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บทที ่ 1 

บทนํา 

1.1. ทีม่าและความสําคญัของปัญหา 
เม่ือทิศทางของอุตสาหกรรมไดเ้ปล่ียนแปลงไป จากอดีตท่ีมุ่งเนน้การผลิตปริมาณมาก (Mass 

Production) เน่ืองจากจะเป็นการผลิตท่ีอาศยัการประหยดัจากขนาด (Economics of Scale)   มาเป็น
การผลิตผลิตภณัฑท่ี์มีความหลากหลายรุ่นมากข้ึน เพื่อสนองตอบต่อลูกคา้มีความตอ้งการสินคา้ท่ี
เฉพาะบุคคลมากข้ึน (Customer’s Individual Need) และเพื่อความอยูร่อดของธุรกิจ ดงันั้นใน
ขั้นตอนของการจดัการการผลิตจะมีความซบัซอ้นมากข้ึน โดยเฉพาะอยา่งยิง่ในการจดัการใน
ระดบักลาง 

จากการเปล่ียนแปลงระบบการผลิตดงักล่าวขา้งตน้ ทาํใหพ้บปัญหาท่ีซบัซอ้นและสาํคญัใน
การจดัการระดบักลางคือ การวางแผนการผลิตมีความยากลาํบากมากข้ึน เพราะเป็นการผลิตท่ีมี
ผลิตภณัฑท่ี์หลากหลายรุ่น ทาํใหข้ั้นตอนของการวางแผนการผลิตมีความซบัซอ้นมากข้ึน  และ
ความลาํบากในการควบคุมแผนการปฏิบติัใหเ้ป็นไปตามแผนท่ีกาํหนดไว ้  ในขณะเดียวกนัยงัตอ้ง
ทาํการบริหารทรัพยากรในการผลิตท่ีมีอยูอ่ยา่งจาํกดั ใหร้องรับผลิตภณัฑท่ี์มีความหลากหลายรุ่น 
อยา่งมีประสิทธิภาพ อีกทั้งยงัตอ้งมีการประสานงานระหวา่งหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งอ่ืน ๆ จนกระทัง่
ถึงการส่งมอบสินคา้ใหก้บัลูกคา้ ซ่ึงนอกจากการประสานงานระหวา่งฝ่ายผลิตดว้ยกนัเองแลว้ยงั
จาํเป็น ตอ้งอาศยัความร่วมมือจากฝ่ายอ่ืนๆ ดว้ย ดงัแสดงในรูปท่ี 1.1 

จากรูปท่ี 1.1 สามารถแสดงไดว้า่ เม่ือมองการประสานงานระหวา่งหน่วยงานท่ีทาํหนา้ท่ีผลิต
กบัหน่วยงานภายนอกท่ีเก่ียวขอ้ง จะสามารถมองความสาํคญัในการประสานงานระหวา่งหน่วยงาน
ออกไดเ้ป็น 2 กลุ่มคือ การประสานงานภายในองคก์รการผลิต ซ่ึงเป็นการประสานงานกบั
หน่วยงานท่ีทาํหนา้ท่ีผลิต และการประสานงานเพื่อสนบัสนุนการผลิต ซ่ึงเป็นการประสานงานกบั
หน่วยงานอ่ืนท่ีเป็นฝ่ายสนบัสนุนการผลิต เช่น การประสานงานระหวา่งหน่วยงานท่ีทาํหนา้ท่ีวาง
แผนการผลิต และหน่วยงานท่ีทาํหนา้ท่ีควบคุมการผลิต การประสานงานระหวา่ง 2 หน่วยงานน้ี ถือ
วา่เป็นการประสานงานภายในองคก์รการผลิตสาํหรับหน่วยงานท่ีทาํหนา้ท่ีผลิต เพราะในการ
จดัการการผลิตจาํเป็นจะตอ้งใหแ้ละรับขอ้มูลจากทั้ง 2 หน่วยงาน เช่น หน่วยงานท่ีทาํหนา้ท่ีผลิต
จาํเป็นท่ีจะตอ้งไดรั้บขอ้มูลของการวางแผนการผลิต ในขณะท่ีหน่วยงานท่ีทาํหนา้ท่ีผลิตกจ็าํเป็น
จะตอ้งไดรั้บวตัถุดิบ การซ่อมบาํรุงรักษาจากหน่วยงานท่ีอยูภ่ายนอกการผลิต ซ่ึงเป็นการ
ประสานงานเพื่อสนบัสนุนการผลิต 
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รูปท่ี1.1 โครงสร้างโดยรวมของระบบการจดัการการผลิต 

 
จากการศึกษาจากบทความพบวา่นิยามของคาํวา่อุตสาหกรรมการผลิตท่ีมีผลิตภณัฑห์ลากหลาย

รุ่นคือ อุตสาหกรรมการผลิตท่ีมีการผลิตผลิตภณัฑต์ั้งแต่ 1 ประเภทข้ึนไป ภายในกระบวนการผลิต
เดียวกนั โดยความซบัซอ้นของการผลิตจะเร่ิมตั้งแต่ขั้นตอนของการกาํหนดวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต
วา่ มีความสอดคลอ้งกนัไดม้ากเพียงใด การความคุมวตัถุดิบคงคลงัใหเ้พียงพอต่อการใชง้าน การจดั
ตารางการผลิต และทาํการผลิตเพื่อใหส้ามารถทาํการผลิตไดท้นัตามท่ีลูกคา้กาํหนด โดยปกติแลว้
อุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑท่ี์หลากหลายรุ่น มกัจะเป็นอุตสาหกรรมท่ีเป็นการผลิตชนิดไม่
ต่อเน่ือง เพราะจะเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีความหลากหลายรุ่นของผลิตภณัฑม์าก 
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จากการสาํรวจงานวิจยัต่างๆเร่ืองการพฒันาระบบวดัสมรรถนะในประเทศไทย พบวา่ส่วน
ใหญ่จะเป็นการเนน้ท่ีการสร้างระบบวดัสมรรถนะเพ่ือการตรวจสอบ แลว้นาํไปประยกุตใ์ชง้านเป็น
หลกัและเป็นการเนน้การผลิตสินคา้หลกัเพียงอยา่งใดอยา่งหน่ึง ยงัไม่ไดก้ล่าวถึงกรณีท่ีมีผลิตภณัฑ์
หลากหลายรุ่นวา่ควรจะตอ้งทาํอยา่งไร ดงันั้นงานวิจยัน้ีจึงสนใจท่ีจะทาํการ ศึกษาถึงการวดั
สมรรถนะการผลิตในการจดัการการผลิต โดยเนน้ท่ีการวดัสมรรถนะตั้งแต่ การวางแผน การ
ดาํเนินการผลิต และการควบคุมการผลิตซ่ึงเป็นความรับผดิชอบของผูบ้ริหารระดบักลาง เช่น 
ผูจ้ดัการการผลิต เป็นตน้ สาํหรับอุตสาหกรรมท่ีมีการผลิตสินคา้หลากหลายรุ่น ทั้งน้ีมีความสนใจ
ตั้งแต่การพิจารณาระบบการวดัสมรรถนะท่ีจะนาํมาใช ้ วา่ควรมีหนา้ตาอยา่งไร มีการดาํเนิน
กระบวนการนาํไปใชอ้ยา่งไร รวมถึงตอ้งมีการออกแบบการเกบ็ขอ้มูลใหส้อดคลอ้งกบัระบบ
อยา่งไร   โดยทัว่ไปจะครอบคลุมถึง การวางแผน การดาํเนินการ และการควบคุมการผลิต รวมถึง
การประสานงานกบัหน่วยงานอ่ืนท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น หน่วยงานท่ีทาํหนา้ท่ีควบคุมคุณภาพ หน่วยงานท่ี
ทาํหนา้ท่ีควบคุมวตัถุดิบและสินคา้คงคลงัเป็นตน้ รวมทั้งจาํเป็นท่ีจะตอ้งใหค้วามสาํคญักบัทั้ง
ส่วนประกอบภายในและการประสานงานกบัหน่วยงานภายนอกท่ีเก่ียวขอ้งดว้ย 

 

1.2. วตัถุประสงค์ของการวจัิย 
เพื่อศึกษาการวดัสมรรถนะท่ีเหมาะสมกบัการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมยอ้มดา้ย  

 

1.3. ขอบเขตของการวจัิย 
เป็นการศึกษาถึงการวดัสมรรถนะเพ่ือการจดัการการผลิตของผูบ้ริหารระดบักลาง โดยทาํการ

เลือกโรงงานตวัอยา่งท่ีเป็นอุตสาหกรรมยอ้มดา้ย และทาํการสร้างระบบการวดัสมรรถนะ พร้อม
จดัทาํขั้นตอนในการนาํระบบการวดัสมรรถนะเพ่ือการปรับปรุงการจดัการของโรงงานตวัอยา่ง 
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1.4. ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
1. เพื่อทราบถึงโครงสร้างกิจกรรมของการจดัการระดบักลางในอุตสาหกรรมการผลิต 
2. เพื่อทราบถึงปัจจยัท่ีส่งผลต่อการจดัการระดบักลางในการวางแผนและควบคุมการผลิต 
3. เพื่อใหส้ามารถนาํไปใชเ้ป็นแนวทางสาํหรับการจดัทาํระบบการวดัสมรรถนะเพ่ือการ

ปรับปรุงการจดัการการผลิตของโรงงานอ่ืนต่อไป 
 

1.5. วธีิดําเนินการวจัิย 
1. การศึกษาทฤษฎีในเร่ืองท่ีเก่ียวขอ้งกบัวิทยานิพนธ์ 

จะเป็นขั้นตอนของการศึกษาทฤษฎี บทความ และวิทยานิพนธ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการพฒันา
ระบบการจดัการในการวางแผน การดาํเนินการ และการควบคุมการผลิต ซ่ึงเป็นขอ้มูลทางทุติย
ภูมิ พร้อมทั้งศึกษาถึงองคป์ระกอบ โครงสร้าง การประสานงาน และกิจกรรมของผูบ้ริหาร
ระดบักลางในการวางแผนและควบคุมการผลิตการผลิต ในกรณีท่ีโรงงานมีการผลิตผลิตภณัฑ์
หลากหลายรุ่นชนิด แลว้ทาํการสงัเคราะห์ เกณฑ ์ เป้าหมาย และองคป์ระกอบต่างๆ ของ
กิจกรรม ออกมา โดยใชห้ลกัการ IDEF0 เพื่อท่ีจะสามารถเขา้ใจถึงขั้นตอน และองคป์ระกอบ
ของงานไดอ้ยา่งชดัเจน 

 
2. การศึกษารวบรวมปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัการการผลิต และเลือกตวัช้ีวดัสมรรถนะ  

โดยจะเป็นขั้นตอนของการสาํรวจ เกบ็ขอ้มูล รวบรวม และศึกษาปัจจยัของการจดัการ
การผลิตทั้งจากขอ้มูลท่ีเป็นปฐมภูมิ ซ่ึงจะทาํโดยการสาํรวจจากแบบสอบถามและการ
สมัภาษณ์บุคคลท่ีทาํหนา้ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวางแผน การดาํเนินการ และการควบคุมการผลิตใน
โรงงานอุตสาหกรรมท่ีมีผลิตภณัฑห์ลากหลายรุ่น ตลอดจนถึงการสมัภาษณ์บุคคลภายนอกท่ี
เป็นผูเ้ช่ียวชาญทางดา้นการจดัการการผลิต โดยใชเ้ทคนิคของเดลฟาย  
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3. การวิเคราะห์หาความสาํคญัของปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัการการผลิต และของตวัช้ีวดั
สมรรถนะ 
จะเป็นขั้นตอนของการใหน้ํ้าหนกัความสาํคญัของ ปัจจยัแต่ละตวัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการ

จดัการ การผลิตโดยอาศยัของวิธีการเปรียบเทียบเป็นคู่ (Pair Wise Comparisons) ของเทคนิค
กระบวนการลาํดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ (Analytical Hierarchy Process: AHP) โดยการสร้าง
แบบสอบถามแลว้นาํไปสอบถามจากบุคคลท่ีเป็นผูเ้ช่ียวชาญทางดา้นการจดัการการผลิต และ
ผูบ้ริหารระดบักลางในโรงงานยอ้มดา้ยตวัอยา่ง แลว้ทาํการพฒันาตวัช้ีวดัสมรรถนะ ตามเกณฑ์
และเป้าหมายของกิจกรรมในการจดัการการผลิต  
 
4. การสร้างระบบการวดัสมรรถนะการจดัการการผลิต 

จะเป็นขั้นตอนของการนาํตวัช้ีวดัท่ีถูกพฒันาขั้นมา แลว้มาจดัทาํระบบการวดัสมรรถนะ
เพื่อการปรับปรุงการจดัการการผลิต ซ่ึงจะประกอบไดด้ว้ย โครงสร้างของระบบการจดัการการ
ผลิต แบบสอบถาม วิธี และขั้นตอนในการประยกุตใ์ช ้ เพื่อท่ีจะใหผู้ท่ี้จะนาํระบบการจดัการ
การผลิตไปประยกุตใ์ชง้านสามารถเขา้ใจ โครงสร้าง วิธีการ และขั้นตอนของการนาํระบบการ
วดัสมรรถนะเพื่อการปรับปรุงการจดัการการผลิตไปประยกุตใ์ชไ้ดอ้ยา่งถูกตอ้ง และนาํไป
ประยกุตใ์ชง้านในโรงงานยอ้มดา้ยตวัอยา่ง โดยสามารถแสดงขั้นตอนในการพฒันาระบบวดั
สมรรถนะไดใ้นรูปท่ี 1.2 

 
5. การประยกุตใ์ชร้ะบบการวดัสมรรถนะเพ่ือการปรับปรุงการจดัการการผลิตไปประยกุตใ์ช้

กบัโรงงานอุตสาหกรรมตวัอยา่ง 
จะเป็นขั้นตอนของการนาํระบบการวดัสมรรถนะการจดัการการผลิต ไปประยกุตใ์ชก้บั

โรงงานอุตสาหกรรมยอ้มดา้ยตวัอยา่งท่ีมีผลิตภณัฑห์ลากหลายรุ่น โดยจะทาํการศึกษาการ
จดัการการผลิตท่ีมีอยูเ่ดิมของโรงงานยอ้มดา้ยตวัอยา่ง หลงัจากนั้นนาํระบบการวดัสมรรถนะ
เพื่อการปรับปรุงการจดัการการผลิต ท่ีจดัทาํขั้นมาไปประยกุตใ์ช ้และศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนจาก
การนาํระบบการวดัสมรรถนะการจดัการการผลิตไปประยกุตใ์ช ้
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รูปท่ี1.2 ขั้นตอนในการพฒันาระบบการวดัสมรรถนะ 

 
6. สรุปผล วิเคราะห์ผล และการปรับปรุง พร้อมทั้งจดัทาํรูปเล่มวิทยานิพนธ์ 

จะเป็นขั้นตอนของการสรุป รวบรวม ขอ้มูล วิธีการ ขั้นตอนในการทาํการวิจยั ขั้นตอน
ของการนาํระบบไปประยกุตใ์ชใ้นการจดัการการผลิต ขอ้จาํกดัท่ีเกิดข้ึนจากการนาํระบบไป
ประยกุตใ์ชใ้นโรงงานตวัอยา่ง รวมทั้งการสรุปรูปแบบของระบบการวดัสมรรถนะของการ
จดัการการผลิต และขั้นตอนในการนาํระบบการวดัสมรรถนะไปใช ้ พร้อมทั้งอุปสรรค และ
ปัญหาท่ีเกิดขั้นระหวา่งการทาํการวิจยั พร้อมทั้งจดัทาํขอ้แสนอแนะแนวทางในการศึกษาต่อ 
และจดัทาํรูปเล่มเป็นวิทยานิพนธ์ อยา่งสมบูรณ์  

รวบรวมปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้ง และเลือกตวัช้ีวดัสมรรถนะ 

 
แบบสอบถาม  

การสัมภาษณ์บุคคลโดยใชเ้ทคนิคของเดลฟาย 

หาความสาํคญัของปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้ง และของตวัช้ีวดั

การสร้างระบบการวดัสมรรถนะการจดัการการผลิต 

นาํไปประยกุตใ์ชง้านในโรงงานตวัอยา่ง  
และศึกษาขอ้จาํกดัของระบบ 

สรุปผลการประยกุตใ์ชร้ะบบการวดัสมรรถนะ  
และทาํการปรับปรุง  

การพฒันาขั้นตอนในการประยกุตใ์ชง้าน 

การศึกษาทฤษฎีในเร่ืองท่ีเก่ียวขอ้งกบัวทิยานิพนธ์ 

ศึกษาทฤษฎี บทความ และวทิยานิพนธ์ 
ทาํการสังเคราะห์กิจกรรมโดยใชทิ้ษฎี IDEF 0 

แบบสอบถาม  
เทคนิคกระบวนการลาํดบัชั้นเชิงวเิคราะห์ 



บทที ่ 2 

เอกสารและงานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 

2.1. แนวคดิและทฤษฎ ี

2.1.1. ทฤษฎี IDEF0 (Integration Definition for Function Modeling) 
เป็นทฤษฎีท่ีกาํหนดการปฏิบติั และเทคนิคของการพฒันา และแปลงออกมาในรูปแบบ 

Model ร่วมกนัเป็นวิธีหน่ึงของการรวบรวมขอ้มูล โครงสร้างของ Diagram แสดงถึงวงจร และการ
แสดงออกมาในรูปของเอกสาร ซ่ึงทฤษฎีน้ีจะถูกพฒันามาจากทฤษฎี SADT (Structured Analysis 
and Design Technique) โดย Douglas T. Ross and Soft Tech, Inc. ใน Model เร่ิมแรกจะประกอบ
ไปดว้ยขอ้กาํหนดของ Graphic Modeling Language และ รายละเอียดของ Comprehensive 
Methodology สาํหรับการพฒันา Model 

ทฤษฎี IDEF0 จะถูกนาํไปใชอ้ยา่งหลากหลายรุ่นทั้งในส่วนของระบบอตัโนมติั (Automate 
System) และระบบไม่อตัโนมติั (Non-automate System) สาํหรับการนาํไปประยกุตใ์ชก้บัระบบ
ใหม่ทฤษฎี IDEF0 จะใชเ้พื่อการหาความตอ้งการ และระบุปัจจยั รวมถึงการนาํไปประยกุตใ์ชใ้น
การออกแบบและการนาํไปใชไ้ดอ้ยา่งตรงตามความตอ้งการ   นอกจากน้ี ยงัแสดงถึงปัจจยั เพื่อการ
นาํไปประยกุตใ์ชก้บัระบบท่ีมีอยูแ่ลว้ ทฤษฎี IDEF0 สามารถท่ีจะนาํมาใชใ้นการวิเคราะห์ปัจจยั
ของระบบท่ีกระทาํ และเพ่ือท่ีจะบนัทึกกลไกท่ีไดก้ระทาํ 

ขอ้บงัคบัสาํหรับการประยกุตท์ฤษฎี IDEF0 กบัระบบคือโมเดล (Model) ท่ีจะเป็นแบบลาํดบั
ขั้น (Hierarchical Series) ของ แผนผงั (Diagram) ขอ้ความ และ คาํศพัท ์ ท่ีมีการอา้งอิงซ่ึงกนั และ
กนั ส่วนประกอบของรูปแบบเบ้ืองตน้สองอยา่งแรกคือ ปัจจยั (Function) ซ่ึงจะถูกแสดงเป็นรูปร่าง
ของกล่องขอ้มูล และวตัถุประสงค ์ โดยแสดงความสมัพนัธ์ระหวา่งปัจจยัเหล่านั้นดว้ยสญัลกัษณ์
ลูกศร โดยมีลกัษณะดงัต่อไปน้ี 

1) เป็นการสรุปผล และแสดงความหมาย ซ่ึงจะถูกแสดงออกมาเป็นรูปภาพ ท่ีจะใชแ้ทนความ
หลากหลายรุ่นของธุรกิจ ของอุตสาหกรรมการผลิต และของรูปแบบอ่ืนๆ ของรายละเอียด
ทุกส่วนในการดาํเนินงานของกิจการ 

2) เป็นภาษาเช่ือมโยงกนั และเป็นภาษาท่ีง่าย ซ่ึงจะมีความรัดกมุ และแน่นอน ตลอดจนถึงมี
ความแม่นยาํของการใช ้และสามารถแสดงความหมายไดดี้ 

3) เป็นการติดต่อเช่ือมโยงระหวา่งผูว้ิเคราะห์ระบบ ผูพ้ฒันา และผูใ้ชง้านผา่นการเรียนรู้ท่ีง่าย 
และเนน้ท่ีการแสดงขอ้มูลท่ีเป็นแบบลาํดบัขั้น (Hierarchical Series) 

4) ผา่นการทดสอบอยา่งดี และทดลองแลว้ จากการนาํไปใชง้านหลายปีในกองทพัอากาศ 
และโครงการอ่ืน ๆ ของรัฐบาลท่ีถูกพฒันา และอุตสาหกรรมของภาคเอกชน 
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2.1.2. ทฤษฎีทางดา้นการจดัการการผลิต 
2.1.2.1. การจดัการการผลิต (Production Management) 

การจดัการคือ กระบวนการซ่ึงนาํเอาทรัพยากรต่าง ๆ ท่ีมีอยูใ่นองคก์รมาใชอ้ยา่งมี
ประโยชน์สูงสุด โดยจะสามารถท่ีจะแบ่งออกเป็นระดบัต่างๆ ตามระดบัอาํนาจ และการ
บริหารในองคก์ร ไดเ้ป็น 3 ระดบัคือ 

การจดัการระดบับน (Top Management) จะเป็นการจดัการของผูบ้ริหารระดบั
บนสุดขององคก์ร ซ่ึงจะรวมทั้งประธาน กรรมการ กรรมการผูจ้ดัการ โดยผูบ้ริหารใน
ระดบัน้ีจะติดตามความเคล่ือนไหวของตลาด และสภาวะแวดลอ้มอยา่งต่อเน่ือง ทั้งน้ีเพื่อ
กาํหนดนโยบายระยะยาว และกลยทุธ์ต่างๆ ไดถู้กตอ้ง ผูจ้ดัการในระดบัน้ีตอ้งมีการเลง็การ
ไกล และตอ้งมีการตดัสินใจในภาวะท่ีไม่แน่นอน และมีความเส่ียง 

การจดัการระดบักลาง (Middle Management) จะประกอบไปดว้ยผูจ้ดัการในสาย
งานต่างๆ ซ่ึงจะรับคาํสัง่จากผูบ้ริหารระดบับน มาแปลงเป็นแผนดาํเนินงาน ฝ่ายจดัการใน
ระดบัน้ีจึงเป็นผูป้ระสานงานระหวา่งนโยบายระดบับน และการทาํงานในระดบัล่าง ใน
ขณะเดียวกนักต็อ้งติดตามผลงานในระดบัล่าง เพื่อส่งเป็นรายงาน และขอ้มูลสู่ผูบ้ริหารใน
ระดบับน ผูจ้ดัการในระดบัน้ีจึงจาํเป็น่ีจะตอ้งมีทกัษะในการทาํงานร่วมกบัผูใ้ตบ้งัคบั 
บญัชา และตอ้งทาํหนา้ท่ีในการประสานงาน รวมทั้งกลัน่กรองขอ้มูลท่ีถูกตอ้งเพื่อใชใ้น
การตดัสินใจ  

การจดัการระดบัล่าง (Front line management) จะทาํหนา้ท่ีควบคุมผูป้ฏิบติังานวนั
ต่อวนัใหเ้ป็นไปตามเป้าหมายซ่ึงไดก้าํหนดไว ้ และทาํรายงานสรุปแก่ผูบ้ริหารระดบักลาง 
ซ่ึงจะเป็นงานท่ีถูกกดดนัมาก 

การจดัการการผลิต (Production Management) เป็นการจดัการปัจจยัท่ีนาํเขา้สู่การ
ผลิตท่ีมีอยูอ่ยา่งจาํกดั ผา่นกระบวนการผลิต และแปรสภาพเพื่อทาํใหเ้กิดผลผลิตท่ีมูลค่า
สูงข้ึน  

 
รูปท่ี 2.1 โครงสร้างของการผลิต 

ปัจจยันาํเขา้ 
(Input) 

กระบวนการแปลงสภาพ 
(Transformation Process) 

ผลผลิต 
(Output) 

ขอ้มูลป้อนกลบั 
(Feedback Information) 
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1) ปัจจยันาํเขา้ (Input) 
คือทรัพยากรขององคก์รท่ีถูกใชใ้นการผลิตทั้งท่ีเป็นสินทรัพยท่ี์มีตวัตน และสินทรัพยท่ี์ไม่มี

ตวัตน โดยทรัพยากรท่ีใชต้อ้งมีคุณสมบติั และประโยชนใ์ชส้อยท่ีเหมาะสม และมีตน้ทุนการผลิตท่ี
ตํ่า ไดแ้ก่ เงินทุน แรงงาน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ กรรมวิธี พลงังาน เป็นตน้ 

2) กระบวนการผลิต และแปรสภาพ (Transformation Process) 
เป็นขั้นตอนท่ีทาํใหปั้จจยันาํเขา้ท่ีผา่นเขา้มามีการเปล่ียนแปลงในดา้นต่างๆ เพื่อทาํใหเ้กิดมูล

ค่าท่ีเพิ่มข้ึนใหก้บัตวัปัจจยั โดยอาศยักรรมวิธีการในการผลิตเพื่อเพิ่มมูลค่าใหก้บัสินคา้ท่ีผลิตข้ึนมา 
กระบวนการผลิตหรือการแปรสภาพอาจจะประกอบดว้ย วิธีการในการผลิตสินคา้ วิธีการจดัลาํดบั
การผลิต การวางแผนกาํลงัการผลิต การจดัสรรกาํลงัคนเพื่อการผลิต เป็นตน้ 

3) ผลผลิต (Output) 
เป็นผลท่ีไดจ้ากระบบการผลิตท่ีมีมูลค่าสูงกวา่ปัจจยันาํเขา้ท่ีรวมกนัอนัเน่ืองมาจากไดผ้า่น

กระบวนการผลิต และแปรสภาพ ซ่ึงกคื็อ สินคา้นัน่เอง 
4) ส่วนป้อนกลบั (Feedback Information) 
เป็นส่วนท่ีใชใ้นการควบคุมการทาํงานของกระบวนการ เพื่อใหง้านของระบบการผลิตบรรลุ

เป้าหมายท่ีตั้งไว ้ ส่วนป้อนกลบัน้ีสามารถนาํมาประเมินผลได ้ เช่นปริมาณและคุณภาพของสินคา้ท่ี
ผลิตได ้นาํมาเปรียบเทียบกบัเป้าหมายท่ีวางแผนไว ้จากการเปรียบเทียบจะสามารถนาํไปสู่การปรับ
ปัจจยันาํเขา้ หรือขบวนการผลิตหรือการแปรสภาพ เพื่อการสร้างผลผลิตไดต้รงตามความตอ้งการ 
 

2.1.2.2. บทบาทของผูบ้ริหารระดบักลาง (Middle Management) ในการจดัการผลิต  
ผูบ้ริหารระดบักลางคือผูจ้ดัการท่ีทาํหนา้ท่ีจดัการผลิต ซ่ึงรับคาํสัง่และนโยบายจาก

ผูบ้ริหารระดบับน มาแปลงเป็นแผนดาํเนินงานในการบริหารการผลิต ฝ่ายจดัการในระดบั
น้ีจะเป็นผูป้ระสานงานระหวา่งนโยบายระดบับน และการสัง่งานสู่ระดบัล่าง ขณะเดียวกนั
กติ็ดตามผลงาน และประสานงานจากระดบัล่างสู่ผูบ้ริหารระดบับน โดยหนา้ท่ีของ
ผูบ้ริหารระดบักลางคือ การแปลงนโยบายจากผูบ้ริหารระดบัสูงมาเป็นแผนการดาํเนินงาน 
แนวทางปฏิบติัรวมทั้งเป้าหมายระยะกลางในการบริหารการผลิต ซ่ึงจะตอ้งมีการบริหาร
ติดตามควบคุมตั้งแต่ปัจจยันาํเขา้ กระบวน การแปรสภาพใหก้ลายเป็นผลผลิต โดยหนา้ท่ี
ต่างๆ ในการบริหารการผลิตสามารถท่ีจะสรุปออกมาไดด้งัต่อไปน้ีคือ 
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รูปท่ี 2.2 หนา้ท่ี และบทบาทของผูบ้ริหารระดบักลางในการจดัการการผลิต  
(รวบรวมมาจากระบบการวางแผน และควบคุมการผลิต โดย รศ. พิภพ ลลิตาภรณ์) 

 
1) การวางแผนระบบการผลิต และการแปลงสภาพ 

(1) การวางแผนกาํลงัการผลิต (Capacity Planning) 
เป็นการกาํหนดขนาดของกาํลงัการผลิต เพื่อผลิตสินคา้ในปริมาณท่ีตอ้งการ กาํลงัการ

ผลิตน้ีจะตอ้งใหส้อดคลอ้งกบัความตอ้งการของสินคา้ และจะตอ้งคาํนึงถึงการขยายหรือการลด
กาํลงัการผลิตในอนาคตดว้ย 

 

การวางแผนระบบการผลิต 
และการแปลงสภาพ 

การควบคุมการผลิต และ
การแปลงสภาพ 

การวางแผนกาํลงัการผลิต 

การวางแผนผลิตภณัฑ ์

การวางแผนกระบวนการผลิต 

การพยากรณ์การผลิต 

การวางแผนการผลิต 

การควบคุมการผลิต 

การวางแผนกาํลงัคน 

การบริหารสินคา้คงคลงั 

การวางแผนระยะยาว 

การวางแผนระยะกลาง 

การวางแผนประจาํวนั 

การบริหารการควบคุมคุณภาพ 

การบริหารการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร 

การบริหารความปลอดภยั 

การจดัการการผลิต 

การบริหารพลงังาน 

การบริหารการขนส่ง 

การบริหารการเงิน 
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(2) การวางแผนผลิตภณัฑ ์(Product Planning) 
สินคา้ใหม่จะตอ้งไดรั้บการวางแผน และพฒันาอยา่งต่อเน่ือง การวางแผนผลิตภณัฑเ์พื่อ

การพฒันาผลิตภณัฑต์อ้งอาศยัการวจิยัและการพฒันา ผูบ้ริหารตอ้งวางแผนเพื่อเลือกพฒันา
และผลิตสินคา้ ซ่ึงจะตอ้งทาํการประเมินผลทั้งทางดา้นเศรษฐกิจและเทคโนโลยอียา่งต่อเน่ือง 
(3) การวางแผนกระบวนการผลิต (Process Planning) 

การผลิตสินคา้ออกจาํหน่ายจะมีหลากหลายรุ่นวิธีการ และมีกระบวนการผลิตหลายวิธี 
ผูบ้ริหารตอ้งทาํการวางแผนและการตดัสินใจเลือกกระบวนการผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุดเพื่อการ
ผลิตสินคา้ เช่น การพิจารณาถึงลกัษณะการผลิตวา่ควรท่ีจะใชเ้คร่ืองจกัร หรือแรงงานคนเป็น
หลกั จะใชเ้คร่ืองจกัรอตัโนมติัในกระบวนการไหนบา้ง เป็นตน้ 

 
2) การวางแผนการใชร้ะบบการผลิต และการแปลงสภาพ 

(1) การพยากรณ์การผลิต (Forecasting) 
เป็นขั้นตอนแรกในการวางแผนการผลิตรวม เพื่อประเมินปริมาณความตอ้งการ

ผลิตภณัฑ ์ หรือบริการในช่วงเวลาท่ีจะวางแผน ซ่ึงจะทาํใหท้ราบความตอ้งการในแต่ละ
ช่วงเวลาของการวางแผน การพยากรณ์ความตอ้งการจะตอ้งกาํหนดวา่ในแต่ละเดือน หรือ
สปัดาห์ มีความตอ้งการเท่าไร ตวัอยา่งเช่น ถา้การวางแผนการผลิตรวมเพื่อการผลิตในรอบ 12 
เดือนขา้งหนา้ กจ็ะตอ้งพยากรณ์ความตอ้งการวา่ แต่ละเดือนจะมีความตอ้งการเท่าไร เป็นตน้ 

 
(2) การวางแผนการผลิต (Production Planning) 

ถือวา่เป็นขั้นตอนในการการตดัสินใจอยา่งหน่ึง ท่ีสามารถแบ่งการวางแผนออกเป็นส่วน
ต่างๆ เหมือนกบัขั้นตอนในการตดัสินใจไดด้งัต่อไปน้ีคือ การวิเคราะห์สถานการณ์ปัจจุบนั 
(Situational Analysis) การวิเคราะห์เป้าหมาย และแผน (Alternative goals and plans) การ
ประเมินเป้าหมาย และแผน (Goal and plan evaluation) การเลือกเป้าหมายและแผน (Goal and 
plan selection) การนาํแผนไปประยกุตใ์ช ้ (Implementation) การประเมินผล และควบคุม 
(Monitor and control)  
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(2.1) การวางแผนระยะกลาง 
เป็นการวางแผนการผลิตเพื่อใหท้ราบวา่ ควรท่ีจะกระจายสินคา้แต่ละชนิดไปในแต่

ละเดือนหรือแต่ละสปัดาห์ หรือ แต่ละวนัอยา่งไร และควรผลิตเป็นจาํนวนเท่าใด จึงจะ
เหมาะสม ซ่ึงจะเปรียบเสมือนเป็นตารางกาํหนดเป้าหมายในการผลิต ท่ีฝ่ายผลิตจาํเป็นท่ี
จะตอ้งนาํไปดาํเนินการใหเ้ป็นไปตามรายการท่ีระบุไวใ้นตารางการผลิตหลกั โดยมีแผน 
การผลิตรวมเป็น ตวักาํหนดขอบเขตของการกาํหนดแผนการผลิตหลกั 

ในการผลิตจริง หากเกิดปัญหาท่ีกระทบต่อแผนการผลิตหลกั เช่น การขาดงานของ
คนงาน การเสียหายของเคร่ืองจกัร หรือวตัถุดิบมีความบกพร่อง เป็นตน้ ฝ่ายผลิตจะตอ้ง
พยายามปรับปรุงแกไ้ขการทาํงานใหเ้ป็นไปตามท่ีไดก้าํหนดไวใ้นแผนการผลิตหลกั (อาจ
จาํเป็นจะตอ้งเพิ่มการทาํงานในช่วงล่วงเวลา) นอกจากนั้น ในขั้นตอนการจดัทาํตารางการ
ผลิตหลกัจาํเป็นจะตอ้งมีการกาํหนดระยะเวลาล่วงหนา้ (Leading Time) สาํหรับการผลิตท่ี
เพียงพอท่ีจะสามารถทาํการผลิตไดท้นัตามท่ีกาํหนดไวใ้นตารางการผลิตหลกัดว้ย 

 
(2.2) การวางแผนระยะสั้น 

เป็นการวางแผนท่ีมีความสาํคญัอยา่งมากต่ออุตสาหกรรมการผลิต โดยท่ีผลลพัธ์
ของกระบวนการตดัสินใจคือ ตาราง หรือ กาํหนดการ (Schedule) สาํหรับกิจกรรมต่าง ๆ 
ซ่ึงเป็นการจดัสรรทรัพยากร (Resource) ท่ีมีอยูอ่ยา่งจาํกดัใหก้บัภารกิจ (Task) จาํนวนหน่ึง
ภายใตร้ะยะเวลาท่ีกาํหนดให ้ เพื่อท่ีจะทาํใหอ้งคก์รสามารถบรรลุถึงเป้าหมาย (Goal) หรือ 
วตัถุประสงค ์ (Objective) สูงสุดท่ีองคก์รกาํหนดเอาไว ้ โดยทรัพยากรหมายถึง คน หรือ 
ส่ิงของท่ีมีอยูมี่จาํนวนจาํกดั   โดยนาํมาใชเ้พื่อใหเ้กิดผลผลิตตามความตอ้งการ จากการใช้
ทรัพยากรท่ีจาํกดัเหล่าน้ี 

 
(3) การควบคุมการผลิต (Production Control) 

ในขั้นตอนการผลิตสินคา้ ส่ิงท่ีจาํเป็นประการหน่ึงคือ การควบคุมการผลิตและการแปลง
สภาพเพื่อใหไ้ดก้ารสินคา้ในปริมาณ คุณภาพท่ีตอ้งการและทนัตามเวลาท่ีกาํหนดไวก้บัลูกคา้ 
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(4) การวางแผนกาํลงัคน (Personal Planning) 
เน่ืองจากงานส่วนใหญ่ในองคก์รตอ้งทาํโดยคนหรือพนกังาน การวางแผนกาํลงัคนจึงถือ

เป็นกิจกรรมหลกัอยา่งหน่ึงการวางแผนกาํลงัคนประกอบไปดว้ยกิจกรรมหลกัต่างๆ ดงัต่อไปน้ี
คือ การจดัทาํรายละเอียดงาน การคดัเลือก และการวา่จา้งคนงาน การปฐมนิเทศนค์นงานใหม่ 
การประเมินผลการทาํงาน   การกาํหนดระดบัของเงินเดือน และผลตอบแทนในการทาํงาน 

 
(5) การบริหารสินคา้คงคลงั (Inventory Control) 

เป็นการบริหารสินคา้หรือวสัดุท่ีเกบ็ไวเ้พือ่การใชง้านหรือจาํหน่ายในอนาคต สินคา้หรือ
วสัดุนั้นจะข้ึนกบัลกัษณะของกิจการท่ีองคก์รเหล่านั้นทาํอยู ่ ซ่ึงอาจรวมตั้งแต่วตัถุดิบท่ีใชใ้น
การผลิต ช้ินส่วนของเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ ท่ีใชใ้นการทดแทนกรณีท่ีเสียหาย ผลิตภณัฑก่ึ์ง
สาํเร็จรูป (Work In Process) ท่ีอยูใ่นระหวา่งการผลิต ตลอดจนถึงผลิตภณัฑส์าํเร็จรูปท่ีผลิต
เสร็จแลว้ และรอการจาํหน่าย จากท่ีกล่าวมาอาจสามารถแบ่งประเภทของสินคา้หรือวสัดุได้
เป็น 4 ประเภทคือ วตัถุดิบ และช้ินส่วนเพื่อการผลิต สินคา้คงเหลือในระหวา่งขบวนการผลิต 
ผลิตภณัฑส์าํเร็จรูป และช้ินส่วนเคร่ืองจกัร และเคร่ืองมือต่าง ๆ 

 
(6) การบริหารการเงิน (Financial) 

เน่ืองจากเงินลงทุนเป็นปัจจยัพื้นฐานแรกสุดท่ีตอ้งมีการนาํมาใชใ้นการผลิต เพื่อเป็นการ
แลกเปล่ียนกบัปัจจยัอ่ืนๆ ท่ีนาํมาใชใ้นการผลิต และนาํมาใชใ้นการรักษาสภาพคล่องของ
องคก์รในการดาํเนินการผลิตสินคา้ใหก้บัลูกคา้ โดยเงินลงทุนนั้นจะมีตน้ทุนเงินทุนของตวัมนั
เองอยูด่งันั้นการบริหารเงินลงทุนใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด จึงมีความจาํเป็นอยา่งมากในกระบวน 
การผลิต 
 
(7) การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) 

คือการบริหารงานในดา้นการควบคุมวตัถุดิบ และการควบคุมการผลิตเพื่อเป็นการ
ป้องกนัมิใหเ้กิดสินคา้ท่ีผลิตแลว้มีขอ้บกพร่องและเสียหาย ซ่ึงเป็นการบริหารในเชิงป้องกนั 
การคน้หา และแกไ้ขในส่ิงบกพร่อง ซ่ึงจะนาํไปสู่การผลิตท่ีไม่ดี หรือเกิดความเสียหายข้ึน 
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(8) การบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ (Maintenance) 
เป็นกิจกรรมท่ีจาํเป็นต่อการทาํใหเ้คร่ืองจกัร และอุปกรณ์ อยูใ่นสภาพท่ีสามารถทาํงาน

หรือใชง้านไดต้ามตอ้งการ โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อทาํใหเ้คร่ืองจกัรอุปกรณ์อยูใ่นสภาพท่ีทาํงาน
ดว้ยสมรรถนะท่ีสูงท่ีสุด เพื่อใหส้ามารถผลิตสินคา้ไดต้ามเป้าหมายทั้งทางดา้นคุณภาพ และ
ราคา โดยทั้งน้ีจะตอ้งตระหนกัถึงค่าใชจ่้ายท่ีมีประสิทธิผล คาํนึงถึงความปลอดภยั และ
ส่ิงแวดลอ้ม 

 
(9) การควบคุมความปลอดภยั (Safety)  

เน่ืองจากการเกิดอุบติัเหตุก่อใหเ้กิดการสูญเสียค่าใชจ่้ายเป็นจาํนวนมาก การลงทุนเพื่อมิ
ใหมี้อุบติัเหตุเกิดข้ึนจะเป็นการประหยดัค่าใชจ่้าย ซ่ึงจะเป็นการลดตน้ทุนในการผลิต 
นอกจากน้ีการลดการเกิดอุบติัเหตุ  ยงัส่งผลต่อการเพิ่มผลผลิต เพราะเป็นปัจจยัในการจูงใจใน
การทาํงานของพนกังานอีกดว้ย 

 
(10) การจดัการการใชพ้ลงังาน (Energy Management) 

การจดัการการใชพ้ลงังานจะก่อใหเ้กิดการเพิ่มผลกาํไรใหก้บัองคก์รการผลิต เน่ืองจาก 
พลงังานเป็นปัจจยันาํเขา้ท่ีสาํคญัปัจจยัหน่ึงของการผลิต ซ่ึงแปรผนัตามปริมาณสินคา้ท่ี ผลิต  
ดงันั้นการจดัการพลงังานจะส่งผลต่อการประหยดัตน้ทุนการผลิตอยา่งมาก 

 

2.1.3. ทฤษฎีการวดัสมรรถนะ (Performance Measurement) 
2.1.3.1. นิยามของสมรรถนะ (Performance meaning) 

Sink S. D. (1985) ไดใ้หมุ้มมองของของคาํวา่ สมรรถนะของระบบวา่สามารถท่ีจะ
วดัไดด้ว้ยมุมมองทั้งหมด 7 องคป์ระกอบ คือ 

1) ทางดา้นประสิทธิผล (Effectiveness) 
2) ทางดา้นประสิทธิภาพ (Efficiency) 
3) ทางดา้นคุณภาพ (Quality) 
4) ทางดา้นผลิตภาพ (Productivity) 
5) ทางดา้นความสามารถในการสร้างผลกาํไร (Profitability) 
6) ทางดา้นคุณภาพชีวิต (Quality of work life) 
7) ทางดา้นนวตักรรม (Innovation) 
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1) ทางดา้นประสิทธิผล (Effectiveness) 
ทางดา้นประสิทธิผล (Effectiveness) เป็นการมองทางดา้นความสาํเร็จของระบบ ซ่ึง

เป็นการวดัวา่ระบบสามารถทาํงานแลว้ไดส่ิ้งท่ีถูกตอ้งเหมาะสม โดยจะเป็นการใหค้วาม
สนใจแก่ผลท่ีไดอ้อกมา โดยส่วนใหญ่จะนิยมวดัผลท่ี 3 ปัจจยัหลกัท่ีตรงกบัความตอ้งการ
ของลูกคา้คือ คุณภาพ (Quality) ปริมาณ (Quantity) และเวลา (Time) โดยความสมัพนัธ์
ของประสิทธิภาพจะอยูใ่นรูปของ 
ประสิทธิผล = ผลท่ีไดรั้บจากระบบ/เป้าหมายท่ีกาํหนดไว ้
2) ทางดา้นประสิทธิภาพ (Efficiency) 

จะเป็นการพิจารณาถึงการท่ีระบบมีการทาํงานอยา่งถูกตอ้ง และมีการใชท้รัพยากร
ต่างๆ ใหเ้กิดประโยชน์ สูงสุด ซ่ึงเป็นการใหค้วามสาํคญัแก่ทรัพยากรท่ีนาํเขา้สู่ระบบ โดย
จะเป็นการใหค้วามสนใจแก่ทรัพยากรท่ีมีการถูกใชไ้ปในระบบวา่มีความคุม้ค่าหรือไม่ 
โดยความสมัพนัธ์ของประสิทธิภาพจะอยูใ่นรูปของ 
ประสิทธิภาพ=ทรัพยากรท่ีใชจ้ริงในระบบ/ทรัพยากรท่ีคาดหวงัไวใ้นการใชร้ะบบ 
3) ทางดา้นคุณภาพ (Quality) 

จะแสดงถึงการเป็นไปตามขอ้กาํหนด หรือแสดงถึงระดบัท่ีสามารถทาํไดต้ามความ
ตอ้งการ ตามขอ้กาํหนดหรือส่ิงท่ีคาดหวงัไว ้ ซ่ึงจะสามารถท่ีจะแบ่งออกเป็น 3 ส่วนคือ 
คุณภาพของทรัพยากรนาํเขา้ คุณภาพของผลท่ีไดรั้บจากระบบ และคุณภาพท่ีไดร้ะหวา่ง
ดาํเนินการในระบบ 
4) ทางดา้นผลิตภาพ (Productivity) 

จะแสดงถึงความสมัพนัธ์ระหวา่งปริมาณผลท่ีไดรั้บจากระบบ เปรียบเทียบกบั
ทรัพยากรท่ีถูกนาํเขา้ไปในระบบในเวลาใดเวลาหน่ึง หรือเป็นอตัราส่วนของปริมาณ
ผลผลิตท่ีไดต้ามระดบัคุณภาพท่ีกาํหนดต่อปริมาณทรัพยากรท่ีถูกใชจ้ริง 
5) ทางดา้นความสามารถในการสร้างผลกาํไร (Profitability) 

จะแสดงถึงความสมารถในการสร้างผลกาํไรจากตน้ทุนท่ีใชใ้นการลงทุนทั้งหมด 
กบัผลตอบแทนท่ีไดก้ลบัมาจากระบบ ซ่ึงส่วนใหญ่จะเป็นการแสดงผา่นอตัราส่วนทาง
การเงิน ซ่ึงผลตอบแทนท่ีออกมาจะมีการกระจายไปสู่ Stakeholders ขององคก์ร 
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6) ทางดา้นคุณภาพชีวิต (Quality of work life) 
จะแสดงพฤติกรรมของมนุษย ์ ซ่ึงไดรั้บผลมาจากการดาํเนินชีวิตในสังคม เป็นท่ี

ทราบกนัดีอยูแ่ลว้วา่ผลของการกระทาํของทุกๆ คนในการทาํงานในองคก์ร จะมีผลต่อ
สมรรถนะขององคก์รโดยรวม และเม่ือไม่นานมาน้ีไดมี้การใหค้วามสาํคญัในเร่ืองของ 
Employee productivity  
7) ทางดา้นนวตักรรม (Innovation) 

จะเป็นการแสดงถึงการพฒันาและสร้างสรรคส่ิ์งใหม่ๆข้ึนมา ทาํใหเ้ป็นการปรับปรุง
ส่ิงใหม่ๆ ใหก้บัผลท่ีออกมาจากระบบ ทาํใหร้ะบบมีการพฒันาท่ีดีข้ึนไปจากเดิม 

 
2.1.3.2. ความหมายของการการวดัผลและตวัช้ีวดั 
1) การวดัผล (Measurement)  

คือ ส่วนหน่ึงของการวิเคราะห์ การควบคุม การประเมิน และการจดัการ การวดัผลท่ี
ดี จาํเป็นท่ีจะตอ้งมีขั้นตอน มีวิธี และตอ้งเป็นระบบ ส่ิงท่ีขาดไม่ไดใ้นขั้นตอนการวดัผลคือ
การกาํหนดตวัช้ีวดัหรือตวัวดัผล (Indicator) ซ่ึงถา้หากสามารถหาตวัวดัผลท่ีดีมาทาํการช้ี
วดักจ็ะทาํใหก้ารวดัผลมีประสิทธิภาพและใกลเ้คียงกบัความจริงมากท่ีสุด การวดัผลจะ
สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ประการคือ การวดัผลทางตรง (Direct Measurement) การวดัผล
ทางออ้ม (Indirect Measurement) 
2) ตวัช้ีวดั (Indicator) 

คือ สารสนเทศ ท่ีไดจ้ากการรวบรวมขอ้มูลจากหลายแหล่ง ทั้งทางปฐมภูมิ และทุติย
ภูมิมาสมัพนัธ์กนัใหเ้กิดคุณค่าข้ึน โดยสารสนเทศนั้นจะสามารถแสดงถึงสภาวะ หรือ
สภาพการณ์ของระบบท่ีทาํการศึกษาในเวลาใดเวลาหน่ึงท่ีทาํการศึกษา และยงัจะสามารถ
นาํมาใชเ้พื่อการเปรียบเทียบได ้ ปัจจยัหลกั 6 ประการของกลยทุธ์การผลิต (Key Elements 
of Manufacturing Strategy) จะมีมุมมองดงัต่อไปน้ี 

1) คุณภาพ (Quality) 
2) ตน้ทุน (Cost) 
3) ความเช่ือมัน่ในการส่งมอบ (Delivery Reliability) 
4) ระยะเวลานาํส่ง (Lead time) 
5) ความยดืหยุน่ (Flexibility) 
6) ความสมัพนัธ์ระหวา่งพนกังาน (Employee Relationships) 
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2.1.3.3. ความหมายของ วิสยัทศัน ์(Vision) ภารกิจ (Mission) กลยทุธ์ (Strategic) และ
ปัจจยั   ท่ีช่วยใหก้ารดาํเนินงานประสบผลสาํเร็จ (Critical Success Factors) 
1) วิสยัทศัน ์(Vision)  

คือความคาดหวงัในอนาคตของธุรกิจท่ีควรจะตอ้งเป็น ซ่ึงจะตอ้งมีการบอกถึง
ทิศทางอยา่งชดัเจน และช่วยกระตุน้ใหทุ้กคนในองคก์รดาํเนินการไปในทิศทางท่ีถูก ตลอด
จนถึงการช่วยประสานงานการดาํเนินงานของหน่วยงาน และ ทรัพยากรบุคคล 
2) ภารกิจ(Mission)  

ถือเป็นหนา้ท่ีพื้นฐานท่ีจะทาํการผลิตสินคา้เพื่อตอบสนองต่อความตอ้งการของ
ลูกคา้ ซ่ึงควรท่ีจะตอ้งทาํใหเ้กิดความชดัเจนมากท่ีสุด และสามารถเป็นจริงได ้
3) กลยทุธ์ (Strategic)  

คือวิธีการท่ีจะทาํใหว้ตัถุประสงคข์ององคก์รสามารถประสบความสาํเร็จได ้ หรือ
อาจเรียกไดว้า่เป็นการแปลงวตัถุประสงคอ์อกมาในทางปฏิบติั โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อการ
แปลงเป้าหมายออกมาในรูปแบบท่ีสามารถวดัได ้ ดงันั้นจึงจาํเป็นท่ีจะมีเป้าหมายท่ีช้ี
เฉพาะเจาะจง สามารถวดัได ้ สามารถทาํได ้ รวมถึงจะตอ้งมีผูท่ี้เขา้มาเก่ียวขอ้ง และมี
ระยะเวลาท่ีกาํหนดไวด้ว้ย 
4) ปัจจยัท่ีช่วยใหก้ารดาํเนินงานประสบผลสาํเร็จ (Critical Success Factors: CSF)   

คือ ปัจจยัต่างๆ ท่ีช่วยผลกัดนัใหบ้ริษทัประสบความสาํเร็จตามเป้าหมาย ซ่ึง Johnson 
และ Scholes ไดใ้หค้าํนิยามวา่ คือรูปแบบต่างๆ ของกลยทุธ์ท่ีมีการวางไวซ่ึ้งองคก์รจะตอ้ง
นาํไปปฏิบติัอยา่งเตม็ท่ีเพื่อใหมี้ผลการดาํเนินงานท่ีเหนือกวา่คู่แข่งในทางธุรกิจ 

 
2.1.3.4. ตวัช้ีวดัผลการดาํเนินงาน (Key Performance Indicator: KPI) 

คือ การระบุและบ่งช้ีกิจกรรมในธุรกิจซ่ึงมีผลกระทบโดยตรงกบัการทาํกาํไรของบ
รองคก์ร โดยจะมีการระบุถึงปัจจยัท่ีช่วยใหก้ารดาํเนินงานประสบผลสาํเร็จทั้งหมดของ
องคก์รจากหลายๆ มุมมอง ไดแ้ก่ มุมมองทางดา้นลูกคา้ มุมมองทางดา้นบริษทั เป็นตน้ ซ่ึง
จะทาํใหอ้งคก์รสามารถทราบวา่ปัจจุบนัน้ีกิจการของบริษทัเป็นอยา่งไร ซ่ึงถา้องคก์รทราบ
ถึงการสภาพการดาํเนินการปัจจุบนั จะทาํใหส้ามารถวางแผนและปรับปรุงแกไ้ขได ้ 

ถา้หากการวดัผลการดาํเนินงานทาํไปอยา่งถูกตอ้งแลว้ กจ็ะช่วยใหทุ้กคนในองคก์ร
มีความสนใจในส่ิงท่ีถูกตอ้ง ในสถานท่ีท่ีถูกตอ้ง และเวลาท่ีเหมาะสม คือเม่ือทราบถึง
ปัจจยัท่ีช่วยใหก้ารดาํเนินงานประสบผลสาํเร็จแลว้กจ็ะสามารถทาํการวดัส่ิงท่ีถูกตอ้ง ใน
สถานท่ีท่ีถูกตอ้ง และเวลาท่ีเหมาะสมดว้ย 
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รูปท่ี2.3 สามเหล่ียมลาํดบัขั้นการวดัสมรรถนะ 

(แปลจาก Performance Measurement Pyramid โดย Andre, 2001) 
 
ขั้นตอนในการแปลงจากภารกิจมาเป็นกิจกรรมโดยอาศยัสามเหล่ียมลาํดบัขั้นการวดัสมรรถนะ 

1) การกาํหนดภารกิจ และกลยทุธ์ขององคก์ร ท่ีจะไปใหถึ้งเป้าหมายในอนาคตท่ีตอ้งการ 
2) การกาํหนดวตัถุประสงคใ์นทางกลยทุธ์ CSF และ KPI ในระดบักลยทุธ์ วตัถุประสงค์

ในทางกลยทุธ์ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีองคก์รตอ้งการไปถึงจุดนั้น หากวตัถุประสงคใ์นทางกลยทุธ์ 
ชดัเจนกจ็ะสามารถกาํหนดCSF และ KPI ในระดบักลยทุธ์ได ้

3) การกาํหนดวตัถุประสงคส์าํหรับงานดา้นต่างๆ เช่น การผลิตจะตอ้งทาํอยา่งไร ซ่ึง
จะตอ้งมีวตัถุประสงคท่ี์สอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคใ์นระดบักลยทุธ์ดว้ย  โดยเร่ิมจาก 
วตัถุประสงคท์างกลยทุธ์จะถูกเปล่ียนมาเป็นวตัถุประสงคท์างปฏิบติั จากวตัถุประสงค์
ทางปฏิบติัจะถูกเปล่ียนมาเป็น CSF และ KPIในทางปฏิบติัดว้ยเช่นกนั 

 
 
 

ภารกิจ 
MISSION 

วิสยัทศัน์ 
VISION 

กลยทุธ์ 
STRATIGIC 

ระดบัองคก์ร  
Strategic Objective 
Critical Success Factor 
Key Performance  
Indicator 

ระดบัฝ่าย สายงาน 
Operation Objective 
Critical Success Factor 
Key Performance  
Indicator 

ตวัแปร
ส่ิงแวดลอ้ม
ภายนอก 
EXTERNAL 

1 

2 

3 

4 

5 

ระดบัปฏิบติัการ 
Critical Success Factor 

Key Performance Indicator 

กิจกรรมทางธุรกิจท่ีสาํคญั 
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4) สาํหรับกิจกรรมทางธุรกิจท่ีสาํคญันอกเหนือจาก CSF และ KPI ในระดบัปฏิบติัการ
นั้นนอกเหนือจากภารกิจ และกลยทุธ์แลว้ องคก์รยงัจาํเป็นจะตอ้งมีกิจกรรมอ่ืนๆ ท่ียงั
จะตอ้งทาํต่อไปเพื่อใหธุ้รกิจขององคก์รยงัอยูไ่ดต่้อไป ไม่วา่ภารกิจหรือกลยทุธ์ท่ี
เลือกใชน้ั้นจะเป็นอยา่งไร การดาํเนินการเหล่านั้นกจ็าํเป็นจะตอ้งมี CSF และ KPI ดว้ย
เช่นกนั 

5) ตวัแปรส่ิงแวดลอ้มภายนอก (External Environment) ไดแ้ก่ปัจจยัต่างๆ ท่ีองคก์รมี
อาํนาจในการควบคุมอยา่งจาํกดั หรือไม่สามารถควบคุมได ้ แต่กลบัมีผลกระทบต่อ
องคก์รอยา่งมาก เช่น ภาวะเศรษฐกิจ อตัราเงินเฟ้อ หรือการแลกเปล่ียนทางดา้น
นโยบายรัฐบาล เป็นตน้ 

 
2.1.3.5. ทฤษฎีการวดัผลงานแบบใหม่ (Modern Performance Measurement) 
การวดัผลงานแบบใหม่ จะประกอบไปดว้ยขอ้มูลต่อไปน้ี 
1. โมเดลการวดัผลในยคุใหม่มีตวัแปรท่ีไม่ใช่การเงินมากข้ึน เพราะการวดัผลท่ีมีการมอง

เฉพาะทางดา้นการเงินจะเป็นการมองถึงผลท่ีเกิดข้ึนในอดีต แต่ไม่ไดม้องถึง
ความสามารถในการแข่งขนัในอนาคต เช่น การวดัความพอใจของลูกคา้ (Customer 
Satisfaction)  ดงัท่ีมีคาํกล่าวไวว้า่ตน้ทุนท่ีบริษทัต่างๆ ใชใ้นการทาํตลาดกบัลูกคา้เก่า
นั้น ถูกกวา่การพยายามหาลูกคา้ใหม่ ปัจจุบนัโมเดลการวดัผลการดาํเนินส่วนใหญ่ 
จะตอ้งมีการวดัความพึงพอใจของลูกคา้อยูด่ว้ยเสมอ 

2. การวดัผลสมยัใหม่จะไม่เนน้แต่ในระยะสั้นเหมือนเดิม  แต่ใหค้วามสาํคญักบัปัจจยัท่ี
จะมีผลต่อความอยูร่อดขององคก์รในระยะยาวดว้ย 

3. การวดัผลสมยัใหม่จะเนน้ใหส้อดคลอ้งกบักลยทุธ์ขององคก์รมากข้ึน และตามปกติ
แลว้การวดัผลควรจะมีช่วงเวลาท่ีสอดคลอ้งกบัแผนในการปรับปรุงประสิทธิภาพของ
องคก์รเพื่อใหเ้ป็นไปตามเป้าหมายท่ีกาํหนด  หลกัการของการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
(Continuous Improvement) 

4. การวดัผลสมยัใหม่คาํนึงถึงผูถื้อหุน้ (Stakeholders) อยา่งหลากหลายรุ่นมากข้ึน  
แทนท่ีจะคิดถึงแต่ผูถื้อหุน้อยา่งเดียว นอกจากจะนึกถึงพนกังานแลว้ตอ้งคาํนึงถึงลูกคา้
ท่ีใชสิ้นคา้และบริการดว้ย 
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5. การวดัผลสมยัใหม่นั้นมีแนวโนม้ท่ีชดัเจนอยูส่องประการคือ ประการแรกการวดัผล
ไม่ใช่ปัจจยัเด่ียว (Single Factor) เหมือนการวดัผลในยคุก่อนท่ีใชว้ดัจากอตัรา
ผลตอบแทนต่อสินทรัพย ์ หรือต่อทุน  ตวัใดตวัหน่ึง โดยไม่ไดน้าํเอาตวัวดัผลนั้นไป
พิจารณารวมกบัตวัวดัผลอ่ืน ๆ เพื่อใหอ้อกมาเป็นผลลพัธ์แบบองคร์วมหรือ บูรณาการ 
(Integrate)  โดยจะใหน้ํ้ าหนกัเร่ืองความสมดุล (Balance) กนัมากข้ึนในหลาย ๆ เร่ือง 

6. การวดัผลสมยัใหม่จะเนน้ท่ี ความง่ายต่อการนาํไปใชง้านไดจ้ริง สามารถเกบ็ขอ้มูลได้
ง่ายและรวดเร็ว ผูป้ฏิบติังานมีความเขา้ใจไดง่้าย สะดวกต่อการเกบ็ขอ้มูล และเขา้ใจถึง
ผลท่ีถูกประเมินออกมาไดง่้าย 

7. การวดัผลสมยัใหม่จะเนน้ท่ีการนาํไปเพื่อปรับปรุงการปฏิบติังาน มากกวา่การนาํไปใช้
เพื่อติดตามผลเพียงอยา่งเดียว เพราะการไปเพ่ือปรับปรุงจะเป็นการพฒันาองคก์ร
มากกวา่ นาํไปเพื่อประเมิน และติดตามผลเพียงอยา่งเดียว 

8. การวดัผลสมยัใหม่จะเนน้ท่ีการความรวดเร็วในการส่ือขอ้มูล ระหวา่งผูป้ฏิบติังานกบั
ผูบ้ริหาร 

9. การวดัผลสมยัใหม่จะเป็นการเปรียบเทียบระหวา่งสถานะ ระหวา่งองคก์รต่างๆมากข้ึน 
ซ่ึงสามารถท่ีจะแบ่งการเปรียบเทียบออกมาเป็น7 ประการคือ 

- การเปรียบเทียบกบัคู่แข่ง 
- การเปรียบเทียบกบัองคก์รท่ีอยูต่่างอุตสาหกรรม 
- การเปรียบกบัองคโ์ดยอาศยัความร่วมมือสร้างค่าอา้งอิง 
- การเปรียบเทียบภายในองคก์ร 
- การเปรียบเทียบระบบ กระบวนการดาํเนินงาน 
- การพิจารณาผลระยะยาวทางดา้นกลยทุธ์ 
- การเปรียบเทียบตามหนา้ท่ีงาน 

10. การวดัผลสมยัใหม่จะมีการเปล่ียนแปลงตามเวลาท่ีเปล่ียนไป เน่ืองจากการวดัผลแบบ
ใหม่จะมีความสมัพนัธ์กบัแผนกลยทุธ์ขององคก์ร แผนกลยทุธ์จะมีการเปล่ียนแปลง
ตามเวลา ดงันั้นการวดัผลกจ็ะมีการเปล่ียนแปลงไปดว้ย 
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2.1.3.6. ประโยชน์ของการวดัผลงาน (Reason for Performance Measurement) 
หนงัสือของ Andy Neely ท่ีอธิบายไวโ้ดยใชต้วัยอ่ 4 CP โดย CP ของ Neely บอก

วา่การวดัผลโดยทัว่ไปแลว้จะมีหนา้ท่ีอยู ่4 ขอ้ดว้ยกนัคือ  
1) การตรวจสอบสถานะองคก์ร (Check Position) 

- ใชต้วัวดัผลช่วยในการกาํหนดสถานะขององคก์ร 
- ใชต้วัวดัผลในการเปรียบเทียบสถานะของตวัเอง (Benchmarking) 
- ใชต้วัวดัผลเพื่อติดตามความกา้วหนา้ (Monitor) 
- ใชต้วัวดัผลเพื่อประโยชนอ์ยา่งอ่ืน ๆ 

2) การส่ือถึงสถานะองคก์ร (Communicate Position)   
3) การยนืยนัลาํดบัความสาํคญั (Confirm Priorities) 

- การวดัผลเพ่ือช่วยในการบริหารงาน 
- การวดัผลในฐานะท่ีเป็นเคร่ืองมือของ Management Control และ Cost Control BTR 
- การวดัผลเพ่ือช่วยใหมี้ความชดัเจนมากข้ึน 
- วดัผลเพ่ือช่วยเป็นเคร่ืองมือ ในการเลือกโครงการลงทุนท่ีเหมาะสม 

4) การนาํไปขยายผล (Compel Progress) 
- การวดัผลช่วยส่ือสารใหเ้ขา้ใจวา่ อะไรมีความสาํคญัมากกวา่กนั 
- การวดัผลเพ่ือช่วยกระตุน้การทาํงานของพนกังาน 
- การวดัผลเพ่ือช่วยเป็นเกณฑก์ารใหผ้ลตอบแทนแก่พนกังาน 

โดยรวมแลว้ สามารถสรุปไดว้า่ CP1: Check Position การตรวจสอบสถานะของ
องคก์รวา่เป็นอยา่งไร CP2: Communicate Position เม่ือทราบแลว้วา่สถานะขององคก์รเป็น
อยา่งไรกต็อ้งแจง้ใหผู้เ้ก่ียวขอ้งไดรั้บรู้ดว้ย CP3: Confirm Priority และถา้หากจะตอ้ง
ดาํเนินการแกไ้ขใหดี้ข้ึนแลว้ จะตอ้งเร่งรีบขนาดไหนถา้สาํคญัมากกต็อ้งอยูใ่นลาํดบัตน้ ๆ 
ในงานท่ีจะทาํ และสุดทา้ย CP4: Compel Progress หรือการขยายผลเม่ือแกไ้ขสาํเร็จแลว้
พนกังานท่ีเก่ียวขอ้งกค็วรจะไดรั้บการชมเชย รวมทั้งนาํไปสู่การปรับปรุงระบบต่าง ๆ ใหดี้
ข้ึน 
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2.1.3.7. แนวทางในการปรับปรุงคุณภาพของระบบการวดัผล 
ระบบการบริหารขององคก์รจะสามารถอธิบายไดด้ว้ย โมเดลท่ีพฒันาข้ึนโดย 

“Kurstedt (1985) ช่ือวา่ “The Management System Model” โดยโมเดล MSM มี
องคป์ระกอบอยู ่3 ส่วนคือ 1) ใครเป็นคนจดัการบริหารอยู ่2) บริหารจดัการดว้ยอะไร และ 
3) อะไรท่ีถูกบริหาร จดัการอยู ่
 

 
รูปท่ี2.4 รูปแบบของระบบการจดัการ  

(แปลจาก The Management System Model (MSM) โดย Kurtedt) 
 

ในระหวา่งองคป์ระกอบทั้งสามกจ็ะมีอะไรมาแทรกระหวา่งกลาง เช่น ระหวา่งคน
จดัการกบัส่ิงท่ีถูกจดัการ กคื็อ การตดัสินใจ และการกระทาํต่าง ๆ ระหวา่งส่ิงท่ีถูกบริหาร
กบัส่ิงท่ีนาํมาบริหาร คือ การวดัผล และขอ้มูล และสุดทา้ยท่ีมาแทรกระหวา่งส่ิงท่ีนาํมา
บริหาร กบัคนบริหารกคื็อ การเสนอขอ้มูลและการรับรู้ขอ้มูลนัน่เอง  

การวดัผล และระบบการวดัผลท่ีใชโ้ดยผูจ้ดัการ ทีมผูบ้ริหาร และพนกังาน ใน
องคก์รเพื่อวตัถุประสงคใ์นการปรับปรุงคุณภาพและผลิตภาพขององคก์รนั้น จะไม่เหมือน 
กบัระบบการวดัผลเพ่ือการควบคุม การวดัผลเพ่ือการควบคุมกคื็อการ Compile นัน่เอง 
เนน้เพื่อไม่ใหเ้กิดความเสียหายในระยะสั้น ส่วนการวดัผลเพื่อปรับปรุงคุณภาพการจดัการ
กคื็อ Health Check การตรวจสุขภาพองคก์รเพื่อความอยูร่อดในระยะยาว ผูบ้ริหารส่วน
ใหญ่ในปัจจุบนัใชเ้วลา และทรัพยากรไปกวา่ร้อยละ 95 ในการวดัผลเพื่อควบคุมอยา่งเดียว 
ดงันั้นผูบ้ริหารท่ีดีจะตอ้งจดัสรร เวลามาใหแ้ก่การวดัผลเพ่ือปรับปรุงคุณภาพในการจดัการ
บา้งเพื่อความสมดุล 

MSM 

ใชอ้ะไรในการ
จดัการ/บริหารอยู ่

อะไรท่ีถูกจดัการ/
บริหารอยู ่

ใครเป็นคนจดัการ/
บริหารอยู ่

ขอ้มูล 

การวดัผล 

ขอ้มูล 

การรับรู้
ขอ้มูล 

การ
ตดัสินใจ การปฏิบติั 
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2.1.3.8. การวิเคราะห์ระบบการจดัการ (Management System Analysis: MSA) 

จาก Management System Model จะสามารถนาํมาใชท้าํ Management System 
Analysis: MSA ไดโ้ดย ทาํการวิเคราะห์ระบบการจดัการน้ีซ่ึงจะมีดว้ยกนั 5 ขั้นตอน การ
ทาํ MSA ควรจะจดัสาํหรับกลุ่มเลก็ ๆ โดยประกอบดว้ยทีมผูบ้ริหาร ท่ีรับผดิชอบในระบบ
ท่ีเป็นเป้าหมายเขา้ร่วมทีม ในการทาํ MSA ระบบการวดัผลกจ็ะถูกสร้างข้ึนมาแบบตามเขม็
นาฬิกา ซ่ึงจะตรงขา้มกบั MSM ท่ีทวนเขม็นาฬิกา 

 
ขั้นตอนท่ี 1  การวิเคราะห์ปัจจยั/ ผลผลิต (Input/Output Analysis) 

ในการทาํ IOA หรือวิเคราะห์ปัจจยัผลผลิต คลา้ยกบัการวิเคราะห์ Flow Chart ของ
งานคือ พิจารณาส่ิงท่ีตอ้งทาํก่อน และส่ิงท่ีตอ้งทาํภายหลงั มีประเดน็ยอ่ย ๆ  6 เร่ืองดงัน้ี 

 
ขั้นตอนยอ่ยท่ี 1 ผลลพัธ์ท่ีได ้ (Outcomes) เป็นการกาํหนดวา่ตอ้งการจะประสบ
ผลสาํเร็จในเร่ืองอะไร อยา่งไรท่ีเรียกวา่ประสบความสาํเร็จบา้ง 
ขั้นตอนยอ่ยท่ี 2 ระบบปลายนํ้า (Downstream) ไดแ้ก่การระบุวา่ลูกคา้ทั้งภายใน
และภายนอกองคก์รมีอะไรบา้ง จะตอ้งระบุออกมาใหห้มด ลูกคา้เป็นใคร ตอ้งการ
อะไร คาดหวงัจะไดบ้ริการอะไร แลว้จะบริการลูกคา้เหล่าน้ีใหดี้ข้ึนไดอ้ยา่งไร 
ตอ้งพยายามตอบคาํถามเหล่าน้ีใหไ้ดห้มด 
ขั้นตอนยอ่ยท่ี 3 ระบุผลผลิตต่าง ๆ ขององคก์รออกมาใหห้มด ซ่ึงอาจจะเป็น
บริการหรือสินคา้ต่าง ๆ  
ขั้นตอนยอ่ยท่ี 4 ระบุกระบวนการทาํงานออกมาใหห้มด โดยเฉพาะกิจกรรม
หลกัๆ ท่ีเปล่ียนจากปัจจยัผลิตใหเ้ป็นผลผลิตนั้นมีอะไรบา้ง พยายามหาความ
สมดุลระหวา่งกระบวนการใหญ่ๆ (Macro) กบั กระบวนการเลก็ (Micro) 
ขั้นตอนยอ่ยท่ี 5 ระบุปัจจยัผลิตต่าง ๆ ออกมา วา่มาจากไหนบา้ง จะนาํมาใชไ้ด้
อยา่งไร  
ขั้นตอนยอ่ยท่ี 6 ระบบตน้นํ้า (Upstream) ตน้นํ้าในท่ีน้ีหมายถึงคนท่ีส่งปัจจยัการ
ผลิต หรือสินคา้ก่ึงสาํเร็จรูปมาให ้ ซ่ึงควรท่ีจะรู้วา่เป็นใครบา้ง ตอ้งการอะไรจาก
เขา และคาดหวงัอะไรจากเขาบา้ง เขาจะใหบ้ริการใหดี้ข้ึนไดอ้ยา่งไร  
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ขั้นตอนท่ี 2 การหากลยทุธ์มาตรการแทรกแซงเพื่อปรับปรุงผลการดาํเนินงานใหดี้ข้ึน  
เป็นขั้นตอนท่ีใหที้มบริหารหาประชามติ หาขอ้ควรตอ้งปรับปรุง และใช ้Nominal 

Group Technique (NGT) ซ่ึงเป็นการวิธีการหาประชามติ  
 

ขั้นตอนท่ี 3 การหาขอ้มูลเพื่อสนบัสนุนการตดัสินใจ 
ประกอบไปดว้ยคาํถาม 2 ชุด ชุดแรกจะเนน้ในเร่ืองของขอ้มูลท่ีช่วยในการ

ตดัสินใจการใชก้ลยทุธ์ การจดัสรรทรัพยากร และมาตรการท่ีนาํมาใช ้ คาํถามชุดท่ีสองจะ
เนน้เร่ืองผลกระทบ เช่นประเมินผลกระทบในทางบวกต่อการดาํเนินงาน โดยใชเ้ทคนิค 
NGT ในช่วยการหาคาํตอบ 

 
ขั้นตอนท่ี 4 เคร่ืองมือหรือเทคนิคท่ีจะนาํมาใชแ้ปลงขอ้มูลธรรมดาใหเ้ป็นขอ้มูลช่วยการ
ตดัสินใจ 

เป็นขั้นตอนการหาเคร่ืองมือหรือเทคนิค มาใชแ้ปลงขอ้มูลท่ีอยูห่ลากหลายรุ่นให้
อยูใ่นรูปท่ีจะนาํมาช่วยในการตดัสินใจได ้ โดยมกัใชก้ราฟ หรือใชโ้มเดล Linear 
Programming Pareto Analysis Optimization หรือจะใช ้Chart แบบกา้งปลา หรือ Ishigawa 
Diagram กไ็ด ้การแสดงผลควรออกมาดูง่ายเพื่อนาํมาช่วยในการตดัสินใจไดส้ะดวก 

 
ขั้นตอนท่ี 5 ขอ้มูลท่ีตอ้งการเพ่ือนาํมาประมวลผลประกอบการตดัสินใจ 

เป็นการเลือกขอ้มูลท่ีตอ้งการนาํมาประมวลผลใหอ้ยูใ่นรูปการตดัสินใจไดส้ะดวก 
ตามขั้นตอนท่ี 3 ประกอบดว้ยการแสวงหาขอ้มูลจากแหล่งต่าง ๆ 

 
2.1.3.9. วิธีการวดัผลการดาํเนินงานโดยใช ้MSA เป็นแนวทาง 

ระเบียบวิธีวิจยั (Methodology) ท่ีใชใ้นการสร้างระบบการวดัผลน้ีพฒันาโดย 
Sink และ Tuttle (1988) โดยใช ้MSA ท่ีพฒันาไวต้ั้งแต่ตน้ และเนน้การวดัผลแรงผลกัดนั
หรือ Drivers ต่างๆ ท่ีช่วยใหเ้กิดการปรับปรุงการดาํเนินงานขององคก์รใหดี้ข้ึน ระบบน้ี
ใชไ้ดก้บัผูป้ฏิบติังานระดบัล่าง หรือผูบ้ริหารระดบัสูง ทั้งในระดบับริษทั รวมถึงกลุ่ม
ทาํงานท่ีเลก็ลงมา ทั้งหมดมี 7 ช่วงดงัน้ี 
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รูปท่ี 2.5 การสร้างการวดัสมรรถนะ 

(แปลงจาก Measurement Methodology ท่ีอาศยัพื้นฐานมาจาก MSA โดย Sink & Tuttle 1988) 
 

ช่วงท่ี 0 การเตรียมตวั 
0 – 1      ทาํความเขา้ใจและส่งเสริมวตัถุประสงคข์องการวดัผลเพ่ือผลกัดนัใหเ้กิด
การปรับปรุงคุณภาพ 
0 – 2 เตรียมทีมพฒันาระบบการวดัผลซ่ึงประกอบไปดว้ยผูมี้ความรู้เก่ียวกบั
ระบบท่ีเป็นเป้าหมายในการปรับปรุง เสริมดว้ยผูท่ี้มีความรู้ในเร่ืองของระบบการ
วดัผล 
0 – 3 ทาํ IOA (Input Output Analysis) เพื่อทาํความเขา้ใจระบบเป้าหมาย ถา้ทาํ
ทั้งองคก์รระบบเป้าหมายกห็มายถึงทุกระบบในการดาํเนินธุรกิจขององคก์ร 
0 – 4 ทบทวนแผนการปรับปรุงการดาํเนินงานในเชิงกลยทุธ์ 

ช่วงท่ี 1 การกาํหนดตวัช้ีวดั 
1 – 1      กาํหนดตวัท่ีใชว้ดัผลโดยใช ้NGT (Nominal Group Technique) 
1 – 2      ตรวจสอบ List ของตวัท่ีจะใชว้ดัเพื่อปรับปรุงคุณภาพ 
1 – 3    คดัเลือกตวัช้ีวดัท่ีจะท่ีสามารถนาํไปใชไ้ดจ้ริง ซ่ึงอาจจะเป็นตวัช้ีวดั 
(Indicators) หรือตวัท่ีใชแ้ทน (Proxy) กไ็ด ้

 
 
 
 

0 การเตรียมตวั 

1 ควรท่ีจะวดัอะไร 

2 พฒันาเทคนิคการวดัผล 

3 การรวบรวมขอ้มูล  4 อธิบายความสมเหตุผล 

5 การโยงเขา้กบัการปรับปรุง 

6 การประเมินอยา่งต่อเน่ือง 
การพฒันา&การปรับปรุง 
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ช่วงท่ี 2 พฒันาเทคนิคในการวดัผล 
2 – 1      ผูเ้ช่ียวชาญในการวดัผล ทาํการเลือกเทคนิคท่ีเหมาะสมกบัขอ้มูลต่าง ๆ ท่ี
เตรียมไวใ้นช่วงท่ี 1 ซ่ึงอาจจะมีไดม้ากกวา่ 1 ทางเลือก  
2 – 2      เตรียมทีมท่ีจะช่วยออกแบบระบบการวดัผลโดยใชเ้ทคนิคมาช่วยช้ีแนะ  
2 – 3      ตดัสินใจเลือกเทคนิคท่ีจะใชใ้นการวดัผลจริง   
2 – 4      ปรับแต่งเทคนิคท่ีเลือกอีกคร้ัง เพือ่ใหเ้หมาะสมกบังานท่ีจะใชว้ดัจริง 

ช่วงท่ี 3 รวบรวมขอ้มูล 
3 – 1      ระบุขอ้มูลท่ีตอ้งการเพ่ือประมวลผลใหอ้ยูใ่นรูปท่ีจะนาํมาช่วยในการ
ตดัสินใจไดส้ะดวก 
3 – 2    ระบุแหล่งขอ้มูลและวิธีการท่ีจะไดข้อ้มูล เช่น ถา้จาํเป็นจะตอ้งสาํเร็จความ
คิดเห็นลูกคา้ หรือพนกังานกจ็าํเป็นตอ้งทาํ 
3 – 3    คดัเลือกตวัวดัผลท่ีอาจจะไม่เหมาะสมในทางปฏิบติั แลว้หาตวัใหม่ท่ีดีกวา่ 
มาทดแทนในการคดัเลือกตวัวดัผล ควรปรึกษาทีมท่ีตรวจสอบการวดัผลเพื่อ
ปรับปรุง  (Auditing to Improve Measures) และมัน่ใจวา่ หากตวัวดัผลท่ีตดัท้ิง 

           ไปไม่ส่งผลกระทบต่อคุณภาพและความสมเหตุสมผลของขอ้มูล  
3 – 4    การออกแบบกระบวนการในการจดัเกบ็ บนัทึก และนาํขอ้มูลมาใช ้
3 – 5    จดัใหมี้ผูรั้บผดิชอบปรับปรุงขอ้มูลท่ีใชว้ดัผลใหถู้กตอ้งและทนัสมยัอยู่
ตลอดเวลาในขั้นตอนน้ีสามารถนาํโปรแกรม EVITA มาใชร่้วมดว้ย 
3 – 6    เร่ิมตน้การใชร้ะบบขอ้มูลและจดัเกบ็ขอ้มูล 

ช่วงท่ี 4 อธิบายความสมเหตุสมผลของกระบวนการ และผลผลิต 
เตรียมตอบคาํถามต่าง ๆ ท่ีอาจเกิดข้ึน เช่น การบรรลุวตัถุประสงค ์ ความคุม้ทุน 

ความน่าเช่ือถือ  และประโยชน์ท่ีจะไดรั้บจริงจากการประเมินผล 
ช่วงท่ี 5 การประยกุตใ์ช ้

การประเมินผลจะไม่ประสบความสาํเร็จ ถา้ผลท่ีไดจ้ากการประเมินไม่สามารถ
นาํมาประยกุตใ์ช ้ กบัสภาวการณ์จริงไดอ้ยา่งสอดคลอ้ง ซ่ึงขั้นตอนน้ีควรนาํระบบของ 
Sink และ Tuttle มาช่วยในการวดัผล   
ช่วงท่ี 6 การประเมินผล พฒันา และปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 

ไม่วา่จะเป็นการออกแบบระบบ การพฒันา และการนาํไปใชอ้ยา่งไดผ้ลลว้นตอ้งมี
หลกัการท่ีเหมือนกนั คือเนน้การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ทั้งในตวัสินคา้ บริการ และ
กระบวนการทาํงาน 
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2.1.3.10. การตรวจสอบระบบการวดัผลในปัจจุบนัและท่ีเสนอใหม่ 
การตรวจสอบจะช่วยใหมี้ความมัน่ใจในระบบมากข้ึน  โดยปกติจะตรวจสอบ ใน 

3 เร่ืองคือ 1) ผลท่ีไดจ้ากระบวนการวางแผน 2) หลกัเกณฑข์องผลการดาํเนินงาน และ 3) 
องคป์ระกอบต่าง ๆ ในองคก์ร การตรวจสอบโดยใชว้ิธีตรวจสอบในช่องต่าง ๆ ของ
แบบฟอร์มท่ีใชใ้นการตรวจสอบ  
1) การตรวจสอบผลท่ีไดจ้ากระบวนการวางแผน 

คือ การตรวจระบบการวดัผลวา่เป็นไปตามแผนหรือไม่ (เช่นวิสยัทศัน์ เป้าหมายใน
ระยะยาว และวตัถุประสงคข์ององคก์ร) ทั้งน้ีเพื่อใหม้ัน่ใจวา่ผลลพัธ์ท่ีตอ้งการนั้น จะ
บรรลุผลแน่นอน และเพื่อหลีกเล่ียงความผดิพลาดท่ีอาจเกิดข้ึน 
2) หลกัเกณฑว์ดัผลการดาํเนินงาน 

เพื่อตรวจสอบอีกคร้ังหน่ึงวา่มีส่ิงใดบกพร่อง จากการกลัน่กรองดงักล่าวขา้งตน้ หาก
พบวา่มีขอ้บกพร่องแสดงวา่ระบบการออกแบบการวดัผลใชไ้ม่ได ้จะตอ้งปรับปรุง   
3) ตรวจสอบวา่ระบบไดค้รอบคลุมองคป์ระกอบทั้งหมดขององคก์รหรือยงั 

บางคร้ังอาจมีการเนน้แต่เร่ืองกระบวนการมากเกินไป จนลืมเร่ืองปัจจยั ลืมเร่ือง
ลูกคา้  ซ่ึงระบบ AIM จะเป็นระบบท่ีช่วยตรวจสอบอีกคร้ังเพื่อใหค้รอบคลุมยิง่ข้ึน  
 
2.1.3.11. เทคนิคกระบวนการลาํดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ (Analytical Hierarchy Process: AHP) 

เป็นเทคนิคท่ีมีการพฒันามาจาก Wharton School of Business โดย Thomas Saaty 
ซ่ึงจะถูกมาใชใ้นการวิเคราะห์การตดัสินใจในลกัษณะเป็นลาํดบัขั้น (Hierarchical 
Structure) และมีการใหน้ํ้ าหนกัความสาํคญัของแต่ละปัจจยั โดยการเปรียบเทียบ
ความสมัพนัธ์แบบเป็นคู่ขององคป์ระกอบแต่ละตวัในขั้นนั้น ๆ และใชก้ารตดัสินใจจาก
คาํพดู (Verbal Judgment) แทนการกาํหนดตวัเลขเฉพาะ ทาํใหส้ามารถหาค่าลาํดบั
ความสาํคญัท่ีเป็นสเกลอตัราส่วนซ่ึงสามารถนาํมาใชก้บัการวิเคราะห์ไดท้ั้งในเชิงปริมาณ
และคุณภาพ 
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ขอ้ดีของเทคนิคกระบวนการลาํดบัชั้นเชิงวิเคราะห์  คือเป็น Multiple-Criteria   ซ่ึง
สามารถพิจารณาไดท้ั้งในเชิงวดัเป็นตวัเลขได ้ (Objective) และในเชิงความรู้สึก 
(Subjective) เน่ืองจากกระบวนการลาํดบัชั้นเชิงวิเคราะห์เป็นกระบวนการท่ีง่าย สามารถใช้
สาํหรับการวิเคราะห์ปัญหาท่ีซบัซอ้น โดยแบ่งลาํดบัความสาํคญัสาํหรับเกณฑ ์ (Criteria) 
และทางเลือก (Alternatives)   จากการเปรียบเทียบเป็นคู่แทนการใหค้่าเป็นตวัเลขตาม
ความรู้สึก ซ่ึงทาํใหต้ดัสินใจไดย้ากนอกจากน้ีไดมี้การนาํเอาเทคนิคกระบวนการลาํดบัชั้น
เชิงวิเคราะห์ มาใชใ้นการใหน้ํ้ าหนกัความสาํคญัของระบบต่าง ๆ ท่ีสนใจ โดยการสร้าง
เป็นโครงสร้างแบบเป็นลาํดบัชั้นข้ึนก่อน และใชก้ารเปรียบเทียบเป็นคู่  เพื่อหาความ
แตกต่างของความสาํคญั และนาํมาคิดคาํนวณโดยใช ้ Pair wise Comparisons   ซ่ึงสุดทา้ย
จะไดน้ํ้ าหนกัความสาํคญัของแต่ละทางเลือกออกมา 
 
2.1.3.12. เทคนิคของเดลฟาย (Delphi Technique) 

เทคนิคของเดลฟาย (Delphi Technique) เป็นเทคนิคท่ีไดรั้บความนิยมและเป็นท่ี
ยอมรับกนัมากในวงการการวิจยั เน่ืองจากเป็นวธีิท่ีมีระบบใชค้วามคิดเห็นของกลุ่ม
ผูเ้ช่ียวชาญในประเดน็ใดประเดน็หน่ึงท่ีตอ้งการรู้  และเป็นเทคนิคการส่ือสารระหวา่งกลุ่ม
ผูเ้ช่ียวชาญเพือ่ใหไ้ดม้าซ่ึงฉนัทามติหรือความคิดเห็นท่ีสอดคลอ้งเป็นอนัหน่ึงอนัเดียวกนั 
(Consensus)  โดยไม่มีการเผชิญหนา้กนัโดยตรงเช่นการระดมสมอง (Brain Storming) 
หรือการประชุมกลุ่มแบบอ่ืน ๆ ทาํใหผู้เ้ช่ียวชาญแต่ละคนสามารถแสดงความคิดเห็นของ
ตนไดอ้ยา่งเตม็ท่ี เป็นอิสระและไม่ตกอยูภ่ายใตอิ้ทธิพลของเสียงส่วนใหญ่หรือความ
คิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญคนใด 

อาทิตยา ดวงมณี (2540) ไดใ้หค้าํจาํกดัความวา่เทคนิคเดลฟาย คือ กระบวนการ
รวบรวมความคิดเห็นหรือการตดัสินใจอยา่งอิสระจากผูเ้ช่ียวชาญในเร่ืองใดเร่ืองหน่ึง โดย
ใชแ้บบสอบถามเป็นเคร่ืองมือในการส่ือสารใหข้อ้มูลและผลยอ้นกลบั สาํหรับผูเ้ช่ียวชาญ
พิจารณา  เพื่อนาํมาซ่ึงขอ้มูลท่ีเป็นฉนัทามติหรือสอดคลอ้งเป็นอนัหน่ึงอนัเดียวกนั ถูกตอ้ง
และมีความน่าเช่ือถือมากท่ีสุด 
ปัญหาท่ีควรใชเ้ทคนิคของเดลฟาย (ใจทิพย ์ เช้ือรัตนพงษ,์ 2535) ไดแ้ก่ 
1) ปัญหาท่ีไม่มีคาํตอบท่ีถูกตอ้งแน่นอน 
2) ปัญหาท่ีตอ้งการความคิดเห็นหลายๆ ดา้น จากประสบการณ์หรือความรู้ความ สามารถ

ของผูเ้ช่ียวชาญ 
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3) ปัญหาท่ีผูว้ิจยัไม่ตอ้งการใหค้วามคิดเห็นของผูอ่ื้นมามีผลกระทบหรือมีอิทธิพลต่อการ
พิจารณาของผูเ้ช่ียวชาญ 

4) ปัญหาท่ีจดัใหมี้การพบปะเพือ่นดัประชุมกลุ่มทาํไดไ้ม่สะดวก  อาจเน่ืองมาจากสภาพ
ภูมิศาสตร์ หรือเสียค่าใชจ่้ายและเสียเวลามากเกินไป 

ขอ้ดีของเทคนิคของเดลฟาย สามารถสรุปไดด้งัน้ี 
1) สามารถหาความสอดคลอ้งของความคิดเห็น จากกลุ่มผูเ้ช่ียวชาญจาํนวนมากไดโ้ดยไม่

จาํเป็นตอ้งจดัใหมี้การประชุมกลุ่ม  ทาํใหผู้เ้ช่ียวชาญแต่ละคนแสดงความคิดเห็นของ
ตนไดอ้ยา่งเตม็ท่ี  เป็นอิสระ  และไม่ตกอยูใ่ตอ้าํนาจทางความคิดหรืออาํนาจของเสียง
ส่วนใหญ่ (ใจทิพย ์ เช้ือรัตนพงษ,์ 2535) 

2) ขอ้มูลท่ีไดเ้ป็นคาํตอบท่ีน่าเช่ือถือ  เพราะเป็นความคิดเห็นของกลุ่มผูเ้ช่ียวชาญในสาขา
นั้น ๆ อยา่งแทจ้ริง  และเป็นขอ้มูลท่ีผา่นการกลัน่กรองมาอยา่งรอบคอบแลว้ (ใจทิพย ์ 
เช้ือรัตนพงษ,์ 2535) 

3) เป็นเทคนิคในการไดค้วามรู้จากผูเ้ช่ียวชาญโดยตรงโดยท่ีเขาไม่รู้ตวั (ศรีรัตน์ จนัทร์สม
วงศ ์อา้งถึงในอาทิตยา ดวงมณี,2540)    

4) เป็นเทคนิคท่ีสามารถรับขอ้มูลจากคนจาํนวนมากไดโ้ดยไม่มีขอ้จาํกดัในเร่ืองสภาพ
ภูมิศาสตร์ เวลา การดาํเนินการง่าย และค่าใชจ่้ายตํ่า (ใจทิพย ์ เช้ือรัตนพงษ,์ 2535) 

5) ผูท้าํการวิจยัสามารถทราบลาํดบัความสาํคญัของขอ้มูลและเหตุผลในการตอบ รวมทั้ง
ความสอดคลอ้งในเร่ืองความคิดเห็นไดเ้ป็นอยา่งดี (ใจทิพย ์ เช้ือรัตนพงษ,์ 2535; ศรี
รัตน์ จนัทร์สมวงศ ์อา้งถึงในอาทิตยา ดวงมณี,  2540) 

ขอ้จาํกดัของเทคนิคของเดลฟาย 
ถึงแมเ้ทคนิคของเดลฟายจะมีขอ้ดีหลายประการกต็าม แต่กย็งัมีขอ้จาํกดัท่ีผูน้าํไปใช้

ควรระมดัระวงัหลายประการ (อาทิตยา ดวงมณี,2540) ดงัน้ี 
1) การกาํหนดกรอบใหผู้เ้ช่ียวชาญ เป็นการจาํกดักรอบความคิดของผูเ้ช่ียวชาญ ทาํให้

แนวความคิดท่ีไดถู้กจาํกดัอยูใ่นกรอบเฉพาะท่ีผูว้ิจยักาํหนดข้ึนเท่านั้น 
2) การคดัเลือกและการพิจารณาเลือกผูเ้ช่ียวชาญ  ถา้ไม่เหมาะสมจะทาํใหไ้ดผู้เ้ช่ียว 
3) ชาญท่ีไม่มีความรู้หรือไม่เช่ียวชาญในเร่ืองท่ีตอ้งการความคิดเห็นอยา่งแทจ้ริง ทาํให้

ขอ้มูลขาดความน่าเช่ือถือได ้
4) ผูว้ิจยัขาดความรอบคอบหรือมีความลาํเอียงในการพิจารณาวิเคราะห์คาํตอบ 
5) การสูญหายระหวา่งทางของการส่งแบบสอบถามหรือการไม่ไดรั้บแบบสอบถามคืน 
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2.2. เอกสารและงานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
2.2.1. การวดัสมรรถนะระบบการจดัการซ่อมบาํรุงรักษา (Performance Measurement for 
Maintenance) (ธาราริน, พ.ศ. 2543) 

เป็นวิทยานิพนธ์ท่ีมีการเนน้ทางดา้น การปรับปรุงประสิทธิภาพในการทาํงาน และลด
การสูญเสีย โดยการใหค้วามสาํคญัต่อการบริหารสินทรัพยข์ององคก์รประเภทเคร่ืองจกัร 
เพราะจะช่วยใหเ้คร่ืองจกัรมีความพร้อมในการใชง้านไดเ้สมอ เม่ือพิจารณาปัญหาในปัจจุบนั
พบวา่ระบบการบาํรุงรักษายงัไม่ประสบความสาํเร็จเน่ืองจากเหตุผล 2 ประการคือ ขาดการ
เตรียมการในการวดัผล และขาดระบบความคุมสาํหรับการจดัการระบบการซ่อมบาํรุงรักษา ซ่ึง
จะตอ้งมีการสร้างการวดัสมรรถนะ (Performance) นั้น จะตอ้งมีการกาํหนดตวัช้ีวดัข้ึนมาก่อน 
(Performance Indicator) โดยการเปรียบเทียบจะมีการวดัอยู ่ 2 ลกัษณะคือ การเปรียบเทียบกบั
ตวัอา้งอิงจากขอ้มูลในอดีตเพื่อทราบผลการเปล่ียนแปลง และการเปรียบเทียบกบัองคก์รอ่ืน ๆ 
ในลกัษณะใกลเ้คียงกนั ซ่ึงในวิทยานิพนธ์น้ีสาํหรับตวัช้ีวดัสมรรถนะเชิงจิตพิสยัจะเป็นการวดั
จากการใช ้ Performance Matrix ส่วนตวัช้ีวดัสมรรถนะเชิงวตัถุพิสยัจะเป็นการเปรียบเทียบกบั 
Maintenance Benchmark Matrix แต่เน่ืองจากไม่มีขอ้มูลเก่าผูท้าํการวิจยัจึงยงัไม่ไดท้าํการ
เปรียบเทียบกบัขอ้มูลเก่า 

ผูว้ิจยัไดก้าํหนดขอบเขตการวิจยั และขั้นตอนในการทาํวิทยานิพนธ์น้ี โดยเร่ิมจากการ
สาํรวจงานวจิยั บทความทฤษฎี การบาํรุงรักษา และการวดัสมรรถนะของระบบ ต่อจากนั้นได้
ทาํการศึกษากระบวนการ ขั้นตอนการทาํ และการจดัการซ่อมบาํรุงรักษา หลงัจากนั้นจึงทาํการ
ออกแบบกระบวนการวดัสมรรถนะระบบการจดัการซ่อมบาํรุงรักษา และทาํจดัการจดัทาํ
เตรียมชุดวดัสมรรถนะระบบการจดัการซ่อมบาํรุงรักษา ทาํการวดัสมรรถนะระบบในโรงงาน
ตวัอยา่ง โดยโรงงานตวัอยา่งท่ีเนน้การลงทุนในเคร่ืองจกัรอุปกรณ์เป็นหลกั (Capital Incentive) 
หลงัจากนั้นทาํการประเมินผลการวดัสมรรถนะของระบบ และสรุปผลการทาํวิจยั 

การวดัสมรรถนะของระบบการซ่อมบาํรุงรักษา ผูเ้ขียนจะพิจารณาถึงตวัช้ีวดัทั้ง 7 ตวัคือ 
Effectiveness, Efficiency, Quality, Productivity, Profitability, Quality of work life และ 
Innovation โดยการจดัเตรียมตวัช้ีวดัท่ีใชใ้นการวดัสมรรถนะของระบบจากการคน้ควา้วจิยัจาก
เอกสาร และบทความ ตลอดจนถึงการสมัภาษณ์ และแบบสอบถามจากผูเ้ช่ียวชาญในแขนงวิชา
ท่ีศึกษาโดยการวดัทั้งทางดา้นความสาํคญัในแต่ละตวัช้ีวดัท่ีศึกษา ทั้งในส่วนของกลุ่มตวัช้ีวดั
สมรรถนะทางจิตพิสยั (Subjective Performance Ratio)  และกลุ่มของตวัช้ีวดัสมรรถนะทาง
วตัถุพิสยั (Objective Performance Ratio) ท่ีทางผูว้ิจยัไดค้ดัเลือกมาโดยอาศยัความเป็นไปไดใ้น
การจดัเกบ็ขอ้มูล   
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หลงัจากนั้นไดน้าํขอ้มูลมาวเิคราะห์ และสรุปผลโดยการใชเ้ทคนิคของ Analytical 
Hierarchy Process (AHP) โดยการใชเ้ทคนิคทางดา้น Pair wise Comparison, Pair wise 
Comparison Matrix และการทดสอบ Inconsistency Ratio อีกทั้งการอาศยัเทคนิค Delphi ใน
การสรุปผลการสาํรวจจากผูเ้ช่ียวชาญใหเ้ป็น Consensus โดยผลลพัธ์จะไดต้วัช้ีวดั และนํ้าหนกั
ของความสาํคญัออกมา หลงัจากนั้นผูว้จิยัไดท้าํการออกแบบ และสร้างชุดวดัสมรรถนะของ
ระบบการจดัการซ่อมบาํรุงศึกษา พร้อมทั้งวิธีการสรุปผล หลงัจากนั้นจึงไดมี้การนาํวธีิการน้ีไป
ประยกุตใ์ชใ้นการวดัโรงงานตวัอยา่งท่ีจะศึกษา และทาํการปรับปรุงต่อไป 

 
2.2.2. การวดัสมรรถนะการจดัการทางการผลิตสาํหรับอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ไมย้างพารา 
โดย (สมอนงค,์ พ.ศ. 2545) 

เป็นงานวิจยัท่ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อ ออกแบบวิธีการวดัสมรถนะระบบจดัการการผลิตโดย
ทาํการศึกษาจากบทความและแนวคิดต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัการทางการผลิต กระบวนการ 
และขั้นตอนในการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมโดยทัว่ไป สรุปเป็นโครงสร้างกิจกรรมของ
ระบบจดัการทางการผลิต จากนั้นไดก้าํหนดหนา้ท่ี วตัถุประสงค ์ และตวัช้ีวดัสมรรถนะของ
กิจกรรมต่างๆ เพื่อบรรลุวตัถุประสงคข์องกิจกรรมท่ีกาํหนดไว ้ ออกแบบการวดัสมรรถนะ
ระบบจดัการทางการผลิต โดยอาศยัเทคนิคเดลฟาย และเทคนิคกระบวนการลาํดบัขั้นวิเคราะห์ 
และวิธีเปรียบเทียบเป็นคู่ๆ จากนั้นไดมี้การทบทวนดว้ยผูเ้ช่ียวชาญซ่ึงประกอบไปดว้ยนกั 
วิชาการนกัอุตสาหกรรมและบุคลากรในโรงงานตวัอยา่ง เพื่อตรวจสอบระบบการวดัสมรรถนะ
ระบบการจดัการทางการผลิตท่ีไดอ้อกแบบไว ้ สุดทา้ยไดน้าํไปใชก้บัโรงงานอุตสาหกรรม
เฟอร์นิเจอร์ไมย้างพารา 

จากงานวิจยัน้ีทาํใหไ้ดผ้ลลพัธ์คือ (1) โครงสร้างระบบกิจกรรมในการผลิต ซ่ึงแบ่งเป็น 3 
ส่วนใหญ่ ๆ คือ การจดัการเก่ียวกบัองคก์รการผลิต การจดัการดา้นทรัพยากรการผลิต และการ
จดัการดา้นการดาํเนินการผลิต (2) ตวัช้ีวดัสมรรถนะระบบจดัการทางการผลิต ซ่ึงแบ่งเป็น
ตวัช้ีวดัสาํหรับผูบ้ริหารใน 3 ระดบั คือ ตวัช้ีวดัสมรรถนะสาํหรับผูบ้ริหารระดบัสูง ซ่ึงมี
ทั้งหมด 19 ตวัช้ีวดั โดยแบ่งเป็นประเภทของ งบประมาณและตน้ทุนการผลิต ทรัพยากรการ
ผลิต การวางแผนการผลิต และคงคลงั งานทาํซํ้า และสดัส่วนของเสียทั้งภายใน และภายนอก 
การส่งมอบ และความปลอดภยั ส่วนตวัช้ีวดัสมรรถนะสาํหรับผูบ้ริหารระดบักลาง และระดบั
ปฏิบติัการ จะเป็นตวัช้ีวดัสมรรถนะยอ่ยท่ีแสดงรายละเอียดของตวัช้ีวดัสมรรถนะรวมของ
ผูบ้ริหารระดบัสูง 
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2.2.3. การวดัสมรรถนะการดาํเนินการผลิต: กรณีศึกษาโรงงานกรอดา้ย (อศิราวิทย,์ พ.ศ. 2545)  
เป็นงานวิจยัเก่ียวกบัการการศึกษาการวดัสมรรถนะการดาํเนินงาน ในส่วนงานผลิตของ

โรงงานกรอดา้ย สาํหรับใชเ้ป็นสารสนเทศท่ีสาํคญัในการปรับปรุงแกไ้ขเพื่อเพิ่มสมรรถนะการ
ผลิต การวิจยัเร่ิมจากการสาํรวจ และรวบรวมความคิดเห็นของผูบ้ริหาร วิศวกร และหวัหนา้
พนกังานเพ่ือกาํหนดปัจจยัท่ีมีความสาํคญัต่อการผลิตในดา้น เคร่ืองจกัร พนกังาน วตัถุดิบ 
วิธีการทาํงาน และการจดัการการผลิต และไดพ้ฒันาตวัช้ีวดัสมรรถนะการดาํเนินงานท่ี
เหมาะสมจากการศึกษาคน้ควา้งานวิจยัท่ีผา่นมา และการระดมความคิดเห็นของผูว้ิจยั และกลุ่ม
บุคคลากรของโรงงานตวัอยา่ง จากนั้นทาํการหานํ้าหนกัความสาํคญัของแต่ละปัจจยั ดว้ย
เทคนิคกระบวนการลาํดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ พบวา่ปัจจยัดา้นสมรรถนะการผลิตของเคร่ืองจกัร
นั้นมีนํ้ าหนกัมากท่ีสุดถึงร้อยละ 36.7  

ขั้นตอนต่อไปเป็นการสร้างการวดัสมรรถนะการดาํเนินงานจากตวัช้ีวดั ในดา้นต่างๆ 
ดว้ยระบบฐานขอ้มูลท่ีมีการพฒันาจากโปรแกรมสาํเร็จรูป MS Access เพื่อประมวลค่าตวัช้ีวดั
ในกระบวนการผลิตต่าง ๆ และโดยรวมทั้งโรงงานจากผลท่ีไดส้ามารถท่ีจะสรุปไดว้า่ 
กระบวนการกรอดา้ยจะเป็นส่วนงานท่ีมีความเหมาะสม ในการปรับปรุงแกไ้ขอยา่งเร่งด่วน 
เน่ืองจากค่าดชันีช้ีวดัตํ่ากวา่กระบวนการอ่ืนๆ อยา่งเห็นไดช้ดั  

สาํหรับการปรับปรุงแกไ้ขไดท้าํการเลือกปรับปรุงเพิ่มสมรรถนะการผลิตของเคร่ืองจกัร
ใหสู้งยิง่ข้ึน โดยใชห้ลกัการศึกษาวิธีการทาํงาน ในการแบ่งหนา้ท่ีรับผดิชอบใหก้บัพนกังาน 
ทาํใหส้ามารถลดความสูญเปล่าของการทาํงานของเคร่ืองจกัรลง เน่ืองจากพนกังานใส่กรง
สามารถนาํดา้ยเขา้ไปผลิตในเคร่ืองกรอดา้ยไดร้วดเร็วยิง่ข้ึน และพนกังานประจาํเคร่ืองกรอดา้ย
สามารถต่อเส้นดา้ยท่ีขาดรวดเร็วยิง่ข้ึนดว้ย เป็นผลใหค้่าช้ีวดัประสิทธิภาพการผลิตโดยรวม
ของเคร่ืองจกัร ปริมาณผลผลิตท่ีดี/จาํนวนพนกังาน/วนั และปริมาณผลผลิตท่ีดี/ปริมาณวตัถุดิบ
ท่ีนาํเขา้มาผลิตทั้งหมด/วนั เพิ่มข้ึนอยา่งมีนยัสาํคญัดว้ยระบบความเช่ือมัน่ 99.99% ดงันั้นการ
นาํระบบการวดัสมรรถนะมาใชง้านในหน่วยงานจะเกิดผลดีอยา่งยิง่ หากสามารถนาํมาเป็น
ขอ้มูลแกไ้ขอยา่งต่อเน่ือง 
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2.2.4. การพฒันาดชันีวดัสมรรถนะหลกัภายใตห้ลกัการของ ISO 9000 และ GMP: กรณีศึกษา
อุตสาหกรรมการผลิตไสก้รอก (สุรชยั, พ.ศ. 2544) 

เป็นงานวิจยัท่ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อ เป็นแนวทางในการพฒันาดชันีช้ีวดัสมรรถนะหลกั
สาํหรับสถานประกอบการดา้นอาหารท่ีตอ้งการจดัทาํระบบบริหารคุณภาพ ISO 9000:2000 
และ GMP หรือสถานประกอบการท่ีไดด้าํเนินการไปแลว้ เพื่อเป็นพื้นฐานในการปรับปรุงอยา่ง
ต่อเน่ือง รวมถึงเป็นแนวทางในการปรับเปล่ียนระบบบริหารคุณภาพ ISO 9000:1994 เป็น ISO 
9000:2000 และ GMP 

ในการพฒันาดชันีวดัสมรรถนะหลกันั้นไดใ้ชข้อ้กาํหนดของ ISO 9001:2000 ตั้งแต่ขอ้ท่ี 
5 ถึง 8 แลว้มาผนวกกบัขอ้กาํหนดของ GMP โดยการอาศยั Key Result Area หรือ KRA และ
จดัแบ่งระดบัการบริหารออกเป็น 3 ระดบัอนัไดแ้ก่ ระดบัสูง ระดบักลาง และระดบัปฏิบติัการ 
หลงัจากนั้นไดน้าํ KRA ท่ีไดใ้นแต่ละระดบัมาจดัทาํเป็นดชันีวดัสมรรถนะหลกัตามระดบัการ
บริหาร ซ่ึงไดด้ชันีวดัสมรรถนะหลกัสาํหรับผูบ้ริหารระดบัสูงจาํนวน 14 ดชันีวดัจาก 4 KRA
ดชันีวดัสมรรถนะหลกัสาํหรับผูบ้ริหารระดบักลางจาํนวน 45 ดชันีวดัจาก 11 KRA และดชันี
วดัสมรรถนะหลกัสาํหรับผูบ้ริหารระดบัปฏิบติัการจาํนวน 73 ดชันีวดัจาก 13 KRA รวมทั้งส้ิน 
132 ดชันีวดัจาก 28 KRA  

โดยการนาํดชันีวดัท่ีไดน้ี้ไปทดลองใชใ้นอุตสาหกรรมผลิตไสก้รอก จาํนวนทั้งส้ิน 10 
โรงงานเป็นระยะเวลา 1 เดือน และทาํการทดสอบเพื่อรับรองดชันีวดัเหล่าน้ี (Validation) ดว้ย
การใหผู้เ้ช่ียวชาญทางดา้น ISO 9000:2000 และ GMP เป็นผูท้บทวนจาํนวน 5 คนโดยใช้
ค่าเฉล่ียระหวา่งฐานนิยมของโรงงาน และผูเ้ช่ียวชาญนั้นเป็นตวัแทนทางสถิติซ่ึงผลปรากฏว่า
ดชันีวดัสมรรถนะหลกัทั้ง 132 ดชันีวดันั้นมีความเหมาะสมกบัอุตสาหกรรมการผลิตไสก้รอก 

 



บทที ่3 

วธีิการดําเนินงานวจิัย 
 

การสร้างระบบตวัวดัสมรรถนะเพ่ือการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมยอ้มดา้ย เป็นการ
สร้างระบบเพ่ือทาํใหท้ราบถึงสภาพท่ีแทจ้ริงของการจดัการ ของผูจ้ดัการระดบักลางในอุตสาหกรรม
ยอ้มดา้ย โดยอุตสาหกรรมยอ้มดา้ยจะเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีผลิตภณัฑห์ลากหลายรุ่น และมีความ
ซบัซอ้นในการจดัการการผลิต ดงันั้นการทราบถึงสภาพในการจดัการการผลิต จะทาํใหผู้จ้ดัการ
ระดบักลางสามารถท่ีจะปรับปรุงแกไ้ขการจดัการงานใหเ้ป็นไปตามเป้าหมายท่ีกาํหนดไว ้ ซ่ึงการวิจยั
จะมีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี  
 

3.1  การหาโครงสร้างของกจิกรรมการผลติ และตวัช้ีวดั 
3.1.1. การศึกษาโครงสร้างของกิจกรรม และตวัช้ีวดัการผลิต 

เป็นการหาวิเคราะห์หนา้ท่ีความรับผดิชอบ และกิจกรรมของผูบ้ริหารระดบักลางในอุตสาหกรรม
ท่ีมีผลิตภณัฑห์ลากหลายรุ่น เพ่ือใหท้ราบถึงขอบเขตของงานวิจยั จากการศึกษาแนวความคิดจาก
บทความ และวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบับทบาทหนา้ท่ีความรับผิดชอบ และกิจกรรมของของผูบ้ริหาร
ระดบักลาง และนาํมาวิเคราะห์ร่วมกบัการจดัการท่ีมีอยูใ่นปัจจุบนัของผูบ้ริหารระดบักลาง และทาํการ
สงัเคราะห์โครงสร้างการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลิต โดยอาศยั IDEF0 เป็นเคร่ืองมือท่ี
ช่วยในการวิเคราะห์กิจกรรมท่ีสาํคญัของการจดัการการผลิตออกมา 
 
3.1.2. การสร้างโครงสร้างของกิจกรรม 

เป็นการนาํโครงสร้างของกิจกรรมท่ีถูกสร้างจาก  IDEF0 มาสร้างแบบสอบถาม แลว้นาํไป
สอบถามความคิดเห็นจากผูเ้ช่ียวชาญ โดยกลุ่มของผูเ้ช่ียวชาญท่ีทาํการสอบถามสามารถท่ีจะแบ่งไดเ้ป็น 
2 กลุ่มยอ่ย คือ 

1) กลุ่มของผูเ้ช่ียวชาญดา้นการจดัการการผลิต จะเป็นนกัวิชาการท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัการ
การผลิตของอุตสาหกรรมการผลิต จบปริญญาโททางดา้นอุตสาหกรรมการผลิต และมี
ประสบการณ์ในการใหค้าํแนะนาํ เป็นท่ีปรึกษาการจดัการในอุตสาหกรรมการผลิตอยา่ง
นอ้ย 3 ปีข้ึนไป 
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2) กลุ่มของผูเ้ช่ียวชาญท่ีเป็นผูท่ี้ทาํหนา้ท่ีรับผิดชอบดา้นการจดัการการผลิตโดยตรง ของ
อุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑห์ลากหลายรุ่น ไดแ้ก่ ผูจ้ดัการการผลิต หรือผูช่้วยผูจ้ดัการ
การผลิต ท่ีทาํหนา้ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัการการผลิตในอุตสาหกรรมการผลิตท่ีมีผลิตภณัฑ์
หลากหลายรุ่น อยา่งนอ้ย 3 ปีข้ึนไป โดยอุตสาหกรรมของผูเ้ช่ียวชาญท่ีทาํการสอบถามจะ
อยูใ่นอุตสาหกรรมประเภท การทาํบรรจุภณัฑก์ระดาษ  การทาํบรรจุภณัฑป์ระเภท
กาํมะหยี ่  การสร้างเคร่ืองจกัรสาํหรับพิมพบ์รรจุภณัฑ ์ รวมถึงการยอ้มดา้ยซ่ึงเลือกมาเป็น
ตวัอยา่งในการประยกุตใ์ชต้วัช้ีวดั 

การหากิจกรรมของการจดัการระดบักลาง และตวัช้ีวดัท่ีเหมาะสมต่อกิจกรรมท่ีมีการรวบรวมจาก
ทฤษฎีและบทความนั้น สามารถทาํการยนืยนัไดโ้ดยอาศยัแบบสอบถาม และการสมัภาษณ์ เป็น
เคร่ืองมือในการสอบถามความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญในแต่ละกลุ่ม จาํนวนของผูเ้ช่ียวชาญในแต่ละกลุ่ม
จะประกอบไปดว้ย กลุ่มของผูเ้ช่ียวชาญท่ีเป็นผูท่ี้ทาํหนา้ท่ีรับผิดชอบทางดา้นการจดัการการผลิต 
จาํนวน 4 คน และกลุ่มของผูเ้ช่ียวชาญท่ีเป็นนกัวิชาการจาํนวน 2 ท่าน โดยกลุ่มของผูเ้ช่ียวชาญท่ีเป็นผูท่ี้
ทาํหนา้ท่ีรับผดิชอบทางดา้นการจดัการการผลิตระดบักลาง จะมีผูท่ี้ทาํหนา้ท่ีรับผิดชอบทางดา้นการ
จดัการการผลิตระดบักลาง ของโรงงานตวัอยา่งท่ีจะนาํระบบตวัช้ีวดัไปประยกุตใ์ชง้านอยูด่ว้ยจาํนวน 1 
ท่าน  

โดยกาํหนดใหแ้ต่ละกลุ่มจะมีคะแนนเฉล่ียท่ีเท่ากนักลุ่มละ 2 คะแนน ถา้กิจกรรมใดและตวัช้ีวดั
ใดในกิจกรรมนั้นมีคะแนนมากกวา่คร่ึงหน่ึงข้ึนไป หรือตั้งแต่ 2 คะแนนข้ึนไป จะมีการสรุปวา่กิจกรรม
นั้นมีความสาํคญัต่อการบริหารการผลิต โดยกลุ่มของผูเ้ช่ียวชาญท่ีเป็นผูท่ี้ทาํหนา้ท่ีรับผิดชอบทางดา้น
การจดัการการผลิต จาํนวน 4 ท่าน จะมีคะแนนคนละ 0.5 คะแนน และกลุ่มของผูเ้ช่ียวชาญท่ีเป็น
นกัวิชาการจาํนวน 2 ท่าน จะมีคะแนนคนละ 1 คะแนน กิจกรรมใดท่ีไม่มีความสาํคญัต่อการจดัการการ
ผลิตจะไม่มีการนาํมาสอบถามความสาํคญัของตวัช้ีวดัท่ีเหมาะสมกบักิจกรรมนั้น พร้อมกบัรวบรวม 
และสรุปความคิดเห็นทางดา้นกิจกรรม และตวัช้ีวดัท่ีผูเ้ช่ียวชาญเห็นควรวา่ควรท่ีจะเพิ่มหรือแกไ้ข ท่ีมี
การระบุไวใ้นแบบสอบถาม เพ่ือใชใ้นการปรับปรุงกิจกรรมท่ีมีความสาํคญัต่อการจดัการการผลิต และ
ตวัช้ีวดัของกิจกรรมนั้น 
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3.1.3. การสร้างตวัช้ีวดัของกิจกรรม 
นาํกิจกรรมท่ีผูเ้ช่ียวชาญเห็นดว้ยพร้อมกบัขอ้เสนอแนะจากแบบสอบถาม มาสร้างตวัช้ีวดัของ

กิจกรรมนั้น โดยการหาวตัถุประสงคข์องกิจกรรมตามทฤษฎี MSA และนาํตวัช้ีวดัมาสร้างแบบ 
สอบถาม เพ่ือท่ีจะสอบถามความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญเก่ียวกบัตวัช้ีวดัท่ีเหมาะสมของกิจกรรมนั้นๆ 
โดยการสอบถามกลุ่มผูเ้ช่ียวชาญกลุ่มเดิมท่ีไดส้อบถามความคิดเห็นเก่ียวกบักิจกรรมการผลิต ผลท่ีออก 
มาจะสามารถสร้าง กิจกรรมการจดัการการผลิต และตวัช้ีวดัของกิจกรรมนั้น 
 

3.2. การหาความสําคญัของกจิกรรม และตวัช้ีวดัในการจัดการการผลติ  
การหานํ้ าหนกัความสาํคญัของแต่ละกิจกรรมของการจดัการระดบักลางของโรงงานยอ้มดา้ย

ตวัอยา่ง โดยการอาศยัเทคนิคกระบวนการลาํดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ (AHP-Analytic Hierarchy Process) 
และวิธีการเปรียบเทียบเป็นคู่ ๆ (Pair wise Comparisons) จากการสร้างแบบสอบถาม และนาํ
แบบสอบถามไปสอบถามขอ้มูลจากผูบ้ริหารระดบักลางท่ีรับผิดชอบการจดัการการผลิตและผูเ้ช่ียวชาญ
ท่ีเป็นท่ีปรึกษาในอุตสาหกรรมยอ้มดา้ย ซ่ึงจะสามารถหานํ้าหนกัความสาํคญัของกิจกรรม และตวัช้ีวดั
ของกิจกรรมนั้นในระบบการจดัการการผลิตของการจดัการระดบั กลางออกมาได ้

การหาความสาํคญัระหวา่งกิจกรรมของการจดัการระดบักลางท่ีมีการรวบรวมจาก ทฤษฎี และ
บทความ ตลอดจนถึงตวัช้ีวดัท่ีเหมาะสมต่อกิจกรรมนั้น สามารถทาํการเปรียบเทียบไดโ้ดยอาศยั
แบบสอบถามเป็นเคร่ืองมือ และการสมัภาษณ์ ในการสอบถามความคิดเห็นทางดา้นการเปรียบเทียบ
ความสาํคญัระหวา่งกิจกรรม และตวัช้ีวดัท่ีเหมาะสมของกิจกรรมนั้นจากผูเ้ช่ียวชาญในแต่ละกลุ่ม 
จาํนวนของผูเ้ช่ียวชาญในแต่ละกลุ่มจะประกอบไปดว้ย ผูเ้ช่ียวชาญท่ีเป็นผูบ้ริหารระดบักลางดา้นการ
ผลิตของโรงงานยอ้มดา้ยตวัอยา่ง จาํนวน 1 ท่าน และกลุ่มของผูเ้ช่ียวชาญท่ีเป็นผูเ้ช่ียวชาญดา้นการ
จดัการผลิตจาํนวน 2 ท่าน โดยกลุ่มของผูเ้ช่ียวชาญท่ีเป็นผูบ้ริหารระดบักลางจะมีผูบ้ริหารระดบักลาง
ของโรงงานตวัอยา่งท่ีจะนาํระบบตวัช้ีวดัไปประยกุตใ์ชง้านดว้ย 
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จากการออกแบบสอบถาม และการสมัภาษณ์ผูเ้ช่ียวชาญในแต่ละกลุ่ม โดยอาศยัการเปรียบเทียบ
ความสมัพนัธ์แบบคู่ ระหวา่งกิจกรรมท่ีส่งผลต่อการจดัการการผลิต และตวัช้ีท่ีเหมาะสมของกิจกรรม
นั้น คะแนนท่ีใชใ้นการเปรียบเทียบความสมัพนัธ์ระหวา่งกิจกรรม และตวัช้ีวดัจะมีคา่อยูร่ะหวา่ง +9 กบั 
-9 โดย ถา้คะแนนเป็น +9 แสดงวา่กิจกรรม หรือตวัช้ีวดัของกิจกรรมนั้นมีความสมัคญัมากกวา่กิจกรรม 
หรือตวัช้ีวดัอีกตวัหน่ึง  
 

3.3. การนําไปประยุกต์ใช้ในโรงงานตวัอย่าง 
เป็นการนาํขั้นตอนในปัจจยัท่ีมีผลต่อการบริหารระบบตวัวดัสมรรถนะของการจดัการระดบักลาง

ในอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑท่ี์หลากหลายรุ่น มาประยกุตใ์ชใ้นการสร้างระบบตวัวดัสมรรถนะ
การจดัการระดบักลางของโรงงานตวัอยา่ง เพ่ือเป็นการแสดงใหเ้ห็นการสร้างระบบตวัวดัสมรรถนะใน
โรงงานจริง 
3.3.1. ศึกษาสภาพการปัจจุบนัของโรงงานตวัอยา่ง 

โดยการศึกษานโยบายและวตัถุประสงคข์องธุรกิจเพ่ือเป็นการทราบถึงลกัษณะของอุตสาห กรรม
ของโรงงานท่ีศึกษา และเป็นการกาํหนดทิศทางของการออกแบบระบบตวัวดัสมรรถนะของการจดัการ
ระดบักลางใหก้บัโรงงานตวัอยา่ง และศึกษาผงักระบวนการทางธุรกิจ โครงสร้างในการบริหาร และ
หนา้ท่ีความรับผิดชอบของการจดัการระดบักลาง เพ่ือเป็นการศึกษากระบวนการทาํงานตั้งแต่การรับคาํ
สัง่ซ้ือจากลูกคา้ การประสานงานภายในส่วนงานการผลิต และภายนอกส่วนงานการผลิตของการ
จดัการระดบักลางท่ีรับผดิชอบการผลิต จนผลิตออกมาเป็นสินคา้สาํเร็จรูป และส่งมอบใหก้บัลูกคา้  

ตลอดจนถึงศึกษาตวัช้ีวดัสมรรถนะการดาํเนินงานในปัจจุบนั เพ่ือเป็นการศึกษาถึงตวัช้ีวดั
สมรรถนะการดาํเนินงานในปัจจุบนัของโรงงานตวัอยา่งท่ีทาํการศึกษา ซ่ึงจะทาํใหท้ราบวา่โรงงานมี
การกาํหนดตวัช้ีวดัสมรรถนะเพ่ือใชส้าํหรับติดตามผลการดาํเนินงานท่ีครอบคลุม และสอดคลอ้งกบั
นโยบาย และวตัถุประสงคท่ี์โรงงานตั้งไวห้รือไม่ 
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3.3.2. การดาํเนินตวัวดัสมรรถนะของผูบ้ริหารระดบักลางของโรงงานตวัอยา่ง 
เป็นการนาํระบบตวัวดัสมรรถนะของการจดัการระดบักลางไปประยกุตใ์ชใ้นการทาํงานจริงของ

โรงงานตวัอยา่ง โดยทาํการออกแบบฟอร์มเพ่ือการเกบ็ขอ้มูล และทาํการเกบ็ขอ้มูลเพ่ือหาค่าของ
ตวัช้ีวดัสมรรถนะท่ีสนใจรวบรวมและวเิคราะห์ผลท่ีไดจ้ากตวัวดัสมรรถนะ เพ่ือใหผู้บ้ริหารท่ีดูแลการ
จดัการระดบักลาง ทราบวา่สภาพของการผลิตของโรงงานในแต่ละดา้นเป็นอยา่งไร โดยอาศยัผลจาก
ระบบตวัช้ีวดัท่ีมีการเกบ็ขอ้มูลและสรุปผลมาใชใ้นการทาํขอ้เสนอแนะเพื่อการปรับปรุงการจดัการผลิต  
3.4. การวเิคราะห์ข้อมูล และสรุปผลการทาํวจัิย 

เป็นการรวบรวมและวิเคราะห์ผล ท่ีไดจ้ากการสร้างระบบตวัช้ีวดัการจดัการการผลิต และผลจาก
การนาํไปประยกุตใ์ชใ้นโรงงานยอ้มดา้ยตวัอยา่ง มาทาํการปรับปรุงขั้นตอนของการสร้างตวัช้ีวดัการ
จดัการระดบักลาง พร้อมกบัการสรุปผลการ และขอ้เสนอแนะท่ีไดจ้ากการทาํวิจยั 

จากขั้นตอนท่ีกล่าวมาจะสามารถเขียน แผนงาน และระยะเวลาท่ีใชใ้นการทาํวิจยั ซ่ึงจะมีการ
แสดงงานท่ีตอ้งการทาํ ระยะเวลาเร่ิมตน้ และระยะเวลาส้ินสุดของแต่ละงาน แผนงาน และระยะเวลาท่ี
ใชใ้นการทาํวิจยั สามารถแสดงไดด้งัตารางท่ี 3.1 

 
ตารางท่ี 3.1 แผนงาน และระยะเวลาท่ีใชใ้นการทาํวิจยั 

 

 



บทที ่4 

การวเิคราะห์โครงสร้างของกจิกรรมและตัวช้ีวดัของการจัดการการผลติ 
 

จากวิธีการดาํเนินการวิจยัท่ีกล่าวมาในบทท่ี 3 จะไดผ้ลวิจยัในการวิเคราะห์โครงสร้างของ
กิจกรรมและตวัช้ีวดัของการจดัการการผลิตผลิตภณัฑห์ลายรุ่นไดด้งัต่อไปน้ี 

 

4.1.  การวเิคราะห์กจิกรรมของการจัดการระดบักลาง 
 
4.1.1. การจดัการระดบักลางในอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑห์ลายรุ่น 

จากการศึกษาจากบทความพบวา่ นิยามของคาํวา่อุตสาหกรรมการผลิตท่ีมีผลิตภณัฑห์ลายรุ่นคือ 
อุตสาหกรรมการผลิตท่ีมีการผลิตผลิตภณัฑต์ั้งแต่ 1 ประเภทข้ึนไป ภายในกระบวนการผลิตเดียวกนั โดย
ความซบัซอ้นของการผลิตจะเร่ิมตั้งแต่ขั้นตอนของการกาํหนดวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิตวา่ มีความสอด 
คลอ้งกนัไดม้ากเพียงใด การความคุมวตัถุดิบคงคลงัใหเ้พียงพอต่อการใชง้าน การจดัตารางการผลิต และ
ทาํการผลิตเพ่ือใหส้ามารถทาํการผลิตไดท้นัตามท่ีลกูคา้กาํหนด โดยปรกติแลว้อุตสาหกรรมการผลิต
ผลิตภณัฑท่ี์หลากหลายรุ่นมกัจะเป็นอุตสาหกรรมท่ีเป็นการผลิตชนิดไม่ต่อเน่ือง ลกัษณะของการผลิตจะ
มีรุ่นของผลิตภณัฑท่ี์มีจาํนวนมาก ส่วนจาํนวนของผลิตภณัฑใ์นแต่ละรุ่นจะข้ึนอยูก่บัการสัง่ของลูกคา้ 
วตัถุดิบท่ีใชร่้วมกนัระหวา่งรุ่นของผลิตภณัฑจ์ะมีวตัถุดิบท่ีใชร่้วมกนัมาก โดยแต่ละรุ่นจะมีสดัส่วนการ
ใชว้ตัถุดิบท่ีแตกต่างกนั ในแต่ละรุ่นกระบวนการผลิตมีความแตกต่างไม่มาก แต่รายละเอียดของขั้นตอน
แตกต่างกนั ความยดืหยุน่ของกระบวนการผลิตจะมีความยดืหยุน่ปานกลาง ประเภทของเคร่ืองจกัรท่ีใช้
ในการผลิตจะเป็นเป็นเคร่ืองจกัรเฉพาะทาง แต่มีรายละเอียดของขั้นตอนท่ีสามารถปรับใหแ้ตกต่าง
ระหวา่งรุ่นได ้ส่วนความซบัซอ้นของการวางแผนการผลิต จะมีความซบัซอ้นของการวางแผนมาก เพราะ
จะตอ้งแยกการผลิตในแต่ละรุ่นไม่สามารถทาํพร้อมกนัได ้

 เน่ืองจากประเภทของการผลิตจะมีความหลากหลายรุ่น ซ่ึงจะส่งผลต่อการสร้างแบบของ
ผลิตภณัฑจ์ะมีจาํนวนท่ีมากข้ึน การการวางแผนการผลิตจะมีความซบัซอ้นมาก เพราะจะตอ้งมีการวาง
แผนการผลิตใหร้องรับประเภทของผลิตภณัฑท่ี์หลากหลายรุ่น ผลิตภณัฑท่ี์ผลิตข้ึนมาจะเป็นลกัษณะของ
การผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ และลกัษณะการผลิตของอุตสาหกรรมท่ีอยูใ่นการผลิตประเภทไม่
ต่อเน่ือง ไดแ้ก่ อุตสาหกรรมประเภทการยอ้มดา้ย การผลิตบรรจุภณัฑ ์ ผลิตภณัฑป์ระเภทผลิตตามคาํสัง่
ลูกคา้เป็นตน้ โดยจะสามารถแสดงไดด้งัตารางท่ี 4.1 
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ตารางท่ี 4.1 คุณลกัษณะของการผลิตของอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑห์ลากหลายรุ่น 
 

  คุณลกัษณะของการผลิต การผลิตผลิตภณัฑห์ลากหลายรุ่น 

1 จาํนวนรุ่นของผลิตภณัฑ ์ มีรุ่นของผลิตภณัฑม์าก 
2 ปริมาณการผลิตในแต่ละรุ่น ปริมาณการผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ 

3 
วตัถุดิบท่ีใชร่้วมกนัระหวา่งรุ่นของ

ผลิตภณัฑ ์
มีวตัถุดิบท่ีใชร่้วมกนัมาก แต่ละรุ่นสดัส่วนการใชแ้ตกต่างกนั 

4 
ความแตกต่างของกระบวนการผลิตใน

แต่ละรุ่น 
กระบวนการผลิตมีความแตกต่างไม่มาก แต่รายละเอียดของ

ขั้นตอนแตกต่างกนั 
5 ความยดืหยุน่ของกระบวนการผลิต มีความยดืหยุน่ปานกลาง 

6 ประเภทของเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิต 
เป็นเคร่ืองจกัรเฉพาะทาง แต่มีรายละเอียดของขั้นตอนท่ี

สามารถปรับใหแ้ตกต่างระหวา่งรุ่นได ้

7 ความซบัซอ้นของการวางแผนการผลิต 
มีความซบัซอ้นของการวางแผนมาก เพราะจะตอ้งแยกการ

ผลิตในแต่ละรุ่นไม่สามารถทาํพร้อมกนัได ้

8 ลกัษณะของผลิตภณัฑใ์นแต่ละรุ่น 
เป็นผลิตภณัฑป์ระเภทเดียวกนัแต่มีค วามแตกต่างของ

รายละเอียดในแต่ละรุ่น 
9 ประเภทของการผลิต เป็นการผลิตแบบไม่ต่อเน่ือง 

10  ตวัอยา่งของอุตสาหกรรมการผลิต 
อุตสาหกรรมการยอ้มดา้ย, อุตสาหกรรมการผลิตบรรจุภณัฑ์

ประเภทกระดาษ เป็นตน้ 

 
การจดัการระดบักลางของการผลิต จะเป็นการจดัการท่ีถูกรับผิดชอบโดยผูบ้ริหารระดบักลางท่ี

รับผิดชอบดา้นการผลิต โดยมีการรับคาํสัง่และนโยบายจากผูบ้ริหารระดบับน มาแปลงเป็นแผน
ดาํเนินงานในการจดัการการผลิต ฝ่ายการจดัการในระดบัน้ีจะเป็นผูป้ระสานงานระหวา่งนโยบาย
ระดบับน และการสัง่งานสู่ระดบัล่าง ขณะเดียวกนักติ็ดตามควบคุมการทาํงาน และประสานงานจาก
ระดบัล่างสู่ผูบ้ริหารระดบับน โดยจะมีขั้นตอนในการทาํงานคือการนาํนโยบายจากผูบ้ริหารระดบับน
มาจดัทาํแผนกลยทุธ์เพ่ือกาํหนดแนวทางปฏิบติั รวมถึงเป้าหมายระยะกลางในการจดัการการผลิต ซ่ึง
จะตอ้งมีการจดัการ การติดตาม และการควบคุม ตั้งแต่ปัจจยันาํเขา้ กระบวนการผลิต จนถึงผลผลิตท่ี
เกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต 
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การจดักลางระดบักลางจะมีการเนน้ท่ีวตัถุประสงคข์องการจดัการการผลิต ซ่ึงสามารถท่ีจะแปลง
วตัถุประสงคน์ั้นมาเป็นตวัช้ีวดัในกลุ่มของประสิทธิผลได ้ โดยวตัถุประสงคข์องการจดัการการผลิตนั้น
จะสามารถแยกออกมาเป็นวตัถุประสงคย์อ่ยของการทาํกิจกรรมทั้งหมดจากกิจกรรมการจดัการการผลิต 
ซ่ึงสามารถหากิจกรรมยอ่ยนั้นไดจ้ากการใชว้ิธี IDEF0 ในการมองถึงองคป์ระกอบของปัจจยัการ
ดาํเนินงาน และวตัถุประสงคข์องกิจกรรมในการจดัการผลิตนั้น 

 
4.1.2. กิจกรรมท่ีสาํคญัของการจดัการระดบักลางของอตุสาหกรรมการผลิต 

จากการศึกษาบทความ แนวความคิด ระบบการจดัการผลิตจากบทความ และวรรณกรรมต่างๆ 
รวมถึงระบบการจดัการการผลิตในปัจจุบนั โดยอาศยัการขอบเขตของการควบคุมการผลิตเป็นหลกัจะ
สามารถแบ่งการจดัการการผลิตออกไดเ้ป็น 2  ส่วน ดงัมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ีคือ การจดัการเพื่อการ
ผลิต และการจดัการเพ่ือสนบัสนุนระบบการผลิต โดยการอาศยัการแยกงานท่ีเป็นการวางแผน และ
นโยบายออกจากการทาํงาน สามารถสรุปการจดัการการผลิตออกเป็น 2 ส่วน ดงัมีรายละเอียด
ดงัต่อไปน้ีคือ การวางแผนระบบการผลิต และการควบคุมการผลิต ซ่ึงสามารถท่ีจะสรุปกิจกรรมท่ี
เก่ียวขอ้งกบัการผลิตออกมาไดด้งัต่อไปน้ีคือ 
 
4.1.2.1. การจดัการเพื่อการผลิต 

4.1.2.1.1. การวางแผนระบบการผลิต 
เป็นเร่ืองท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวางแผนของฝ่ายวางแผน และจดัการการผลิตทั้งหมดในระบบการ

ผลิตทั้งหมด โดยท่ีจะสามารถแบ่งการวางแผนของระบบการผลิตออกเป็น 4 ส่วนคือ 
1) การจดัการเก่ียวกบัองคก์รการผลิต 

เป็นเร่ืองเก่ียวกบัการจดัองคก์รการผลิต และการวางกลยทุธ์ของฝ่ายจดัการการผลิต โดย
สามารถแบ่งการจดัการเก่ียวกบัองคก์รการผลิตออกเป็น 2 ส่วนคือ การจดัองคก์รการผลิต และ
การวางกลยทุธ์ขององคก์รการผลิต 
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2) การออกแบบผลิตภณัฑ ์
เน่ืองจากสินคา้ใหม่จะตอ้งไดรั้บการวางแผนและพฒันาอยา่งต่อเน่ือง การวางแผน

ผลิตภณัฑเ์พ่ือการพฒันาผลิตภณัฑต์อ้งอาศยัการวจิยัและการพฒันา โดยผูบ้ริหารการผลิต
จะตอ้งวางแผนเพ่ือเลือกพฒันาและผลิตสินคา้ อีกทั้งจะตอ้งทาํการประเมินผลทั้งทางดา้น
เศรษฐกิจ และเทคโนโลยอียา่งต่อเน่ือง ขอ้มูลในการออกแบบส่วนหน่ึงจะไดรั้บมาจากลกูคา้ 
ขั้นตอนในการออกแบบผลิตภณัฑจ์ะประกอบไปดว้ย การออกแบบรูปร่างของผลิตภณัฑ ์ การ
ออกแบบหนา้ท่ีในการทาํงานของผลิตภณัฑ ์และการออกแบบช้ินส่วนของผลิตภณัฑ ์ 
3) การพยากรณ์การผลิต 

การพยากรณ์การผลิตเป็นขั้นตอนแรกในการวางแผนการผลิต โดยเป็นการคาดหมายถึง
ปริมาณความตอ้งการผลิตภณัฑ ์ หรือบริการในช่วงเวลาท่ีจะวางแผน ซ่ึงจะทาํใหรู้้ถึงความ
ตอ้งการในแต่ละช่วงเวลาของการวางแผน การพยากรณ์ความตอ้งการน้ีจะตอ้งกาํหนดวา่ในแต่
ละเดือน หรือสปัดาห์ มีความตอ้งการเท่าไหร่ยกตวัอยา่งเช่น ถา้การวางแผนการผลิตรวมเพ่ือ
การผลิตในรอบ 12 เดือนขา้งหนา้ กจ็ะตอ้งพยากรณ์ความตอ้งการวา่ แต่ละเดือนจะมีความ
ตอ้งการเท่าไหร่ เป็นตน้ ขั้นตอนของการพยากรณ์การผลิตจะประกอบไปดว้ย การเลือกใช้
ขอ้มูล และวธีิการในการพยากรณ์, การพยากรณ์การผลิต และการติดตามควบคุมการพยากรณ์ 
และปรับค่าการพยากรณ์ 
4) การวางแผนการผลิต 

การวางแผนการผลิตถือวา่เป็นขั้นตอนในการการตดัสินใจอยา่งหน่ึง ดงันั้นจะสามารถ
แบ่งการวางแผนออกเป็นส่วนประกอบต่างๆ เหมือนกบัขั้นตอนในการตดัสินใจออกได้
ดงัต่อไปน้ีคือ การวิเคราะห์สถานการณ์ปัจจุบนั (Situational analysis) การวิเคราะห์เป้าหมาย 
และแผน (Alternative goals and plans) การประเมินเป้าหมาย และแผน (Goal and plan 
evaluation) การเลือกเป้าหมายและแผน (Goal and plan selection) การนาํแผนไป
ประยกุตใ์ช ้ (Implementation) การประเมินผล และควบคุม (Monitor and control) โดย
แผนการผลิตจะมีในเร่ืองของ การวางแผนการผลิตระยะกลาง และการวางแผนการผลิตระยะ
ยาว โดยขั้นตอนในการวางแผนการผลิตจะประกอบไปดว้ย การเลือกใชก้ลยทุธ์ในการวาง
แผนการผลิต และการสร้าง และปรับแผนการผลิต 
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4.1.2.1.2. การควบคุมการผลิต 
การควบคุมการผลิตจะเป็นส่วนท่ีสาํคญัท่ีสุด เพราะเป็นการจดัการ และควบคุมกระบวนการ

ผลิต ซ่ึงเป็นการแปรรูปจากวตัถุดิบ แรงงาน พลงังาน และเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิต เป็นตน้ ผา่น
กระบวนการผลิต จนเป็นผลิตภณัฑท่ี์ไดคุ้ณภาพ เพ่ือส่งมอบใหก้บัลูกคา้ตามปริมาณ และเวลาท่ี
ลูกคา้ตอ้งการ 

 
4.1.2.2. การจดัการเพื่อสนบัสนุนการผลิต 

1) การจดัการสินคา้คงคลงั 
เป็นเร่ืองเก่ียวกบัการจดัการสินคา้หรือวสัดุท่ีเกบ็ไวเ้พื่อการใชง้านหรือจาํหน่ายในอนาคต 

สินคา้หรือวสัดุนั้นจะข้ึนกบัลกัษณะของกิจการท่ีองคก์รเหล่านั้นทาํอยู ่ ซ่ึงอาจรวมตั้งแต่วตัถุดิบท่ี
ใชใ้นการผลิต ช้ินส่วนของเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ ท่ีใชใ้นการทดแทนกรณีท่ีเสียหาย ผลิตภณัฑก่ึ์ง
สาํเร็จรูป (Work in Process) ท่ีอยูใ่นระหวา่งการผลิต ตลอดจนถึงผลิตภณัฑส์าํเร็จรูปท่ีผลิตเสร็จ
แลว้ และรอการจาํหน่าย โดยการจดัการสินคา้คงคลงัจะประกอบไปดว้ย 3 ส่วนคือ การจดัการ
สินคา้คงคลงัก่อนการผลิต การจดัการสินคา้คงคลงัระหวา่งการผลิต และการจดัการสินคา้คงคลงั
หลงัการผลิต 
2) การจดัการการควบคุมคุณภาพ 

เป็นเร่ืองเก่ียวกบัการจดัการงานในดา้นการควบคุมวตัถุดิบ และการควบคุมการผลิตเพื่อเป็น
การป้องกนัมิใหเ้กิดสินคา้ท่ีเสร็จออกมาแลว้มีขอ้บกพร่อง และเสียหายได ้ ซ่ึงเป็นการจดัการในเชิง
ป้องกนั คน้หา และแกไ้ขในส่ิงบกพร่องซ่ึงจะนาํไปสู่การผลิตท่ีไม่ดี หรือเกิดความเสียหายข้ึน โดย
การควบคุมคุณภาพจะประกอบไปดว้ย 3 ส่วนท่ีสาํคญั คือ การควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบการ
ควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิต และการควบคุมคุณภาพของผลิตภณัฑ ์
3) การจดัการการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร 

เป็นกิจกรรมทุกอยา่งท่ีจาํเป็นต่อการทาํใหเ้คร่ืองจกัร และอุปกรณ์ อยูส่ภาพท่ีสามารถทาํงาน
หรือใชง้านไดต้ามตอ้งการ โดยมีวตัถุประสงคเ์พ่ือทาํใหเ้คร่ืองจกัรอุปกรณ์อยูใ่นสภาพท่ีทาํงาน
ดว้ยสมรรถนะท่ีสูงท่ีสุด เพื่อใหส้ามารถผลิตสินคา้ไดต้ามเป้าหมายทั้งทางดา้นคุณภาพ และราคา 
โดยทั้งน้ีจะตอ้งมีการตระหนกัถึงค่าใชจ่้ายท่ีมีประสิทธิผล คาํนึงถึงความปลอดภยั และส่ิงแวดลอ้ม 
โดยการการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรประกอบไปดว้ย 2 ส่วนสาํคญัคือ การดาํเนินการซ่อมบาํรุง
เคร่ืองจกัร และคุณภาพของเคร่ืองจกัรท่ีถูกซ่อมบาํรุง 
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4) การจดัการความปลอดภยั 
เน่ืองจากการเกิดอุบติัเหตุก่อใหเ้กิดการสูญเสียค่าใชจ่้ายเป็นจาํนวนมาก การลงทุนเพ่ือมิให้

อุบติัเหตุเกิดข้ึนจึงจะเป็นการประหยดัค่าใชจ่้าย ซ่ึงจะเป็นการลดตน้ทุนในการผลิต นอกจากจะ
เป็นการลดตน้ทุนโดยการลดการเกิดอุบติัเหตุแลว้ ยงัเป็นการส่งผลต่อการเพ่ิมผลผลิต เพราะเป็น
ปัจจยัในการจูงใจในการทาํงานของพนกังานอีกดว้ย โดยการจดัการความปลอดภยัจะประกอบไป
ดว้ย 2 ส่วนหลกัคือ การพฒันาบุคลากรใหมี้จิตสาํนึกทางดา้นความปลอดภยั และการจดัการความ
ปลอดภยัในการทาํงาน 

5) การจดัการพลงังาน 
การจดัการพลงังานจะก่อใหเ้กิดการเพ่ิมผลกาํไรใหก้บัองคก์รการผลิต เพราะพลงังานจะถือ

วา่เป็นปัจจยัใจนาํเขา้ท่ีสาํคญัปัจจยัหน่ึงของการผลิต ท่ีแปรผนัตามปริมาณสินคา้ท่ีทาํการผลิต 
ดงันั้นการจดัการพลงังานจะส่งผลต่อการประหยดัตน้ทุนการผลิตอยา่งมากโดยการจดัการพลงังาน
สามารถท่ีจะแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ส่วนคือ การวางแผนการใชพ้ลงังาน และการจดัการการซ่อมบาํรุง
ระบบพลงังาน 

 

4.2. การสร้างระบบตวัช้ีวดัของอุตสาหกรรมการผลติ 
จากการศึกษาทางดา้นเอกสาร และบทความสามารถแบ่งกลุ่มของตวัช้ีวดัออกไดเ้ป็น 4 กลุ่มใหญ่

คือ 
 
4.2.1. กลุ่มของตวัช้ีวดัทางดา้นประสิทธิภาพ (Efficiency)  

จะเป็นการพิจารณาถึงตวัช้ีวดัท่ีตรวจสอบวา่ระบบมีการทาํงานอยา่งถกูตอ้ง และมีการใช้
ทรัพยากรต่างๆ ใหเ้กิดประโยชน ์สูงสุด ซ่ึงเป็นการใหค้วามสาํคญัแก่ทรัพยากรท่ีนาํเขา้สู่ระบบ โดยจะ
เป็นการใหค้วามสนใจแก่ทรัพยากรท่ีมีการถูกใชไ้ปในระบบวา่มีความคุม้ค่าหรือไม่ โดยจะเป็นการมอง
ในองคป์ระกอบระหวา่ง ทรัพยากรท่ีใชจ้ริงในระบบ และทรัพยากรท่ีคาดหวงัไวใ้นการใชร้ะบบการ
ผลิต กลุ่มของตวัช้ีวดัทางประสิทธิภาพสามารถท่ีจะแบ่งออกไดเ้ป็นกลุ่มตวัช้ีวดัยอ่ยดงัต่อไปน้ี 
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(1) ประสิทธิภาพดา้นกาํลงัคน 
(2) ประสิทธิภาพดา้นวตัถุดิบ หรือขอ้มูล 
(3) ประสิทธิภาพดา้นเคร่ืองจกัร หรือเคร่ืองมือ 
(4) ประสิทธิภาพดา้นภาพรวมของปัจจยันาํเขา้ 
(5) ประสิทธิภาพดา้นกระบวนการทาํงาน 

 
4.2.2. กลุ่มของตวัช้ีวดัทางดา้นประสิทธิผล (Effectiveness) 

จะเป็นการเป็นการพิจารณาถึงตวัช้ีวดัท่ีตรวจสอบทางดา้นความสาํเร็จของระบบ ซ่ึงเป็นการวดั
วา่ระบบสามารถทาํงานแลว้ไดส่ิ้งท่ีถูกตอ้งเหมาะสม โดยจะเป็นการใหค้วามสนใจแก่ผลท่ีไดอ้อกมา 
โดยส่วนใหญ่จะนิยมวดัผลท่ี 3 ปัจจยัหลกัท่ีตรงกบัความตอ้งการของลูกคา้คือ คุณภาพ (Quality) 
ปริมาณ (Quantity) และเวลา (Time) โดยจะเป็นการมองในองคป์ระกอบระหวา่ง ผลท่ีไดรั้บจากระบบ 
และเป้าหมายท่ีกาํหนดไว ้ กลุ่มของตวัช้ีวดัทางประสิทธิผลสามารถท่ีจะแบ่งออกไดเ้ป็นกลุ่มตวัช้ีวดั
ยอ่ยดงัต่อไปน้ี 

(1) ประสิทธิผลดา้นการส่งมอบ (มองทั้งทางดา้นปริมาณ และเวลาท่ีส่งมอบ) 
(2) ประสิทธิผลดา้นคุณภาพของการส่งมอบ 

 
4.2.3. กลุ่มของตวัช้ีวดัทางดา้นผลิตภาพ (Productivity)  

จะเป็นการเป็นการพิจารณาถึงตวัช้ีวดัท่ีตรวจสอบทางดา้นปริมาณผล ท่ีไดรั้บจากระบบเปรียบ 
เทียบกบั ทรัพยากรท่ีถกูนาํเขา้ไปในระบบในเวลาใดเวลาหน่ึง หรือเป็นอตัราส่วนของปริมาณผลผลิตท่ี
ไดต้ามระดบัคุณภาพท่ีกาํหนดต่อปริมาณทรัพยากรท่ีถูกใชจ้ริง โดยจะเป็นการมองในองคป์ระกอบ
ระหวา่ง ปริมาณผลผลิตท่ีไดรั้บจากระบบ และทรัพยากรท่ีถกูนาํเขา้ไปในระบบ กลุ่มของตวัช้ีวดัทาง
ผลิตผลสามารถท่ีจะแบ่งออกไดเ้ป็นกลุ่มตวัช้ีวดัยอ่ยดงัต่อไปน้ี 

(1) ผลิตภาพดา้นกาํลงัคน 
(2) ผลิตภาพดา้นวตัถุดิบ หรือขอ้มูล 
(3) ผลิตภาพดา้นเคร่ืองจกัร หรือเคร่ืองมือ 
(4) ผลิตภาพดา้นภาพรวมของปัจจยันาํเขา้ 
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4.2.4. กลุ่มของตวัช้ีวดัทางดา้นการเรียนรู้ และการพฒันา  
เป็นการพิจารณาถึงตวัช้ีวดัท่ีตรวจสอบทางดา้นการใหค้วามสาํคญัต่อการเรียนร็ และการพฒันา

ส่ิงใหม่ ๆ ข้ึนมาภายในองคก์ร เน่ืองจากกาํลงัคนถือเป็นทรัพยากรท่ีสาํคญั การใหก้ารส่งเสริมใหเ้กิด
การเรียนรู้ และการพฒันานั้นจะส่งผลต่อการกระบวนการทาํงานโดยรวมขององคก์ร 

โดยมุมมองของตวัช้ีวดัในแต่ละดา้น จากการศึกษาทางดา้นเอกสาร และบทความพบวา่สามารถท่ี
จะแบ่ง มุมมองของตวัช้ีวดัของแต่ละกลุ่มท่ีกล่าวมาทั้ง 4 กลุ่ม ออกไดเ้ป็น 5 ดา้น คือ ทางดา้นปริมาณ 
(Q:Quantity) ทางดา้นเวลา (T:Time) ทางดา้นตน้ทุน (C:Cost) ทางดา้นความยดืหยุน่ (F:Flexibility) 
ทางดา้นคุณภาพ(Q:Quality) 
 

4.3. การใช้ IDEF0 ในการหาองค์ประกอบของแต่ละกจิกรรมในการจดัการการผลติ 
จากการใช ้ IDEF0 มาแสดงกิจกรรมขององคป์ระกอบของการจดัการการผลิต จะสามารถสรุป

กิจกรรมในแต่ละองคป์ระกอบของการจดัการการผลิตไดด้งัต่อไปน้ี 
4.3.1. การจดัการเก่ียวกบัองคก์รการผลิต  

จะเป็นการดาํเนินการในการเตรียมองคก์รเพ่ือใหส้ามารถรองรับการผลิต โดยมีปัจจยัเขา้เป็น
นโยบายดา้นการผลิตขององคก์ร และขอ้มูลปัจจุบนัของทรัพยากรท่ีมีเพ่ือใชใ้นการผลิต ผลลพัธ์ท่ีได้
จากการจดัการเก่ียวกบัองคก์รการผลิตคือ รูปแบบขององคก์รการผลิต แผนกลยทุธ์ และเป้าหมายของ
องคก์รการผลิต การจดัการเก่ียวกบัองคก์รการผลิตนั้นจะสามารถแบ่งกิจกรรมออกไดเ้ป็น 2 ส่วนหลกั
คือ การจดัองคก์รการผลิต และการวางกลยทุธ์ขององคก์รการผลิต ดงัแสดงไวใ้นรูปท่ี 4.1 และรูปท่ี 4.2 
 

 
 

รูปท่ี 4.1 ผลการวิเคราะห์ปัจจยั และผลลพัธ์ของการจดัการเก่ียวกบัองคก์รการผลิต 
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รูปท่ี 4.2 ผลการวเิคราะห์กิจกรรมยอ่ยของการจดัการเก่ียวกบัองคก์รการผลิต 
4.3.2. การออกแบบผลิตภณัฑ ์

การออกแบบผลิตภณัฑจ์ะเป็นการดาํเนินการในการเตรียมรูปแบบลกัษณะเฉพาะ ช้ินส่วนของ
ผลิตภณัฑ ์และกระบวนการผลิต โดยปัจจยันาํเขา้จะเป็น ขอ้มูลดา้นความตอ้งการของลูกคา้ คุณลกัษณะ
เฉพาะท่ีลูกคา้กาํหนด หรือขอ้มูลจากการออกแบบในอดีต ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการออกแบบผลิตภณัฑคื์อ 
แบบของผลิตภณัฑ ์และแบบของกระบวนการผลิต การออกแบบผลิตภณัฑน์ั้นจะสามารถแบ่งกิจกรรม
ออกไดเ้ป็น 2 ส่วนหลกัคือ การออกแบบผลิตภณัฑ ์และการออกแบบกระบวนการผลิต ดงัแสดงไวใ้น
รูปท่ี 4.3 และรูปท่ี 4.4 

 
 

รูปท่ี 4.3 ผลการวเิคราะห์ปัจจยั และผลลพัธ์ของการออกแบบผลิตภณัฑ ์
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รูปท่ี 4.4 ผลการวิเคราะห์กิจกรรมยอ่ยของการออกแบบผลิตภณัฑ ์
4.3.3. การพยากรณ์การผลิต 

การพยากรณ์การผลิตจะเป็นขั้นแรกของการดาํเนินการในการวางแผนการผลิต โดยปัจจยันาํเขา้
จะเป็น ขอ้มูลการสัง่ผลิตท่ีผา่นมา และขอ้มูลการพยากรณ์การขาย ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการพยากรณ์การ
ผลิตคือ แผนการพยากรณ์การผลิต โดยแผนการพยากรณ์การผลิตจะถูกนาํไปใชใ้นการวางแผนการการ
ออกแบบผลิตภณัฑน์ั้นจะสามารถแบ่งกิจกรรมออกไดเ้ป็น 2 ส่วนหลกัคือ การเลือกใชข้อ้มูล และ
วิธีการในการพยาการณ์การผลิต และการทาํการพยากรณ์การผลิต ดงัแสดงไวใ้นรูปท่ี 4.5 และรูปท่ี 4.6 
 

 
 

รูปท่ี 4.5 ผลการวเิคราะห์ปัจจยั และผลลพัธ์ของการพยากรณ์การผลิต 
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รูปท่ี 4.6 ผลการวิเคราะห์กิจกรรมยอ่ยของการพยากรณ์การผลิต 
4.3.4. การวางแผนการผลิต 
4.3.4.1. การวางแผนการผลิตระยะกลาง 

การวางแผนการผลิตระยะกลางจะเป็นการดาํเนินการวางแผนการผลิตในระดบัสปัดาห์ หรือ
เดือนข้ึนไป โดยปัจจยันาํ เขา้จะเป็น ขอ้มูลการพยากรณ์การผลิต สถานะสินคา้คงคลงั ใบสัง่ผลิตสินคา้ 
และขอ้มูลของปัจจยัท่ีใชใ้นการผลิต ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการวางแผนการผลิตระยะกลางคือ แผนการผลิต
รวม และแผนการผลิตหลกั โดยแผนการผลิตหลกัจะถูกนาํไปใชใ้นการวางแผนประจาํวนั และการ
จดัการสินคา้คงคลงั ดงัแสดงไวใ้นรูปท่ี 4.7 รูปท่ี 4.8 รูปท่ี 4.9 และรูปท่ี 4.10 

 

 
 

รูปท่ี 4.7 ผลการวิเคราะห์ปัจจยั และผลลพัธ์ของการวางแผนการผลิตระยะกลาง 
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รูปท่ี 4.8 ผลการวเิคราะห์กิจกรรมยอ่ยของการวางแผนการผลิตระยะกลาง 
 

 
 

รูปท่ี 4.9 ผลการวิเคราะห์ปัจจยั และผลลพัธ์ของการวางแผนการผลิตรวม 
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รูปท่ี 4.10 ผลการวิเคราะห์ปัจจยั และผลลพัธ์ของการวางแผนการผลิตหลกั 
 

4.3.4.2. การวางแผนการผลิตประจาํวนั 
การวางแผนการผลิตประจาํวนัจะเป็นการดาํเนินการวางแผนการผลิตในระดบัวนั โดยปัจจยันาํ 

เขา้จะเป็น ขอ้มลูของแผนการผลิตหลกั แผนการใชว้ตัถุดิบ และขอ้มลูของปัจจยัท่ีใชใ้นการผลิต 
ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการวางแผนการผลิตประจาํวนัคือ แผนการผลิตประจาํวนั โดยแผนการผลิตประจาํวนั
จะถูกนาํไปใชใ้นการควบคุมการผลิต ดงัแสดงไวใ้นรูปท่ี 4.11 และรูปท่ี 4.12 

 
 

รูปท่ี 4.11 ผลการวิเคราะห์ปัจจยั และผลลพัธ์ของการวางแผนการผลิตประจาํวนั 
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รูปท่ี 4.12 ผลการวิเคราะห์กิจกรรมยอ่ยของการวางแผนการผลิตประจาํวนั 
 

4.3.5. การควบคุมการผลิต 
การควบคุมการผลิตจะเป็นการควบคุม และดาํเนินการผลิตสินคา้โดยปัจจยันาํเขา้จะเป็น 

กาํลงัคน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ เคร่ืองมือ อุปกรณ์ขนยา้ย และ พลงังาน รวมทั้งส่ิงอาํนวยความสะดวก
ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการควบคุมการผลิตคือ สินคา้สาํเร็จรูปท่ีมีการส่งมอบใหก้บัลูกคา้ การควบคุมการผลิต
นั้นจะสามารถแบ่งกิจกรรมออกไดเ้ป็น 4 ส่วนหลกัคือ การควบคุมการใชท้รัพยากรในการผลิต การ
ควบคุมกระบวนการผลิต การส่งมอบสินคา้ท่ีทาํการผลิต และการส่งเสริมใหมี้การเรียนรู้ และการ
พฒันา 
 

 
 

รูปท่ี 4.13 ผลการวิเคราะห์ปัจจยั และผลลพัธ์ของการควบคุมการผลิต 
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รูปท่ี 4.14 ผลการวิเคราะห์กิจกรรมยอ่ยของการควบคุมการผลิต 
 

4.3.6. การจดัการสินคา้คงคลงั 
การจดัการสินคา้คงคลงัจะเป็นขั้นแรกของการสนบัสนุนการผลิต โดยจะเป็นการเตรียมวตัถุดิบ

ป้อนใหก้บัฝ่ายผลิต โดยปัจจยันาํ เขา้จะเป็น ขอ้มูลการสัง่ผลิตท่ีผา่นมา ขอ้มูลการพยากรณ์ และ 
สถานภาพของสินคา้คงคลงั ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการจดัการสินคา้คงคลงัคือ การจดัซ้ือสินคา้คงคลงั สินคา้
คงคลงัก่อนการผลิต สินคา้คงคลงัระหวา่งการผลิต และสินคา้คงคลงัหลงัการผลิต การจดัการสินคา้คง
คลงันั้นจะสามารถแบ่งกิจกรรมออกไดเ้ป็น 3 ส่วนหลกัคือ การจดัซ้ือสินคา้คงคลงั สินคา้คงคลงัก่อน
การผลิต สินคา้คงคลงัระหวา่งการผลิต และสินคา้คงคลงัหลงัการผลิต ดงัแสดงไวใ้นรูปท่ี 4.15 และรูป
ท่ี 4.16 

 
รูปท่ี 4.15 ผลการวิเคราะห์ปัจจยั และผลลพัธ์ของการจดัการสินคา้คงคลงั 
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รูปท่ี 4.16 ผลการวิเคราะห์กิจกรรมยอ่ยของการจดัการสินคา้คงคลงั 
 

4.3.7. การจดัการการควบคุมคุณภาพ 
การจดัการการควบคุมคุณภาพจะเป็นการสนบัสนุนการผลิต ในการควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบท่ี

ใชใ้นการผลิต  วตัถุดิบระหวา่งผลิต และสินคา้ท่ีผลิตออกมา โดยปัจจยันาํ เขา้จะเป็น วตัถุดิบท่ีนาํเขา้มา
ผลิต สินคา้ระหวา่งการผลิต และสินคา้ท่ีผลิตออกมา ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการจดัการการควบคุมคุณภาพคือ 
วตัถุดิบท่ีไดม้าตรฐาน สินคา้ท่ีมีคุณภาพระหวา่งกระบวนการผลิต และสินคา้ท่ีมีคุณภาพหลงัการผลิต 
การจดัการการควบคุมคุณภาพนั้นจะสามารถแบ่งกิจกรรมหลกัออกไดเ้ป็น 3 ส่วนหลกัคือ การควบคุม
คุณภาพวตัถุดิบ การควบคุมสินคา้ระหวา่งการผลิต และการควบคุมสินคา้ท่ีผลิตเสร็จออกมา ดงัแสดง
ไวใ้นรูปท่ี 4.17 และรูปท่ี 4.18 

 
 

รูปท่ี 4.17 ผลการวิเคราะห์ปัจจยั และผลลพัธ์ของการจดัการการควบคุมคุณภาพ 
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รูปท่ี 4.18 ผลการวิเคราะห์กิจกรรมยอ่ยของการจดัการการควบคุมคุณภาพ 

 
4.3.8. การจดัการการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร 

การจดัการการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรจะเป็นการสนบัสนุนการผลิต ในการรักษาคุณภาพในการ
ทาํงานของเคร่ืองจกัรเพื่อท่ีจะใชใ้นการผลิต  เพราะเป็นการลดอตัราการเกิดขอ้ผิดพลาดเน่ืองจาก
เคร่ืองจกัรข้ึนในระหวา่งการผลิต โดยปัจจยันาํ เขา้จะเป็น ขอ้มูล และประวติัการซ่อมบาํรุง เคร่ืองมือ 
และอุปกรณ์ในการซ่อมบาํรุง กาํลงัคนท่ีใชใ้นการบาํรุงรักษา และอะไหล่เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการซ่อม
บาํรุง ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการจดัการการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรคือ แผนการซ่อมบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั และ
การซ่อมบาํรุงรักษาปรกติ ดงัแสดงไวใ้นรูปท่ี 4.19 และรูปท่ี 4.20 

 
รูปท่ี 4.19 ผลการวิเคราะห์ปัจจยั และผลลพัธ์ของการจดัการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร 
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รูปท่ี 4.20 ผลการวิเคราะห์กิจกรรมยอ่ยของการจดัการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร 
 
4.3.9. การจดัการความปลอดภยั 

การจดัการความปลอดภยัจะเป็นการสนบัสนุนการผลิตในเร่ืองของความปลอดภยั ของกระบวน 
การผลิต  การลดอตัราการเกิดขอ้ผดิพลาดเน่ืองจากเคร่ืองจกัรข้ึนในระหวา่งการผลิต โดยปัจจยันาํ เขา้
จะเป็น ทรัพยากรบุคคล เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ เคร่ืองมือ และอุปกรณ์ขนยา้ย วตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต 
และ สถานท่ีทาํงาน ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการจดัการความปลอดภยัคือ ความปลอดภยัในการทาํงาน การ
จดัการความปลอดภยันั้นจะสามารถแบ่งกิจกรรมหลกัออกไดเ้ป็น 2 ส่วนหลกัคือ การพฒันาบุคคลากร
ใหมี้จิตสาํนึกดา้นความปลอดภยั และการจดัการความปลอดภยัในกระบวนการผลิต ดงัแสดงไวใ้นรูปท่ี 
4.21 และรูปท่ี 4.22 

 
 

รูปท่ี 4.21 ผลการวิเคราะห์ปัจจยั และผลลพัธ์ของการจดัการความปลอดภยั 
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รูปท่ี 4.22 ผลการวิเคราะห์กิจกรรมยอ่ยของการจดัการความปลอดภยั 
 
4.3.10. การจดัการพลงังาน 

การจดัการพลงังานจะเป็นการสนบัสนุนการผลิต ในการจ่ายพลงังานใหก้บัเคร่ืองจกัร เคร่ือง มือ 
และสถานท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต โดยปัจจยันาํ เขา้จะเป็น พลงังานท่ีมีการเลือกใช ้ ระบบพลงังาน 
อุปกรณ์เคร่ืองมือ และกาํลงัคนท่ีใชใ้นการซ่อมบาํรุงระบบพลงังาน ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการจดัการพลงังาน
คือ แผนการซ่อมบาํรุงระบบพลงังาน และพลงังานเพ่ือนาํไปใชใ้นการผลิต  การจดัการพลงังานนั้นจะ
สามารถแบ่งกิจกรรมหลกัออกไดเ้ป็น 2 ส่วนหลกัคือ การวางแผนการใชพ้ลงังาน การจดัการการซ่อม
บาํรุงรักษาระบบพลงังาน ดงัแสดงไวใ้นรูปท่ี 4.23 และรูปท่ี 4.24 

 
 

รูปท่ี 4.23 ผลการวิเคราะห์ปัจจยั และผลลพัธ์ของการจดัการพลงังาน 
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รูปท่ี 4.24 ผลการวิเคราะห์กิจกรรมยอ่ยของกิจกรรมของการจดัการพลงังาน 
 

4.4. การประสานงานภายใน และการประสานงานภายนอกของการจัดการการผลติ 
จากการศึกษาจากทิษฎีและบทความ พบวา่เม่ือมีการยดึตามขอบเขตของความรับผิดชอบของผูท่ี้

ทาํหนา้ท่ีจดัการการผลิตพบวา่ จะสามารถแบ่งการประสานงานไดอ้อกเป็น  2 ส่วนคือ การประสานงาน
ภายในหน่วยงานการผลิต และการประสานงานภายนอกหน่วยงานการผลิต โดยการประสานงาน
ภายในหน่วยงานการผลิต จะตอ้งมีการมุ่งเนน้ตวัช้ีวดัทั้งทางดา้นประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และผลิต
ภาพ ตลอดจนถึงการเรียนรู้ และการพฒันาภายในหน่วยงาน  

ส่วนการประสานงานภายนอกหน่วยงานนั้น จะมีการพิจารณาเฉพาะในเร่ืองของประสิทธิผล 
ของกิจกรรมท่ีมีการประสานงานเป็นหลกั ส่วนประสิทธิภาพนั้นจะมีการมองเฉพาะในบางเร่ืองท่ีจะ
ส่งผลกระทบโดยตรงกบัหน่วยงานการผลิตเท่านั้น 
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รูปท่ี 4.25 การแสดงการประสานงานภายใน และภายนอกของการจดัการการผลิต 
 

จากรูปท่ี 4.25 จะเห็นไดว้า่การประสานงานภายในหน่วยงานการผลิตนั้นจะสามารถแบ่งออกได้
เป็น 2 กลุ่มคือ กิจกรรมของการวางแผนเพ่ือการผลิต ซ่ึงจะเร่ิมตั้งแต่การจดัการเก่ียวกบัองคก์รการผลิต 
การวางแผนผลิตภณัฑ ์ การวางแผนกระบวนการผลิต และการวางแผนการผลิต ส่วนกิจกรรมอีกกลุ่ม
หน่ึงคือการใช ้ และควบคุมระบบการผลิต จะประกอบไปดว้ยการจดัการดา้นการควบคุมทรัพยากรการ
ผลิต กระจดัการดา้นกระบวนการทาํงาน การจดัการควบคุมการส่งมอบ ตลอดจนถึงการจดัการ และ
ส่งเสริมการเรียนรู้ ดงัแสดงไวใ้นรูปท่ี 4.25 
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การประสานงานภายนอกหน่วยงานนั้น จะเป็นการประสานงานกบัหน่วยงานท่ีสนบัสนุนการ
ผลิตซ่ึงไดแ้ก่ หน่วยงานท่ีรับผิดชอบทางดา้นการควบคุมสินคา้คงคลงั จะเป็นหน่วยงานท่ีรับผิดชอบ
วตัถุดิบท่ีในการผลิต และสินคา้ท่ีมีการผลิตเสร็จแลว้ หน่วยงานท่ีรับผิดชอบดา้นการควบคุมคุณภาพ 
จะเป็นหน่วยงานท่ีทาํหนา้ท่ีตรวจสอบ และสนบัสนุนใหมี้คุณภาพของกระบวนการผลิต โดยจะมีการ
ควบคุมคุณภาพตั้งแต่วตัถุดิบ กระบวน การผลิต และผลิตภณัฑท่ี์มีการผลิตเสร็จแลว้ หน่วยงานท่ีทาํ
หนา้ท่ีบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร จะเป็นหน่วยงานท่ีทาํหนา้ท่ีวางแผน และทาํการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัร 
หน่วยงานท่ีทาํหนา้ท่ีจดัการดา้นความปลอดภยั จะเป็นหน่วยงานท่ีทาํหนา้ท่ีจดัการดา้นความปลอดภยั 
โดยจะมีการรับผิดชอบตั้งแต่การสร้างจิตสาํนึกดา้นความปลอดภยัใหก้บับุคคลากร และควบคุมให้
กระบวนการทาํงานมีควมปลอดภยั และหน่วยงานท่ีทาํหนา้ท่ีดูแล และจดัการจดัการดา้นระบบพลงังาน
ของการผลิต 
 

4.5. วตัถุประสงค์ของกจิกรรมของการจัดการการผลติ 
จากการท่ีทาํการวเิคราะห์กิจกรรม ทั้งในส่วนของการประสานงานภายในหน่วยงานการจดัการ

การผลิตและการประสานงานระหวา่งหน่วยงานท่ีทาํหนา้ท่ีสนบัสนุนการจดัการการผลิต โดยจะ
สามารถกาํหนดกิจกรรม หนา้ของกิจกรรมนั้น และวตัถุประสงคข์องการทาํกิจกรรมนั้นออกมาดงัแสดง
ในตารางท่ี 4.2 โดยจะเป็นการแสดงวตัถุประสงคข์องหนา้ท่ีการผลิตตามโครงสร้างกิจกรรมในระบบ
การจดัการการผลิต  

จากวตัถุประสงคข์องการผลิตจะสามารถใช ้ MSA ในการหาตวัช้ีวดัสาํหรับกิจกรรมการผลิตนั้น
ออกมาไดด้งัตารางท่ี 4.3 โดยจะเป็นการแสดงตวัช้ีวดัตามโครงสร้างกิจกรรมในระบบการจดัการการ
ผลิตสาํหรับผูบ้ริหารระดบักลาง โดยมุมมองของดชันีนั้นสามารถมองได ้ 5 ดา้น คือ ทางดา้นปริมาณ 
(Q:Quantity) ทางดา้นเวลา (T:Time) ทางดา้นตน้ทุน (C:Cost) ทางดา้นความยดืหยุน่ (F:Flexibility) 
ทางดา้นคุณภาพ(Q:Quality) 
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ตารางที่ 4.2 วตัถุประสงคข์องหนา้ที่การผลิตตามโครงสร้างกิจกรรมในระบบการจดัการการผลิต 
 

องคป์ระกอบดา้นการจดัการ หนา้ที่ตามโครงสร้างของกิจกรรม วตัถุประสงคข์องกิจกรรม 
การจดัการเพือ่การผลติ    
การวางแผนระบบการผลติ การจดัการเกี่ยวกบัองคก์รการผลิต การจดัองคก์รการผลิต เพื่อกาํหนดหนา้ที่ของหน่วยงาน และบุคคลากร

การวางกลยทุธ์ขององคก์รการผลิต เพื่อกาํหนดนโยบาย และวตัถปุระสงคข์องการผลิต
การจดัการการออกแบบผลิตภณัฑ ์ การออกแบบผลิตภณัฑ์ เพื่อออกแบบผลิตภณัฑ์

การออกแบบกระบวนการผลิต เพื่อออกแบบกระบวนการผลิต
การจดัการการพยากรณ์การผลิต การพยากรณ์การผลิต เพื่อการพยากรณ์การผลิตล่วงหนา้ 
การจดัการการวางแผนการผลิต การวางแผนการผลิต เพื่อการวางแผนการผลิต

การควบคุมการผลติ การจดัการ และควบคุมทรัพยากรการผลิต การควบคุมกาํลงัคน เพื่อใชป้ระโยชน์จากกาํลงัคนในการผลิต
การควบคุมวตัถุดิบ หรือขอ้มูล เพื่อใชป้ระโยชน์จากวตัถดุิบ หรือขอ้มลูในการผลิต
การควบคุมเครื่องจกัร หรือเครื่องมือ เพื่อใชป้ระโยชน์จากเครื่องจกัร หรือเครื่องมือในการผลิต
การควบคุมการใชภ้าพรวมทรัพยากรการผลิต เพื่อใชป้ระโยชน์จากภาพรวมทรัพยากรการผลิตในการผลิต

การจดัการ และควบคุมกระบวนการทาํงาน การผลิต และควบคุมกระบวนการทาํงาน เพื่อดาํเนินการผลิตตามกระบวนการทาํงาน
การจดัการ และควบคุมการส่งมอบ การควบคุมปริมาณ และเวลาส่งมอบ เพื่อส่งมอบสินคา้ใหค้รบจาํนวน และทนัตามเวลาที่กาํหนด

การควบคุมคุณภาพของการส่งมอบ เพื่อส่งมอบสินคา้ถกูตอ้งตามคุณภาพที่กาํหนด
การจดัการ และส่งเสริมการเรียนรู้ การส่งเสริมใหม้ีการเรียนรู้ และการพฒันา เพื่อส่งเสริมการเรียนรู้ และการพฒันา
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ตารางที่ 4.2 วตัถุประสงคข์องหนา้ที่การผลิตตามโครงสร้างกิจกรรมในระบบการจดัการการผลิต (ต่อ) 
 

องคป์ระกอบดา้นการจดัการ หนา้ที่ตามโครงสร้างของกิจกรรม วตัถุประสงคข์องกิจกรรม 
การจดัการเพือ่สนบัสนุนการผลิต   
การจดัการสินคา้คงคลงั การควบคุมสินคา้คงคลงัก่อนการผลิต เพื่อควบคุมการหมุนเวยีนสินคา้คงคลงัก่อนการผลิต

การควบคุมสินคา้คงคลงัระหวา่งการผลิต เพื่อควบคุมการหมุนเวยีนสินคา้คงคลงัระหวา่งการผลิต
การควบคุมสินคา้คงคลงัหลงัการผลิต เพื่อควบคุมการหมุนเวยีนสินคา้คงคลงัหลงัการผลิต

การจดัการการควบคุมคุณภาพ การควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบ เพื่อดาํเนินการควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบก่อนเขา้การผลิต
การควบคุมคุณภาพระหวา่งการผลิต เพื่อดาํเนินการควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบระหวา่งการผลิต
การควบคุมคุณภาพสินคา้หลงัการผลิต เพื่อดาํเนินการควบคุมคุณภาพของสินคา้หลงัการผลิต

การจดัการการบาํรุงรักษาเครื่องจกัร การวางแผนการบาํรุงรักษาเครื่องจกัร เพื่อดาํเนินการวางแผน และซ่อมบาํรุงเชิงป้องกนั
การซ่อมบาํรุงเครื่องจกัรใหม้ีคุณภาพที่ดี เพื่อดาํเนินการบาํรุงรักษาเครื่องจกัรใหม้ีคุณภาพที่ดี

การจดัการความปลอดภยั การพฒันาบุคลากรใหม้ีจิตสาํนึกทางดา้นความปลอดภยั เพื่อส่งเสริมบุคลากรใหม้ีจิตสาํนึกทางดา้นความปลอดภยั
การจดัการความปลอดภยัในกระบวนการผลิต เพื่อดาํเนินการจดัการความปลอดภยัในกระบวนการผลิต

การจดัการพลงังาน การวางแผนการใชพ้ลงังาน เพื่อดาํเนินการวางแผนการใชพ้ลงังาน
การจดัการการซ่อมบาํรุงระบบพลงังาน เพื่อวาง แผน และซ่อมบาํรุงระบบพลงังาน
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ตารางที่ 4.3 ตวัชี้วดัตามโครงสร้างกิจกรรมในระบบจดัการการผลิตสาํหรับผูบ้ริหารระดบักลาง 
 

หนา้ที่ตามโครงสร้างของกิจกรรม กลุ่มตวัชี้วดั ตวัชี้วดั สูตรคาํนวณ / นิยาม 
การจัดการเพือ่การผลติ    

การวางแผนระบบการผลติ    
การจดัการเกี่ยวกบัองคก์รการผลิต     
การจดัองคก์รการผลิต  ตวัชี้วดัเชิงคุณภาพ  

การวางกลยทุธ์ขององคก์รการผลิต  ตวัชี้วดัเชิงคุณภาพ  

การจัดการการออกแบบผลติภณัฑ์     
การออกแบบผลิตภณัฑ ์ ประสิทธิภาพการออกแบบ

ผลิตภณัฑ ์
T: Average Number of Day for Designing จาํนวนวนัเฉลี่ยตั้งแต่เริ่มออกแบบผลิตภณัฑจ์นกระทัง่ไดเ้ป็นตน้แบบ 

Q: Design Performance Effectiveness จาํนวนแบบของสินคา้ที่ไดอ้อกแบบ/ จาํนวนของแบบของสินคา้ตามที่ตอ้งการ 
C: Design Budget Variance งบประมาณที่ใชจ้ริงในการทาํแบบของสินคา้/งบประมาณฝ่ายวางแผน 

C: Design Cost per Unit ตน้ทุนการออกแบบ (วตัถุดิบ+แรงงาน+FOH) /จาํนวนแบบของสินคา้ทั้งหมด 
F: Material Common Designing Ratio จาํนวนแบบของสินคา้ที่มีวตัถดุิบร่วมกนักบัแบบของสินคา้อื่น/ จาํนวนแบบของสินคา้

ทั้งหมด 
ประสิทธิผลการออกแบบผลิตภณัฑ ์ Q: Designing Backlog Ratio จาํนวนแบบของสินคา้ที่ทาํไม่เสร็จ/ จาํนวนแบบของสินคา้ทั้งหมด 

Q: Designing Completion Ratio จาํนวนแบบของสินคา้ที่ทาํเสร็จ/ จาํนวนแบบของสินคา้ทั้งหมด 
Q: Number of Design Collection per Month จาํนวนแบบของสินคา้ที่ออกแบบได/้1เดือน 

QC: Design Reject Rate จาํนวนแบบของสินคา้ที่ตรวจสอบแลว้ไม่ผา่น/ จาํนวนแบบของสินคา้ทั้งหมด 
QC: Design Rework Rate จาํนวนแบบของสินคา้ที่ตอ้งทาํซํ้า/ จาํนวนแบบของสินคา้ทั้งหมด 
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    ตารางที่ 4.3 ตวัชี้วดัตามโครงสร้างกิจกรรมในระบบจดัการการผลิตสาํหรับผูบ้ริหารระดบักลาง (ต่อ) 
หนา้ที่ตามโครงสร้างของกิจกรรม กลุ่มตวัชี้วดั ตวัชี้วดั สูตรคาํนวณ / นิยาม 

การออกแบบกระบวนการผลติ    
ประสิทธิภาพการออกแบบ

กระบวนการผลิต 
T: Average Number of Day for Process Designing จาํนวนวนัเฉลี่ยตั้งแต่เริ่มออกแบบกระบวนการผลิตจนกระทัง่ไดเ้ป็นตน้แบบ 

Q: Process Design Performance Effectiveness จาํนวนกระบวนการผลิตที่ไดอ้อกแบบ/ จาํนวนของกระบวนการผลิตตามที่ตอ้งการ 
C: Process Design Budget Variance งบประมาณที่ใชจ้ริงในการทาํกระบวนการผลิต/งบประมาณฝ่ายวางแผน 

C: Process Design Cost per Unit ตน้ทุนการออกแบบกระบวนการ (วตัถุดิบ+แรงงาน+FOH) /จาํนวนกระบวนการผลิตทั้งหมด 
ประสิทธิผลการออกแบบ

กระบวนการผลิต 
Q: Process Designing Backlog Ratio จาํนวนกระบวนการผลิตที่ออกแบบไม่เสร็จ/ จาํนวนกระบวนการผลิตทั้งหมด 

Q: Process Designing Completion Ratio จาํนวนกระบวนการผลิตที่ออกแบบเสร็จ/ จาํนวนกระบวนการผลิตทั้งหมด 
Q: Number of Process Design Collection per Month จาํนวนกระบวนการผลิตที่ออกแบบได/้ 1 เดือน 

QC: Process Design Reject Rate จาํนวนกระบวนการผลิตที่ตรวจสอบแลว้ไม่ผา่น/ จาํนวนกระบวนการผลิตทั้งหมด 
QC: Process Design Rework Rate จาํนวนกระบวนการผลิตที่ตอ้งทาํซํ้า/ จาํนวนกระบวนการผลิตทั้งหมด 

การจดัการการพยากรณ์การผลติ    

การพยากรณ์การผลติ     
ประสิทธิภาพการพยากรณ์การ

ผลิต 
T: Average Number of Day for forecasting จาํนวนวนัเฉลี่ยตั้งแต่เริ่มออกแบบการพยากรณ์จนกระทัง่ไดเ้ป็นตน้แบบ 

Q: Forecast Performance Effectiveness จาํนวนการพยากรณ์ที่ไดอ้อกแบบ/ จาํนวนของการพยากรณ์ตามที่ตอ้งการ 
C: Forecast Budget Variance งบประมาณที่ใชจ้ริงในการทาํการพยากรณ์/งบประมาณฝ่ายพยากรณ์ 

C: Forecast Cost per Unit ตน้ทุนการออกแบบการพยากรณ์ (วตัถุดิบ+แรงงาน+FOH) /จาํนวนการพยากรณ์ทั้งหมด 
ประสิทธิผลการพยากรณ์การ

ผลิต 
Q: Forecasting Backlog Ratio จาํนวนวนัเฉลี่ยตั้งแต่เริ่มออกแบบการพยากรณ์จนกระทัง่ไดเ้ป็นตน้แบบ 

Q: Forecasting Completion Ratio จาํนวนการพยากรณ์ที่ไดอ้อกแบบ/ จาํนวนของการพยากรณ์ตามที่ตอ้งการ 
Q: Number of Forecast per Month จาํนวนการพยากรณ์ที่ทาํได/้ 1เดือน 

T: ผลติภาพด้านแรงงานในการพยากรณ์ ชัว่โมงแรงงงานจริงที่ใชใ้นการพยากรณ์/จาํนวนการพยากรณ์ทั้งหมด 
QC: Forecast Rework Rate จาํนวนการพยากรณ์ที่ตอ้งทาํซํ้ า / จาํนวนการพยากรณ์ทั้งหมด 
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ตารางที่ 4.3 ตวัชี้วดัตามโครงสร้างกิจกรรมในระบบจดัการการผลิตสาํหรับผูบ้ริหารระดบักลาง (ต่อ) 
หนา้ที่ตามโครงสร้างของกิจกรรม กลุ่มตวัชี้วดั ตวัชี้วดั สูตรคาํนวณ / นิยาม 
การจัดการการวางแผนการผลติ    

การวางแผนการผลิต    
ประสิทธิภาพการวางแผนการผลิต C: Production Planning Budget Ratio งบประมาณฝ่ายวางแผนการผลิต/งบประมาณทั้งหมด 

C: Production Planning Budget Variance  งบประมาณที่ใชจ้ริงของฝ่ายวางแผนการผลิต/งบประมาณฝ่ายวางแผนการผลิต 
C: Production Planning Budget Variance งบประมาณที่ใชจ้ริงในการทาํการวางแผนการผลิต/งบประมาณฝ่ายวางแผน 

C: Production Planning Cost per Unit ตน้ทุนการวางการผลิต (วตัถุดิบ+แรงงาน+FOH) /จาํนวนการวางแผนทั้งหมด 
ประสิทธิผลการวางแผนการผลิต Q: Changed Planned Ratio จาํนวนครั้งที่มีการเปลี่ยนแปลงแผน/ จาํนวนงานสัง่ผลิตทั้งหมด 

Q: Production Planned Ratio จาํนวนใบสัง่ผลิตที่วางแผนได/้ จาํนวนงานสัง่ผลิตทั้งหมด 
QC: Rework Rate จาํนวนการวางแผนที่ตอ้งมีการปรับ/ จาํนวนการวางแผนทั้งหมด 

T: ผลิตภาพดา้นแรงงานในการวางแผนการผลิต ชัว่โมงแรงงงานจริงที่ใชใ้นการวางแผนการผลิต/จาํนวนแผนการผลิตทั้งหมด 
Q: Number of Production Planning per 

Month 
จาํนวนแผนการผลิตที่ออกแบบได/้ 1 เดือน 

การควบคุมการผลติ    
การจดัการและควบคุมทรัพยากรการผลิต    

การควบคุมกาํลงัคน ประสิทธิภาพการควบคุมกาํลงัคน C: Direct Labor Cost Ratio ตน้ทุนแรงงานทางตรง/ ตน้ทุนการผลิต 
T: Overtime Ratio ชม. แรงงานการทาํงานล่วงเวลาของพนกังาน / ชม. แรงงานของพนกังานทั้งหมด 

T: Man-hours Planning Variance ชัว่โมงแรงงานทั้งหมดที่ไดป้ระมาณไว ้/ ชัว่โมงแรงงานที่ทาํจริง 
T: Man-hours Ratio Man-hours ที่ใชใ้นการผลิต/ Man-hours ทั้งหมดของการทาํงาน 

T: Average Working Time ชม.แรงงานการผลิต / จาํนวนผลผลิตทั้งหมด 
Q: อตัราผลผลิตดา้นแรงงานการผลิต จาํนวนสินคา้/ชัว่โมงแรงงานจริง 

ผลิตภาพการควบคุมกาํลงัคน C: Direct Labor Cost Productivity ยอดขายทั้งหมด/ ตน้ทุนแรงงานทางตรง 
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ตารางที่ 4.3 ตวัชี้วดัตามโครงสร้างกิจกรรมในระบบจดัการการผลิตสาํหรับผูบ้ริหารระดบักลาง (ต่อ) 
หนา้ที่ตามโครงสร้างของกิจกรรม กลุ่มตวัชี้วดั ตวัชี้วดั สูตรคาํนวณ / นิยาม 

การควบคุมวตัถุดิบ ประสิทธิภาพการควบคุมวตัถุดิบ C: Direct Material Cost Ratio  ตน้ทุนวตัถุดิบทางตรง/ ตน้ทุนการผลิต 
Q: ประสทิธิภาพด้านวตัถดุิบ วตัถุดิบที่ใชจ้ริง/ค่ามาตรฐานการใชว้ตัถุดิบ 

Q: % yield (ปริมาณชิ้นงานที่ได/้ปริมาณวตัถดุิบที่เบิกใช)้*100 
ผลิตภาพการควบคุมวตัถุดิบ C: Direct Material Cost Productivity ยอดขายทั้งหมด/ตน้ทุนวตัถุดิบทางตรง  

การควบคุมเครื่องจกัร ประสิทธิภาพการควบคุมเครื่องจกัร Q: Machine Performance Effectiveness ผลผลิตที่ไดจ้ริง/ ผลผลิตตามกาํลงัของเครื่องจกัร 
T: Machine Percent Utilized Capacity เวลาทาํงานของเครื่องจกัร / เวลาทั้งหมดของการใชเ้ครื่องจกัร 

Q: อตัราผลผลิตดา้นเครื่องจกัร จาํนวนสินคา้/ ชัว่โมงการใชเ้ครื่องจกัรจริง 

ผลิตภาพในการควบคุมเครื่องจกัร
ดา้นการใชพ้ลงังาน 

C: Energy Cost Productivity ยอดขายทั้งหมด/ ตน้ทุนพลงังานที่ใชใ้นการผลิต 

การควบคุมภาพรวมการใชท้รัพยากรการ
ผลิต 

ประสิทธิภาพการควบคุมภาพรวม
การใชท้รัพยากรการผลิต 

C: Production Budget Ratio งบประมาณฝ่ายผลิต/ งบประมาณทั้งหมด 
C: FOH Cost Ratio ตน้ทุนอื่น ๆ / ตน้ทุนการผลิต 

C: Production Budget Variance งบประมาณที่ใชจ้ริง/งบประมาณฝ่ายผลิต 
C: Production Cost per Unit ตน้ทุนการผลิต (วตัถุดิบ+แรงงาน+FOH) / จาํนวนผลิตทั้งหมด 

C: Production margin ตน้ทุนในการผลิต/ ยอดขายทั้งหมด 
C: Production Cost per Time ตน้ทุนของการผลิต/ ชม. แรงงานการผลิตทั้งหมด 

ผลิตภาพการควบคุมภาพรวมการใช้
ทรัพยากรการผลิต 

C: Production Cost Productivity ยอดขายทั้งหมด/ ตน้ทุนในการผลิตทั้งหมด 

การจัดการและควบคุมกระบวนการทาํงาน    
การผลิต และควบคุมกระบวนการทาํงาน ประสิทธิภาพการผลิต และควบคุม

กระบวนการทาํงาน 
QC: Rework Ratio จาํนวนงานที่ตอ้งทาํใหม่ / จาํนวนงานทั้งหมด 

QC: WIP Reject Rate จาํนวนของเสียที่เกิดขึ้นระหวา่งกระบวนการผลิต/ จาํนวนผลผลิตทั้งหมด 
T: Average Machine Setup time for change model เวลาเฉลี่ยในการปรับตั้งเครื่องจกัรเพื่อเปลี่ยนรุ่นการผลิต 
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ตารางที่ 4.3 ตวัชี้วดัตามโครงสร้างกิจกรรมในระบบจดัการการผลิตสาํหรับผูบ้ริหารระดบักลาง (ต่อ) 
หนา้ที่ตามโครงสร้างของ

กิจกรรม 
กลุ่มตวัชี้วดั ตวัชี้วดั สูตรคาํนวณ / นิยาม 

การจัดการ และควบคุมการส่งมอบ    

การควบคุมปริมาณ และเวลาของการ
ส่งมอบ 

ประสิทธิผลการควบคุม
ปริมาณ และเวลาของการส่ง

มอบ 

Q: Delivery on Time Ratio จาํนวน lot ที่ส่งมอบตรงเวลา/ จาํนวน lot ที่สัง่ผลิตทั้งหมด 
Q: Production Backlog Ratio จาํนวน lot ที่คา้ง/ จาํนวน lot ที่สัง่ผลิตทั้งหมด 

Q: Performance Effectiveness  ผลผลิตที่ไดจ้ริง / ผลผลิตทางทฤษฎี 
T: จาํนวนวนัที่ส่งมอบล่าชา้ จาํนวนวนัที่ส่งมอบล่าชา้/ กาํหนดวนัส่งมอบ 

T: Production Delivery Ratio (เวลาใชใ้นการสั่งซื้อถึงรับวตัถุดิบ+เวลาที่ใชใ้นการผลิต) /เวลาลูกคา้สัง่ซื้อจนกระทัง่ไดร้ับสินคา้ 
Q: Number of Collection per Month จาํนวนสินคา้ที่ผลิตได/้ 1เดือน 

การควบคุมคุณภาพของการส่งมอบ ประสิทธิผลการควบคุม
คุณภาพของการส่งมอบ 

QC: Quality Rate  จาํนวนผลผลิตที่ดี/ จาํนวนผลผลิตทั้งหมด 
QC: Reject Rate จาํนวนชิ้นงานที่ตรวจสอบแลว้ไม่ผา่น/ จาํนวนผลผลิตทั้งหมด 
QC: Claim Rate มูลคา่สินคา้เคลม/ ยอดขาย 

QC: Number of Claim per Month จาํนวนสินคา้ที่ส่งมอบแต่ไม่ไดคุ้ณภาพ/ 1 เดือน 
การจัดการ และส่งเสริมการเรียนรู้     

การส่งเสริมใหม้ีการเรียนรู้ และการ
พฒันา 

ประสิทธิผลการส่งเสริมใหม้ี
การเรียนรู้ และการพฒันา 

Q: Work improvement per month จาํนวนโครงการการพฒันาที่เกิดขึ้นจากส่วนงานการผลิต/ 1 เดือน 
Q: Average personal training course per 

year 
ค่าเฉลี่ยของจาํนวนโครงการการฝึกอบรมที่แต่ละบุคคลไดร้ับ/ 1 ปี 

การจัดการเพือ่สนับสนุนการผลติ    
การจดัการสินคา้คงคลงั    
การจดัการสินคา้คงคลงัก่อนการผลิต ประสิทธิผลการจดัการสินคา้

คงคลงัก่อนการผลิต 
Q: Work Orders Waiting Material Ratio จาํนวนงานลา่ชา้เพราะตอ้งคอยวสัดุคงคลงั / จาํนวนการสัง่งานทั้งหมด 

Q: Purchase Orders on Time Ratio จาํนวนการจดัซื้อตรงเวลา/ จาํนวนการจดัซื้อทั้งหมด 
T: จํานวนวนัที่สง่มอบวตัถดุิบลา่ช้า จาํนวนวนัที่ส่งมอบวตัถุดิบล่าชา้/ กาํหนดวนัส่งมอบวตัถุดิบ 
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ตารางที่ 4.3 ตวัชี้วดัตามโครงสร้างกิจกรรมในระบบจดัการการผลิตสาํหรับผูบ้ริหารระดบักลาง (ต่อ) 
หนา้ที่ตามโครงสร้างของกิจกรรม กลุ่มตวัชี้วดั ตวัชี้วดั สูตรคาํนวณ / นิยาม 
การจดัการสินคา้คงคลงัระหวา่งการ
ผลิต 

ประสิทธิผลการเตรียมวตัถุดิบ Q: Work Orders Waiting WIP Ratio จาํนวนงานล่าชา้เพราะตอ้งคอยวสัดุระหวา่งผลิต / จาํนวนการสัง่งานทั้งหมด 
T: จํานวนวนัที่สง่มอบวตัถดุิบระหวา่งผลติลา่ช้า จาํนวนวนัที่ส่งมอบวตัถุดิบระหวา่งผลิตล่าชา้/ กาํหนดวนัส่งมอบวตัถุดิบระหวา่งผลิต 

การจดัการสินคา้คงคลงัหลงัการผลิต ประสิทธิผลการเตรียมวตัถุดิบ
ระหวา่งผลิต 

QC: Delivery Product Quality Rate จาํนวนผลผลิตที่ส่งมอบและไดคุ้ณภาพ/ จาํนวนผลผลิตที่เกบ็รักษาทั้งหมด 

การจัดการการควบคุมคุณภาพ    
การควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบ ประสิทธิผลการควบคุมคุณภาพ

วตัถุดิบ 
QC: Material Quality Rate จาํนวน lot ของวตัถุดิบที่ดี/ จาํนวน lot ของวตัถุดิบทั้งหมด 
QC: Material Reject Rate จาํนวน lot ของวตัถุดิบที่ตรวจสอบแลว้ไม่ผา่น/ จาํนวน lot ของวตัถุดิบทั้งหมด 

การควบคุมคุณภาพระหวา่งการผลิต ประสิทธิผลการควบคุมคุณภาพ
วตัถุดิบระหวา่งการผลิต 

QC: WIP Quality Rate จาํนวน วตัถุดิบระหวา่งผลิตที่ดี/ จาํนวน วตัถุดิบระหวา่งผลิตทั้งหมด 
QC: WIP Reject Rate จาํนวนวตัถุดิบระหวา่งผลิตที่ตรวจสอบแลว้ไม่ผา่น/ จาํนวน วตัถุดิบระหวา่งผลิต

ทั้งหมด 
การควบคุมคุณภาพสินคา้หลงัการผลิต ประสิทธิผลการควบคุมคุณภาพ

สินคา้หลงัการผลิต 
QC: Product Quality Rate จาํนวนผลผลิตที่ไดคุ้ณภาพ/ จาํนวนผลผลิตทั้งหมด 
QC: Product Reject Rate จาํนวนผลผลิตที่ตรวจสอบแลว้ไม่ผา่น/ จาํนวนผลผลิตทั้งหมด 

การจัดการการบาํรุงรักษาเครื่องจกัร    
การดาํเนินการบาํรุงรักษาเครื่องจกัร ประสิทธิผลการดาํเนินการ

บาํรุงรักษาเครื่องจกัร 
Q: Delivery on Time Ratio จาํนวนงานซ่อมบาํรุงที่เสร็จตรงเวลา/ จาํนวนงานซ่อมบาํรุงทั้งหมด 

Q: Production Backlog Ratio จาํนวนงานซ่อมบาํรุงที่คา้ง/ จาํนวนงานซ่อมบาํรุงทั้งหมด 
T: จํานวนวนัที่ซอ่มบํารุงลา่ช้า จาํนวนวนัที่ซ่อมบาํรุงลา่ชา้/ กาํหนดวนัที่ซ่อมบาํรุงเสร็จ 

คุณภาพของเครื่องจกัรที่ถูกซ่อมบาํรุง ประสิทธิภาพการดาํเนินการ
บาํรุงรักษาเครื่องจกัร 

T: Mean Downtime  ผลรวมเวลาหยดุเครื่องทั้งหมด/ จาํนวนครั้งที่เครื่องจกัรหยดุ 
T: Mean Time Between Failure (MTBF) เวลาทาํงานของเครื่องจกัร/ จาํนวนครั้งที่เครื่องจกัรหยดุ 

T: Machine Downtime Rate ผลรวมเวลาหยดุเครื่องทั้งหมด/ ผลรวมเวลาเดินเครื่องจริง 
T: Machine Availability (Operating Rate)  (เวลาทาํงานของเครื่องจกัร – เวลาหยดุเครื่อง) / เวลาทาํงานของเครื่องจกัร 

T: Chance Failure Ratio ความถี่ของการเกิดเหตุขดัขอ้ง / ผลรวมเวลาเดินเครื่องจริง 
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ตารางที่ 4.3 ตวัชี้วดัตามโครงสร้างกิจกรรมในระบบจดัการการผลิตสาํหรับผูบ้ริหารระดบักลาง (ต่อ) 
หนา้ที่ตามโครงสร้างของกิจกรรม กลุ่มตวัชี้วดั ตวัชี้วดั สูตรคาํนวณ / นิยาม 
การจัดการความปลอดภัย    

การพฒันาบคุลากรใหม้ีจิตสาํนึก
ทางดา้นความปลอดภยั 

ประสิทธิผลการพฒันาบุคลากรใหม้ี
จิตสาํนึกทางดา้นความปลอดภยั 

Q: Safety improvement project per month จาํนวนโครงการการพฒันาที่เกิดขึ้นจากส่วนงานการผลิต/ 1 เดือน 
Q: Percentage of pass safety training per 

year 
ร้อยละของจาํนวนการบุคคลที่ผา่นการฝึกอบรมดา้นความปลอดภยั/ 1 ปี 

การจดัการความปลอดภยัใน
กระบวนการผลิต  

ประสิทธิผลการจดัการความ
ปลอดภยัในกระบวนการผลิต 

T: Loss Cause Accident Ratio  ชัว่โมงแรงงงานที่สูญเสียจากอุบตัิเหตุ/ชัว่โมงการทาํงานทั้งหมด 
C: Accident Cost Ratio ค่าใชจ้่ายเนื่องจากอุบตัิเหตุ/ยอดขาย 

Q: Number of Accident Rate จาํนวนครั้งของการเกิดอุบตัิเหตใุนงานผลิต/ช่วงระยะเวลา 
Q: Environment Complain Rate จาํนวนคาํร้องทุกขเ์กี่ยวกบัสภาพแวดลอ้มในการทาํงาน / ช่วงระยะเวลา 

การจัดการพลงังาน    
การวางแผนการใชพ้ลงังาน ประสิทธิผลการวางแผนการใช้

พลงังาน 
C: Energy Consumption per Work Cost ตน้ทุนพลงังานที่ใช ้/ ตน้ทุนการผลิตทั้งหมด 

T: Mean Downtime ผลรวมเวลาหยดุระบบทั้งหมด/ จาํนวนครั้งที่ระบบหยดุ 
การจดัการการซ่อมบาํรุงระบบพลงังาน ประสิทธิผลการจดัการการซ่อม

บาํรุงระบบพลงังาน 
T: Mean Time Between Failure (MTBF) เวลาทาํงานของระบบ/ จาํนวนครั้งที่ระบบหยดุ 

T: Machine Downtime Rate ผลรวมเวลาหยดุระบบทั้งหมด/ ผลรวมเวลาเดินระบบจริง 
T: Machine Availability (Operating Rate) (เวลาทาํงานของระบบ – เวลาหยดุระบบ) / เวลาทาํงานของระบบ 

T: Chance Failure Ratio ความถี่ของการเกิดเหตุขดัขอ้ง / ผลรวมเวลาใชร้ะบบจริง 
      



บทที ่5 

กจิกรรม และตวัช้ีวดัการจัดการการผลติ 
 

จากการวิเคราะห์กิจกรรม และตวัช้ีวดัของการจดัการการผลิตท่ีกล่าวมาในบทท่ี 4 เม่ือนาํไป
สอบถามผูเ้ช่ียวชาญในแต่ละกลุ่มจะไดผ้ลสรุปขอ้เสนอแนะ และนาํผลท่ีไดม้าทาํการปรับกิจกรรม และ
ตวัช้ีวดัของการจดัการการผลิตโดยสามารถสรุปผลดงัต่อไปน้ี 
 

5.1. องค์ประกอบโครงสร้างกจิกรรม และกจิกรรมในการจัดการ 
จากการออกแบบสอบถามเพ่ือทราบความคิดเห็นเก่ียวกบัโครงสร้างของกิจกรรม และตวัช้ีวดั

สมรรถนะของผูบ้ริหารระดบักลางในอุตสาหกรรมการผลิตท่ีมีผลิตภณัฑห์ลากหลายรุ่น จะมีการ
สอบถามผูเ้ช่ียวชาญทั้ง 2 กลุ่ม โดยผูเ้ช่ียวชาญกลุ่มแรกจะเป็นผูเ้ช่ียวชาญท่ีเป็นผูบ้ริหารระดบักลางอยู่
ในการผลิตของอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑท่ี์หลากหลายรุ่น จาํนวน 4 ท่าน จะมีท่านละ 0.5 
คะแนนและจะมีผูบ้ริหารการผลิตของโรงงานตวัอยา่งอยูใ่นกลุ่มของผูเ้ช่ียวชาญกลุ่มน้ีดว้ย ส่วนกลุ่มท่ี 
2 จะเป็นผูเ้ช่ียวชาญท่ีเป็นนกัวิชาการท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิต จาํนวน 2 ท่าน โดยมีท่านละ 1.0 คะแนน 
การใหค้ะแนนกาํหนดได ้ โดยถา้มีความเห็นดว้ยวา่กิจกรรมน้ีมีความสาํคญัต่อการจดัการจริงจะให้
คะแนนเป็น 1.0 แต่ถา้กิจกรรมนั้นไม่มีความสาํคญัต่อการจดัการการผลิตจะใหค้ะแนเป็น 0.0 ถา้
คะแนนเฉล่ียทั้งหมดมีค่าตั้งแต่ 2.0 ข้ึนไปจะถือวา่กิจกรรมนั้นมีความสาํคญัต่อการจดัการการผลิต การ
ท่ีกาํหนดใหผู้เ้ช่ียวชาญท่ีเป็นผูบ้ริหารระดบักลางอยูใ่นการผลิตของอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑท่ี์
หลากหลายรุ่น มีจาํนวนมากกว่าผูเ้ช่ียวชาญท่ีเป็นนกัวิชาการเพราะวา่จะเป็นการลดความเบ่ียงเบนของ
ผลจากการสาํรวจแบบสอบถามในภาคอุตสาหกรรมการผลิต 

หลงัจากไดท้าํการสมัภาษณ์โดยใชแ้บบสอบถาม ในเร่ืองของการแสดงความคิดเห็นเก่ียวกบั
องคป์ระกอบดา้นการจดัการการผลิตของผูบ้ริหารระดบักลาง และการแสดงความคิดเห็นเก่ียวกบั
กิจกรรมของหนา้ท่ีดา้นการจดัการการผลิตของผูบ้ริหารระดบักลาง โดยผลของการแสดงความคิดเห็น
เก่ียวกบัองคป์ระกอบดา้นการจดัการการผลิต จะสามารถแสดงไดด้งัตารางท่ี 5.1 และผลของการแสดง
ความคิดเห็นเก่ียวกบัหนา้ท่ีขององคป์ระกอบดา้นการจดัการการผลิตสามารถแสดงไดด้งัตารางท่ี 5.2 

จากหนา้ท่ีขององคป์ระกอบของการจดัการการผลิต สามารถท่ีจะกาํหนดกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบั
หนา้ท่ี และนาํไปสอบถามผูเ้ช่ียวชาญทั้ง 2 กลุ่มได ้โดยการกาํหนดวา่ถา้คะแนนจากการตรวจสอบมีค่า
มากกวา่ 2.00 มากกวา่คร่ึงหน่ึง 
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ตารางท่ี 5.1 ผลของการแสดงความคิดเห็นเก่ียวกบัองคป์ระกอบดา้นการจดัการการผลิต 
องคป์ระกอบดา้นการจดัการ กลุ่มท่ี1 กลุ่มท่ี2 ผลรวม ผลลพัธ์ 

รหสั ช่ือองคป์ระกอบ 

A การบริหารเพ่ือการผลิต 2 2 4 เห็นดว้ย 
A1 การวางแผนระบบการผลิต 2 2 4 เห็นดว้ย 
A2 การควบคุมการผลิต 2 2 4 เห็นดว้ย 
B การบริหารเพ่ือสนบัสนุนการผลิต 2 2 4 เห็นดว้ย 

 

ตารางท่ี 5.2 ผลของการแสดงความคิดเห็นเก่ียวกบัหนา้ท่ีขององคป์ระกอบดา้นการจดัการการผลิต 

องคป์ระกอบดา้นการ
จดัการ 

หนา้ท่ี กลุ่มท่ี1 กลุ่มท่ี2 ผลรวม ผลลพัธ์ 

รหสั ช่ือองค ์

ประกอบ 

รหสั ช่ือหนา้ท่ี 

A1 การวางแผน
ระบบการผลิต 

A11 การบริหารเก่ียวกบัองคก์รการผลิต 2 2 4 เห็นดว้ย 
A12 การบริหารการออกแบบผลิตภณัฑ ์ 2 2 4 เห็นดว้ย 
A13 การบริหารการพยากรณ์การผลิต 2 2 4 เห็นดว้ย 
A14 การบริหารการวางแผนการผลิต 2 2 4 เห็นดว้ย 

A2 การควบคุมการ
ผลิต 

A21 การบริหาร และควบคุมทรัพยากรการผลิต 2 2 4 เห็นดว้ย 
A22 การบริหาร และควบคุมกระบวนการทาํงาน 2 2 4 เห็นดว้ย 
A23 การบริหาร และควบคุมการส่งมอบ 2 2 4 เห็นดว้ย 
A24 การบริหาร และส่งเสริมการเรียนรู้ 2 2 4 เห็นดว้ย 

B การบริหารเพื่อ
สนบัสนุนการ

ผลิต 

B11 การบริหารสินคา้คงคลงั 2 2 4 เห็นดว้ย 
B12 การบริหารการควบคุมคุณภาพ 2 2 4 เห็นดว้ย 
B13 การบริหารการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร 2 2 4 เห็นดว้ย 
B14 การบริหารความปลอดภยั 2 2 4 เห็นดว้ย 
B15 การบริหารพลงังาน 2 2 4 เห็นดว้ย 
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ตารางท่ี 5.3 ผลของการแสดงความคิดเห็นเก่ียวกบักิจกรรมของหนา้ท่ีดา้นการจดัการการผลิต 

รหสั ช่ือหนา้ท่ี รหสั ช่ือกิจกรรม กลุ่มท่ี1 กลุ่มท่ี2 ผลรวม ผลลพัธ์ 

A11 การบริหาร
เก่ียวกบัองคก์ร

การผลิต 

A111 การจดัองคก์รการผลิต 2 2 4 เห็นดว้ย 
A112 การวางกลยทุธ์ขององคก์รการผลิต 2 2 4 เห็นดว้ย 

A12 การบริหารการ
ออกแบบ
ผลิตภณัฑ ์

A121 การออกแบบผลิตภณัฑ ์ 2 2 4 เห็นดว้ย 
A122 การออกแบบกระบวนการผลิต 2 2 4 เห็นดว้ย 

A13 การบริหารการ
พยากรณ์การ

ผลิต 

A131 การพยากรณ์การผลิต 2 2 4 เห็นดว้ย 

A14 การบริหารการ
วางแผนการ

ผลิต 

A141 การวางแผนการผลิต 2 2 4 เห็นดว้ย 

A21 การบริหาร และ
ควบคุม

ทรัพยากรการ
ผลิต 

A211 การควบคุมกาํลงัคน 2 2 4 เห็นดว้ย 
A212 การควบคุมวตัถุดิบ 2 2 4 เห็นดว้ย 
A213 การควบคุมเคร่ืองจกัร 2 2 4 เห็นดว้ย 
A214 การควบคุมการใชภ้าพรวมทรัพยากรการ

ผลิต 
2 2 4 เห็นดว้ย 

A22 การบริหาร และ
ควบคุม

กระบวนการ
ทาํงาน 

A221 การผลิต และควบคุมกระบวนการทาํงาน 2 2 4 เห็นดว้ย 

A23 การบริหาร และ
ควบคุมการส่ง

มอบ 

A231 การควบคุมปริมาณ และเวลาส่งมอบ 2 2 4 เห็นดว้ย 
A232 การควบคุมคุณภาพของการส่งมอบ 2 2 4 เห็นดว้ย 

A24 การบริหาร และ
ส่งเสริมการ

เรียนรู้ 

A241 การส่งเสริมใหมี้การเรียนรู้ และการพฒันา 2 2 4 เห็นดว้ย 
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ตารางท่ี 5.3 ผลของการแสดงความคิดเห็นเก่ียวกบักิจกรรมของหนา้ท่ีดา้นการจดัการการผลิต (ต่อ) 
รหสั ช่ือหนา้ท่ี รหสั ช่ือกิจกรรม กลุ่มท่ี1 กลุ่มท่ี2 ผลรวม ผลลพัธ์ 

B11 การบริหาร
สินคา้คงคลงั 

B111 การควบคุมสินคา้คงคลงัก่อนการผลิต 2 2 4 เห็นดว้ย 
B112 การควบคุมสินคา้คงคลงัระหวา่งการ

ผลิต 
2 2 4 เห็นดว้ย 

B113 การควบคุมสินคา้คงคลงัหลงัการผลิต 2 2 4 เห็นดว้ย 
B12 การบริหาร

การควบคุม
คุณภาพ 

B121 การควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบ 2 2 4 เห็นดว้ย 
B122 การควบคุมคุณภาพระหวา่งการผลิต 2 2 4 เห็นดว้ย 
B123 การควบคุมคุณภาพสินคา้หลงัการผลิต 2 2 4 เห็นดว้ย 

B13 การบริหาร
การ

บาํรุงรักษา
เคร่ืองจกัร 

B131 การวางแผนการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร 2 2 4 เห็นดว้ย 
B132 การซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรใหมี้คุณภาพท่ี

ดี 
2 2 4 เห็นดว้ย 

B14 การบริหาร
ความ

ปลอดภยั 

B141 การพฒันาบุคลากรใหมี้จิตสาํนึก
ทางดา้นความปลอดภยั 

2 2 4 เห็นดว้ย 

B142 การบริหารความปลอดภยัใน
กระบวนการผลิต 

2 2 4 เห็นดว้ย 

B15 การบริหาร
พลงังาน 

B151 การวางแผนการใชพ้ลงังาน 2 2 4 เห็นดว้ย 
B152 การบริหารการซ่อมบาํรุงระบบ

พลงังาน 
2 2 4 เห็นดว้ย 
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5.2. กลุ่มตัวช้ีวัดของแต่ละกจิกรรมในการจัดการ 
จากผลของการแสดงความคิดเห็นเก่ียวกบักลุ่มตวัช้ีวดั ของแต่ละกิจกรรมในการจดัการการผลิต 

สามารถท่ีจะสรุปตวัช้ีวดัท่ีสาํคญัของแต่ละกิจกรรม พร้อมกบัจดัทาํแบบสอบถามเพ่ือนาํไปสมัภาษณ์
ผูเ้ช่ียวชาญในกลุ่มเดียวกนักบัท่ีไดส้อบถามเร่ืองของกิจกรรมท่ีสาํคญัต่อการจดัการผลิต โดยสามารถ
แสดงผลของแสดงการความคิดเห็นเก่ียวกบัตวัช้ีวดัของกิจกรรมดา้นการจดัการการผลิต ไดด้งัตารางท่ี 
5.4 ซ่ึงจะมีการระบุวา่มีตวัช้ีวดัอะไรบา้งในกิจกรรมท่ีไดร้ะบุมา พร้อมกบัการกาํหนดสูตรการคาํนวณ
ของตวัช้ีวดันั้นๆ 

หลกัเกณฑใ์นการใหค้ะแนนจะเหมือนกบัการใหค้ะแนนของกิจกรมก่อนหนา้น้ีคือ จะมีการ
ออกแบบสอบถามผูเ้ช่ียวชาญทั้ง 2 กลุ่ม โดยผูเ้ช่ียวชาญกลุ่มแรกจะเป็นผูเ้ช่ียวชาญท่ีเป็นผูบ้ริหาร
ระดบักลางอยูใ่นการผลิตของอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑท่ี์หลากหลายรุ่น จาํนวน 4 ท่าน จะมีท่าน
ละ 0.5 คะแนนและจะมีผูบ้ริหารการผลิตของโรงงานตวัอยา่งอยูใ่นกลุ่มของผูเ้ช่ียวชาญกลุ่มน้ีน้ีดว้ย 
ส่วนกลุ่มท่ี 2 จะเป็นผูเ้ช่ียวชาญกลุ่มท่ีสองจะเป็นผูเ้ช่ียวชาญท่ีเป็นนกัวิชาการท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิต 
จาํนวน 2 ท่าน โดยมีท่านละ 1.0 คะแนน การใหค้ะแนนกาํหนดไดโ้ดยถา้มีความเห็นดว้ยวา่ตวัช้ีวดัน้ีมี
ความสาํคญัต่อกิจกรรมน้ีจริงจะใหค้ะแนนเป็น 1.0 แต่ถา้ตวัช้ีวดันั้นไม่มีความสาํคญัต่อกิจกรรมนั้นจะ
ใหค้ะแนเป็น 0.0 ถา้คะแนนเฉล่ียทั้งหมดมีค่าตั้งแต่ 2.0 ข้ึนไปจะถือวา่ตวัช้ีวดันั้นมีความสาํคญัต่อ
กิจกรรมนั้น 
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ตารางที่ 5.4. ผลของแสดงการความคิดเห็นเกี่ยวกบัตวัชี้วดัของกิจกรรมดา้นการจดัการการผลิต 
กิจกรรม ตวัชี้วดั ลาํดบั

ที่ 
สูตรคาํนวณ กลุ่มที่1 กลุ่มที่2 ผลรวม ผลลพัธ์ 

รหสั ชื่อกิจกรรม รหสั ชื่อตวัชี้วดั 
A121 การออกแบบผลิตภณัฑ ์ A1211 T: Average Number of Day for 

Designing 
1 จาํนวนวนัเฉลี่ยตั้งแต่เริ่มออกแบบผลิตภณัฑ์

จนกระทัง่ไดเ้ป็นตน้แบบ 
1.5 2.0 3.5 เห็นดว้ย 

A1212 Q: Design Performance 
Effectiveness 

2 จาํนวนแบบของสินคา้ที่ไดอ้อกแบบ 
จาํนวนของแบบของสินคา้ตามที่ตอ้งการ 

0.5 0.0 0.5 ไม่เห็นดว้ย 

A1213 Q: Designing Backlog Ratio 3 จาํนวนแบบของสินคา้ที่ทาํไม่เสร็จ 
จาํนวนแบบของสินคา้ทั้งหมด 

2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

A1214 Q: Designing Completion Ratio 4 จาํนวนแบบของสินคา้ที่ทาํเสร็จ 
จาํนวนแบบของสินคา้ทั้งหมด 

0.0 0.0 0.0 ไม่เห็นดว้ย 

A1215 Q: Number of Design Collection 
per Month 

5 จาํนวนแบบของสินคา้ที่ออกแบบได/้ 1เดือน 1.5 2.0 3.5 เห็นดว้ย 

A1216 C: Design Budget Variance 6 งบประมาณที่ใชจ้ริงในการทาํแบบของสินคา้ 
งบประมาณฝ่ายวางแผน 

1.0 2.0 3.0 เห็นดว้ย 

A1217 QC: Design Reject Rate 7 จาํนวนแบบของสินคา้ที่ตรวจสอบแลว้ไม่ผา่น 
จาํนวนแบบของสินคา้ทั้งหมด 

0.5 0.0 0.5 ไม่เห็นดว้ย 

A1218 QC: Design Rework Rate 8 จาํนวนแบบของสินคา้ที่ตอ้งทาํซํ้า 
จาํนวนแบบของสินคา้ทั้งหมด 

2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

A1219 C: Design Cost per Unit 9 ตน้ทุนการออกแบบ (วตัถุดิบ+แรงงาน+FOH) 

จาํนวนแบบของสินคา้ทั้งหมด 
1.5 1.0 2.5 เห็นดว้ย 

A1220 F: Material Common Designing 
Ratio 

10 จาํนวนแบบของสินคา้ที่มีวตัถดุิบร่วมกนักบัแบบ
ของสินคา้อื่น / จาํนวนแบบของสินคา้ทั้งหมด 

1.5 2.0 3.5 เห็นดว้ย 
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ตารางที่ 5.4. ผลของแสดงการความคิดเห็นเกี่ยวกบัตวัชี้วดัของกิจกรรมดา้นการจดัการการผลิต (ต่อ) 

กิจกรรม ตวัชี้วดั ลาํดบั
ที่ 

สูตรคาํนวณ กลุ่มที่1 กลุ่มที่2 ผลรวม ผลลพัธ์ 

รหสั ชื่อกิจกรรม รหสั ชื่อตวัชี้วดั 
A122 การออกแบบ

กระบวนการผลิต 
A1221 T: Average Number of Day for 

Process Designing 
1 จาํนวนวนัเฉลี่ยตั้งแต่เริ่มออกแบบกระบวนการ

ผลิตจนกระทัง่ไดเ้ป็นตน้แบบ 
2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

A1222 Q: Process Design Performance 
Effectiveness 

2 จาํนวนกระบวนการผลิตที่ไดอ้อกแบบ 
จาํนวนของกระบวนการผลิตตามที่ตอ้งการ 

0.0 0.0 0.0 ไม่เห็นดว้ย 

A1223 Q: Process Designing Backlog 
Ratio 

3 จาํนวนกระบวนการผลิตที่ออกแบบไม่เสร็จ
จาํนวนกระบวนการผลิตทั้งหมด 

1.5 1.0 2.5 เห็นดว้ย 

A1224 Q: Process Designing Completion 
Ratio 

4 จาํนวนกระบวนการผลิตที่ออกแบบเสร็จ 
จาํนวนกระบวนการผลิตทั้งหมด 

0.5 0.0 0.5 ไม่เห็นดว้ย 

A1225 Q: Number of Process Design 
Collection per Month 

5 จาํนวนกระบวนการผลิตที่ออกแบบได/้ 1เดือน 1.5 2.0 3.5 เห็นดว้ย 

A1226 C: Process Design Budget 
Variance 

6 งบประมาณที่ใชจ้ริงในการทาํกระบวนการผลิต 
งบประมาณฝ่ายวางแผน 

0.0 0.0 0.0 ไม่เห็นดว้ย 

A1227 QC: Process Design Reject Rate 7 จาํนวนกระบวนการผลิตที่ตรวจสอบแลว้ไม่ผา่น 
จาํนวนกระบวนการผลิตทั้งหมด 

0.0 0.0 0.0 ไม่เห็นดว้ย 

A1228 QC: Process Design Rework Rate 8 จาํนวนกระบวนการผลิตที่ตอ้งทาํซํ้า 
จาํนวนกระบวนการผลิตทั้งหมด 

0.5 2.0 2.5 เห็นดว้ย 

A1229 C: Process Design Cost per Unit 9 ตน้ทุนการออกแบบกระบวนการ (วตัถุดิบ+
แรงงาน+FOH) 

จาํนวนกระบวนการผลิตทั้งหมด 

0.5 0.0 0.5 ไม่เห็นดว้ย 
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ตารางที่ 5.4. ผลของแสดงการความคิดเห็นเกี่ยวกบัตวัชี้วดัของกิจกรรมดา้นการจดัการการผลิต (ต่อ) 

กิจกรรม ตวัชี้วดั ลาํดบั
ที่ 

สูตรคาํนวณ กลุ่มที่1 กลุ่มที่2 ผลรวม ผลลพัธ์ 

รหสั ชื่อกิจกรรม รหสั ชื่อตวัชี้วดั 
A131 การพยากรณ์การผลิต A1311 T: Average Number of Day for 

forecasting 
1 จาํนวนวนัเฉลี่ยตั้งแต่เริ่มออกแบบการพยากรณ์

จนกระทัง่ไดเ้ป็นตน้แบบ 
2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

A1312 Q: Forecast Performance 
Effectiveness 

2 จาํนวนการพยากรณ์ที่ไดอ้อกแบบ 
จาํนวนของการพยากรณ์ตามที่ตอ้งการ 

0.0 0.0 0.0 ไม่เห็นดว้ย 

A1313 Q: Forecasting Backlog Ratio 3 จาํนวนการพยากรณ์ที่ออกแบบไม่เสร็จ 
จาํนวนการพยากรณ์ทั้งหมด 

2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

A1314 Q: Forecasting Completion Ratio 4 จาํนวนการพยากรณ์ที่ออกแบบเสร็จ 
จาํนวนการพยากรณ์ทั้งหมด 

0.0 0.0 0.0 ไม่เห็นดว้ย 

A1315 Q: Number of Forecast Collection 
per Month 

5 จาํนวนการพยากรณ์ที่ออกแบบได/้ 1เดือน 1.5 1.0 2.5 เห็นดว้ย 

A1316 T: ผลิตภาพดา้นแรงงานในการ
พยากรณ์ 

6 ชัว่โมงแรงงงานจริงที่ใชใ้นการพยากรณ์ 
จาํนวนการพยากรณ์ทั้งหมด 

0.5 2.0 2.5 เห็นดว้ย 

A1317 C: Forecast Budget Variance 7 งบประมาณที่ใชจ้ริงในการทาํการพยากรณ์ 
งบประมาณฝ่ายวางแผน 

0.5 1.0 1.5 ไม่เห็นดว้ย 

A1318 C: Forecast Cost per Unit 8 ตน้ทุนการออกแบบการพยากรณ์ (วตัถุดิบ+
แรงงาน+FOH) 

จาํนวนการพยากรณ์ทั้งหมด 

0.5 0.0 0.5 ไม่เห็นดว้ย 

A1319 QC: Forecast Rework Rate 9 จาํนวนการพยากรณ์ที่ตอ้งทาํซํ้ า 
จาํนวนการพยากรณ์ทั้งหมด 

1.5 2.0 3.5 เห็นดว้ย 
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ตารางที่ 5.4. ผลของแสดงการความคิดเห็นเกี่ยวกบัตวัชี้วดัของกิจกรรมดา้นการจดัการการผลิต (ต่อ) 
กิจกรรม ตวัชี้วดั ลาํดบั

ที่ 
สูตรคาํนวณ กลุ่มที่1 กลุ่มที่2 ผลรวม ผลลพัธ์ 

รหสั ชื่อกิจกรรม รหสั ชื่อตวัชี้วดั 
A141 การวางแผนการผลิต A1411 C: Production Planning Budget 

Ratio 
1 งบประมาณฝ่ายวางแผนการผลิต 

งบประมาณทั้งหมด 
1.0 1.0 2.0 เห็นดว้ย 

A1412 C: Production Planning Budget 
Variance 

2 งบประมาณที่ใชจ้ริงของฝ่ายวางแผนการผลิต
งบประมาณฝ่ายวางแผนการผลิต 

1.0 2.0 3.0 เห็นดว้ย 

A1413 Q: Changed Planned Ratio 3 จาํนวนครั้งที่มีการเปลี่ยนแปลงแผน 
จาํนวนงานสัง่ผลิตทั้งหมด 

2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

A1414 Q: Production Planned Ratio 4 จาํนวนใบสัง่ผลิตที่วางแผนได ้
จาํนวนงานสัง่ผลิตทั้งหมด 

2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

A1415 QC: Rework Rate 5 จาํนวนการวางแผนที่ตอ้งมีการปรับ 
จาํนวนการวางแผนทั้งหมด 

0.5 2.0 2.5 เห็นดว้ย 

A1416 T: ผลิตภาพดา้นแรงงาน 6 ชัว่โมงแรงงงานจริงที่ใชใ้นการวางแผนการผลิต 
จาํนวนแผนการผลิตทั้งหมด 

1.0 2.0 3.0 เห็นดว้ย 

A1417 C: Cost per Unit 7 ตน้ทุนการวางแผนการผลิต 
จาํนวนแผนการผลิตทั้งหมด 

0.5 1.0 1.5 ไม่เห็นดว้ย 

A1418 Q: Number of Production Planning 
per Month 

8 จาํนวนแผนการผลิตที่ออกแบบได/้ 1เดือน 1.5 2.0 3.5 เห็นดว้ย 
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ตารางที่ 5.4. ผลของแสดงการความคิดเห็นเกี่ยวกบัตวัชี้วดัของกิจกรรมดา้นการจดัการการผลิต (ต่อ) 

กิจกรรม ตวัชี้วดั ลาํดบั
ที่ 

สูตรคาํนวณ กลุ่มที่1 กลุ่มที่2 ผลรวม ผลลพัธ์ 

รหสั ชื่อกิจกรรม รหสั ชื่อตวัชี้วดั 
A211 การควบคุมกาํลงัคน A2111 C: Direct Labor Cost Ratio 1 ตน้ทุนแรงงานทางตรง/ ตน้ทุนการผลิต 2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

A2112 T: Overtime Ratio 2 ชม. แรงงานการทาํงานล่วงเวลาของพนกังาน 
ชม. แรงงานของพนกังานทั้งหมด 

2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

A2113 T: Man-hours Planning Variance 3 ชัว่โมงแรงงานทั้งหมดที่ไดป้ระมาณไว ้
ชัว่โมงแรงงานที่ทาํจริง 

2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

A2114 T: Man-hours Ratio  4 Man-hours ที่ใชใ้นการผลิต 
Man-hours ทั้งหมดของการทาํงาน 

1.0 0.0 1.0 ไม่เห็นดว้ย 

A2115 T: Average Working Time 5 ชม.แรงงานการผลติ 

จาํนวนผลผลิตทั้งหมด 
1.0 0.0 1.0 ไม่เห็นดว้ย 

A2116 Q: อตัราผลผลิตดา้นแรงงาน 6 จาํนวนสินคา้ 
ชัว่โมงแรงงานจริง 

1.5 2.0 3.5 เห็นดว้ย 

A2117 C: Direct Labor Cost Productivity 7 ยอดขายทั้งหมด 
ตน้ทุนแรงงานทางตรง 

2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

A212 การควบคุมวตัถุดิบ A2121 C: Direct Material Cost Ratio 1 ตน้ทุนวตัถุดิบทางตรง 
ตน้ทุนการผลิต 

2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

A2122 Q: ประสิทธิภาพดา้นวตัถุดิบ 2 วตัถุดิบที่ใชจ้ริง / ค่ามาตรฐานการใชว้ตัถุดิบ 1.5 2.0 3.5 เห็นดว้ย 
A2123 Q: % yield 3 (ปริมาณชิ้นงานที่ได/้ปริมาณวตัถดุิบเบิกใช)้*100 2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 
A2124 C: Direct Material Cost Productivity 4 ยอดขายทั้งหมด 

ตน้ทุนวตัถุดิบทางตรง 
2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 
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ตารางที่ 5.4. ผลของแสดงการความคิดเห็นเกี่ยวกบัตวัชี้วดัของกิจกรรมดา้นการจดัการการผลิต (ต่อ) 

กิจกรรม ตวัชี้วดั ลาํดบั
ที่ 

สูตรคาํนวณ กลุ่มที่1 กลุ่มที่2 ผลรวม ผลลพัธ์ 

รหสั ชื่อกิจกรรม รหสั ชื่อตวัชี้วดั 
A213 การควบคุมเครื่องจกัร A2131 Q: Machine Performance 

Effectiveness 
1 ผลผลิตที่ไดจ้ริง 

ผลผลิตตามกาํลงัของเครื่องจกัร 
2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

A2132 T: Machine Percent Utilized 
Capacity 

2 เวลาทาํงานของเครื่องจกัร 
เวลาทั้งหมดของการผลิต 

1.5 2.0 3.50 เห็นดว้ย 

A2133 Q: อตัราผลผลิตดา้นเครื่องจกัร 3 จาํนวนสินคา้ / ชัว่โมงการใชเ้ครื่องจกัรจริง 2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 
A2134 C: Energy Cost Productivity 4 ยอดขายทั้งหมด  

ตน้ทุนพลงังานที่ใชใ้นการผลิต 
2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

A214 การควบคุมการใช้
ภาพรวมทรัพยากรการ

ผลิต 

A2141 C: Production Budget Ratio 1 งบประมาณฝ่ายผลิต 
งบประมาณทั้งหมด 

1.0 2.0 3.0 เห็นดว้ย 

A2142 C: FOH Cost Ratio 2 ตน้ทุนอื่นๆ/ ตน้ทุนการผลิต 1.0 2.0 3.0 เห็นดว้ย 
A2143 C: Production Budget Variance 3 งบประมาณที่ใชจ้ริง 

งบประมาณฝ่ายผลิต 
2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

A2144 C: Production Cost per Unit 4 ตน้ทุนการผลิต (วตัถุดิบ+แรงงาน+FOH)  

จาํนวนผลิตทั้งหมด 
2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

A2145 C: Production margin 5 ตน้ทุนในการผลิต 
ยอดขายทั้งหมด 

1.5 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

A2146 C: Production Cost per Time 6 ตน้ทุนของการผลิต 
ชม. แรงงานการผลติทั้งหมด 

2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

A2147 C: Production Cost Productivity 7 ยอดขายทั้งหมด 
ตน้ทุนในการผลิตทั้งหมด 

2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 
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ตารางที่ 5.4. ผลของแสดงการความคิดเห็นเกี่ยวกบัตวัชี้วดัของกิจกรรมดา้นการจดัการการผลิต (ต่อ) 

กิจกรรม ตวัชี้วดั ลาํดบั
ที่ 

สูตรคาํนวณ กลุ่มที่1 กลุ่มที่2 ผลรวม ผลลพัธ์ 

รหสั ชื่อกิจกรรม รหสั ชื่อตวัชี้วดั 
A221 การผลิต และควบคุม

กระบวนการทาํงาน 
A2212 QC: Rework Ratio 1 จาํนวนงานที่ตอ้งทาํใหม ่

จาํนวนงานทั้งหมด 
2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

A2213 QC: WIP Reject Rate 2 จาํนวนของเสียที่เกิดขึ้นระหวา่งกระบวนการผลิต 
 จาํนวนผลผลิตทั้งหมด 

2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

A2214 T: Average Machine Setup time for 
change model 

3 เวลาเฉลี่ยในการปรับตั้งเครื่องจกัรเพื่อเปลี่ยนรุ่น
การผลิต 

2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

A231 การควบคุมปริมาณ และ
เวลาส่งมอบ 

A231 Q: Delivery on Time Ratio 1 จาํนวน lot ที่ส่งมอบตรงเวลา 
จาํนวน lot ที่สัง่ผลิตทั้งหมด 

0.5 1.0 1.5 ไม่เห็นดว้ย 

A2312 Q: Production Backlog Ratio 2 จาํนวน lot ที่คา้ง 
จาํนวน lot ที่สัง่ผลิตทั้งหมด 

1.5 2.0 3.5 เห็นดว้ย 

A2313 Q: Performance Effectiveness 3 ผลผลิตที่ไดจ้ริง 
ผลผลิตทางทฤษฎี 

2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

A2314 T: จาํนวนวนัที่ส่งมอบล่าชา้ 4 จาํนวนวนัที่ส่งมอบล่าชา้ 
กาํหนดวนัส่งมอบ 

1.5 2.0 3.5 เห็นดว้ย 

A2315 T: Production Delivery Ratio 5 (เวลาการสัง่ซื้อถึงรับวตัถุดิบ+เวลาใชใ้นการผลิต) 
เวลาลูกคา้สัง่ซื้อจนกระทัง่ไดร้ับสินคา้ 

2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

A2316 Q: Number of Collection per Month 6 จาํนวนสินคา้ที่ผลิตได/้1เดือน 2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 
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ตารางที่ 5.4. ผลของแสดงการความคิดเห็นเกี่ยวกบัตวัชี้วดัของกิจกรรมดา้นการจดัการการผลิต (ต่อ) 

กิจกรรม ตวัชี้วดั ลาํดบั
ที่ 

สูตรคาํนวณ กลุ่มที่1 กลุ่มที่2 ผลรวม ผลลพัธ์ 

รหสั ชื่อกิจกรรม รหสั ชื่อตวัชี้วดั 
A232 การควบคุมคุณภาพของ

การส่งมอบ 
A2321 QC: Quality Rate 1 จาํนวนผลผลิตที่ดี / จาํนวนผลผลิตทั้งหมด 0.5 1.0 1.5 ไม่เห็นดว้ย 
A2322 QC: Reject Rate 2 จาํนวนชิ้นงานที่ตรวจสอบแลว้ไม่ผา่น 

จาํนวนผลผลิตทั้งหมด 
2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

A2323 QC: Claim Rate 3 มูลคา่สินคา้เคลม / ยอดขาย 2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 
A2324 QC: Number of Claim per Month 4 จาํนวนสินคา้ที่ส่งมอบแต่ไม่ไดคุ้ณภาพ/ 1เดือน 1.5 2.0 3.5 เห็นดว้ย 

A241 การส่งเสริมใหม้ีการ
เรียนรู้ และการพฒันา 

A2411 Q: Work improvement per month 1 จาํนวนโครงการการพฒันาที่เกิดขึ้นจากส่วนงาน
การผลิต/ 1 เดือน 

1.5 2.0 3.5 เห็นดว้ย 

A2412 Q: Average personal training 
course per year 

2 ค่าเฉลี่ยของจาํนวนโครงการการฝึกอบรมที่แต่ละ
บุคคลไดร้ับ/ 1 ปี 

2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

B111 การควบคุมสินคา้คงคลงั
ก่อนการผลิต 

B1111 Q: Work Orders Waiting Material 
Ratio 

1 จาํนวนงานล่าชา้เพราะตอ้งคอยวสัดุคงคลงั 
 จาํนวนการสัง่งานทั้งหมด 

2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

B1112 Q: Purchase Orders on Time Ratio 2 จาํนวนการจดัซื้อตรงเวลา 
จาํนวนการจดัซื้อทั้งหมด 

1.5 2.0 3.5 เห็นดว้ย 

B1113 T: จาํนวนวนัที่ส่งมอบวตัถุดิบล่าชา้ 3 จาํนวนวนัที่ส่งมอบวตัถุดิบล่าชา้ 
กาํหนดวนัส่งมอบวตัถุดิบ 

1.0 1.0 2.0 เห็นดว้ย 

B112 การควบคุมสินคา้คงคลงั
ระหวา่งการผลิต 

B1121 Q: Work Orders Waiting WIP Ratio 1 จาํนวนงานล่าชา้เพราะตอ้งคอยวสัดุระหวา่งผลิต  
จาํนวนการสัง่งานทั้งหมด 

2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

B1122 T: จาํนวนวนัที่ส่งมอบวตัถุดิบระหวา่ง
ผลิตล่าชา้ 

2 จาํนวนวนัที่ส่งมอบวตัถุดิบระหวา่งผลิตล่าชา้ 
กาํหนดวนัส่งมอบวตัถุดิบระหวา่งผลิต 

1.0 2.0 3.0 เห็นดว้ย 
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ตารางที่ 5.4. ผลของแสดงการความคิดเห็นเกี่ยวกบัตวัชี้วดัของกิจกรรมดา้นการจดัการการผลิต (ต่อ) 
กิจกรรม ตวัชี้วดั ลาํดบั

ที่ 
สูตรคาํนวณ กลุ่มที่1 กลุ่มที่2 ผลรวม ผลลพัธ์ 

รหสั ชื่อกิจกรรม รหสั ชื่อตวัชี้วดั 
B113 การควบคุมสินคา้คงคลงั

หลงัการผลิต 
B1131 QC: Delivery Product Quality Rate 1 จาํนวนผลผลิตที่ส่งมอบและไดคุ้ณภาพ 

จาํนวนผลผลิตที่เกบ็รักษาทั้งหมด 
2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

B121 การควบคุมคุณภาพของ
วตัถุดิบ 

B1211 QC: Material Quality Rate 1 จาํนวน lot ของวตัถุดิบที่ดี 

จาํนวน lot ของวตัถุดิบทั้งหมด 
0.5 1.0 1.5 ไม่เห็นดว้ย 

B1212 QC: Material Reject Rate 2 จาํนวน lot ของวตัถุดิบที่ตรวจสอบแลว้ไม่ผา่น 
จาํนวน lot ของวตัถุดิบทั้งหมด 

2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

B122 การควบคุมคุณภาพ
ระหวา่งการผลิต 

B1221 QC: WIP Quality Rate 1 จาํนวน วตัถุดิบระหวา่งผลิตที่ดี 
จาํนวน วตัถุดิบระหวา่งผลิตทั้งหมด 

0.5 1.0 1.5 ไม่เห็นดว้ย 

B1222 QC: WIP Reject Rate 2 จาํนวนวตัถุดิบระหวา่งผลิตที่ตรวจสอบไม่ผา่น 
จาํนวน วตัถุดิบระหวา่งผลิตทั้งหมด 

2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

B123 การควบคุมคุณภาพ
สินคา้หลงัการผลิต 

B1231 QC: Product Quality Rate 1 จาํนวนผลผลิตที่ไดคุ้ณภาพ 
จาํนวนผลผลิตทั้งหมด 

0.5 1.0 1.5 ไม่เห็นดว้ย 

B1232 QC: Product Reject Rate 2 จาํนวนผลผลิตที่ตรวจสอบแลว้ไม่ผา่น 
จาํนวนผลผลิตทั้งหมด 

2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

B131 การวางแผนการ
บาํรุงรักษาเครื่องจกัร 

B1311 Q: Delivery on Time Ratio 1 จาํนวนงานซ่อมบาํรุงที่เสร็จตรงเวลา 
จาํนวนงานซ่อมบาํรุงทั้งหมด 

1.0 0.0 1.0 ไม่เห็นดว้ย 

B1312 Q: Production Backlog Ratio 2 จาํนวนงานซ่อมบาํรุงที่คา้ง 
จาํนวนงานซ่อมบาํรุงทั้งหมด 

2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

B1313 T: จาํนวนวนัที่ซ่อมบาํรุงลา่ชา้เฉลี่ย 3 จาํนวนวนั (เฉลี่ย)ที่ซ่อมบาํรุงลา่ชา้กวา่กาํหนด
วนัที่ซ่อมบาํรุงเสร็จ 

1.0 1.0 2.0 เห็นดว้ย 
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ตารางที่ 5.4. ผลของแสดงการความคิดเห็นเกี่ยวกบัตวัชี้วดัของกิจกรรมดา้นการจดัการการผลิต (ต่อ) 

กิจกรรม ตวัชี้วดั ลาํดบั
ที่ 

สูตรคาํนวณ กลุ่มที่1 กลุ่มที่2 ผลรวม ผลลพัธ์ 

รหสั ชื่อกิจกรรม รหสั ชื่อตวัชี้วดั 
B132 การซ่อมบาํรุงเครื่องจกัร

ใหม้ีคุณภาพที่ดี 
B1321 T: Mean Downtime 1 ผลรวมเวลาหยดุเครื่องทั้งหมด 

จาํนวนครั้งที่เครื่องจกัรหยดุ 
1.5 2.0 3.5 เห็นดว้ย 

B1322 T: Mean Time Between Failure (MTBF) 2 เวลาทาํงานของเครื่องจกัร 
จาํนวนครั้งที่เครื่องจกัรหยดุ 

2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

B1323 T: Machine Downtime Rate 3 ผลรวมเวลาหยดุเครื่องทั้งหมด 
ผลรวมเวลาเดินเครื่องจริง 

1.5 2.0 3.5 เห็นดว้ย 

B1324 T: Machine Availability (Operating 
Rate)  

4 (เวลาทาํงานของเครื่องจกัร – เวลาหยดุเครื่อง)  
 เวลาทาํงานของเครื่องจกัร 

2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

B1325 T: Chance Failure Ratio 5 ความถี่ของการเกิดเหตุขดัขอ้ง 
ผลรวมเวลาเดินเครื่องจริง 

0.5 1.0 1.5 ไม่เห็นดว้ย 

B141 การพฒันาบคุลากรใหม้ี
จิตสาํนึกทางดา้นความ

ปลอดภยั 

B1411 Q: Safety improvement project per 
month 

1 จาํนวนโครงการการพฒันาที่เกิดขึ้นจากส่วน
งานการผลิต/ 1 เดือน 

0.5 2.0 2.5 เห็นดว้ย 

B1412 Q: Percentage of pass safety training 
per year 

2 ร้อยละของจาํนวนการบุคคลที่ผา่นการฝึกอบรม
ดา้นความปลอดภยั/ 1 ปี 

2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

B142 การบริหารความ
ปลอดภยัในกระบวนการ

ผลิต 

B1421 T: Loss Cause Accident Ratio 1 ชัว่โมงแรงงงานที่สูญเสียจากอุบตัิเหต ุ
ชัว่โมงการทาํงานทั้งหมด 

1.5 2.0 3.5 เห็นดว้ย 

B1422 C: Accident Cost Ratio 2 ค่าใชจ้่ายเนื่องจากอุบตัิเหตุ / ยอดขาย 1.5 2.0 3.5 เห็นดว้ย 
B1423 Q: Number of Accident Rate per year 3 จาํนวนครั้งของการเกิดอุบตัิเหตใุนงานผลิต/ 1ปี 2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 
B1424 Q: Annual Environment Complain 

Rate 
4 จาํนวนคาํร้องทุกขเ์กี่ยวกบัสภาพแวดลอ้มใน

การทาํงาน / 1ปี 
1.5 2.0 3.5 เห็นดว้ย 
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ตารางที่ 5.4. ผลของแสดงการความคิดเห็นเกี่ยวกบัตวัชี้วดัของกิจกรรมดา้นการจดัการการผลิต (ต่อ) 

กิจกรรม ตวัชี้วดั ลาํดบั
ที่ 

สูตรคาํนวณ กลุ่มที่1 กลุ่มที่2 ผลรวม ผลลพัธ์ 

รหสั ชื่อกิจกรรม รหสั ชื่อตวัชี้วดั 
B151 การวางแผนใชพ้ลงังาน B1511 C:Energy Consumption per Work Cost 1 ตน้ทุนพลงังานที่ใช ้/ ตน้ทุนการผลิตทั้งหมด 2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 
B152 การบริหารการซ่อมบาํรุง

ระบบพลงังาน 
B1521 T: Mean Downtime 1 ผลรวมเวลาหยดุระบบทั้งหมด 

จาํนวนครั้งที่ระบบหยดุ 
0.5 1.0 1.5 ไม่เห็นดว้ย 

B1522 T: Mean Time Between Failure (MTBF)  2 เวลาทาํงานของระบบ /  จาํนวนครั้งที่ระบบ
หยดุ 

2.0 2.0 4.0 เห็นดว้ย 

B1523 T: Energy System Downtime Rate 3 ผลรวมเวลาหยดุระบบทั้งหมด 
ผลรวมเวลาเดินระบบจริง 

1.5 2.0 3.5 เห็นดว้ย 

B1524 T: Energy System Availability 
(Operating Rate)  

4 (เวลาทาํงานของระบบ – เวลาหยดุระบบ) 
เวลาทาํงานของระบบ 

1.5 2.0 3.5 เห็นดว้ย 

B1525 T: Chance Failure Ratio 5 ความถี่ของการเกิดเหตุขดัขอ้ง 
ผลรวมเวลาใชร้ะบบจริง 

0.5 0.0 0.5 ไม่เห็นดว้ย 
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จากขอ้สรุปของความคิดเห็นเพิ่มเติมเก่ียวกบัภาพรวมของกิจกรรมการจดัการผลิตของในอุตสาห 
กรรมการผลิตผลิตภณัฑท่ี์หลากหลายรุ่น สามารถสรุปความยุง่ยากของการจดัการการผลิตท่ีเกิดจาก
ความหลากหลายรุ่นของผลิตภณัฑไ์ดด้งัต่อไปน้ี 

1) ความหลากหลายรุ่นของวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต 

การออกแบบผลิตภณัฑเ์พ่ือลดจาํนวนวตัถุดิบท่ีหลากหลายรุ่น 

2) การใชท้รัพยากรการผลิตไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

การผลิตใหมี้การใชท้รัพยากรไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

3) ความหลากหลายรุ่นของกระบวนการผลิต 

การตั้งเคร่ืองจกัรเพ่ือใชใ้นการเปล่ียนรุ่นการผลิต 

ทกัษะของแรงงานเพื่อใชใ้นการเปล่ียนรุ่นการผลิต 

เคร่ืองมือ และอุปกรณ์เพือ่ใชใ้นการป้องกนัขอ้ผิดพลาด 

ตวัช้ีวดัท่ีไดก้าํหนดมาเพ่ือสอบถามขา้งตน้ สามารถตอบสนองต่อการจดัการการผลิตท่ีเกิดจาก
ความหลากหลายรุ่นของผลิตภณัฑใ์น 3 ส่วนต่อไปน้ี คือ 

1) การออกแบบผลิตภณัฑเ์พื่อลดจาํนวนวตัถุดิบท่ีหลากหลายรุ่น  
(F: Material Common Designing Ratio) 

2) การตั้งเคร่ืองจกัรเพ่ือใชใ้นการเปล่ียนรุ่นการผลิต 
(T: Average Machine Setup time for change mode) 

3) การผลิตใหมี้การใชท้รัพยากรไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ  

(กลุ่มตวัช้ีวดัทางดา้นประสิทธิภาพของการใชท้รัพยากรในการผลิต) 
แต่ยงัขาดในส่วนของตวัช้ีวดัอ่ืนซ่ึงไดแ้ก่ การวางแผนการผลิตใหมี้ทกัษะของแรงงานเพ่ือใชใ้น

การเปล่ียนรุ่นการผลิต เคร่ืองมือและอุปกรณ์เพ่ือใชใ้นการป้องกนัขอ้ผิดพลาด โดยจะตอ้งมีการเพิ่ม
ตวัช้ีวดัลงไปในระบบของตวัช้ีวดั จะสามารถแสดงไดด้งัตารางท่ี 5.5 

1) ทกัษะของแรงงานเพ่ือใชใ้นการเปล่ียนรุ่นการผลิต 

Q: การฝึกอบรมกระบวนการผลิตผลิตภณัฑใ์หม่ท่ีล่าชา้ต่อเดือน = จาํนวนกระบวนการผลิตท่ีการ
ฝึกอบรมเพ่ือใชใ้นการผลิตท่ีทาํไม่เสร็จก่อนกาํหนดการ/ เดือน 

2) เคร่ืองมือเพื่อใชใ้นการป้องกนัขอ้ผิดพลาด 

Q: เคร่ืองมือเพื่อช่วยในการผลิตผลิตภณัฑใ์หม่ท่ีล่าชา้ต่อเดือน = จาํนวนกระบวนการผลิตท่ีเคร่ืองมือ 
หรืออุปกรณ์เพ่ือช่วยในการผลิตท่ีทาํไม่เสร็จก่อนกาํหนดการ/ เดือน 
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ตารางท่ี 5.5 ตวัช้ีวดัของกิจกรรมการผลิต 
กิจกรรม ตวัช้ีวดั ลาํดบั

ท่ี 
สูตรคาํนวณ 

รหสั ช่ือกิจกรรม รหสั ช่ือตวัช้ีวดั 
A121 การออกแบบ

ผลิตภณัฑ ์
A1211 T: Average Number of Day for 

Designing 
1 จาํนวนวนัเฉลี่ยตั้งแต่เร่ิมออกแบบผลิตภณัฑ์

จนกระทัง่ไดเ้ป็นตน้แบบ 
A1213 Q: Designing Backlog Ratio 2 จาํนวนแบบของสินคา้ท่ีทาํไม่เสร็จ 

จาํนวนแบบของสินคา้ทั้งหมด 
A1215 Q: Number of Design Collection per 

Month 
3 จาํนวนแบบของสินคา้ท่ีออกแบบได/้ 1เดือน 

A1216 C: Design Budget Variance 4 งบประมาณท่ีใชจ้ริงในการทาํแบบของสินคา้ 
งบประมาณฝ่ายวางแผน 

A1218 QC: Design Rework Rate 5 จาํนวนแบบของสินคา้ท่ีตอ้งทาํซํ้า 
จาํนวนแบบของสินคา้ทั้งหมด 

A1219 C: Design Cost per Unit 6 ตน้ทุนการออกแบบ (วตัถุดิบ+แรงงาน+FOH) 

จาํนวนแบบของสินคา้ทั้งหมด 
A1220 F: Material Common Designing Ratio 7 จาํนวนแบบของสินคา้ท่ีมีวตัถดิุบร่วมกนักบัแบบ

ของสินคา้อ่ืน / จาํนวนแบบของสินคา้ทั้งหมด 
A122 การออกแบบ

กระบวนการ
ผลิต 

A1221 T: Average Number of Day for 
Process Designing 

1 จาํนวนวนัเฉลี่ยตั้งแต่เร่ิมออกแบบกระบวนการ
ผลิตจนกระทัง่ไดเ้ป็นตน้แบบ 

A1223 Q: Process Designing Backlog Ratio 2 จาํนวนกระบวนการผลิตท่ีออกแบบไม่เสร็จ
จาํนวนกระบวนการผลิตทั้งหมด 

A1225 Q: Number of Process Design 
Collection per Month 

3 จาํนวนกระบวนการผลิตท่ีออกแบบได/้ 1เดือน 

A1228 QC: Process Design Rework Rate 4 จาํนวนกระบวนการผลิตท่ีตอ้งทาํซํ้า 
จาํนวนกระบวนการผลิตทั้งหมด 

A131 การพยากรณ์การ
ผลิต 

A1311 T: Average Number of Day for 
forecasting 

1 จาํนวนวนัเฉลี่ยตั้งแต่เร่ิมออกแบบการพยากรณ์
จนกระทัง่ไดเ้ป็นตน้แบบ 

A1313 Q: Forecasting Backlog Ratio 2 จาํนวนการพยากรณ์ท่ีออกแบบไมเ่สร็จ 
จาํนวนการพยากรณ์ทั้งหมด 

A1315 Q: Number of Forecast Collection 
per Month 

3 จาํนวนการพยากรณ์ท่ีออกแบบได/้ 1เดือน 

A1316 T: ผลิตภาพดา้นแรงงานในการพยากรณ์ 4 ชัว่โมงแรงงงานจริงท่ีใชใ้นการพยากรณ์ 
จาํนวนการพยากรณ์ทั้งหมด 

A1319 QC: Forecast Rework Rate 5 จาํนวนการพยากรณ์ท่ีตอ้งทาํซํ้ า 
จาํนวนการพยากรณ์ทั้งหมด 
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ตารางท่ี 5.5 ตวัช้ีวดัของกิจกรรมการผลิต (ต่อ) 
กิจกรรม ตวัช้ีวดั ลาํดบั

ท่ี 
สูตรคาํนวณ 

รหสั ช่ือกิจกรรม รหสั ช่ือตวัช้ีวดั 
A141 การวางแผนการ

ผลิต 
A1411 C: Production Planning Budget Ratio 1 งบประมาณฝ่ายวางแผนการผลิต 

งบประมาณทั้งหมด 
A1412 C: Production Planning Budget 

Variance 
2 งบประมาณท่ีใชจ้ริงของฝ่ายวางแผนการผลิต

งบประมาณฝ่ายวางแผนการผลิต 
A1413 Q: Changed Planned Ratio 3 จาํนวนคร้ังท่ีมีการเปล่ียนแปลงแผน 

จาํนวนงานสัง่ผลิตทั้งหมด 
A1414 Q: Production Planned Ratio 4 จาํนวนใบสัง่ผลิตท่ีวางแผนได ้

จาํนวนงานสัง่ผลิตทั้งหมด 
A1415 QC: Rework Rate 5 จาํนวนการวางแผนท่ีตอ้งมีการปรับ 

จาํนวนการวางแผนทั้งหมด 
A1416 T: ผลิตภาพดา้นแรงงาน 6 ชัว่โมงแรงงงานจริงท่ีใชใ้นการวางแผนการผลิต 

จาํนวนแผนการผลิตทั้งหมด 
A1418 Q: Number of Production Planning 

per Month 
7 จาํนวนแผนการผลิตท่ีออกแบบได/้ 1เดือน 

A211 การควบคุม
กาํลงัคน 

A2111 C: Direct Labor Cost Ratio 1 ตน้ทุนแรงงานทางตรง 
ตน้ทุนการผลิต 

A2112 T: Overtime Ratio 2 ชม. แรงงานการทาํงานล่วงเวลาของพนกังาน 
ชม. แรงงานของพนกังานทั้งหมด 

A2113 T: Man-hours Planning Variance 3 ชัว่โมงแรงงานทั้งหมดท่ีไดป้ระมาณไว ้
ชัว่โมงแรงงานท่ีทาํจริง 

A2116 Q: อตัราผลผลิตดา้นแรงงาน 4 จาํนวนสินคา้/ชัว่โมงแรงงานจริง 
A2117 C: Direct Labor Cost Productivity 5 ยอดขายทั้งหมด/ ตน้ทุนแรงงานทางตรง 

A212 การควบคุม
วตัถุดิบ 

A2121 C: Direct Material Cost Ratio 1 ตน้ทุนวตัถุดิบทางตรง 
ตน้ทุนการผลิต 

A2122 Q: ประสิทธิภาพดา้นวตัถุดิบ 2 วตัถุดิบท่ีใชจ้ริง / คา่มาตรฐานการใชว้ตัถุดิบ 
A2123 Q: % yield 3 (ปริมาณช้ินงานท่ีได/้ปริมาณวตัถดิุบเบิกใช)้*100 
A2124 C: Direct Material Cost Productivity 4 ยอดขายทั้งหมด/ ตน้ทุนวตัถุดิบทางตรง 
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ตารางท่ี 5.5 ตวัช้ีวดัของกิจกรรมการผลิต (ต่อ) 
กิจกรรม ตวัช้ีวดั ลาํดบั

ท่ี 
สูตรคาํนวณ 

รหสั ช่ือกิจกรรม รหสั ช่ือตวัช้ีวดั 
A213 การควบคุม

เคร่ืองจกัร 
A2131 Q: Machine Performance 

Effectiveness 
1 ผลผลิตท่ีไดจ้ริง 

ผลผลิตตามกาํลงัของเคร่ืองจกัร 
A2132 T: Machine Percent Utilized Capacity 2 เวลาทาํงานของเคร่ืองจกัร 

เวลาทั้งหมดของการผลิต 
A2133 Q: อตัราผลผลิตดา้นเคร่ืองจกัร 3 จาํนวนสินคา้/ชัว่โมงการใชเ้คร่ืองจกัรจริง 
A2134 Q: เคร่ืองมือเพือ่ช่วยในการผลิต

ผลิตภณัฑใ์หม่ท่ีลา่ชา้ต่อเดือน 

4 จาํนวนกระบวนการผลิตท่ีเคร่ืองมือเพือ่ช่วยใน
การผลิตท่ีทาํไม่เสร็จก่อนกาํหนดการ/ เดือน 

A2134 C: Energy Cost Productivity 5 ยอดขายทั้งหมด/ ตน้ทุนพลงังานท่ีใชใ้นการผลิต 

A214 การควบคุมการ
ใชภ้าพรวม
ทรัพยากรการ

ผลิต 

A2141 C: Production Budget Ratio 1 งบประมาณฝ่ายผลิต 
งบประมาณทั้งหมด 

A2142 C: FOH Cost Ratio 2 ตน้ทุนอ่ืนๆ/ ตน้ทุนการผลิต 
A2143 C: Production Budget Variance 3 งบประมาณท่ีใชจ้ริง 

งบประมาณฝ่ายผลิต 
A2144 C: Production Cost per Unit 4 ตน้ทุนการผลิต (วตัถุดิบ+แรงงาน+FOH)  

จาํนวนผลิตทั้งหมด 
A2145 C: Production margin 5 ตน้ทุนในการผลิต 

ยอดขายทั้งหมด 
A2146 C: Production Cost per Time 6 ตน้ทุนของการผลิต 

ชม. แรงงานการผลติทั้งหมด 
A2147 C: Production Cost Productivity 7 ยอดขายทั้งหมด 

ตน้ทุนในการผลิตทั้งหมด 
A221 การผลิต และ

ควบคุม
กระบวนการ

ทาํงาน 

A2212 QC: Rework Ratio 1 จาํนวนงานท่ีตอ้งทาํใหม่ 
จาํนวนงานทั้งหมด 

A2213 QC: WIP Reject Rate 2 จาํนวนของเสียท่ีเกิดข้ึนระหวา่งกระบวนการผลิต 
 จาํนวนผลผลิตทั้งหมด 

A2214 T: Average Machine Setup time for 
change model 

3 เวลาเฉล่ียในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรเพ่ือเปล่ียนรุ่น
การผลิต 
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ตารางท่ี 5.5 ตวัช้ีวดัของกิจกรรมการผลิต (ต่อ) 
กิจกรรม ตวัช้ีวดั ลาํดบั

ท่ี 
สูตรคาํนวณ 

รหสั ช่ือกิจกรรม รหสั ช่ือตวัช้ีวดั 
A231 การควบคุม

ปริมาณ และ
เวลาส่งมอบ 

A2312 Q: Production Backlog Ratio 1 จาํนวน lot ท่ีคา้ง 
จาํนวน lot ท่ีสัง่ผลิตทั้งหมด 

A2313 Q: Performance Effectiveness 2 ผลผลิตท่ีไดจ้ริง 
ผลผลิตทางทฤษฎี 

A2314 T: จาํนวนวนัท่ีส่งมอบล่าชา้ 3 จาํนวนวนัท่ีส่งมอบล่าชา้ 
กาํหนดวนัส่งมอบ 

A2315 T: Production Delivery Ratio 4 (เวลาการสัง่ซ้ือถึงรับวตัถดิุบ+เวลาใชใ้นการผลิต) 
เวลาลูกคา้สัง่ซ้ือจนกระทัง่ไดรั้บสินคา้ 

A2316 Q: Number of Collection per Month 5 จาํนวนสินคา้ท่ีผลิตได/้1เดือน 
A232 การควบคุม

คุณภาพของการ
ส่งมอบ 

A2322 QC: Reject Rate 1 จาํนวนช้ินงานท่ีตรวจสอบแลว้ไม่ผา่น 
จาํนวนผลผลิตทั้งหมด 

A2323 QC: Claim Rate 2 มูลคา่สินคา้เคลม 
ยอดขาย 

A2324 QC: Number of Claim per Month 3 จาํนวนสินคา้ท่ีส่งมอบแต่ไม่ไดคุ้ณภาพ/ 1เดือน 
A241 การส่งเสริมใหมี้

การเรียนรู้ และ
การพฒันา 

A2411 Q: Work improvement per month 1 จาํนวนโครงการการพฒันาท่ีเกิดข้ึนจากส่วนงาน
การผลิต/ 1 เดือน 

A2412 Q: Average personal training course 
per year 

2 ค่าเฉล่ียของจาํนวนโครงการการฝึกอบรมท่ีแต่ละ
บุคคลไดรั้บ/ 1 ปี 

A2413 Q: การฝึกอบรมกระบวนการผลิต
ผลิตภณัฑใ์หม่ท่ีลา่ชา้ต่อเดือน 

3 จาํนวนกระบวนการผลิตท่ีการฝึกอบรมเพื่อใชใ้น
การผลิตท่ีทาํไม่เสร็จก่อนกาํหนดการ/ เดือน 

B111 การควบคุม
สินคา้คงคลงั
ก่อนการผลิต 

B1111 Q: Work Orders Waiting Material 
Ratio 

1 จาํนวนงานล่าชา้เพราะตอ้งคอยวสัดุคงคลงั 
 จาํนวนการสัง่งานทั้งหมด 

B1112 Q: Purchase Orders on Time Ratio 2 จาํนวนการจดัซ้ือตรงเวลา 
จาํนวนการจดัซ้ือทั้งหมด 

B1113 T: จาํนวนวนัท่ีส่งมอบวตัถุดิบล่าชา้ 3 จาํนวนวนัท่ีส่งมอบวตัถุดิบล่าชา้ 
กาํหนดวนัส่งมอบวตัถุดิบ 

B112 การควบคุม
สินคา้คงคลงั

ระหวา่งการผลิต 

B1121 Q: Work Orders Waiting WIP Ratio 1 จาํนวนงานล่าชา้เพราะตอ้งคอยวสัดุระหวา่งผลิต  
จาํนวนการสัง่งานทั้งหมด 

B1122 T: จาํนวนวนัท่ีส่งมอบวตัถุดิบระหวา่ง
ผลิตล่าชา้ 

2 จาํนวนวนัท่ีส่งมอบวตัถุดิบระหวา่งผลิตล่าชา้ 
กาํหนดวนัส่งมอบวตัถุดิบระหวา่งผลิต 
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ตารางท่ี 5.5 ตวัช้ีวดัของกิจกรรมการผลิต (ต่อ) 
กิจกรรม ตวัช้ีวดั ลาํดบั

ท่ี 
สูตรคาํนวณ 

รหสั ช่ือกิจกรรม รหสั ช่ือตวัช้ีวดั 
B113 การควบคุม

สินคา้คงคลงั
หลงัการผลิต 

B1131 QC: Delivery Product Quality Rate 1 จาํนวนผลผลิตท่ีส่งมอบและไดคุ้ณภาพ 
จาํนวนผลผลิตท่ีเกบ็รักษาทั้งหมด 

B121 การควบคุม
คุณภาพของ
วตัถุดิบ 

B1212 QC: Material Reject Rate 1 จาํนวน lot ของวตัถุดิบท่ีตรวจสอบแลว้ไม่ผา่น 
จาํนวน lot ของวตัถุดิบทั้งหมด 

B122 การควบคุม
คุณภาพระหวา่ง

การผลิต 

B1222 QC: WIP Reject Rate 1 จาํนวนวตัถุดิบระหวา่งผลิตท่ีตรวจสอบแลว้ไม่
ผา่น 

จาํนวน วตัถุดิบระหวา่งผลิตทั้งหมด 
B123 การควบคุม

คุณภาพสินคา้
หลงัการผลิต 

B1232 QC: Product Reject Rate 1 จาํนวนผลผลิตท่ีตรวจสอบแลว้ไม่ผา่น 
จาํนวนผลผลิตทั้งหมด 

B131 การวางแผนการ
บาํรุงรักษา
เคร่ืองจกัร 

B1312 Q: Production Backlog Ratio 1 จาํนวนงานซ่อมบาํรุงท่ีคา้ง 
จาํนวนงานซ่อมบาํรุงทั้งหมด 

B1313 T: จาํนวนวนัท่ีซ่อมบาํรุงลา่ชา้เฉล่ีย 2 จาํนวนวนั (เฉล่ีย)ท่ีซ่อมบาํรุงลา่ชา้กวา่กาํหนด
วนัท่ีซ่อมบาํรุงเสร็จ 

B132 การซ่อมบาํรุง
เคร่ืองจกัรใหมี้
คุณภาพท่ีดี 

B1321 T: Mean Downtime 1 ผลรวมเวลาหยดุเคร่ืองทั้งหมด 
จาํนวนคร้ังท่ีเคร่ืองจกัรหยดุ 

B1322 T: Mean Time Between Failure 
(MTBF) 

2 เวลาทาํงานของเคร่ืองจกัร 
จาํนวนคร้ังท่ีเคร่ืองจกัรหยดุ 

B1323 T: Machine Downtime Rate 3 ผลรวมเวลาหยดุเคร่ืองทั้งหมด 
ผลรวมเวลาเดินเคร่ืองจริง 

B1324 T: Machine Availability (Operating 
Rate)  

4 (เวลาทาํงานของเคร่ืองจกัร – เวลาหยดุเคร่ือง)  
 เวลาทาํงานของเคร่ืองจกัร 

B141 การพฒันา
บุคลากรใหมี้
จิตสาํนึก

ทางดา้นความ
ปลอดภยั 

B1411 Q: Safety improvement project per 
month 

1 จาํนวนโครงการการพฒันาท่ีเกิดข้ึนจากส่วนงาน
การผลิต/ 1 เดือน 

B1412 Q: Percentage of pass safety training 
per year 

2 ร้อยละของจาํนวนการบุคคลท่ีผา่นการฝึกอบรม
ดา้นความปลอดภยั/ 1 ปี 
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ตารางท่ี 5.5 ตวัช้ีวดัของกิจกรรมการผลิต (ต่อ) 
กิจกรรม ตวัช้ีวดั ลาํดบั

ท่ี 
สูตรคาํนวณ 

รหสั ช่ือกิจกรรม รหสั ช่ือตวัช้ีวดั 
B142 การบริหารความ

ปลอดภยัใน
กระบวนการ

ผลิต 

B1421 T: Loss Cause Accident Ratio 1 ชัว่โมงแรงงงานท่ีสูญเสียจากอุบติัเหตุ 
ชัว่โมงการทาํงานทั้งหมด 

B1422 C: Accident Cost Ratio 2 ค่าใชจ่้ายเน่ืองจากอุบติัเหต ุ/ ยอดขาย 
B1423 Q: Number of Accident Rate per 

year 
3 จาํนวนคร้ังของการเกิดอุบติัเหตใุนงานผลิต/ 1ปี 

B1424 Q: Annual Environment Complain 
Rate 

4 จาํนวนคาํร้องทุกขเ์ก่ียวกบัสภาพแวดลอ้มในการ
ทาํงาน / 1ปี 

B151 การวางแผนใช้
พลงังาน 

B1511 C: Energy Consumption per Work 
Cost 

1 ตน้ทุนพลงังานท่ีใช ้
ตน้ทุนการผลิตทั้งหมด 

B152 การบริหารการ
ซ่อมบาํรุงระบบ

พลงังาน 

B1522 T: Mean Time Between Failure 
(MTBF)   

1 เวลาทาํงานของระบบ 
จาํนวนคร้ังท่ีระบบหยดุ 

B1523 T: Energy System Downtime Rate 2 ผลรวมเวลาหยดุระบบทั้งหมด 
ผลรวมเวลาเดินระบบจริง 

B1524 T: Energy System Availability 
(Operating Rate)  

3 (เวลาทาํงานของระบบ – เวลาหยดุระบบ) 
เวลาทาํงานของระบบ 

 
จากตารางท่ี 5.3 ท่ีแสดงผลของการแสดงความคิดเห็นเก่ียวกบักิจกรรมของหนา้ท่ีดา้นการจดัการ

การผลิต สามารถนาํมาสร้างโครงสร้างของการจดัการการผลิต และแบบสอบถามเพ่ือใชก้าร
เปรียบเทียบแบบคู่ในการหาความสาํคญัของแต่ละกิจกรรมนั้นออกมา โดยจะสามารถแสดงไดด้งัรูปท่ี 
5.1 แสดงโครงสร้างกิจกรรมในระบบการจดัการการผลิตของผูบ้ริหารระดบักลาง และตารางท่ี 5.6 
แสดงแบบสอบถามความสาํคญัระหวา่งกิจกรรมของการจดัการการผลิต และจากตารางท่ี 5.5 ท่ีแสดง
ตวัช้ีวดัของกิจกรรมการผลิตท่ีถูกปรับแลว้ สามารถท่ีจะนาํมาสร้างแบบสอบถามเร่ืองความสาํคญัของ
แต่ละตวัช้ีวดัในการจดัการระดบักลาง โดยสามารถแสดงไดด้งัตารางท่ี 5.7 
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รูปท่ี 5.1 โครงสร้างกิจกรรมในระบบการจดัการการผลิตของผูบ้ริหารระดบักลาง 
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ตารางท่ี 5.6 แบบสอบถามสาํหรับผูเ้ช่ียวชาญเร่ืองความสาํคญัของแต่ละกิจกรรม 
ในการจดัการระดบักลาง 

กจิกรรมในการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลติ 
ค่านํา้หนักความสําคญั 

(กรุณาใส่หมายเลข0-9ในช่องเพื่อเปรียบเทียบแบบคู่) 

 (1) (2) 

(1) การบริหารเพือ่การผลติ -  
 (1.1) (1.2) 

(1.1) การวางแผนระบบการผลิต -  
 (1.1.1) (1.1.2) (1.1.3) (1.1.4) 

(1.1.1) การบริหารเก่ียวกบัองคก์รการผลิต -    
 (1.1.1.1) (1.1.1.2) 

(1.1.1.1) การจดัองคก์รการผลิต -  

(1.1.1.2) การวางกลยทุธ์ขององคก์รการผลิต - - 

 (1.1.1) (1.1.2) (1.1.3) (1.1.4) 

(1.1.2) การออกแบบผลิตภณัฑ ์ - -   
 (1.1.2.1) (1.1.2.2) 

(1.1.2.1) การออกแบบผลิตภณัฑ ์ -  

 (1.1.2.1.1) (1.1.2.1.2) 

1.1.2.1.1. ประสิทธิภาพการออกแบบผลิตภณัฑ ์ -  
1.1.2.1.2. ประสิทธิผลการออกแบบผลิตภณัฑ ์ - - 
 (1.1.2.1) (1.1.2.2) 

(1.1.2.2) การออกแบบกระบวนการผลิต - - 

 (1.1.2.2.1) (1.1.2.2.2) 

1.1.2.2.1. ประสิทธิภาพการออกแบบกระบวนการผลิต -  
1.1.2.2.2. ประสิทธิผลการออกแบบกระบวนการผลิต - - 

 (1.1.1) (1.1.2) (1.1.3) (1.1.4) 

(1.1.3) การพยากรณ์การผลิต - - -  

 (1.1.3.1) (1.1.3.2) 

(1.1.3.1) ประสิทธิภาพในการพยากรณ์การผลิต -  
(1.1.3.2) ประสิทธิผลในการพยากรณ์การผลิต - - 
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ตารางท่ี 5.6 แบบสอบถามสาํหรับผูเ้ช่ียวชาญเร่ืองความสาํคญัของแต่ละกิจกรรมในการจดัการ
ระดบักลาง(ต่อ) 

กจิกรรมในการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลติ 
ค่านํา้หนักความสําคญั 

(กรุณาใส่หมายเลข0-9ในช่องเพื่อเปรียบเทียบแบบคู่) 

 (1.1.1) (1.1.2) (1.1.3) (1.1.4) 

(1.1.4) การวางแผนการผลิต - - - - 

 (1.1.4.1) (1.1.4.2) 

(1.1.4.1) ประสิทธิภาพในการวางแผนการผลิต -  
(1.1.4.2) ประสิทธิผลในการวางแผนการผลิต - - 

 (1.1) (1.2) 

(1.2) การควบคุมการผลิต - - 

 (1.2.1) (1.2.2) (1.2.3) (1.2.4) 

(1.2.1) การบริหาร และควบคุมทรัพยากรการผลิต -    

 (1.2.1.1) (1.2.1.2) (1.2.1.3) (1.2.1.4) 

(1.2.1.1) การควบคุมกาํลงัคน -    

(1.2.1.2) การควบคุมวตัถุดิบ - -   

(1.2.1.3) การควบคุมเคร่ืองจกัร - - -  

(1.2.1.4) การควบคุมการใชภ้าพรวมทรัพยากรการผลิต - - - - 

 (1.2.1) (1.2.2) (1.2.3) (1.2.4) 

(1.2.2) การบริหาร และควบคุมกระบวนการทาํงาน - -   

 (1.2.3.1) 

(1.2.2.1) การผลิต และควบคุมกระบวนการทาํงาน - 

 (1.2.1) (1.2.2) (1.2.3) (1.2.4) 

(1.2.3) การบริหาร และควบคุมการส่งมอบ - - -  

 (1.2.4.1) (1.2.4.2) 

(1.2.3.1) การควบคุมปริมาณ และเวลาส่งมอบ -  

(1.2.3.2) การควบคุมคุณภาพของการส่งมอบ - - 
 (1.2.1) (1.2.2) (1.2.3) (1.2.4) 

(1.2.4) การบริหาร และส่งเสริมการเรียนรู้ - - - - 

 (1.2.4.1) 

(1.2.4.1) การผลิต และควบคุมกระบวนการทาํงาน - 
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ตารางท่ี 5.6 แบบสอบถามสาํหรับผูเ้ช่ียวชาญเร่ืองความสาํคญัของแต่ละกิจกรรมในการจดัการ
ระดบักลาง(ต่อ) 

กจิกรรมในการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลติ 
ค่านํา้หนักความสําคญั 

(กรุณาใส่หมายเลข0-9ในช่องเพื่อเปรียบเทียบแบบคู่) 

 (1) (2) 

(2) การบริหารเพือ่สนับสนุนการผลติ - - 

 (2.1) (2.2) (2.3) (2.4) (2.5) 

(2.1) การบริหารสินคา้คงคลงั -     
 (2.1.1) (2.1.2) (2.1.3) 

(2.1.1) การบริหารสินคา้คงคลงัก่อนการผลิต -   
(2.1.2) การบริหารสินคา้คงคลงัระหวา่งการผลิต - -  
(2.1.3) การบริหารสินคา้คงคลงัหลงัการผลิต - - - 

 (2.1) (2.2) (2.3) (2.4) (2.5) 

(2.2) การบริหารการควบคุมคุณภาพ - -    
 (2.2.1) (2.2.2) (2.2.3) 

(2.2.1) การควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบ -   

(2.2.2) การควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิต - -  

(2.2.3) การควบคุมคุณภาพของผลิตภณัฑ ์ - - - 

 (2.1) (2.2) (2.3) (2.4) (2.5) 

(2.3) การบริหารการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร - - -   
 (2.3.1) (2.3.2) 

(2.3.1) การดาํเนินการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร -  
(2.3.2) คุณภาพของเคร่ืองจกัรท่ีถูกซ่อมบาํรุง - - 

 (2.1) (2.2) (2.3) (2.4) (2.5) 

(2.4) การบริหารความปลอดภยั - - - -  
 (2.4.1) (2.4.2) 

(2.4.1) การพฒันาบุคลากรใหมี้จิตสาํนึกทางดา้นความปลอดภยั -  
(2.4.2) การบริหารความปลอดภยัในการทาํงาน - - 

 (2.1) (2.2) (2.3) (2.4) (2.5) 

(2.5) การบริหารพลงังาน - - - - - 

 (2.5.1) (2.5.2) 

(2.5.1) การวางแผนการใชพ้ลงังาน -  
(2.5.2) การบริหารการซ่อมบาํรุงระบบพลงังาน - - 
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ตารางท่ี 5.7 แบบสอบถามเร่ืองความสาํคญัของแต่ละตวัช้ีวดัในการจดัการระดบักลาง 
 

กจิกรรมในการจดัการระดบักลางของ
อุตสาหกรรมการผลติ 

รหัส ตัวชีว้ดั 
ค่านํา้หนักความสําคญั 

(กรุณาใส่หมายเลข0-9ในช่องเพื่อ
เปรียบเทียบแบบคู่) 

(1.1.2.1) การออกแบบผลิตภณัฑ ์    

   A B C D 

(1.1.2.1.1) ประสิทธิภาพในการ
ออกแบบผลิตภณัฑ ์

A Average Number of Day for Designing -    
B Design Budget Variance - -   
C Design Cost per Unit - - -  
D Material Common Designing Ratio - - - - 

   A B C 

(1.1.2.1.2) ประสิทธิผลในการออกแบบ
ผลิตภณัฑ ์

A Designing Backlog Ratio -   
B Number of Design Collection per Month - -  
C Design Rework Rate - - - 

(1.1.2.2) การออกแบบกระบวนการผลิต    
   A 

(1.1.2.2.1) ประสิทธิภาพในการ
ออกแบบกระบวนการผลิต 

A Average Number of Day for Process Designing - 

   A B C 

(1.1.2.2.2) ประสิทธิผลในการออกแบบ
กระบวนการผลิต 

A Process Designing Backlog Ratio -   

B 
Number of Process Design Collection per 
Month 

- -  

C Process Design Rework Rate - - - 
(1.1.3) การพยากรณ์การผลิต    

   A 

(1.1.3.1) ประสิทธิภาพในการพยากรณ์
การผลิต 

A Average Number of Day for forecasting - 

   A B C D 

(1.1.3.2) ประสิทธิผลในการพยากรณ์
การผลิต 

A Forecasting Backlog Ratio -    
B Number of Forecast Collection per Month - -   
C ผลิตภาพดา้นแรงงานในการพยากรณ์ - - -  
D Forecast Rework Rate - - - - 
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ตารางท่ี 5.7 แบบสอบถามเร่ืองความสาํคญัของแต่ละตวัช้ีวดัในการจดัการระดบักลาง (ต่อ) 
 

กจิกรรมในการจดัการระดบักลางของ
อุตสาหกรรมการผลติ 

รหัส ตัวชีว้ดั 
ค่านํา้หนักความสําคญั 

(กรุณาใส่หมายเลข0-9ในช่องเพื่อ
เปรียบเทียบแบบคู่) 

(1.1.4) การวางแผนการผลิต    
   A B 

(1.1.4.1) ประสิทธิภาพในการวาง
แผนการผลิต 

A Production Planning Budget Ratio -  
B Production Planning Budget Variance  - - 

   A B C D E 

(1.1.4.2) ประสิทธิภาพในการวาง
แผนการผลิต 

A Changed Planned Ratio -     
B Production Planned Ratio - -    
C Rework Rate - - -   
D ผลิตภาพดา้นแรงงานในการวางแผนการผลิต - - - -  
E Number of Production Planning per Month - - - - - 

(1.2.1) การบริหาร และควบคุม
ทรัพยากรการผลิต 

   

   A B C D E 

(1.2.1.1) การควบคุมกาํลงัคน A Direct Labor Cost Ratio -     
B Overtime Ratio - -    
C Man-hours Planning Variance - - -   
D อตัราผลผลิตดา้นแรงงาน - - - -  
E Direct Labor Cost Productivity - - - - - 

   A B C D 

(1.2.1.2) การควบคุมวตัถุดิบ A Direct Material Cost Ratio -    
B ประสิทธิภาพดา้นวตัถุดิบ - -   
C % yield - - -  
D Direct Material Cost Productivity - - - - 
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ตารางท่ี 5.7 แบบสอบถามเร่ืองความสาํคญัของแต่ละตวัช้ีวดัในการจดัการระดบักลาง (ต่อ) 
 

กจิกรรมในการจดัการระดบักลางของ
อุตสาหกรรมการผลติ 

รหัส ตัวชีว้ดั 
ค่านํา้หนักความสําคญั 

(กรุณาใส่หมายเลข0-9ในช่องเพื่อ
เปรียบเทียบแบบคู่) 

   A B C D E 

(1.2.1.3) การควบคุมเคร่ืองจกัร A Machine Performance Effectiveness -     
B Machine Percent Utilized Capacity - -    
C อตัราผลผลิตดา้นเคร่ืองจกัร - - -   

D 
เคร่ืองมือเพือ่ช่วยในการผลิตผลิตภณัฑใ์หม่ท่ีล่าชา้ต่อ
เดือน 

- - - -  

E Energy Cost Productivity - - - - - 
   A B C D E F G 

(1.2.1.4) การควบคุมการใชภ้าพรวม
ทรัพยากรการผลิต 

A Production Budget Ratio -       
B FOH Cost Ratio - -      
C Production Budget Variance - - -     
D Production Cost per Unit - - - -    
E Production margin - - - - -   
F Production Cost per Time - - - - - -  
G Production Cost Productivity - - - - - - - 

(1.2.2) การบริหาร และควบคุม
กระบวนการทาํงาน 

   

   A B C 

(1.2.2.1) การบริหาร และควบคุม
กระบวนการทาํงาน 

A การผลิต และควบคุมกระบวนการทาํงาน -   
B WIP Reject Rate - -  
C Average Machine Setup time for change model - - - 

(1.2.3) การบริหาร และควบคุมการส่ง
มอบ 

   

   A B C D E 

(1.2.3.1) การควบคุมปริมาณ และเวลา
ของการส่งมอบ 

A Production Backlog Ratio -     
B Performance Effectiveness - -    
C จาํนวนวนัท่ีส่งมอบล่าชา้ - - -   
D Production Delivery Ratio - - - -  
E Number of Collection per Month - - - - - 
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ตารางท่ี 5.7 แบบสอบถามเร่ืองความสาํคญัของแต่ละตวัช้ีวดัในการจดัการระดบักลาง (ต่อ) 
 

กจิกรรมในการจดัการระดบักลางของ
อุตสาหกรรมการผลติ 

รหัส ตัวชีว้ดั 
ค่านํา้หนักความสําคญั 

(กรุณาใส่หมายเลข0-9ในช่องเพื่อ
เปรียบเทียบแบบคู่) 

   A B C 

(1.2.3.2) การควบคุมคุณภาพของการส่ง
มอบ 

A Reject Rate -   

B Claim Rate - -  
C Number of Claim per Month - - - 

(1.2.4) การบริหาร และส่งเสริมการ
เรียนรู้ 

   

   A B C 

(1.2.4.1) การส่งเสริมใหมี้การเรียนรู้ 
และการพฒันา 

A Work improvement per month -   

B Average personal training course per year - -  

C 
การฝึกอบรมกระบวนการผลิตผลิตภณัฑใ์หม่ท่ีลา่ชา้
ต่อเดือน 

- - - 

(2.1) การบริหารสินคา้คงคลงั    
   A B C 

(2.1.1) การบริหารสินคา้คงคลงัก่อนการ
ผลิต 

A Work Orders Waiting Material Ratio -   
B Purchase Orders on Time Ratio - -  
C จาํนวนวนัท่ีส่งมอบวตัถุดิบล่าชา้ - - - 

   A B 

(2.1.2) การบริหารสินคา้คงคลงัระหวา่ง
การผลิต 

A Work Orders Waiting WIP Ratio -  
B จาํนวนวนัท่ีส่งมอบวตัถุดิบระหวา่งผลิตล่าชา้ - - 

   A 

(2.1.2) การบริหารสินคา้คงคลงัหลงัการ
ผลิต 

A Delivery Product Quality Rate - 

(2.2) การบริหารการควบคุมคุณภาพ    

   A 

(2.2.1) การควบคุมคุณภาพของวตัถดิุบ A Material Reject Rate - 

   A 

(2.2.2) การควบคุมคุณภาพของ
กระบวนการผลิต 

A WIP Reject Rate - 
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ตารางท่ี 5.7 แบบสอบถามเร่ืองความสาํคญัของแต่ละตวัช้ีวดัในการจดัการระดบักลาง (ต่อ) 
 

กจิกรรมในการจดัการระดบักลางของ
อุตสาหกรรมการผลติ 

รหัส ตัวชีว้ดั 
ค่านํา้หนักความสําคญั 

(กรุณาใส่หมายเลข0-9ในช่องเพื่อ
เปรียบเทียบแบบคู่) 

   A 

(2.2.3) การควบคุมคุณภาพสินคา้หลงั
การผลิต 

A Product Reject Rate - 

(2.3) การบริหารการบาํรุงรักษา
เคร่ืองจกัร 

   

   A B 

(2.3.1) การดาํเนินการบาํรุงรักษา
เคร่ืองจกัร 

A Production Backlog Ratio -  
B จาํนวนวนัท่ีซ่อมบาํรุงล่าชา้ - - 

   A B C D E 

(2.3.2) คุณภาพของเคร่ืองจกัรท่ีถกูซ่อม
บาํรุง 

A Mean Downtime -     
B Mean Time Between Failure (MTBF) - -    
C Machine Downtime Rate - - -   
D Machine Availability (Operating Rate) - - - -  
E Chance Failure Ratio - - - - - 

(2.4) การบริหารความปลอดภยั    
   A B 

(2.4.1) การพฒันาบุคลากรให้มีจิตสาํนึก
ทางดา้นความปลอดภยั 

A Safety improvement project per month -  
B Percentage of pass safety training per year - - 

   A B C D 

(2.4.2) การบริหารความปลอดภยัใน
กระบวนการผลิต 

A Loss Cause Accident Ratio -    
B Accident Cost Ratio - -   
C Number of Accident Rate - - -  
D Environment Complain Rate - - - - 

(2.5) การบริหารพลงังาน    
   A 

(2.5.1) การวางแผนการใชพ้ลงังาน A Energy Consumption per Work Cost - 
   A B C 

(2.5.2) การวางแผนการใชพ้ลงังาน A Mean Time Between Failure (MTBF) -   

 B Machine Downtime Rate - -  
 C Machine Availability (Operating Rate) - - - 
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โดยขั้นตอนในการนาํไปประยกุตใ์ชง้านในแต่ละอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑห์ลากหลายรุ่น
ประกอบ ไปดว้ยขั้นตอนดงัต่อไปน้ี คือ 

1. การทาํความเขา้ใจกบักิจกกรรมของแบบสอบถามเร่ืองความสาํคญัของแต่ละกิจกรรม และ
ความ สาํคญัของแต่ละตวัช้ีวดัของกิจกรรมในการจดัการการผลิต 

2. การปรับโครงสร้างของตวัช้ีวดัสมรรถนะในแบบสอบถาม ใหต้รงกบักิจกรรมการผลิตจริงของ
โรงงานท่ีจะทาํการสร้างระบบตวัช้ีวดั 

3. การกาํหนดผูเ้ช่ียวชาญดา้นการจดัการผลิต ท่ีมีประสบการณ์ในการใหค้าํปรึกษาอุตสาหกรรม
ประเภทนั้น และผูเ้ช่ียวชาญท่ีรับผิดชอบดา้นการจดัการผลิตของโรงงานท่ีจะทาํการสร้างระบบ
ตวัช้ีวดัการผลิต 

4. การสาํรวจแบบสอบถามทั้งจากผูเ้ช่ียวชาญดา้นการจดัการผลิต และผูเ้ช่ียวชาญท่ีรับผิดชอบ
ดา้นการจดัการผลิตของโรงงาน แลว้ทาํการสรุปผลโดยใชเ้ทคนิควธีิของลาํดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ 

5. การเลือกกิจกรรมและตวัช้ีวดัของกิจกรรมนั้นในแต่ละโครงสร้างของการผลิตท่ีมีลาํดบัความ 
สาํคญัอนัดบัท่ี 1 มาจดัทาํระบบตวัช้ีวดัของการผลิต 



บทที ่6 

ความสําคญัของกจิกรรม และตัวช้ีวดัการจัดการการผลติ 
 

จากแบบสอบถามเร่ืองโครงสร้างของกิจกรรมการผลิต และตวัช้ีวดัท่ีกล่าวมาในบทท่ี 5 เม่ือ
นาํไปสอบถามจากกลุ่มของผูเ้ชียวชาญการผลิต และผูบ้ริหารการผลิตในโรงงานยอ้มดา้ยท่ีทาํการศึกษา 
สามารถหาความสาํคญัของกิจกรรมของการจดัการการผลิต และความสาํคญัระหวา่งตวัช้ีวดัของ
กิจกรรมนั้นไดด้งัต่อไปน้ี 

 

6.1. โรงงานย้อมด้ายตวัอย่างทีท่าํการศึกษา 
6.1.1. ขอ้มูลเบ้ืองตน้ของโรงงานยอ้มดา้ย 

โรงงานตวัอยา่งท่ีทาํการศึกษาเป็นโรงงานประเภทอุตสาหกรรมรับยอ้มดา้ย สถานท่ีตั้งอยูท่ี่
จงัหวดัสมุทรปราการ เป็นโรงงานท่ีทาํหนา้ท่ีในการยอ้มดา้ยเพื่อส่งใหก้บัโรงงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัส่ิงทอ 
โดยขั้นตอนในการผลิตสามารถแสดงผลไดด้งัรูปท่ี 6.1 โดยเร่ิมตน้จากขั้นตอนการสัง่ผลิตในกรณีท่ี
เป็นลกูคา้ใหม่จะมีการส่งตวัอยา่งสี ซ่ึงเป็นตวัอยา่งดา้ยท่ียอ้มสี หรือแบบตวัอยา่งสี และตวัอยา่งเสน้ดา้ย
ดิบของทางลูกคา้ มาใหก้บัทางโรงงานเพ่ือทาํการยอ้มดา้ยตวัอยา่ง หลงัจากยอ้มดา้ยตวัอยา่งแลว้จะ
ส่งกลบัไปใหท้างลูกคา้เพ่ือตรวจสอบ เม่ือลูกคา้ตรวจสอบแลว้พบวา่ถูกตอ้ง จะมีการระบุรหสัสีขั้นมา 
พร้อมกบัระบุสูตรของการใชใ้นการยอ้มดา้ย  

เม่ือลูกคา้สัง่ยอ้มดา้ยจะมีการนาํรหสัสีท่ีแยกตามลูกคา้ ไปเทียบกบัตวัอยา่งสีท่ีไดมี้การส่งให ้ กบั
ลูกคา้ตรวจสอบ และตวัอยา่งสีท่ีไดก้ารผลิตในก่อนหนา้น้ีเพื่อยนักบัทางลูกคา้วา่สีท่ีจะยอ้มนั้นจะ
ตรงกนักบัท่ีลูกคา้ตอ้งการ หลงัจากนั้นลกูคา้จะมีการส่งดา้ยดิบท่ีจะใชใ้นการยอ้ม หรือถา้ลูกคา้ไม่มีดา้ย
ดิบทางโรงงานกมี็การจดัเตรียมไวใ้หลู้กคา้ กระบวนการผลิตจะเร่ิมตน้จากฝ่ายขายนาํใบสัง่ผลิตจาก
ทางลูกคา้มาสร้างใบสัง่ผลิตของโรงงาน หลงัจากนั้นฝ่ายผลิตจะออกแบบแผนการผลิตข้ึนมาเพ่ือเป็น
การจดัดา้ยกลุ่มท่ีจะมีการยอ้มเขา้กบัเคร่ืองยอ้มดา้ย และออกใบเบิกวตัถุดิบจากหน่วยงานท่ีดูแล
ทางดา้นวตัถุดิบ หลงัจากนั้นจะมีการนาํดา้ยดิบมาผา่นการเตรียมการยอ้มดา้ย โดยการกรอเพ่ือเปล่ียน
แกนดา้ยใหเ้หมาะสมกบัเคร่ืองยอ้มแต่ละประเภท แลว้ทาํการตรวจสอบ 
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รูปท่ี 6.1 ขั้นตอนการผลิตของโรงงานยอ้มดา้ยตวัอยา่ง 

 
เม่ือเร่ิมทาํการยอ้มจะมีการนาํดา้ยดิบท่ีผา่นการกรอเปล่ียนแกน แลว้มาใส่แกนเพื่อเตรียมเขา้

เคร่ืองยอ้ม โดยกระบวนการยอ้มภายในเคร่ืองยอ้มจะเป็นระบบอตัโนมติั ซ่ึงจะมีขั้นตอนคร่าว ๆ คือ ทาํ
การตม้เพ่ือทาํความสะอาดเส้นดา้ย และทาํการฟอกสี (Acid Crecking) ทาํการเปล่ียนสภาพใหเ้ป็น
กลาง (Neutralize) หลงัการฟอกสีโดยการผา่นขั้นตอนการทาํใหอ้ยูใ่นสภาพกรด (Formic Acid หรือ 
CO2) หลงัจากนั้นทาํการกาํจดั H2O2 และเร่ิมการยอ้มตามกระบวนการท่ีกาํหนดมา โดยการใส่เคมี 
และเพ่ิมอุณหภูมิตามท่ีกาํหนด เม่ือทาํการยอ้มเสร็จแลว้จะลา้งนํ้าเพ่ือลา้งสีท่ีไม่ติดเสน้ดา้ยออก ช่วงน้ี
จะมีการตรวจสอบสีวา่ไดต้ามท่ีตอ้งการหรือไม่ หลงัจากนั้นทาํการ Neutralize หลงัการยอ้มอีกคร้ัง
ก่อนตม้นํ้าสบู่เพื่อทาํความสะอาด  
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แลว้ผา่นกระบวนการทาํใหสี้ติดแน่นเพ่ือกนัสีตก และปรับสภาพผวิใหนุ่้ม (Soft) และล่ืน แลว้ทาํ
การลา้งนํ้ าก่อนนาํออกจากเคร่ืองยอ้มดา้ย หลงัจากนั้นดา้ยจะถกูนาํเขา้สู่เคร่ืองสลดันํ้า และผา่น
เคร่ืองอบดา้ย ท้ิงไวใ้หแ้หง้ ก่อนท่ีจะกรอดา้ยกลบั ตรวจสอบอีกคร้ังโดยการสุ่มดา้ยข้ึนมาเพ่ือกรอดา้ย
ตรวจสอบสี และบรรจุรอการส่งมอบใหก้บัลูกคา้ โดยกระบวนการทาํงานทั้งหมดสามารถแสดงไดด้งั
รูปท่ี 6.1 
 
6.1.2. โครงสร้างในการจดัการการผลิตของโรงงานยอ้มดา้ย 

จากโครงสร้างการจดัการการผลิตของโรงงานตวัอยา่งท่ีแสดงดงัรูปท่ี 6.2 พบวา่ แผนกการผลิต
จะมีการแบ่งหน่วยงานท่ีทาํหนา้ท่ีการผลิตออกเป็น การวางแผนการผลิต การกรอดา้ยดิบ การยอ้มดา้ย 
การกรอดา้ยสี และการบรรจุดา้ย ส่วนแผนกท่ีสนบัสนุนการผลิตคือแผนกสโตร์/ขนส่ง แผนกซ่อม
บาํรุง และแผนกตรวจสอบ และหอ้งทดลอง โดยผูจ้ดัการการผลิตดา้ยจะมีการรายงานตรงต่อผูบ้ริหาร
โรงงาน ส่วนงานทางดา้นแผนกซ่อมบาํรุงจะประกอบไปดว้ย ไฟฟ้า ซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัร บอยเลอร์ 
และงานซ่อมสร้าง การประยกุตใ์ชร้ะบบตวัช้ีวดัในโรงงานตวัอยา่งจะมีการประยกุตใ์ชใ้นส่วนของการ
จดัการผลิตของกระบวนการยอ้มดา้ย โดยผูบ้ริหารระดบักลางท่ีทาํการศึกษาคือผูจ้ดัการการผลิตของ
การยอ้มดา้ย โดยกิจกรรมการผลิตจะสามารถแสดงดงัรูปท่ี 6.3 ซ่ึงไดมี้นาํโครงสร้างของกิจกรรมการ
ผลิตท่ีแสดงไวใ้นรูปท่ี 5.1 มาใชใ้นการอธิบายกิจกรรมการผลิตของโรงงานยอ้มดา้ยตวัอยา่ง 

 
 

รูปท่ี 6.2 โครงสร้างในการจดัการการผลิตของโรงงานตวัอยา่ง 
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รูปท่ี 6.3 กิจกรรมการผลิตในอุตสาหกรรมยอ้มดา้ย 
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6.1.3.  ตวัช้ีวดัการจดัการการผลิตของโรงงานยอ้มดา้ย 
ตวัช้ีวดัการจดัการผลิตเดิมของโรงงานยอ้มดา้ยคือ รายงานการผลิตประจาํเดือน ซ่ึงจะประกอบ

ไปดว้ยตวัช้ีวดัจาํนวน 5 รายการ คือ 
1) ผลผลิตของการยอ้มดา้ยรวม  = จาํนวนผลผลิตท่ีมีการยอ้มดา้ยปอนด/์เดือน  
2) จาํนวนคาํสัง่ผลิตท่ีมีการรอยอ้ม = จาํนวนคาํสัง่ผลิตท่ีมีการรอยอ้ม/เดือน 
3) จาํนวนงานยอ้มเฉล่ียต่อวนั = จาํนวนงานยอ้มทั้งหมดต่อเดือน/จาํนวนวนัทาํงาน 
4) จาํนวนงานซ่อม   = จาํนวนงานท่ีมีการยอ้มซ่อมทั้งหมด/เดือน 
5) จาํนวนสินคา้ท่ีเสียหายจากการผลิต = จาํนวนสินคา้ท่ีเสียหายจากการผลิต/เดือน 

 

6.2. การสร้างระบบตวัช้ีวดัการผลติของโรงงานตวัอย่าง 
6.2.1. การหาตวัช้ีวดัท่ีสาํคญัของโรงงานยอ้มดา้ย 

นาํกิจกรรมการผลิตอุตสาหกรรมยอ้มดา้ย และตวัช้ีวดัของแต่ละกิจกรรมมาสร้างแบบสอบถาม 
เพ่ือหาความสาํคญัระหวา่งกิจกรรมของการจดัการผลิต ตามโครงสร้างของการจดัการในโรงงานยอ้ม
ดา้ย โดยการนาํแบบสอบถามทางดา้นความสาํคญัของกิจกรรม และตวัช้ีวดัของกิจกรรมนั้นมาหาใชใ้น
การสมัภาษณ์ผูเ้ช่ียวชาญทั้ง 2 กลุ่ม โดยกลุ่มแรกจะเป็นผูเ้ช่ียวชาญดา้นการผลิตของอุตสาหกรรมการ
ผลิตประเภทการยอ้มดา้ยจาํนวน 2 ท่าน และกลุ่มท่ี 2 ท่ีเป็นผูจ้ดัการการผลิตระดบักลางของโรงงานท่ี
ทาํการศึกษาจาํนวน 1 ท่าน เม่ือผูเ้ช่ียวชาญทั้ง 2 กลุ่มไดใ้หค้วามสาํคญัของแต่ละกิจกรรมและตวัช้ีวดั
ของกิจกรรมนั้น จะสามารถอาศยัการเปรียบเทียบแบบคู่ในการกาํหนดความสาํคญัของแต่ละกิจกรรม
การผลิต และตวัช้ีวดัออกมาไดด้งัแสดงในตารางท่ี 6.1 ท่ีแสดงผลความสาํคญัของกิจกรรมการผลิตใน
อุตสาหกรรมการยอ้มดา้ย และตารางท่ี 6.2 แสดงความสาํคญัของแต่ละตวัช้ีวดัในอุตสาหกรรมการยอ้ม
ดา้ยตามลาํดบั โดยจะสามารถสรุปความสาํคญัท่ีไดจ้ากการจดัการระดบักลางออกมาไดด้งัตารางท่ี  6.3 
โดยตารางจะแสดงตวัช้ีวดัท่ีสาํคญัในแต่ละกิจกรรมของการผลิต ซ่ึงจะสามารถแสดงออกมาไดเ้ป็น
ระบบตวัช้ีวดัของการจดัการผลิตของการยอ้มดา้ย ในการสอบถามผูเ้ช่ียวชาญทั้ง 2 กลุ่ม จะเร่ิมจากการ
ตั้งคาํถามจากกิจกรรมท่ีมีความสาํคญัของการจดัการผลิตของตารางท่ี 5.6 และอาศยัการแบบการ
เปรียบเทียบแบบคู่โดยจะสอบถามผูเ้ช่ียวชาญวา่ระหวา่งกิจกรรม ท่ี 1 กบักิจกรรมท่ี 2 นั้นกิจกรรมไหน
มีความสาํคญัมากกวา่กนั โดยมีระดบัคะแนนเป็น +9 จนถึง -9 ทาํการเปรียบเทียบจนกระทั้งครบทั้งทุก
กิจกรรมในระดบัชั้นเดียวกนั และคาํนวณออกมาจะไดค้่าตามตารางท่ี 6.1 และตารางท่ี 6.2 
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ขั้นตอนของการหาลาํดบัความสาํคญัระหวา่งกิจกรรม และระหวา่งตวัช้ีวดัของกิจกรรมนั้นจะมี
ค่าอยูร่ะหวา่ง 0.00 ถึง 1.00  เช่น การเปรียบเทียบระหวา่งกิจกรรมของการจดัการเพ่ือการผลิต และการ
จดัการเพ่ือสนบัสนุนการผลิต จะพบวา่การจดัการเพ่ือการผลิตจะมีค่าความสาํคญัเท่ากบั 0.734 ในขณะ
ท่ีกิจกรรมของการสนบัสนุนการยอ้มดา้ยจะมีค่าความสาํคญัเท่ากบั 0.267 จะเป็นการแสดงวา่การจดัการ
เพ่ือการผลิตจะมีความสาํคญัมากกวา่การจดัการเพ่ือสนบัสนุนการผลิต หลงัจากนั้นจึงใส่ลาํดบั
ความสาํคญัของกิจกรรมท่ีเปรียบเท่ียบกนัในแต่ละลาํดบัขั้น เช่น การจดัการเพ่ือการผลิตจะมีค่าลาํดบั
ความสาํคญัเป็น 1 ในขณะท่ีการจดัการเพื่อการสนบัสนุนการผลิตจะมีค่าลาํดบัความสาํคญัเท่ากบั 2 
เป็นตน้  

ส่วนการเปรียบเทียบความสาํคญัของตวัช้ีวดัของกิจกรรมนั้นสามารถทาํไดโ้ดยการเปรียบเทียบ
แบบคู่เช่นกนั โดยยกตวัอยา่งจากตารางท่ี 6.2 เช่น การหาค่าความสาํคญัของกิจกรรมการควบคุม
กาํลงัคนในหวัขอ้งท่ี (1.2.1.1) ของตารางท่ี 6.2 พบวา่ ตวัช้ีวดัทางดา้นอตัราค่าใชจ่้ายทางดา้นแรงงาน
ทางตรง (Direct Labor Cost Ratio) มีค่าความสาํคญัเท่ากบั 0.184 ตวัช้ีวดัทางดา้นดชันีการทาํงาน
ล่วงเวลา (Overtime Ratio) มีค่าความสาํคญัเท่ากบั 0.321 ตวัช้ีวดัทางดา้นประสิทธิภาพของแรงงานท่ี
ใชจ้ริง (Man-hours Planning Variance) มีค่าความสาํคญัเท่ากบั 0.118 ตวัช้ีวดัทางดา้นอตัราการผลิต
ดา้นแรงงานมีค่าความสาํคญัเท่ากบั 0.140 และผลิตภาพดา้นตน้ทุนแรงงานทางตรง (Direct Labor 
Cost Productivity) มีค่าความสาํคญัเท่ากบั 0.235 พบวา่สามารถเรียงลาํดบัความสาํคญัไดจ้ากตวัช้ีวดัท่ี
มีความสาํคญัมากไปหาตวัช้ีวดัท่ีมีความสาํคญันอ้ยคือ ดชันีการทาํงานล่วงเวลา (Overtime Ratio) มีค่า
ลาํดบัความสาํคญัเท่ากบั 1 ผลิตภาพดา้นตน้ทุนแรงงานทางตรง (Direct Labor Cost Productivity) มี
ค่าลาํดบัความสาํคญัเท่ากบั 2 อตัราค่าใชจ่้ายทางดา้นแรงงานทางตรง (Direct Labor Cost Ratio) มีค่า
ลาํดบัความสาํคญัเท่ากบั 3 อตัราการผลิตดา้นแรงงานมีค่าลาํดบัความสาํคญัเท่ากบั 4 และประสิทธิภาพ
ของแรงงานท่ีใชจ้ริง (Man-hours Planning Variance) มีค่าลาํดบัความสาํคญัเท่ากบั 5 

จากค่าลาํดบัความสาํคญัท่ีกล่าวมาขั้นตน้ เม่ือหาค่าความสาํคญัของแต่ละกิจกรรมในลาํดบัชั้น
เดียว กนั และกาํหนดค่าลาํดบัความสาํคญัของกิจกรรมจะสามารถแสดงไดด้งัตารางท่ี 6.1 หลงัจากนั้น
หาค่าความสาํคญัระหวา่งตวัช้ีวดัของกิจกรรมนั้น และกาํหนดค่าความสาํคญัของตวัช้ีวดัจะสามารถ
แสดงค่าไดด้งัตารางท่ี 6.2 โดยถา้มีค่า Inconsistency เท่ากบัหรือนอ้ยกวา่ 0.1 ลงมา จะสามารถเช่ือมัน่
ต่อผลของการเปรียบเทียบเชิงคู่ของแบบสอบถามท่ีสาํรวจมาได ้
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ตารางท่ี 6.1 ผลความสาํคญัของกิจกรรมการผลิตในอุตสาหกรรมการยอ้มดา้ย 
 

กจิกรรมในการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการย้อมด้าย 
ผูเ้ช่ียวชาญ 

กลุ่มท่ี1 กลุ่มท่ี2 ค่าเฉล่ีย
รวม 1 1 2 Combined 

      

(1) การจดัการเพือ่การผลติ 0.800 0.667 0.667 0.667 0.734 * 
(1.1) การวางแผนระบบการยอ้มดา้ย 0.200 0.333 0.200 0.261 0.231 

(1.1.1) การจดัการเก่ียวกบัองคก์รการยอ้มดา้ย 0.250 0.232 0.250 0.242 0.246 
(1.1.1.1) การจดัองคก์รการยอ้มดา้ย 0.667 0.500 0.333 0.414 0.541 * 
(1.1.1.2) การวางกลยทุธ์ขององคก์รการยอ้มดา้ย 0.333 0.500 0.667 0.586 0.460 

(1.1.2) การสร้างตวัอยา่งการยอ้มดา้ย 0.500 0.584 0.500 0.543 0.522 * 
(1.1.2.1) การสร้างตวัอยา่งการยอ้มดา้ย 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 

1.1.2.1.1. ประสิทธิภาพการสร้างตวัอยา่งการยอ้มดา้ย 0.200 0.333 0.200 0.229 0.215 
1.1.2.1.2. ประสิทธิผลการสร้างตวัอยา่งการยอ้มดา้ย 0.800 0.667 0.800 0.771 0.785 * 

(1.1.3) การวางแผนการยอ้มดา้ย 0.250 0.184 0.250 0.215 0.233 
(1.1.3.1) ประสิทธิภาพในการวางแผนการยอ้มดา้ย 0.200 0.333 0.200 0.229 0.215 
(1.1.3.2) ประสิทธิผลในการวางแผนการยอ้มดา้ย 0.800 0.667 0.800 0.771 0.785 * 

(1.2) การใชร้ะบบการผลิต 0.800 0.667 0.800 0.739 0.770 * 
(1.2.1) การจดัการ และควบคุมทรัพยากรการยอ้มดา้ย 0.265 0.299 0.210 0.254 0.260 

(1.2.1.1) การควบคุมกาํลงัคน 0.136 0.097 0.092 0.094 0.115 
(1.2.1.2) การควบคุมวตัถุดิบ 0.224 0.182 0.223 0.201 0.213 
(1.2.1.3) การควบคุมเคร่ืองจกัร 0.449 0.435 0.421 0.430 0.440 * 

1.2.1.3.1. การควบคุมเคร่ืองจกัรกรอดา้ยเตรียมยอ้ม 0.257 0.303 0.236 0.267 0.262 
1.2.1.3.2. การควบคุมเคร่ืองจกัรยอ้มดา้ย 0.463 0.337 0.476 0.409 0.436 * 
1.2.1.3.3. การควบคุมเคร่ืองจกัรสลดัดา้ย 0.060 0.089 0.071 0.079 0.070 
1.2.1.3.4. การควบคุมเคร่ืองจกัรอบดา้ย 0.068 0.102 0.083 0.091 0.080 
1.2.1.3.5. การควบคุมเคร่ืองจกัรกรอดา้ยกลบั 0.152 0.169 0.134 0.154 0.153 

(1.2.1.4) การควบคุมการใชภ้าพรวมทรัพยากรการผลิต 0.191 0.286 0.264 0.275 0.233 
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ตารางท่ี 6.1 ความสาํคญัของกิจกรรมการผลิตในอุตสาหกรรมการยอ้มดา้ย (ต่อ) 
 

 กจิกรรมในการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการย้อมด้าย 
ผูเ้ช่ียวชาญ 

กลุ่มท่ี1 กลุ่มท่ี2 ค่าเฉล่ีย
รวม 1 1 2 Combined 

      
(1.2.2) การจดัการ และควบคุมกระบวนการยอ้มดา้ย 0.324 0.299 0.210 0.256 0.290 

(1.2.2.1) การผลิต และควบคุมกระบวนการกรอดา้ยเตรียมยอ้ม 0.211 0.183 0.190 0.191 0.201 
(1.2.2.2) การผลิต และควบคุมกระบวนการยอ้มดา้ย 0.401 0.439 0.350 0.388 0.395 * 
(1.2.2.3) การผลิต และควบคุมกระบวนการสลดัดา้ย 0.099 0.079 0.115 0.093 0.096 
(1.2.2.4) การผลิต และควบคุมกระบวนการอบดา้ย 0.114 0.074 0.093 0.085 0.100 
(1.2.2.5) การผลิต และควบคุมกระบวนการกรอดา้ยกลบั 0.144 0.188 0.220 0.209 0.177 
(1.2.2.6) การผลิต และควบคุมกระบวนการบรรจุ 0.031 0.036 0.032 0.035 0.033 

(1.2.3) การจดัการ และควบคุมการส่งมอบ 0.353 0.333 0.371 0.369 0.361 * 
(1.2.3.1) การควบคุมปริมาณ และเวลาส่งมอบ 0.667 0.800 0.800 0.800 0.734 * 
(1.2.3.2) การควบคุมคุณภาพของการส่งมอบ 0.333 0.200 0.200 0.200 0.267 

(1.2.4) การจดัการ และส่งเสริมการเรียนรู้ 0.058 0.068 0.210 0.122 0.090 
(1.2.4.1) การเรียนรู้และส่งเสริมใหมี้การพฒันา 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 

(2) การจดัการเพือ่สนับสนุนการผลติ 0.200 0.333 0.333 0.333 0.267 
(2.1) การจดัการสินคา้คงคลงั 0.230 0.178 0.167 0.173 0.202 

(2.1.1) การจดัการสินคา้คงคลงัก่อนการผลิต 0.800 0.667 0.500 0.586 0.693 * 
(2.1.2) การจดัการสินคา้คงคลงัหลงัการผลิต 0.200 0.333 0.500 0.414 0.307 

(2.2) การจดัการการควบคุมคุณภาพ 0.124 0.131 0.116 0.122 0.123 
(2.2.1) การควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบ 0.250 0.196 0.200 0.199 0.225 
(2.2.2) การควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิต 0.250 0.311 0.400 0.354 0.302 

(2.2.2.1) การควบคุมคุณภาพของกระบวนการกรอดา้ยเตรียม
ยอ้ม 

0.171 0.172 0.256 0.212 0.192 

(2.2.2.2) การควบคุมคุณภาพของกระบวนการยอ้มดา้ย 0.495 0.379 0.390 0.384 0.440 * 
(2.2.2.3) การควบคุมคุณภาพของกระบวนการสลดัดา้ย 0.068 0.088 0.072 0.081 0.075 
(2.2.2.4) การควบคุมคุณภาพของกระบวนการอบดา้ย 0.068 0.105 0.091 0.099 0.084 
(2.2.2.5) การควบคุมคุณภาพของกระบวนการกรอดา้ยกลบั 0.168 0.193 0.143 0.168 0.168 
(2.2.2.6) การควบคุมคุณภาพของกระบวนการการบรรจุ 0.028 0.063 0.048 0.055 0.042 

(2.2.3) การควบคุมคุณภาพของผลิตภณัฑ ์ 0.500 0.493 0.400 0.447 0.474 * 
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ตารางท่ี 6.1 ความสาํคญัของกิจกรรมการผลิตในอุตสาหกรรมการยอ้มดา้ย (ต่อ) 
 

กจิกรรมในการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการย้อมด้าย 
ผูเ้ช่ียวชาญ 

กลุ่มท่ี1 กลุ่มท่ี2 ค่าเฉล่ีย
รวม 1 1 2 Combined 

      
(2.3) การจดัการการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร 0.295 0.346 0.370 0.356 0.326 * 

(2.3.1) การดาํเนินการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร 0.200 0.333 0.333 0.333 0.267 
(2.3.1.1) การดาํเนินการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรกรอดา้ยเตรียมยอ้ม 0.216 0.279 0.290 0.285 0.251 
(2.3.1.2) การดาํเนินการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรยอ้มดา้ย 0.519 0.376 0.33 0.353 0.436 * 
(2.3.1.3) การดาํเนินการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรสลดัดา้ย 0.058 0.081 0.063 0.072 0.065 
(2.3.1.4) การดาํเนินการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรอบดา้ย 0.064 0.076 0.096 0.086 0.075 
(2.3.1.5) การดาํเนินการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรกรอดา้ยกลบั 0.143 0.188 0.219 0.205 0.174 

(2.3.2) คุณภาพของเคร่ืองจกัรท่ีถูกซ่อมบาํรุง 0.800 0.667 0.667 0.667 0.734 * 
(2.3.2.1) คุณภาพของเคร่ืองจกัรกรอดา้ยเตรียมยอ้ม 0.262 0.229 0.260 0.244 0.253 
(2.3.2.2) คุณภาพของเคร่ืองจกัรยอ้มดา้ย 0.468 0.379 0.386 0.386 0.427 * 
(2.3.2.3) คุณภาพของเคร่ืองจกัรสลดัดา้ย 0.069 0.085 0.104 0.095 0.082 
(2.3.2.4) คุณภาพของเคร่ืองจกัรอบดา้ย 0.069 0.101 0.081 0.090 0.080 
(2.3.2.5) คุณภาพของเคร่ืองจกัรกรอดา้ยกลบั 0.131 0.206 0.169 0.185 0.158 

(2.4) การจดัการความปลอดภยั 0.050 0.078 0.079 0.080 0.065 
(2.4.1) การพฒันาบุคลากรใหมี้จิตสาํนึกทางดา้นความปลอดภยั 0.200 0.333 0.500 0.414 0.307 
(2.4.2) การจดัการความปลอดภยัในการทาํงาน 0.800 0.677 0.500 0.586 0.693 * 

(2.5) การจดัการพลงังาน 0.301 0.266 0.268 0.268 0.285 
(2.5.1) การวางแผนการใชพ้ลงังาน 0.667 0.667 0.667 0.667 0.667 * 
(2.5.2) การจดัการการซ่อมบาํรุงระบบพลงังาน 0.333 0.333 0.333 0.333 0.333 
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ตารางท่ี 6.2 ความสาํคญัของแต่ละตวัช้ีวดัในอุตสาหกรรมการยอ้มดา้ย 

กจิกรรมในการจดัการระดบักลางของ
อุตสาหกรรมการผลติ 

ตัวชีว้ดั 

ผูเ้ช่ียวชาญ 

กลุ่มท่ี1 กลุ่มท่ี2 ค่าเฉล่ีย
รวม 1 1 2 Combined 

(1.1.2.1) การสร้างตวัอยา่งการยอ้มดา้ย       

(1.1.2.1.1) ประสิทธิภาพในการสร้าง
ตวัอยา่งการยอ้มดา้ย 

Average Number of Day for Designing 0.563 0.486 0.468 0.508 0.536 * 

Design Budget Variance 0.120 0.143 0.117 0.126 0.123 

Design Cost per Unit 0.066 0.086 0.083 0.078 0.072 

Material Common Designing Ratio 0.251 0.285 0.331 0.288 0.269 
(1.1.2.1.2) ประสิทธิผลในการสร้าง
ตวัอยา่งการยอ้มดา้ย 

Designing Backlog Ratio 0.571 0.701 0.644 0.642 0.607 * 

Number of Design Collection per Month 0.143 0.103 0.085 0.110 0.127 

Design Rework Rate 0.286 0.193 0.271 0.248 0.266 

(1.1.4) การวางแผนการยอ้มดา้ย       
(1.1.4.1) ประสิทธิภาพในการวาง
แผนการยอ้มดา้ย 

Production Planning Budget Ratio 0.667 0.867 0.800 0.716 0.692 * 

Production Planning Budget Variance
  

0.333 0.333 0.200 0.284 0.308 

(1.1.4.2) ประสิทธิผลในการวาง
แผนการยอ้มดา้ย 

Changed Planned Ratio 0.355 0.321 0.287 0.323 0.339 * 
Production Planned Ratio 0.137 0.108 0.106 0.114 0.126 
Rework Rate 0.181 0.192 0.215 0.195 0.188 
ผลิตภาพดา้นแรงงานในการวางแผนการ
ผลิต 

0.089 0.138 0.140 0.120 0.105 

Number of Production Planning per 
Month 

0.239 0.241 0.252 0.248 0.242 

(1.2.1) การจดัการ และควบคุม
ทรัพยากรการยอ้มดา้ย 

      

(1.2.1.1) การควบคุมกาํลงัคน Direct Labor Cost Ratio 0.163 0.239 0.233 0.205 0.184 

Overtime Ratio 0.327 0.355 0.259 0.315 0.321 * 

Man-hours Planning Variance 0.123 0.089 0.117 0.112 0.118 

อตัราผลผลิตดา้นแรงงาน 0.139 0.137 0.139 0.142 0.141 

Direct Labor Cost Productivity 0.247 0.181 0.253 0.227 0.235 

(1.2.1.2) การควบคุมวตัถุดิบ Direct Material Cost Ratio 0.195 0.182 0.103 0.181 0.188 

ประสิทธิภาพดา้นวตัถุดิบ 0.138 0.114 0.205 0.149 0.144 

% yield 0.391 0.386 0.346 0.376 0.384 * 

Direct Material Cost Productivity 0.276 0.318 0.286 0.294 0.284 
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ตารางท่ี 6.2 ความสาํคญัของแต่ละตวัช้ีวดัในอุตสาหกรรมการยอ้มดา้ย (ต่อ) 
 

กจิกรรมในการจดัการระดบักลางของ
อุตสาหกรรมการผลติ 

ตัวชีว้ดั 
ผูเ้ช่ียวชาญ 

กลุ่มท่ี1 กลุ่มท่ี2 ค่าเฉล่ีย
รวม 1 1 2 Combined 

(1.2.1.3) การควบคุมเคร่ืองจกัร Energy Cost Productivity 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 * 
(1.2.1.3.1) การควบคุมเคร่ืองจกัรกรอ
ดา้ยเตรียมยอ้ม 

Machine Performance Effectiveness 0.191 0.121 0.157 0.138 0.165 

Machine Percent Utilized Capacity 0.449 0.567 0.485 0.530 0.490 * 

อตัราผลผลิตดา้นเคร่ืองจกัร 0.224 0.142 0.149 0.143 0.184 

ความลา่ชา้ของการเตรียมเคร่ืองมือ/เดือน 0.136 0.171 0.208 0.190 0.163 

(1.2.1.3.2) การควบคุมเคร่ืองจกัรยอ้ม
ดา้ย 

Machine Performance Effectiveness 0.191 0.156 0.134 0.146 0.169 

Machine Percent Utilized Capacity 0.449 0.513 0.455 0.488 0.469 * 

อตัราผลผลิตดา้นเคร่ืองจกัร 0.224 0.147 0.238 0.187 0.206 

ความลา่ชา้ของการเตรียมเคร่ืองมือ/เดือน 0.136 0.184 0.174 0.179 0.158 

(1.2.1.3.3) การควบคุมเคร่ืองจกัรสลดั
ดา้ย 

Machine Performance Effectiveness 0.224 0.124 0.131 0.128 0.176 

Machine Percent Utilized Capacity 0.449 0.581 0.496 0.543 0.496 * 

อตัราผลผลิตดา้นเคร่ืองจกัร 0.191 0.171 0.217 0.191 0.191 

ความลา่ชา้ของการเตรียมเคร่ืองมือ/เดือน 0.136 0.124 0.155 0.138 0.137 

(1.2.1.3.4) การควบคุมเคร่ืองจกัรอบ
ดา้ย 

Machine Performance Effectiveness 0.224 0.138 0.205 0.166 0.195 

Machine Percent Utilized Capacity 0.449 0.391 0.409 0.401 0.425 * 

อตัราผลผลิตดา้นเคร่ืองจกัร 0.191 0.276 0.181 0.234 0.213 

ความลา่ชา้ของการเตรียมเคร่ืองมือ/เดือน 0.136 0.195 0.205 0.199 0.168 

(1.2.1.3.5) การควบคุมเคร่ืองจกัรกรอ
ดา้ยกลบั 

Machine Performance Effectiveness 0.191 0.204 0.201 0.208 0.200 

Machine Percent Utilized Capacity 0.449 0.393 0.305 0.352 0.401 * 

อตัราผลผลิตดา้นเคร่ืองจกัร 0.224 0.134 0.294 0.205 0.215 

ความลา่ชา้ของการเตรียมเคร่ืองมือ/เดือน 0.136 0.269 0.201 0.235 0.186 

(1.2.1.4) การควบคุมการใชภ้าพรวม
ทรัพยากรการผลิต 

Production Budget Ratio 0.104 0.123 0.121 0.114 0.109 
FOH Cost Ratio 0.150 0.148 0.172 0.160 0.155 
Production Budget Variance 0.274 0.261 0.193 0.242 0.258 * 
Production Cost per Unit 0.158 0.132 0.172 0.151 0.155 
Production margin 0.085 0.109 0.072 0.089 0.087 
Production Cost per Time 0.068 0.069 0.100 0.077 0.073 
Production Cost Productivity 0.162 0.159 0.109 0.167 0.164 
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ตารางท่ี 6.2 ความสาํคญัของแต่ละตวัช้ีวดัในอุตสาหกรรมการยอ้มดา้ย (ต่อ) 
 

กจิกรรมในการจดัการระดบักลางของ
อุตสาหกรรมการผลติ 

ตัวชีว้ดั 
ผูเ้ช่ียวชาญ 

กลุ่มท่ี1 กลุ่มท่ี2 ค่าเฉล่ีย
รวม 1 1 2 Combined 

(1.2.2) การจดัการ และควบคุม
กระบวนการยอ้มดา้ย 

      

(1.2.2.1) การจดัการ และควบคุม
กระบวนการกรอดา้ยเตรียมยอ้ม 

Rework Ratio 0.547 0.500 0.413 0.456 0.502 * 
WIP Reject Rate 0.345 0.250 0.260 0.256 0.301 
Average Setup time for change model 0.109 0.250 0.327 0.287 0.198 

(1.2.2.2) การจดัการ และควบคุม
กระบวนการยอ้มดา้ย 

Rework Ratio 0.413 0.413 0.413 0.414 0.414 * 
WIP Reject Rate 0.260 0.327 0.260 0.293 0.277 
Average Setup time for change model 0.327 0.260 0.327 0.293 0.310 

(1.2.2.3) การจดัการ และควบคุม
กระบวนการสลดัดา้ย 

Rework Ratio 0.413 0.413 0.413 0.413 0.413 * 
WIP Reject Rate 0.327 0.260 0.260 0.260 0.294 
Average Setup time for change model 0.260 0.327 0.327 0.327 0.294 

(1.2.2.4) การจดัการ และควบคุม
กระบวนการอบดา้ย 

Rework Ratio 0.413 0.413 0.413 0.413 0.413 * 
WIP Reject Rate 0.260 0.260 0.260 0.260 0.260 
Average Setup time for change model 0.327 0.327 0.327 0.327 0.327 

(1.2.2.4) การจดัการ และควบคุม
กระบวนการกรอดา้ยกลบั 

Rework Ratio 0.413 0.413 0.413 0.414 0.414 * 
WIP Reject Rate 0.260 0.327 0.260 0.293 0.277 
Average Setup time for change model 0.327 0.260 0.327 0.293 0.310 

(1.2.2.6) การจดัการ และควบคุม
กระบวนการบรรจุ 

Rework Ratio 0.184 0.250 0.413 0.332 0.258 
WIP Reject Rate 0.584 0.500 0.260 0.372 0.478 * 
Average Setup time for change model 0.232 0.250 0.327 0.296 0.264 

(1.2.3) การจดัการควบคุมการส่งมอบ       
(1.2.3.1) การควบคุมปริมาณ และเวลา
ของการส่งมอบ 

Production Backlog Ratio 0.412 0.255 0.261 0.259 0.336 * 
Performance Effectiveness 0.154 0.169 0.125 0.147 0.151 
จาํนวนวนัท่ีส่งมอบล่าชา้ 0.100 0.144 0.171 0.157 0.129 
Production Delivery Ratio 0.152 0.288 0.217 0.255 0.204 
Number of Collection per Month 0.181 0.144 0.225 0.182 0.182 
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ตารางท่ี 6.2 ความสาํคญัของแต่ละตวัช้ีวดัในอุตสาหกรรมการยอ้มดา้ย (ต่อ) 

กจิกรรมในการจดัการระดบักลางของ
อุตสาหกรรมการผลติ 

ตัวชีว้ดั 
ผูเ้ช่ียวชาญ 

กลุ่มท่ี1 กลุ่มท่ี2 ค่าเฉล่ีย
รวม 1 1 2 Combined 

(1.2.3.2) การควบคุมคุณภาพของการ
ส่งมอบ 

Reject Rate 0.584 0.260 0.327 0.293 0.439 * 
Claim Rate 0.232 0.413 0.413 0.414 0.323 
Number of Claim per Month 0.184 0.327 0.260 0.293 0.239 

(1.2.4) การจดัการ และส่งเสริมการ
เรียนรู้ 

      

(1.2.4.1) การส่งเสริมใหมี้การเรียนรู้ 
และการพฒันา 

Work improvement per month 0.413 0.376 0.260 0.320 0.367 
Average personal training course per 
year 

0.260 0.149 0.327 0.227 0.244 

การฝึกอบรมกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์
ใหม่ท่ีลา่ชา้ต่อเดือน 

0.327 0.474 0.413 0.453 0.390 * 

(2.1) การจดัการสินคา้คงคลงั       
(2.1.1) การจดัการสินคา้คงคลงัก่อน
การผลิต 

Work Orders Waiting Material Ratio 0.661 0.500 0.413 0.456 0.559 * 
Purchase Orders on Time Ratio 0.131 0.250 0.260 0.256 0.194 
จาํนวนวนัท่ีส่งมอบวตัถุดิบล่าชา้ 0.208 0.250 0.327 0.287 0.248 

(2.1.2) การจดัการสินคา้คงคลงัหลงั
การผลิต 

Delivery Product Quality Rate 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 

(2.2) การจดัการการควบคุมคุณภาพ       
(2.2.1) การควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบ Material Reject Rate 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 
(2.2.2)การควบคุมคุณภาพของ
กระบวนการผลิต 

      

(2.2.2.1) การควบคุมคุณภาพของ
กระบวนการกรอดา้ยเตรียมยอ้ม 

WIP Reject Rate 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 

(2.2.2.2) การควบคุมคุณภาพของ
กระบวนการยอ้มดา้ย 

WIP Reject Rate 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 

(2.2.2.3) การควบคุมคุณภาพของ
กระบวนการสลดัดา้ย 

WIP Reject Rate 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 

(2.2.2.4) การควบคุมคุณภาพของ
กระบวนการอบดา้ย 

WIP Reject Rate 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 

(2.2.2.5) การควบคุมคุณภาพของ
กระบวนการกรอดา้ยกลบั 

WIP Reject Rate 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 

(2.2.2.6) การควบคุมคุณภาพของ
กระบวนการบรรจุ 

WIP Reject Rate 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 
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ตารางท่ี 6.2 ความสาํคญัของแต่ละตวัช้ีวดัในอุตสาหกรรมการยอ้มดา้ย (ต่อ) 

กจิกรรมในการจดัการระดบักลางของ
อุตสาหกรรมการผลติ 

ตัวชีว้ดั 
ผูเ้ช่ียวชาญ 

กลุ่มท่ี1 กลุ่มท่ี2 ค่าเฉล่ีย
รวม 1 1 2 Combined 

(2.2.3) การควบคุมคุณภาพสินคา้หลงั
การผลิต 

Product Reject Rate 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 

(2.3) การจดัการการบาํรุงรักษา
เคร่ืองจกัร 

      

(2.3.1) การบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร       
(2.3.1.1) การดาํเนินการซ่อมบาํรุง
เคร่ืองจกัรกรอดา้ยเตรียมยอ้ม 

Production Backlog Ratio 0.800 0.667 0.667 0.667 0.734 * 
จาํนวนวนัท่ีซ่อมบาํรุงลา่ชา้ 0.200 0.333 0.333 0.333 0.267 

(2.3.1.2) การดาํเนินการซ่อมบาํรุง
เคร่ืองจกัรยอ้มดา้ย 

Production Backlog Ratio 0.800 0.667 0.800 0.739 0.770 * 
จาํนวนวนัท่ีซ่อมบาํรุงลา่ชา้ 0.200 0.333 0.200 0.261 0.231 

(2.3.1.3) การดาํเนินการซ่อมบาํรุง
เคร่ืองจกัรสลดัดา้ย 

Production Backlog Ratio 0.800 0.667 0.667 0.667 0.734 * 
จาํนวนวนัท่ีซ่อมบาํรุงลา่ชา้ 0.200 0.333 0.333 0.333 0.267 

(2.3.1.4) การดาํเนินการซ่อมบาํรุง
เคร่ืองจกัรอบดา้ย 

Production Backlog Ratio 0.800 0.667 0.667 0.667 0.734 * 
จาํนวนวนัท่ีซ่อมบาํรุงลา่ชา้ 0.200 0.333 0.333 0.333 0.267 

(2.3.1.5) การดาํเนินการซ่อมบาํรุง
เคร่ืองจกัรกรอดา้ยกลบั 

Production Backlog Ratio 0.800 0.667 0.667 0.667 0.734 * 
จาํนวนวนัท่ีซ่อมบาํรุงลา่ชา้ 0.200 0.333 0.333 0.333 0.267 

(2.3.2) คุณภาพของเคร่ืองจกัรท่ีถูก
ซ่อมบาํรุง 

      

(2.3.2.1) คุณภาพของเคร่ืองจกัรกรอ
ดา้ยเตรียมยอ้ม 

Mean Downtime 0.153 0.168 0.245 0.207 0.180 
Mean Time Between Failure (MTBF) 0.447 0.292 0.294 0.294 0.371 * 
Machine Downtime Rate 0.170 0.146 0.127 0.138 0.154 
Machine Availability (Operating Rate) 0.148 0.226 0.141 0.180 0.164 
Chance Failure Ratio 0.081 0.168 0.193 0.181 0.131 

(2.3.2.2) คุณภาพของเคร่ืองจกัรยอ้ม
ดา้ย 

Mean Downtime 0.153 0.228 0.175 0.201 0.177 
Mean Time Between Failure (MTBF) 0.447 0.261 0.262 0.263 0.355 * 
Machine Downtime Rate 0.170 0.169 0.193 0.182 0.176 
Machine Availability (Operating Rate) 0.148 0.172 0.149 0.161 0.155 
Chance Failure Ratio 0.081 0.169 0.221 0.194 0.138 

(2.3.2.3) คุณภาพของเคร่ืองจกัรสลดั
ดา้ย 

Mean Downtime 0.153 0.167 0.175 0.167 0.160 
Mean Time Between Failure (MTBF) 0.447 0.268 0.274 0.276 0.362 * 
Machine Downtime Rate 0.170 0.257 0.227 0.243 0.207 
Machine Availability (Operating Rate) 0.148 0.141 0.187 0.165 0.157 
Chance Failure Ratio 0.081 0.167 0.138 0.150 0.116 
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ตารางท่ี 6.2 ความสาํคญัของแต่ละตวัช้ีวดัในอุตสาหกรรมการยอ้มดา้ย (ต่อ) 
 

กจิกรรมในการจดัการระดบักลางของ
อุตสาหกรรมการผลติ 

ตัวชีว้ดั 
ผูเ้ช่ียวชาญ 

กลุ่มท่ี1 กลุ่มท่ี2 ค่าเฉล่ีย
รวม 1 1 2 Combined 

(2.3.2.4) คุณภาพของเคร่ืองจกัรอบ
ดา้ย 

Mean Downtime 0.153 0.144 0.212 0.183 0.168 
Mean Time Between Failure (MTBF) 0.447 0.436 0.263 0.346 0.397 * 
Machine Downtime Rate 0.170 0.098 0.230 0.158 0.164 
Machine Availability (Operating Rate) 0.148 0.206 0.163 0.185 0.167 
Chance Failure Ratio 0.081 0.116 0.132 0.129 0.105 

(2.3.2.5) คุณภาพของเคร่ืองจกัรกรอ
ดา้ยกลบั 

Mean Downtime 0.153 0.194 0.142 0.168 0.161 
Mean Time Between Failure (MTBF) 0.447 0.257 0.408 0.331 0.389 * 
Machine Downtime Rate 0.170 0.170 0.179 0.178 0.174 
Machine Availability (Operating Rate) 0.148 0.252 0.138 0.191 0.170 
Chance Failure Ratio 0.081 0.126 0.132 0.132 0.107 

(2.4) การจดัการความปลอดภยั       
(2.4.1) การพฒันาบุคลากรใหมี้
จิตสาํนึกทางดา้นความปลอดภยั 

Safety improvement project per month 0.800 0.667 0.500 0.586 0.693 * 
Percentage of pass safety training per 
year 

0.200 0.333 0.500 0.414 0.307 

(2.4.2) การจดัการความปลอดภยัใน
กระบวนการผลิต 

Loss Cause Accident Ratio 0.143 0.168 0.293 0.224 0.184 
Accident Cost Ratio 0.486 0.395 0.333 0.364 0.425 * 
Number of Accident Rate 0.285 0.239 0.232 0.240 0.263 
Environment Complain Rate 0.086 0.198 0.142 0.172 0.129 

(2.5) การจดัการพลงังาน       
(2.5.1) การวางแผนการใชพ้ลงังาน Energy Consumption per Work Cost 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 
(2.5.2) การวางแผนการใชพ้ลงังาน Mean Time Between Failure (MTBF) 0.661 0.500 0.413 0.456 0.559 * 

Energy System Downtime Rate 0.208 0.250 0.260 0.256 0.232 
Energy System Availability (Operating 
Rate) 

0.131 0.250 0.327 0.287 0.209 
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ตารางที่ 6.3 การแสดงความสาํคญัของกิจกรรมการผลิตตามในระบบจดัการการยอ้มดา้ยสาํหรับผูบ้ริหารระดบักลาง 
 

องค์ประกอบด้านการจัดการ หน้าทีต่ามโครงสร้างของกจิกรรม ความสําคญัของกจิกรรม 
(จากตารางที่ 6.2) 

อนัดบัที่ 

การจดัการเพือ่การผลิต  (0.734)     
การวางแผนระบบการยอ้มดา้ย 
(0.231) 

การจดัการเกี่ยวกบัองคก์รการยอ้มดา้ย 
(0.246) 

การจดัองคก์รการผลิต   0.541  1 
การวางกลยทุธ์ขององคก์รการผลิต 0.460 2 

การจดัการการออกแบบผลติภัณฑ์
(0.522) 

การสร้างตวัอยา่งการยอ้มดา้ย    
ประสิทธิภาพการสร้างตวัอยา่งการยอ้มดา้ย 0.215 2 

ประสิทธิผลการสร้างตวัอยา่งการยอ้มดา้ย  0.785 1 

การจดัการการวางแผนการยอ้มดา้ย 
(0.233) 
  

การวางแผนการยอ้มดา้ย   
ประสิทธิภาพการวางแผนการยอ้มดา้ย 0.215 2 
ประสิทธิผลการวางแผนการยอ้มดา้ย  0.785 1 
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ตารางที่ 6.3 การแสดงความสาํคญัของกิจกรรมการผลิตตามในระบบจดัการการยอ้มดา้ยสาํหรับผูบ้ริหารระดบักลาง (ต่อ) 
 

องค์ประกอบด้านการจัดการ หน้าทีต่ามโครงสร้างของกจิกรรม ความสําคญัของกจิกรรม 
(จากตารางที่ 6.2) 

อนัดบัที่ 

การใชร้ะบบการผลิต (0.770) การจดัการ และควบคุมทรัพยากรการ
ยอ้มดา้ย (0.260) 

การควบคุมกาํลงัคน 0.115  4 
การควบคุมวตัถุดิบ  0.213 3 
การควบคุมเครื่องจกัร  0.440 1 

   เครื่องกรอดา้ยเตรียมยอ้ม 0.262  2 
   เครื่องยอ้มดา้ย 0.436 1 
   เครื่องสลดัดา้ย  0.070 5 
   เครื่องอบดา้ย  0.080 4 
   เครื่องกรอดา้ยกลบั 0.153 3 

การควบคุมการใชภ้าพรวมทรัพยากรการผลิต 0.233 2 

การจดัการ และควบคุมกระบวนการ
ยอ้มดา้ย (0.290)  

การผลิต และควบคุมกระบวนการกรอดา้ย
เตรียมยอ้ม 

0.201  2 

การผลิต และควบคุมกระบวนการยอ้มดา้ย 0.395  1 
การผลิต และควบคุมกระบวนการสลดัดา้ย 0.096 5 
การผลิต และควบคุมกระบวนการอบดา้ย 0.100  4 
การผลิต และควบคุมกระบวนการกรอดา้ย
กลบั 

0.177  3 

การผลิต และควบคุมกระบวนการบรรจุ  0.033   6 
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ตารางที่ 6.3 การแสดงความสาํคญัของกิจกรรมการผลิตตามในระบบจดัการการยอ้มดา้ยสาํหรับผูบ้ริหารระดบักลาง (ต่อ) 
 

องค์ประกอบด้านการจัดการ หน้าทีต่ามโครงสร้างของกจิกรรม ความสําคญัของกจิกรรม 
(จากตารางที่ 6.2) 

อนัดบัที่ 

 การจดัการ และควบคุมการส่งมอบ
(0.361) 

การควบคุมปริมาณ และเวลาส่งมอบ 0.734 1 
การควบคุมคุณภาพของการส่งมอบ  0.267 2 

การจดัการและส่งเสริมการเรียนรู้
(0.090) 

การส่งเสริมใหม้ีการเรียนรู้ และการพฒันา 1.00  

การจดัการเพือ่สนบัสนุนการผลิต
 (0.267) 

การจดัการสินคา้คงคลงั (0.202) การควบคุมสินคา้คงคลงัก่อนการผลิต 0.693 1 
การควบคุมสินคา้คงคลงัหลงัการผลิต 0.307 2 

การจดัการการควบคุมคุณภาพ (0.123) การควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบ 0.225 3 
การควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิต 0.302 2 
   การกรอดา้ยเตรียมยอ้ม 0.192 2 
   การยอ้มดา้ย 0.440 1 
   การสลดัดา้ย 0.075 5 
   การอบดา้ย  0.084 4 
   การกรอดา้ยกลบั 0.168 3 
   การบรรจุ 0.042 6 
การควบคุมคุณภาพของผลิตภณัฑ ์ 0.474 1 
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ตารางที่ 6.3 การแสดงความสาํคญัของกิจกรรมการผลิตตามในระบบจดัการการยอ้มดา้ยสาํหรับผูบ้ริหารระดบักลาง (ต่อ) 
 

องค์ประกอบด้านการจัดการ หน้าทีต่ามโครงสร้างของกจิกรรม ความสําคญัของกจิกรรม 
(จากตารางที่ 6.2) 

อนัดบัที่ 

 การจดัการการบาํรุงรักษาเครื่องจกัร 
(0.326) 

การวางแผนการบาํรุงรักษาเครื่องจกัร 0.267 2 
เครื่องกรอดา้ยเตรียมยอ้ม 0.251 2 
เครื่องยอ้มดา้ย 0.436 1 

เครื่องสลดัดา้ย 0.065 5 

เครื่องอบดา้ย 0.075 4 
เครื่องกรอดา้ยกลบั 0.174 3 

การซ่อมบาํรุงเครื่องจกัรใหม้ีคุณภาพที่ดี 0.734 1 
เครื่องกรอดา้ยเตรียมยอ้ม 0.253 2 
เครื่องยอ้มดา้ย 0.427 1 
เครื่องสลดัดา้ย 0.082 4 
เครื่องอบดา้ย 0.080 5 
เครื่องกรอดา้ยกลบั 0.158 3 

การจดัการความปลอดภยั (0.065) การพฒันาบคุลากรใหม้ีจิตสาํนึกทางดา้น
ความปลอดภยั 

0.307 2 

การจดัการความปลอดภยัในกระบวนการผลิต 0.693 1 

การจดัการพลงังาน (0.285) การวางแผนการใชพ้ลงังาน 0.667 1 
การจดัการการซ่อมบาํรุงระบบพลงังาน 0.333 2 
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6.2.2. ระบบตวัช้ีวดัของโรงงานยอ้มดา้ย 
จากค่าความสาํคญัของกิจกรรมในตารางท่ี 6.3 และความสาํคญัของตวัช้ีวดัสมรรถนะจากตารางท่ี 

6.2 สามารถสรุปกิจกรรมและตวัช้ีวดัสมรรถนะ ท่ีผูบ้ริหารระดบักลางของโรงงานยอ้มดา้ยใชใ้นการวดั
สมรรถนะการผลิต โดยสามารถแสดงไดอ้อกมาเป็นระบบตวัช้ีวดัของการจดัการการผลิตของการยอ้ม
ดา้ยดงัต่อไปน้ี 

 
ระบบตวัช้ีวดัของการจดัการการยอ้มดา้ย 

1) การวางแผนระบบการยอ้มดา้ย 

จากตารางท่ี 6.3 สามารถท่ีจะสรุปไดว้า่กิจกรรมท่ีสาํคญัต่อการวางแผนระบบการยอ้มดา้ยคือ 
การสร้างตวัอยา่งการยอ้มดา้ยและการวางแผนการยอ้มดา้ย จากตารางท่ี 6.3 สามารถสรุปตวัช้ีวดั
สาํคญัของกิจกรรมการสร้างตวัอยา่งการยอ้มดา้ยคือ ดชันีแบบสินคา้ท่ีทาํไม่เสร็จ (Designing 

Backlog Ratio) และตวัช้ีวดัท่ีสาํคญัของกิจกรรมการวางแผนการยอ้มดา้ย คือ อตัราการปรับแผนการ
ยอ้มดา้ย (Planning Adjust Rate) โดยตวัช้ีวดัทั้งคู่จะมีระยะเวลาในการเกบ็ขอ้มูลเป็นรายเดือน 

 

ตารางท่ี 6.4 ตวัช้ีวดัของการวางแผนระบบการยอ้มดา้ย 
 

ตวัช้ีวดั การคาํนวณตวัช้ีวดั 
ระยะเวลาใน
การเก็บขอ้มลู 

อนัดบั
ความสาํคญั 

คะแนน
ความสาํคญั 

การจดัการการออกแบบผลิตภณัฑ ์

Q: Designing Backlog Ratio 
จาํนวนแบบของสินคา้ท่ีทาํไม่เสร็จ/
จาํนวนแบบของสินคา้ทั้งหมด 

รายเดือน 1 1.00 

การจดัการการวางแผนการยอ้มดา้ย 

Q: Rework Rate 
จาํนวนการวางแผนท่ีตอ้งมีการปรับ/

จาํนวนการวางแผนทั้งหมด 
รายเดือน 1 0.431 
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2) การควบคุมการผลิต 

การจดัการ และควบคุมทรัพยากรการยอ้มดา้ย จากตารางท่ี 6.3 สามารถท่ีจะสรุปไดว้า่กิจกรรม
ท่ีสาํคญัต่อการจดัการ และควบคุมทรัพยากรการยอ้มดา้ยคือ การควบคุมเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิต 
การควบคุมภาพรวมของทรัพยากรท่ีใชใ้นการผลิต การควบคุมวตัถุดิบ และการควบคุมกาํลงัคน 

การควบคุมเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิตจะประกอบไปดว้ยกิจกรรมท่ีสาํคญัต่อไปน้ีคือ การ
ควบคุมเคร่ืองกรอดา้ยเตรียมยอ้ม การควบคุมเคร่ืองยอ้มดา้ย การควบคุมเคร่ืองสลดัดา้ย การ
ควบคุมเคร่ืองอบดา้ย การควบคุมเคร่ืองกรอดา้ยกลบั และจากตารางท่ี 6.3 ตวัช้ีวดัสาํคญัของ
กิจกรรมการควบคุมเคร่ืองกรอดา้ยเตรียมยอ้ม และการควบคุมเคร่ืองกรอดา้ยกลบัคือ อตัราการใช้
เคร่ืองจกัร (Machine Percent Utilized Capacity) แต่เน่ืองจากเคร่ืองกรอดา้ยมีความยากลาํบาก
ในการเกบ็ขอ้มลูของเวลาท่ีใชใ้นการทาํงานของเคร่ืองจกัรไดเ้พราะ 1 เคร่ือง สามารถแยกเปล่ียน
หลอดดา้ยประมาณ 60 -120 ซ่ึงจะข้ึนอยูก่บัคุณลกัษณะเฉพาะของแต่ละเคร่ือง ดงันั้นจึงมีการเลือก
ตวัช้ีวดัท่ีสาํคญัลาํดบัถดัมาคือ อตัราผลผลิตดา้นเคร่ืองจกัร ส่วนตวัช้ีวดัสาํคญัของกิจกรรมการ
ควบคุมเคร่ืองยอ้มดา้ย การควบคุมเคร่ืองสลดัดา้ย และการควบคุมเคร่ืองอบดา้ยคือ อตัราการใช้
เคร่ืองจกัร (Machine Percent Utilized Capacity) ดงัแสดงไวใ้นตารางท่ี 6.5 โดยตวัช้ีวดัของการ
ควบคุมเคร่ืองจกัรทั้งหมดท่ีกล่าวมาจะมีระยะเวลาในการเกบ็ขอ้มลูเป็นราย เดือน 

 

ตารางท่ี 6.5 ตวัช้ีวดัของการควบคุมเคร่ืองจกัรในการระบบการยอ้มดา้ย 
 

ตวัช้ีวดั การคาํนวณตวัช้ีวดั 
ระยะเวลาใน
การเก็บขอ้มลู 

อนัดบั
ความสาํคญั 

คะแนน
ความสาํคญั 

การควบคุมเคร่ืองจกัร (ทางดา้นพลงังานท่ีใช)้ 

C: Energy Cost Productivity  
ยอดขายทั้งหมด /  

ตน้ทุนพลงังานท่ีใชใ้นการผลิต 
รายเดือน 1 - 

การควบคุมเคร่ืองกรอดา้ยเตรียมยอ้ม 

Q: อตัราผลผลิตดา้นเคร่ืองจกัร 
จาํนวนสินคา้ /  

ชัว่โมงการใชเ้คร่ืองจกัรจริง 
รายเดือน 2 0.184 

การเลือกใชอ้ตัราผลผลิตดา้นเคร่ืองจกัร แทน Machine Percent Utilized Capacity เน่ืองจากเคร่ืองกรอดา้ยมีความ
ยากลาํบากในการเก็บขอ้มูลของเวลาท่ีใชใ้นการทาํงานของเคร่ืองจกัร เพราะ 1 เคร่ือง สามารถแยกเปล่ียนหลอดดา้ย
ประมาณ 60 -120 ซ่ึงจะข้ึนอยูก่บัคุณลกัษณะเฉพาะของแต่ละเคร่ือง 



                                                                                                                            
                                                                                                                         

 
 

 

124

ตารางท่ี 6.5 ตวัช้ีวดัของการวางแผนระบบการยอ้มดา้ย (ต่อ) 
 

ตวัช้ีวดั การคาํนวณตวัช้ีวดั 
ระยะเวลาใน
การเก็บขอ้มลู 

อนัดบั
ความสาํคญั 

คะแนน
ความสาํคญั 

การควบคุมเคร่ืองยอ้มดา้ย 
T: Machine Percent Utilized 

Capacity 
เวลาทาํงานของเคร่ืองจกัร/ 
เวลาทั้งหมดของการผลิต 

รายเดือน 1 0.469 

การควบคุมเคร่ืองสลดัดา้ย 
T: Machine Percent Utilized 

Capacity 
เวลาทาํงานของเคร่ืองจกัร/ 

เวลาทั้งหมดของการผลิต 
รายเดือน 1 0.469 

การควบคุมเคร่ืองอบดา้ย 
T: Machine Percent Utilized 

Capacity 
เวลาทาํงานของเคร่ืองจกัร/ 

เวลาทั้งหมดของการผลิต 
รายเดือน 1 0.425 

การควบคุมเคร่ืองกรอดา้ยกลบั 

Q: อตัราผลผลิตดา้นเคร่ืองจกัร 
จาํนวนสินคา้ /  

ชัว่โมงการใชเ้คร่ืองจกัรจริง 
รายเดือน 2 0.215 

การเลือกใชอ้ตัราผลผลิตดา้นเคร่ืองจกัร แทน Machine Percent Utilized Capacity เน่ืองจากเคร่ืองกรอดา้ยมีความ
ยากลาํบากในการเก็บขอ้มูลของเวลาท่ีใชใ้นการทาํงานของเคร่ืองจกัร เพราะ 1 เคร่ือง สามารถแยกเปล่ียนหลอดดา้ย
ประมาณ 60 -120 ซ่ึงจะข้ึนอยูก่บัคุณลกัษณะเฉพาะของแต่ละเคร่ือง 

 

ตวัช้ีวดัท่ีสาํคญัของกิจกรรมการควบคุมการใชภ้าพรวมทรัพยากรการผลิตจะสามารถสรุปได้
จากตารางท่ี 6.2 คือ ประสิทธิภาพในการใชง้บประมาณ (Production Budget Variance) สาํหรับ
ตวัช้ีวดัท่ีสาํคญัของกิจกรรมการใชว้ตัถุดิบจะสามารถสรุปไดจ้ากตารางท่ี 6.2 คือ อตัราสูญเสีย
เน่ืองจากกระบวนการผลิต (% Yeild) และดชันีตน้ทุนวตัถุดิบทางตรง (Direct Material Cost Ratio) 
ส่วนการควบคุมกาํลงัคนจะสามารถสรุปไดจ้ากตารางท่ี 6.2 คือ ดชันีในการทาํงานล่วงเวลา 
(Overtime Ratio) และดชันีตน้ทุนแรงงานทางตรง (Direct Labor Cost Ratio) ดงัแสดงไวใ้นตารางท่ี
6.6 โดยตวัช้ีท่ีกล่าวมาจะมีระยะเวลาในการเกบ็ขอ้มลูเป็นรายเดือน 
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ตารางท่ี 6.6 ตวัช้ีวดัของการใชภ้าพรวมของทรัพยากรการผลิต การควบคุมการใชว้ตัถุดิบ  
และการควบคุมกาํลงัคน 

 

ตวัช้ีวดั การคาํนวณตวัช้ีวดั 
ระยะเวลาใน
การเก็บขอ้มลู 

อนัดบั
ความสาํคญั 

คะแนน
ความสาํคญั 

การควบคุมการใชภ้าพรวมทรัพยากรการผลิต 
C: Production Budget 

Variance 
งบประมาณท่ีใชจ้ริง/งบประมาณฝ่าย

ผลิต 
รายเดือน 1 0.258 

C: Production Cost 
Productivity 

ยอดขายทั้งหมด/ ตน้ทุนในการผลิต
ทั้งหมด 

รายเดือน 2 0.155 

C: FOH Cost Ratio ตน้ทุนอ่ืนๆ/ ตน้ทุนการผลิต รายเดือน 3 0.164 
การควบคุมวตัถุดิบ 

Q: % yield 
(ปริมาณช้ินงานท่ีได/้ปริมาณวตัถุดิบ

เบิกใช)้*100 
รายเดือน

1 0.384 

C: Direct Material Cost 
Productivity 

ยอดขายทั้งหมด/ ตน้ทุนวตัถุดิบทางตรง 
รายเดือน

2 0.284 

C: Direct Material Cost 
Ratio 

ตน้ทุนวตัถุดิบทางตรง/ตน้ทุนการผลิต 
รายเดือน 

3 0.188 

การควบคุมกาํลงัคน 

T: Overtime Ratio 
ชม. แรงงานการทาํงานล่วงเวลาของ

พนกังาน/ 

ชม. แรงงานของพนกังานทั้งหมด 

รายเดือน

1 0.321 

C: Direct Labor Cost 
Productivity 

ยอดขายทั้งหมด/ ตน้ทุนแรงงาน
ทางตรง 

รายเดือน
2 0.235 

C: Direct Labor Cost Ratio ตน้ทุนแรงงานทางตรง/ตน้ทุนการผลิต รายเดือน 3 0.184 
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การจดัการและควบคุมกระบวนการผลิต จากตารางท่ี 6.3 สามารถท่ีจะสรุปกิจกรรมของการ
จดัการ และควบคุมกระบวนการผลิตออกเป็น 3 อยา่งคือ การผลิตและควบคุมกระบวนการยอ้มดา้ย 
การผลิตและควบคุมกระบวนการกรอดา้ยเตรียมยอ้ม การผลิตและควบคุมกระบวนการกรอดา้ย
กลบั โดยจากตารางท่ี 6.2 จะสามารถหาตวัช้ีวดัท่ีสาํคญัของกิจกรรมการผลิตและควบคุม
กระบวนการผลิตทั้ง 3 กระบวนการ โดยจะมีกระบวนการผลิตท่ีสาํคญัท่ีสุดคือ กระบวนการยอ้ม
ดา้ย และตวัช้ีวดัท่ีสาํคญัของกระบวนการยอ้มดา้ยคือ ดชันีของการทาํซํ้ าของกระบวนการยอ้มดา้ย 
(Rework Ratio) ดงัแสดงไวใ้นตารางท่ี6.7 โดยตวัช้ีวดัท่ีกล่าวมาจะมีระยะเวลาในการเกบ็ขอ้มลูเป็น
รายเดือน 

ตารางท่ี 6.7 ตวัช้ีวดัของการจดัการและควบคุมกระบวนการผลิต 
 

ตวัช้ีวดั การคาํนวณตวัช้ีวดั 
ระยะเวลาใน
การเก็บขอ้มลู 

อนัดบั
ความสาํคญั 

คะแนน
ความสาํคญั 

การผลิต และควบคุมกระบวนการยอ้มดา้ย 

Q: Rework Ratio 
จาํนวนงานท่ีตอ้งทาํใหม่/จาํนวนงาน

ทั้งหมด 
รายเดือน 1 0.414 

การผลิต และควบคุมกระบวนการกรอดา้ยเตรียมยอ้ม 

Q: Rework Ratio 
จาํนวนงานท่ีตอ้งทาํใหม่/จาํนวนงาน

ทั้งหมด 

รายเดือน 
1 0.502 

การผลิต และควบคุมกระบวนการกรอดา้ยกลบั 

Q: Rework Ratio 
จาํนวนงานท่ีตอ้งทาํใหม่/จาํนวนงาน

ทั้งหมด 
รายเดือน 

1 0.414 

  

 การจดัการ และควบคุมการส่งมอบ จากตารางท่ี 6.3 สามารถท่ีจะสรุปกิจกรรมของ
การจดัการ และการควบคุมการส่งมอบออกมาเป็น 2 ส่วนคือ การควบคุมปริมาณ และเวลาการส่งมอบ 
การควบคุมคุณภาพการส่งมอบ โดยจากตารางท่ี 6.2 จะสามารถหาตวัช้ีวดัท่ีสาํคญัของกิจกรรมการ
ควบคุมปริมาณ และเวลาการส่งมอบคือ จาํนวนรายการท่ีทาํไม่เสร็จตามกาํหนดเวลา (Production 

Backlog Ratio) ส่วนตวัช้ีวดัท่ีสาํคญัของกิจกรรมการควบคุมคุณภาพการส่งมอบคือ อตัราของสินคา้ท่ี
ไม่ไดคุ้ณภาพและมีการร้องเรียนจากลกูคา้ (Claim Rate) ดงัแสดงในตารางท่ี 6.8 โดยตวัช้ีท่ีกล่าวมาจะมี
ระยะเวลาในการเกบ็ขอ้มลูเป็นรายเดือน 
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ตารางท่ี 6.8 ตวัช้ีวดัของการจดัการ และควบคุมการส่งมอบ 
 

ตวัช้ีวดั การคาํนวณตวัช้ีวดั 
ระยะเวลาใน
การเก็บขอ้มลู 

อนัดบั
ความสาํคญั 

คะแนน
ความสาํคญั 

การควบคุมปริมาณ และเวลาส่งมอบ 
Q: Production Backlog 

Ratio 
จาํนวน lot ท่ีคา้ง/ จาํนวน lot ท่ีสัง่ผลิต

ทั้งหมด 
รายเดือน 1 0.336 

การควบคุมคุณภาพของการส่งมอบ 
QC: Claim Rate มูลค่าสินคา้เคลม/ ยอดขาย รายเดือน 1 0.439 

 

การจดัการ และส่งเสริมการเรียนรู้จากตารางท่ี 6.3 สามารถท่ีจะหาตวัช้ีวดัของกิจกรรม
กิจกรรมการจดัการและส่งเสริมการเรียนรู้คือ จาํนวนรายการการฝึกอบรมกระบวนการผลิต
ผลิตภณัฑใ์หม่ท่ีล่าชา้ต่อเดือนดงัแสดงในตารางท่ี 6.9 โดยตวัช้ีท่ีกล่าวมาจะมีระยะเวลาในการเกบ็
ขอ้มูลเป็นรายเดือน 

 
ตารางท่ี 6.9 ตวัช้ีวดัของการจดัการและส่งเสริมการเรียนรู้ 

 

ตวัช้ีวดั การคาํนวณตวัช้ีวดั 
ระยะเวลาใน
การเก็บขอ้มลู 

อนัดบั
ความสาํคญั 

คะแนน
ความสาํคญั 

การจดัการ และส่งเสริมการเรียนรู้ 

Q: การฝึกอบรมกระบวนการ
ผลิตผลิตภณัฑใ์หม่ท่ีล่าชา้ต่อ

เดือน 

จาํนวนกระบวนการผลิตท่ีการฝึกอบรม
เพ่ือใชใ้นการผลิตท่ีทาํไม่เสร็จก่อน
กาํหนดการ/ เดือน 

 

รายเดือน 1 0.390 
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3) การจดัการเพ่ือสนบัสนุนการผลิต 

การจดัการสินคา้คงคลงัจะสามารถหากิจกรรมท่ีสาํคญัไดจ้ากตารางท่ี 6.3 คือ การจดัการ
สินคา้คงคลงัก่อนการผลิต โดยจากตารางท่ี 6.2 จะสามารถหาตวัช้ีวดัของกิจกรรมการจดัการสินคา้
คงคลงัก่อนการผลิตไดคื้อ ดชันีความล่าชา้เน่ืองจากการรวสัดุคงคลงั (Work Order Waiting Ratio) ดงั
แสดงในตารางท่ี 6.10 โดยตวัช้ีท่ีกล่าวมาจะมีระยะเวลาในการเกบ็ขอ้มลูเป็นรายเดือน 

 
ตารางท่ี 6.10 ตวัช้ีวดัของการจดัการสินคา้คงคลงัก่อนการผลิต 

 

ตวัช้ีวดั การคาํนวณตวัช้ีวดั 
ระยะเวลาใน
การเก็บขอ้มลู 

อนัดบั
ความสาํคญั 

คะแนน
ความสาํคญั 

การควบคุมสินคา้คงคลงัก่อนการผลิต 
Q: Work Orders Waiting 

Material Ratio 
จาํนวนงานล่าชา้เพราะตอ้งคอยวสัดุคง

คลงั/จาํนวนการสัง่งานทั้งหมด 
รายเดือน 1 0.559 

 

การจดัการการควบคุมคุณภาพจะสามารถหากิจกรรมท่ีสาํคญัไดจ้ากตารางท่ี 6.3 ไดคื้อ การ
ควบคุมคุณภาพของผลิตภณัฑ ์ และการควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิต โดยจากตารางท่ี 6.2 
จะสามารถหาตวัช้ีวดัของกิจควบคุมคุณภาพของผลิตภณัฑไ์ดคื้อ อตัราสินคา้ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ 
(Production Reject Rate) ดงัแสดงในตารางท่ี 6.11 โดยตวัช้ีท่ีกล่าวมาจะมีระยะเวลาในการเกบ็
ขอ้มูลเป็นรายเดือน 

 

 ตารางท่ี 6.11 ตวัช้ีวดัของการควบคุมคุณภาพของผลิตภณัฑ ์  
 

ตวัช้ีวดั การคาํนวณตวัช้ีวดั 
ระยะเวลาใน
การเก็บขอ้มลู 

อนัดบั
ความสาํคญั 

คะแนน
ความสาํคญั 

การควบคุมคุณภาพของผลิตภณัฑ ์  

QC: Product Reject Rate 
จาํนวนผลผลิตท่ีตรวจสอบแลว้ไม่ผา่น/

จาํนวนผลผลิตทั้งหมด 
รายเดือน 1 0.414 
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กิจกรรมของการควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิตจะประกอบไปดว้ย 3 กิจกรรมยอ่ยคือ 
การควบคุมคุณภาพของกระบวนการยอ้มดา้ย การควบคุมคุณภาพของกระบวนการกรอดา้ยเตรียม
ยอ้ม และการควบคุมคุณภาพของกระบวนการกรอดา้ยกลบั โดยจากตารางท่ี 6.2 จะสามารถหา
ตวัช้ีวดัของการควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิตคือ อตัราสินคา้ระหวา่งผลิตท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ 
(WIP Reject Rate) ดงัแสดงในตารางท่ี 6.12 โดยตวัช้ีท่ีกล่าวมาจะมีระยะเวลาในการเกบ็ขอ้มูลเป็น
รายเดือน 

ตารางท่ี 6.12 ตวัช้ีวดัของการควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิต 
 

ตวัช้ีวดั การคาํนวณตวัช้ีวดั 
ระยะเวลาใน
การเก็บขอ้มลู 

อนัดบั
ความสาํคญั 

คะแนน
ความสาํคญั 

การควบคุมคุณภาพของกระบวนการยอ้มดา้ย 

QC: WIP Reject Rate 
จาํนวนวตัถุดิบระหวา่งผลิตท่ีตรวจสอบ
แลว้ไม่ผา่น/จาํนวน วตัถุดิบระหวา่ง

ผลิตทั้งหมด 
รายเดือน 1 1.00 

การควบคุมคุณภาพของกระบวนการกรอดา้ยเตรียมยอ้ม 

QC: WIP Reject Rate 
จาํนวนวตัถุดิบระหวา่งผลิตท่ีตรวจสอบ
แลว้ไม่ผา่น/จาํนวน วตัถุดิบระหวา่ง

ผลิตทั้งหมด 
รายเดือน 1 1.00 

การควบคุมคุณภาพของกระบวนการกรอดา้ยกลบั 

QC: WIP Reject Rate 
จาํนวนวตัถุดิบระหวา่งผลิตท่ีตรวจสอบ
แลว้ไม่ผา่น/จาํนวน วตัถุดิบระหวา่ง

ผลิตทั้งหมด 
รายเดือน 1 1.00 

 

การจดัการการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรจะสามารถหากิจกรรมท่ีสาํคญัไดจ้ากตารางท่ี 6.3 ได ้ 3 
กิจกรรมคือ การซ่อมบาํรุงเคร่ืองยอ้มดา้ยใหมี้คุณภาพท่ีดี การซ่อมบาํรุงเคร่ืองกรอดา้ยเตรียมยอ้ม
ใหมี้คุณภาพท่ีดี และการซ่อมบาํรุงเคร่ืองกรอดา้ยกลบัใหมี้คุณภาพท่ีดี โดยจากตารางท่ี 6.2 จะ
สามารถหาตวัช้ีวดัของการจดัการการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรคือ ระยะเวลาเฉล่ียท่ีเคร่ืองจกัรทาํงาน
ไดก่้อนท่ีจะเร่ิมมีเหตุขดัขอ้ง Mean Time Between Failure (MTBF) ดงัแสดงในตารางท่ี 6.13 โดยตวัช้ี
ท่ีกล่าวมาจะมีระยะเวลาในการเกบ็ขอ้มลูเป็นรายเดือน 
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ตารางท่ี 6.13 ตวัช้ีวดัของการจดัการการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร 
 

ตวัช้ีวดั การคาํนวณตวัช้ีวดั 
ระยะเวลาใน
การเก็บขอ้มลู 

อนัดบั
ความสาํคญั 

คะแนน
ความสาํคญั 

การซ่อมบาํรุงเคร่ืองยอ้มดา้ยใหมี้คุณภาพท่ีดี 
T: Mean Time Between 

Failure (MTBF) 
เวลาทาํงานของเคร่ือง/จาํนวนคร้ังท่ี

เคร่ืองหยดุ 
รายเดือน 1 0.355 

การซ่อมบาํรุงเคร่ืองกรอดา้ยเตรียมยอ้มใหมี้คุณภาพท่ีดี 
T: Mean Time Between 

Failure (MTBF) 
เวลาทาํงานของเคร่ือง/จาํนวนคร้ังท่ี

เคร่ืองหยดุ 
รายเดือน 1 0.371 

การซ่อมบาํรุงเคร่ืองกรอดา้ยกลบัใหมี้คุณภาพท่ีดี 
T: Mean Time Between 

Failure (MTBF) 
เวลาทาํงานของเคร่ือง/จาํนวนคร้ังท่ี

เคร่ืองหยดุ 
รายเดือน 1 0.389 

 

การจดัการความปลอดภยัจากตารางท่ี 6.3 จะสามารถหากิจกรรมท่ีสาํคญัไดคื้อ การจดัการ
ความปลอดภยัในกระบวนการผลิต โดยจากตารางท่ี 6.2 จะสามารถหาตวัช้ีวดัของการจดัการความ
ปลอดภยัในกระบวนการผลิตไดคื้อ ดชันีของค่าใชจ่้ายเน่ืองจากการเกิดอุบติัเหตุ ดงัแสดงในตาราง
ท่ี 6.14 โดยตวัช้ีท่ีกล่าวมาจะมีระยะเวลาในการเกบ็ขอ้มูลเป็นรายเดือน 

 

ตารางท่ี 6.14 ตวัช้ีวดัของ การจดัการความปลอดภยัในกระบวนการผลิต 
 

ตวัช้ีวดั การคาํนวณตวัช้ีวดั 
ระยะเวลาใน
การเก็บขอ้มลู 

อนัดบั
ความสาํคญั 

คะแนน
ความสาํคญั 

การจดัการความปลอดภยัในกระบวนการผลิต 
C: Accident Cost Ratio ค่าใชจ่้ายเน่ืองจากอุบติัเหตุ/ยอดขาย รายเดือน 1 0.425 
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การจดัการพลงังานจากตารางท่ี 6.3 จะสามารถหากิจกรรมท่ีสาํคญัไดคื้อ การวางแผนการใช้
พลงังาน โดยจากตารางท่ี 6.2 จะสามารถหาตวัช้ีวดัของการวางแผนการใชพ้ลงังานไดคื้อ ดชันี
ตน้ทุนพลงังานท่ีใชใ้นการผลิต ดงัแสดงในตารางท่ี 6.15 โดยตวัช้ีท่ีกล่าวมาจะมีระยะเวลาในการ
เกบ็ขอ้มูลเป็นรายเดือน 

 
ตารางท่ี 6.15 ตวัช้ีวดัของการวางแผนการใชพ้ลงังานในการผลิต 

   

ตวัช้ีวดั การคาํนวณตวัช้ีวดั 
ระยะเวลาใน
การเก็บขอ้มลู 

อนัดบั
ความสาํคญั 

คะแนน
ความสาํคญั 

การวางแผนการใชพ้ลงังาน 
C: Energy Consumption per 

Work Cost 
ตน้ทุนพลงังานท่ีใช/้ตน้ทุนการผลิต

ทั้งหมด 
รายเดือน 1 0.559 

 
จากขอ้ 6.13. ไดก้ล่าวถึงตวัช้ีวดัการจดัการผลิตแบบเดิมของโรงงานยอ้มดา้ยคือ รายงานการผลิต

ประจาํเดือนซ่ึงจะประกอบไปดว้ยตวัช้ีวดัจาํนวน 5 รายการ เม่ือนาํมาเปรียบเทียบกบัตวัช้ีวดัใหม่จะ
สามารถเปรียบเทียบไดด้งัตารางท่ี 6.16 สามารถสรุปไดด้งัต่อไปน้ีคือ  

1) ระบบตวัช้ีวดัเก่าจะเป็นการมองถึงกิจกรรมของการจดัการการวางแผนการยอ้มดา้ย โดย
ตวัช้ีวดัเก่าจะเป็นจาํนวนคาํสัง่ผลิตท่ีมีการรอยอ้ม ส่วนตวัช้ีวดัใหม่จะคืออตัราการปรับ
แผนการยอ้มดา้ย (Planning Adjust Rate)  

2) กิจกรรมดา้นการควบคุมเคร่ืองยอ้มดา้ย โดยตวัช้ีวดัเก่าจะเป็นการควบคุมเคร่ืองยอ้มดา้ย 
ซ่ึงเป็นการมองถึงผลผลิตของการยอ้มดา้ยรวม และจาํนวนงานยอ้มเฉล่ียต่อวนั ส่วน
ตวัช้ีวดัใหม่จะคืออตัราการผลิตดา้นเคร่ืองจกัร  

3) กิจกรรมดา้นการควบคุมปริมาณและงานส่งมอบ โดยตวัช้ีวดัเก่าและใหม่จะมีการมองท่ี
เหมือนกนั คือเป็นการมองถึงจาํนวนงานท่ีถูกแกไ้ขเน่ืองจากผลิตสินคา้ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ 
โดยตวัช้ีวดัเก่าคือจาํนวนงานซ่อมท่ีเกิดข้ึน ส่วนตวัช้ีวดัใหม่คืออตัราของสินคา้ท่ีไม่ได้
คุณภาพและมีการร้องเรียนจากลูกคา้ (Claim Rate) 
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4) กิจกรรมดา้นการควบคุมกระบวนการกรอดา้ยเตรียมยอ้ม โดยตวัช้ีวดัเก่าและใหม่จะมี
การมองท่ีเหมือนกนั คือเป็นการมองถึงจาํนวนสินคา้ระหวา่งผลิตท่ีเสียหาย โดยตวัช้ีวดั
เก่าคือจาํนวนสินคา้ท่ีเสียหายจากการผลิต ส่วนตวัช้ีวดัใหม่คืออตัราสินคา้ระหวา่งผลิตท่ี
ไม่ไดคุ้ณภาพ (WIP Reject Rate) 

 
ตารางท่ี 6.16 การเปรียบเทียบระหวา่งระบบตวัช้ีวดัเก่า กบัระบบตวัช้ีวดัใหม่ 

 

 



บทที ่7 

การนําระบบตัวช้ีวดัไปประยุกต์ใช้ในโรงงานตวัอย่าง 
 

จากวิธีการดาํเนินการวิจยัท่ีกล่าวมาในบทท่ี 6 จะไดร้ะบบตวัช้ีวดัการจดัการการผลิต ซ่ึงจะมีการ
นาํมาประยกุตใ์ชใ้นโรงงานตวัอยา่ง ซ่ึงผลการนาํมาประยกุตใ์ชส้ามารถท่ีจะแสดงไดด้งัต่อไปน้ี 

 

7.1. ขั้นตอนของการประยุกต์ใช้ในโรงงานย้อมด้าย 
7.1.1. การเตรียมตวัเพ่ือการประยกุตใ์ชร้ะบบตวัช้ีวดัในโรงงานยอ้มดา้ย 

โดยเร่ิมจากทาํความเขา้ใจและส่งเสริมวตัถุประสงคข์องการวดัผล เพื่อผลกัดนัใหเ้กิดการปรับปรุง
คุณภาพ การเตรียมความพร้อมของบุคคลากรท่ีทาํหนา้ท่ีพฒันาระบบการวดัผลซ่ึงประกอบไปดว้ยคนท่ี
มีความรู้เก่ียวกบัระบบท่ีเป็นเป้าหมายในการปรับปรุง และคนท่ีมีความรู้ในเร่ืองของระบบการวดัผล ทาํ
ความเขา้ใจในระบบท่ีเป็นเป้าหมายในการวดัผล           และทบทวนแผนการปรับปรุงการดาํเนินงานใน 
เชิงกลยทุธ์ ซ่ึงเป้าหมายของผูบ้ริหารระดบัสูงคือการลดตน้ทุน โดยจะมีการเร่ิมดาํเนินการในวนัท่ี 28 
พฤศจิกายน พ.ศ. 2548  
 
7.1.2. การเตรียมตวัเพ่ือการจดัเกบ็ขอ้มูลเพ่ือใชต้วัช้ีวดัในโรงงานยอ้มดา้ย 
        การทาํความเขา้ใจต่อตวัช้ีวดัสมรรถนะของจดัการการผลิต โดยทาํการพิจารณาวา่กิจกรรมใดท่ีเป็น
การจดัการการผลิต กิจกรรมใดท่ีเป็นการสนบัสนุนการผลิต หลงัจากนั้นทาํความเขา้ใจกบัตวัช้ีวดัของ
กิจกรรมการผลิตแต่ละตวั พร้อมกบัการพิจารณาขอ้มลูท่ีมีการบนัทึกในปัจจุบนั และตรวจสอบวา่มี
ขอ้มูลใดบา้งท่ีจะตอ้งมีการเกบ็บนัทึกเพ่ิมเติม หลงัจากนั้นทาํการพฒันาวิธี และขั้นตอนในการจดัเกบ็
ขอ้มูลเพ่ิมเติม โดยจะมีการเร่ิมดาํเนินการในวนัท่ี 29 พฤศจิกายน พ.ศ. 2548 ถึงวนัท่ี 30 พฤศจิกายน 
พ.ศ. 2548 
 
7.1.3. การดาํเนินการใชร้ะบบตวัช้ีวดัในโรงงานยอ้มดา้ย 
        หลงัจากท่ีมีการเกบ็ขอ้มลูจากทางปฐมภูมิ และทุติยภูมิ เพ่ือนาํมาใชใ้นการหาค่าตวัช้ีวดั ของ
กิจกรรมการจดัการการผลิตแลว้ ทาํการคาํนวณและหาค่าตวัช้ีวดัในแต่ละดา้นของการจดัการการผลิต 
พร้อมกบัการแสดงค่าระบบตวัช้ีวดัการผลิตในแต่ละกิจกรรมการผลิต โดยมีการเกบ็ขอ้มูลในระหวา่ง 
วนัท่ี 1 ธนัวาคม พ.ศ. 2548 ถึงวนัท่ี 31 มกราคม พ.ศ. 2549 
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7.1.4. การสรุปผล และขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงต่อผูจ้ดัการระดบักลางของการผลิต 
        เม่ือไดค้่าระบบตวัช้ีวดัสมรรถนะจากการวดัค่าการจดัการการผลิตของโรงงานยอ้มดา้ยมาแลว้   จะ
สรุปสภาพของการจดัการผลิตปัจจุบนัของโรงงานยอ้มดา้ย พร้อมกบัจดัทาํรายงานเพ่ือเสนอใหผู้บ้ริการ
ระดบักลางนาํไปใชใ้นการปรับปรุงการจดัการการผลิตต่อไป โดยจะมีการเร่ิมดาํเนินการในวนัท่ี 1 
กมุภาพนัธ์ พ.ศ. 2549 ถึงวนัท่ี 15 กมุภาพนัธ์ พ.ศ. 2549 
 

7.2.  ผลของการประยกุต์ใช้ระบบตวัช้ีวัดในโรงงานตวัอย่าง 
        จากค่าความสาํคญัของกิจกรรม และตวัช้ีวดัสมรรถนะ จะสามารถสรุปกิจกรรม และตวัช้ีวดั
สมรรถนะท่ีผูบ้ริหารระดบักลางของโรงงานยอ้มดา้ยใชใ้นการวดัสมรรถนะการผลิต โดยสามารถแสดง
ระบบตวัช้ีวดัการจดัการการผลิตไดด้งัต่อไปน้ี 
 

ตารางท่ี 7.1 ระบบตวัช้ีวดัการผลิตของผูบ้ริหารระดบักลางในอุตสาหกรรมยอ้มดา้ย 
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ตารางท่ี 7.1 ระบบตวัช้ีวดัการผลิตของผูบ้ริหารระดบักลางในอุตสาหกรรมยอ้มดา้ย (ต่อ) 
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จากระบบตวัช้ีวดัท่ีไดก้ล่าวมาในบทท่ี 6 สามารถท่ีจะสร้างระบบตวัช้ีวดัการผลิตของผูบ้ริหาร
ระดบักลางในอุตสาหกรรมยอ้มดา้ยไดด้งัตารางท่ี 7.1 โดยตวัช้ีวดัแต่ละตวัจะมีหน่วยในการวดัท่ี
แตกต่างกนั เช่นร้อยละ ชัว่โมง จาํนวนคร้ัง รายการ และจาํนวนลูก/ชัว่โมง เป็นตน้ ยงัมีการกาํหนด
เคร่ืองหมายลกูศรข้ึน หรือลูกศรลง เพื่อเป็นการแสดงถึงค่าของตวัช้ีวดัวา่ตวัช้ีวดันั้นจะมีค่าท่ีดีต่อเม่ือค่า
ตวัช้ีวดันั้นมีค่ามาก หรือค่านอ้ย ยกตวัอยา่งเช่น ดชันีมูลค่าของการเกิดอุบติัเหตุ (Accident Cost 
Ratio) จะมีหน่วยเป็น บาท และถา้มีค่ายิง่นอ้ยจะเป็นการบอกถึงสภาพท่ีดี โดยมีสญัญาลกัษณ์ลกูศรลง 
เป็นตน้ 

ในเตรียมการเพ่ือการเกบ็ขอ้มูลของระบบตวัช้ีวดั จะเร่ิมจากการออกแบบวิธีการเกบ็ขอ้มูลโดย
การพิจารณาวา่ปัจจุบนัน้ีมีการเกบ็ขอ้มูลในส่วนไหนอยูบ่า้ง และมีวิธีการเกบ็ขอ้มลูเดิมเป็นอยา่งไร 
โดยจากการตรวจสอบพบวา่ จะมีการขอ้มูลในส่วนของจาํนวนผลผลิตในบางช่วงของการผลิตไดแ้ก่ 
จาํนวนผลผลิตของการกรอดา้ยเตรียมยอ้ม จาํนวนผลผลิตของการยอ้มดา้ย จาํนวนผลผลิตของการกรอ
ดา้ยกลบั และจาํนวนผลผลิตของการบรรจุดา้ยเพ่ือเตรียมส่งลูกคา้ สาํหรับทางดา้นคุณภาพจะพบวา่มี
การเกบ็ขอ้มูลในส่วนของการตรวจสอบผลิตภณัฑก่์อนท่ีจะบรรจุและส่งมอบใหก้บัลูกคา้ จนกระทัง่ถึง
จาํนวนของการร้องเรียนสินคา้ท่ีไม่ไดม้าตรฐานจากลูกคา้เป็นตน้ ส่วนขอ้มูลประเภทเวลาท่ีมีการใช้
เคร่ืองจกัรจะยงัไม่มีการเกบ็ขอ้มูลเดิมอยู ่ จึงจาํเป็นท่ีจะตอ้งสร้างตารางแบบฟอร์มเพ่ือใชใ้นการเกบ็
ขอ้มูลเพ่ือนาํมาใชใ้นการวดัเพ่ิมเติม 

จากระบบตวัช้ีวดัสมรรถนะจะทาํใหท้ราบถึงสภาพปัจจุบนัของการจดัการผลิตในโรงงานยอ้ม
ดา้ย โดยเม่ือพิจารณามุมมองของผูจ้ดัการการผลิตแลว้พบวา่ เม่ือมองท่ีการบริหารงานภายในหน่วยงาน
การผลิต จะมีการเร่ิมตั้งแต่รายการตวัอยา่งท่ีมีการสัง่ผลิตจากลกูคา้  โดยระบบตวัช้ีวดัสมรรถนะจะเป็น 
การมองท่ีตวัช้ีวดัท่ีสาํคญัของการสร้างดา้ยตวัอยา่ง โดยจะเป็นการมองทางดา้นประสิทธิผลของการ
สร้างดา้ยตวัอยา่ง ดว้ยการหาค่าสดัส่วนของการสร้างตวัอยา่งท่ีทาํเสร็จไม่ทนัตามกาํหนด และจาํนวน
การสร้างตวัอยา่งท่ีจะตอ้งทาํทั้งหมดในเดือนนั้น ซ่ึงจะเป็นการแสดงใหเ้ห็นวา่ มีการสร้างงานตวัอยา่ง
ไม่เสร็จเป็นจาํนวนเทา่ไร  เม่ือทราบถึงสภาพของการจดัการเพ่ือการสร้างตวัอยา่งดา้ยแลว้กจ็ะสามารถ
ท่ีจะดาํเนินการแกไ้ขได ้ปรับปรุงได ้
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หลงัจากท่ีมีคาํสัง่ผลิตจากลูกคา้จะตอ้งมีการวางแผนการจดัการการผลิตข้ึนมา โดยตวัช้ีวดัท่ี
สาํคญัของการวางแผนการผลิตคือ สดัส่วนของจาํนวนแผนการผลิตท่ีตอ้งมีการปรับเปล่ียนเทียบกบั
จาํนวนแผนการผลิตท่ีไดมี้การวางแผนออกมา  ถา้อตัราส่วนน้ีมีค่าท่ีนอ้ยจะแสดงวา่แผนการผลิตท่ีมี
การวางแผนไวส้ามารถทาํไดต้ามแผน และมีการปรับเปล่ียนแผนท่ีนอ้ย 

เม่ือมองท่ีการควบคุมการดาํเนินการผลิตจริงของการจดัการการผลิตจะพบวา่ ในการบริหาร 
และควบคุมทรัพยากรการผลิต จะพบวา่ กลุ่มตวัช้ีวดัของเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิต ซ่ึงไดแ้ก่ ขั้นตอน
การกรอดา้ยเตรียมยอ้ม ขั้นตอนการยอ้มดา้ย ขั้นตอนการสลดัดา้ย ขั้นตอนการอบดา้ย และขั้นตอนการ
กรอดา้ยกลบั  ตวัช้ีวดัของการควบคุมเคร่ืองจกัรเพ่ือใชใ้นกระบวนการผลิตจะเป็นอตัราการผลิตของ
เคร่ืองจกัรในแต่ละขั้นตอนการผลิต  ซ่ึงจะเป็นการมองในส่วนของผลการผลิตเม่ือเทียบกบัเวลาท่ีใชใ้น
การผลิต  ถา้มีค่ามากจะแสดงไดว้า่เคร่ืองจกัรมีอตัราการผลิตท่ีสูง ส่วนขั้นตอนการยอ้มดา้ย การสลดั
ดา้ย และการอบดา้ย จะสามารถหาค่าของตวัช้ีวดัในเร่ืองของ เปอร์เซ็นตข์องประสิทธิภาพของการใช้
งานของเคร่ืองจกัรได ้ โดยการเปรียบเทียบระหวา่งเวลาท่ีใชใ้นการทาํงานของเคร่ืองจกัรเทียบกบัเวลาท่ี
ใชใ้นการผลิตทั้งหมด  ถา้มีค่าสูงจะแสดงไดว้า่มีการใชง้านเคร่ืองจกัรอยา่งมีประสิทธิภาพ  และมี
ตวัช้ีวดัทางดา้นผลิตภาพของตน้ทุนพลงังานท่ีเคร่ืองจกัรใช ้ ซ่ึงจะบอกถึงสดัส่วนระหวา่งยอดขายกบั
ตน้ทุนพลงังาน ถา้ตวัช้ีวดัน้ีมีค่ามากจะแสดงไดว้า่มีผลิตภาพการใชพ้ลงังานของเคร่ืองจกัรท่ีดี  

ตวัช้ีวดัการควบคุมภาพรวมของการใชท้รัพยากรในการผลิต จะเป็นการมองท่ีภาพรวมของการ
ใชท้รัพยากรในการผลิต ซ่ึงจะเป็นการเปรียบเทียบระหวา่งงบประมาณท่ีใชจ้ริงของฝ่ายวางแผนการ
ผลิตกบังบประมาณท่ีมีการกาํหนดใหข้องฝ่ายวางแผนการผลิต  และมีตวัช้ีวดัทางดา้นผลิตภาพของการ
ใชต้น้ทุนการผลิตในการผลิต ถา้มีค่ามากจะแสดงไดว้า่มีผลิตภาพการใชต้น้ทุนการผลิตท่ีดี ส่วนตวัช้ีวดั
ดา้นสดัส่วนระหวา่งตน้ทุนเน่ืองจากค่าโสหุย้เน่ืองจากการผลิตกบัตน้ทุนวตัถุดิบทั้งหมด จะเป็นการ
แสดงใหท้ราบถึงสดัส่วน ระหวา่งตน้ทุนการผลิตท่ีเกิดจากค่าโสหุย้เน่ืองจากการผลิตเทียบกบัตน้ทุน
การผลิตทั้งหมด เม่ือมองทางดา้นการควบคุมวตัถุดิบจะมีตวัช้ีวดัท่ีวดัจากประสิทธิภาพของการใช้
วตัถุดิบในการผลิต ซ่ึงเป็นการเปรียบเทียบระหวา่งเปอร์เซ็นตข์องปริมาณสินคา้ท่ีได ้ เทียบกบัปริมาณ
วตัถุดิบท่ีมีการใชใ้นการผลิต  พบวา่ถา้มีค่ามากจะแสดงไดว้า่มีการสูญเสียวตัถุดิบในกระบวนการผลิต
นอ้ย  และมีตวัช้ีวดัทางดา้นผลิตภาพของการใชว้ตัถุดิบทางตรงในการผลิต ถา้มีค่ามากจะแสดงไดว้า่มี
ผลิตภาพการใชว้ตัถุดิบทางตรงท่ีดี ส่วนตวัช้ีวดัดา้นสดัส่วนระหวา่งตน้ทุนเน่ืองจากวตัถุดิบทางตรงกบั
ตน้ทุนวตัถุดิบทั้งหมด จะเป็นการแสดงใหท้ราบถึงสดัส่วน ระหวา่งตน้ทุนการผลิตท่ีเกิดจากวตัถุดิบ
ทางตรงเทียบกบัตน้ทุนการผลิตทั้งหมด  
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ตวัช้ีวดัสาํหรับการควบคุมกาํลงัคน จะเป็นตวัช้ีวดัทางดา้นการควบคุมการทาํงานล่วงเวลา โดย
จะเป็นการเปรียบเทียบระหวา่งชัว่โมงการทาํงานล่วงเวลาเทียบกบั ชัว่โมงการทาํงานของพนกังาน
ทั้งหมด  ถา้มีค่าท่ีนอ้ยจะแสดงวา่สามารถควบคุมชัว่โมงการทาํงานไดดี้มีการทาํงานล่วงเวลานอ้ย  และ
มีตวัช้ีวดัทางดา้นผลิตผลของยอดขายต่อการใชต้น้ทุนทางดา้นแรงงาน โดยถา้ตวัช้ีวดัมีค่ามากจะแสดง
ไดว้า่มีผลิตภาพดา้นแรงงานท่ีดี ส่วนตวัช้ีวดัทางดา้นผลิตภาพของตน้ทุนแรงงาน ซ่ึงจะบอกถึงสดัส่วน
ระหวา่งยอดขายกบัตน้ทุนแรงงาน ส่วนตวัวดัอีกดา้นจะเป็นตวัช้ีวดัท่ีจะบอกถึง สดัส่วนระหวา่งตน้ทุน
การผลิตท่ีเกิดจากแรงงานทางตรง เทียบกบัตน้ทุนการผลิตทั้งหมด 

สาํหรับกิจกรรมการควบคุมการผลิต จะมีกระบวนการผลิตท่ีสาํคญัคือกระบวนการยอ้มดา้ย 
โดยจะมีตวัช้ีวดัคือสดัส่วนระหวา่งจาํนวนรายการของการยอ้มดา้ยท่ีตอ้งมีการยอ้มเพ่ือแกไ้ข และ
จาํนวนของรายการยอ้มดา้ยทั้งหมด  ถา้มีค่านอ้ยจะแสดงวา่สามารถควบคุมกระบวนการยอ้มดา้ยใหมี้
คุณภาพออกมาดี และไม่ตอ้งทาํการยอ้มแกไ้ข  การบริหารและส่งเสริมการเรียนรู้จะมีตวัช้ีวดัท่ีสาํคญั
คือ การจดัฝึกอบรมท่ีล่าชา้ของกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑใ์หม่ภายในเดือนนั้น  โดยถา้มีจาํนวน
รายการท่ีมากจะแสดงวา่มีจาํนวนแผนการฝึกอบรมมากท่ีทาํไม่ทนัต่อการผลิต 

การสนบัสนุนเพ่ือการยอ้มดา้ยในส่วนของการควบคุมสินคา้คงคลงัก่อนการผลิต จะมีตวัช้ีวดัท่ี
สาํคญัท่ีเป็นการแสดงถึงสดัส่วนระหวา่งจาํนวนรายการท่ีจะตอ้งมีการรอวตัถุดิบ ทาํใหไ้ม่สามารถทาํ
การผลิตไดต้ามแผน และจาํนวนรายการท่ีสัง่ผลิตทั้งหมด  สาํหรับดา้นการควบคุมคุณภาพของ
ผลิตภณัฑ ์ จะมีตวัช้ีวดัท่ีเป็นสดัส่วนระหวา่งจาํนวนผลิตภณัฑท่ี์ตรวจสอบแลว้ไม่ผา่น กบัจาํนวน
ผลิตภณัฑท่ี์มีการผลิตทั้งหมด  โดยถา้มีค่านอ้ยจะแสดงวา่มีจาํนวนผลิตภณัฑท่ี์ผลิตไม่ไดคุ้ณภาพนอ้ย  
เม่ือมองวตัถุดิบระหว่างกระบวนการกรอดา้ยเตรียมยอ้ม และกระบวนการกรอดา้ยกลบั จะมีตวัช้ีวดั
สาํคญัคือสดัส่วนระหวา่งวตัถุดิบระหวา่งผลิตท่ีมีการผลิตเสียและวตัถุดิบระหวา่งผลิตท่ีมีการทาํข้ึนมา
ทั้งหมด  ถา้มีค่านอ้ยแสดงวา่มีการเกิดของเสียระหวา่งผลิตนอ้ย  

เม่ือพิจารณาทางดา้นการซ่อมบาํรุงเคร่ืองยอ้มดา้ย และเคร่ืองจกัรกรอดา้ยเตรียมยอ้มใหมี้
คุณภาพท่ีดี จะมีตวัช้ีวดัท่ีสาํคญัท่ีแสดงค่าเฉล่ียของระยะเวลาท่ีเคร่ืองจกัรสามารถทาํงานไดก่้อนท่ีจะ
เกิดเสียอีกคร้ังหน่ึง  ถา้มีค่ามากแสดงวา่เคร่ืองจกัรมีคุณภาพในการทาํงานท่ีดี สาํหรับทางดา้นการ
บริหารความปลอดภยัในกระบวนการผลิต ท่ีแสดงตวัช้ีวดัท่ีเป็นการเปรียบเทียบระหวา่งค่าใชจ่้าย
เน่ืองจากอุบติัเหตุ และยอดขาย โดยถา้มีค่ามากแสดงวา่ความสูญเสียจากมีการเกิดอุบติัเหตุเกิดข้ึนมาก 
ส่วนการวางแผนการใชพ้ลงังานจะมีตวัช้ีวดัท่ีสาํคญัคือ สดัส่วนระหวา่งตน้ทุนของพลงังานท่ีใชก้บั
ตน้ทุนของการผลิตทั้งหมด  โดยถา้มีค่ามากจะแสดงวา่พลงังานมีผลต่อตน้ทุนการผลิตมาก 
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ค่าตวัช้ีวดัการผลิตของผูบ้ริหารระดบักลางในอุตสาหกรรมยอ้มดา้ย 
การบริหารเพ่ือการยอ้มดา้ย 
 
การวางแผนระบบการยอ้มดา้ย 
การบริหารการออกแบบผลิตภณัฑ ์   

Q: Designing Backlog Ratio = จาํนวนแบบของสินคา้ท่ีทาํไม่เสร็จ/จาํนวนแบบของสินคา้
ทั้งหมด 

ตารางท่ี 7.2 รายงานผลจาํนวนLAB Order ท่ีทาํไม่เสร็จ 

เดือน จาํนวน LAB Order ทั้งหมด 
จาํนวน LAB Order ท่ีทาํ
ไม่เสร็จตามกาํหนด 

Designing 
Backlog 

Ratio  

December 05 210                                6  2.86% 
January 06 152                                2  1.32% 

 

การบริหารการวางแผนการยอ้มดา้ย   
Q: Rework Rate = จาํนวนการวางแผนท่ีตอ้งมีการปรับ/จาํนวนการวางแผนทั้งหมด 
 

ตารางท่ี 7.3 รายงานผลจาํนวนแผนการผลิตท่ีมีการปรับ 

เดือน 
จาํนวนแผนการผลิตท่ีวางไว ้

(รายการ) 
จาํนวนแผนการผลิตท่ีตอ้งมี

การปรับ (รายการ) 
Rework Rate 

December 05 1,112                               578  51.98% 
January 06 1,010                               539  53.37% 

 

การควบคุมระบบการยอ้มดา้ย 

การบริหาร และควบคุมทรัพยากรการยอ้มดา้ย  

การควบคุมเคร่ืองกรอดา้ยเตรียมยอ้ม 
Q: อตัราผลผลิตดา้นเคร่ืองจกัร = จาํนวนสินคา้/ชัว่โมงการใชเ้คร่ืองจกัรจริง 
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ตารางท่ี 7.4  รายงานผลอตัราการผลิตการกรอดา้ยเตรียมยอ้มประจาํเดือนธนัวาคม 2548 
 

ว.ด.ป. รวมต่อวนั (ลูก) 
ต่อวนั 
kgs. 

เวลาท่ีใชใ้น
การผลิตต่อวนั 

อตัราการผลิต 
ลูก/ชม. 

อตัราการผลิต 
kgs/ชม. 

1-Dec-48 5,165 5,077.10 24 215.21 211.55 
2-Dec-48 6,469 5,480.20 24 269.54 228.34 
3-Dec-48 4,035 3,631.00 24 168.13 151.29 
6-Dec-48 5,784 5,208.20 24 241.00 217.01 
7-Dec-48 5,412 5,257.40 24 225.50 219.06 
8-Dec-48 5,778 5,073.40 24 240.75 211.39 
9-Dec-48 5,804 5,062.80 24 241.83 210.95 

10-Dec-48 5,706 5,060.60 24 237.75 210.86 
11-Dec-48 3,926 3,316.60 24 163.58 138.19 
12-Dec-48 2,006 1,594.50 24 83.58 66.44 
13-Dec-48 2,790 2,607.50 16 174.38 162.97 
14-Dec-48 2,978 2,638.80 16 186.13 164.93 
15-Dec-48 3,319 3,075.10 16 207.44 192.19 
16-Dec-48 3,649 3,185.80 16 228.06 199.11 
17-Dec-48 3,812 3,379.40 16 238.25 211.21 
18-Dec-48 2,071 1,791.10 16 129.44 111.94 
19-Dec-48 3,773 3,278.30 16 235.81 204.89 
20-Dec-48 2,880 2,586.70 16 180.00 161.67 
22-Dec-48 3,251 2,883.10 16 203.19 180.19 
23-Dec-48 3,613 3,154.40 24 150.54 131.43 
24-Dec-48 4,311 3,995.20 24 179.63 166.47 
25-Dec-48 3,727 3,204.50 24 155.29 133.52 
27-Dec-48 1,290 1,153.50 16 80.63 72.09 
28-Dec-48 1,532 1,375.20 16 95.75 85.95 
29-Dec-48 91 70 8 11.38 8.75 

 93,172 83,140 496 187.85 167.62 
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ตารางท่ี 7.5  รายงานผลอตัราการผลิตการกรอดา้ยเตรียมยอ้มประจาํเดือนมกราคมคม 2549 
 

ว.ด.ป. รวมต่อวนั (ลูก) 
ต่อวนั 
kgs. 

เวลาท่ีใชใ้น
การผลิตต่อวนั 

อตัราการผลิต 
ลูก/ชม. 

อตัราการผลิต 
kgs/ชม. 

5-Jan-49 2,753 2,593.80 16 172.06 162.11 
6-Jan-49 3,148 2,856.90 16 196.75 178.56 
7-Jan-49 3,051 2,897.60 16 190.69 181.10 
8-Jan-49 3,367 3,006.60 16 210.44 187.91 
10-Jan-49 3,967 3,527.20 16 247.94 220.45 
11-Jan-49 4,070 3,658.10 16 254.38 228.63 
12-Jan-49 4,160 3,770.40 16 260.00 235.65 
13-Jan-49 2,685 2,334.30 16 167.81 145.89 
14-Jan-49 3,319 2,722.40 24 138.29 113.43 
15-Jan-49 3,553 3,061.80 24 148.04 127.58 
17-Jan-49 4,402 4,012.60 24 183.42 167.19 
18-Jan-49 4,473 3,972.00 24 186.38 165.50 
19-Jan-49 5,273 3,740.60 24 219.71 155.86 
20-Jan-49 5,518 4,958.30 24 229.92 206.60 
21-Jan-49 5,980 5,952.00 24 249.17 248.00 
22-Jan-49 4,117 3,458.70 24 171.54 144.11 
24-Jan-49 5,028 4,453.70 24 209.50 185.57 
25-Jan-49 5,566 5,087.00 24 231.92 211.96 
26-Jan-49 5,885 5,290.00 24 245.21 220.42 
27-Jan-49 5,590 4,932.30 24 232.92 205.51 
28-Jan-49 5,220 4,416.30 24 217.50 184.01 
29-Jan-49 3,701 3,188.90 24 154.21 132.87 

 94,826 83,892 464 204.37 180.80 
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การควบคุมเคร่ืองยอ้มดา้ย 

T: Machine Percent Utilized Capacity = เวลาทาํงานของเคร่ืองจกัร/เวลาทั้งหมดของการผลิต 

Q: อตัราผลผลิตดา้นเคร่ืองจกัร = จาํนวนสินคา้/ชัว่โมงการใชเ้คร่ืองจกัรจริง 
 

ตารางท่ี 7.6  รายงานผลอตัราการผลิตการยอ้มดา้ย ประจาํเดือนธนัวาคม 2548 

เคร่ืองยอ้ม นํ้าหนกั/KG จาํนวน/ลูก 
เวลาทาํงาน 

นาที 

อตัราการผลิต 
นํ้าหนกั 
(kg)/ชม. 

อตัราการผลิต 
ลูก/ชม. 

Machine 
Percent 
Utilized 

Capacity 

Y1 3,431 4,463 14,370 14.3257 18.6347 44.35% 
Y2 2,242 2,792 3,720 36.1613 45.0323 11.48% 
Y3 4,892 6,185 9,450 31.0603 39.2698 29.17% 
Y4 7,719 10,000 10,590 43.7337 56.6572 32.69% 
Y5 4,816 6,204 6,765 42.7140 55.0244 20.88% 
Y6 2,959 3,717 7,740 22.9380 28.8140 23.89% 
Y7 2,568 3,279 6,205 24.8316 31.7067 19.15% 
Y8 2,141 2,789 15,580 8.2452 10.7407 48.09% 
Y9 1,349 1,789 7,710 10.4981 13.9222 23.80% 
Y10 2,032 2,651 20,777 5.8680 7.6556 64.13% 
Y11 1,277 1,660 12,410 6.1741 8.0258 38.30% 
Y12 11,373 11,192 11,190 60.9812 60.0107 34.54% 
Y13 24,480 24,685 10,570 138.9593 140.1230 32.62% 
Y14 5,553 5,751 5,965 55.8558 57.8474 18.41% 
Y15 2,164 2,169 22,590 5.7477 5.7610 69.72% 
Y16 1,292 1,321 30,044 2.5802 2.6381 92.73% 
Y17 3,818 3,848 18,220 12.5730 12.6718 56.23% 
Y18 1,161 1,180 26,390 2.6396 2.6828 81.45% 
Y19 2,185 2,216 20,915 6.2682 6.3572 64.55% 
Y20 1,480 1,488 18,665 4.7576 4.7833 57.61% 
Total 88,932 99,379 279,866 19.0660 21.3057 43.19% 
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ตารางท่ี 7.7  รายงานผลอตัราการผลิตการยอ้มดา้ย ประจาํเดือนมกราคม 2549 

 

เคร่ืองยอ้ม นํ้าหนกั/KG จาํนวน/ลูก 
เวลาทาํงาน 

นาที 

อตัราการผลิต 
นํ้าหนกั 
(kg)/ชม. 

อตัราการผลิต 
ลูก/ชม. 

Machine 
Percent 
Utilized 

Capacity 

Y1 3,935 5,139 17,430 13.5456 17.6902 52.63% 
Y2 2,126 2,750 3,900 32.7077 42.3077 11.78% 
Y3 4,257 5,478 6,540 39.0550 50.2569 19.75% 
Y4 3,872 5,026 6,070 38.2735 49.6804 18.33% 
Y5 2,692 3,472 3,195 50.5540 65.2019 9.65% 
Y6 4,640 5,949 13,640 20.4106 26.1686 41.18% 
Y7 3,788 4,699 11,000 20.6618 25.6309 33.21% 
Y8 2,298 2,990 13,580 10.1532 13.2106 41.00% 
Y9 777 1,014 4,360 10.6927 13.9541 13.16% 
Y10 1,971 2,575 17,820 6.6364 8.6700 53.80% 
Y11 1,344 1,783 12,600 6.4000 8.4905 38.04% 
Y12 10,832 10,805 12,725 51.0743 50.9470 38.42% 
Y13 18,468 18,372 10,225 108.3697 107.8064 30.87% 
Y14 6,475 6,543 7,460 52.0777 52.6247 22.52% 
Y15 1,568 1,565 16,250 5.7895 5.7785 49.06% 
Y16 1,219 1,237 23,090 3.1676 3.2144 69.72% 
Y17 2,923 2,952 12,600 13.9190 14.0571 38.04% 
Y18 1,076 1,087 19,570 3.2989 3.3327 59.09% 
Y19 3,386 1,860 10,130 20.0553 11.0168 30.59% 
Y20 1,527 1,512 16,570 5.5293 5.4750 50.03% 
Total 79,174 86,808 238,755 19.8967 21.8152 36.04% 
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การควบคุมเคร่ืองสลดัดา้ย 

T: Machine Percent Utilized Capacity = เวลาทาํงานของเคร่ืองจกัร/เวลาทั้งหมดของการผลิต 
Q: อตัราผลผลิตดา้นเคร่ืองจกัร = จาํนวนสินคา้/ชัว่โมงการใชเ้คร่ืองจกัรจริง 

 

ตารางท่ี 7.8  รายงานผลอตัราการสลดัดา้ย ประจาํเดือนธนัวาคม 2548 
 

วนั/เดือน/ปี 
รวมระยะเวลา 

(นาที) 
รวมจาํนวน

ลูก 
รวมนํ้าหนกั 

(kg) 
อตัราการผลิต 

ลูก/ชม. 
อตัราการผลิต 

นํ้าหนกั (kg)/ชม. 

Machine 
Percent Utilized 

Capacity 

1-Dec-48 1,180.00 2,973 2,312.00 151.17 46.66 20.49% 
2-Dec-48 1,180.00 2,525 1,953.00 128.39 46.41 20.49% 
3-Dec-48 980.00 1,714 1,335.00 104.94 46.73 17.01% 
6-Dec-48 1,155.00 2,608 2,041.00 135.48 46.96 20.05% 
7-Dec-48 805.00 1,534 1,173.00 114.34 45.88 13.98% 
8-Dec-48 1,010.00 2,438 1,866.00 144.83 45.92 17.53% 
9-Dec-48 1,350.00 2,570 1,962.00 114.22 45.81 23.44% 
10-Dec-48 1,440.00 3,862 3,167.00 160.92 49.20 25.00% 
11-Dec-48 1,350.00 3,027 2,250.00 134.53 44.60 23.44% 
12-Dec-48 1,075.00 2,321 3,596.00 129.54 92.96 18.66% 
13-Dec-48 1,545.00 2,841 2,182.00 110.33 46.08 26.82% 
14-Dec-48 1,440.00 2,381 1,818.00 99.21 45.81 25.00% 
15-Dec-48 1,485.00 2,651 2,075.00 107.11 46.96 25.78% 
16-Dec-48 790.00 1,201 914.00 91.22 45.66 13.72% 
17-Dec-48 615.00 1,464 1,125.00 142.83 46.11 10.68% 
18-Dec-48 765.00 1,578 1,191.00 123.76 45.29 13.28% 
20-Dec-48 490.00 1,488 1,141.00 182.20 46.01 8.51% 
21-Dec-48 755.00 2,008 1,553.00 159.58 46.40 13.11% 
22-Dec-48 575.00 1,271 978.00 132.63 46.17 9.98% 
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ตารางท่ี 7.8  รายงานผลอตัราการสลดัดา้ย ประจาํเดือนธนัวาคม 2548 (ต่อ) 
 

วนั/เดือน/ปี 

รวมระยะเวลา 
(นาที) 

รวมจาํนวน
ลูก 

รวมนํ้าหนกั 
(kg) 

อตัราการผลิต 
ลูก/ชม. 

อตัราการผลิต 
นํ้าหนกั (kg)/ชม. 

Machine 
Percent Utilized 

Capacity 

23-Dec-48 790.00 2,102 1,637.00 159.65 46.73 13.72% 
24-Dec-48 1,030.00 1,986 1,520.00 115.69 45.92 17.88% 
25-Dec-48 2,890.00 942 733.00 19.56 46.69 50.17% 
27-Dec-48 250.00 1,572 1,473.00 377.28 56.22 4.34% 
28-Dec-48 485.00 1,416 1,099.00 175.18 46.57 8.42% 

 25,430.00 50,473 41,094.00 119.09 48.85 18.40% 
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ตารางท่ี 7.9  รายงานผลอตัราการสลดัดา้ย ประจาํเดือนมกราคม  2549 
 

วนั/เดือน/ปี 
รวมระยะเวลา 

(นาที) รวมจาํนวนลูก รวมนํ้าหนกั (kg) 
อตัราการผลิต 

ลูก/ชม. 
อตัราการผลิต 

นํ้าหนกั (kg)/ชม. 
Machine Percent 
Utilized Capacity 

5-Jan-49 555.00 1,533 1,432.00 165.73 56.05 9.64% 
6-Jan-49 1,390.00 3,148 2,919.00 135.88 55.64 24.13% 
7-Jan-49 2,085.00 3,398 3,031.00 97.78 53.52 36.20% 
8-Jan-49 1,605.00 3,993 3,583.00 149.27 53.84 27.86% 
10-Jan-49 2,170.00 5,550 4,821.00 153.46 52.12 37.67% 
11-Jan-49 1,545.00 4,695 4,510.00 182.33 57.64 26.82% 
12-Jan-49 1,955.00 4,121 3,682.00 126.48 53.61 33.94% 
13-Jan-49 1,795.00 4,269 10,360.00 142.70 145.61 31.16% 
14-Jan-49 1,860.00 3,812 3,187.00 122.97 50.16 32.29% 
15-Jan-19 1,280.00 2,283 1,947.00 107.02 51.17 22.22% 
17-Jan-49 980.00 3,728 3,020.00 228.24 48.61 17.01% 
18-Jan-49 2,170.00 4,877 4,562.00 134.85 56.12 37.67% 
19-Jan-49 2,035.00 5,484 4,852.00 161.69 53.09 35.33% 
20-Jan-49 3,870.00 4,681 11,137.00 72.57 142.75 67.19% 
21-Jan-49 2,765.00 6,174 5,858.00 133.97 56.93 48.00% 
22-Jan-49 2,205.00 4,205 3,649.00 114.42 52.07 38.28% 
24-Jan-49 2,797.00 5,448 3,982.00 116.87 43.85 48.56% 
25-Jan-49 2,665.00 5,614 5,077.00 126.39 54.26 46.27% 
26-Jan-49 3,650.00 6,705 6,115.00 110.22 54.72 63.37% 
27-Jan-49 2,695.00 6,045 5,215.00 134.58 51.76 46.79% 
28-Jan-49 1,765.00 4,521 3,982.00 153.69 52.85 30.64% 
29-Jan-49 482.00 1,762 1,644.00 219.34 55.98 8.37% 

 44,319.00 96,046 98,565.00 130.03 61.57 36.64% 
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การควบคุมเคร่ืองอบดา้ย 

T: Machine Percent Utilized Capacity = เวลาทาํงานของเคร่ืองจกัร/เวลาทั้งหมดของการผลิต 

Q: อตัราผลผลิตดา้นเคร่ืองจกัร = จาํนวนสินคา้/ชัว่โมงการใชเ้คร่ืองจกัรจริง 
 

ตารางท่ี 7.10  รายงานผลอตัราการผลิตการอบดา้ยเคร่ือง 1 ประจาํเดือนธนัวาคม  2548 
 

วนั/เดือน/ปี รวมระยะเวลา (นาที) รวมจาํนวนลูก รวมนํ้าหนกั (kg) 
อตัราการผลิต 

ลูก/ชม. 
อตัราการผลิต 

นํ้าหนกั (kg)/ชม. 
Machine Percent 
Utilized Capacity 

3-Dec-48 360 805 703.00 134.17 117.17 6.25% 

7-Dec-48 335 1,420 1,429.00 254.33 255.94 23.26% 

10-Dec-48 295 760 705.00 154.58 143.39 20.49% 

13-Dec-48 725 1,697 1,224.00 140.44 101.30 50.35% 

 1,715 4,682 4,061.00 163.80 142.08 5.18% 
 

ตารางท่ี 7.11  รายงานผลอตัราการผลิตการอบดา้ยเคร่ือง 1 ประจาํเดือนมกราคม  2549 

 

วนั/เดือน/ปี 
รวมระยะเวลา 

(นาที) รวมจาํนวนลูก รวมนํ้าหนกั (kg) 
อตัราการผลิต 

ลูก/ชม. 
อตัราการผลิต 

นํ้าหนกั (kg)/ชม. 
Machine Percent 
Utilized Capacity 

11-Jan-49 60 178 178.00 178.00 178.00 4.17% 

12-Jan-49 80 321 315.00 240.75 236.25 5.56% 

13-Jan-49 5 35 34.00 420.00 408.00 0.35% 

21-Jan-49 15 126 126.00 504.00 504.00 1.04% 

22-Jan-49 5 35 35.00 420.00 420.00 0.35% 

25-Jan-49 45 183 183.00 244.00 244.00 3.13% 

26-Jan-49 60 966 829.00 966.00 829.00 4.17% 

27-Jan-49 655 1,220 1,071.00 111.76 98.11 45.49% 

28-Jan-49 120 396 305.00 198.00 152.50 16.67% 

 1,045 3,460 3,076.00 198.66 176.61 3.16% 
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ตารางท่ี 7.12  รายงานผลอตัราการผลิตการอบดา้ยเคร่ือง 2 ประจาํเดือนธนัวาคม  2548 

วนั/เดือน/ปี รวมระยะเวลา (นาที) รวมจาํนวนลูก รวมนํ้าหนกั (kg) 
อตัราการผลิต 

ลูก/ชม. 
อตัราการผลิต 

นํ้าหนกั (kg)/ชม. 
Machine Percent 
Utilized Capacity 

1-Dec-48 1,180 2,973 2,312.00 151.17 117.56 20.49% 

2-Dec-48 1,100 2,525 1,953.00 137.73 106.53 76.39% 

3-Dec-48 980 1,714 1,335.00 104.94 81.73 68.06% 

6-Dec-48 1,155 2,608 2,041.00 135.48 106.03 80.21% 

7-Dec-48 805 1,534 1,173.00 114.34 87.43 55.90% 

8-Dec-48 1,010 2,438 1,866.00 144.83 110.85 70.14% 

9-Dec-48 1,230 2,570 1,962.00 125.37 95.71 85.42% 

10-Dec-48 1,400 3,862 3,167.00 165.51 135.73 97.22% 

11-Dec-48 1,310 3,027 2,250.00 138.64 103.05 90.97% 

12-Dec-48 1,075 2,321 3,596.00 129.54 200.71 74.65% 

13-Dec-48 1,256 2,841 2,182.00 135.72 104.24 87.22% 

14-Dec-48 1,240 2,381 1,818.00 115.21 87.97 86.11% 

15-Dec-48 1,340 2,651 2,075.00 118.70 92.91 93.06% 

16-Dec-48 830 1,201 914.00 86.82 66.07 57.64% 

17-Dec-48 520 1,464 1,125.00 168.92 129.81 36.11% 

18-Dec-48 1,155 1,578 1,191.00 81.97 61.87 80.21% 

20-Dec-48 490 1,488 1,141.00 182.20 139.71 34.03% 

21-Dec-48 780 2,008 1,553.00 154.46 119.46 54.17% 

22-Dec-48 290 1,271 978.00 262.97 202.34 20.14% 

23-Dec-48 880 2,102 1,637.00 143.32 111.61 61.11% 

24-Dec-48 1,030 1,986 1,520.00 115.69 88.54 71.53% 

25-Dec-48 820 942 733.00 68.93 53.63 56.94% 

27-Dec-48 250 1,572 1,473.00 377.28 353.52 17.36% 

28-Dec-48 485 1,416 1,099.00 175.18 135.96 33.68% 

 22,611 50,473 41,094.00 133.93 109.05 65.43% 
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ตารางท่ี 7.13  รายงานผลอตัราการผลิตการอบดา้ยเคร่ือง 2 ประจาํเดือนมกราคม  2549 
 

วนั/เดือน/ปี รวมระยะเวลา (นาที) รวมจาํนวนลูก รวมนํ้าหนกั (kg) 
อตัราการผลิต ลูก/

ชม. 

อตัราการผลิต 
นํ้าหนกั 
(kg)/ชม. 

Machine 
Percent Utilized 

Capacity 

6-Jan-49 430 1,123 842.00 156.70 117.49 29.86% 

7-Jan-49 785 1,875 1,422.00 143.31 108.69 54.51% 

8-Jan-49 685 1,895 1,472.00 165.99 128.93 47.57% 

10-Jan-49 1,265 2,842 2,195.00 134.80 104.11 87.85% 

11-Jan-49 680 1,814 1,386.00 160.06 122.29 47.22% 

12-Jan-49 900 2,209 1,826.00 147.27 121.73 62.50% 

13-Jan-49 1,130 2,473 1,893.00 131.31 100.51 78.47% 

14-Jan-49 1,350 2,890 2,216.00 128.44 98.49 93.75% 

15-Jan-49 305 769 544.00 151.28 107.02 21.18% 

17-Jan-49 1,045 2,725 2,133.00 156.46 122.47 72.57% 

18-Jan-49 800 2,052 1,577.00 153.90 118.28 55.56% 

19-Jan-49 1,410 2,772 1,882.00 117.96 80.09 97.92% 

20-Jan-49 1,420 2,756 2,087.00 116.45 88.18 98.61% 

21-Jan-49 1,410 2,461 1,857.00 104.72 79.02 97.92% 

22-Jan-49 1,070 1,973 1,653.00 110.64 92.69 74.31% 

24-Jan-49 1,400 2,793 2,120.00 119.70 90.86 97.22% 

25-Jan-49 1,019 2,348 1,806.00 138.25 106.34 70.76% 

26-Jan-49 1,115 3,424 2,894.00 184.25 155.73 77.43% 

27-Jan-49 930 2,490 1,918.00 160.65 123.74 64.58% 

28-Jan-49 485 2,102 1,619.00 260.04 200.29 33.68% 

29-Jan-49 240 982 773.00 245.50 193.25 16.67% 

 19,874 46,768 36,115.00 141.19 109.03 60.01% 
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ตารางท่ี 7.14  รายงานผลอตัราการผลิตการอบดา้ยเคร่ือง 3 ประจาํเดือนธนัวาคม  2548 

 

วนั/เดือน/ปี รวมระยะเวลา (นาที) รวมจาํนวนลูก รวมนํ้าหนกั (kg) 
อตัราการผลิต 

ลูก/ชม. 

อตัราการผลิต 
นํ้าหนกั 
(kg)/ชม. 

Machine Percent 
Utilized Capacity  

1-Dec-48   1,138                3,284              3,257.00  173.15 171.72 19.76% 

2-Dec-48 1,420                3,386              3,236.00  143.07 136.73 98.61% 

3-Dec-48                     925                1,967              1,978.00  127.59 128.30 64.24% 

8-Dec-48                  1,420                4,002              3,932.00  169.10 166.14 98.61% 

9-Dec-48                  1,410                3,859              3,856.00  164.21 164.09 97.92% 

10-Dec-48                  1,135                3,754              2,532.00  198.45 133.85 78.82% 

11-Dec-48                  1,095                3,631              4,781.00  198.96 261.97 76.04% 

12-Dec-48                     900                2,214              2,163.00  147.60 144.20 62.50% 

13-Dec-48                     680                1,318              1,306.00  116.29 115.24 47.22% 

14-Dec-48                  1,295                2,520              2,569.00  116.76 119.03 89.93% 

15-Dec-48                     520                1,843              1,851.00  212.65 213.58 36.11% 

16-Dec-48                     770                1,972              1,976.00  153.66 153.97 53.47% 

17-Dec-48                     750                1,782              1,816.00  142.56 145.28 52.08% 

18-Dec-48                     780                1,795              1,769.00  138.08 136.08 54.17% 

20-Dec-48                     790                1,887              1,868.00  143.32 141.87 54.86% 

21-Dec-48                  1,120                2,795              2,741.00  149.73 146.84 77.78% 

22-Dec-48                     850                1,760              1,739.00  124.24 122.75 59.03% 
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ตารางท่ี 7.14 รายงานผลอตัราการผลิตการอบดา้ยเคร่ือง 3 ประจาํเดือนธนัวาคม  2548 (ต่อ) 

วนั/เดือน/ปี 

รวมระยะเวลา 
(นาที) รวมจาํนวนลูก รวมนํ้าหนกั (kg) 

อตัราการ
ผลิต ลูก/ชม. 

อตัราการผลิต 

นํ้าหนกั 
(kg)/ชม. 

Machine Percent 
Utilized Capacity 

23-Dec-48 910 1,998 1,949.00 131.74 128.51 63.19% 

24-Dec-48 875 1,905 1,940.00 130.63 133.03 60.76% 

25-Dec-48 1,420 2,080 2,096.00 87.89 88.56 98.61% 

27-Dec-48 455 1,015 999.00 133.85 131.74 31.60% 

28-Dec-48 170 683 674.00 241.06 237.88 23.61% 

 20,828 51,450 51,028.00 148.21 147.00 68.60% 
 

ตารางท่ี 7.15  รายงานผลอตัราการผลิตการอบดา้ยเคร่ือง 3 ประจาํเดือนมกราคม  2549 

 

วนั/เดือน/ปี รวมระยะเวลา (นาที) รวมจาํนวนลูก รวมนํ้าหนกั (kg) 
อตัราการผลิต 
ลูก/นาที 

อตัราการผลิต 
นํ้าหนกั 

(kg)/นาที 
Machine Percent 
Utilized Capacity 

5-Jan-49 240 772 786.00 193.00 196.50 16.67% 

6-Jan-49 1,036 2,440 2,398.00 141.31 138.88 71.94% 

7-Jan-49 750 1,695 1,711.00 135.60 136.88 52.08% 

8-Jan-49 1,075 3,460 3,415.00 193.12 190.60 74.65% 

10-Jan-49 765 2,777 2,710.00 217.80 212.55 53.13% 

11-Jan-49 1,345 3,345 3,298.00 149.22 147.12 93.40% 

12-Jan-49 1,435 2,832 2,802.00 118.41 117.16 99.65% 

13-Jan-49 1,420 6,155 6,082.00 260.07 256.99 98.61% 

15-Jan-49 1,410 1,212 1,163.00 51.57 49.49 97.92% 

17-Jan-49 265 860 794.00 194.72 179.77 18.40% 

18-Jan-49 1,117 3,121 3,105.00 167.65 166.79 77.57% 

19-Jan-49 1,170 3,325 3,282.00 170.51 168.31 81.25% 
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ตารางท่ี 7.15  รายงานผลอตัราการผลิตการอบดา้ยเคร่ือง 3 ประจาํเดือนมกราคม  2549 (ต่อ) 

วนั/เดือน/ปี รวมระยะเวลา (นาที) รวมจาํนวนลูก รวมนํ้าหนกั (kg) 
อตัราการผลิต 
ลูก/นาที 

อตัราการผลิต 
นํ้าหนกั 

(kg)/นาที 
Machine Percent 
Utilized Capacity 

20-Jan-49 1,420 2,946 2,910.00 124.48 122.96 98.61% 

21-Jan-49 1,290 3,594 3,691.00 167.16 171.67 89.58% 

22-Jan-49 1,420 4,316 4,414.00 182.37 186.51 98.61% 

23-Jan-49 1,035 2,745 2,802.00 159.13 162.43 71.88% 

26-Jan-49 1,365 3,116 3,113.00 136.97 136.84 94.79% 

27-Jan-49 1,115 2,894 2,908.00 155.73 156.48 77.43% 

28-Jan-49 995 2,564 2,538.00 154.61 153.05 69.10% 

29-Jan-49 300 694 682.00 138.80 136.40 41.67% 

 20,968 54,863 54,604.00 156.99 156.25 63.31% 
 
 

การควบคุมเคร่ืองกรอดา้ยกลบั 
 Q: อตัราผลผลิตดา้นเคร่ืองจกัร = จาํนวนสินคา้/ชัว่โมงการใชเ้คร่ืองจกัรจริง 

 เลือกใช ้อตัราผลผลิตดา้นเคร่ืองจกัร แทน Machine Percent Utilized Capacity
 เน่ืองจากเคร่ืองกรอดา้ย ไม่สามารถหาเวลาในการทาํงานของเคร่ืองจกัรท่ีแทจ้ริงไดเ้พราะ1 เคร่ือง
 สามารถแยกเปล่ียนหลอดดา้ยประมาณ 60 -120 ซ่ึงจะข้ึนอยูก่บัคุณลกัษณะเฉพาะของแต่ ละเคร่ือง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



                                                                                                                            
                                                                                                                         

 
 

 

153

ตารางท่ี 7.16  รายงานผลอตัราการผลิตการกรอดา้ยกลบั ประจาํเดือนธนัวาคม  2548 
 

ว.ด.ป. 
 รวมต่อวนั 

(ลกู)   ต่อวนั kgs.  
เวลาท่ีใชใ้นการ
ผลิตต่อวนั 

 อตัราการผลิต 
ลูก/ชม.  

 อตัราการผลิต 
kgs/ชม.  

1-Dec-48      4,669.00         4,169.00               24.00            194.54             173.71  
2-Dec-48      5,065.00         4,430.00               24.00            211.04             184.58  
3-Dec-48      5,312.00         4,619.00               24.00            221.33             192.46  
4-Dec-48      3,201.00         2,928.00               24.00            133.38             122.00  
6-Dec-48      4,918.00         4,567.00               24.00            204.92             190.29  
7-Dec-48      4,539.00         3,988.00               24.00            189.13             166.17  
8-Dec-48      4,363.00         4,840.00               24.00            181.79             201.67  
9-Dec-48      6,022.00         5,175.00               24.00            250.92             215.63  

10-Dec-48      5,730.00         5,267.00               24.00            238.75             219.46  
11-Dec-48      3,930.00         3,176.00               24.00            163.75             132.33  
12-Dec-48      4,760.00         4,377.00               24.00            198.33             182.38  
13-Dec-48      4,981.00         4,547.00               24.00            207.54             189.46  
14-Dec-48      4,797.00         4,262.00               24.00            199.88             177.58  
15-Dec-48      4,809.00         4,060.00               24.00            200.38             169.17  
16-Dec-48      4,698.00         4,150.00               24.00            195.75             172.92  
17-Dec-48      4,416.00         4,004.00               24.00            184.00             166.83  
18-Dec-48      3,613.00         3,154.00               24.00            150.54             131.42  
20-Dec-48      3,764.00         3,405.00               24.00            156.83             141.88  
21-Dec-48      4,180.00         3,678.00               24.00            174.17             153.25  
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ตารางท่ี 7.16  รายงานผลอตัราการผลิตการกรอดา้ยกลบั ประจาํเดือนธนัวาคม  2548 (ต่อ) 

ว.ด.ป. 
 รวมต่อวนั 
(ลูก)   ต่อวนั kgs.  

เวลาท่ีใชใ้นการ
ผลิตต่อวนั 

 อตัราการผลิต 
ลูก/ชม.  

 อตัราการผลิต 
kgs/ชม.  

22-Dec-48      2,551.00         2,370.00               24.00            106.29              98.75  
23-Dec-48      4,039.00         3,564.00               24.00            168.29             148.50  
24-Dec-48      3,761.00         3,674.00               24.00            156.71             153.08  
25-Dec-48      3,345.00         3,112.00               24.00            139.38             129.67  
27-Dec-48      1,116.00            975.00               16.00             69.75              60.94  
28-Dec-48      2,147.00         1,793.00               24.00             89.46              74.71  
29-Dec-48        210.00            180.00                 8.00             26.25              22.50  

  104,936.00       94,464.00             600.00            174.89             157.44  
 

ตารางท่ี 7.17  รายงานผลอตัราการผลิตการกรอดา้ยกลบั ประจาํเดือนมกราคม  2549 
 

ว.ด.ป. 
รวมต่อวนั 

(ลกู) ต่อวนั kgs. 
เวลาท่ีใชใ้นการ
ผลิตต่อวนั 

อตัราการผลิต 
ลูก/ชม. 

อตัราการผลิต
ต่อวนั kgs/ชม. 

5-Jan-49 1,421.00 1,301.00 24.00 59.21 54.21 
6-Jan-49 2,920.00 2,612.00 24.00 121.67 108.83 
7-Jan-49 2,778.00 2,591.00 24.00 115.75 107.96 
8-Jan-49 3,229.00 2,819.00 24.00 134.54 117.46 
10-Jan-49 4,197.00 3,912.00 24.00 174.88 163.00 
11-Jan-49 4,931.00 4,434.00 24.00 205.46 184.75 
12-Jan-49 4,209.00 3,925.00 24.00 175.38 163.54 
13-Jan-49 4,194.00 3,666.00 24.00 174.75 152.75 
14-Jan-49 2,972.00 2,689.00 24.00 123.83 112.04 
15-Jan-49 3,062.00 2,549.00 24.00 127.58 106.21 
17-Jan-49 2,785.00 2,277.00 24.00 116.04 94.88 
18-Jan-49 3,478.00 2,965.00 24.00 144.92 123.54 
19-Jan-49 3,211.00 2,911.00 24.00 133.79 121.29 
20-Jan-49 4,561.00 4,108.00 24.00 190.04 171.17 
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ตารางท่ี 7.17  รายงานผลอตัราการผลิตการกรอดา้ยกลบั ประจาํเดือนมกราคม  2549 (ต่อ) 

 

ว.ด.ป. 
รวมต่อวนั 

(ลกู) ต่อวนั kgs. 
เวลาท่ีใชใ้นการ
ผลิตต่อวนั 

อตัราการผลิต 
ลูก/ชม. 

อตัราการผลิต
ต่อวนั kgs/ชม. 

21-Jan-49 4,935.00 4,352.00 24.00 205.63 181.33 
22-Jan-49 4,337.00 3,674.00 24.00 180.71 153.08 
24-Jan-49 4,243.00 4,006.00 24.00 176.79 166.92 
25-Jan-49 4,660.00 4,216.00 24.00 194.17 175.67 
26-Jan-49 3,448.00 3,042.00 24.00 143.67 126.75 
27-Jan-49 4,943.00 4,627.00 24.00 205.96 192.79 
28-Jan-49 4,376.00 4,115.00 24.00 182.33 171.46 
29-Jan-49 4,791.00 4,156.00 24.00 199.63 173.17 

 83,681.00 74,947.00 528.00 158.49 141.95 
 

ภาพรวมของการควบคุมเคร่ืองจกัร (ดา้นพลงังาน) 
 Q: Energy Cost Productivity = ยอดขาย/ตน้ทุนเน่ืองจากพลงังานท่ีใชใ้นการผลิต 

 

ตารางท่ี 7.18  รายงานผลิตภาพของการใชพ้ลงังานของเคร่ืองจกัร 
 

ประเภท 
เดือน 

December 05 January 06 

ยอดขาย 16,142,000.00 10,840,000.00 

ตน้ทุนพลงังาน 1,726,519.73 1,579,333.72 

Energy Cost Productivity 
   

9.3494  
   

6.8637  
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การควบคุมการใชภ้าพรวมทรัพยากรการผลิต     
C: Production Budget Variance = งบประมาณท่ีใชจ้ริง/งบประมาณฝ่ายผลิต 
 

ตารางท่ี 7.19  รายงานตน้ทุนการยอ้มดา้ย 

 

ประเภทตน้ทุน 
เดือน 

December 05 January 06 

Labour       778,152.06        441,690.70  
Stream    1,297,925.80     1,185,208.45  
Water       240,674.49        203,533.62  
Electric       428,593.93        394,125.27  
Adm. exp.       427,275.80        285,258.53  
Factory exp.       457,955.71        610,892.15  
DP.       905,511.64        905,511.64  

Raw Material    2,179,797.29     1,221,778.73  
Yarn    7,942,598.52     4,418,932.57  

ตน้ทุนการผลิต  14,658,485.24     9,666,931.66  

 
ตารางท่ี 7.20  รายงานการใชง้บประมาณการผลิต 

 

ประเภทตน้ทุน 
เดือน 

December 05 January 06 

งบประมาณของการผลิต 15,000,000.00 12,000,000.00 

งบประมาณท่ีใชจ้ริง 14,658,485.24 9,666,931.66 

Production Budget Variance 97.72% 80.56% 
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C: Production Cost Productivity = ยอดขาย/ตน้ทุนการผลิตทั้งหมด 
 

ตารางท่ี 7.21  รายงานผลิตภาพของตน้ทุนการผลิต 

 

ประเภท 
เดือน 

December 05 January 06 

ยอดขาย 16,142,000.00 10,840,000.00 

ตน้ทุนการผลิต 14,658,485.24 9,666,931.66 

Production Cost Productivity 
   

1.1012  
   

1.1213  

 
C: Factory Cost Ratio = ตน้ทุนการผลิตเน่ืองจากค่าโสหุย้จากการผลิต 
 

ตารางท่ี 7.22  รายงานสดัส่วนระหวา่งค่าโสหุย้กบัตน้ทุนการผลิต 

 

ประเภท 

เดือน 

December 05 January 06 

ตน้ทุนการผลิต 14,658,485.24 9,666,931.66 

FOH 3,757,937.37 3,584,529.66 

FOH Cost Ratio 25.64% 37.08% 
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การควบคุมวตัถุดิบ 
Q: % yield = (ปริมาณช้ินงานท่ีได/้ปริมาณวตัถุดิบเบิกใช)้*100 
 

ตารางท่ี 7.23  รายงานเปอร์เซนตว์ตัถุดิบท่ีสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการกรอดา้ยเตรียมยอ้ม 

กระบวนการกรอดา้ยเตรียมยอ้ม 
 

เดือน 
จาํนวนวตัถุดิบท่ี
เบิกใช ้(kg) 

จาํนวนผลผลิต
ทั้งหมด (kg) 

จาํนวนเศษดา้ยท่ีสูญเสีย
เน่ืองจากติดแกน (kg) 

% yield  

December 05 83,145.80 83,140.00 5.80 99.9930% 

January 06 83,899.40 83,892.00 7.40 99.9912% 
 

ตารางท่ี 7.24 รายงานเปอร์เซนตว์ตัถุดิบท่ีสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการกรอดา้ยกลบั  
กระบวนการกรอดา้ยกลบั 
 

เดือน 
จาํนวนวตัถุดิบท่ี
เบิกใช ้(kg) 

จาํนวนผลผลิต
ทั้งหมด (kg) 

จาํนวนเศษดา้ยท่ีสูญเสีย
เน่ืองจากติดแกน (kg) 

% yield 

December 05 94,853.42 94,464.00 389.42 99.5895% 

January 06 75,258.58 74,947.00 311.58 99.5860% 
 

C: Direct Material Cost Productivity = ยอดขาย/ตน้ทุนวตัถุดิบทางตรง 
 

ตารางท่ี 7.25  รายงานผลิตภาพของวตัถุดิบทางตรง 

ประเภทตน้ทุน 
เดือน 

December 05 January 06 

ยอดขาย 16,142,000.00 10,840,000.00 

ตน้ทุนวตัถุดิบทางตรง 10,363,070.30 5,844,244.92 

Direct Material Cost 
Productivity 

1.5576 1.8548 
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C: Direct Material Cost Ratio = ตน้ทุนวตัถุดิบทางตรง/ตน้ทุนการผลิต 
 

ตารางท่ี 7.26 รายงานแสดงตน้ทุนวตัถุดิบทางตรง 

ประเภทตน้ทุน 
เดือน 

December 05 January 06 

ตน้ทุนวตัถุดิบทางตรง  10,363,070.30     5,844,244.92  

ตน้ทุนการผลิต  14,658,485.24     9,666,931.66  

Direct Material Cost Ratio  70.70% 60.46% 

 
การควบคุมกาํลงัคน 
T: Overtime Ratio = ชม. แรงงานการทาํงานล่วงเวลาของพนกังาน/ชม. แรงงานของพนกังานทั้งหมด 

 

ตารางท่ี 7.27 รายงานชัว่โมงแรงงานของพนกังาน 

เดือน 
หน่วยงาน 

รวม กรอดา้ยดิบ ยอ้ม อบ สลดั ดา้ย กรอดา้ยกลบั ตรวจสอบ บรรจุ 

December 05 
ชม. 110 685 187 45 175 1,202 

บาท 6,145.00 38,746.00 11,251.00 2,172.00 8,284.00 66,598.00 

January 06 
ชม. 176 768 148 68 228 1,388 

บาท 9,842.15 43,414.00 8,868.00 3,316.00 10,806.00 76,246.15 
 

ตารางท่ี 7.28 รายงานชัว่โมงแรงงานการทาํงานล่วงเวลาของพนกังาน 

ประเภทตน้ทุน 
เดือน 

December 05 January 06 

ชม. แรงงานการทาํงานล่วงเวลาของพนกังาน               1,202              1,388  

ชม. แรงงานของพนกังานทั้งหมด             13,616            14,208  
Overtime Ratio  8.83% 9.77% 
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C: Direct Labor Cost Productivity = ยอดขาย/ตน้ทุนแรงงาน 
ตารางท่ี 7.29 รายงานผลิตภาพของแรงงาน 

 

ประเภท 
เดือน 

December 05 January 06 

ยอดขาย 16,142,000.00 10,840,000.00 

ตน้ทุนแรงงานทางตรง 778,152.06 441,690.70 

Direct Labor Cost Productivity 20.7440 24.5421 

 
 
C: Direct Labor Cost Ratio = ตน้ทุนแรงงานทางตรง/ตน้ทุนการผลิต 
 

 ตารางท่ี 7.30 รายงานแสดงตน้ทุนแรงงานทางตรง 

 

ประเภทตน้ทุน 
เดือน 

December 05 January 06 

ตน้ทุนแรงงานทางตรง 778,152.06 441,690.70 

ตน้ทุนการผลิต 14,658,485.24 9,666,931.66 

Direct Labor Cost Ratio 5.31% 4.57% 
 

การบริหาร และควบคุมกระบวนการยอ้มดา้ย  

การผลิต และควบคุมกระบวนการยอ้มดา้ย 
Q: Rework Ratio = จาํนวนงานท่ีตอ้งทาํใหม่/จาํนวนงานทั้งหมด 

ตารางท่ี 7.31 รายงานแสดงจาํนวนดา้ยท่ีตอ้งมีการยอ้มแกไ้ข 
 

เดือน จาํนวนดา้ยท่ีทาํการยอ้ม (ลูก) 
จาํนวนดา้ยท่ีตอ้งมีการ

ยอ้มแกไ้ข (ลกู) 
Rework Ratio 

December 05 99,379 3,901 3.9254% 
January 06 96,046 2,172 2.2614% 
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การบริหาร และควบคุมการส่งมอบ 

 การควบคุมปริมาณ และเวลาส่งมอบ 
 QC: Claim Rate = มูลค่าสินคา้เคลม/ ยอดขาย 
 

ตารางท่ี 7.32 รายงานแสดงมูลค่าการเคลมสินคา้ 

เดือน 

จาํนวน Order ท่ีมีการ 
Claim 

มูลค่าของการ Claim 
(บาท) 

ยอดขาย 
(บาท) Claim Rate 

December 05 5 112,000.00 10,840,000.00 1.03% 
January 06 1 32,000.00 16,142,000.00 0.20% 
 

การบริหาร และส่งเสริมการเรียนรู้ 
Q: การฝึกอบรมกระบวนการผลิตผลิตภณัฑใ์หม่ท่ีล่าชา้ต่อเดือน=จาํนวนกระบวนการผลิตท่ีการ
ฝึกอบรมเพ่ือใชใ้นการผลิตท่ีทาํไม่เสร็จก่อนกาํหนดการ/ เดือน 
 

ตารางท่ี 7.33  การฝึกอบรมกระบวนการผลิตผลิตภณัฑใ์หม่ท่ีล่าชา้ต่อเดือน 
 

เดือน 
จาํนวนกระบวนการผลิตใหม่ 

(รายการ) 
การฝึกอบรมท่ีทาํไม่เสร็จก่อนกาํหนดการ 

(หลกัสูตร) 

December 05 - - 
January 06 - - 
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การบริหารเพือ่สนับสนุนการย้อมด้าย 

การบริหารสินคา้คงคลงั 

 การควบคุมสินคา้คงคลงัก่อนการผลิต 
Q: Work Orders Waiting Material Ratio = จาํนวนงานล่าชา้เพราะตอ้งคอยวสัดุคงคลงั/จาํนวน
การสั่งงานทั้งหมด 
 

ตารางท่ี 7.34 รายงานจาํนวนงานล่าชา้เพราะคอยวสัดุคงคลงั 
 

เดือน 
จาํนวนงานท่ีผลิต
ทั้งหมด  (รายการ) 

จาํนวนงานท่ีล่าชา้เพราะคอย
วสัดุคงคลงั  (รายการ) 

Work Orders 
Waiting Material 

Ratio รอสี รอดา้ยดิบ 

December 05 706 7 1 1.13% 
January 06 688 11 2 1.89% 

 
 

การบริหารการควบคุมคุณภาพ 

 การควบคุมคุณภาพของผลิตภณัฑ ์ 
QC: Product Reject Rate = จาํนวนผลผลิตท่ีตรวจสอบแลว้ไม่ผา่น/จาํนวนผลผลิตทั้งหมด 
 

ตารางท่ี 7.35 รายงานจาํนวนผลผลิตท่ีเสีย 
 

เดือน 
จาํนวนผลผลิตทั้งหมด 

(ลกู) 
จาํนวนผลผลิตท่ีเสีย

(ลกู) 
Product 

Reject Rate 

December 05 104,936.00 246 0.23% 
January 06 83,681.00 39 0.05% 
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การควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิต 

การควบคุมคุณภาพของกระบวนการกรอดา้ยเตรียมยอ้ม 
QC: WIP Reject Rate = จาํนวนวตัถุดิบระหวา่งผลิตท่ีตรวจสอบแลว้ไม่ผา่น/จาํนวน 

วตัถุดิบระหวา่งผลิตทั้งหมด 
 

ตารางท่ี 7.36 รายงานจาํนวนดา้ยท่ีกรอเตรียมยอ้ม เม่ือตรวจสอบแลว้ไม่ผา่น 
 

เดือน 
จาํนวนผลผลิต
ทั้งหมด (kg) 

จาํนวนดา้ยท่ีกรอเตรียยอ้ม เม่ือง
ตรวจสอบแลว้ไม่ผา่น (kg) 

WIP Reject Rate 

December 05 83,140.00 22.41 0.03% 

January 06 83,892.00 14.65 0.02% 

 
  การควบคุมคุณภาพของกระบวนการกรอดา้ยกลบั 

QC: WIP Reject Rate = จาํนวนวตัถุดิบระหวา่งผลิตท่ีตรวจสอบแลว้ไม่ผา่น/จาํนวน 
วตัถุดิบระหวา่งผลิตทั้งหมด 
 

ตารางท่ี 7.37 รายงานจาํนวนดา้ยท่ีกรอกลบั เม่ือตรวจสอบแลว้ไม่ผา่น 
 

เดือน 
จาํนวนผลผลิต
ทั้งหมด (kg) 

จาํนวนดา้ยท่ีกรอเตรียยอ้ม เม่ืองตรวจสอบแลว้ไม่ผา่น (kg) WIP Reject 
Rate เป้ือนเปรอะ ด่างลาย สีตก รวม 

December 05 83,140.00 12.45 29.64 - 42.09 0.05% 

January 06 83,892.00 98.97 - - 98.97 0.12% 
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การบริหารการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร 
Mean Time Between Failure (MTBF) = เวลาทาํงานของเคร่ืองจกัร/จาํนวนคร้ังท่ีเคร่ืองจกัรหยดุ 

การซ่อมบาํรุงเคร่ืองยอ้มดา้ยใหมี้คุณภาพท่ีดี 

การซ่อมบาํรุงเคร่ืองกรอดา้ยเตรียมยอ้มใหมี้คุณภาพท่ีดี 

การซ่อมบาํรุงเคร่ืองกรอดา้ยกลบัใหมี้คุณภาพท่ีดี 
 

ตารางท่ี 7.38 รายงานค่า Mean Time Between Failure ของเคร่ืองจกัรประจาํเดือนธนัวาคม 2548 
        

Machine 
Code 

ประเภทของ
เคร่ืองจกัร 

เวลาท่ีใช้ใน
การผลติ 
(Min) 

จาํนวนคร้ังที่
เคร่ืองจกัร
หยุด 

เวลาทีเ่คร่ือง
ทาํงานก่อนหยุด 

1 

(ช่ัวโมง) 

เวลาที่เคร่ือง
ทาํงานก่อนหยุด 

2 

(ช่ัวโมง) 

เวลาท่ีเคร่ือง
ทาํงานก่อน
หยุด 3 

(ช่ัวโมง) 

Mean Time 
Between 

Failure (MFBF) 

(ช่ัวโมง) 

Y1 เคร่ืองยอ้มดา้ย 33,120 0 - - - - 

Y2 เคร่ืองยอ้มดา้ย 33,120 0 - - - - 

Y3 เคร่ืองยอ้มดา้ย 33,120 2 153.5000 24.6667 - 89.0833 

Y4 เคร่ืองยอ้มดา้ย 33,120 3 34.2500 91.6667 197.0000 107.6389 

Y5 เคร่ืองยอ้มดา้ย 33,120 0 - - - - 

Y6 เคร่ืองยอ้มดา้ย 33,120 0 - - - - 

Y7 เคร่ืองยอ้มดา้ย 33,120 1 513.2500 - - 513.2500 
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ตารางท่ี 7.38 รายงานค่า Mean Time Between Failure ของเคร่ืองจกัรประจาํเดือนธนัวาคม 2548 (ต่อ) 
 

Machine 
Code 

ประเภทของ
เคร่ืองจกัร 

เวลาท่ีใชใ้น
การผลิต 
(Min) 

จาํนวนคร้ังท่ี
เคร่ืองจกัร

หยดุ 

เวลาท่ีเคร่ือง
ทาํงานก่อนหยดุ 

1 
(ชัว่โมง) 

เวลาท่ีเคร่ือง
ทาํงานก่อนหยดุ 

2 
(ชัว่โมง) 

เวลาท่ีเคร่ือง
ทาํงานก่อน
หยดุ 3 

(ชัว่โมง) 

Mean Time 
Between 

Failure (MFBF) 
(ชัว่โมง) 

Y8 เคร่ืองยอ้มดา้ย 33,120 0 - - - - 

Y9 เคร่ืองยอ้มดา้ย 33,120 1 567.1667 - - 567.1667 

Y10 เคร่ืองยอ้มดา้ย 33,120 2 178.4167 20.8333 - 99.6250 

Y11 เคร่ืองยอ้มดา้ย 33,120 0 - - - - 

Y12 เคร่ืองยอ้มดา้ย 33,120 0 - - - - 

Y13 เคร่ืองยอ้มดา้ย 33,120 0 - - - - 

Y14 เคร่ืองยอ้มดา้ย 33,120 0 - - - - 

Y15 เคร่ืองยอ้มดา้ย 33,120 0 - - - - 

Y16 เคร่ืองยอ้มดา้ย 33,120 1 464.3333 - - 464.3333 

Y17 เคร่ืองยอ้มดา้ย 33,120 0 - - - - 

Y18 เคร่ืองยอ้มดา้ย 33,120 0 - - - - 

Y19 เคร่ืองยอ้มดา้ย 33,120 1 227.1667 - - 227.1667 

Y20 เคร่ืองยอ้มดา้ย 33,120 0 - - - - 

HY1 เคร่ืองสลดัดา้ย 33,120 0 - - - - 

HY2 เคร่ืองสลดัดา้ย 33,120 0 - - - - 

HY3 เคร่ืองสลดัดา้ย 33,120 0 - - - - 

HY4 เคร่ืองสลดัดา้ย 33,120 0 - - - - 

DY1 เคร่ืองอบดา้ย 33,120 0 - - - - 

DY2 เคร่ืองอบดา้ย 33,120 0 - - - - 

DY3 เคร่ืองอบดา้ย 33,120 0 - - - - 
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ตารางท่ี 7.38 รายงานค่า Mean Time Between Failure ของเคร่ืองจกัรประจาํเดือนธนัวาคม 2548 (ต่อ) 
 

Machine 
Code 

ประเภทของ
เคร่ืองจกัร 

เวลาท่ีใชใ้น
การผลิต 
(Min) 

จาํนวนคร้ังท่ี
เคร่ืองจกัร

หยดุ 

เวลาท่ีเคร่ือง
ทาํงานก่อนหยดุ 

1 
(ชัว่โมง) 

เวลาท่ีเคร่ือง
ทาํงานก่อนหยดุ 

2 
(ชัว่โมง) 

เวลาท่ีเคร่ือง
ทาํงานก่อน
หยดุ 3 

(ชัว่โมง) 

Mean Time 
Between 

Failure (MFBF) 
(ชัว่โมง) 

RW1 เคร่ืองกรอดา้ยดิบ 33,120 0 - - - - 

RW2 เคร่ืองกรอดา้ยดิบ 33,120 0 - - - - 

RW3 เคร่ืองกรอดา้ยดิบ 33,120 2 80.7500 29.4167 - 55.0833 

RW4 เคร่ืองกรอดา้ยดิบ 33,120 0 - - - - 

RW5 เคร่ืองกรอดา้ยดิบ 33,120 1 109.3333 - - 109.3333 

RW6 เคร่ืองกรอดา้ยดิบ 33,120 0 - - - - 

RW7 เคร่ืองกรอดา้ยสี 33,120 0 - - - - 

RW8 เคร่ืองกรอดา้ยสี 33,120 0 - - - - 

RW9 เคร่ืองกรอดา้ยสี 33,120 0 - - - - 

RW10 เคร่ืองกรอดา้ยสี 33,120 0 - - - - 
                

 

ตารางท่ี 7.39 รายงานค่า Mean Time Between Failure ของเคร่ืองจกัรประจาํเดือนมกราคม 2549 
         

Machin
e Code 

ประเภทของ
เคร่ืองจกัร 

เวลาท่ีใช้ใน
การผลติ 
(Min) 

จํานวนคร้ังท่ี
เคร่ืองจกัรหยุด 

เวลาท่ีเคร่ือง
ทาํงานก่อน
หยุด 1 

เวลาทีเ่คร่ือง
ทาํงานก่อน
หยุด 2 

เวลาท่ีเคร่ือง
ทาํงานก่อน
หยุด 3 

เวลาท่ีเคร่ือง
ทาํงานก่อน
หยุด 4 

Mean Time 
Between 
Failure 
(MFBF) 

(ช่ัวโมง) 

Y1 เคร่ืองยอ้มดา้ย 66,240 0 - - - - - 

Y2 เคร่ืองยอ้มดา้ย 66,240 0 - - - - - 

Y3 เคร่ืองยอ้มดา้ย 66,240 3 153.5000 24.6667 214.9167 - 131.0278 

Y4 เคร่ืองยอ้มดา้ย 66,240 4 34.2500 91.6667 197.0000 246.8333 142.4375 

Y5 เคร่ืองยอ้มดา้ย 66,240 0 - - - - - 

Y6 เคร่ืองยอ้มดา้ย 66,240 0 - - - - - 
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ตารางท่ี 7.39 รายงานค่า Mean Time Between Failure ของเคร่ืองจกัรประจาํเดือนมกราคม 2549 (ต่อ) 

Machin
e Code 

ประเภทของ
เคร่ืองจกัร 

เวลาท่ีใชใ้น
การผลิต 
(Min) 

จาํนวนคร้ังท่ี
เคร่ืองจกัรหยดุ 

เวลาท่ีเคร่ือง
ทาํงานก่อน
หยดุ 1 

เวลาท่ีเคร่ือง
ทาํงานก่อน
หยดุ 2 

เวลาท่ีเคร่ือง
ทาํงานก่อน
หยดุ 3 

เวลาท่ีเคร่ือง
ทาํงานก่อน
หยดุ 4 

Mean Time 
Between 
Failure 
(MFBF) 
(ชัว่โมง) 

Y7 เคร่ืองยอ้มดา้ย 66,240 2 513.2500 480.0000 - - 496.6250 

Y8 เคร่ืองยอ้มดา้ย 66,240 0 - - - - - 

Y9 เคร่ืองยอ้มดา้ย 66,240 1 567.1667 - - - 567.1667 

Y10 เคร่ืองยอ้มดา้ย 66,240 3 178.4167 20.8333 394.1667 - 197.8056 

Y11 เคร่ืองยอ้มดา้ย 66,240 0 - - - - - 

Y12 เคร่ืองยอ้มดา้ย 66,240 0 - - - - - 

Y13 เคร่ืองยอ้มดา้ย 66,240 2 627.8333 29.5000 - - 328.6667 

Y14 เคร่ืองยอ้มดา้ย 66,240 0 - - - - - 

Y15 เคร่ืองยอ้มดา้ย 66,240 0 - - - - - 

Y16 เคร่ืองยอ้มดา้ย 66,240 1 464.3333 - - - 464.3333 

Y17 เคร่ืองยอ้มดา้ย 66,240 1 657.2500 - - - 657.2500 

Y18 เคร่ืองยอ้มดา้ย 66,240 1 418.3333 - - - 418.3333 

Y19 เคร่ืองยอ้มดา้ย 66,240 2 227.1667 172.8333 - - 200.0000 

Y20 เคร่ืองยอ้มดา้ย 66,240 1 422.2500 - - - 422.2500 

HY1 เคร่ืองสลดัดา้ย 66,240 0 - - - - - 

HY2 เคร่ืองสลดัดา้ย 66,240 0 - - - - - 

HY3 เคร่ืองสลดัดา้ย 66,240 1 595.1667 - - - 595.1667 

HY4 เคร่ืองสลดัดา้ย 66,240 0 - - - - - 

DY1 เคร่ืองอบดา้ย 66,240 1 447.1667 - - - 447.1667 

DY2 เคร่ืองอบดา้ย 66,240 0 - - - - - 

DY3 เคร่ืองอบดา้ย 66,240 0 - - - - - 
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ตารางท่ี 7.39 รายงานค่า Mean Time Between Failure ของเคร่ืองจกัรประจาํเดือนมกราคม 2549 (ต่อ) 
 

Machin
e Code 

ประเภทของ
เคร่ืองจกัร 

เวลาท่ีใชใ้น
การผลิต 
(Min) 

จาํนวนคร้ังท่ี
เคร่ืองจกัรหยดุ 

เวลาท่ีเคร่ือง
ทาํงานก่อน
หยดุ 1 

เวลาท่ีเคร่ือง
ทาํงานก่อน
หยดุ 2 

เวลาท่ีเคร่ือง
ทาํงานก่อน
หยดุ 3 

เวลาท่ีเคร่ือง
ทาํงานก่อน
หยดุ 4 

Mean Time 
Between 
Failure 
(MFBF) 
(ชัว่โมง) 

RW1 เคร่ืองกรอดา้ยดิบ 66,240 0 - - - - - 

RW2 เคร่ืองกรอดา้ยดิบ 66,240 1 306.6667 - - - 306.6667 

RW3 เคร่ืองกรอดา้ยดิบ 66,240 2 80.7500 29.4167 - - 55.0833 

RW4 เคร่ืองกรอดา้ยดิบ 66,240 0 - - - - - 

RW5 เคร่ืองกรอดา้ยดิบ 66,240 1 109.3333 - - - 109.3333 

RW6 เคร่ืองกรอดา้ยดิบ 66,240 0 - - - - - 

RW7 เคร่ืองกรอดา้ยสี 66,240 0 - - - - - 

RW8 เคร่ืองกรอดา้ยสี 66,240 0 - - - - - 

RW9 เคร่ืองกรอดา้ยสี 66,240 0 - - - - - 

RW10 เคร่ืองกรอดา้ยสี 66,240 0 - - - - - 
         

 

การบริหารความปลอดภยั 

 การบริหารความปลอดภยัในกระบวนการผลิต 
C: Accident Cost Ratio = ค่าใชจ่้ายเน่ืองจากอุบติัเหตุ/ยอดขาย 
 

ตารางท่ี 7.40 รายงานจาํนวนคร้ังของการเกิดอุบติัเหตุ 

ประเภทตน้ทุน 
เดือน 

December 05 January 06 

จาํนวนคร้ังของการเกิดอุบติัเหตุ (คร้ัง) - - 

ค่าใชจ่้ายจากการเกิดอุบติัเหตุ (บาท) - - 

ยอดขาย (บาท) 16,142,000.00 10,840,000.00 

Accident Cost Ratio 0 0 
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การบริหารพลงังาน 

 การวางแผนการใชพ้ลงังาน 
  C: Energy Consumption per Work Cost = ตน้ทุนพลงังานท่ีใช/้ตน้ทุนการผลิตทั้งหมด 
 

ตารางท่ี 7.41 รายงานแสดงตน้ทุนพลงัาน 

ประเภทตน้ทุน 
เดือน 

December 05 January 06 

ตน้ทุนพลงังาน (บาท)    1,726,519.73     1,579,333.72  

Stream (บาท)    1,297,925.80     1,185,208.45  
Electric (บาท)       428,593.93        394,125.27  

ตน้ทุนการผลิต (บาท)  14,658,485.24     9,666,931.66  
Energy Consumption per Work Cost  11.78% 16.34% 

 

7.3. การสรุปผลของการประยุกต์ใช้ระบบตวัช้ีวดัในโรงงานตวัอย่าง 
        จากผลของการนาํตวัช้ีวดัสมรรถนะไปใชใ้นการวดัสภาพการจดัการการผลิต ของการยอ้มดา้ย
พบว่าระบบตวัช้ีวดัสามารถท่ีจะแสดงค่าตวัช้ีวดัในแต่ละดา้นโดยสามารถแปลความหมายไดด้งัต่อไปน้ี 
 

7.3.1.ระบบตวัช้ีวดัทางดา้นการวางแผนระบบการยอ้มดา้ย 
        จากกิจกรรมทางดา้นการวางแผนระบบการยอ้มดา้ยพบวา่มีกิจกรรมท่ีสาํคญัอยู ่ 2 ตวัคือ การ
บริหารการออกแบบผลิตภณัฑ ์ และการบริหารการวางแผนการยอ้มดา้ย โดยการบริหารการออกแบบ
ผลิตภณัฑจ์ะมีตวัช้ีวดัท่ีแสดงประสิทธิผลของกิจกรรมน้ีคือ Designing Backlog Ratio ซ่ึงจะเป็นการ
แสดงถึงงานการยอ้มดา้ยตวัอยา่งการท่ีคา้งเม่ือถึงกาํหนดการส่งมอบ  ถา้มีค่ามากจะแสดงวา่มีงานยอ้ม
ดา้ยตวัอยา่งไม่ทนัตามกาํหนดมาก จากการเกบ็ขอ้มูลจะพบวา่มีค่าในเดือนธนัวาคมปี พ.ศ. 2548 เท่ากบั 
2.86% และมีค่าในเดือนมกราคมปี พ.ศ. 2549 เท่ากบั 1.32% ดงัแสดงในตารางท่ี 7.42 ซ่ึงสามารถสรุป
ไดว้า่ถา้มีการสัง่ยอ้มดา้ยตวัอยา่งเพ่ือส่งลกูคา้จาํนวน 100 รายการ จะมีงานท่ีทาํไม่เสร็จในเดือน
ธนัวาคม พ.ศ. 2548 จาํนวน 2.86 รายการ และเดือนมกราคม พ.ศ. 2549 จาํนวน 1.32 รายการ  
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ตารางท่ี 7.42 ระบบตวัช้ีวดัท่ีแสดงการบริหารเพ่ือการยอ้มดา้ย 

 
 

        ส่วนการจดัการการวางแผนการยอ้มดา้ยจะมีตวัช้ีวดัท่ีแสดงประสิทธิภาพของกิจกรรมคือ Rework 
Rate ซ่ึงจะเป็นการแสดงถึงงานการวางแผนการยอ้มดา้ยท่ีไดอ้อกแบบข้ึนมาแลว้ ตอ้งมีการปรับ
แผนการผลิตเม่ือมีการนาํไปประยกุตใ์ชง้านจริงเป็นอยา่งไร จากขอ้มูลของเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2548 
เท่ากบั 51.98 % และเดือนมกราคม พ.ศ. 2549 เท่ากบั53.37% ซ่ึงจะเป็นค่าท่ีค่อนขา้งจะสูง เป็นการ
แสดงวา่แผนการผลิตท่ีมีการวางจาํนวน 100 รายการ จะมีแผนท่ีตอ้งมีการปรับจาํนวน 51.98 รายการใน
เดือนธนัวาคม และ 53.37 รายการในเดือนมกราคม ดงัแสดงในตารางท่ี 7.42 ซ่ึงสามารถแปล
ความหมายไดว้า่ประสิทธิภาพของการวางแผนการผลิตยงัไม่ค่อยดี เพราะมีความจาํเป็นในการปรับ
แผนการผลิตบ่อยคร้ัง 
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        7.3.2. ระบบตวัช้ีวดัทางดา้นการควบคุมระบบการยอ้มดา้ย 
        กิจกรรมท่ีสาํคญัของการควบคุมระบบการยอ้มดา้ยจะประกอบไปดว้ย การควมคุมปัจจยัท่ีใชใ้น
การผลิตไดแ้ก่ การควบคุมเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิต การควบคุมการใชว้ตัถุดิบ การควบคุมการใช้
ทรัพยากรการผลิตโดยรวม และการควบคุมกระบวนการผลิต ตวัช้ีวดัท่ีใชใ้นแสดงผลิตผลของเคร่ือง
กรอดา้ยเตรียมยอ้ม เคร่ืองยอ้มดา้ย เคร่ืองสลดัดา้ย เคร่ืองอบดา้ย และเคร่ืองกรอดา้ยกลบัคือ อตัราการ
ผลิตดา้นเคร่ืองจกัรซ่ึงจะมีการหาค่าออกมาเป็น จาํนวนลูกต่อชัว่โมง โดยผลของอตัราการผลิตดา้น
เคร่ืองกรอดา้ยเตรียมยอ้มเท่ากบั 187.85 ลกูต่อชัว่โมงในเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2548 และ 204.37 ลกูต่อ
ชัว่โมงในเดือนมกราคม พ.ศ. 2549 ซ่ึงจะหมายความวา่ภายใน 1 ชัว่โมงท่ีใชใ้นการผลิตจะสามารถกรอ
ดา้ยเพ่ือเตรียมการยอ้มเท่ากบั 197.85 ลูก ส่วนผลของอตัราการผลิตดา้นเคร่ืองยอ้มดา้ยเท่ากบั 21.31 ลูก
ต่อชัว่โมงในเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2548 และ 21.82 ลกูต่อชัว่โมงในเดือนมกราคม พ.ศ. 2549 โดยเคร่ือง
ยอ้มดา้ยท่ีมีผลิตภาพดีท่ีสุดคือ เคร่ืองยอ้ม Y14 ในเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2548 และเคร่ืองยอ้ม Y13 ใน
เดือนมกราคม พ.ศ.2549 
        ผลของอตัราการผลิตดา้นเคร่ืองอบดา้ย 1 เท่ากบั 198.66 ลูกต่อชัว่โมงในเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2548 
และ 198.66 ลกูต่อชัว่โมงในเดือนมกราคม พ.ศ. 2549 ผลของอตัราการผลิตดา้นเคร่ืองอบดา้ย 2 เท่ากบั 
133.93 ลูกต่อชัว่โมงในเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2548 และ 141.19 ลูกต่อชัว่โมงในเดือนมกราคม พ.ศ. 2549 
และผลของอตัราการผลิตดา้นเคร่ืองอบดา้ย 3 เท่ากบั 148.21 ลูกต่อชัว่โมงในเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2548 
และ 156.99 ลูกต่อชัว่โมงในเดือนมกราคม พ.ศ. 2549 โดยเม่ือเปรียบเทียบผลของอตัราการผลิตของ
เคร่ืองอบดา้ย พบวา่เคร่ืองอบดา้ย 1 จะมีอตัราการผลิตท่ีดีท่ีสุดเม่ือเปรียบเทียบระวา่งเคร่ืองอบดว้ย
กนัเอง สาํหรับผลของอตัราการผลิตดา้นเคร่ืองสลดัดา้ยเท่ากบั 119.09 ลูกต่อชัว่โมงในเดือนธนัวาคม 
พ.ศ. 2548 และ 130.03 ลูกต่อชัว่โมงในเดือนมกราคม พ.ศ. 2549 ซ่ึงจะมีอตัราการผลิตท่ีสูงข้ึน ส่วนผล
ของอตัราการผลิตดา้นการดา้ยกลบัเท่ากบั 174.89 ลูกต่อชัว่โมงในเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2548 และ 
158.49 ลูกต่อชัว่โมงในเดือนมกราคม พ.ศ. 2549 พบวา่จะมีอตัราการผลิตท่ีลดลง  
        จากการพิจารณาอตัราการผลิตดา้นเคร่ืองจกัรพบวา่อตัราการผลิตของเคร่ืองยอ้มดา้ยจะมีอตัราการ
ผลิตท่ีนอ้ยกวา่เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิตอ่ืน เพราะเน่ืองดว้ยกระบวนการยอ้มดา้ยส่วนใหญ่จะมีการทาํ
เป็นแบบระบบอตัโนมติัภายในเคร่ืองยอ้มดา้ย ดงันั้นในการยอ้มดา้ยจึงการใชเ้วลาในการทาํมากกวา่
กระบวนการอ่ืน ดงันั้นการจดัการการใชเ้คร่ืองยอ้มดา้ยจึงตอ้งใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด และลดอตัราการ
เกิดเคร่ืองจกัรหยดุการผลิตโดยการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรท่ีดี 



                                                                                                                            
                                                                                                                         

 
 

 

172

        เม่ือมองดา้นประสิทธิภาพของการใชเ้คร่ืองจกัรในการผลิตพบวา่ค่า Machine Percent Utilized 
ของเคร่ืองยอ้มดา้ย โดยรวมจะเท่ากบั 43.19% ในเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2548 และเท่ากบั 36.04% ใน
เดือนมกราคม พ.ศ. 2549 โดยจะมีประสิทธิภาพในการใชเ้คร่ืองยอ้ดา้ยท่ีลดลงประมาณ 7.15% ซ่ึงเกิด
จากการท่ีมียอกสัง่ยอ้มดา้ยในเดือนมกราคม พ.ศ. 2549 ท่ีนอ้ยกวา่เดือนธนัวาคม พ.ศ. 2548 ส่วนกรณี
ของประสิทธิภาพในการใชเ้คร่ืองอบดา้ย 1 จะมีค่า Machine Percent Utilized เท่ากบั 5.18% ใน
เดือนธนัวาคม พ.ศ. 2548 และเท่ากบั 3.16% ในเดือนมกราคม พ.ศ. 2549 โดยเคร่ืองอบดา้ย 1 จะมีการ
ใชง้านท่ีนอ้ยกวา่เคร่ืองอบดา้ยอ่ีนๆ ประสิทธิภาพในการใชเ้คร่ืองอบดา้ย 2 จะมีค่า Machine Percent 
Utilized เท่ากบั 68.60% ในเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2548 และเท่ากบั 60.01% ในเดือนมกราคม พ.ศ. 2549 
ซ่ึงจะมีการใชง้านเคร่ืองจกัรท่ีลดลงกวา่เดือนธนัวาคม พ.ศ. 2548 ประสิทธิภาพในการใชเ้คร่ืองอบดา้ย 
3 จะมีค่า Machine Percent Utilized เท่ากบั 68.60% ในเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2548 และเท่ากบั 
63.31% ในเดือนมกราคม พ.ศ. 2549 ซ่ึงจะมีการใชง้านเคร่ืองจกัรท่ีลดลงกวา่เดือนธนัวาคม พ.ศ. 2548 
ดงัแสดงไดใ้นตารางท่ี 7.42 ส่วนค่าผลิตภาพของของภาพรวมในการควบคุมเคร่ืองจกัร เม่ือมองดา้น
ตน้ทุนของพลงังานจะมีค่าในเดือน ธนัวาคม พ.ศ. 2548 เท่ากบั 9.3494 และลดลงในเดือน มกราคม 
พ.ศ. 2549 เท่ากบั 6.8637 
        สาํหรับการมองดา้นประสิทธิภาพของการใชง้บประมาณการจดัการการยอ้มดา้ย พบวา่ ค่าตวัช้ีวดั 
Production Budget Variance พบวา่ในเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2548 จะมีค่าเท่ากบั 97.72% และ 80.56% 
และมีการจดัการการใชท้รัพยากรเร่ืองของตน้ทุนการผลิตท่ีดีกวา่เดือนธนัวาคม พ.ศ. 2548 ตวัช้ีวดัผลิต
ภาพทางดา้นตน้ทุนการผลิตในเดือน ธนัวาคม พ.ศ. 2548 เท่ากบั 1.1012 และเพ่ิมข้ึนในเดือน มกราคม 
พ.ศ. 2549 เท่ากบั 1.1213 ส่วนค่าตวัช้ีวดัทางดา้นสดัส่วนระหวา่งค่าโสหุย้กบัตน้ทุนการผลิตในเดือน 
ธนัวาคม พ.ศ. 2548 เท่ากบั 25.64% และจะสูงข้ึนในเดือน มกราคม พ.ศ. 2549 เท่ากบั 37.08% ส่วน
ประสิทธิภาพของการควบคุมการใชว้ตัถุดิบ จะสามารถแสดงไดด้ว้ยตวัช้ีวดั % Yield ของการผลิต ซ่ึง
พบว่าในเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2548 และมกราคม พ.ศ. 2549 จะมีค่าเท่ากบั 99.5895% และ 99.5860% 
ซ่ึงจะมีค่า % Yield ท่ีค่อนขา้งจะนอ้ย โดยเดือนมกราคม พ.ศ. 2549 จะมี % Yield ท่ีดีกวา่เดือนธนัวาคม 
พ.ศ. 2548 เม่ือมองทางดา้นผลิตภาพทางดา้นวตัถุดิบทางตรงแลว้พบวา่ในเดือน ธนัวาคม พ.ศ. 2548จะ
มีค่าเท่ากบั 1.5576 และจะเพ่ิมข้ึนในเดือน มกราคม พ.ศ. 2549 เท่ากบั 1.8548  
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ส่วนสดัส่วนของตน้ทุนวตัถุดิบการผลิตจะสามารถแสดงไดด้ว้ยตวัช้ีวดั Direct Material Cost 
Ratio โดยจากการพิจารณาพบวา่ตน้ทุนการผลิตถึง 70.67% ในเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2548 และเท่ากบั 
60.46% ในเดือนมกราคม พ.ศ. 2549 จะเป็นตน้ทุนของวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต สาํหรับการควบคุม
กาํลงัคน จะสามารถแสดงประสิทธิภาพของการควบคุมกาํลงัคน ดว้ยตวัช้ีวดั Over time Ratio และ
สดัส่วนของตน้ทุนแรงงานท่ีใชใ้นการผลิต โดยตวัช้ีวดั Over time Ratio ซ่ึงพบวา่ในเดือนธนัวาคม 
พ.ศ. 2548 และมกราคม พ.ศ. 2549 จะมีค่าเท่ากบั 8.83% และ 9.77% ตามลาํดบั เม่ือมองตวัช้ีวดั
ทางดา้นผลิตภาพของแรงงานจะพบวา่ในเดือน ธนัวาคม พ.ศ. 2548 จะมีค่าเท่ากบั 20.7440 และเพ่ิมข้ึน
ในเดือน มกราคม พ.ศ. 2549 เท่ากบั 24.5421 สาํหรับตวัช้ีวดั Direct Labor Cost Ratio นั้นจะสามารถ
สามารถแสดงไดถึ้งตน้ทุนของแรงงานท่ีใชใ้นการผลิต ซ่ึงพบวา่ในเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2548 และ
มกราคม พ.ศ. 2549 จะมีค่าเท่ากบั 5.31% และ 4.57% ซ่ึงจะเป็นการแสดงใหเ้ห็นวา่ตน้ทุนแรงงานท่ใช้
ในการผลิตนั้นจะส่งผลต่อตน้ทุนรวมของการผลิตท่ีไม่มากเท่ากบัปัจจยัในการผลิตประเภทอ่ืน 
        เม่ือมองดา้นการควบคุม และจดัการกระบวนการผลิต พบวา่กระบวนการยอ้มดา้ยจะมีความสาํคญั
มาก และสามารถแสดงประสิทธิภาพของกระบวนการยอ้มดว้ยตวัช้ีวดั Rework Ratio ท่ีจะเป็นการ
แสดงกระบวนการยอ้มดา้ยท่ีตอ้งถกูยอ้มซํ้ าเพ่ือแกไ้ขการยอ้มดา้ย ซ่ึงพบวา่ในเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2548 
และเดือนมกราคม พ.ศ. 2549 จะมีค่าเท่ากบั 3.93% และ 2.26% โดยเดือนมกราคม พ.ศ. 2549 จะมีการ
ยอ้มซํ้าเพ่ือแกไ้ขนอ้ยกวา่เดือนธนัวาคม พ.ศ. 2548 เม่ือมองการควบคุมคุณภาพของการส่งมอบจะ
สามารถแสดงไดด้ว้ยตวัช้ีวดั Claim Rate โดยในเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2548 และมกราคม พ.ศ. 2549 จะ
มีค่าเท่ากบั 1.03% และ 0.20% ส่วนการพิจารณาการบริหารและส่งเสริมการเรียนรู้ จะสามารถวดัได้
จากตวัช้ีวดัท่ีเป็นจาํนวนของการฝึกอบรมของกระบวน การผลิตใหม่ท่ีล่าชา้ต่อเดือน ซ่ึงพบวา่ในเดือน
ธนัวาคม พ.ศ. 2548 และมกราคม พ.ศ. 2549 ยงัไม่มีการฝึกอบรมกระบวนการผลิตใหม่ 

 
7.3.3. ระบบตวัช้ีวดัทางดา้นการบริหารงานท่ีสนบัสนุนการยอ้มดา้ย 
        จากบริหารงานท่ีสนบัสนุนการยอ้มดา้ยนั้นจะประกอบไปดว้ย การควบคุมสินคา้ก่อนการผลิต ท่ี
สามารถแสดงประสิทธิผลไดด้ว้ยตวัช้ีวดั Work Orders Waiting Material Ratio โดยในเดือนธนัวาคม 
พ.ศ. 2548 และเดือนมกราคม พ.ศ. 2549 จะมีค่าเท่ากบั 1.13% และ 1.89% ส่วนดา้นการควบคุม
คุณภาพของผลิตภณัฑจ์ะสามารถตรวจสอบไดด้ว้ยตวัช้ีวดั Product Reject Rate  



                                                                                                                            
                                                                                                                         

 
 

 

174

โดยในเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2548 และเดือนมกราคม พ.ศ. 2549 จะมีค่าเท่ากบั 0.23% และ 0.05% 
โดยเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2548 จะมีการผลิตของเสียนอ้ยกวา่เดือนมกราคม พ.ศ. 2549  เม่ือมองดา้นการ
ควบคุมคุณภาพของกระบวนการกรอดา้ยเตรียมยอ้ม และกระบวนการกรอดา้ยกลบั จะสามารถวดัได้
ดว้ยตวัช้ีวดั WIP Reject Rate ซ่ึงสามารถแสดงค่าไดต่้อไปน้ี WIP Reject Rate ของกระบวนการกรอ
ดา้ยเตรียมยอ้มในเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2548 และมกราคม พ.ศ. 2549 จะมีค่าเท่ากบั 0.03% และ 0.02% 
และ WIP Reject Rate ของกระบวนการกรอดา้ยกลบัในเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2548 และเดือนมกราคม 
พ.ศ. 2549 จะมีค่าเท่ากบั 0.05% และ 0.12% ดงัแสดงไดด้งัตารางท่ี 7.43 

ตารางท่ี 7.43 ระบบตวัช้ีวดัท่ีแสดงการบริหารเพ่ือสนบัสนุนการยอ้มดา้ย 
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        เม่ือมองดา้นการซ่อบบาํรุงเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นกระบวนการยอ้มดา้ย ใหมี้คุณภาพท่ีดี สามารถท่ีจะ
แสดงไดด้ว้ยตวัช้ีวดั Mean Time Between Failure (MTBF) โดยเคร่ืองยอ้มดา้ยท่ีสามารถหาค่า Mean 
Time Between Failure ไดน้ั้นจะประกอบไปดว้ยเคร่ือง Y3 Y4 Y7 Y9 Y10 Y13 Y16 Y17 Y18 Y19 
และ Y20 เม่ือพิจารณาค่า Mean Time Between Failure จะแสดงค่าในเดือนมกราคม พ.ศ. 2549 ได้
ดงัต่อไปน้ีคือ  Y3 = 131.02 ชัว่โมง Y4= 142.43  ชัว่โมง Y7 = 496.63 ชัว่โมง Y9 = 567.17 ชัว่โมง 
Y10 = 197.81 ชัว่โมง Y13 = 328.67 ชัว่โมง Y16 = 464.33 ชัว่โมง Y17 = 657.25 ชัว่โมง Y18 = 
418.33 ชัว่โมง Y19 = 200.00 ชัว่โมง และ Y20 = 422.25 ชัว่โมง โดยเคร่ืองยอ้มดา้ยท่ีมีคุณภาพดีสุด
คือ เคร่ือง  Y17 เม่ือหนัมามองดา้นการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัร ท่ีใชใ้นการกรอดา้ยเตรียมยอ้มใหมี้คุณภาพ
ท่ีดี ซ่ึงสามารถแสดงไดด้ว้ยตวัช้ีวดั Mean Time Between Failure โดยเคร่ืองยอ้มดา้ยท่ีสามารถหาค่า 
Mean Time Between Failure ไดน้ั้นจะประกอบไปดว้ยเคร่ืองกรอดา้ยเตรียมยอ้ม RW2 RW3 และ 
RW5 เม่ือพิจารณาค่า Mean Time Between Failure จะแสดงค่าในเดือนมกราคม พ.ศ. 2549 ได้
ดงัต่อไปน้ีคือ  RW2 = 306.67 ชัว่โมง RW3 = 55.08 ชัว่โมง และ RW5 = 109.33ชัว่โมง โดยเคร่ือง
กรอดา้ยเตรียมยอ้มคือ เคร่ือง  RW5 
        การบริหารความปลอดภยัในกระบวนการผลิต สามารถแสดงไดด้ว้ยตวัช้ีวดัท่ีเป็นค่า Accident 
Cost Ratio โดยจะเป็นมองจาํนวนคร้ังของการเกิดอุบติัเหตุสะสม เม่ือเกบ็ขอ้มูลตั้งแต่เดือนธนัวาคม 
พ.ศ. 2548 และเดือนมกราคม พ.ศ. 2549 พบวา่ยงัไม่มีการเกิดอุบติัเหตุข้ึน และเม่ือมองการวางแผนการ
ใชพ้ลงังานพบวา่ตวัช้ีวดั Energy Consumption per Work Cost สามารถท่ีจะแสดงตน้ทุนการผลิตท่ี
เกิดจากตน้ทุนพลงังาน ในเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2548 และมกราคม พ.ศ. 2549 จะมีค่าเท่ากบั 11.78% 
และ 16.34% ดงัแสดงไดด้งัตารางท่ี 7.43 
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7.4. ข้อสรุปของการนําระบบตวัช้ีวดัไปประยกุต์ใช้ในโรงงานย้อมด้าย 
จากระบบตวัช้ีวดัท่ีไดมี้การรวบรวมขอ้มลูของโรงงานยอ้มดา้ยระหวา่งเดือน ธนัวาคม พ.ศ. 2548 

ถึงเดือน มกราคม พ.ศ. 2549 พบวา่ เราจะสามารถทราบสภาพของการจดัการผลิตของการยอ้มดา้ยได้
จากระบบตวัช้ีวดัดงัต่อไปน้ี 

เม่ือมีการมองถึงการจดัการเพื่อการยอ้มดา้ย ซ่ึงจะเป็นการดาํเนินการภายในส่วนงานท่ีผูจ้ดัการ
ดา้นการผลิตบริหารงานเองจะพบวา่ ในส่วนของการวางแผนระบบการยอ้มดา้ยนั้นจะมีกิจกรรมท่ี
สาํคญัอยู ่ 2 กิจกรรมคือ กิจกรรมทางดา้นการสร้างตวัอยา่งการยอ้มดา้ย และกิจกรรมดา้นการวาง
แผนการผลิต โดยพบวา่กิจกรรมทางดา้นการสร้างตวัอยา่งการยอ้มดา้ย ยงัคงมีปัญหาเน่ืองจากการสร้าง
ตวัอบ่างการยอ้มดา้ยไม่ทนัตามกาํหนดอยู ่ และมีค่าดชันีการสร้างตวัอยา่งการยอ้มดา้ยตวัอยา่งท่ีไม่ทนั
ตามกาํหนดในเดือน ธนัวาคม พ.ศ. 2548 2.86% มากกวา่ เดือน มกราคม พ.ศ. 2549 1.32%  

ส่วนการมองทางดา้นการวางแผนการผลิตจะพบวา่มีปัญหาทางดา้นการปรับเปล่ียนแผน ท่ีมีการ
วางไวสู้งมากถึง เดือน ธนัวาคม พ.ศ. 2548 51.98 % ในเดือน มกราคม พ.ศ. 2549 53.37% ซ่ึงเม่ือมีการ
วิเคราะห์เหตุผลท่ีทาํใหแ้ผนการผลิตมีการเปล่ียนไปจะพบวา่สาเหตุหลกัจะมาจากเหตุผล 4 ประการคือ 
การซ่อมงานระหวา่งกระบวนการยอ้มดา้ยเน่ืองจากไม่ไดคุ้ณภาพตามท่ีลูกคา้กาํหนด การรอวตัถุดิบ 
(ดา้ยจากลูกคา้ และสียอ้ม) การท่ีรอตวัอยา่งการยอ้มจากส่วนงานการสร้างตวัอยา่งการยอ้มดา้ย และการ
ท่ีเคร่ืองยอ้มดา้ยเสีย ดงันั้นผูจ้ดัการจะสามารถทราบถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึน และดาํเนินการแกไ้ขต่อไป 
เพ่ือท่ีจะลดอตัราการปรับเปล่ียนแผนการผลิต 

กิจกรรมการผลิตทางดา้นการควบคุมการผลิต จะพบวา่สามารถท่ีจะมีการมองไดเ้ป็น 4 ส่วนคือ 
การจดัการ และควบคุมทรัพยากรท่ีใชใ้นการผลิต การจดัการ และควบคุมกระบวนการผลิต การจดัการ
และควบคุมการส่งมอบ การจดัการ และส่งเสริมการเรียนรู้ โดยการจดัการ และควบคุมทรัพยากรท่ีใช้
ในการผลิตจะพบวา่ ดา้นการควบคุมการใชเ้คร่ืองจกัรในการผลิตจะมีอยูท่ ั้งหมด 5 กลุ่มคือ การควบคุม
เคร่ืองกรอดา้ยเตรียมยอ้ม การควบคุมเคร่ืองยอ้มดา้ย การควบคุมเคร่ืองสลดัดา้ย การควบคุมเคร่ืองอบ
ดา้ย และการควบคุมเคร่ืองกรอดา้ยกลบั พบวา่ตวัช้ีวดัทางดา้นอตัราการผลิตในเดือน มกราคม พ.ศ. 
2549 จะมีแนวโนม้ท่ีดีข้ึนกวา่ในเดือน ธนัวาคม พ.ศ. 2548 ยกเวน้การควบคุมเคร่ืองกรอดา้ยกลบัท่ีมี
อตัราการผลิตลดลง เม่ือมองทางดา้นประสิทธิภาพของการใชเ้คร่ืองจกัร จะพบวา่สามารถท่ีจะหาไดใ้น
การควบคุมเคร่ืองจกัร 3 กลุ่มคือ การควบคุมเคร่ืองยอ้มดา้ย การควบคุมเคร่ืองสลดัดา้ย และการควบคุม
เคร่ืองอบดา้ย จะพบวา่ในเดือน มกราคม พ.ศ. 2549 จะมีแนวโนม้ท่ีนอ้ยกวา่ในเดือน ธนัวาคม พ.ศ. 
2548 ยกเวน้ประสิทธิภาพของการใชเ้คร่ืองสลดัดา้ยท่ีจะมีค่าท่ีดีข้ึน  
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ประสิทธิภาพของการใชเ้คร่ืองจกัรของเคร่ือง อบดา้ย 1 จะนอ้ยมาก มีค่าเท่ากบั 5.18% ในเดือน 
ธนัวาคม พ.ศ. 2548 และมีค่าเท่ากบั 3.16% ในเดือน มกราคม พ.ศ. 2549 ทั้งน้ีเน่ืองมาจากการท่ี
เคร่ืองอบดา้ย 1 เป็นเคร่ืองรุ่นเก่ากวา่เคร่ืองอบดา้ย 2 และ เคร่ืองอบดา้ย 3 ดงันั้นการใชง้านและปรับค่า
จะมีความยุง่ยากกวา่จึงควรแจง้ใหห้น่วยงานซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรทาํการแกไ้ขเพื่อท่ีจะสามารถนาํมาใช้
ใหเ้กิดประโยชนม์ากกวา่น้ี ส่วนประสิทธิภาพของการใชเ้คร่ืองสลดัดา้ยแมว้า่จะมีค่านอ้ยเพียง 18.40% 
ในเดือน ธนัวาคม พ.ศ. 2548 และ 36.64% ในเดือน มกราคม พ.ศ. 2549 แต่ไม่สามารถปรับปรุงใหค่้า
มากกวา่น้ีเพราะกระบวนการสลดัดา้ยจะมีเวลาท่ีใชใ้นการทาํงานท่ีเร็วกวา่กระบวนการผลิตอ่ืน 

การมองดา้นภาพรวมของการใชท้รัพยากรการผลิตจะพบวา่ จะมีการควบคุมการใชง้บประมาณ
ดา้นการผลิตในเดือน ธนัวาคม พ.ศ. 2548 ดีกวา่ในเดือน มกราคม พ.ศ. 2549 และการมองดา้นการ
ควบคุมวตัถุดิบจะพบวา่ จะมีการสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิตท่ีค่อนขา้งจะคงท่ีในระหวา่งเดือน 
ธนัวาคม พ.ศ. 2548 และเดือน มกราคม พ.ศ. 2549 ส่วนการควบคุมดา้นกาํลงัคนจะพบวา่มี
ประสิทธิภาพในการควบคุมการทาํงานล่วงเวลาของเดือน ธนัวาคม พ.ศ. 2548 จะสูงกวา่ในเดือน 
มกราคม พ.ศ. 2549 และเม่ือมองดา้นอตัราส่วนของตน้ทุนการผลิตท่ีเกิดจากวตัถุดิบ กบัตน้ทุนการผลิต
ท่ีเกิดจากแรงงาน จะพบวา่ตน้ทุนในการผลิตส่วนใหญ่มาจากวตัถุดิบถึง 70.70% ในเดือน ธนัวาคม 
พ.ศ. 2548 และ 60.46% ในเดือนมกราคม พ.ศ. 2549 ขณะท่ีตน้ทุนในการผลิตมาจากแรงงานเพียง 
5.31% ในเดือน ธนัวาคม พ.ศ. 2548 และ 4.57% ในเดือน มกราคม พ.ศ. 2549 ดงันั้นจึงตอ้งมีการเนน้
การปรับปรุงในเร่ืองของการลดตน้ทุนดา้นวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิตเป็นหลกั 

ในเร่ืองของการควบคุมคุณภาพในการส่งมอบจะพบวา่ในเดือน มกราคม พ.ศ. 2549 มีอตัราการ
ร้องเรียนเน่ืองจากไม่ไดผ้ลิตภณัฑไ์ม่ไดคุ้ณภาพท่ีลดลงจากเดือน ธนัวาคม พ.ศ. 2548 ส่วนในเร่ืองของ
การเรียนรู้ และการพฒันาพบวา่ในระหวา่งเดือน ธนัวาคม พ.ศ. 2548 ถึงเดือน มกราคม พ.ศ. 2549 ยงั
ไม่มีกระบวนการผลิตใหม่เกิดข้ึนมา จึงยงัไม่มีการฝึกอบรม 

ดา้นการจดัการเพื่อการสนบัสนุนการผลิต จะพบวา่จะเป็นกิจกรรมท่ีเกิดจากการประสานงาน
ภายนอกแผนกการผลิต ซ่ึงจะมีการแบ่งออกเป็นทั้งหมด 5 กลุ่มคือ ดา้นการควบคุมวตัถุดิบ ดา้นการ
ควบคุมคุณภาพ ดา้นการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัร ดา้นการควบคุมความปลอดภยั และดา้นการควบคุมการ
ใชพ้ลงังาน เม่ือมองทางดา้นการควบคุมวตัถุดิบจะพบวา่ ในเดือน มกราคม พ.ศ. 2549 จะมีการรอวตัถุ
ในการผลิตมากกวา่เดือน ธนัวาคม พ.ศ. 2548 ซ่ึงเม่ือทาํการตรวจสอบจะพบวา่เกิดจาก 2 สาเหตุคือ การ
รอวตัถุดิบดา้ยท่ีจะยอ้มจากลกูคา้ และการรอสีท่ีใชใ้นการยอ้ม  
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ซ่ึงแนวทางในการปรับปรุงแกไ้ขนั้น ในการควบคุมวตัถุดิบท่ีเป็นดา้ยของลกูคา้จะตอ้งมีการ
ประสานงานระหวา่งฝ่ายขายกบัลูกคา้ในการขอใหล้กูคา้มีการส่งดา้ยเขา้มาล่วงหนา้ก่อนการยอ้ม และสี
ท่ีใชย้อ้มจะตอ้งมีการปรับปรุงในแผนการส่ังซ้ือใหม่ เม่ือมองดา้นการควบคุมคุณภาพของผลิตภณัฑ ์จะ
พบว่ามีอตัราของเสียหลงัการผลิตในเดือน มกราคม พ.ศ. 2549 ลดลงกวา่ในเดือน ธนัวาคม พ.ศ. 2548 
และของเสียระหวา่งผลิตของกระบวนการกรอดา้ยเตรียมยอ้มในเดือน มกราคม พ.ศ. 2549 ลดลงกวา่ใน
เดือน ธนัวาคม พ.ศ. 2548 เช่นกนั แต่ของเสียระหวา่งผลิตของกระบวนการกรอดา้ยกลบัในเดือน 
มกราคม พ.ศ. 2549 จะมากกวา่ในเดือน ธนัวาคม พ.ศ. 2548 จะพบวา่ถึงแมว้า่จะมีผลการตรวจสอบ
ผลิตภณัฑท่ี์ไม่ไดคุ้ณภาพจะไม่สูงมาก แต่ยงัพบอตัราการร้องเรียนจากลกูคา้เน่ืองจากสินคา้ไม่ได้
คุณภาพอยู ่ ดงันั้นจึงควรท่ีจะตรวจสอบขั้นตอนการตรวจสอบทั้งในส่วนของการตรวจสอบระหวา่ง
ผลิต และการตรวจสอบผลิตภณัฑส์าํเร็จรูปวา่แตกต่างจากท่ีลูกคา้ตอ้งการอยา่งไร ซ่ึงจากการตรวจสอบ
พบว่าส่วนใหญ่การร้องเรียนของลูกคา้จะเป็นในเร่ืองของสีดา้ยท่ีถกูยอ้มข้ึนมา 

ทางดา้นการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัร จะพบวา่อตัราเฉล่ียของเคร่ืองท่ีจะสามารถทาํงานไดก่้อนท่ีจะ
เกิดการเสียในคร้ังต่อไปของเคร่ืองยอ้มดา้ย Y3 Y4 และ Y10 นั้นในเดือน มกราคม พ.ศ. 2549 จะ
มากกวา่ในเดือน ธนัวาคม พ.ศ. 2548 ส่วนเคร่ืองยอ้มดา้ย Y7 และ Y19 นั้นในเดือน มกราคม พ.ศ. 2549 
จะนอ้ยกวา่ในเดือน ธนัวาคม พ.ศ. 2548 ส่วนเคร่ืองยอ้มดา้ย Y9 Y10 Y13 Y16 Y17 Y18 Y20 นั้นจะมี
ค่าท่ีคงท่ีในระหวา่งเดือน ธนัวาคม พ.ศ. 2548 ถึงเดือน มกราคม พ.ศ. 2549 โดยเคร่ืองยอ้มดา้ยกลบัท่ีมี
โอกาศการเสียมากท่ีสุดคือเคร่ืองยอ้มดา้ย Y3 ส่วนอตัราเฉล่ียของเคร่ืองท่ีจะสามารถทาํงานไดก่้อนท่ีจะ
เกิดการเสียในคร้ังต่อไปของเคร่ืองกรอดา้ย จะพบวา่จะมีค่าท่ีคงท่ีในระหวา่งเดือน ธนัวาคม พ.ศ. 2548 
ถึงเดือน มกราคม พ.ศ. 2549 โดยเคร่ืองกรอดา้ยกลบัท่ีมีโอกาศการเสียมากท่ีสุดคือเคร่ืองกรอดา้ย RW3 

ทางดา้นการบริหารความปลอดภยัในกระบวนการผลิต เน่ืองจากในระหวา่งเดือน ธนัวาคม พ.ศ. 
2548 ถึงเดือน มกราคม พ.ศ. 2549 ยงัไม่มีการเกิดอุบติัเหตุข้ึนมา ดงันั้นจึงมีค่าเท่ากบั 0 บาท และเม่ือ
มองทางดา้นการควบคุมการใชพ้ลงังานจะพบวา่ ในเดือน มกราคม พ.ศ. 2549 จะมีสดัส่วนระหวา่ง
ตน้ทุนการใชพ้ลงังาน และยอดขายท่ีสูงกวา่ในเดือน ธนัวาคม พ.ศ. 2548 



บทที ่ 8 

สรุปผลการวจิยั อภปิรายผล และข้อเสนอแนะ 

8.1. สรุปผลการวจัิย 

จากการศึกษาเพื่อทาํวิจยัจะสามารถท่ีจะกาํหนดการจดัการการผลิตระดบักลาง ท่ีทาํการศึกษา
ได ้ โดยจะเป็นการจดัการในระดบัของผูบ้ริหารระดบักลางท่ีรับผดิชอบหนา้ท่ีในการผลิต เช่น 
ผูจ้ดัการ หรือผูช่้วยผูจ้ดัการแผนกผลิต เป็นตน้ โดยหนา้ท่ีหลกัจะเป็นการรับนโยบายจากผูบ้ริหาร
ระดบัสูง แลว้นาํมาแปลงเป็นแผนปฏิบติังาน เพื่อใหผู้ป้ฎิบติังานสามารถนาํไปใชใ้นการดาํเนินการ
ผลิต และควบคุมติดตามประสานงานกบัผูป้ฏิบติังาน แลว้นาํผลท่ีไดจ้ากการปฎิบติังานมาทาํการ
สรุปเพื่อการปรับปรุง และรายงานผลไปยงัผูบ้ริหารท่ีสูงกวา่  โดยจะเกิดการประสานงานทั้งภายใน
ส่วนงาน และระหวา่งส่วนงานข้ึน สาํหรับอุตสาหกรรมท่ีหลากหลายรุ่นนั้นสามารถท่ีจะกาํหนดได้
จาก อุตสาหกรรมท่ีมีการผลิตผลิตภณัฑห์ลากหลายรุ่นรุ่นในกระบวนการผลิตเดียวกนั ซ่ึงจะเป็น
การเกิดจากกระบวนการผลิตประเภทไม่ต่อเน่ือง และมีลกัษณะเป็นประเภท การผลิตตามงาน หรือ 
การผลิตเป็นแบบชุด 

จากการขั้นตอนการศึกษาสามารถท่ีจะสรุปไดว้า่ ในดว้ยการอาศยัขอบเขตความรับผดิชอบใน
การติดต่อประสานงานของการจดัการการผลิต สามารถท่ีจะกาํหนดระบบตวัช้ีวดัออกมาไดเ้ป็น 2 
กลุ่มหลกั คือการจดัการเพื่อการผลิต และการจดัการเพื่อการสนบัสนุนการผลิต โดยอาศยัขอบเขต
ของการวางแผน และการใชง้านจะสามารถแบ่งการจดัการเพ่ือการผลิตออกไดเ้ป็น 2 กลุ่มยอ่ยคือ 
การวางแผนในการผลิต และการควบคุมการผลิต อาศยัหลกัการ IDEF0 มาใชใ้นการหากิจกรรมท่ี
ส่งผลต่อการจดัการการผลิต โดยการแยกปัจจยันาํเขา้ กระบวนการ และผลลพัธ์ท่ีตอ้งการ โดยนาํ
กิจกรรมท่ีไดม้าสร้างตวัช้ีวดัท่ีเก่ียวขอ้งกบักิจกรรมนั้นโดยการอาศยัหลกัการ MSA แลวัทาํการ
รวบรวมกิจกรรม และตวัช้ีวดัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัการการผลิต เพื่อทาํแบบสอบถามสาํหรับ
ผูเ้ช่ียวชาญ 2 กลุ่ม ซ่ึงจะประกอบไปดว้ย ผูเ้ช่ียวชาญท่ีอยูใ่นการผลิตของอุตสาหกรรมท่ีหลากหลาย
รุ่น และผูเ้ช่ียวชาญท่ีอยูใ่นส่วนของนกัวชิาการ หลงัจากนั้นนาํกิจกรรม และขอ้เสนอแนะท่ีไดจ้าก
การสอบถามมาแกไ้ข กิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัการการผลิต และกาํหนดตวัช้ีวดัข้ึนมา 
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เม่ือทราบถึงกิจกรรม และปัจจยัสาํคญัท่ีส่งผลต่อการจดัการการผลิตแลว้ ทาํการสร้าง
แบบสอบถามเพ่ือหาความสาํคญัของกิจกรรมการจดัการการผลิต ของอุตสาหกรรมท่ีตอ้งการศึกษา 
และ แบบสอบถามเพ่ือหาความสาํคญัระหวา่งตวัช้ีวดัของกิจกรรมการจดัการการผลิต แลว้นาํ
แบบสอบถามท่ีไดไ้ปสอบถาม ผูเ้ช่ียวชาญ 2 กลุ่ม ซ่ึงจะประกอบไปดว้ย ผูเ้ช่ียวชาญท่ีอยูใ่นการ
ผลิตของอุตสาหกรรมท่ีทาํการประยกุตใ์ช ้ และผูเ้ช่ียวชาญท่ีอยูใ่นส่วนของนกัวิชาการ หลงัจากนั้น
โดยการอาศยัการเปรียบเทียบความสาํคญัแบบคู่  จะสามารถทาํการสรุปความสาํคญัของกิจกรรม 
และตวัช้ีวดั ท่ีไดจ้ากแบบสอบถามน้ี  แลว้นาํผลท่ีไดอ้อกมาทาํการกาํหนดตวัช้ีวดัท่ีเหมาะสมในแต่
ละกิจกรรมการผลิต แลว้เร่ิมเขา้ไปเตรียมความพร้อมใหก้บัหน่วยงานท่ีจาํเป็นตอ้งเกบ็ขอ้มูลของ
ตวัช้ีวดัท่ีกาํหนด และทาํการออกแบบวิธีการจดัเกบ็ขอ้มูลจากแต่ละหน่วยงานท่ีอยูใ่นโรงงานยอ้ม
ดา้ยตวัอยา่ง การทาํงานวิจยัน้ีจะมีการเกบ็ขอ้มูลระหวา่งเดือน ธนัวาคม พ.ศ. 2548 ถึง มกราคม พ.ศ. 
2549 เม่ือไดข้อ้มูลมาแลว้ทาํการตรวจสอบความถูกตอ้งกบัผูจ้ดัเกบ็ขอ้มูล นาํขอ้มูลมาประมวลผล 
วิเคราะห์ผลท่ีไดอ้อกมา และกาํหนดขอ้เสนอแนะเพ่ือการปรับปรุง แลว้จดัทาํรายงานส่งใหก้บั
ผูบ้ริหารในโรงงานตวัอยา่ง  

จากการวิเคราะห์กิจกรรมดา้นการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑห์ลาก 
หลายจะพบวา่ สามารถท่ีจะแบ่งโครงสร้างกิจกรรมตามขอบเขตความรับผดิชอบออกไดเ้ป็น 2 ส่วน
ใหญ่คือ การจดัการเพ่ือการผลิต และการจดัการเพ่ือการสนบัสนุนการผลิต โดยการจดัการเพื่อการ
ผลิตจะเป็นการจดัการท่ีตอ้งอาศยัการจดัการ และควบคุมภายในหน่วยงานการผลิตเอง และการ
จดัการเพ่ือการสนบัสนุนการผลิตจะตอ้งมีการประสานงานกบัหน่วยงานอ่ืน ท่ีจะช่วยสนบัสนุนการ
ผลิตใหส้ามารถดาํเนินการผลิตไปได ้ 

กลุ่มของกิจกรรมท่ีเป็นการจดัการเพ่ือการผลิต จะสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 2 กลุ่มคือ การ
จดัการเพ่ือการวางแผนการผลิต และการจดัการเพ่ือการควบคุมการผลิต การจดัการเพื่อการผลิตจะ
เป็นกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัการออกแบบ และวางแผนการผลิต ซ่ึงจะเป็นกิจกรรมท่ีตอ้งทาํก่อนการ
ผลิตจริง ส่วนการควบคุมการผลิตจะเป็นกิจกรรมท่ีจะตอ้งทาํเพื่อการควบคุมการดาํเนินการผลิต 
กลุ่มของกิจกรรมท่ีเป้นการสนบัสนุนการผลิต จะเป็นกลุ่มของกิจกรรมท่ีทาํหนา้ท่ีสนบัสนุนการ
ผลิต โดยจะประกอบไปดว้ย การจดัการดา้นวตัถุดิบคงคลงั การจดัการดา้นคุณภาพ การจดัการดา้น
การซ่อมบาํรุง การจดัการดา้นการควบคุมคุณภาพ และการจดัการดา้นพลงังาน 
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การวิเคราะห์กิจกรรมจากการวิจยัโดยการใช ้ IDEF0 นั้นเป็นวิธีท่ีจะทาํใหท้ราบถึง
องคป์ระกอบของกิจกรรมนั้น ตั้งแต่ปัจจยันาํเขา้ จนถึงผลลพัทธ์ท่ีไดจ้ากกิจกรรมนั้น โดยกิจกรรม
ดงักล่าวสามารถท่ีแตกออกมาเป็นกิจกรรมยอ่ยของกิจกรรมนั้นได ้ จากกิจกรรมยอ่ยท่ีมีการแตก
ออกมาโดยการใช ้ IDEF0 จะกาํหนดวตัถุประสงคข์องกิจกรรมนั้น และจากวตัถุประสงคน์ั้นจะ
สามารถหาตวัช้ีวดัของกิจกรรมนั้นออกมาได ้ จากโครงสร้างกิจกรรม และตวัช้ีวดัของกิจกรรมนั้น 
เม่ือนาํไปจดัทาํแบบสอบถามเพ่ือหาความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญ จะไดกิ้จกรรมท่ีส่งผลต่อการ
จดัการระดบักลางของการผลิตผลิตภณัฑห์ลากหลายรุ่น และตวัช้ีวดัของกิจกรรมนั้นออกมา โดยมี
การสอบถามผูเ้ช่ียวชาญทั้ง 2 ส่วนคือ ผูเ้ช่ียวชาญโดยผูเ้ช่ียวชาญกลุ่มแรกจะเป็นผูเ้ช่ียวชาญท่ีเป็น
ผูบ้ริหารระดบักลางอยูใ่นการผลิตของอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑท่ี์หลากหลายรุ่น และกลุ่มท่ี 
2 จะเป็นผูเ้ช่ียวชาญกลุ่มท่ีสองจะเป็นผูเ้ช่ียวชาญท่ีเป็นนกัวิชาการท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิต จากผล
ของแบบสอบถามท่ีไดม้าจะถูกนาํมาใชใ้นการปรับ และสร้างแบบสอบถามความสาํคญัของ
กิจกรรมท่ีส่งผลต่อการจดัการการผลิต และความสาํคญัของตวัช้ีวดัของกิจกรรมนั้น 

จากแบบสอบถามความสาํคญัของกิจกรรม และความสาํคญัของตวัช้ีวดัของกิจกรรมท่ีส่งผล
ต่อการจดัการการผลิตเพื่อนาํไปประยกุตใ์ชใ้นการสร้างระบบตวัช้ีวดัของโรงงานยอ้มดา้ย โดยการ
ปรับเปล่ียนโครงสร้างของกิจกรรมการผลิตใหเ้หมาะสมกบัอุตสาหกรรมการยอ้มดา้ย เม่ือนาํ
แบบสอบถามความสาํคญัของกิจกรรม และความสาํคญัของตวัช้ีวดัของกิจกรรมท่ีส่งผลต่อการ
จดัการการผลิตของอุตสาหกรรมการยอ้มดา้ยไปสอบถามจากผูเ้ช่ียวชาญ 2 กลุ่ม โดยกลุ่มแรกจะ
เป็นผูเ้ช่ียวชาญดา้นการผลิตของอุตสาหกรรมการผลิตประเภทการยอ้มดา้ยจาํนวน 2 ท่าน และกลุ่ม
ท่ี 2 ท่ีเป็นผูจ้ดัการการผลิตระดบักลางของโรงงานท่ีทาํการศึกษาจาํนวน 1 ท่าน เม่ือผูเ้ช่ียวชาญทั้ง 2 
กลุ่มไดใ้หค้วามสาํคญัของแต่ละกิจกรรมและตวัช้ีวดัของกิจกรรมนั้น จะสามารถอาศยัการ
เปรียบเทียบแบบคู่ในการกาํหนดความสาํคญัของแต่ละกิจกรรมการผลิต และตวัช้ีวดัของกิจกรรม
นั้น จากนั้นจะสามารถสร้างระบบตวัช้ีวดัของการจดัการยอ้มดา้ยไดจ้ากการสรุปตวัช้ีวดัท่ีสาํคญั
ของกิจกรรมนั้น  

จากการนาํระบบตวัช้ีวดัไปใชใ้นโรงงานตวัอยา่งจะทราบถึงสภาพของการจดัการการผลิต
ของการจดัการดา้นการยอ้มดา้ย จะพบวา่ในการวางแผนการผลิตจะมีปัญหาจากการปรับแผนการ
ผลิตท่ีไดมี้การวางแผนไว ้ โดยสาเหตุนั้นเกิดจาก การซ่อมงานระหวา่งกระบวนการยอ้มดา้ย
เน่ืองจากไม่ไดคุ้ณภาพตามท่ีลูกคา้กาํหนด การรอวตัถุดิบ(ดา้ยจากลูกคา้ และสียอ้ม) การท่ีรอ
ตวัอยา่งการยอ้มจากส่วนงานการสร้างตวัอยา่งการยอ้มดา้ย และการท่ีเคร่ืองยอ้มดา้ยเสียตามลาํดบั  
ส่วนการควบคุมการยอ้มดา้ยจะพบวา่การควบคุมปัจจยัดา้นวตัถุดิบจะมีความสาํคญัต่อตน้ทุนการ
ผลิตเน่ืองจากมีอตัราส่วนตน้ทุนของวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิตต่อตน้ทุนการผลิตท่ีสูง  
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ส่วนการควบคุมเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิตจะตอ้งมีการเนน้ท่ีกระบวนการยอ้มดา้ยเป็นหลกั 
รองลงมาจะเป็นการควบคุมเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการกรอดา้ยเตรียมยอ้ม และการกรอดา้ยกลบั 
ตามลาํดบั เม่ือมองดา้นคุณภาพของผลิตภณัฑจ์ะพบวา่ถึงแมว้า่จะมีผลการตรวจสอบผลิตภณัฑท่ี์
ไม่ไดคุ้ณภาพจะไม่สูงมาก แต่ยงัพบอตัราการร้องเรียนจากลูกคา้เน่ืองจากสินคา้ไม่ไดคุ้ณภาพอยู ่
ดงันั้นจึงควรท่ีจะตรวจสอบขั้นตอนการตรวจสอบทั้งในส่วนของการตรวจสอบระหวา่งผลิต และ
การตรวจสอบผลิตภณัฑส์าํเร็จรูปวา่แตกต่างจากท่ีลูกคา้ตอ้งการอยา่งไร ซ่ึงจากการตรวจสอบ
พบวา่ส่วนใหญ่การร้องเรียนของลูกคา้จะเป็นในเร่ืองของสีดา้ยท่ีถูกยอ้มข้ึนมา ผลจากการนาํระบบ
ช้ีวดัไปประยกุตใ์ชใ้นการวดัการจดัการการผลิตจะทาํใหส้ามารถทราบถึงสภาพปัจจุบนัของการ
จดัการการผลิตในแต่ละกิจกรรมของการจดัการการผลิต จะทาํใหส้ามารถท่ีปรับปรุงการจดัการการ
ผลิตของการยอ้มดา้ยต่อไป 

 จากผลของการศึกษาตวัช้ีวดัของกิจกรรมในการจดัการการผลิต พบวา่สามารถท่ีจะมอง
ระบบตวัช้ีวดัไดใ้น 4 มุมมองคือ ตวัช้ีวดัท่ีบอกถึงสถานะของการจดัการอยา่งประสิทธิ ตวัช้ีวดัท่ี
บอกถึงสถานะของการจดัการอยา่งมีประสิทธิผล  ตวัช้ีวดัท่ีบอกถึงสถานะของผลิตผล และตวัช้ีวดั
ของการเรียนรู้ การพฒันา จากผลของการศึกษาโรงงานยอ้มดา้ยพบวา่ โรงงานท่ีทาํการศึกษาจะมี
การเนน้ตวัช้ีวดัท่ีเป็นผลิตผลมากกวา่ตวัช้ีวดัประเภทอ่ืน การจดัการการยอ้มดา้ยจะมีกระบวนการท่ี
สาํคญัท่ีสุดคือ กระบวนการยอ้มดา้ย  เพราะระบบการยอ้มดา้ยจะมีลกัษณะเป็นแบบอตัโนมติั 
ภายในเคร่ืองจกัรจะมีการทาํการยอ้มดา้ยภายใตก้ารควบคุมกระบวนการยอ้มดว้ยระบบ ตน้ทุนของ
การผลิตส่วนใหญ่จะเกิดข้ึนมาจากวตัถุดิบท่ีใชใ้นการยอ้ม และพลงังาน การวางแผนการผลิตจะมี
ขั้นตอนท่ีซบัซอ้น เพราะตอ้งมีการกาํหนดรายการสัง่ผลิตใหเ้หมาะสมกบัจาํนวนเคร่ืองยอ้มดา้ยท่ีมี
อยู ่ และกระบวนการยอ้มดา้ยจะมีการใชเ้วลาท่ีนานในการผลิต ดงันั้นจึงจาํเป็นตอ้งมีการปรับปรุง
การวางแผนการยอ้มใหมี้การใชเ้คร่ืองอยา่งมีประสิทธิภาพ 

เม่ือเปรียบเทียบระหวา่งระบบตวัช้ีวดัการจดัการระดบักลางท่ีไดพ้ฒันาข้ึนกบัระบบดชัน้ีช้ีวดั
ท่ีมีการพฒันาก่อนหนา้น้ีพบวา่ ระบบตวัช้ีวดัท่ีมีการพฒันาข้ึนจะมีความยดืหยุน่ในการปรับเพ่ือ
ประยกุตใ์ชก้บัอุตสาหกรรมท่ีหลากหลายรุ่นในหลายประเภทได ้ เพราะในการพฒันาตวัช้ีวดัน้ีไดมี้
การแบ่งออกเป็น 2 ส่วนคือ การหากิจกรรม ตวัช้ีวดัของกิจกรรมนั้นของการจดัการระดบักลางของ
อุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑห์ลากหลายรุ่น และการหาความสาํคญั ของแต่ละกิจกรรม และ
ตวัช้ีวดัของกิจกรรมนั้นในอุตสาหกรรมประเภทนั้น  
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การแยกประเภทของโครงสร้างกิจกรรมตามขอบเขตความรับผดิชอบ และการประสานงาน
เป็นหลกั จะทาํใหท้ราบถึงแนวทางปรับปรุงกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งชดัเจนวา่ ในกิจกรรมไหนท่ี
ตอ้งอาศยัความร่วมมือ และเป็นตวัช้ีวดัระหวา่งหน่วยงานภายนอก หรือภายในหน่วยงานเอง ส่วน
การแบ่งมุมมองของตวัช้ีวดัออกเป็น 4 กลุ่ม จะทาํใหส้ามารถมองตวัช้ีวดัไดอ้ยา่งเป็นระบบ 

จากการศึกษาวิจยัจะไดป้ระโยชน์ดงัต่อไปน้ี 
1) ทาํใหท้ราบถึงโครงสร้างกิจกรรมของการจดัการการผลิตสาํหรับอุตสาหกรรมท่ีมี

ผลิตภณัฑห์ลากหลายรุ่น และตวัช้ีวดัของกิจกรรมภายในโครงสร้างกิจกรรมท่ีส่งผล
ต่อการจดัการระดบักลางในการวางแผนและควบคุมการผลิต 

2) ทาํใหส้ามารถสร้างแบบสอบถามความสาํคญัของโครงสร้างกิจกรรม และตวัช้ีวดั
ของกิจกรรมนั้น เพื่อสามารถนาํไปใชเ้ป็นแนวทางเพื่อการปรับปรุงของโรงงานอ่ืน 

3) ทาํใหส้ามารถสร้างระบบตวัช้ีวดัการจดัการการผลิต ท่ีมิไดเ้นน้ท่ีตวัช้ีวดัท่ีมีตวัแปร
ทางดา้นการเงินเพียงดา้นเดียวแต่จะมีการมองในหลายๆ  

8.2. ข้อเสนอแนะ 
1) ทาํใหส้ามารถสร้างระบบตวัช้ีวดัการจดัการการผลิต ท่ีมิไดเ้นน้ท่ีตวัช้ีวดัท่ีมีตวัแปร

ทางดา้นการเงินเพียงดา้นเดียวแต่จะมีการมองในหลายๆ ดา้น ไดแ้ก่ กลุ่มตวัช้ีวดั
ทางดา้นประสิทธิภาพ ตวัช้ีวดัทางประสิทธิผล ตวัช้ีวดัทางดา้นผลิตผล และตวัช้ีวดั
ทางดา้นการเรียนรู้ 

2) เน่ืองจากจาํนวนการออกแบบสอบถามเพื่อหาความสาํคญันั้นเป็นการหาความสาํคญั
เฉพาะของกระบวนการยอ้มดา้ย ดงันั้นในการนาํไปประยกุตใ์ชใ้นอุตสาหกรรมอ่ืน
จึงจาํเป็นท่ีจะตอ้งมีการสร้างแบบสอบถามเพ่ือหาความสาํคญัในอุตสาหกรรมการ
ผลิตอ่ืนๆ 

3) ในขั้นตอนการเกบ็รวบรวมขอ้มูล และวิเคราะห์ผล จะมีการใชเ้วลาท่ีมาก และตอ้ง
ไดรั้บความร่วมมือจากทางผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบัการจดัการดา้นการผลิต รวมถึงผู ้
บริหารงานของอุตสาหกรรมจะตอ้งเห็นประโยชน์ท่ีจะเกิดข้ึนต่อโรงงานดว้ยดว้ย 

4) ผูป้ฎิบติังานในกิจกรรมของการผลิตในบางส่วนจะขาดความรู้ และความเขา้ใจต่อ
ตวัช้ีวดั ดงันั้นจึงจาํเป็นท่ีจะตอ้งใหมี้การอบรมดว้ยคาํพดู เน้ือหาท่ีไม่ซบัซอ้น
จนเกินไป ตลอดจนถึงการทดลองใหมี้การปฏิบติัจริง เพื่อท่ีผูป้ฏิบติังานจะไดมี้ความ
เขา้ใจ 
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ภาคผนวก ก. 

รายละเอียดแบบสอบถามการจัดการระดบักลาง 

ของอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑ์หลากหลายรุ่น 

 

 
1. แบบสอบถามเร่ืองโครงสร้างกิจกรรมและตวัชีว้ดัในการจดัการระดบักลางของ

อตุสาหกรรม การผลติผลติภณัฑ์หลากหลายรุ่น 
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แบบสอบถามชุดท่ี 1 เร่ืองโครงสร้างกิจกรรม และตวัช้ีวดั 
ในการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑห์ลากหลายรุ่น 

 
(1) แบบสอบถามมีทั้งหมด  20 หนา้ 

 
(2) วตัถุประสงคเ์พ่ือทราบความคิดเห็นเก่ียวกบัโครงสร้างของกิจกรรม และตวัช้ีวดัสมรรถนะของการจดัการ

ระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑห์ลากหลายรุ่น 
 
(3) แบบสอบถามจะประกอบไปดว้ย 5 ส่วนดงัต่อไปน้ี คือ 
 

(3.1) ความคิดเห็นเก่ียวกบัองคป์ระกอบดา้นการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑ์
หลากหลายรุ่น 

(3.2) ความคิดเห็นเก่ียวกบัหนา้ท่ีขององคป์ระกอบดา้นการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลิต
ผลิตภณัฑห์ลากหลายรุ่น 

(3.3) ความคิดเห็นเก่ียวกบักิจกรรมของหนา้ท่ีของการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑ์
หลากหลายรุ่น 

(3.4) ความคิดเห็นเก่ียวกบัตวัช้ีวดัของกิจกรรมในการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑ์
หลากหลายรุ่น 

(3.5) ความคิดเห็นเพ่ิมเติมเก่ียวกบั ภาพรวมของการออกแบบการวดัสมรรถนะของการจดัการระดบักลาง
ของอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑห์ลากหลายรุ่น 

 
(4) คาํจาํกดัความของแต่ละกิจกรรม 

 

1. การบริหารเพ่ือการผลิต 
1.1. การวางแผนระบบการผลิต 

เป็นเร่ืองท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวางแผนของฝ่ายวางแผน และจดัการการผลิตทั้งหมดในระบบการผลิต
ทั้งหมด โดยท่ีจะสามารถแบ่งการวางแผนของระบบการผลิตออกเป็น 4 ส่วนคือ 

1.1.1. การบริหารเก่ียวกบัองคก์รการผลิต 
เป็นเร่ืองเก่ียวกบัการจดัองคก์รการผลิต และการวางกลยทุธ์ของฝ่ายจดัการการผลิต โดยสามารถแบ่ง
การบริหารเก่ียวกบัองคก์รการผลิตออกเป็น 2 ส่วนคือการจดัองคก์รการผลิต และการวางกลยทุธ์ของ
องคก์รการผลิต 
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1.1.2. การออกแบบผลิตภณัฑ ์
เน่ืองจากสินคา้ใหม่จะตอ้งไดรั้บการวางแผน และพฒันาอยา่งต่อเน่ือง การวางแผนผลิตภณัฑเ์พ่ือ

การพฒันาผลิตภณัฑต์อ้งอาศยัการวจิยั และการพฒันา โดยผูบ้ริหารการผลิตจะตอ้งวางแผนเพ่ือเลือก 
พฒันา และผลิตสินคา้ และจะตอ้งทาํการประเมินผลทั้งทางดา้นเศรษฐกิจ และเทคโนโลยอียา่ง
ต่อเน่ือง ขอ้มูลในการออกแบบส่วนหน่ึงจะไดรั้บมาจากลูกคา้ ขั้นตอนในการออกแบบผลิตภณัฑจ์ะ
ประกอบไปดว้ย การออกแบบรูปร่างของผลิตภณัฑ ์ การออกแบบหนา้ท่ีในการทาํงานของผลิตภณัฑ ์
และการออกแบบช้ินส่วนของผลิตภณัฑ ์ 

 
1.1.3. การพยากรณ์การผลิต 

การพยากรณ์การผลิตเป็นขั้นตอนแรกในการวางแผนการผลิต โดยเป็นการคาดหมายถึงปริมาณ
ความตอ้งการผลิตภณัฑ ์ หรือบริการในช่วงเวลาท่ีจะวางแผน ซ่ึงจะทาํใหรู้้ถึงความตอ้งการในแต่ละ
ช่วงเวลาของการวางแผน การพยากรณ์ความตอ้งการน้ีจะตอ้งกาํหนดวา่ในแต่ละเดือน หรือสปัดาห์ มี
ความตอ้งการเท่าไหร่ยกตวัอยา่งเช่น ถา้การวางแผนการผลิตรวมเพ่ือการผลิตในรอบ 12 เดือน
ขา้งหนา้ กจ็ะตอ้งพยากรณ์ความตอ้งการวา่ แต่ละเดือนจะมีความตอ้งการเท่าไหร่ เป็นตน้ ขั้นตอน
ของการพยากรณ์การผลิตจะประกอบไปดว้ย การเลือกใชข้อ้มูล และวธีิการในการพยากรณ์, การ
พยากรณ์การผลิต และการติดตามควบคุมการพยากรณ์ และปรับค่าการพยากรณ์ 

 

1.1.4. การวางแผนการผลิต 
การวางแผนการผลิตถือวา่เป็นขั้นตอนในการการตดัสินใจอยา่งหน่ึง ดงันั้นจะสามารถแบ่งการ

วางแผนออกเป็นส่วนประกอบต่างๆ เหมือนกบัขั้นตอนในการตดัสินใจออกไดด้งัต่อไปน้ีคือ การ
วิเคราะห์สถานการณ์ปัจจุบนั (Situational analysis) การวเิคราะห์เป้าหมาย และแผน (Alternative 

goals and plans) การประเมินเป้าหมาย และแผน (Goal and plan evaluation) การเลือกเป้าหมาย
และแผน (Goal and plan selection) การนาํแผนไปประยกุตใ์ช ้(Implementation) การประเมินผล 
และควบคุม (Monitor and control) โดยแผนการผลิตจะมีในเร่ืองของ การวางแผนการผลิตระยะ
กลาง และการวางแผนการผลิตระยะยาว โดยขั้นตอนในการวางแผนการผลิตจะประกอบไปดว้ย การ
เลือกใชก้ลยทุธใ์นการวางแผนการผลิต และการสร้าง และปรับแผนการผลิต 
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1.2. การควบคุมระบบการผลิต 
การควบคุมระบบผลิต จะเป็นส่วนท่ีสาํคญัท่ีสุด เพราะเป็นการบริหาร และควบคุมกระบวนการ

ผลิต ซ่ึงเป็นการแปรรูปจากวตัถุดิบ แรงงาน พลงังาน และเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิต เป็นตน้ ผา่น
กระบวนการผลิต จนเป็นผลิตภณัฑท่ี์ไดคุ้ณภาพ เพ่ือส่งมอบใหก้บัลูกคา้ตามปริมาณ และเวลาท่ีลกูคา้
ตอ้งการ 

 
2. การบริหารเพ่ือสนบัสนุนการผลิต และการแปลงสภาพ 

2.1. การบริหารสินคา้คงคลงั 
เป็นเร่ืองเก่ียวกบัการบริหารสินคา้หรือวสัดุท่ีเกบ็ไวเ้พ่ือการใชง้านหรือจาํหน่ายในอนาคต สินคา้หรือ

วสัดุนั้นจะข้ึนกบัลกัษณะของกิจการท่ีองคก์รเหล่านั้นทาํอยู ่ ซ่ึงอาจรวมตั้งแต่วตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต 
ช้ินส่วนของเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ ท่ีใชใ้นการทดแทนกรณีท่ีเสียหาย ผลิตภณัฑก่ึ์งสาํเร็จรูป (Work in 

Process) ท่ีอยูใ่นระหวา่งการผลิต ตลอดจนถึงผลิตภณัฑส์าํเร็จรูปท่ีผลิตเสร็จแลว้ และรอการจาํหน่าย โดย
การบริหารสินคา้คงคลงัจะประกอบไปดว้ย 3 ส่วนคือ การบริหารสินคา้คงคลงัก่อนการผลิต การบริหาร
สินคา้คงคลงัระหวา่งการผลิต และการบริหารสินคา้คงคลงัหลงัการผลิต 

 
2.2. การบริหารการควบคุมคุณภาพ 

เป็นเร่ืองเก่ียวกบัการบริหารงานในดา้นการควบคุมวตัถุดิบ และการควบคุมการผลิตเพ่ือเป็นการ
ป้องกนัมิใหเ้กิดสินคา้ท่ีเสร็จออกมาแลว้มีขอ้บกพร่อง และเสียหายได ้ ซ่ึงเป็นการบริหารในเชิงป้องกนั 
คน้หา และแกไ้ขในส่ิงบกพร่องซ่ึงจะนาํไปสู่การผลิตท่ีไม่ดี หรือเกิดความเสียหายข้ึน โดยการควบคุม
คุณภาพจะประกอบไปดว้ย 3 ส่วนท่ีสาํคญัคือ การควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบ การควบคุมคุณภาพของ
กระบวนการผลิต และการควบคุมคุณภาพของผลิตภณัฑ ์

 

2.3. การบริหารการซ่อมบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร 
เป็นกิจกรรมทุกอยา่งท่ีจาํเป็นต่อการทาํใหเ้คร่ืองจกัร และอุปกรณ์ อยูส่ภาพท่ีสามารถทาํงานหรือใช้

งานไดต้ามตอ้งการ โดยมีวตัถุประสงคเ์พ่ือทาํใหเ้คร่ืองจกัรอุปกรณ์อยูใ่นสภาพท่ีทาํงานดว้ยสมรรถนะท่ีสูง
ท่ีสุด เพ่ือใหส้ามารถผลิตสินคา้ไดต้ามเป้าหมายทั้งทางดา้นคุณภาพ และราคา โดยทั้งน้ีจะตอ้งมีการ
ตระหนกัถึงค่าใชจ่้ายท่ีมีประสิทธิผล คาํนึงถึงความปลอดภยั และส่ิงแวดลอ้ม โดยการการซ่อมบาํรุงรักษา
เคร่ืองจกัรประกอบไปดว้ย 2 ส่วนสาํคญัคือ การดาํเนินการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัร และคุณภาพของเคร่ืองจกัร
ท่ีถูกซ่อมบาํรุง 
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2.4. การบริหารความปลอดภยั 
เน่ืองจากการเกิดอุบติัเหตุก่อใหเ้กิดการสูญเสียค่าใชจ่้ายเป็นจาํนวนมาก การลงทุนเพ่ือมิให้

อุบติัเหตุเกิดข้ึนจึงจะเป็นการประหยดัค่าใชจ่้าย ซ่ึงจะเป็นการลดตน้ทุนในการผลิต นอกจากจะเป็นการลด
ตน้ทุนโดยการลดการเกิดอุบติัเหตุแลว้ ยงัเป็นการส่งผลต่อการเพ่ิมผลผลิต เพราะเป็นปัจจยัในการจูงใจใน
การทาํงานของพนกังานอีกดว้ย โดยการบริหารความปลอดภยัจะประกอบไปดว้ย 2 ส่วนหลกัคือ การ
พฒันาบุคลากรใหมี้จิตสาํนึกทางดา้นความปลอดภยั และการบริหารความปลอดภยัในการทาํงาน 

 

2.5. การบริหารพลงังาน 
การบริหารพลงังานจะก่อใหเ้กิดการเพิ่มผลกาํไรใหก้บัองคก์รการผลิต เพราะพลงังานจะถือวา่เป็น

ปัจจยัใจนาํเขา้ท่ีสาํคญัปัจจยัหน่ึงของการผลิต ท่ีแปรผนัตามปริมาณสินคา้ท่ีทาํการผลิต ดงันั้นการบริหาร
พลงังานจะส่งผลต่อการประหยดัตน้ทุนการผลิตอยา่งมาก โดยการบริหารพลงังานสามารถท่ีจะแบ่งออกได้
เป็น 2 ส่วนคือ การวางแผนการใชพ้ลงังาน และการบริหารการซ่อมบาํรุงระบบพลงังาน 

 



 

 

191

คาํถามสาํหรับผูจ้ดัการการผลิตเร่ืององคป์ระกอบของการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑ์
หลากหลายรุ่น 
 
1. ความคิดเห็นเก่ียวกบัองคป์ระกอบดา้นการจดัการการผลิตการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลิต
ผลิตภณัฑห์ลากหลายรุ่น 

องคป์ระกอบดา้นการจดัการ เห็นดว้ย ไม่เห็นดว้ย ขอ้เสนอแนะ 
รหสั ช่ือองคป์ระกอบ 

A การบริหารเพ่ือการผลิต    
A1 การวางแผนระบบการผลิต    
A2 การควบคุมระบบการผลิต    
B การบริหารเพ่ือสนบัสนุนการผลิต    

 

2. ความคิดเห็นเก่ียวกบัหนา้ท่ีขององคป์ระกอบการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑห์ลากหลาย
รุ่น 
องคป์ระกอบดา้นการ

จดัการ 
หนา้ท่ี เห็น

ดว้ย 
ไม่
เห็น
ดว้ย 

ขอ้เสนอแนะ 

รหสั ช่ือองค ์
ประกอบ 

รหสั ช่ือหนา้ท่ี 

A1 การวางแผน
ระบบการผลิต 

A11 การบริหารเก่ียวกบัองคก์รการผลิต    
A12 การบริหารการออกแบบผลิตภณัฑ ์    
A13 การบริหารการพยากรณ์การผลิต    
A14 การบริหารการวางแผนการผลิต    

A2 การใชร้ะบบ
การผลิต 

A21 การบริหาร และควบคุมทรัพยากรการผลิต    
A22 การบริหาร และควบคุมกระบวนการทาํงาน    
A23 การบริหาร และควบคุมการส่งมอบ    
A24 การบริหาร และส่งเสริมการเรียนรู้    

B การบริหารเพื่อ
สนบัสนุนการ

ผลิต 

B11 การบริหารสินคา้คงคลงั    
B12 การบริหารการควบคุมคุณภาพ    
B13 การบริหารการซ่อมบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร    
B14 การบริหารความปลอดภยั    
B15 การบริหารพลงังาน    
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3. ความคิดเห็นเก่ียวกบักิจกรรมของหนา้ท่ีการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑห์ลากหลายรุ่น 
 

รหสั ช่ือหนา้ท่ี รหสั ช่ือกิจกรรม เห็น
ดว้ย 

ไม่
เห็น
ดว้ย 

ขอ้เสนอแนะ 

A11 การบริหาร
เก่ียวกบัองคก์ร

การผลิต 

A111 การจดัองคก์รการผลิต    
A112 การวางกลยทุธ์ขององคก์รการผลิต    

A12 การบริหารการ
ออกแบบ
ผลิตภณัฑ ์

A121 การออกแบบผลิตภณัฑ ์    
A122 การออกแบบกระบวนการผลิต    

A13 การบริหารการ
พยากรณ์การ

ผลิต 

A131 การพยากรณ์การผลิต    

A14 การบริหารการ
วางแผนการ

ผลิต 

A141 การวางแผนการผลิต    

A21 การบริหาร และ
ควบคุม

ทรัพยากรการ
ผลิต 

A211 การควบคุมกาํลงัคน    
A212 การควบคุมวตัถุดิบ    
A213 การควบคุมเคร่ืองจกัร    
A214 การควบคุมการใชภ้าพรวมทรัพยากรการ

ผลิต 
   

A22 การบริหาร และ
ควบคุม

กระบวนการ
ทาํงาน 

A221 การผลิต และควบคุมกระบวนการทาํงาน    

A23 การบริหาร และ
ควบคุมการส่ง

มอบ 

A231 การควบคุมปริมาณ และเวลาส่งมอบ    
A232 การควบคุมคุณภาพของการส่งมอบ    

A24 การบริหาร และ
ส่งเสริมการ

เรียนรู้ 

A241 การส่งเสริมใหมี้การเรียนรู้ และการพฒันา    

 
 
 
 



 

 

193

 

รหสั ช่ือหนา้ท่ี รหสั ช่ือกิจกรรม เห็น
ดว้ย 

ไม่
เห็น
ดว้ย 

ขอ้เสนอแนะ 

B11 การบริหาร
สินคา้คงคลงั 

B111 การควบคุมสินคา้คงคลงัก่อนการผลิต    
B112 การควบคุมสินคา้คงคลงัระหวา่งการผลิต    
B113 การควบคุมสินคา้คงคลงัหลงัการผลิต    

B12 การบริหารการ
ควบคุมคุณภาพ 

B121 การควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบ    
B122 การควบคุมคุณภาพระหวา่งการผลิต    
B123 การควบคุมคุณภาพสินคา้หลงัการผลิต    

B13 การบริหารการ
ซ่อมบาํรุงรักษา
เคร่ืองจกัร 

B131 การวางแผนการซ่อมบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร    
B132 การซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรใหมี้คุณภาพท่ีดี    

B14 การบริหาร
ความปลอดภยั 

B141 การพฒันาบคุลากรใหมี้จิตสาํนึกทางดา้น
ความปลอดภยั 

   

B142 การบริหารความปลอดภยัในกระบวนการ
ผลิต 

   

B15 การบริหาร
พลงังาน 

B151 การวางแผนการใชพ้ลงังาน    
B152 การบริหารการซ่อมบาํรุงระบบพลงังาน    
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4. ความคิดเห็นเกี่ยวกบัตวัชี้วดัของกิจกรรมในการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑห์ลากหลายรุ่น 
 

กิจกรรม ตวัชี้วดั ลาํดบั
ที่ 

สูตรคาํนวณ เห็น
ดว้ย 

ไม่เห็น
ดว้ย 

ขอ้เสนอแนะ 
รหสั ชื่อกิจกรรม รหสั ชื่อตวัชี้วดั 
A121 การออกแบบผลิตภณัฑ ์ A1211 T: Average Number of Day for 

Designing 
1 จาํนวนวนัเฉลี่ยตั้งแตเ่ริ่มออกแบบผลิตภณัฑ์

จนกระทัง่ไดเ้ป็นตน้แบบ 
   

A1212 Q: Design Performance 
Effectiveness 

2 จาํนวนแบบของสินคา้ที่ไดอ้อกแบบ 
จาํนวนของแบบของสินคา้ตามที่ตอ้งการ 

   

A1213 Q: Designing Backlog Ratio 3 จาํนวนแบบของสินคา้ที่ทาํไม่เสร็จ 
จาํนวนแบบของสินคา้ทั้งหมด 

   

A1214 Q: Designing Completion Ratio 4 จาํนวนแบบของสินคา้ที่ทาํเสร็จ 
จาํนวนแบบของสินคา้ทั้งหมด 

   

A1215 Q: Number of Design Collection 
per Month 

5 จาํนวนแบบของสินคา้ที่ออกแบบได/้ 1เดือน    

A1216 C: Design Budget Variance 6 งบประมาณที่ใชจ้ริงในการทาํแบบของสินคา้ 
งบประมาณฝ่ายวางแผน 

   

A1217 QC: Design Reject Rate 7 จาํนวนแบบของสินคา้ที่ตรวจสอบแลว้ไม่ผา่น 
จาํนวนแบบของสินคา้ทั้งหมด 

   

A1218 QC: Design Rework Rate 8 จาํนวนแบบของสินคา้ที่ตอ้งทาํซํ้า 
จาํนวนแบบของสินคา้ทั้งหมด 

   

A1219 C: Design Cost per Unit 9 ตน้ทุนการออกแบบ (วตัถุดิบ+แรงงาน+FOH) 

จาํนวนแบบของสินคา้ทั้งหมด 

   

A1220 F: Material Common Designing 
Ratio 

10 จาํนวนแบบของสินคา้ที่มีวตัถดุิบร่วมกนักบัแบบ
ของสินคา้อื่น 

จาํนวนแบบของสินคา้ทั้งหมด 
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กิจกรรม ตวัชี้วดั ลาํดบั
ที่ 

สูตรคาํนวณ เห็น
ดว้ย 

ไม่เห็น
ดว้ย 

ขอ้เสนอแนะ 
รหสั ชื่อกิจกรรม รหสั ชื่อตวัชี้วดั 
A122 การออกแบบ

กระบวนการผลิต 
A1221 T: Average Number of Day for 

Process Designing 
1 จาํนวนวนัเฉลี่ยตั้งแตเ่ริ่มออกแบบกระบวนการ

ผลิตจนกระทัง่ไดเ้ป็นตน้แบบ 
   

A1222 Q: Process Design Performance 
Effectiveness 

2 จาํนวนกระบวนการผลิตที่ไดอ้อกแบบ 
จาํนวนของกระบวนการผลิตตามที่ตอ้งการ 

   

A1223 Q: Process Designing Backlog 
Ratio 

3 จาํนวนกระบวนการผลิตที่ออกแบบไม่เสร็จ
จาํนวนกระบวนการผลิตทั้งหมด 

   

A1224 Q: Process Designing Completion 
Ratio 

4 จาํนวนกระบวนการผลิตที่ออกแบบเสร็จ 
จาํนวนกระบวนการผลิตทั้งหมด 

   

A1225 Q: Number of Process Design 
Collection per Month 

5 จาํนวนกระบวนการผลิตที่ออกแบบได/้ 1เดือน    

A1226 C: Process Design Budget 
Variance 

6 งบประมาณที่ใชจ้ริงในการทาํกระบวนการผลิต 
งบประมาณฝ่ายวางแผน 

   

A1227 QC: Process Design Reject Rate 7 จาํนวนกระบวนการผลิตที่ตรวจสอบแลว้ไม่ผา่น 
จาํนวนกระบวนการผลิตทั้งหมด 

   

A1228 QC: Process Design Rework Rate 8 จาํนวนกระบวนการผลิตที่ตอ้งทาํซํ้า 
จาํนวนกระบวนการผลิตทั้งหมด 

   

A1229 C: Process Design Cost per Unit 9 ตน้ทุนการออกแบบกระบวนการ (วตัถุดิบ+
แรงงาน+FOH) 

จาํนวนกระบวนการผลิตทั้งหมด 
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กิจกรรม ตวัชี้วดั ลาํดบั
ที่ 

สูตรคาํนวณ เห็น
ดว้ย 

ไม่เห็น
ดว้ย 

ขอ้เสนอแนะ 
รหสั ชื่อกิจกรรม รหสั ชื่อตวัชี้วดั 
A131 การพยากรณ์การผลิต A1311 T: Average Number of Day for 

forecasting 
1 จาํนวนวนัเฉลี่ยตั้งแตเ่ริ่มออกแบบการพยากรณ์

จนกระทัง่ไดเ้ป็นตน้แบบ 
   

A1312 Q: Forecast Performance 
Effectiveness 

2 จาํนวนการพยากรณ์ที่ไดอ้อกแบบ 
จาํนวนของการพยากรณ์ตามที่ตอ้งการ 

   

A1313 Q: Forecasting Backlog Ratio 3 จาํนวนการพยากรณ์ที่ออกแบบไม่เสร็จ 
จาํนวนการพยากรณ์ทั้งหมด 

   

A1314 Q: Forecasting Completion Ratio 4 จาํนวนการพยากรณ์ที่ออกแบบเสร็จ 
จาํนวนการพยากรณ์ทั้งหมด 

   

A1315 Q: Number of Forecast Collection 
per Month 

5 จาํนวนการพยากรณ์ที่ออกแบบได/้ 1เดือน    

A1316 T: ผลิตภาพดา้นแรงงานในการ
พยากรณ์ 

6 ชัว่โมงแรงงงานจริงที่ใชใ้นการพยากรณ์ 
จาํนวนการพยากรณ์ทั้งหมด 

   

A1317 C: Forecast Budget Variance 7 งบประมาณที่ใชจ้ริงในการทาํการพยากรณ์ 
งบประมาณฝ่ายวางแผน 

   

A1318 C: Forecast Cost per Unit 8 ตน้ทุนการออกแบบการพยากรณ์ (วตัถุดิบ+
แรงงาน+FOH) 

จาํนวนการพยากรณ์ทั้งหมด 

   

A1319 QC: Forecast Rework Rate 9 จาํนวนการพยากรณ์ที่ตอ้งทาํซํ้ า 
จาํนวนการพยากรณ์ทั้งหมด 
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กิจกรรม ตวัชี้วดั ลาํดบั
ที่ 

สูตรคาํนวณ เห็น
ดว้ย 

ไม่เห็น
ดว้ย 

ขอ้เสนอแนะ 
รหสั ชื่อกิจกรรม รหสั ชื่อตวัชี้วดั 
A141 การวางแผนการผลิต A1411 C: Production Planning Budget 

Ratio 
1 งบประมาณฝ่ายวางแผนการผลิต 

งบประมาณทั้งหมด 
   

A1412 C: Production Planning Budget 
Variance 

2 งบประมาณที่ใชจ้ริงของฝ่ายวางแผนการผลิต
งบประมาณฝ่ายวางแผนการผลิต 

   

A1413 Q: Changed Planned Ratio 3 จาํนวนครั้งที่มีการเปลี่ยนแปลงแผน 
จาํนวนงานสัง่ผลิตทั้งหมด 

   

A1414 Q: Production Planned Ratio 4 จาํนวนใบสัง่ผลิตที่วางแผนได ้
จาํนวนงานสัง่ผลิตทั้งหมด 

   

A1415 QC: Rework Rate 5 จาํนวนการวางแผนที่ตอ้งมีการปรับ 
จาํนวนการวางแผนทั้งหมด 

   

A1416 T: ผลิตภาพดา้นแรงงาน 6 ชัว่โมงแรงงงานจริงที่ใชใ้นการวางแผนการผลิต 
จาํนวนแผนการผลิตทั้งหมด 

   

A1417 C: Cost per Unit 7 ตน้ทุนการวางแผนการผลิต 
จาํนวนแผนการผลิตทั้งหมด 

   

A1418 Q: Number of Production Planning 
per Month 

8 จาํนวนแผนการผลิตที่ออกแบบได/้ 1เดือน    
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กิจกรรม ตวัชี้วดั ลาํดบั
ที่ 

สูตรคาํนวณ เห็น
ดว้ย 

ไม่เห็น
ดว้ย 

ขอ้เสนอแนะ 
รหสั ชื่อกิจกรรม รหสั ชื่อตวัชี้วดั 
A211 การควบคุมกาํลงัคน A2111 C: Direct Labor Cost Ratio 1 ตน้ทุนแรงงานทางตรง 

ตน้ทุนการผลิต 
   

A2112 T: Overtime Ratio 2 ชม. แรงงานการทาํงานล่วงเวลาของพนกังาน 
ชม. แรงงานของพนกังานทั้งหมด 

   

A2113 T: Man-hours Planning Variance 3 ชัว่โมงแรงงานทั้งหมดที่ไดป้ระมาณไว ้
ชัว่โมงแรงงานที่ทาํจริง 

   

A2114 T: Man-hours Ratio  4 Man-hours ที่ใชใ้นการผลิต 
Man-hours ทั้งหมดของการทาํงาน 

   

A2115 T: Average Working Time 5 ชม.แรงงานการผลติ 

จาํนวนผลผลิตทั้งหมด 

   

A2116 Q: อตัราผลผลิตดา้นแรงงาน 6 จาํนวนสินคา้ 
ชัว่โมงแรงงานจริง 

   

A2117 C: Direct Labor Cost Productivity 7 ยอดขายทั้งหมด 
ตน้ทุนแรงงานทางตรง 

   

A212 การควบคุมวตัถุดิบ A2121 C: Direct Material Cost Ratio 1 ตน้ทุนวตัถุดิบทางตรง 
ตน้ทุนการผลิต 

   

A2122 Q: ประสิทธิภาพดา้นวตัถุดิบ 2 วตัถุดิบที่ใชจ้ริง 
ค่ามาตรฐานการใชว้ตัถุดิบ 

   

A2123 Q: % yield 3 (ปริมาณชิ้นงานที่ได/้ปริมาณวตัถดุิบเบิกใช)้*100    

A2124 C: Direct Material Cost Productivity 4 ยอดขายทั้งหมด 
ตน้ทุนวตัถุดิบทางตรง 
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กิจกรรม ตวัชี้วดั ลาํดบั
ที่ 

สูตรคาํนวณ เห็น
ดว้ย 

ไม่เห็น
ดว้ย 

ขอ้เสนอแนะ 
รหสั ชื่อกิจกรรม รหสั ชื่อตวัชี้วดั 
A213 การควบคุมเครื่องจกัร A2131 Q: Machine Performance 

Effectiveness 
1 ผลผลิตที่ไดจ้ริง 

ผลผลิตตามกาํลงัของเครื่องจกัร 
   

A2132 T: Machine Percent Utilized 
Capacity 

2 เวลาทาํงานของเครื่องจกัร 
เวลาทั้งหมดของการผลิต 

   

A2133 Q: อตัราผลผลิตดา้นเครื่องจกัร 3 จาํนวนสินคา้ 
ชัว่โมงการใชเ้ครื่องจกัรจริง 

   

A2134 C: Energy Cost Productivity 4 ยอดขายทั้งหมด  
ตน้ทุนพลงังานที่ใชใ้นการผลิต 

   

A214 การควบคุมการใช้
ภาพรวมทรัพยากรการ

ผลิต 

A2141 C: Production Budget Ratio 1 งบประมาณฝ่ายผลิต 
งบประมาณทั้งหมด 

   

A2142 C: FOH Cost Ratio 2 ตน้ทุนอื่น ๆ 
ตน้ทุนการผลิต 

   

A2143 C: Production Budget Variance 3 งบประมาณที่ใชจ้ริง 
งบประมาณฝ่ายผลิต 

   

A2144 C: Production Cost per Unit 4 ตน้ทุนการผลิต (วตัถุดิบ+แรงงาน+FOH)  
จาํนวนผลิตทั้งหมด 

   

A2145 C: Production margin 5 ตน้ทุนในการผลิต 
ยอดขายทั้งหมด 

   

A2146 C: Production Cost per Time 6 ตน้ทุนของการผลิต 
ชม. แรงงานการผลติทั้งหมด 

   

A2147 C: Production Cost Productivity 7 ยอดขายทั้งหมด 
ตน้ทุนในการผลิตทั้งหมด 
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กิจกรรม ตวัชี้วดั ลาํดบั
ที่ 

สูตรคาํนวณ เห็น
ดว้ย 

ไม่เห็น
ดว้ย 

ขอ้เสนอแนะ 
รหสั ชื่อกิจกรรม รหสั ชื่อตวัชี้วดั 
A221 การผลิต และควบคุม

กระบวนการทาํงาน 
A2212 QC: Rework Ratio 1 จาํนวนงานที่ตอ้งทาํใหม ่

จาํนวนงานทั้งหมด 
   

A2213 QC: WIP Reject Rate 2 จาํนวนของเสียที่เกิดขึ้นระหวา่งกระบวนการผลิต 
 จาํนวนผลผลิตทั้งหมด 

   

A2214 T: Average Machine Setup time for 
change model 

3 เวลาเฉลี่ยในการปรับตั้งเครื่องจกัรเพื่อเปลี่ยนรุ่น
การผลิต 

   

A231 การควบคุมปริมาณ และ
เวลาส่งมอบ 

A231 Q: Delivery on Time Ratio 1 จาํนวน lot ที่ส่งมอบตรงเวลา 
จาํนวน lot ที่สัง่ผลิตทั้งหมด 

   

A2312 Q: Production Backlog Ratio 2 จาํนวน lot ที่คา้ง 
จาํนวน lot ที่สัง่ผลิตทั้งหมด 

   

A2313 Q: Performance Effectiveness 3 ผลผลิตที่ไดจ้ริง 
ผลผลิตทางทฤษฎี 

   

A2314 T: จาํนวนวนัที่ส่งมอบล่าชา้ 4 จาํนวนวนัที่ส่งมอบล่าชา้ 
กาํหนดวนัส่งมอบ 

   

A2315 T: Production Delivery Ratio 5 (เวลาใชใ้นการสัง่ซื้อถึงรับวตัถุดิบ+เวลาที่ใชใ้น
การผลิต) 

เวลาลูกคา้สัง่ซื้อจนกระทัง่ไดร้ับสินคา้ 

   

A2316 Q: Number of Collection per Month 6 จาํนวนสินคา้ที่ผลิตได/้1เดือน    
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กิจกรรม ตวัชี้วดั ลาํดบั
ที่ 

สูตรคาํนวณ เห็น
ดว้ย 

ไม่เห็น
ดว้ย 

ขอ้เสนอแนะ 
รหสั ชื่อกิจกรรม รหสั ชื่อตวัชี้วดั 
A232 การควบคุมคุณภาพของ

การส่งมอบ 
A2321 QC: Quality Rate 1 จาํนวนผลผลิตที่ดี 

จาํนวนผลผลิตทั้งหมด 
   

A2322 QC: Reject Rate 2 จาํนวนชิ้นงานที่ตรวจสอบแลว้ไม่ผา่น 
จาํนวนผลผลิตทั้งหมด 

   

A2323 QC: Claim Rate 3 มูลคา่สินคา้เคลม 
ยอดขาย 

   

A2324 QC: Number of Claim per Month 4 จาํนวนสินคา้ที่ส่งมอบแต่ไม่ไดคุ้ณภาพ/ 1เดือน    

A241 การส่งเสริมใหม้ีการ
เรียนรู้ และการพฒันา 

A2411 Q: Work improvement per month 1 จาํนวนโครงการการพฒันาที่เกิดขึ้นจากส่วนงาน
การผลิต/ 1 เดือน 

   

A2412 Q: Average personal training 
course per year 

2 ค่าเฉลี่ยของจาํนวนโครงการการฝึกอบรมที่แต่ละ
บุคคลไดร้ับ/ 1 ปี 

   

B111 การควบคุมสินคา้คงคลงั
ก่อนการผลิต 

B1111 Q: Work Orders Waiting Material 
Ratio 

1 จาํนวนงานล่าชา้เพราะตอ้งคอยวสัดุคงคลงั 
 จาํนวนการสัง่งานทั้งหมด 

   

B1112 Q: Purchase Orders on Time Ratio 2 จาํนวนการจดัซื้อตรงเวลา 
จาํนวนการจดัซื้อทั้งหมด 

   

B1113 T: จาํนวนวนัที่ส่งมอบวตัถุดิบล่าชา้ 3 จาํนวนวนัที่ส่งมอบวตัถุดิบล่าชา้ 
กาํหนดวนัส่งมอบวตัถุดิบ 

   

B112 การควบคุมสินคา้คงคลงั
ระหวา่งการผลิต 

B1121 Q: Work Orders Waiting WIP Ratio 1 จาํนวนงานล่าชา้เพราะตอ้งคอยวสัดุระหวา่งผลิต  
จาํนวนการสัง่งานทั้งหมด 

   

B1122 T: จาํนวนวนัที่ส่งมอบวตัถุดิบระหวา่ง
ผลิตล่าชา้ 

2 จาํนวนวนัที่ส่งมอบวตัถุดิบระหวา่งผลิตล่าชา้ 
กาํหนดวนัส่งมอบวตัถุดิบระหวา่งผลิต 
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กิจกรรม ตวัชี้วดั ลาํดบั
ที่ 

สูตรคาํนวณ เห็น
ดว้ย 

ไม่เห็น
ดว้ย 

ขอ้เสนอแนะ 
รหสั ชื่อกิจกรรม รหสั ชื่อตวัชี้วดั 
B113 การควบคุมสินคา้คงคลงั

หลงัการผลิต 
B1131 QC: Delivery Product Quality Rate 3 จาํนวนผลผลิตที่ส่งมอบและไดคุ้ณภาพ 

จาํนวนผลผลิตที่เกบ็รักษาทั้งหมด 
   

B121 การควบคุมคุณภาพของ
วตัถุดิบ 

B1211 QC: Material Quality Rate 1 จาํนวน lot ของวตัถุดิบที่ดี 
จาํนวน lot ของวตัถุดิบทั้งหมด 

   

B1212 QC: Material Reject Rate 2 จาํนวน lot ของวตัถุดิบที่ตรวจสอบแลว้ไม่ผา่น 
จาํนวน lot ของวตัถุดิบทั้งหมด 

   

B122 การควบคุมคุณภาพ
ระหวา่งการผลิต 

B1221 QC: WIP Quality Rate 1 จาํนวน วตัถุดิบระหวา่งผลิตที่ดี 
จาํนวน วตัถุดิบระหวา่งผลิตทั้งหมด 

   

B1222 QC: WIP Reject Rate 2 จาํนวนวตัถุดิบระหวา่งผลิตที่ตรวจสอบแลว้ไม่
ผา่น 

จาํนวน วตัถุดิบระหวา่งผลิตทั้งหมด 

   

B123 การควบคุมคุณภาพ
สินคา้หลงัการผลิต 

B1231 QC: Product Quality Rate 1 จาํนวนผลผลิตที่ไดคุ้ณภาพ 
จาํนวนผลผลิตทั้งหมด 

   

B1232 QC: Product Reject Rate 2 จาํนวนผลผลิตที่ตรวจสอบแลว้ไม่ผา่น 
จาํนวนผลผลิตทั้งหมด 

   

B131 การวางแผนการซ่อม
บาํรุงรักษาเครื่องจกัร 

B1311 Q: Delivery on Time Ratio 1 จาํนวนงานซ่อมบาํรุงที่เสร็จตรงเวลา 
จาํนวนงานซ่อมบาํรุงทั้งหมด 

   

B1312 Q: Production Backlog Ratio 2 จาํนวนงานซ่อมบาํรุงที่คา้ง 
จาํนวนงานซ่อมบาํรุงทั้งหมด 

   

B1313 T: จาํนวนวนัที่ซ่อมบาํรุงลา่ชา้เฉลี่ย 3 จาํนวนวนั (เฉลี่ย)ที่ซ่อมบาํรุงลา่ชา้กวา่กาํหนด
วนัที่ซ่อมบาํรุงเสร็จ 
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กิจกรรม ตวัชี้วดั ลาํดบั
ที่ 

สูตรคาํนวณ เห็น
ดว้ย 

ไม่เห็น
ดว้ย 

ขอ้เสนอแนะ 
รหสั ชื่อกิจกรรม รหสั ชื่อตวัชี้วดั 
B132 การซ่อมบาํรุงเครื่องจกัร

ใหม้ีคุณภาพที่ดี 
B1321 T: Mean Downtime 1 ผลรวมเวลาหยดุเครื่องทั้งหมด 

จาํนวนครั้งที่เครื่องจกัรหยดุ 
   

B1322 T: Mean Time Between Failure (MTBF) 2 เวลาทาํงานของเครื่องจกัร 
จาํนวนครั้งที่เครื่องจกัรหยดุ 

   

B1323 T: Machine Downtime Rate 3 ผลรวมเวลาหยดุเครื่องทั้งหมด 
ผลรวมเวลาเดินเครื่องจริง 

   

B1324 T: Machine Availability (Operating 
Rate)  

4 (เวลาทาํงานของเครื่องจกัร – เวลาหยดุเครื่อง)  
 เวลาทาํงานของเครื่องจกัร 

   

B1325 T: Chance Failure Ratio 5 ความถี่ของการเกิดเหตุขดัขอ้ง 
ผลรวมเวลาเดินเครื่องจริง 

   

B141 การพฒันาบคุลากรใหม้ี
จิตสาํนึกทางดา้นความ

ปลอดภยั 

B1411 Q: Safety improvement project per 
month 

1 จาํนวนโครงการการพฒันาที่เกิดขึ้นจากส่วนงาน
การผลิต/ 1 เดือน 

   

B1412 Q: Percentage of pass safety training 
per year 

2 ร้อยละของจาํนวนการบุคคลที่ผา่นการฝึกอบรม
ดา้นความปลอดภยั/ 1 ปี 

   

B142 การบริหารความ
ปลอดภยัในกระบวนการ

ผลิต 

B1421 T: Loss Cause Accident Ratio 1 ชัว่โมงแรงงงานที่สูญเสียจากอุบตัิเหตุ 
ชัว่โมงการทาํงานทั้งหมด 

   

B1422 C: Accident Cost Ratio 2 ค่าใชจ้่ายเนื่องจากอุบตัิเหต ุ
ยอดขาย 

   

B1423 Q: Number of Accident Rate per year 3 จาํนวนครั้งของการเกิดอุบตัิเหตใุนงานผลิต/ 1ปี    

B1424 Q: Annual Environment Complain 
Rate 

4 จาํนวนคาํร้องทุกขเ์กี่ยวกบัสภาพแวดลอ้มในการ
ทาํงาน / 1ปี 
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กิจกรรม ตวัชี้วดั ลาํดบั
ที่ 

สูตรคาํนวณ เห็น
ดว้ย 

ไม่เห็น
ดว้ย 

ขอ้เสนอแนะ 
รหสั ชื่อกิจกรรม รหสั ชื่อตวัชี้วดั 
B151 การวางแผนการใช้

พลงังาน 
B1511 C: Energy Consumption per Work 

Cost 
1 ตน้ทุนพลงังานที่ใช ้

ตน้ทุนการผลิตทั้งหมด 
   

B152 การบริหารการซ่อมบาํรุง
ระบบพลงังาน 

B1521 T: Mean Downtime 2 ผลรวมเวลาหยดุระบบทั้งหมด 
จาํนวนครั้งที่ระบบหยดุ 

   

B1522 T: Mean Time Between Failure (MTBF) 
  

3 เวลาทาํงานของระบบ 
จาํนวนครั้งที่ระบบหยดุ 

   

B1523 T: Energy System Downtime Rate 4 ผลรวมเวลาหยดุระบบทั้งหมด 
ผลรวมเวลาเดินระบบจริง 

   

B1524 T: Energy System Availability 
(Operating Rate)  

5 (เวลาทาํงานของระบบ – เวลาหยดุระบบ) 
เวลาทาํงานของระบบ 

   

B1525 T: Chance Failure Ratio 6 ความถี่ของการเกิดเหตุขดัขอ้ง 
ผลรวมเวลาใชร้ะบบจริง 
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5.ความคิดเห็นเพ่ิมเติมเก่ียวกบั ภาพรวมของการออกแบบการวดัสมรรถนะของการจดัการระดบักลางของ
อุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑห์ลากหลายรุ่น 
 

ส่วนท่ี1 โครงสร้างของการจดัการการผลิตของผูบ้ริหารระดบักลางในอุตสาหกรรมการผลิต 
1) ท่านคิดวา่โครงสร้างของการจดัการการผลิตของผูบ้ริหารระดบักลางในอุตสาหกรรมการผลิตท่ีไดน้าํเสนอน้ี 

ครอบคลุมทุกส่วนงานของการจดัการการผลิตท่ีเป็นจริงหรือไม่ 
o ครอบคลุม 
o ไม่ครอบคลุม (โปรดระบุขอ้เสนอแนะ) 

 
 
 

 

2) ท่านคิดวา่โครงสร้างของการจดัการการผลิตของผูบ้ริหารระดบักลางในอุตสาหกรรมการผลิตท่ีไดน้าํเสนอน้ี มี
ความชดัเจนหรือไม่ 
o ชดัเจน 
o ไม่ชดัเจน (โปรดระบุขอ้เสนอแนะ) 

 
 
 

 
3) ท่านคิดวา่โครงสร้างของการจดัการการผลิตของผูบ้ริหารระดบักลางในอุตสาหกรรมการผลิตควรท่ีจะแกไ้ขใน

ส่วนใด 
 
 
 
 

 
4) ความคิดเห็นเพ่ิมเติมเก่ียวกบัโครงสร้างของการจดัการการผลิตของผูบ้ริหารระดบักลางในอุตสาหกรรมการผลิต 
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ส่วนท่ี2 ตวัช้ีวดัสมรรถนะการจดัการการผลิตของการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑ์
หลากหลายรุ่น 
1) ท่านคิดวา่ตวัช้ีวดัสมรรถนะการจดัการการผลิตท่ีสร้างข้ึน สามารถตอบสนองต่อการผลิตของผูบ้ริหารระดบักลาง

ในอุตสาหกรรมการผลิตไดห้รือไม่ 
o ตอบสนอง 
o ไม่ตอบสนอง (โปรดระบุขอ้เสนอแนะ) 

 
 
 

 
2) ท่านคิดวา่ตวัช้ีวดัสมรรถนะการจดัการการผลิตท่ีสร้างข้ึนมีมากเกินไป หรือนอ้ยเกินไปหรือไม่ 

o เหมาะสมแลว้ 
o มากเกินไป (โปรดระบุขอ้เสนอแนะ) 
o นอ้ยเกินไป (โปรดระบุขอ้เสนอแนะ) 

 
 
 

 

3) ท่านคิดวา่ตวัช้ีวดัสมรรถนะการจดัการการผลิตท่ีสร้างข้ึนตวัใดไม่ชดัเจน และควรปรับปรุง 
(3.1) ตวัช้ีวดัสมรรถนะ                                                .  

        ควรท่ีจะแกไ้ขป็น                                                . สูตรคาํนวณ                                                              . 
(3.2) ตวัช้ีวดัสมรรถนะ                                                .  

        ควรท่ีจะแกไ้ขป็น                                                . สูตรคาํนวณ                                                              . 
(3.3) ตวัช้ีวดัสมรรถนะ                                                .  

        ควรท่ีจะแกไ้ขป็น                                                . สูตรคาํนวณ                                                              . 
(3.4) ตวัช้ีวดัสมรรถนะ                                                .  

        ควรท่ีจะแกไ้ขป็น                                                . สูตรคาํนวณ                                                              . 
(3.5) ตวัช้ีวดัสมรรถนะ                                                .  

        ควรท่ีจะแกไ้ขป็น                                                . สูตรคาํนวณ                                                              . 
(3.6) ตวัช้ีวดัสมรรถนะ                                                .  

        ควรท่ีจะแกไ้ขป็น                                                . สูตรคาํนวณ                                                              . 
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(3.7) ตวัช้ีวดัสมรรถนะ                                                .  
        ควรท่ีจะแกไ้ขป็น                                                . สูตรคาํนวณ                                                              . 

(3.8) ตวัช้ีวดัสมรรถนะ                                                .  
        ควรท่ีจะแกไ้ขป็น                                                . สูตรคาํนวณ                                                              . 

(3.9) ตวัช้ีวดัสมรรถนะ                                                .  
        ควรท่ีจะแกไ้ขป็น                                                . สูตรคาํนวณ                                                              . 

(3.10) ตวัช้ีวดัสมรรถนะ                                                .  
        ควรท่ีจะแกไ้ขป็น                                                . สูตรคาํนวณ                                                              . 

 
4) ความคิดเห็นเพ่ิมเติมเก่ียวกบัตวัช้ีวดัของการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑห์ลากหลายรุ่น 

 
 
 
 

 

5) ขอ้คิดเห็นเพ่ิมเติมอ่ืน ๆ   
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ภาคผนวก ข. 
รายละเอียดแบบสอบถามความสาํคัญของกิจกรรมและ ตวัชีวั้ดของกจิกรรมใน 

การจัดการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑ์หลากหลายรุ่น 

 
1. แบบสอบถามสําหรับผู้ เช่ียวชาญเร่ืองความสําคญัของแตล่ะกิจกรรมในการจดัการ

ระดบักลางของอตุสาหกรรมการผลติผลติภณัฑ์หลากหลายรุ่น 
2. แบบสอบถามสําหรับผู้ เช่ียวชาญเร่ืองความสําคญัของแตล่ะตวัชีว้ดัในการจดัการ

ระดบักลางของอตุสาหกรรมการผลติผลติภณัฑ์หลากหลายรุ่น 
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แบบสอบถามชุดท่ี 2 สาํหรับผูเ้ช่ียวชาญเร่ืองความสาํคญัของแต่ละกิจกรรม 
ในการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑห์ลากหลายรุ่น 

 
1. แบบสอบถามมีทั้งหมด  8 หนา้ 
 
2. คาํถามจะเป็นเร่ืองความสาํคญัของแต่ละกิจกรรม ในการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลิต

ผลิตภณัฑห์ลากหลายรุ่น โดยการเปรียบเทียบเป็นแบบคู่ ๆ ซ่ึงจะเป็นการตั้งคาํถามโดยการจบัคู่ทีละคู ่
และใหผู้เ้ช่ียวชาญบอกกิจกรรมวา่เม่ือทาํการเปรียบเทียบแลว้กิจกรรมคู่นั้น มีความสาํคญัแตกต่างกนั
อยา่งไร 

 
3. คาํถามจะเป็นการเปรียบเทียบกิจกรรมในระบบการจดัการการผลิตของผูบ้ริหารระดบักลางในโรงงาน

ยอ้มดา้ยโดยใหผู้เ้ช่ียวชาญทาํการใส่เคร่ืองหมาย + หรือ - ขา้งหนา้ค่าคะแนนตั้งแต่ 0-9 เพ่ือแสดงระดบั
ความแตกต่างของความสาํคญัระหวา่งกิจกรรมคู่นั้น เคร่ืองหมาย + แสดงวา่กิจกรรมทางดา้นซา้ยมือมี
ความสาํคญัมากกวา่กิจกรรมทางดา้นบน และเคร่ืองหมาย - แสดงวา่กิจกรรมทางดา้นซา้ยมือมี
ความสาํคญันอ้ยกวา่กิจกรรมทางดา้นบน โดยมีระดบัความสาํคญัของคะแนน ดงัน้ี 

 
คะแนนระดบั 8 หมายถึง มีความสาํคญัอยา่งมากท่ีสุด 
คะแนนระดบั 6 หมายถึง มีความสาํคญัอยา่งมาก 
คะแนนระดบั 4 หมายถึง มีความสาํคญัอยา่งนอ้ย 
คะแนนระดบั 2 หมายถึง มีความสาํคญัอยา่งนอ้ยท่ีสุด 
คะแนนระดบั 0 หมายถึง มีความสาํคญัเท่ากนั 

 

4. โครงสร้างของกิจกรรมดา้นการผลิต สามารถแสดงไดด้งัต่อไปน้ี 
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โครงสร้างกิจกรรมในระบบการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑห์ลากหลายรุ่น 
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5. คาํจาํกดัความของแต่ละกิจกรรม 
 

1. การบริหารเพ่ือการผลิต 
1.1. การวางแผนระบบการผลิต 

เป็นเร่ืองท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวางแผนของฝ่ายวางแผน และจดัการการผลิตทั้งหมดในระบบการผลิต
ทั้งหมด โดยท่ีจะสามารถแบ่งการวางแผนของระบบการผลิตออกเป็น 4 ส่วนคือ 

1.1.1. การบริหารเก่ียวกบัองคก์รการผลิต 
เป็นเร่ืองเก่ียวกบัการจดัองคก์รการผลิต และการวางกลยทุธ์ของฝ่ายจดัการการผลิต โดยสามารถแบ่ง
การบริหารเก่ียวกบัองคก์รการผลิตออกเป็น 2 ส่วนคือ 
1.1.1.1. การจดัองคก์รการผลิต 
1.1.1.2. การวางกลยทุธ์ขององคก์รการผลิต 

 

1.1.2. การออกแบบผลิตภณัฑ ์
เน่ืองจากสินคา้ใหม่จะตอ้งไดรั้บการวางแผน และพฒันาอยา่งต่อเน่ือง การวางแผนผลิตภณัฑเ์พ่ือ

การพฒันาผลิตภณัฑต์อ้งอาศยัการวจิยั และการพฒันา โดยผูบ้ริหารการผลิตจะตอ้งวางแผนเพ่ือเลือก 
พฒันา และผลิตสินคา้ และจะตอ้งทาํการประเมินผลทั้งทางดา้นเศรษฐกิจ และเทคโนโลยอียา่ง
ต่อเน่ือง ขอ้มูลในการออกแบบส่วนหน่ึงจะไดรั้บมาจากลูกคา้ ขั้นตอนในการออกแบบผลิตภณัฑจ์ะ
ประกอบไปดว้ย การออกแบบรูปร่างของผลิตภณัฑ ์ การออกแบบหนา้ท่ีในการทาํงานของผลิตภณัฑ ์
และการออกแบบช้ินส่วนของผลิตภณัฑ ์ 

 

1.1.3. การพยากรณ์การผลิต 
การพยากรณ์การผลิตเป็นขั้นตอนแรกในการวางแผนการผลิต โดยเป็นการคาดหมายถึงปริมาณ

ความตอ้งการผลิตภณัฑ ์ หรือบริการในช่วงเวลาท่ีจะวางแผน ซ่ึงจะทาํใหรู้้ถึงความตอ้งการในแต่ละ
ช่วงเวลาของการวางแผน การพยากรณ์ความตอ้งการน้ีจะตอ้งกาํหนดวา่ในแต่ละเดือน หรือสปัดาห์ มี
ความตอ้งการเท่าไหร่ยกตวัอยา่งเช่น ถา้การวางแผนการผลิตรวมเพ่ือการผลิตในรอบ 12 เดือน
ขา้งหนา้ กจ็ะตอ้งพยากรณ์ความตอ้งการวา่ แต่ละเดือนจะมีความตอ้งการเท่าไหร่ เป็นตน้ ขั้นตอน
ของการพยากรณ์การผลิตจะประกอบไปดว้ย การเลือกใชข้อ้มูล และวธีิการในการพยากรณ์, การ
พยากรณ์การผลิต และการติดตามควบคุมการพยากรณ์ และปรับค่าการพยากรณ์ 
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1.1.4. การวางแผนการผลิต 
การวางแผนการผลิตถือวา่เป็นขั้นตอนในการการตดัสินใจอยา่งหน่ึง ดงันั้นจะสามารถแบ่งการ

วางแผนออกเป็นส่วนประกอบต่างๆ เหมือนกบัขั้นตอนในการตดัสินใจออกไดด้งัต่อไปน้ีคือ การ
วิเคราะห์สถานการณ์ปัจจุบนั (Situational analysis) การวเิคราะห์เป้าหมาย และแผน (Alternative 
goals and plans) การประเมินเป้าหมาย และแผน (Goal and plan evaluation) การเลือกเป้าหมาย
และแผน (Goal and plan selection) การนาํแผนไปประยกุตใ์ช ้(Implementation) การประเมินผล 
และควบคุม (Monitor and control) โดยแผนการผลิตจะมีในเร่ืองของ การวางแผนการผลิตระยะ
กลาง และการวางแผนการผลิตระยะยาว โดยขั้นตอนในการวางแผนการผลิตจะประกอบไปดว้ย การ
เลือกใชก้ลยทุธใ์นการวางแผนการผลิต และการสร้าง และปรับแผนการผลิต 

 
1.2.  การควบคุมระบบการผลิต 

การควบคุมระบบผลิต จะเป็นส่วนท่ีสาํคญัท่ีสุด เพราะเป็นการบริหาร และควบคุมกระบวนการ
ผลิต ซ่ึงเป็นการแปรรูปจากวตัถุดิบ แรงงาน พลงังาน และเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิต เป็นตน้ ผา่น
กระบวนการผลิต จนเป็นผลิตภณัฑท่ี์ไดคุ้ณภาพ เพ่ือส่งมอบใหก้บัลูกคา้ตามปริมาณ และเวลาท่ีลกูคา้
ตอ้งการ 

 

2. การบริหารเพ่ือสนบัสนุนการผลิต และการแปลงสภาพ 
2.1. การบริหารสินคา้คงคลงั 

เป็นเร่ืองเก่ียวกบัการบริหารสินคา้หรือวสัดุท่ีเกบ็ไวเ้พ่ือการใชง้านหรือจาํหน่ายในอนาคต สินคา้หรือ
วสัดุนั้นจะข้ึนกบัลกัษณะของกิจการท่ีองคก์รเหล่านั้นทาํอยู ่ ซ่ึงอาจรวมตั้งแต่วตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต 
ช้ินส่วนของเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ ท่ีใชใ้นการทดแทนกรณีท่ีเสียหาย ผลิตภณัฑก่ึ์งสาํเร็จรูป (Work in 
Process) ท่ีอยูใ่นระหวา่งการผลิต ตลอดจนถึงผลิตภณัฑส์าํเร็จรูปท่ีผลิตเสร็จแลว้ และรอการจาํหน่าย โดย
การบริหารสินคา้คงคลงัจะประกอบไปดว้ย 3 ส่วนคือ 

2.1.1. การบริหารสินคา้คงคลงัก่อนการผลิต 
2.1.2. การบริหารสินคา้คงคลงัระหวา่งการผลิต 
2.1.3. การบริหารสินคา้คงคลงัหลงัการผลิต 

 
 
2.2. การบริหารการควบคุมคุณภาพ 

เป็นเร่ืองเก่ียวกบัการบริหารงานในดา้นการควบคุมวตัถุดิบ และการควบคุมการผลิตเพ่ือเป็นการ
ป้องกนัมิใหเ้กิดสินคา้ท่ีเสร็จออกมาแลว้มีขอ้บกพร่อง และเสียหายได ้ ซ่ึงเป็นการบริหารในเชิงป้องกนั 
คน้หา และแกไ้ขในส่ิงบกพร่องซ่ึงจะนาํไปสู่การผลิตท่ีไม่ดี หรือเกิดความเสียหายข้ึน โดยการควบคุม
คุณภาพจะประกอบไปดว้ย 3 ส่วนท่ีสาํคญั  
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2.2.1. การควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบ 
2.2.2. การควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิต 
2.2.3. การควบคุมคุณภาพของผลิตภณัฑ ์

2.3. การบริหารการซ่อมบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร 
เป็นกิจกรรมทุกอยา่งท่ีจาํเป็นต่อการทาํใหเ้คร่ืองจกัร และอุปกรณ์ อยูส่ภาพท่ีสามารถทาํงานหรือใช้

งานไดต้ามตอ้งการ โดยมีวตัถุประสงคเ์พ่ือทาํใหเ้คร่ืองจกัรอุปกรณ์อยูใ่นสภาพท่ีทาํงานดว้ยสมรรถนะท่ีสูง
ท่ีสุด เพ่ือใหส้ามารถผลิตสินคา้ไดต้ามเป้าหมายทั้งทางดา้นคุณภาพ และราคา โดยทั้งน้ีจะตอ้งมีการ
ตระหนกัถึงค่าใชจ่้ายท่ีมีประสิทธิผล คาํนึงถึงความปลอดภยั และส่ิงแวดลอ้ม โดยการการซ่อมบาํรุงรักษา
เคร่ืองจกัรประกอบไปดว้ย 2 ส่วนสาํคญัคือ 

2.3.1. การดาํเนินการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัร 
2.3.2. คุณภาพของเคร่ืองจกัรท่ีถูกซ่อมบาํรุง 
 

2.4. การบริหารความปลอดภยั 
เน่ืองจากการเกิดอุบติัเหตุก่อใหเ้กิดการสูญเสียค่าใชจ่้ายเป็นจาํนวนมาก การลงทุนเพ่ือมิให้

อุบติัเหตุเกิดข้ึนจึงจะเป็นการประหยดัค่าใชจ่้าย ซ่ึงจะเป็นการลดตน้ทุนในการผลิต นอกจากจะเป็นการลด
ตน้ทุนโดยการลดการเกิดอุบติัเหตุแลว้ ยงัเป็นการส่งผลต่อการเพ่ิมผลผลิต เพราะเป็นปัจจยัในการจูงใจใน
การทาํงานของพนกังานอีกดว้ย โดยการบริหารความปลอดภยัจะประกอบไปดว้ย 2 ส่วนหลกัคือ 

2.4.1. การพฒันาบุคลากรใหมี้จิตสาํนึกทางดา้นความปลอดภยั 
2.4.2. การบริหารความปลอดภยัในการทาํงาน 

 
2.5. การบริหารพลงังาน 

การบริหารพลงังานจะก่อใหเ้กิดการเพิ่มผลกาํไรใหก้บัองคก์รการผลิต เพราะพลงังานจะถือวา่เป็น
ปัจจยัใจนาํเขา้ท่ีสาํคญัปัจจยัหน่ึงของการผลิต ท่ีแปรผนัตามปริมาณสินคา้ท่ีทาํการผลิต ดงันั้นการบริหาร
พลงังานจะส่งผลต่อการประหยดัตน้ทุนการผลิตอยา่งมาก โดยการบริหารพลงังานสามารถท่ีจะแบ่งออกได้
เป็น 2 ส่วนคือ 

2.5.1. การวางแผนการใชพ้ลงังาน 
2.5.2. การบริหารการซ่อมบาํรุงระบบพลงังาน 
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 คาํถามสาํหรับวดัความสาํคญัของแต่ละกิจกรรมในการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑ์
หลากหลายรุ่น 

กจิกรรมในการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลติ 
ค่านํา้หนักความสําคัญ 

(กรุณาใส่หมายเลข0-9ในช่องเพื่อเปรียบเทียบแบบคู่) 

 (1) (2) 

(1) การบริหารเพือ่การผลติ -  

 (1.1) (1.2) 

(1.1) การวางแผนระบบการผลิต -  

 (1.1.1) (1.1.2) (1.1.3) (1.1.4) 

(1.1.1) การบริหารเก่ียวกบัองคก์รการผลิต -    

 (1.1.1.1) (1.1.1.2) 

(1.1.1.1) การจดัองคก์รการผลิต -  

(1.1.1.2) การวางกลยทุธ์ขององคก์รการผลิต - - 

 (1.1.1) (1.1.2) (1.1.3) (1.1.4) 

(1.1.2) การออกแบบผลิตภณัฑ ์ - -   

 (1.1.2.1) (1.1.2.2) 

(1.1.2.1) การออกแบบผลิตภณัฑ ์ -  

 (1.1.2.1.1) (1.1.2.1.2) 

(1.1.2.1.1) ประสิทธิภาพการออกแบบผลิตภณัฑ ์ -  
(1.1.2.1.2) ประสิทธิผลการออกแบบผลิตภณัฑ ์ - - 
 (1.1.2.1) (1.1.2.2) 

(1.1.2.2) การออกแบบกระบวนการผลิต - - 

 (1.1.2.2.1) (1.1.2.2.2) 

(1.1.2.2.1) ประสิทธิภาพการออกแบบ
กระบวนการผลิต 

-  

(1.1.2.2.2) ประสิทธิผลการออกแบบกระบวนการ
ผลิต 

- - 

 (1.1.1) (1.1.2) (1.1.3) (1.1.4) 

(1.1.3) การพยากรณ์การผลิต - - -  

 (1.1.3.1) (1.1.3.2) 

(1.1.3.1) ประสิทธิภาพในการพยากรณ์การผลิต -  
(1.1.3.2) ประสิทธิผลในการพยากรณ์การผลิต - - 
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กจิกรรมในการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลติ 
ค่านํา้หนักความสําคัญ 

(กรุณาใส่หมายเลข0-9ในช่องเพื่อเปรียบเทียบแบบคู่) 

 (1.1.1) (1.1.2) (1.1.3) (1.1.4) 

(1.1.4) การวางแผนการผลิต - - - - 

 (1.1.4.1) (1.1.4.2) 

(1.1.4.1) ประสิทธิภาพในการวางแผนการผลิต -  
(1.1.4.2) ประสิทธิผลในการวางแผนการผลิต - - 

 (1.1) (1.2) 

(1.2) การควบคุมการผลิต - - 

 (1.2.1) (1.2.2) (1.2.3) (1.2.4) 

(1.2.1) การบริหาร และควบคุมทรัพยากรการผลิต -    

 (1.2.1.1) (1.2.1.2) (1.2.1.3) (1.2.1.4) 

(1.2.1.1) การควบคุมกาํลงัคน -    

(1.2.1.2) การควบคุมวตัถุดิบ - -   

(1.2.1.3) การควบคุมเคร่ืองจกัร - - -  

(1.2.1.4) การควบคุมการใชภ้าพรวมทรัพยากรการผลิต - - - - 

 (1.2.1) (1.2.2) (1.2.3) (1.2.4) 

(1.2.2) การบริหาร และควบคุมกระบวนการทาํงาน - -   

 (1.2.3.1) 

(1.2.2.1) การผลิต และควบคุมกระบวนการทาํงาน - 

 (1.2.1) (1.2.2) (1.2.3) (1.2.4) 

(1.2.3) การบริหาร และควบคุมการส่งมอบ - - -  

 (1.2.4.1) (1.2.4.2) 

(1.2.3.1) การควบคุมปริมาณ และเวลาส่งมอบ -  

(1.2.3.2) การควบคุมคุณภาพของการส่งมอบ - - 

 (1.2.1) (1.2.2) (1.2.3) (1.2.4) 

(1.2.4) การบริหาร และส่งเสริมการเรียนรู้ - - - - 

 (1.2.4.1) 

(1.2.4.1) การผลิต และควบคุมกระบวนการทาํงาน - 
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กจิกรรมในการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลติ 
ค่านํา้หนักความสําคัญ 

(กรุณาใส่หมายเลข1-9ในช่องเพื่อเปรียบเทียบแบบคู่) 

 (1) (2) 

(2) การบริหารเพือ่สนับสนุนการผลติ - - 

 (2.1) (2.2) (2.3) (2.4) (2.5) 

(2.1) การบริหารสินคา้คงคลงั -     
 (2.1.1) (2.1.2) (2.1.3) 

(2.1.1) การบริหารสินคา้คงคลงัก่อนการผลิต -   
(2.1.2) การบริหารสินคา้คงคลงัระหวา่งการผลิต - -  
(2.1.3) การบริหารสินคา้คงคลงัหลงัการผลิต - - - 

 (2.1) (2.2) (2.3) (2.4) (2.5) 

(2.2) การบริหารการควบคุมคุณภาพ - -    
 (2.2.1) (2.2.2) (2.2.3) 

(2.2.1) การควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบ -   

(2.2.2) การควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิต - -  

(2.2.3) การควบคุมคุณภาพของผลิตภณัฑ ์ - - - 

 (2.1) (2.2) (2.3) (2.4) (2.5) 

(2.3) การบริหารการซ่อมบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร - - -   
 (2.3.1) (2.3.2) 

(2.3.1) การดาํเนินการซ่อมบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร -  
(2.3.2) คุณภาพของเคร่ืองจกัรท่ีถูกซ่อมบาํรุง - - 

 (2.1) (2.2) (2.3) (2.4) (2.5) 

(2.4) การบริหารความปลอดภยั - - - -  
 (2.4.1) (2.4.2) 

(2.4.1) การพฒันาบุคลากรใหมี้จิตสาํนึกทางดา้นความ
ปลอดภยั 

-  

(2.4.2) การบริหารความปลอดภยัในการทาํงาน - - 

 (2.1) (2.2) (2.3) (2.4) (2.5) 

(2.5) การบริหารพลงังาน - - - - - 

 (2.5.1) (2.5.2) 

(2.5.1) การวางแผนการใชพ้ลงังาน -  
(2.5.2) การบริหารการซ่อมบาํรุงระบบพลงังาน - - 
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แบบสอบถามชุดท่ี 3 สาํหรับผูเ้ช่ียวชาญเร่ืองความสาํคญัของแต่ละตวัช้ีวดั 
ของกิจกรรมการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑห์ลากหลายรุ่น 

 
(1) แบบสอบถามมีทั้งหมด  7 หนา้ 

 
(2) ตวัช้ีวดัช้ีวดัสมรรถนะท่ีนาํมาเปรียบเทียบน้ี เป็นตวัช้ีวดัของกิจกรรมท่ีผา่นการคดัเลือกเบ้ืองตน้จากผูเ้ช่ียวชาญ

แลว้ 
 
(3) คาํถามจะเป็นเร่ืองความสาํคญัของแต่ละตวัช้ีวดัของการจดัการระดบักลาง ของอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑ์

หลากหลายรุ่น โดยการเปรียบเทียบเป็นแบบคู่ ๆ ซ่ึงจะเป็นการตั้งคาํถามโดยการจบัคู่ทีละคู่ และใหผู้เ้ช่ียวชาญ
บอกกิจกรรมวา่เม่ือทาํการเปรียบเทียบแลว้กิจกรรมคู่นั้นมีความสาํคญัแตกต่างกนัอยา่งไร 

 
(4) คาํถามจะเป็นการเปรียบเทียบกิจกรรมในระบบการจดัการการผลิตของผูบ้ริหารระดบักลางในโรงงาน

ยอ้มดา้ยโดยใหผู้เ้ช่ียวชาญทาํการใส่เคร่ืองหมาย + หรือ - ขา้งหนา้ค่าคะแนนตั้งแต่ 0-9 เพ่ือแสดงระดบั
ความแตกต่างของความสาํคญัระหวา่งกิจกรรมคู่นั้น เคร่ืองหมาย + แสดงวา่กิจกรรมทางดา้นซา้ยมือมี
ความสาํคญัมากกวา่กิจกรรมทางดา้นบน และเคร่ืองหมาย - แสดงวา่กิจกรรมทางดา้นซา้ยมือมี
ความสาํคญันอ้ยกวา่กิจกรรมทางดา้นบน โดยมีระดบัความสาํคญัของคะแนน ดงัน้ี 

 
คะแนนระดบั 8 หมายถึง มีความสาํคญัอยา่งมากท่ีสุด 
คะแนนระดบั 6 หมายถึง มีความสาํคญัอยา่งมาก 
คะแนนระดบั 4 หมายถึง มีความสาํคญัอยา่งนอ้ย 
คะแนนระดบั 2 หมายถึง มีความสาํคญัอยา่งนอ้ยท่ีสุด 
คะแนนระดบั 0 หมายถึง มีความสาํคญัเท่ากนั 
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แบบสอบถามเร่ืองความสาํคญัของแต่ละตวัช้ีวดัในการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑ์
หลากหลายรุ่น 

กจิกรรมในการจดัการระดบักลาง
ของอุตสาหกรรมการผลติ 

รหัส ตัวชี้วดั 
ค่านํา้หนักความสําคัญ 

(กรุณาใส่หมายเลข0-9ในช่องเพื่อ
เปรียบเทียบแบบคู่) 

(1.1.2.1) การออกแบบผลิตภณัฑ ์    

   A B C D 

(1.1.2.1.1) ประสิทธิภาพในการ
ออกแบบผลิตภณัฑ ์

A Average Number of Day for Designing -    

B Design Budget Variance - -   
C Design Cost per Unit - - -  
D Material Common Designing Ratio - - - - 

   A B C 

(1.1.2.1.2) ประสิทธิผลในการ
ออกแบบผลิตภณัฑ ์

A Designing Backlog Ratio -   

B Number of Design Collection per Month - -  
C Design Rework Rate - - - 

(1.1.2.2) การออกแบบ
กระบวนการผลิต 

   

   A 

(1.1.2.2.1) ประสิทธิภาพในการ
ออกแบบกระบวนการผลิต 

A 
Average Number of Day for Process 
Designing 

- 

   A B C 

(1.1.2.2.2) ประสิทธิผลในการ
ออกแบบกระบวนการผลิต 

A Process Designing Backlog Ratio -   

B 
Number of Process Design Collection 
per Month 

- -  

C Process Design Rework Rate - - - 

(1.1.3) การพยากรณ์การผลิต    

   A 

(1.1.3.1) ประสิทธิภาพในการ
พยากรณ์การผลิต 

A Average Number of Day for forecasting - 
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กจิกรรมในการจดัการระดบักลาง
ของอุตสาหกรรมการผลติ 

รหัส ตัวชี้วดั 
ค่านํา้หนักความสําคัญ 

(กรุณาใส่หมายเลข0-9ในช่องเพื่อ
เปรียบเทียบแบบคู่) 

   A B C D 

(1.1.3.2) ประสิทธิผลในการ
พยากรณ์การผลิต 

A Forecasting Backlog Ratio -    

B 
Number of Forecast Collection per 
Month 

- -   

C ผลิตภาพดา้นแรงงานในการพยากรณ์ - - -  
D Forecast Rework Rate - - - - 

(1.1.4) การวางแผนการผลิต    

   A B 

(1.1.4.1) ประสิทธิภาพในการวาง
แผนการผลิต 

A Production Planning Budget Ratio -  

B 
Production Planning Budget Variance
  

- - 

   A B C D E 

(1.1.4.2) ประสิทธิภาพในการวาง
แผนการผลิต 

A Changed Planned Ratio -     

B Production Planned Ratio - -    
C Rework Rate - - -   
D ผลิตภาพดา้นแรงงานในการวางแผนการผลิต - - - -  

E 
Number of Production Planning per 
Month 

- - - - - 

(1.2.1) การบริหาร และควบคุม
ทรัพยากรการผลิต 

   

   A B C D E 

(1.2.1.1) การควบคุมกาํลงัคน A Direct Labor Cost Ratio -     

B Overtime Ratio - -    
C Man-hours Planning Variance - - -   
D อตัราผลผลิตดา้นแรงงาน - - - -  
E Direct Labor Cost Productivity - - - - - 
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กจิกรรมในการจดัการระดบักลาง
ของอุตสาหกรรมการผลติ 

รหัส ตัวชี้วดั 
ค่านํา้หนักความสําคัญ 

(กรุณาใส่หมายเลข0-9ในช่องเพื่อ
เปรียบเทียบแบบคู่) 

   A B C D 

(1.2.1.2) การควบคุมวตัถุดิบ A Direct Material Cost Ratio -    

B ประสิทธิภาพดา้นวตัถุดิบ - -   
C % yield - - -  
D Direct Material Cost Productivity - - - - 

   A B C D E 

(1.2.1.3) การควบคุมเคร่ืองจกัร A Machine Performance Effectiveness -     

B Machine Percent Utilized Capacity - -    

C อตัราผลผลิตดา้นเคร่ืองจกัร - - -   

D 
เคร่ืองมือเพ่ือช่วยในการผลิตผลิตภณัฑใ์หม่ท่ี
ล่าชา้ต่อเดือน 

- - - -  

E Energy Cost Productivity - - - - - 

   A B C D E F G 

(1.2.1.4) การควบคุมการใช้
ภาพรวมทรัพยากรการผลิต 

A Production Budget Ratio -       

B FOH Cost Ratio - -      

C Production Budget Variance - - -     

D Production Cost per Unit - - - -    

E Production margin - - - - -   

F Production Cost per Time - - - - - -  

G Production Cost Productivity - - - - - - - 
(1.2.2) การบริหาร และควบคุม
กระบวนการทาํงาน 

   

   A B C 

(1.2.2.1) การบริหาร และควบคุม
กระบวนการทาํงาน 

A การผลิต และควบคุมกระบวนการทาํงาน -   

B WIP Reject Rate - -  

C 
Average Machine Setup time for change 
model 

- - - 
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กจิกรรมในการจดัการระดบักลาง
ของอุตสาหกรรมการผลติ 

รหัส ตัวชี้วดั 
ค่านํา้หนักความสําคัญ 

(กรุณาใส่หมายเลข0-9ในช่องเพื่อ
เปรียบเทียบแบบคู่) 

(1.2.3) การบริหาร และควบคุม
การส่งมอบ 

   

   A B C D E 

(1.2.3.1) การควบคุมปริมาณ และ
เวลาของการส่งมอบ 

A Production Backlog Ratio -     

B Performance Effectiveness - -    

C จาํนวนวนัท่ีส่งมอบล่าชา้ - - -   

D Production Delivery Ratio - - - -  

E Number of Collection per Month - - - - - 

   A B C 

(1.2.3.2) การควบคุมคุณภาพของ
การส่งมอบ 

A Reject Rate -   

B Claim Rate - -  

C Number of Claim per Month - - - 

(1.2.4) การบริหาร และส่งเสริม
การเรียนรู้ 

   

   A B C 

(1.2.4.1) การส่งเสริมใหมี้การ
เรียนรู้ และการพฒันา 

A Work improvement per month -   

B 
Average personal training course per 
year 

- -  

C 
การฝึกอบรมกระบวนการผลิตผลิตภณัฑใ์หม่
ท่ีล่าชา้ต่อเดือน 

- - - 

(2.1) การบริหารสินคา้คงคลงั    

   A B C 

(2.1.1) การบริหารสินคา้คงคลงั
ก่อนการผลิต 

A Work Orders Waiting Material Ratio -   

B Purchase Orders on Time Ratio - -  

C จาํนวนวนัท่ีส่งมอบวตัถุดิบล่าชา้ - - - 
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กจิกรรมในการจดัการระดบักลาง
ของอุตสาหกรรมการผลติ 

รหัส ตัวชี้วดั 
ค่านํา้หนักความสําคัญ 

(กรุณาใส่หมายเลข0-9ในช่องเพื่อ
เปรียบเทียบแบบคู่) 

   A B 

(2.1.2) การบริหารสินคา้คงคลงั
ระหวา่งการผลิต 

A Work Orders Waiting WIP Ratio -  

B จาํนวนวนัท่ีส่งมอบวตัถุดิบระหวา่งผลิตล่าชา้ - - 

   A 

(2.1.2) การบริหารสินคา้คงคลงั
หลงัการผลิต 

A Delivery Product Quality Rate - 

(2.2) การบริหารการควบคุม
คุณภาพ 

   

   A 

(2.2.1) การควบคุมคุณภาพของ
วตัถุดิบ 

A Material Reject Rate - 

   A 

(2.2.2) การควบคุมคุณภาพของ
กระบวนการผลิต 

A WIP Reject Rate - 

   A 

(2.2.3) การควบคุมคุณภาพสินคา้
หลงัการผลิต 

A Product Reject Rate - 

(2.3) การบริหารการบาํรุงรักษา
เคร่ืองจกัร 

   

   A B 

(2.3.1) การดาํเนินการบาํรุงรักษา
เคร่ืองจกัร 

A Production Backlog Ratio -  

B จาํนวนวนัท่ีซ่อมบาํรุงล่าชา้ - - 

   A B C D E 

(2.3.2) คุณภาพของเคร่ืองจกัรท่ีถูก
ซ่อมบาํรุง 

A Mean Downtime -     

B Mean Time Between Failure (MTBF) - -    

C Machine Downtime Rate - - -   

D Machine Availability (Operating Rate) - - - -  

E Chance Failure Ratio - - - - - 
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กจิกรรมในการจดัการระดบักลาง
ของอุตสาหกรรมการผลติ 

รหัส ตัวชี้วดั 
ค่านํา้หนักความสําคัญ 

(กรุณาใส่หมายเลข0-9ในช่องเพื่อ
เปรียบเทียบแบบคู่) 

(2.4) การบริหารความปลอดภยั    

   A B 

(2.4.1) การพฒันาบุคลากรใหมี้
จิตสาํนึกทางดา้นความปลอดภยั 

A Safety improvement project per month -  

B 
Percentage of pass safety training per 
year 

- - 

   A B C D 

(2.4.2) การบริหารความปลอดภยั
ในกระบวนการผลิต 

A Loss Cause Accident Ratio -    

B Accident Cost Ratio - -   

C Number of Accident Rate - - -  

D Environment Complain Rate - - - - 

(2.5) การบริหารพลงังาน    

   A 

(2.5.1) การวางแผนการใชพ้ลงังาน A Energy Consumption per Work Cost - 

   A B C 

(2.5.2) การวางแผนการใชพ้ลงังาน A Mean Time Between Failure (MTBF) -   

 B Machine Downtime Rate - -  

 C Machine Availability (Operating Rate) - - - 
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ภาคผนวก ค. 

รายละเอียดแบบสอบถามความสาํคัญของกิจกรรม  

และตวัชีวั้ดของกิจกรรมในการจัดการระดบักลางของโรงงานย้อมด้าย 

 

 
1. แบบสอบถามสําหรับผู้ เช่ียวชาญเร่ืองความสําคญัของแตล่ะกิจกรรมในการจดัการ

ระดบักลางของโรงงานย้อมด้าย 
2. แบบสอบถามสําหรับผู้ เช่ียวชาญเร่ืองความสําคญัของแตล่ะตวัชีว้ดัชีว้ดัในการจดัการ

ระดบักลางของโรงงานย้อมด้าย 
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แบบสอบถามชุดท่ี 4 สาํหรับผูเ้ช่ียวชาญเร่ืองความสาํคญัของแต่ละกิจกรรม 

ในการจดัการระดบักลางของโรงงานยอ้มดา้ย 
 

1. แบบสอบถามมีทั้งหมด  9 หนา้ 
 

2. คาํถามจะเป็นเร่ืองความสาํคญัของแต่ละกิจกรรมของการจดัการระดบักลางของโรงงานยอ้มดา้ย โดย
การเปรียบเทียบเป็นแบบคู่ ๆ ซ่ึงจะเป็นการตั้งคาํถามโดยการจบัคู่ทีละคู่ และใหผู้เ้ช่ียวชาญบอก
กิจกรรมวา่เม่ือทาํการเปรียบเทียบแลว้กิจกรรมคู่นั้นมีความสาํคญัแตกต่างกนัอยา่งไร 

 

3. คาํถามจะเป็นการเปรียบเทียบกิจกรรมในระบบการจดัการการผลิตของผูบ้ริหารระดบักลางในโรงงาน
ยอ้มดา้ยโดยใหผู้เ้ช่ียวชาญทาํการใส่เคร่ืองหมาย + หรือ - ขา้งหนา้ค่าคะแนนตั้งแต่ 0-9 เพ่ือแสดงระดบั
ความแตกต่างของความสาํคญัระหวา่งกิจกรรมคู่นั้น เคร่ืองหมาย + แสดงวา่กิจกรรมทางดา้นซา้ยมือมี
ความสาํคญัมากกวา่กิจกรรมทางดา้นบน และเคร่ืองหมาย - แสดงวา่กิจกรรมทางดา้นซา้ยมือมี
ความสาํคญันอ้ยกวา่กิจกรรมทางดา้นบน โดยมีระดบัความสาํคญัของคะแนน ดงัน้ี 

 
คะแนนระดบั 8 หมายถึง มีความสาํคญัอยา่งมากท่ีสุด 
คะแนนระดบั 6 หมายถึง มีความสาํคญัอยา่งมาก 
คะแนนระดบั 4 หมายถึง มีความสาํคญัอยา่งนอ้ย 
คะแนนระดบั 2 หมายถึง มีความสาํคญัอยา่งนอ้ยท่ีสุด 
คะแนนระดบั 0 หมายถึง มีความสาํคญัเท่ากนั 

 

4. โครงสร้างของกิจกรรมดา้นการผลิตของผูบ้ริหารระดบักลางของโรงงานยอ้มดา้ย สามารถแสดงได้
ดงัต่อไปน้ี 
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แสดงโครงสร้างกิจกรรมในระบบการจดัการการผลิตของผูบ้ริหารระดบักลางของโรงงานยอ้มดา้ย 
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5. คาํจาํกดัความของแต่ละกิจกรรม 
 

1. การบริหารเพ่ือการผลิต 

1.1. การวางแผนระบบการผลิต 

เป็นเร่ืองท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวางแผนของฝ่ายวางแผน และจดัการการผลิตทั้งหมดในระบบการผลิต
ทั้งหมด โดยท่ีจะสามารถแบ่งการวางแผนของระบบการผลิตออกเป็น 4 ส่วนคือ 

1.1.1. การบริหารเก่ียวกบัองคก์รการผลิต 

เป็นเร่ืองเก่ียวกบัการจดัองคก์รการผลิต และการวางกลยทุธ์ของฝ่ายจดัการการผลิต โดยสามารถแบ่ง
การบริหารเก่ียวกบัองคก์รการผลิตออกเป็น 2 ส่วนคือ 
1.1.1.1. การจดัองคก์รการผลิต 

1.1.1.2. การวางกลยทุธ์ขององคก์รการผลิต 
 

1.1.2. การออกแบบผลิตภณัฑ ์

เน่ืองจากสินคา้ใหม่จะตอ้งไดรั้บการวางแผน และพฒันาอยา่งต่อเน่ือง การวางแผนผลิตภณัฑเ์พ่ือ
การพฒันาผลิตภณัฑต์อ้งอาศยัการวจิยั และการพฒันา โดยผูบ้ริหารการผลิตจะตอ้งวางแผนเพ่ือเลือก 
พฒันา และผลิตสินคา้ และจะตอ้งทาํการประเมินผลทั้งทางดา้นเศรษฐกิจ และเทคโนโลยอียา่ง
ต่อเน่ือง ขอ้มูลในการออกแบบส่วนหน่ึงจะไดรั้บมาจากลูกคา้ ขั้นตอนในการออกแบบผลิตภณัฑจ์ะ
ประกอบไปดว้ย การออกแบบรูปร่างของผลิตภณัฑ ์ การออกแบบหนา้ท่ีในการทาํงานของผลิตภณัฑ ์

และการออกแบบช้ินส่วนของผลิตภณัฑ ์ 
 

1.1.3. การพยากรณ์การผลิต 

การพยากรณ์การผลิตเป็นขั้นตอนแรกในการวางแผนการผลิต โดยเป็นการคาดหมายถึงปริมาณ
ความตอ้งการผลิตภณัฑ ์ หรือบริการในช่วงเวลาท่ีจะวางแผน ซ่ึงจะทาํใหรู้้ถึงความตอ้งการในแต่ละ
ช่วงเวลาของการวางแผน การพยากรณ์ความตอ้งการน้ีจะตอ้งกาํหนดวา่ในแต่ละเดือน หรือสปัดาห์ มี
ความตอ้งการเท่าไหร่ยกตวัอยา่งเช่น ถา้การวางแผนการผลิตรวมเพ่ือการผลิตในรอบ 12 เดือน
ขา้งหนา้ กจ็ะตอ้งพยากรณ์ความตอ้งการวา่ แต่ละเดือนจะมีความตอ้งการเท่าไหร่ เป็นตน้ ขั้นตอน
ของการพยากรณ์การผลิตจะประกอบไปดว้ย การเลือกใชข้อ้มูล และวธีิการในการพยากรณ์, การ
พยากรณ์การผลิต และการติดตามควบคุมการพยากรณ์ และปรับค่าการพยากรณ์ 
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1.1.4. การวางแผนการผลิต 

การวางแผนการผลิตถือวา่เป็นขั้นตอนในการการตดัสินใจอยา่งหน่ึง ดงันั้นจะสามารถแบ่งการ
วางแผนออกเป็นส่วนประกอบต่างๆ เหมือนกบัขั้นตอนในการตดัสินใจออกไดด้งัต่อไปน้ีคือ การ
วิเคราะห์สถานการณ์ปัจจุบนั (Situational analysis) การวเิคราะห์เป้าหมาย และแผน (Alternative goals 

and plans) การประเมินเป้าหมาย และแผน (Goal and plan evaluation) การเลือกเป้าหมายและแผน 
(Goal and plan selection) การนาํแผนไปประยกุตใ์ช ้ (Implementation) การประเมินผล และควบคุม 
(Monitor and control) โดยแผนการผลิตจะมีในเร่ืองของ การวางแผนการผลิตระยะกลาง และการวาง
แผนการผลิตระยะยาว โดยขั้นตอนในการวางแผนการผลิตจะประกอบไปดว้ย การเลือกใชก้ลยทุธ์ใน
การวางแผนการผลิต และการสร้าง และปรับแผนการผลิต 

 

1.2.  การควบคุมการผลิตระบบการผลิต 

การควบคุมระบบผลิต จะเป็นส่วนท่ีสาํคญัท่ีสุด เพราะเป็นการบริหาร และควบคุมกระบวนการ
ผลิต ซ่ึงเป็นการแปรรูปจากวตัถุดิบ แรงงาน พลงังาน และเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิต เป็นตน้ ผา่น
กระบวนการผลิต จนเป็นผลิตภณัฑท่ี์ไดคุ้ณภาพ เพ่ือส่งมอบใหก้บัลูกคา้ตามปริมาณ และเวลาท่ีลกูคา้
ตอ้งการ 

 

2. การบริหารเพ่ือสนบัสนุนการผลิต และการแปลงสภาพ 

2.1. การบริหารสินคา้คงคลงั 

เป็นเร่ืองเก่ียวกบัการบริหารสินคา้หรือวสัดุท่ีเกบ็ไวเ้พ่ือการใชง้านหรือจาํหน่ายในอนาคต สินคา้หรือ
วสัดุนั้นจะข้ึนกบัลกัษณะของกิจการท่ีองคก์รเหล่านั้นทาํอยู ่ ซ่ึงอาจรวมตั้งแต่วตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต 
ช้ินส่วนของเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ ท่ีใชใ้นการทดแทนกรณีท่ีเสียหาย ผลิตภณัฑก่ึ์งสาํเร็จรูป (Work in 

Process) ท่ีอยูใ่นระหวา่งการผลิต ตลอดจนถึงผลิตภณัฑส์าํเร็จรูปท่ีผลิตเสร็จแลว้ และรอการจาํหน่าย โดย
การบริหารสินคา้คงคลงัจะประกอบไปดว้ย 3 ส่วนคือ 

2.1.1. การบริหารสินคา้คงคลงัก่อนการผลิต 

2.1.2. การบริหารสินคา้คงคลงัระหวา่งการผลิต 

2.1.3. การบริหารสินคา้คงคลงัหลงัการผลิต 
 

2.2. การบริหารการควบคุมคุณภาพ 

เป็นเร่ืองเก่ียวกบัการบริหารงานในดา้นการควบคุมวตัถุดิบ และการควบคุมการผลิตเพ่ือเป็นการ
ป้องกนัมิใหเ้กิดสินคา้ท่ีเสร็จออกมาแลว้มีขอ้บกพร่อง และเสียหายได ้ ซ่ึงเป็นการบริหารในเชิงป้องกนั 
คน้หา และแกไ้ขในส่ิงบกพร่องซ่ึงจะนาํไปสู่การผลิตท่ีไม่ดี หรือเกิดความเสียหายข้ึน โดยการควบคุม
คุณภาพจะประกอบไปดว้ย 3 ส่วนท่ีสาํคญั  

2.2.1. การควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบ 

2.2.2. การควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิต 
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2.2.3. การควบคุมคุณภาพของผลิตภณัฑ ์

2.3. การบริหารการซ่อมบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร 

เป็นกิจกรรมทุกอยา่งท่ีจาํเป็นต่อการทาํใหเ้คร่ืองจกัร และอุปกรณ์ อยูส่ภาพท่ีสามารถทาํงานหรือใช้
งานไดต้ามตอ้งการ โดยมีวตัถุประสงคเ์พ่ือทาํใหเ้คร่ืองจกัรอุปกรณ์อยูใ่นสภาพท่ีทาํงานดว้ยสมรรถนะท่ีสูง
ท่ีสุด เพ่ือใหส้ามารถผลิตสินคา้ไดต้ามเป้าหมายทั้งทางดา้นคุณภาพ และราคา โดยทั้งน้ีจะตอ้งมีการ
ตระหนกัถึงค่าใชจ่้ายท่ีมีประสิทธิผล คาํนึงถึงความปลอดภยั และส่ิงแวดลอ้ม โดยการการซ่อมบาํรุงรักษา
เคร่ืองจกัรประกอบไปดว้ย 2 ส่วนสาํคญัคือ 

2.3.1. การดาํเนินการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัร 

2.3.2. คุณภาพของเคร่ืองจกัรท่ีถูกซ่อมบาํรุง 
 

2.4. การบริหารความปลอดภยั 

เน่ืองจากการเกิดอุบติัเหตุก่อใหเ้กิดการสูญเสียค่าใชจ่้ายเป็นจาํนวนมาก การลงทุนเพ่ือมิให้
อุบติัเหตุเกิดข้ึนจึงจะเป็นการประหยดัค่าใชจ่้าย ซ่ึงจะเป็นการลดตน้ทุนในการผลิต นอกจากจะเป็นการลด
ตน้ทุนโดยการลดการเกิดอุบติัเหตุแลว้ ยงัเป็นการส่งผลต่อการเพ่ิมผลผลิต เพราะเป็นปัจจยัในการจูงใจใน
การทาํงานของพนกังานอีกดว้ย โดยการบริหารความปลอดภยัจะประกอบไปดว้ย 2 ส่วนหลกัคือ 

2.4.1. การพฒันาบุคลากรใหมี้จิตสาํนึกทางดา้นความปลอดภยั 

2.4.2. การบริหารความปลอดภยัในการทาํงาน 
 

2.5. การบริหารพลงังาน 

การบริหารพลงังานจะก่อใหเ้กิดการเพิ่มผลกาํไรใหก้บัองคก์รการผลิต เพราะพลงังานจะถือวา่เป็น
ปัจจยัใจนาํเขา้ท่ีสาํคญัปัจจยัหน่ึงของการผลิต ท่ีแปรผนัตามปริมาณสินคา้ท่ีทาํการผลิต ดงันั้นการบริหาร
พลงังานจะส่งผลต่อการประหยดัตน้ทุนการผลิตอยา่งมาก โดยการบริหารพลงังานสามารถท่ีจะแบ่งออกได้
เป็น 2 ส่วนคือ 

2.5.1. การวางแผนการใชพ้ลงังาน 

2.5.2. การบริหารการซ่อมบาํรุงระบบพลงังาน 
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 คาํถามสาํหรับวดัความสาํคญัของแต่ละกิจกรรมในการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการยอ้มดา้ย 

กจิกรรมในการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลติ 
ค่านํา้หนักความสําคัญ 

(กรุณาใส่หมายเลข0-9ในช่องเพื่อเปรียบเทียบแบบคู่) 

 (1) (2) 

(1) การบริหารเพือ่การย้อมด้าย -  
 (1.1) (1.2) 

(1.1) การวางแผนระบบการยอ้มดา้ย -  
 (1.1.1) (1.1.2) (1.1.3) 

(1.1.1) การบริหารเก่ียวกบัองคก์รการยอ้มดา้ย -   
 (1.1.1.1) (1.1.1.2) 

(1.1.1.1) การจดัองคก์รการยอ้มดา้ย -  

(1.1.1.2) การวางกลยทุธ์ขององคก์รการยอ้มดา้ย - - 

 (1.1.1) (1.1.2) (1.1.3) 

(1.1.2) การสร้างตวัอยา่งการยอ้มดา้ย - -  
 (1.1.2.1) 

(1.1.2.1) การสร้างตวัอยา่งการยอ้มดา้ย - 

 (1.1.2.1.1) (1.1.2.1.2) 

(1.1.2.1.1) ประสิทธิภาพการสร้างตวัอยา่งการยอ้มดา้ย -  

(1.1.2.1.2) ประสิทธิผลการสร้างตวัอยา่งการยอ้มดา้ย - - 
 (1.1.1) (1.1.2) (1.1.3) 

(1.1.3) การวางแผนการยอ้มดา้ย - - - 

 (1.1.4.1) (1.1.4.2) 

(1.1.3.1) ประสิทธิภาพในการวางแผนการยอ้มดา้ย -  

(1.1.3.2) ประสิทธิผลในการวางแผนการยอ้มดา้ย - - 
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กจิกรรมในการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลติ 
ค่านํา้หนักความสําคัญ 

(กรุณาใส่หมายเลข0-9ในช่องเพื่อเปรียบเทียบแบบคู่) 

 (1.1) (1.2) 

(1.2) การควบคุมระบบการยอ้มดา้ย - - 

 (1.2.1) (1.2.2) (1.2.3) (1.2.4) 

(1.2.1) การบริหาร และควบคุมทรัพยากรการยอ้มดา้ย -    

 (1.2.1.1) (1.2.1.2) (1.2.1.3) (1.2.1.4) 

(1.2.1.1) การควบคุมกาํลงัคน -    

(1.2.1.2) การควบคุมวตัถุดิบ - -   

(1.2.1.3) การควบคุมเคร่ืองจกัร - - -  

 1.2.1.3.1 1.2.1.3.2 1.2.1.3.3 1.2.1.3.4 1.2.1.3.5 

(1.2.1.3.1) การควบคุมเคร่ืองจกัรกรอดา้ยเตรียมยอ้ม -     

(1.2.1.3.2) การควบคุมเคร่ืองจกัรยอ้มดา้ย - -    

(1.2.1.3.3) การควบคุมเคร่ืองจกัรสลดัดา้ย - - -   

(1.2.1.3.4) การควบคุมเคร่ืองจกัรอบดา้ย - - - -  

(1.2.1.3.5) การควบคุมเคร่ืองจกัรกรอดา้ยกลบั - - - - - 

 (1.2.1.1) (1.2.1.2) (1.2.1.3) (1.2.1.4) 

(1.2.1.4) การควบคุมการใชภ้าพรวมทรัพยากรการผลิต - - - - 

 (1.2.1) (1.2.2) (1.2.3) (1.2.4) 

(1.2.2) การบริหาร และควบคุมกระบวนการยอ้มดา้ย - -   

 1.2.2.1 1.2.2.2 1.2.2.3 1.2.2.4 1.2.2.5 1.2.2.6 

(1.2.2.1) การผลิต และควบคุมกระบวนการกรอดา้ยเตรียมยอ้ม -      

(1.2.2.2) การผลิต และควบคุมกระบวนการยอ้มดา้ย - -     

(1.2.2.3) การผลิต และควบคุมกระบวนการสลดัดา้ย - - -    

(1.2.2.4) การผลิต และควบคุมกระบวนการอบดา้ย - - - -   

(1.2.2.5) การผลิต และควบคุมกระบวนการกรอดา้ยกลบั - - - - -  

(1.2.2.6) การผลิต และควบคุมกระบวนการบรรจุ - - - - - - 

 (1.2.1) (1.2.2) (1.2.3) (1.2.4) 

(1.2.3) การบริหาร และควบคุมการส่งมอบ - - -  

 (1.2.4.1) (1.2.4.2) 

(1.2.3.1) การควบคุมปริมาณ และเวลาส่งมอบ -  

(1.2.3.2) การควบคุมคุณภาพของการส่งมอบ - - 
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กจิกรรมในการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลติ 
ค่านํา้หนักความสําคัญ 

(กรุณาใส่หมายเลข0-9ในช่องเพื่อเปรียบเทียบแบบคู่) 

 (1.2.1) (1.2.2) (1.2.3) (1.2.4) 

(1.2.4) การบริหาร และส่งเสริมการเรียนรู้ - - - - 

 (1.2.4.1) 

(1.2.4.1) การเรียนรู้และส่งเสริมใหมี้การพฒันา - 

 (1) (2) 

(2) การบริหารเพือ่สนับสนุนการย้อมด้าย - - 

 (2.1) (2.2) (2.3) (2.4) (2.5) 

(2.1) การบริหารสินคา้คงคลงั -     
 (2.1.1) (2.1.2) 

(2.1.1) การบริหารสินคา้คงคลงัก่อนการผลิต -  
(2.1.2) การบริหารสินคา้คงคลงัหลงัการผลิต - - 

 (2.1) (2.2) (2.3) (2.4) (2.5) 

(2.2) การบริหารการควบคุมคุณภาพ - -    
 (2.2.1) (2.2.2) (2.2.3) 

(2.2.1) การควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบ -   

(2.2.2) การควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิต - -  

 2.2.2.1 2.2.2.2 2.2.2.3 2.2.2.4 2.2.2.5 2.2.2.6 

(2.2.2.1) การควบคุมคุณภาพของกระบวนการกรอดา้ยเตรียมยอ้ม -      

(2.2.2.2) การควบคุมคุณภาพของกระบวนการยอ้มดา้ย - -     

(2.2.2.3) การควบคุมคุณภาพของกระบวนการสลดัดา้ย - - -    

(2.2.2.4) การควบคุมคุณภาพของกระบวนการอบดา้ย - - - -   

(2.2.2.5) การควบคุมคุณภาพของกระบวนการกรอดา้ยกลบั - - - - -  

(2.2.2.6) การควบคุมคุณภาพของกระบวนการการบรรจุ - - - - - - 

 (2.2.1) (2.2.2) (2.2.3) 

(2.2.3) การควบคุมคุณภาพของผลิตภณัฑ ์ - - - 

 (2.1) (2.2) (2.3) (2.4) (2.5) 

(2.3) การบริหารการซ่อมบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร - - -   
 (2.3.1) (2.3.2) 

(2.3.1) การดาํเนินการซ่อมบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร -  
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กจิกรรมในการจดัการระดบักลางของอุตสาหกรรมการผลติ 
ค่านํา้หนักความสําคัญ 

(กรุณาใส่หมายเลข0-9ในช่องเพื่อเปรียบเทียบแบบคู่) 

 2.3.1.1 2.3.1.2 2.3.1.3 2.3.1.4 2.3.1.5 

(2.3.1.1) การดาํเนินการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรกรอดา้ยเตรียมยอ้ม -     

(2.3.1.2) การดาํเนินการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรยอ้มดา้ย - -    

(2.3.1.3) การดาํเนินการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรสลดัดา้ย - - -   

(2.3.1.4) การดาํเนินการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรอบดา้ย - - - -  

(2.3.1.5) การดาํเนินการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรกรอดา้ยกลบั - - - - - 
 (2.3.1) (2.3.2) 

(2.3.2) คุณภาพของเคร่ืองจกัรท่ีถูกซ่อมบาํรุง - - 
 2.3.2.1 2.3.2.2 2.3.2.3 2.3.2.4 2.3.2.5 

(2.3.2.1) คุณภาพของเคร่ืองจกัรกรอดา้ยเตรียมยอ้ม -     

(2.3.2.2) คุณภาพของเคร่ืองจกัรยอ้มดา้ย - -    

(2.3.2.3) คุณภาพของเคร่ืองจกัรสลดัดา้ย - - -   

(2.3.2.4) คุณภาพของเคร่ืองจกัรอบดา้ย - - - -  

(2.3.2.5) คุณภาพของเคร่ืองจกัรกรอดา้ยกลบั - - - - - 
 (2.1) (2.2) (2.3) (2.4) (2.5) 

(2.4) การบริหารความปลอดภยั - - - -  
 (2.4.1) (2.4.2) 

(2.4.1) การพฒันาบุคลากรใหมี้จิตสาํนึกทางดา้นความ
ปลอดภยั 

-  

(2.4.2) การบริหารความปลอดภยัในการทาํงาน - - 

 (2.1) (2.2) (2.3) (2.4) (2.5) 

(2.5) การบริหารพลงังาน - - - - - 

 (2.5.1) (2.5.2) 

(2.5.1) การวางแผนการใชพ้ลงังาน -  
(2.5.2) การบริหารการซ่อมบาํรุงระบบพลงังาน - - 
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แบบสอบถามชุดท่ี 5 สาํหรับผูเ้ช่ียวชาญเร่ืองความสาํคญัของแต่ละตวัช้ีวดัช้ีวดั 
ในการจดัการระดบักลางของโรงงานยอ้มดา้ย 

 
(1) แบบสอบถามมีทั้งหมด  9 หนา้ 

 
(2) ตวัช้ีวดัช้ีวดัสมรรถนะท่ีนาํมาเปรียบเทียบน้ี เป็นตวัช้ีวดัของกิจกรรมท่ีผา่นการคดัเลือกเบ้ืองตน้จากผูเ้ช่ียวชาญ

แลว้ 
 
(3) คาํถามจะเป็นเร่ืองความสาํคญัของแต่ละตวัช้ีวดัของการจดัการระดบักลางของโรงงานยอ้มดา้ย โดยเปรียบเทียบ

เป็นแบบคู่ ๆ ซ่ึงจะเป็นการตั้งคาํถามโดยการจบัคู่ทีละคู่ และใหผู้เ้ช่ียวชาญบอกกิจกรรมวา่เม่ือทาํการเปรียบเทียบ
แลว้กิจกรรมคู่นั้นมีความสาํคญัแตกต่างกนัอยา่งไร 

 
(4) คาํถามจะเป็นการเปรียบเทียบตวัช้ีวดัสมรรถนะท่ีอยูใ่นกิจกรรมต่างๆ ตามโครงสร้างกิจกรรมในระบบการจดัการ

การผลิตของผูบ้ริหารระดบักลางในโรงงานยอ้มดา้ยโดยใหผู้เ้ช่ียวชาญทาํการใส่เคร่ืองหมาย + หรือ - ขา้งหนา้ค่า
คะแนนตั้งแต่ 0-9 เพ่ือแสดงระดบัความแตกต่างของความสาํคญัระหวา่งตวัช้ีวดัคู่นั้น เคร่ืองหมาย + แสดงวา่
ตวัช้ีวดัทางดา้นซา้ยมือมีความสาํคญัมากกวา่ตวัช้ีวดัทางดา้นบน และเคร่ืองหมาย - แสดงวา่ตวัช้ีวดัทางดา้นซา้ยมือ
มีความสาํคญันอ้ยกวา่ตวัช้ีวดัทางดา้นบน โดยมีระดบัความสาํคญัของคะแนน ดงัน้ี 

 
คะแนนระดบั 8 หมายถึง มีความสาํคญัอยา่งมากท่ีสุด 
คะแนนระดบั 6 หมายถึง มีความสาํคญัอยา่งมาก 
คะแนนระดบั 4 หมายถึง มีความสาํคญัอยา่งนอ้ย 
คะแนนระดบั 2 หมายถึง มีความสาํคญัอยา่งนอ้ยท่ีสุด 
คะแนนระดบั 0 หมายถึง มีความสาํคญัเท่ากนั 
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แบบสอบถามเร่ืองความสาํคญัของแต่ละตวัช้ีวดัในการจดัการระดบักลางของโรงงานยอ้มดา้ย 

กจิกรรมในการจดัการระดบักลาง
ของอุตสาหกรรมการผลติ 

รหัส ตัวชี้วดั 
ค่านํา้หนักความสําคัญ 

(กรุณาใส่หมายเลข0-9ในช่องเพื่อ
เปรียบเทียบแบบคู่) 

(1.1.2.1) การสร้างตวัอยา่งการยอ้ม
ดา้ย 

   

   A B C D 

(1.1.2.1.1) ประสิทธิภาพในการ
สร้างตวัอยา่งการยอ้มดา้ย 

A Average Number of Day for Designing -    
B Design Budget Variance - -   
C Design Cost per Unit - - -  
D Material Common Designing Ratio - - - - 

   A B C 

(1.1.2.1.2) ประสิทธิผลในการสร้าง
ตวัอยา่งการยอ้มดา้ย 

A Designing Backlog Ratio -   
B Number of Design Collection per Month - -  
C Design Rework Rate - - - 

(1.1.4) การวางแผนการยอ้มดา้ย    
   A B 

(1.1.4.1) ประสิทธิภาพในการวาง
แผนการยอ้มดา้ย 

A Production Planning Budget Ratio -  
B Production Planning Budget Variance  - - 

   A B C D E 

(1.1.4.2) ประสิทธิผลในการวาง
แผนการยอ้มดา้ย 

A Changed Planned Ratio -     
B Production Planned Ratio - -    
C Rework Rate - - -   
D ผลติภาพด้านแรงงานในการวางแผนการผลติ - - - -  
E Number of Production Planning per Month - - - - - 

   A B 

(1.1.4.3) ผลิตภาพในการวาง
แผนการยอ้มดา้ย 

A ผลิตภาพดา้นแรงงานในการวางแผนการผลิต -  
B Number of Production Planning per Month - - 

 



 

 

236

 

กจิกรรมในการจดัการระดบักลาง
ของอุตสาหกรรมการผลติ 

รหัส ตัวชี้วดั 
ค่านํา้หนักความสําคัญ 

(กรุณาใส่หมายเลข0-9ในช่องเพื่อ
เปรียบเทียบแบบคู่) 

(1.2.1) การบริหาร และควบคุม
ทรัพยากรการยอ้มดา้ย 

   

   A B C D E 

(1.2.1.1) การควบคุมกาํลงัคน A Direct Labor Cost Ratio -     
B Overtime Ratio - -    
C Man-hours Planning Variance - - -   
D อตัราผลผลิตดา้นแรงงาน - - - -  
E Direct Labor Cost Productivity - - - - - 

   A B C D 

(1.2.1.2) การควบคุมวตัถุดิบ A Direct Material Cost Ratio -    
B ประสิทธิภาพดา้นวตัถุดิบ - -   
C % yield - - -  
D Direct Material Cost Productivity - - - - 

   A 

(1.2.1.3) การควบคุมเคร่ืองจกัร A Energy Cost Productivity - 

   A B C D 

(1.2.1.3.1) การควบคุมเคร่ืองจกัร
กรอดา้ยเตรียมยอ้ม 

A Machine Performance Effectiveness -    
B Machine Percent Utilized Capacity - -   
C อตัราผลผลิตดา้นเคร่ืองจกัร - - -  

D 
เคร่ืองมือเพ่ือช่วยในการผลิตผลิตภณัฑใ์หม่ท่ี
ล่าชา้ต่อเดือน 

- - - - 

   A B C D 

(1.2.1.3.2) การควบคุมเคร่ืองจกัร
ยอ้มดา้ย 

A Machine Performance Effectiveness -    
B Machine Percent Utilized Capacity - -   
C อตัราผลผลิตดา้นเคร่ืองจกัร - - -  
D เคร่ืองมือเพ่ือช่วยในการผลิตผลิตภณัฑใ์หม่ท่ี

ล่าชา้ต่อเดือน 

- - - - 
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กจิกรรมในการจดัการระดบักลาง
ของอุตสาหกรรมการผลติ 

รหัส ตัวชี้วดั 
ค่านํา้หนักความสําคัญ 

(กรุณาใส่หมายเลข0-9ในช่องเพื่อ
เปรียบเทียบแบบคู่) 

   A B C D 

(1.2.1.3.3) การควบคุมเคร่ืองจกัร
สลดัดา้ย 

A Machine Performance Effectiveness -    
B Machine Percent Utilized Capacity - -   
C อตัราผลผลิตดา้นเคร่ืองจกัร - - -  
D เคร่ืองมือเพ่ือช่วยในการผลิตผลิตภณัฑใ์หม่ท่ี

ล่าชา้ต่อเดือน 

- - - - 

   A B C D 

(1.2.1.3.4) การควบคุมเคร่ืองจกัร
อบดา้ย 

A Machine Performance Effectiveness -    
B Machine Percent Utilized Capacity - -   
C อตัราผลผลิตดา้นเคร่ืองจกัร - - -  
D เคร่ืองมือเพ่ือช่วยในการผลิตผลิตภณัฑใ์หม่ท่ี

ล่าชา้ต่อเดือน 

- - - - 

   A B C D 

(1.2.1.3.5) การควบคุมเคร่ืองจกัร
กรอดา้ยกลบั 

A Machine Performance Effectiveness -    
B Machine Percent Utilized Capacity - -   
C อตัราผลผลิตดา้นเคร่ืองจกัร - - -  

D 
เคร่ืองมือเพ่ือช่วยในการผลิตผลิตภณัฑใ์หม่ท่ี
ล่าชา้ต่อเดือน 

- - - - 

   A B C D E F G 

(1.2.1.4) การควบคุมการใช้
ภาพรวมทรัพยากรการผลิต 

A Production Budget Ratio -       
B FOH Cost Ratio - -      
C Production Budget Variance - - -     
D Production Cost per Unit - - - -    
E Production margin - - - - -   
F Production Cost per Time - - - - - -  
G Production Cost Productivity - - - - - - - 
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กจิกรรมในการจดัการระดบักลาง
ของอุตสาหกรรมการผลติ 

รหัส ตัวชี้วดั 
ค่านํา้หนักความสําคัญ 

(กรุณาใส่หมายเลข0-9ในช่องเพื่อ
เปรียบเทียบแบบคู่) 

(1.2.2) การบริหาร และควบคุม
กระบวนการยอ้มดา้ย 

   

   A B C 

(1.2.2.1) การบริหาร และควบคุม
กระบวนการกรอดา้ยเตรียมยอ้ม 

A Rework Ratio -   
B WIP Reject Rate - -  
C Average Machine Setup time for change model - - - 

   A B C 

(1.2.2.2) การบริหาร และควบคุม
กระบวนการยอ้มดา้ย 

A Rework Ratio -   
B WIP Reject Rate - -  
C Average Machine Setup time for change model - - - 

   A B C 

(1.2.2.3) การบริหาร และควบคุม
กระบวนการสลดัดา้ย 

A Rework Ratio -   
B WIP Reject Rate - -  
C Average Machine Setup time for change model - - - 

   A B C 

(1.2.2.4) การบริหาร และควบคุม
กระบวนการอบดา้ย 

A Rework Ratio -   
B WIP Reject Rate - -  
C Average Machine Setup time for change model - - - 

   A B C 
(1.2.2.4) การบริหาร และควบคุม
กระบวนการกรอดา้ยกลบั 

A Rework Ratio -   
B WIP Reject Rate - -  
C Average Machine Setup time for change model - - - 

   A B C 
(1.2.2.6) การบริหาร และควบคุม
กระบวนการบรรจุ 

A Rework Ratio -   
B WIP Reject Rate - -  
C Average Machine Setup time for change model - - - 
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กจิกรรมในการจดัการระดบักลาง
ของอุตสาหกรรมการผลติ 

รหัส ตัวชี้วดั 
ค่านํา้หนักความสําคัญ 

(กรุณาใส่หมายเลข0-9ในช่องเพื่อ
เปรียบเทียบแบบคู่) 

(1.2.3) การบริหาร และควบคุมการ
ส่งมอบ 

   

   A B C D E 

(1.2.3.1) การควบคุมปริมาณ และ
เวลาของการส่งมอบ 

A Production Backlog Ratio -     
B Performance Effectiveness - -    
C จาํนวนวนัท่ีส่งมอบล่าชา้ - - -   
D Production Delivery Ratio - - - -  
E Number of Collection per Month - - - - - 

   A B C 

(1.2.3.2) การควบคุมคุณภาพของ
การส่งมอบ 

A Reject Rate -   
B Claim Rate - -  
C Number of Claim per Month - - - 

(1.2.4) การบริหาร และส่งเสริมการ
เรียนรู้ 

   

   A B C 

(1.2.4.1) การส่งเสริมใหมี้การ
เรียนรู้ และการพฒันา 

A Work improvement per month -   
B Average personal training course per year - -  

C 
การฝึกอบรมกระบวนการผลิตผลิตภณัฑใ์หม่
ท่ีล่าชา้ต่อเดือน 

- - - 

(2.1) การบริหารสินคา้คงคลงั    
   A B C 

(2.1.1) การบริหารสินคา้คงคลงั
ก่อนการผลิต 

A Work Orders Waiting Material Ratio -   
B Purchase Orders on Time Ratio - -  

C จาํนวนวนัท่ีส่งมอบวตัถุดิบล่าชา้ - - - 
   A 

(2.1.2) การบริหารสินคา้คงคลงั
หลงัการผลิต 

A Delivery Product Quality Rate - 
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กจิกรรมในการจดัการระดบักลาง
ของอุตสาหกรรมการผลติ 

รหัส ตัวชี้วดั ค่านํา้หนักความสําคัญ 

(กรุณาใส่หมายเลข0-9ในช่องเพื่อ
เปรียบเทียบแบบคู่) 

(2.2) การบริหารการควบคุม
คุณภาพ 

   

   A 

(2.2.1) การควบคุมคุณภาพของ
วตัถุดิบ 

A Material Reject Rate - 

(2.2.2) การควบคุมคุณภาพของ
กระบวนการผลิต 

   

   A 

(2.2.2.1) การควบคุมคุณภาพของ
กระบวนการกรอดา้ยเตรียมยอ้ม 

A WIP Reject Rate - 

   A 

(2.2.2.2) การควบคุมคุณภาพของ
กระบวนการยอ้มดา้ย 

A WIP Reject Rate - 

   A 

(2.2.2.3) การควบคุมคุณภาพของ
กระบวนการสลดัดา้ย 

A WIP Reject Rate - 

   A 

(2.2.2.4) การควบคุมคุณภาพของ
กระบวนการอบดา้ย 

A WIP Reject Rate - 

   A 

(2.2.2.5) การควบคุมคุณภาพของ
กระบวนการกรอดา้ยกลบั 

A WIP Reject Rate - 

   A 

(2.2.2.6) การควบคุมคุณภาพของ
กระบวนการบรรจุ 

A WIP Reject Rate - 

   A 

(2.2.3) การควบคุมคุณภาพสินคา้
หลงัการผลิต 

A Product Reject Rate - 

 
 
 



 

 

241

กจิกรรมในการจดัการระดบักลาง
ของอุตสาหกรรมการผลติ 

รหัส ตัวชี้วดั ค่านํา้หนักความสําคัญ 

(กรุณาใส่หมายเลข0-9ในช่องเพื่อ
เปรียบเทียบแบบคู่) 

(2.3) การบริหารการซ่อม
บาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร 

   

(2.3.1) การดาํเนินการซ่อม
บาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร 

   

   A B 

(2.3.1.1) การดาํเนินการซ่อมบาํรุง
เคร่ืองจกัรกรอดา้ยเตรียมยอ้ม 

A Production Backlog Ratio -  
B จาํนวนวนัท่ีซ่อมบาํรุงล่าชา้ - - 

   A B 

(2.3.1.2) การดาํเนินการซ่อมบาํรุง
เคร่ืองจกัรยอ้มดา้ย 

A Production Backlog Ratio -  
B จาํนวนวนัท่ีซ่อมบาํรุงล่าชา้ - - 

   A B 

(2.3.1.3) การดาํเนินการซ่อมบาํรุง
เคร่ืองจกัรสลดัดา้ย 

A Production Backlog Ratio -  
B จาํนวนวนัท่ีซ่อมบาํรุงล่าชา้ - - 

   A B 

(2.3.1.4) การดาํเนินการซ่อมบาํรุง
เคร่ืองจกัรอบดา้ย 

A Production Backlog Ratio -  
B จาํนวนวนัท่ีซ่อมบาํรุงล่าชา้ - - 

   A B 

(2.3.1.5) การดาํเนินการซ่อมบาํรุง
เคร่ืองจกัรกรอดา้ยกลบั 

A Production Backlog Ratio -  
B จาํนวนวนัท่ีซ่อมบาํรุงล่าชา้ - - 

(2.3.2) คุณภาพของเคร่ืองจกัรท่ีถูก
ซ่อมบาํรุง 

   

   A B C D E 

(2.3.2.1) คุณภาพของเคร่ืองจกัร
กรอดา้ยเตรียมยอ้ม 

A Mean Downtime -     
B Mean Time Between Failure (MTBF) - -    
C Machine Downtime Rate - - -   
D Machine Availability (Operating Rate) - - - -  
E Chance Failure Ratio - - - - - 
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กจิกรรมในการจดัการระดบักลาง
ของอุตสาหกรรมการผลติ 

รหัส ตัวชี้วดั ค่านํา้หนักความสําคัญ 

(กรุณาใส่หมายเลข0-9ในช่องเพื่อ
เปรียบเทียบแบบคู่) 

   A B C D E 

(2.3.2.2) คุณภาพของเคร่ืองจกัร
ยอ้มดา้ย 

A Mean Downtime -     
B Mean Time Between Failure (MTBF) - -    
C Machine Downtime Rate - - -   
D Machine Availability (Operating Rate) - - - -  
E Chance Failure Ratio - - - - - 

   A B C D E 

(2.3.2.3) คุณภาพของเคร่ืองจกัร
สลดัดา้ย 

A Mean Downtime -     
B Mean Time Between Failure (MTBF) - -    
C Machine Downtime Rate - - -   
D Machine Availability (Operating Rate) - - - -  
E Chance Failure Ratio - - - - - 

   A B C D E 

(2.3.2.4) คุณภาพของเคร่ืองจกัรอบ
ดา้ย 

A Mean Downtime -     
B Mean Time Between Failure (MTBF) - -    
C Machine Downtime Rate - - -   
D Machine Availability (Operating Rate) - - - -  
E Chance Failure Ratio - - - - - 

   A B C D E 

(2.3.2.5) คุณภาพของเคร่ืองจกัร
กรอดา้ยกลบั 

A Mean Downtime -     
B Mean Time Between Failure (MTBF) - -    
C Machine Downtime Rate - - -   
D Machine Availability (Operating Rate) - - - -  
E Chance Failure Ratio - - - - - 

(2.4) การบริหารความปลอดภยั    
   A B 

(2.4.1) การพฒันาบุคลากรใหมี้
จิตสาํนึกทางดา้นความปลอดภยั 

A Safety improvement project per month -  

B Percentage of pass safety training per year - - 
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กจิกรรมในการจดัการระดบักลาง
ของอุตสาหกรรมการผลติ 

รหัส ตัวชี้วดั ค่านํา้หนักความสําคัญ 

(กรุณาใส่หมายเลข0-9ในช่องเพื่อ
เปรียบเทียบแบบคู่) 

   A B C D 

(2.4.2) การบริหารความปลอดภยั
ในกระบวนการผลิต 

A Loss Cause Accident Ratio -    
B Accident Cost Ratio - -   
C Number of Accident Rate - - -  
D Environment Complain Rate - - - - 

(2.5) การบริหารพลงังาน    
   A 

(2.5.1) การวางแผนการใชพ้ลงังาน A Energy Consumption per Work Cost - 
   A B C 

(2.5.2) การวางแผนการใชพ้ลงังาน A Mean Time Between Failure (MTBF) -   

 B Energy System Downtime Rate - -  
 C Energy System Availability (Operating Rate) - - - 
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