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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
ในสภาวการณของโลกแหงธุรกิจนั้น ทุกคนคงจะปฏิเสธไมไดและหลีกหนีไมพนที่จะตอง

พบเจอกับสภาวะการแขงขันจากคูแขงขันที่นับวันจะมีอัตราเพิ่มสูงขึ้นเรื่อยๆ อีกทั้งปจจัยภายนอก
ตางๆ เชน สภาพเศรษฐกิจของประเทศ เสถียรภาพทางการเมืองของประเทศ ราคาน้ํามันใน
ตลาดโลก ตลอดจนปจจัยอ่ืนๆที่ไมสามารถควบคุมได ซ่ึงดวยสภาวการณและปจจัยตางๆเหลานั้น
ยอมจะสงผลใหทุกองคกรในปจจุบันมีความจําเปนที่จะตองเตรียมความพรอมในการที่จะรับมือกับ
สภาวการณดังกลาวใหดีที่สุด พรอมทั้งการกําหนดทิศทางและแผนกลยุทธตางๆเพื่อใชในการ
เตรยีมการรับมือในอนาคตอยางเต็มที่ 

ในอดีตการแขงขันจากคูแขงขันขององคกรตางๆยังไมมีความรุนแรงเชนนี้ ทําใหการ
ประเมินผลการปฏิบัติงานขององคกรตางๆนั้น จะเปนเพียงการกําหนดเปาหมายในการปฏิบัติงาน
แลววัดผลวาสามารถทําไดตามเปาหมายที่กําหนดไวหรือไวเพียงเทานั้น แตในปจจุบันดวยที่ตอง
เผชิญกับการแขงขันที่มีอัตราสูงขึ้นแลว การที่จะใชการประเมินผลการปฏิบัติงานเหมือนในอดีต
นั้นคงจะไมเหมาะสมเสียแลว ดังนั้น ในหลายองคกรเริ่มมีการนําหลักการบริหารจัดการเชิงกลยุทธ
มาชวยในการสรางระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานใหมีประสิทธิภาพและสามารถรับมือพรอม
ทั้งกําหนดแผนกลยุทธในการที่จะเขาแขงขันได 

หลักการบริหารจัดการเชิงกลยุทธ จะเริ่มตนที่การกําหนดวิสัยทัศน พันธกิจและแผน        
กลยุทธใหแกองคกร แลวจึงนําพันธกิจและแผนกลยุทธตางๆนั้น มากําหนดใชเปนเปาหมายเพื่อการ
ประเมินผลการปฏิบัติงานทั้งในระดับองคกรและระดับหนวยงาน โดยเปาหมายที่กําหนดขึ้นจะตอง
มีการเชื่อมโยงอยางสอดคลองกับวิสัยทัศน พันธกิจและแผนกลยุทธขององคกรที่กําหนดไว  
เพื่อที่จะชวยใหผลการปฏิบัติงานสามารถสนับสนุนตอพันธกิจและแผนกลยุทธที่ตั้งไว 

ดังนั้น จะเห็นวา องคกรใดที่มีความตองการเขาแขงขันในตลาดปจจุบันนั้น การจะใชแต
ระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานเพียงอยางเดียว เพื่อวัดและประเมินผลการปฏิบัติงานรวมถึง
การใชทรัพยากรภายในเพียงอยางเดียวนั้น ยอมจะไมเพียงพอและเหมาะสมเสียแลวในขณะนี้ แต
ควรจะตองมีการนําเอาหลักการบริหารจัดการเชิงกลยุทธมาใชในการกําหนดทิศทาง เปาหมาย และ
แผนกลยุทธเพื่อการเตรียมการรับมือกับคูแขงขันและสภาวการณภายนอกที่ไมอาจจะคาดเดาได 

 
1.1 ท่ีมาและความสาํคัญของปญหา 
 

สําหรับในอุตสาหกรรมผลิตสายไฟฟาในประเทศไทยนั้น ในชวง 1 – 2 ปที่ผานมานี้ ไดมี
การแขงขันจากคูแขงขันทั้งจากภายในประเทศและจากตางประเทศเขามามากขึ้น  เชน จีน เวียดนาม 
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อินเดีย เปนตน ทําใหทางโรงงานกรณีศึกษาจําเปนตองมีการตื่นตัวเพื่อเตรียมรับมือกับการแขงขัน
ดังกลาว วิธีการหนึ่งในการเตรียมตัวรับมือการแขงขันคือ การทบทวนระบบการประเมินผลการ
ปฏิบัติงาน ซ่ึงถือเปนเครื่องมือที่แสดงใหเห็นถึงความสามารถและความพรอมของบริษัท แตจากที่
ทราบมาแลววา การใชเพียงระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานเพียงอยางเดียวในยุคปจจุบันแลว
นั้น ยอมจะไมเหมาะสมและเห็นควร เนื่องจากองคกรกําลังประสบกับสภาวการณการแขงขันและ
สถานการณภายนอกที่ไมแนนอน ดังนั้นจึงจําเปนตองมีการนําเอาหลักการบริหารจัดการเชิงกลยุทธ
มาใชอางอิงและตรวจสอบเพื่อปรับปรุงระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานขององคกร ตอไป 

 
1.2 วัตถุประสงคของการศึกษา 
 

ในการศึกษาวิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงค ดังตอไปนี้ 
1. เพื่อปรับปรุงระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน กรณีศึกษาโรงงานผลิตสายไฟฟา 
2. เพื่อศึกษาถึงปญหาและอุปสรรค รวมถึงแนวทางในการแกไขปญหาและอุปสรรค ใน

การปรับปรุงระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน กรณีศึกษาโรงงานผลิตสายไฟฟา 
 
1.3 ขอบเขตของการศึกษา 
 

เปนการศึกษาเพื่อปรับปรุงระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานสําหรับฝายผลิตและ
วิศวกรรม กรณีศึกษาในโรงงานผลิตสายไฟฟา 
 
1.4 ขั้นตอนการดําเนินการศึกษา 

 
1. ศึกษาทฤษฎีและสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
2. ศึกษาระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานในปจจุบัน 
3. ศึกษาสภาพของปญหาและกําหนดโครงสรางและแนวทางในการแกไขปญหา 
4. เก็บรวบรวมขอมูลและทําการวิเคราะหตามโครงสรางและแนวทางการแกไขปญหาที่วางไว 
5. ปรับปรุงและออกแบบระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานที่ใชแกไขปญหา 
6. ประยุกตใชระบบการประเมนิผลการปฏิบัติงาน 
7. เปรียบเทียบผลการทํางานกบัระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานปจจุบัน 
8. สํารวจความพงึพอใจของผูใชระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน 
9. สรุปผลและแนวทางในการแกไข ปรับปรงุระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน 
10. จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 
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1.5 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับจากการศึกษา 
 

1. ไดระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานสําหรับฝายผลิตและวิศวกรรม กรณีศึกษาใน
โรงงานผลิตสายไฟฟา 

2. เปนแนวทางในการปรับปรุงระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานสําหรับฝายอ่ืนๆ 
กรณีศึกษาในโรงงานผลิตสายไฟฟา 
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บทท่ี 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 
 ในการศึกษาเพื่อจัดทําวิทยานิพนธภายใตหัวขอ การศึกษาเพื่อปรับปรุงระบบการประเมินผล
การปฏิบัติงานกรณี ศึกษาโรงงานผลิตสายไฟฟานั้น จะมีทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการศึกษาอยู 4 เร่ือง 
ไดแก 

1. ความหมายและวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงาน 
2. วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานที่ยึดพฤติกรรมการปฏิบัติงานเปนหลัก 
3. วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานโดยใชดัชนีวัดผลงานหลัก 
4. ระบบการบริหารคุณภาพตามอนุกรมมาตรฐาน ISO 9000: 2000 

 สําหรับการศึกษานี้ จะเปนการนําทฤษฎีทั้ง 4 เร่ืองดังกลาว มาพิจารณาศึกษาเพื่อเปนแนว 
ทางในการปรับปรุงระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานของโรงงานกรณีศึกษา 
 
2.1 ความหมายและวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงาน 
 
 การประเมินผลการปฏิบัติงานถือเปนเครื่องมือที่มีความสําคัญในการบริหารองคกร โดยใน
ปจจุบันไดถูกนํามาใชในกระบวนการบริหารทรัพยากรมนุษยใหมีประสิทธิภาพ โดยสามารถนํามา 
ใชไดตั้งแตขั้นตอนการคัดสรรพนักงานใหม , การคัดเลือกพนักงานเขาทํางาน, การฝกอบรมความรู
แกพนักงาน, การพัฒนาทักษาะและความสามารถของพนักงาน, การพิจารณาปรับเลื่อนตําแหนง 
ตลอดจนใชเปนเกณฑในการตักเตือนและตัดสินใจลงโทษพนักงานที่ไมสามารถปฏิบัติงานไดตาม
เปาหมายหรือมาตรฐานที่กําหนดไว 
 
 2.1.1 ความหมายของการประเมินผลการปฏิบัติงาน (อลงกรณ มีสุทธา และ สมิต สัชฌุกร , 
2549 : 11-12) 
  

ในการพิจารณาความหมายของการประเมินผลการปฏิบัติงานนั้น นักวิชาการตางๆไดให
ความหมายไวดังนี้  
 “การประเมินผลงาน คือ ระบบที่จัดทําขึ้น เพื่อหาคุณคาของบุคคลในแงของการปฏิบัติงาน
และสมรรถภาพในการพัฒนาตนเอง” 
 “การประเมินผลการปฏิบัติงาน คือ กระบวนการที่ผูบังคับบัญชาใชในการตัดสินเก่ียวกับ
พนักงานในดานการปฏิบัติงาน” 
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 “การประเมินผลการปฏิบัติงาน คือ กระบวนการที่องคกรประเมินผลการปฏิบัติงานของ
พนักงาน” 
 “การประเมินผลการปฏิบัติงาน คือ ระบบการประเมินผลการทํางานของบุคคลและรวมถึง
การประเมินความสามารถเพื่อการพัฒนาบุคคลในอนาคต” 
 “การประเมินผลการปฏิบัติงาน เปนการประเมินคาความสําเร็จในการทํางานของพนักงาน 
เพื่อใชในการตัดสินใจใหรางวัลหรือลงโทษ และใหคําปรึกษาหรือเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน
ของพนักงาน” 
 “การประเมินผลการปฏิบัติงาน หมายถึง กิจกรรมทางดานการบริหารงานบุคคลที่เกี่ยวกับ
วิธีการที่ซ่ึงหนวยงานพยายามที่จะกําหนดใหทราบแนชัดไดวา พนักงานของตนสามารถปฏิบัติงาน
ไดประสิทธิภาพมากนอยเพียงใด” 
 “การประเมินผลการปฏิบัติงาน เปนวิธีการในการวัดผลการปฏิบัติงานของพนักงาน ซ่ึง
ประกอบดวยการสังเกตการณและการประเมินพฤติกรรมการปฏิบัติงาน หรือผลลัพธของการปฏบิตั ิ
งานโดยพนักงานบางคน ซ่ึงโดยปกติคือผูบังคับบัญชาของพนักงานนั้นๆ” 

 “การประเมินผลการปฏิบัติงาน เปนกระบวนการประเมินคาของบุคคลผูปฏิบัติงานในดาน
ตางๆ ทั้งผลงานและคุณลักษณะอื่นๆ ที่มีคุณคาตอการปฏิบัติงานภายในระยะเวลาที่กําหนดไวอยาง
แนนอน ภายใตการสังเกต จดบันทึกและประเมินโดยหัวหนางาน โดยอยูบนพื้นฐานของความเปน
ระบบและมีมาตรฐานเดียวกัน มีเกณฑการประเมินที่มีประสิทธิภาพในทางปฏิบัติใหความเปน
ธรรมโดยทั่วถึงกัน” 
 

2.1.2 ปญหาในการประเมินผลการปฏิบัติงาน 
  
 สําหรับปญาหาที่เกิดขึ้นกับการประเมินผลการปฏิบัติงานนั้น เปนผลมาจากสาเหตุได 3 ดาน 
ไดแก (อลงกรณ มีสุทธา และ สมิต สัชฌุกร , 2549 : 3-7) 

1. วิธีการประเมิน ซ่ึงมีสาเหตุมาจาก 
1. ระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานไมเปนที่ยอมรับ เพราะไมเหมาะสมกับ

ลักษณะและความตองการขององคกร 
2. กระบวนการในการประเมินผลทําอยางรวบรัดใชเวลาในการพิจารณานอยเกินไป 

เพราะขาดระเบียบปฏิบัติที่ดี ไมมีการกําหนดระยะเวลาในการประเมินใหแนนอน 
3. หัวขอการประเมินหรือเกณฑที่ใชพิจารณา (Criteria) ไมครอบคลุม เพราะงานใน

องคกรตางๆก็จะแตกตางกันไป ทําใหบางหัวขอขาดหายไป 
4. หัวขอการประเมินหรือเกณฑที่ใชพิจารณาไมเหมาะสมกับระดับและลักษณะงาน 
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5. ไมมีเครื่องมือหลักใชในการประเมินผลการปฏิบัติงาน เพราะองคกรสวนมากถือ
วามีแบบฟอรมในการประเมินผลการปฏิบัติงานอยูแลว ทําใหขาดความนา เชื่อถือ 

6. ระยะเวลาและความถี่ในการประเมิน แตละองคกรมีความถี่มากนอยตางกัน ทําให
ขาดความนาเชื่อถือในการประเมิน 

7. การประเมินขาดความตอเนื่อง เพราะผูประเมินไมไดทําการบันทึกผลการ
ปฏิบัติงานของผูรับการประเมินไวเปนรายงานผลการปฏิบัติงาน (Staff Report) 

2. ผูประเมิน ซ่ึงมีสาเหตุมาจาก 
1. ประเมินโดยไมเขาใจวัตถุประสงคที่แทจริงของการประเมิน เชน มุงเนนเฉพาะใน

สวนของการพิจารณาบําเหน็จ ความดีความชอบเทานั้น 
2. ประเมินโดยไมเขาใจวิธีการประเมิน เพราะไมไดศึกษาถึงเครื่องมือตางๆในการ

ประเมินเปนผลใหบันทึกผลการประเมินไมตรงตามที่ควรจะเปน 
3. ประเมินโดยใชความรูสึกแทนขอมูล เพราะไมมีการบันทึกผลการปฏิบัติงาน 
4. ประเมินตัวคนมากกวาผลการปฏิบัติงาน เชน การเอาเรื่องหนาตามาใชเปนเกณฑ 
5. ประเมินโดยมีอคติลําเอียง 
6. ประเมินโดยถือเอาความสัมพันธสวนตัวกับผูรับการประเมิน 
7. ประเมินโดยไมรูหนาที่งานของผูรับการประเมินอยางชัดแจง 
8. ประเมินโดยใหความสําคัญแกคุณลักษณะหรือหัวขอประเมินบางขอมากเกินไป 

เชน ผูประเมินชอบการตรงตอเวลา จึงมักใหคะแนนในหัวขอที่เกี่ยวกับเวลาสูง 
9. ประเมินโดยใชตรรกะ (Logic) ผิดวิธี เชน ผูประเมินเชื่อวาคนดีตองทํางานดี 
10. ประเมินในเวลาที่ไมเหมาะสม ผูประเมินใชชวงเวลาในการประเมินขณะที่มีความ

พึงพอใจในผลงานของผูรับการประเมิน 
11. ประเมินโดยระมดัระวังเกี่ยวกับความรูสึกของผูรับการประเมินเกรงวาจะโกรธ จะ

เกลียด จะไมพอใจ 
12. ประเมินโดยกําหนดผลสรุปไวลวงหนาแลวพยายามใหคะแนนใหสอดคลองกัน 

3. ผูรับการประเมิน ซ่ึงมีสาเหตุมาจาก 
1. ขาดความรูความเขาใจในแนวคิด หลักการ และวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงาน 

ทําใหเกิดการตอตาน 
2. ไมเห็นดวยกับวิธีการประเมิน 
3. ผูรับการประเมินบางคน ไมเขาใจเหตุผลในการประเมิน มุงแตสนใจแตเรื่องการ

ขึ้นคาจางและเงินเดือนเทานั้น 
4. ผูรับการประเมินบางคนไมเชื่อวาวิธีการประเมินจะใชกับลักษณะงานของตนได

อยางเหมาะสม 
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5. ผูรับการประเมินสวนมาก ไมไดรับรูผลการประเมินเปนระยะๆ 
6. ผูรับการประเมินบางคนนําผลการประเมินของตนไปเปรียบเทียบกับเพื่อนสนิทที่

ทํางานลักษณะตางกัน 
7. ผูประเมินบางคนไมยอมรับในคุณสมบัติของตัวผูประเมิน 
 

 2.1.3 วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงาน (อลงกรณ มีสุทธา และ สมิต สัชฌุกร , 2549 : 21) 
 
 วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานมีอยูมากมายหลายวิธี แตละวิธีจะมีความเหมาะสมกับการ
ประเมินผลการปฏิบัติงานลักษณะใด ยอมขึ้นอยูกับลักษณะงาน การจัดแบงสวนงาน และมาตรฐาน
ตางๆที่กําหนดไวเปนสําคัญ โดยวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานในปจจุบัน สามารถแบงรูปแบบ
วธีิการประเมินไดเปน 4 ลักษณะใหญๆ คือ  

1. วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานที่ยึดคุณลักษณะบุคคลเปนหลัก  
       (Trait Rating Based Approach) 

2. วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานที่ยึดพฤติกรรมการปฏิบัติงานเปนหลัก  
       (Job Performance or Behavior Based Approach) 

3. วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานที่ยึดผลสําเร็จของงาน หรือ วัตถุประสงคเปนหลัก  
     (Result or Objective Based Approach) 
4. วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานแบบผสมผสาน 

        (Hybrid Approach / Hybrid System) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 2.1 แผนภูมิแสดงวิวัฒนาการของการประเมินผลการปฏิบัติงาน 

วิธียึดคณุลักษณะ
บุคคลเปนหลัก 

วิธียึดพฤตกิรรมการ
ปฏิบัติงานเปนหลัก 

วิธียึดผลสําเร็จของงาน
หรือวัตถุประสงค เปน
หลัก 

 

วิธีผสมผสาน 

คุ ณ ลั ก ษ ณ ะ 
( Characteristic) / 
บุ ค ลิ ก ภ า พ 
(Personality) ของ
ตัวบุคคล 

พฤ ติ ก ร ร ม ก า ร
ปฏิบัติงานที่ทําให
งานสําเร็จ  

ผลสําเร็จของงานตาม
วั ต ถุ ป ร ะ ส ง ค  / 
เปาหมายที่กําหนดไว 

ผลสําเร็จของงานและ
พ ฤ ติ ก ร ร ม ก า ร
ปฏิบัติงานที่ทําใหสําเร็จ 
(ปริมาณและคุณภาพ) 

แผนภูมิแสดงวิวัฒนาการของการประเมินผลการปฏิบตัิงาน 
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จากที่ไดทราบถึงวิวัฒนาการของวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานจากทั้ง 4 วิธีขางตนไปแลว
นั้น จะพบวา ในปจจุบันไดมีการนําวิธีการประเมินผลขางตนไปใชเปนพื้นฐานโดยมีการประยุกต 
ใชใหเหมาะสมและเขากับวัฒนธรรมองคกรของตนเอง โดยตัวอยางวิธีการประเมินผลการปฏิบัติ 
งานที่ไดความนิยมในปจจุบัน เชน วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานแบบ 360 องศา (จากวิธีแบบ
ผสมผสาน), วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานโดยใชดัชนีวัดผลงานหลัก (KPI : Key Performance 
Indicators) (จากวิธีแบบยึดผลสําเร็จของงานหรือวัตถุประสงคเปนหลัก), วิธีการประเมินผลการ
ปฏิบัติงานแบบ Competency (จากวธีิแบบยึดคุณลักษณะเปนหลัก) เปนตน  
 ซ่ึงในที่นี้จะกลาวถึงเฉพาะรายละเอียดของวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานที่ยึดพฤติกรรม
การปฏิบัติงานเปนหลัก (Job Performance or Behavior Based Approach) และวิธีการประเมินผล
การปฏิบัติงานโดยใชดัชนีวัดผลงานหลัก (KPI : Key Performance Indicators) เพื่อใหเกิดความ
สอดคลองกับการใชงานของดัชนีวัดผลงานหลักที่มีการใชอยูแลวในระบบการบริหารงานคุณภาพ 
ISO 9001 : 2000 ของทางโรงงานกรณีศึกษา 
 
2.2 วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานที่ยึดพฤติกรรมการปฏิบัติงานเปนหลัก (Job Performance or 
Behavior Approach) 
 
 สําหรับวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานโดยใชวิธีนี้ จะเปนการเนนที่รูปแบบการประเมินผล
ที่เกี่ยวกับพฤติกรรมการปฏิบัติงานที่ทําใหงานบรรลุผลสําเร็จ ซ่ึงจะแบงออกเปน 12 วิธี คือ 
(อลงกรณ มีสุทธา และ สมิต สัชฌุกร , 2549 : 35-46) 
   

1. วิธีการประเมินแบบเนนเหตุการณสําคัญ (Critical Incidents) คือ ใหผูบังคับบัญชาจด
บันทึกเหตุการณหรือพฤติกรรมที่สําคัญของผูใตบังคับบัญชา หรือผูรับการประเมินแตละ
คนไวเปนหลักฐานทั้งในแงผลงานที่ประสบความสําเร็จและในแงผลงานที่ลมเหลว 

2. วิธีการบรรยายความ (Free Form Essay , Free Written Evaluation) คือ  ใหผูบังคับบัญชา
เขียนบรรยายเกี่ยวกับการปฏิบัติงานของพนักงานแตละคน โดยสวนใหญจะเนนในเรื่อง
ลักษณะของการปฏิบัติงาน จุดเดน จุดบกพรองของผูใตบังคับบัญชา ควรปรับปรุงเรื่อง
ใดบาง 

3. วิธีการประเมินผลตามแบบพรอบสต (Probst Rating Plan) คือ จัดทําการจัดลําดับแบบ
ความประพฤติหรือบุคลิกลักษณะไวประมาณ 100 กวารายการ ซ่ึงเปนลักษณะพฤติกรรม
ที่สังเกตไดงาย เชน เกียจคราน เคลื่อนไหวชา เร็วและวองไว แกเกินทํางาน เปนตน และมี
การใหระดับคะแนนหรือน้ําหนักไวในแตละพฤติกรรมเพื่อใชในการประเมิน 
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4. วิธีการประเมินโดยมีผูประเมินหลายคน (Multiple Rating) คือ มีหัวหนางาน 2-3 คนที่รู
ถึงการทํางานของคนงานเปนอยางดีเปนผูประเมิน หรือการอภิปรายงานของคนงานใน
การประชุมหัวหนาคนงาน 

5. วิธีการประเมินรวมกัน (Mutual Rating) คือ เนนการมีสวนรวมของพนักงานในทุกระดับ
ซ่ึงจะคลายกับวิธีการประเมินโดยมีผูประเมินหลานคน 

6. วิธีการประเมินโดยเพื่อนรวมงาน (Peer Rating) คือ ใหกลุมเพื่อนรวมงานเดียวกัน (Co-
Worker) เปนผูประเมิน ซ่ึงจะเหมาะกับการประเมินเลือกบุคคลขึ้นมาในตําแหนงงาน
ที่วางลง เนื่องจากผูรวมงานจะรูดีวาใครเหมาะสม 

7. วิธีการประเมินดวยตนเอง (Self-Appraisal) คือ ใหพนักงานพิจารณาผลงานของตนเองใน
ระยะเวลาที่ผานมา 

8. วิธีสัมภาษณผลงานกาวหนา (Progress Interview) คือ มุงเนนการมีสวนรวมในการ
ประเมินโดยคนงานเปนเรื่องสําคัญ และใชวิธีสัมภาษณเปนเครื่องมือสําคัญโดยมีหัวขอ 
ไดแก จุดหมายของงาน การแสดงการยอมรับผลงานที่ปรากฏ ขอเสนอแนะในการ
ปรับปรุง เปนตน 

9. วิธีประเมินโดยวิธีสัมภาษณ (Field Interview Method) คือ เจาหนาที่ฝายบุคคลจะไปทํา
การสัมภาษณผูบังคับบัญชาที่เกี่ยวกับงานที่พนักงานรับผิดชอบ และรายละเอียดของ
บุคคลที่ตองการประเมินผลการปฏิบัติงาน 

10. วิธีการประเมินแบบใชศูนยกลางการประเมิน (Assessment Center) คือ วิธีที่ใชประเมิน
หาศักยภาพของบุคลากรวาเหมาะสมกับงานที่ยังไมเคยมีประสบการณมากอนหรือไม 
โดยการทําแบบทดสอบหรือกิจกรรมกลุมแลวใหผูมีประสบการณคอยสังเกตุพฤติกรรม
และหาจุดแข็ง จุดออน 

11. วิธีการประเมินตามพฤติกรรมโดยอาศัยมาตราสวน (Behaviorally Anchored Rating 
Scales-BARS) คือ วิธีการประเมินแบบเนนเหตุการณสําคัญ (Critical Incidents) โดยการ
จัดกลุมประเภทของสภาพการปฏิบัติงานที่ดีและไมดี 5-10 ประเภท จากนั้นทําการถวง
น้ําหนักในแตละขอความ แลวนําไปใชในการประเมิน 

12. วิธีการประเมินตามพฤติกรรมที่ไดจากการสังเหตการณโดยอาศัยมาตราสวน (Behavioral 
Observation Scale) คือ การพัฒนามาจากวิธี BARS ที่มีขอจํากัดในการเขียนบรรยาย
ลักษณะเหตุการณสําคัญ แตเปลี่ยนมาใชเปนการกําหนดสเกลหรือระดับในแตละ
ขอความ 
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2.3  วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานโดยใชดัชนีวัดผลงานหลัก (KPI : Key Performance   
Indicators)  
 
 สําหรับวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานวิธีนี้ จะเปนวิธีการประเมินผลที่ประยุกตมาจากวิธี 
การประเมินผลการปฏิบัติงานที่ยึดผลสําเร็จของงาน หรือ วัตถุประสงคเปนหลัก (Result or 
Objective Based Approach) โดยวิธีนี้จะเปนการเปรียบเทียบผลการปฏิบัติงานของพนักงานแตละ
คนกับเปาหมายหรือคามาตรฐานตามวัตถุประสงคหลักของการปฏิบัติงานนั้นๆที่กําหนดไว ดังนั้น
กอนที่การจะนําวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานนี้มาประยุกตใชกับองคกร จึงจําเปนตองทราบและ
ทําความเขาใจถึงนิยามและคุณลักษณะที่สําคัญของดัชนีวัดผลงานหลักเสียกอน 
 
 2.3.1 นิยามและคุณลักษณะสําคัญของดัชนีวัดผลงานหลัก (อลงกรณ มีสุทธา และ สมิต 
สัชฌุกร , 2549 : 85-86) 
 
 ดัชนีวัดผลงานหลัก (KPI) คือ เครื่องมือหรือดัชนีที่ใชในการวัดหรือประเมินวาผลการ
ดําเนินงานที่สําคัญในดานตางๆขององคกรเปนอยางไร และสามารถบรรลุวัตถุประสงค หรือ
เปาหมาย หรือมาตรฐานที่กําหนดไวในแตละดานไดหรือไม โดยคุณลักษณะสําคัญของดัชนีวัดผล
งานหลัก มีดังนี้ 
 

1. มีความสอดคลองกับวิสัยทัศน พันธกิจและกลยุทธขององคกร 
2. ควรแสดงถึงสิ่งที่มีความสําคัญตอองคกรเทานั้น ซ่ึงจะแบงออกเปน 2  ประเภท คือ 

1) ประเภทที่แสดงถึงผลการดําเนินงานที่สําคัญขององคกร หรือ Performance   
Indicators 

2) ดัชนีที่ใชวัดกิจกรรมหรืองานที่มีความสําคัญแตอาจไมคอยผิดพลาด แตถามีความ
ผิดพลาดเมื่อใดจะกอใหเกิดปญหาใหญหลวงตอองคกร ดัชนีวัดนี้เรียกวา Danger 
Indicators 

3. องคกรตองมีดัชนีวัดที่ชวยใหเห็นถึงผลการดําเนินงานในอนาคต แมวาในสิ่งที่องคกร
ตอง การวัดหรือประเมินมีเปนจํานวนมาก แตองคกรจะตองคัดเลือกเฉพาะดัชนีวัดที่
สําคัญ ทั้งหมดประมาณ 20-25 ตัวเทานั้น และรอยละ 80 ควรเปนดัชนีวัดดานอื่นที่ไมใช 
ดานการเงิน 

4. ดัชนีวัดจะตองประกอบดวย ดัชนีวัดที่เปนเหตุ (Leading Indicators) และดัชนีวัดที่เปนผล 
(Lagging Indicators) 
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1) ดัชนีวัดที่เปนเหตุ (Leading Indicators) เปนดัชนีวัดตัวช้ีนําที่ทําใหเกิดผลจาก
วัตถุประสงคที่กําหนด 

2) ดัชนีวัดที่เปนผล (Lagging Indicators) เปนดัชนีวัดผลลัพธที่เกิดจากวัตถุประสงค
ที่กําหนด ซ่ึงเปนเพียงการบอกใหรูถึงสิ่งที่เกิดขึ้นในอดีต 

5. ดัชนีวัดที่สรางขึ้นจะตองมีบุคคลหรือหนวยงานรับผิดชอบทุกตัว 
6. ดัชนีวัดที่สรางขึ้นมาควรเปนดัชนีวัดที่องคกรสามารถควบคุมไดอยางนอย รอยละ 80 ทั้ง 

นี้เนื่องจากถาภายในองคกรประกอบดวยดัชนีวัดที่ไมสามารถควบคุมไดมากเกินไป จะ
ทําใหดัชนี วัดนั้นไมสามารถแสดงถึงความสามารถในการดําเนินงานที่แทจริงขององคกร 

7. ดัชนีวัดทุกตัวตองสามารถวัดได และสามารถหาขอมูลสนับสนุนในการวัด/ประเมินได 
8. ดัชนีวัดทุกตัวตองมีความชัดเจน (Validity of KPI) และเปนที่เขาใจของทุกฝายที่เกี่ยวของ 
9. ดัชนีวัดตองสะทอนใหเห็นถึงผลการดําเนินงานที่แทจริง หรือ แสดงใหเห็นถึงสิ่งที่ตอง 

การประเมิน 
10. ดัชนีวัดตองสามารถนําไปเปรียบเทียบผลการดําเนินงานกับองคกรหรือหนวยงานอื่นหรือ 

ผลดําเนินงานในอดีต (Comparability of KPI) 
11. ดัชนีวัดนั้นตองมีความสัมพันธกับดัชนีวัดอ่ืนในเชิงเปนเหตุและผล (Relationship with 

other KPIs) 
12. ดัชนีวัดตองชวยใหผูบริหารและพนักงานสามารถติดตามการเปลี่ยนแปลงตางๆไดดีวา

การดําเนินงานของตนเอง ของหนวยงาน และขององคกรเปนอยางไร 
13. ดัชนีวัดจะตองไมกอใหเกิดความขัดแยงในองคกร 

 
 2.3.2 การจัดทําดัชนีวัดผลงานหลัก 
  
 จากที่ทราบแลววา คุณลักษณะที่สําคัญของดัชนีวัดผลงานหลักขอแรก คือ ตองมีความ
สอดคลองกับวิสัยทัศน พันธกิจและกลยุทธขององคกร เพื่อใหผลการปฏิบัติงานในแตละหนวย
สามารถเชื่อมโยง สนับสนุนและผลักดันใหองคกรเคลื่อนท่ีไดอยางมีประสิทธิภาพ ซ่ึงวิธีในการ
จัดทําและเชื่อมโยงดัชนีวัดผลงานหลักใหเขากับวิสัยทัศน พันธกิจ และกลยุทธนั้นจะเรียกวา การ
บริหารจัดการเชิงกลยุทธ 
 
  2.3.2.1 ความหมายของการบริหารจัดการเชิงกลยุทธ 
 

“การบริหารจัดการเชิงกลยุทธ หมายถึง การเชื่อมโยงเขาดวยกันอยางมีประสิทธิภาพ
ของขั้นตอนตางๆ ระหวาง วิสัยทัศน (Vision) พันธกิจ (Mission) จุดมุงประสงค (Goal) 
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วัตถุประสงค (Objective) กลยุทธ (Strategy) และการปฏิบัติการ (Implementation)” (เอกสาร
ประกอบการสอน ของ ผศ.ดร.สมชาย พัวจินดาเนตร , 2547) โดยคําขยายความของแตละ
สวน มีดังนี้  

1. วิสัยทัศน (Vision) หมายถึง จุดมุงหมายสูงสุดขององคกร ที่องคกรคาดหวังวาจะ
ไปใหถึงในอนาคต ซ่ึงโดยปกติจะกําหนดวิสัยทัศนไวระหวาง 5 ถึง 10 ป 

2. พันธกิจ(Mission) หมายถึง งานหรือภารกิจที่ตองปฏิบัติเพื่อใหบรรลุวิสัยทัศนที่ตั้งไว 
3. จุดมุงประสงค (Goal) หมายถึง เปาหมายโดยรวม (Global Target) ที่จะปฏิบัติให

สําเร็จในแตละงานตามที่ระบุไวในพันธกิจ (เอกสารประกอบการสอน ของ ผศ.
ดร.สมชาย พัวจินดาเนตร, 2547) โดยการกําหนดจุดมุงประสงคจะตองกําหนดผล
ที่ไดใหเกิดจากการเชื่อมโยงทุกๆมุมมองเขาดวยกัน 

4. วัตถุประสงค (Objective) หมายถึง เปาหมายเฉพาะ (Specific Target) สําหรับจุด
มุงประสงคนั้นๆ หรือเปนผลที่คาดวาจะไดจากการกระทําตามแผนกลยุทธและทํา
ใหบรรลุในพันธกิจ (เอกสารประกอบการสอน ของ ผศ.ดร.สมชาย พัวจินดาเนตร, 
2547) โดย “หนึ่งจุดมุงประสงค สามารถแตกยอยเปนไดหลายวัตถุประสงค” 

5. กลยุทธ (Strategy) หมายถึง ทิศทาง หรือ ส่ิงที่ตองการกระทํา หรือ กิจกรรมที่
ตองการปฏิบัติ (เอกสารประกอบการสอน ของ ผศ.ดร.สมชาย พัวจินดาเนตร, 
2547)  หรือแผนการที่ตองปฏิบัติเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคขององคกร โดย กล
ยุทธที่ดีควรมาจากการวิเคราะหสภาพแวดลอมภายนอกและภายในองคกร 

  
2.3.2.2 ขั้นตอนการจัดทําการบริหารจัดการเชิงกลยุทธ    (เอกสารประกอบการสอน   

ของ ผศ.ดร.สมชาย พัวจินดาเนตร , 2547) 
 

1. กําหนดวิสัยทัศนขององคกร 
2. ทบทวนและจํากัดความพันธกิจขององคกร โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

1) ตองสนับสนุนตอวิสัยทัศนใหเปนจริงอยางชัดเจน 
2) ตองเกิดจากการรวมกันตัดสินใจของผูบริหารและบุคลากรในองคกร  โดย

การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายในและภายนอกองคกร (SWOT Analysis) 
การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายในองคกร (รูเรา) 

- จุดแข็ง Strength) กิจกรรมและหรือทรัพยากรขององคกรที่มี
ความเดนเปนพิเศษ ไดแก ความเชี่ยวชาญของบุคลากร ขวัญ
กําลังใจและความเปนหนึ่งเดียวของบุคลากรในองคกร เครื่องมือ
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และเทคโนโลยีที่ทันสมัย วัฒนธรรมที่ดีและอบอุนหรือการเงินที่
มั่นคง เปนตน 

- จุดออน (Weakness) กิจกรรมและหรือทรัพยากรขององคกรที่ไม
มี หรือดอยกวาคูแขง ไดแก บุคลากรที่มีทักษะการทํางานมี
จํานวนนอย ขาดขวัญกําลังใจในการทํางานและไมมีความสามัคคี
กัน เครื่องมือและเทคโนโลยีที่ลาสมัย ระบบการตรวจวัดและการ
แสดงผลยังไมมีประสิทธิภาพ เปนตน 

การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายนอกองคกร (รูเขา) 
- โอกาส (Opportunities) มีโอกาสอะไรบาง อยางไร ที่เกื้อหนุนให

องคกรสามารถบรรลุเปาหมายได เชน วัตถุประสงคหรือกิจกรรม
ขององคกรที่มีความสอด คลองกับนโยบายของรัฐ หรือความ
ตองการของเศรษฐกิจโลก สภาพจุดออนของคูแขง เปนตน 

- อุปสรรค (Treats) มีอุปสรรคอะไรบาง อยางไร ที่อาจทําให
องคกรไมสามารถบรรลุเปาหมายได เชน สภาพจุดแขงของคูแขง 
ภาวะเศรษฐกิจของประเทศหรือของโลกยังไมดีขึ้น ระเบียบ
ราชการไมเอื้อ อํานวย เปนตน 

3) ขอความในพันธกิจจะตองนิยามจุดมุงประสงคขององคกร และตองส่ือให
ทุกๆคนที่เกี่ยวของไดรับรู โดยทั่วไปจะมีความยาวตั้งแต 3 บรรทัดถึง 1 
หนากระดาษ 

4) ขอความในพันธกิจตองสามารถใชเปนเครื่องมือวัดสมรรถนะ  หรือ 
ประเมินความ สามารถขององคกรได 

3. กําหนดจุดมุงประสงคระยะยาวและวัตถุประสงค 
1) กําหนดจุดมุงประสงค (goal) ที่ตองการในอนาคต 
2) กําหนดวัตถุประสงค (Objective) ที่สอดคลองตามหลัก “SMART”  คือ 

- S (Smart)  ระบบุเปาหมายไดชัดเจน 
- M (Measure) กําหนดตัวช้ีวัดถึงความกาวหนาได 
- A (Assignable) กําหนดใหบุคคลคนเดียวดูแลรับผิดชอบได 
- R (Realistic) มีความเปนไปไดตามที่ทรัพยากรมีอยู 
- T (Time related)  ระบุระยะเวลาที่ตองการทําใหสําเร็จ 

4. วิเคราะหและ(คนหา) กําหนดยุทธวิธี เพื่อบรรลุวัตถุประสงคใหได โดยมีขั้นตอน
ในการพิจาณา ดงันี้ 

 



 

 

14 

1) พิจารณาวาอะไรคือส่ิงจําเปนที่ตองทําเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงค 
2) ประเมินและเลือกคําตอบหรือแนวทางที่ดีที่สุด 
3) กําหนดกิจกรรมที่ตองทํา 
4) จัดทําใหเปน “วิธีปฏิบัติการ” (Action Plans) 

5. ปฏิบัติตามแผนกลยุทธโดยจัดทําเปนโครงการ 
1) กําหนดทรัพยากรที่ตองใช ไดแก คน งบประมาณ วัสดุ เครื่องมือและ

เทคโนโลยี เปนตน 
2) กําหนดอํานาจ หนาที่และผูรับผิดชอบโครงการ 
3) จัดใหมีระบบการวางแผน ส่ังการ ติดตาม และควบคุมกิจกรรมตางๆของ

โครงการเพื่อใหเปนไปตามแผนที่วางไว 
4) ระลึกเสมอวา หัวหนาโครงการและหรือผูควบคุมงาน คือ กุญแจสําคัญใน

การสรางขวัญและกําลังใจสูความสําเร็จของงาน 
5) จัดลําดับความสําคัญของโครงการที่ตองการกอนหรือหลัง 

    
 2.3.3 การแปลงดัชนีวัดผลงานหลักระดับองคกรสูผูบริหารระดับตางๆ (อลงกรณ มีสุทธา 
และ สมิต สัชฌุกร , 2549 : 86-87) 
 

การแปลงดัชนีวัดผลงานหลักระดับองคกรสูผูบริหารหรือพนักงาน จะทําใหดัชนีวัดในการ
ดําเนินงานของผูบริหารทุกระดับและหนวยงานทุกหนวยมีความสอดคลองกับองคกร (Alignment) 
โดยตัวผูบริหารระดับสูงจะเปนผูพิจารณาวาดัชนีวัดขององคกรตัวใดบางที่ตนเองจะตองรับผิดชอบ 
ซ่ึงรวมถึงดัชนีวัดที่เปนเหตุนําไปสูดัชนีวัดตัวอ่ืนๆ และเมื่อสามารถกําหนดดัชนีวัดของตนไดแลว 
จึงแปลงไปสูผูบริหารระดับรองลงๆไป 

การแปลงดัชนีวัดจากผูบริหารระดับสูงลงมายังพนักงานระดับลาง สามารถดําเนินการได
หลายวิธี ไดแก 

1. วิธี Top-down Approach โดยผูบริหารระดับสูงเปนผูกําหนดดัชนีวัดของผูใตบังคับบัญชา
วาประกอบดวยตัวไหนบาง วิธีนี้ใชในกรณีที่ผูบริหารมีความรูหรือมีขอมูลที่ดีเกี่ยวกับ
งานที่ผูใต บังคับบัญชาทํา 

2. ผูบริหารและพนักงานรวมกันกําหนดดัชนีวัดของพนักงานแตละคนโดยจะตอง
สอดคลอง และเกื้อกูลตอดัชนวีัดของผูบริหาร 
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 2.3.4  การประเมินผลการปฏิบัติงานดวย Balanced Scorecard Model (BSC) 
 

สําหรับการประเมินผลการปฏิบัติงานดวย Balanced Scorecard หรือ BSC นี้ นับวา เปน
เครื่องมือที่ชวยในการบริหารจัดการที่ไดรับความนิยมมากในปจจุบัน เนื่องจาก (สุวัฒน ศิรินิรันดร, 
2549: 6) 

1. เปนเครื่องมือแปลงวิสัยทัศน แผนกลยุทธขององคกรไปสูการปฏิบัติ 
2. เปนเครื่องมือที่ทําใหการปรับปรุง  พัฒนา    กลไกตางๆภายในองคกรเปนไปอยางครอบ 

คลุมและมีความสมดุลทั้ง 4 มุมมอง คือ มุมมองดานการเงิน มุมมองดานลูกคา มุมมอง
ดานกระบวนการภายใน และมุมมองดานการเรียนรูและพัฒนา 

3. เปนเครื่องมือที่ใชในการติดตามผลการดําเนินงานที่มีแผนปฏิบัติการ  เปาหมาย
ความสําเร็จ กําหนดไวอยางชัดเจน 

4. ใชเปนเครื่องมือในการประเมินผลและวัดระดับความสามารถขององคกรและหนวยงาน 
5. ใชเปนเครื่องมือในการประเมินความสามารถขององคกร    ในลักษณะการเปรียบเทียบ 

(Benchmarking) กับคูแขงทางธุรกิจ 
 

ดังคํานิยามที่ Kaplan และ Norton ไดกลาวไววา “BSC นั้นถือเปนเครื่องมือทางดานการ
จัดการที่ชวยในการนํากลยุทธไปสูการปฏิบัติ (Strategic Implementation) โดยอาศัยการวัดหรือการ
ประเมิน (Measurement) ที่จะชวยทําใหองคกรเกิดความสอดคลอง เปนอันหนึ่งอันเดียวกัน และ
มุงเนนในสิ่งที่มีความสําคัญตอความสําเร็จขององคกร (Alignment and focused)” (ผศ.ดร.พสุ  
เดชะรินทร, 2548: 4) 
 

2.3.4.1 องคประกอบของ BSC 
 

จากคํานิยามขางตน จะพบวา BSC เปนเครื่องมือท่ีชวยในการวัดหรือประเมินองคกร 
โดยสามารถจัดทําไดโดยการสราง “เคาโครง (Framework) หลายมิติที่ใชสําหรับกําหนด 
ดําเนินการและบริหารจัดการกลยุทธทุกระดับโดยมีการเชื่อมโยงวัตถุประสงค (Objectives) 
แผนงาน โครงการหรือกิจกรรม (Initiatives) และการวัดผลหรือการประเมิน (Measures) กับ
กลยุทธองคกร” (อลงกรณ มีสุทธา และ สมิต สัชฌุกร, 2549: 80) ดังรูปที่ 2.2 
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การเงิน 
วัตถุ- 
ประสงค 

ดัชนี 
วัด 

เปา 
หมาย 

แผน 
งาน 

    
    

เพื่อใหบรรลุผล
ทางการเงิน เราควร
ดําเนินกิจการอยางไร
ในสายตาของผูถือ
หุน?     

 
 

 
         

                
 
 

 
การเรียนรูและการพัฒนา 

วัตถุ- 
ประสงค 

ดัชนี 
วัด 

เปา 
หมาย 

แผน 
งาน 

    
    
    

เพื่อใหบรรลุตาม
วิสัยทัศน เราจะ
สามารถธํารงรักษา
ขีดความสามารถใน
การปรับปรุงและ
พัฒนาอยางไร?     

 
รูปที่ 2.2 แผนภูมิแสดงการแปลงวิสัยทัศนและกลยุทธออกเปน 4 มุมมอง 
 
จากรูปที่ 2.2 จะพบวา BSC จะประกอบดวยมุมมองทั้งหมด 4 มุมมอง ไดแก มุมมอง

ดานการเงิน (Financial Perspective) มุมมองดานลูกคา (Customer Perspective) มุมมองดาน
กระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) และมุมมองดานการเรียนรูและพัฒนา 
(Learning and Growth Perspective) โดยแตละมุมมองจะประกอบดวย (อลงกรณ  มีสุทธา และ 
สมิต สัชฌุกร , 2549 : 80-83) 

 
1. วัตถุประสงค คือส่ิงที่องคกรมุงหวังหรือตองการที่จะบรรลุผลในดานตางๆ ดัง

ตารางที่ 2.1  
 

ลูกคา 
วัตถุ- 
ประสงค 

ดัชน ี
วัด 

เปา 
หมาย 

แผน 
งาน 

    
    

เพื่อใหบรรลุตาม
วิสัยทัศนที่ต้ังไว เรา
ควรดําเนินการหรือ
ปฏิบัติอยางไร ใน
สายตาของลูกคา?     

กระบวนการภายใน 
วัตถุ- 
ประสงค 

ดัชนี 
วัด 

เปา 
หมาย 

แผน 
งาน 

    
    

เพื่อใหผูถือหุนและ
ลูกคามีความพึงพอใจ 
เราจะตองเรงปรับปรุง
กระบวนการในการ
ดําเนินงานใดบาง?     

วิสัยทัศน 
และ 

กลยุทธ 
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ตารางที่ 2.1 แสดงตัวอยางวัตถุประสงคในมุมมองดานตางๆ 
 

มุมมอง 
(Perspective) 

วัตถุประสงค (Objective) 

ดานการเงิน มุงเนนใหทราบวากลยุทธที่ไดกําหนดขึ้นและการนํากลยุทธไปใชในทางปฏิบัติกอใหเกดิ
ผลดีตอการดําเนินงานขององคกรหรือไมโดยทั่วไปประกอบดวยวัตถุประสงคสําคัญ  
2 ประการ คือ 

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

(Productivity Improvement) 
ดานลูกคา ประกอบดวยวัตถุประสงคหลักที่สําคัญ 5 ประการ คือ 

- สวนแบงการตลาด (Market Share) 
- การรักษาลูกคาเดิม (Customer Retention) 
- การแสวงหาลูกคาใหม (Customer Acquisition) 
- ความพึงพอใจของลูกคา (Customer Satisfaction) 
- กําไรตอลูกคา (Customer Profitability) 

ดานกระบวนการ
ภายใน 

มีวัตถุประสงคเพื่อใหกระบวนการภายในที่สําคัญๆสามารถนําเสนอคุณคาที่ลูกคา
ตองการและชวยใหบรรลุวัตถุประสงคภายใตมุมมองดานการเงิน ทั้งนี้ไดนําแนวคิด
เกี่ยวกับหวงโซแหงคุณคา (Value Chain) ของ Michael E. Porter มาใชในการบริหาร
จัดการกระบวนการภายในองคกร ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมหลักและกิจกรรมรอง 
กิจกรรมหลัก 

- กิจกรรมที่เกี่ยวของกับการไดรับ การขนสง การจัดเก็บและการแจกจายวัตถุดิบ 
(Inbound Logistics) 

- กิจกรรมที่เกี่ยวกับการเปลี่ยนหรือการแปรรูปวัตถุดิบตางๆ ออกมาเปนสินคา 
(Operations) 

- กิจกรรมที่เกี่ยวของกับการจัดเก็บ รวบรวม จัดจําหนายสินคาและบริการที่ผลิต
แลวไปยังผูบริโภค (Outbound Logistics) 

- กิจกรรมที่เกี่ยวกับการชักจูงใหซ้ือสินคาและบริการ (marketing and Sales) 
- กิจกรรมที่ครอบคลุมถึงการใหบริการเพื่อเพิ่มคุณคาหรือบํารุงรักษาสินคารวมทั้ง

การบริการหลังการขาย (Customer Service) 
กิจกรรมรอง 

- กิจกรรมที่เกี่ยวกับการจัดหาหรือจัดซื้อ (Procurement) 
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มุมมอง 
(Perspective) 

วัตถุประสงค (Objective) 

- กิจกรรมตางๆที่ชวยในการเพิ่มคุณคาแกสินคาหรือกระบวนการ (Technology 
Development) 

- กิจกรรมที่เกี่ยวกับการบริหารทรัพยากรบุคคล (Human Resource Management) 
- กิจกรรมที่เกี่ยวกับการบริหารจัดการทั่วไปในองคกร การวางแผน การบัญชี 
      และการเงิน เปนตน (Firm Infrastructure) 

ด านการ เรี ยนรู
และการพัฒนา 

ภายใตมุมมองดานนี้ องคการจะตองพิจาณณาวาในการบรรลุวัตถุประสงคดานการเงิน 
ลูกคา ดานกระบวนการภายใน องคกรจะตองมีการเรียนรู พัฒนาและเตรียมตัวอยางไร 
ดังนั้นวัตถุประสงคในดานนี้ ไดแก 

- ดานทรัพยากรบุคคล 
o ทักษะความสามารถของพนักงาน 
o ทัศนคติและความพึงพอใจของพนักงาน 
o อัตราการเขาออกของพนักงาน (Turnover) 

- วัฒนาธรรมและรบบจูงใจที่เอื้ออํานวยในการทํางานของพนักงาน 
- การมีระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ 
 
ทั้งนี้ วัตถุประสงคของมุมมองตางๆ จะตองมีความสัมพันธกันในเชิงเหตุและผล 

โดยวัตถุประสงคในมุมมองการเรียนรูและการพัฒนาสัมพันธกับวัตถุประสงคในมุม 
มองกระบวนการภายใน วัตถุประสงคในมุมมองกระบวนการภายในสัมพันธกับวัตถุ 
ประสงคในมุมมองลูกคา วัตถุประสงคในมุมมองลูกคาสัมพันธกับวัตถุประสงคในมุม 
มองดานการเงิน ความสัมพันธที่เชื่อมโยงกันเหลานี้เปนจุดสําคัญของ BSC ในอันที่จะ
บรรลุวิสัยทัศน และกลยุทธขององคกร ดังตัวอยางในรูปที่ 2.3  

2. ดัชนีวัดผลงานหลัก (measures หรือ Key Performance Indicators) ไดแก ดัชนีวัด
ของวัตถุประสงคแตละดาน ซ่ึงตัวช้ีวัดเหลานี้จะเปนเครื่องมือที่ใชในการวัดวา
องคกรบรรลุวัตถุประสงคในแตละดานหรือไม 

3. เปาหมาย (Target) ไดแก เปาหมายหรือตัวเลขที่องคกรตองการจะบรรลุของดัชนี
วัดแตละประการ 

4. แผนงาน โครงการ หรือกิจกรรม (Initiatives) เปนสิ่งที่องคการจะจัดทําเพื่อให
บรรลุเปาหมายที่กําหนดขึ้น โดยในขั้นนี้ยังมิใชแผนปฏิบัติการ เปนเพียงแผนงาน 
โครงการ หรือกิจกรรมเบื้องตนที่ตองทําเพื่อใหบรรลุเปาหมายที่ตองการ 
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อยางไรก็ตาม ในทางปฏิบัติเมื่อมีการกําหนดเปาหมายที่ตองการวัดหรือประเมิน จะ 
ตองมีฐานขอมูลปจจุบัน (Baseline Data) ประกอบ เพื่อใหสามารถเปรียบเทียบกับเปาหมายที่
กําหนด ทั้งนี้เปาหมายจะตองสูงกวาหรือดีกวาขอมูลปจจุบัน 

 
 
 
 



  

 

มุมมอง 
(Perspective) 

แผนที่กลยุทธ 
( Strategic map ) 

วัตถุประสงค 
( Objective ) 

ดัชนีวดัผลงานหลัก 
( KPIs ) 

ขอมูลปจจุบัน 
( Baseline data ) 

เปาหมาย 
( Target ) 

แผนงาน โครงการกิจกรรม
(Initiative) 

การเงิน 
 

การแสวงหาลูกคาใหม รายไดจากลูกคาใหม/รายได
ทั้งหมด 

10 % 15 % - 

การหาลูกคาใหม 
 

จํานวนลูกคาที่เพิ่มขึ้น 
 ยอดขายตอลูกคา 1 ราย 

2,000 ราย 
100,000 บาท 

2,500 ราย 
150,000 บาท 

- ออก Promotion ใหม 
- เพิ่มบริการที่หลากหลาย 

ลูกคา 
 
 
 
 
 
 
 

การบริการที่ดี อัตราการเรียกรองจากลูกคา 
 ความเร็วในการใหบริการ 

ไมเกิน 20 % 
 
ไมเกิน 1 ชั่วโมง 

ไมเกิน 15 % 
 
ไมเกิน 50 นาที 

- นําระบบเทคโนโลยี
สารสนเทศ 
มาใชในการใหบริการ 
- จัดระบบฐานขอมูลลูกคา 

กระบวนการ
ภายใน 
 

การจัดสงที่รวดเร็ว รอยละของการสงของที่ไม
ตรงเวลา 

ไมเกิน 20 % ไมเกิน 15 % - นําระบบบารโคด  
  (Barcode) มาใช 
 

การเรียนรูและ
การพัฒนา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การพัฒนาทักษะ
ของพนักงาน 

จํานวนวันในการอบรมตอป 
อัตราการเขา-ออก 

7 วัน 
 
15  % 

10 วัน 
 
10 % 

- จัดทําแผนการอบรมอยาง 
   ตอเนื่อง 
 - จั ดกิ จกรรมพนักง าน
สัมพันธ 

ที่มา : ปรับปรุงจากพสุ เดชะรินทร , เสนทางจากกลยุทธสูการปฏิบัติดวย Balanced Scorecard และ Key Performance Indicators (กรุงเทพฯ : จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 2544) ,น.33. 

รูปที่ 2.3 ตารางแสดงแผนทีก่ลยุทธ วัตถุประสงค ดัชนีวดัผลงานหลัก เปาหมายและแผนงาน 

การเพิ่มขึ้นของรายได 

รายไดจากลูกคาใหม 

การแสวงหาลูกคาใหม 

การบริการที่ดี ราคาเหมาะสม 

กระบวนการ
จัดสงที่รวดเร็ว 

กระบวนการ
ผลิตที่ดี 

เทคโนโลยี
สารสนเทศ 

ทักษะของ
พนักงาน 

 20 
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2.3.4.2 กระบวนการในการจัดทํา BSC 
 

จากที่ทราบในตอนตนแลววา BSC นั้นจะเปนเครื่องมือที่เกี่ยวของกับการแปลง
วิสัยทัศนและแผนกลยุทธ ดังนั้น ขั้นตอนในการจัดทํา BSC จึงจะมีลักษณะใกลเคียงกับ
ขั้นตอนในหัวขอที่ 2.3.2.2 ขั้นตอนการจัดทําการบริหารจัดการเชิงกลยุทธ ซ่ึงจะประกอบไป
ดวยข้ันตอนตางๆ ดังนี้ 

1. การวิเคราะหทางกลยุทธ ไดแก การทํา SWOT Analysis เพื่อใหทราบทิศทางและกล
ยุทธขององคกรอยางชัดเจน 

2. กําหนดวิสัยทัศน และกลยุทธองคกร โดยกําหนดเปนกลยุทธที่สําคัญขององคกร 
3. วิเคราะหและกําหนดวา BSC ขององคกรควรจะมีทั้งหมดกี่มุมมอง (มีมากกวา 4 

หรือนอยกวา 4 มุมมองไดตามความเหมาะสมขององคกรนั้นๆ) และแตละมุมมอง
ควรมีความสัมพันธกันอยางไร 

4. จัดทําแผนที่กลยุทธ (Strategy Map) ระดับองคกร โดยกําหนดวัตถุประสงคที่สําคัญ
ภายใตแตละมุมมอง โดยพิจารณาวาในการที่องคกรจะสามารถดําเนิน งานและบรรลุ
วิสัยทัศนและกลยุทธขององคกรไดนั้น จะตองบรรลุวัตถุ ประสงคดานใดบาง 

5. ถาภายใตแตละมุมมองประกอบดวยวัตถุประสงคจํานวนมาก ผูบริหารจะตองมีการ
จัดลําดับความสําคัญของวัตถุประสงคแตละประการ  โดยเทียบกับการที่
วัตถุประสงคนั้นจะชวยใหองคกรบรรลุวิสัยทัศนที่ตองการหรือไม 

6. จะตองมีการสรางความเชื่อมโยงระหวางวัตถุประสงคในแตละดานอยางชัดเจนใน
ลักษณะความสัมพันธในเชิงเหตุและผล โดยใหมีเกิดความสมดุลซ่ึงกันและกัน เชน 
ความสมดุลระหวางวัตถุประสงคระยะสั้นกับวัตถุประสงคระยะยาว ความสมดุล
ระหวางดัชนีวัดที่ใชวัดตนทุน (Cost Measures) กับดัชนีวัดที่ใชวัดในเรื่องที่มิใช
ตนทุน (Non-Cost Measures) ความสมดุลระหวางดัชนีวัดที่เปนผล (Lagging 
Indicator) กับดัชนีวัดที่เปนเหตุ (Leading Indicator) และความสมดุลระหวางมุมมอง
ผลการดําเนินงานภายนอก (External Performance Perspective) กับมุมมองผลการ
ดําเนินงานภายใน (Internal Performance Perspective) 

1) กลุมผูบริหารระดับสูงจะตองมีการประชุมรวมกันเพื่อยืนยันและเห็นชอบใน
แผนที่กลยุทธที่สรางขึ้น 

- การจัดทําดัชนีวัด 
- การกําหนดเปาหมาย โดยอาศัยขอมูลในปจจุบัน 
- การจัดทําแผนงาน โครงการ และกิจกรรมตางๆ ที่ตองทํา เพื่อชวยให

บรรลุเปาหมายที่กําหนดขึ้น 
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2) ภายใตวัตถุประสงคแตละประการนั้น     จะตองกําหนดรายละเอียดของวัตถุ 
ประสงค นั้นในดานตางๆ ทั้งในดานของดัชนีวัดฐานขอมูลในปจจุบัน 
เปาหมายที่ตองการบรรลุ รวมทั้งแผนงาน กิจกรรมหรือโครงการ (Initiatives) 
ที่จะตองทํา 

 
เมื่อจัดทําแผนงานหรือโครงการเสร็จแลว สามารถที่จะแปลง (Cascade) ดัชนีวัดและ

เปาหมายระดับองคกรใหเปนของผูบริหารรองลงไปเพื่อใหผูบริหารระดับรองๆลงไปไดจัดทํา
แผน ปฏิบัติการตามแผนงานหรือโครงการหลัก และกําหนดดัชนีวัดใหกับผูบริหารในระดับ
รองๆลงไป จนถึงตัวพนักงานแตละคน  

ซ่ึงการแปลงดัชนีวัดสูตัวพนักงานนั้น เรียกวา Personnel Scorecard โดยมีหลักสําคัญใน
การจัดทําดังตอไปนี้ 

1. ใน Scorecard ของพนักงานแตละคน ควรประกอบดวยวัตถุประสงคและดัชนีวัด
อยางนอย 1 ตัวจากมุมมองแตละดาน 

2. ใน Scorecard ของพนักงานแตละคน ไมควรมีดัชนีวัดเกิน 15 ตัว เนื่องจากหากมี
ดัชนีวัดมากเกินไป จะทําใหเสียเวลามากเกินไปในการติดตามขอมูลและดัชนีวัด 

3. ใน Scorecard ของพนักงานแตละคน ควรประกอบดวยดัชนีวัดที่สนับสนุนและ
สอดคลองกับดัชนีวัดของผูบังคับบัญชาตนเองและควรประกอบดวยดัชนีวัดที่เปน
เหตุ (Leading Indicators) และดัชนีวัดที่เปนผล (Lagging Indicators) 

4. ผูที่เปนผูบังคับบัญชาทั้งระดับตน ระดับกลาง และระดับสูง จะตองมีวัตถุ ประสงคที่
เกี่ยวของกับการพัฒนาผูใตบังคับบัญชาของตน 

5. ภายใน Personnel Scorecard ของพนักงานแตละคนนั้น ควรจะประกอบดวยวัตถุ 
ประสงคและดัชนีวัดที่แสดงถึงความรวมมือหรือสนับสนุนการทํางานของฝายหรือ
แผนกอื่นดวย เพื่อมิใหการกําหนดดัชนีวัดเปนการทําใหพนักงานแตละคนมุงเนนแต
ผลการดําเนินงานของตนเองมากเกินไป 

6. การเปลี่ยนแปลงใดๆ ภายใต Scorecard สวนบุคคลของพนักงานจะตองไดรับความ
เห็นชอบรวมกนัระหวางผูบังคับบัญชาและพนักงานผูนั้นโดยตรง 

 
  2.3.4.3 ตัวอยางมุมมองตางๆ 
 

ในการจัดทําหรือกําหนดดัชนีวัดผลงานหลักใหกับองคกรนั้น จําเปนตองมีการกําหนดเคา
โครง (Framework) เพื่อใชเปนกรอบในการเชื่อมโยงวัตถุประสงคในแตละดานหรือมุมมองที่
ตองการจะวัดหรือประเมินใหเขากันและมีความสอดคลองกับเปาหมายและแผนกลยุทธที่ตั้งไว 
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โดยภายในเคาโครงสามารถมีไดมากกวาหนึ่งดานหรือหนึ่งมุมมองได  ตัวอยางเชน 
- ดานการเงิน, ไมเกี่ยวกับการเงิน : (Financial / Non-Financial) 
- ดานระดับ, ประเภทกิจกรรม : กิจกรรมเพื่อการพัฒนา / งานประจํา (Strategic , 

Normal  Operation) 
- ดานหนาที่ : ติดตาม / ผลักดัน-ตรวจสอบ (Monitoring / Lag-Drive) 
- ดานระบบ : ปจจัยนําเขา / กระบวนการ / ผลลัพธ (Input / Process / Output) 
- ดานเกณฑเวลา : ระยะเวลาสั้น / ระยะเวลายาว (Short/Long Term) หรือ 

ระยะเวลาที่ใช (Timing) 
- ดานคุณภาพ, การดําเนินการ : ประสิทธิภาพ / ประสิทธิผล / ผลผลิต (Efficiency 

/ Effectiveness / Productivity) 
- ดานมุมมอง : เชิงบวก / เชิงลบ (Positive / Negative Viewpoint) 
- ดานคุณลักษณะ : เชิงคุณภาพ / เชิงปริมาณ (Quality / Quantity) 
- ดานตนทุน, ไมใชตนทุน : (Cost / Non-Cost) 
- ดานการสงมอบ : (Delivery) 
- ดานความปลอดภัย : (Safety) 
- ดาน ส่ิงแวดลอม : (Environment) 
- ดานลูกคา : สวนแบงการตลาด / การรักษาลูกคาเดิม / กําไรตอลูกคา / ความพึง

พอใจของลูกคา (Market Share / Customer Retention / Customer Profitability / 
Customer Satisfaction) 

- ดานการเรียนรูและพัฒนา : การฝกอบรม / ทักษะพนักงาน / (Training / Skill) 
- อ่ืนๆ 

 
2.4 ระบบการบริหารคุณภาพตามอนุกรมมาตรฐาน ISO 9000 : 2000 
 
 2.4.1 ท่ีมาและความสําคัญ 
 

สําหรับคําวา “ระบบ จะหมายถึง การทํางานหรือกิจกรรมที่สามารถมีเอกสารอธิบายการทํางาน
นั้นๆไดและมีการปรับปรุงอยางตอเนื่องภายใตสภาวะที่ยืดหยุน” (บรรจง จันทมาศ , 2547 : 53)  ซ่ึง
ระบบการบริหารงานองคกรที่ไดรับความนิยมมากในปจจุบัน ไดแก ระบบการบริหารคุณภาพตาม
อนุกรมมาตรฐาน ISO 9000 : 2000 โดยเปนระบบการบริหารคุณภาพที่ไดมีการปรับปรุงมาจาก 
ระบบ ISO 9000 : 1994 ซ่ึงเปนไปตามหลักการเปลี่ยนแปลงมาตรฐานที่กําหนดไวใหมีการ
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เปลี่ยนแปลงทุก 5 ป ทั้งนี้เพื่อใหมาตรฐานมีความเหมาะสมกับการใชงานมากขึ้น โดยสามารถเขียน
เปนโครงสรางอนุกรมมาตรฐานไดดังนี้ (บรรจง จันทมาศ , 2547 : 67) 

 

 
 

และเนื้อหาที่สําคัญที่ไดมีการเปลี่ยนแปลง มีดังนี้ (บรรจง จันทมาศ , 2547 : 65-66) 
1. มุงเนนการบริหารทางดานกระบวนการมากขึ้น จะเนนการกําหนดบทบาทหนาที่ ความ

รับผิดชอบของทุกฝายในกระบวนการทํางานขององคกร เพื่อที่จะควบคุมกระบวน การผลติ 
และหรือบริการทั้งทางดานอุตสาหกรรมการผลิตและดานการบริการ 

2. ใหความสําคัญตอเร่ืองการวางแผนคุณภาพ โดยมีการเพิ่มหัวขอเพื่อใหเกิดเปนกลยุทธใน
การวางแผน เพื่อใหผูถือหุน และลูกคาเชื่อมั่นวา การจัดทําแผนคุณภาพนั้นไดสอดคลองกับ
ความตองการและขอกําหนดของลูกคา 

3. เนนเรื่องโครงสรางพื้นฐาน และสภาพแวดลอมในการทํางาน 
4. เพิ่มบทบาทของฝายบริหารระดับสูงขึ้น ทั้งในเรื่องความมุงมั่นในการจัดทําและปรับปรุง

ระบบบริหารงานคุณภาพ การใหความสําคัญกับลูกคา รวมทั้งความมั่นใจในนโยบาย
คุณภาพและวัตถุประสงคดานคุณภาพ 

5. เพิ่มขยายขอกําหนดทางดานการจัดการทรัพยากรมนุษย มีการพัฒนา ปรับปรุงทางดาน
การศึกษาและการฝกอบรมแกพนักงาน โดยพิจารณาถึงส่ิงอํานวยความสะดวกและ
สภาพแวดลอมในการทํางาน 

6. เพิ่มบทบาทการทบทวนโดยฝายบริหาร เพื่อเพิ่มความเชื่อมั่นใหแกลูกคา 
7. เนนเรื่องความสําคัญของลูกคามากขึ้น โดยคํานึงถึงความตองการและขอกําหนดของลูกคา 

และนําเอาความพึงพอใจของลูกคามาปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่อง 

ISO 9000 

ISO 9004 ISO 9001 

โดยโครงสรางจะประกอบดวย ระบบการบริหารคุณภาพ 4 ฉบับ ดังนี ้
1. ISO 9000 = ระบบบริหารคณุภาพ - หลักการและคําศัพท 
2. ISO 9001 = ระบบบริหารคณุภาพ - ขอกําหนด 
3. ISO 9004 = ระบบบริหารคณุภาพ - แนวทางสําหรับการปรับปรุงการปฏิบัติ 
4. ISO 10011 หรือ ISO 9011 : มาตรฐานผูตรวจประเมนิ (ตีพิมพปลายป 2001) 
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8. เนนเรื่องขอมูลขาวสาร การสื่อสารที่ชัดเจนทั้งภายในและภายนอกองคกร 
9. เนนเรื่องการปรับปรุงองคกรอยางตอเนื่อง โดยใชหลักของ Dr. Deming คือ วงลอคุณภาพ 

PDCA ในสวนของการบริหารกระบวนการรวมกับการวัดผล การวิเคราะห เพื่อใหเกิดการ
ปรับปรุงและพัฒนาอยางตอเนื่อง 

10. ยุบมาตรฐาน ISO 9001 , ISO 9002 และ ISO 9003 ในป 1994 เปนมาตรฐานฉบับเดียว คือ 
ISO 9001 

11. ปรับปรุงเปลี่ยนแปลงคําศัพทใหตีความงายขึ้น 
12. ลดขอกําหนดเรื่องคูมือ ขั้นตอนการทํางานลง 

 
2.4.2 โครงสรางการบริหาร ISO 9000 : 2000 (บรรจง จันทมาศ , 2547 : 90-92) 

   
จากผังโครงสรางการบริหารคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9000 : 2000 ในรูปที่ 2.3 จะสามารถ

แสดงใหเห็นถึงความเกี่ยวโยงกันของ ISO 9000, ISO 9001 และ ISO 9004 ที่มีความสัมพันธกันใน
รูปแบบการบริหารระบบบริหารคุณภาพขององคกร ดังนี้ 

1. ISO 9000 : Quality Management System _ Fundamentals and Vocabulary คือ ระบบ
บริหารคุณภาพ หลักการเบื้องตนและคําศัพท    

มาตรฐานจะกลาวถึงหลักการบริหารคุณภาพ 8 ประการ ที่ตองยึดเปนแนวหลักนํามาเปน
พื้นฐานในการกําหนดขอกําหนดไว เพื่อปฏิบัติใหเกิดคุณภาพในองคกร หลักการบริหารทั้ง 8 
ประการ จึงเปรียบเสมือนเสาหลักในการจัดทําระบบบริหารคุณภาพ เปนพื้นฐานที่สําคัญของการราง
มาตรฐานป 2000 ซ่ึงผูบริหารระดับสูงจะตองทําความเขาใจเพื่อนํามาตรฐานไปปรับใชอยางเขาใจ 
เปนสงผลดีตอการดําเนินธุรกิจ 
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รูปที่ 2.4 ผังโครงสรางการบริหารคุณภาพตามาตรฐาน ISO 9000 :2000 
 

1. องคกรตองใหความสําคัญกับลูกคา    โดยรับเอาความตองการหรือขอกําหนดของ
ลูกคามาปรับใหเปนขอกําหนดขององคกร เพื่อจะไดมีการปฏิบัติตามนั้นและ
ปรับปรุงใหดียิ่งขึ้น 

2. สภาวะความเปนผูนํา หนาที่หลักคือการจัดทําแนวทาง และวัตถุประสงคในองคกร
ใหเปนหนึ่งเดียวชัดเจนในการบริหารงาน และทําการเผยแพรและประชาสัมพันธให
สมาชิกในองคกรไดรับทราบ พรอมกับสรางบรรยากาศภายในองคกร 
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3. การมีสวนรวมของสมาชิกภายในองคกร การจัดทําระบบริหารคุณภาพนั้น องคกร
ตองกําหนดบทบาทหนาที่ใหสมาชิกทุกคน ทุกระดับภายในองคกรไดมีสวนรวมใน
การจัด ทํา เพื่อใหแตละคนไดแสดงความสามารถอยางเต็มที่ 

4. การดําเนินงานเปนกระบวนการ หรือการประยุกตใชกระบวนการ หมายถึงการนํา
ระบบบริหารคุณภาพไปใช โดยมีการพิจารณาในเชิงของกระบวน การ คือมีปจจัย
นําเขา (Input) ผลท่ีไดรับ (Output) ทรัพยากร (Resource) และขอกําหนด 
(Requirement) ทั้งนี้ เพื่อใหสามารถมีการควบคุมกระบวนการ  และประเมิน
ประสิทธิผลของกระบวนการนั้นได 

5. ความเปนระบบในดานการบริหาร คือ การไดมีการเชื่อมโยงความสัมพันธของ
กระบวนการตางๆเขาดวยกัน เพื่อการสงผานขอมูลและผลผลิตที่ถึงกัน และสามารถ
กระจายวัตถุประสงคคุณภาพขององคกรสูกระบวนการยอยๆตอไป เพื่อการควบคุมได 

6. การปรับปรุงองคกรอยางตอเนื่อง ถือเปนนโยบายหลักและเปนเปาหมายตลอดไป
ขององคกรที่จะตองดําเนินการ เพื่อเพิ่มความพึงพอใจใหแกลูกคาตลอดเวลา 

7. การตัดสินใจบนขอเท็จจริง เมื่อมีการวิเคราะหและการตัดสินใจ จะตองใชขอมูล
ขอเท็จจริง ดังนั้นจึงตองมีการวางระบบการเก็บขอมูล และทําการวิเคราะหเพื่อใชใน
การตัดสินใจอยางชัดเจน รวม ทั้งลูกคา ผูสงมอบ ฝายบริหารและพนักงานดวย 

8. สัมพันธภาพกับผูสงมอบ คือ ความสัมพันธที่ดีของบุคลากรในองคกรกับผูให 
บริการ ผูสงมอบซึ่งตองพึ่งพาอาศัยซ่ึงกันและกัน 

 
2. ISO 9001 : Quality management system – Requirement คือ ระบบบริหารคุณภาพ – 

ขอกําหนด 
ในมาตรฐานฉบับนี้ใหมีการดําเนินงานเปนกระบวนการในการบริหารคุณภาพในขอที ่0.2 และ

มีการระบุไวในขอกําหนด 4.1 วา ในการจัดทําระบบริหารคุณภาพนั้น องคกรตองระบุกระบวนการ
ตางๆที่จําเปนสําหรับระบบบริหารคุณภาพและมีการปรับใชตลอดทั่วทั้งองคกร กําหนดลําดับ
ขั้นตอนการทํางาน และปฏิสัมพันธตอกันของกระบวนการตางๆ เฝาติดตาม วิเคราะหกระบวนการให
ดําเนินไปอยางมีประสิทธิภาพและมีการปรับปรุงอยางตอเนื่อง และในขอกําหนด 5.4.2 ใหมีการ
วางแผนสอดคลองถึงกระบวนการตางๆทั้งหมดขององคกรดวย ดังนั้นการจัดทําระบบบริหารคุณภาพ 
จึงใชการดําเนินงานเปนกระบวนการ 

ในมาตรฐาน ISO 9001 ประกอบดวยขอกําหนดหลัก 5 ขอคือ ขอกําหนด 4,5,6,7 และ 8 การ
บริหารคุณภาพตามขอกําหนดของมาตรฐานเปนการดําเนินงานเปนกระบวนการ โดย 

1. ขอกําหนดหลักที่ 4 เปนการอารัมภบทถึงขอกําหนดทั่วไป และขอกําหนดของระบบ
เอกสารทั่วไป 
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2. ขอกําหนดหลักที่ 5 คือ ความรับผิดชอบดานการบริหาร ไดเนนถึงความสําคัญของ
ลูกคา โดยพิจารณาถึงความตองการของลูกคา และผูมีสวนเกี่ยวของ เพื่อใชเปน
ขอมูลในการกําหนดปจจัยนําเขา 

3. ขอกําหนดหลักที่ 6 คือ การบริหารจัดการทรัพยากร โดยเปนสวนสนับสนุนในการ
ผลิตและบริการ ซ่ึงเปนสวนหนึ่งของปจจัยนําเขา 

4. ขอกําหนดหลักที่ 7 คือ การจัดทําผลิตภัณฑ ซ่ึงจะเปนการเขาสูกระบวนการการผลิต 
ซ่ึงตองดําเนินการเปนกระบวนการอยางตอ เนื่องจนไดผลิตภัณฑ (Output) 

5. ขอกําหนดหลักที่ 8 คือ การวัด วิเคราะหและปรับปรุง โดยจะเปนการวัดและ
วิเคราะหความพึงพอใจของลูกคาและผูเกี่ยวของ อันเปนการนําเขาสูการปรับปรุง
ระบบริหารคุณภาพอยางตอเนื่องตอไป 

 
3. ISO 9004 : Quality management system – Guidelines for performance improvements คือ 

ระบบบริหารคุณภาพ – ขอแนะนําในการปรับปรุงสมรรถนะ 
ขอแนะนําในการปรับปรุงสมรรถนะเพื่อเปนการเพิ่มศักยภาพในการพัฒนาปรับปรุงองคกร

อยางตอเนื่องตลอดระยะเวลา 3 ปที่ไดรับรองมาตรฐานคุณภาพ มีการวิเคราะหปญหาที่จะนํามา
ปรับปรุงแกไข โดยการนําเอาวงจรเดมมิ่ง คือ ขั้นตอน PDCA มาปรับใช เมื่อสามารถแกไขสําเร็จแลว 
ก็กําหนดเปนมาตรฐานการทํางานอยางชัดเจน เพื่อปองกันไมใหเกิดปญหาขึ้นอีกในอนาคตรวมถึง
การรักษาและปรับปรุงขีดความสามารถและสมรรถนะขององคกรตลอด เวลา จากนั้นก็มีการ
ตั้งเปาหมายนําเขาขั้นตอนขั้นตอไปโดยการใชวงจรอีกครั้งหนึ่ง นําเอาประสบการณจากวงจรแรกมา
วางแผนและดําเนินกิจกรรมจามวงจรตอไป จะกี่รอบก็ไดจนกวาจะสําเร็จตามเปาหมาย (Goal) คือ 
CEO ซ่ึงหมายถึง 

 
C  =   Customer คือ มุงเนนลูกคา ที่จะสรางความพึงพอใจใหโดยทําตามความตองการ

และความคาดหวังของลูกคาและผูมีสวนเกี่ยวของ 
E = Effectiveness คือ การปรับปรุงการดําเนินงานนั้นใหมีประสิทธิผล   และ

ประสิทธิภาพที่เพิ่มขึ้น 
O  =  Objective for improvement คือ วัตถุประสงคเพื่อการปรับปรุง 

 
การที่จะบรรลุสําเร็จตามเปาหมายไดนั้น ตองประกอบดวยองคประกอบ 7 ประการ คือ 

QCDSMEI ดังนี้คือ 
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Q = Quality คือ คุณภาพ เปนคุณภาพของผลิตภัณฑ/บริการ คุณภาพของงาน คุณภาพ
ของบุคลากรทุกระดับ รวมทั้งคุณภาพขององคกร 

C = Cost คือ ตนทุนการผลิต/บริการ คาใชจาย การบริหารทรัพยากร การประหยัด การ
คํานึงถึงภาระคาใชจายของลุกคา การบริหารรายรับ-รายจาย 

D = Delivery คือ การสงมอบ ความรวดเร็ว ความครบถวน การอํานวยความสะดวก การ
เสนอบริการแปลกใหม การสงมอบถูกสถานที่ 

S = Safety คือ ความปลอดภัย สภาวะที่ปราศจากอุบัติเหตุ ความปลอดภัยของบุคลากร
ในองคกรและลูกคา การควบคุมโรคติดเชื้อและแพรกระจาย ความปลอดภัยของผลิตภัณฑ การ
รักษาความปลอดภัย 

M = Morale คือ ขวัญกําลังใจ กําลังใจ/ความจงรักภักดี ความเปนธรรมในการดูแล
บุคลากร ความกระตือรือรน ความมีวินัย ความตระหนัก อาชีวอนามัย สภาพจิตใจ 

E = Education and Environment คือ ความรูและส่ิงแวดลอม การใหความรู ศึกษา อบรม 
ขอแนะนําลูกคา การประชาสัมพันธ ไมสรางมลภาวะ และไมทําลายสิ่งแวดลอม 

I = Image คือ ภาพลักษณ มีจริยธรรม จรรยาบรรณในการดําเนินธุรกิจรวมทั้งบุคลากร
ทุกคนในองคกร ความซื่อสัตยไววางใจได สุจริต ชื่อเสียง เครื่องหมายการคา 

 
2.4.3 การบูรณาการระบบมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 เขากับ Balanced Scorecard  

 
จากที่ทราบวา การประเมินผลการปฏิบัติงานนั้นเปนเพียงเครื่องมือในการที่จะใชบริหาร

องคกร แตเครื่องมือนี้จะไมสามารถนําไปใชไดอยางมีประสิทธิภาพและสงผลสําเร็จใหองคกรได 
หากเครื่องมือนี้ไมไดนําไปใชใหสอดคลองกับระบการบริหารงานขององคกรที่ใชอยู ดังนั้นจึง
จําเปนตองออกแบบระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานใหสอด คลองกับระบบการบริหารงานของ
องคกร คือ ระบบการบริหารคุณภาพตามอนุกรมมาตรฐาน ISO 9000 : 2000 ซ่ึงจะมุงเนนในเรื่องการ
ใหความสําคัญตอลูกคาและการพัฒนาอยางตอเนื่อง โดยผานทางขอกําหนดที่ 4, 5, 6, 7 และ 8 ของ 
ระบบ ISO 9001 : 2000 ดังรูปที่ 2.4 
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รูปที่ 2.5 รูปแบบของระบบการจัดการคณุภาพ 
 

ซ่ึงเมื่อพิจารณาจากรูปที่ 2.5 จะพบวา สามารถเชื่อมโยงความสัมพันธกันระหวางขอกําหนด
ของระบบ ISO 9001 : 2000 เขากับ มุมมองทั้ง 4 ดานของ BSC โดยมีประเด็นที่สําคัญที่สามารถสรุป
ได ดังนี้ (สุวัฒน ศิรินิรันดร , 2549 : 128) 

- ใหความสําคัญตอความตองการและขอเสนอแนะ ติ-ชมของลูกคา (ขอกําหนดที่ 4, 5, 8 
สอดคลองกับ มุมมองดานลูกคา) 

- ใหความสําคัญตอการวางแผน ปรับปรุง พัฒนาทรัพยากรภายในองคกร เพื่อ ใหมี
ศักยภาพในการสนับสนุนตอการดําเนินการอยางตอเนื่อง (ขอกําหนดที่ 4, 6, 8 
สอดคลองกับ มุมมองดานการเรียนรูและพัฒนา) 



 

 

31 

- ใหความสําคัญตอการวางแผน ปรับปรุง พัฒนากระบวนการผลิต/บริการ เพื่อสงมอบ
สินคา/บริการที่ดีใหแกลูกคาอยางตอเนื่อง (ขอกําหนดที่ 4, 7, 8 สอด คลองกับ ดาน
กระบวนการภายใน) 

- ใหความสําคัญตอนโยบาย วัตถุประสงค เปาหมายขององคกร ซ่ึงหมายถึง ความ
คาดหวังตอผลกําไรจากการดําเนินธุรกิจ (ขอกําหนดที่ 4, 5, 8 สอดคลองกับ มุมมอง
ดานการเงิน) 

 
โดยสามารถเขียนเปนแผนภาพเชื่อมโยงไดดังรูปที่ 2.5 
 

 
 

รูปที่ 2.6 แผนภาพการเชื่อมโยงขอกําหนดตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 เขากับมุมมองใน BSC 
 
จากรูปที่ 2.6 จะพบวา ในทุกมุมมองของแผนภาพการเชื่อมโยงนั้น จะมีขอกําหนดที่ 4 และ 8 

รวมอยูดวย ซ่ึงจะหมายความวา ในการที่จะเชื่อมโยงขอกําหนดเขากับมุมมองตางๆนั้น จําเปนที่
จะตองมีการจัดทําเอกสารที่ใชในการควบคุมการปฏิบัติงาน (ขอกําหนดที่ 4) รวมทั้งจําเปนตองมีการ
ตรวจวัดและวิเคราะหผลการปฏิบัติงาน แลวทําการแกไขและหาวิธีปองกัน เพื่อเปนการปรับปรุง
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กระบวนการใหดีขึ้นและมีการพัฒนาอยางตอเนื่อง (ขอ กําหนดที่ 8) และหลังจากนั้นจึงเริ่มมา
พิจารณาถึงแนวทางในการกําหนดดัชนีวัดผลงานหลักในแตละมุมมอง 
  

และจากที่ทราบวา ทั้งระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001 : 2000 และ Balanced Scorecard นั้น 
ตางก็มีการกําหนดใชดัชนีวัดผลงานหลักในการวัดผลหรือประเมินดวยกันคู แตจะตางกันตรงที่มาใน
การกําหนดขึ้น ดังนี้ (สุวัฒน ศิรินิรันดร , 2549 : 131) 

- ดัชนีวัดผลงานหลักของระบบมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 จะกําหนดจากวัตถุ ประสงค
คุณภาพ ที่สอดคลองกับนโยบายคุณภาพขององคกร 

- ดัชนีวัดผลงานหลักของ Balanced Scorecard Model จะกําหนดจากวัตถุประสงคเชิงกล
ยุทธในแตละมุมมองของแผนที่ทางกลยุทธ ที่สอดคลองกับวิสัยทัศน เปาหมายและ กล
ยุทธทางธุรกิจขององคกร 

 
“ทําใหหากองคกรใดจะสามารถเชื่อมวัตถุประสงคคุณภาพและวัตถุประสงคเชิง กลยุทธใหเขา

เปนตัวเดียวกันได ก็จะทําใหองคกรสามารถที่จะขับเคลื่อนทั้งกลไกดานธุรกิจและดานคุณภาพไปใน
ทิศทางเดียวกัน และมีการตรวจสอบ ติดตามผลการดําเนินงานไปพรอมๆกันได อันจะสงผลที่ดีตอ
องคกรทั้งทางธุรกิจ และการธํารงครักษาระบบมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 ไวกับองคกรตอไป” 
(สุวัฒน ศิรินิรันดร , 2549 : 133) 
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บทท่ี 3 
การศึกษาระบบการประเมินผลการปฏบิัตงิานในปจจุบนั 

  
จากที่ทราบมาแลวในบทที่ 2 วา ระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานที่ดีนั้น ควรจะตองมี

ความสอดคลองกับวิสัยทัศน พันธกิจ และแผนกลยุทธ อีกทั้งยังตองสามารถแปลงดัชนีชี้วัดทั้งหมด
ในแตละมุมมองของระดับโรงงานใหสามารถลงไปสูระดับหนวยงานและระดับพนักงานไดโดย
แนวทางในการศึกษาระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานนั้น จะสามารถแบงหัวขอในการศึกษา
ออกเปน 3 หัวขอ ดังนี้ 

1. วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับโรงงาน 
2. วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับหนวยงาน 
3. สรุปผลการศึกษาวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงาน 

 
3.1 วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับโรงงาน 
  
 การศึกษาวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับโรงงานนั้น จะแบงการพิจารณาออกเปน 6 
หัวขอ ไดแก 

1. การกําหนดพันธกิจและมุมมองตางๆของโรงงาน 
2. การกําหนดเปาหมายของโรงงาน 
3. ความเหมาะสมของวัตถุประสงค 
4. ความเหมาะสมของดัชนีชี้วัด 
5. ความเหมาะสมของสูตรการคํานวณ 
6. สรุปผลวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับโรงงาน 

  
3.1.1 การกําหนดพันธกิจและมุมมองตางๆของโรงงาน 
 
สําหรับการศึกษาในหัวขอนี้ จะเปนการศึกษาวา ทางโรงงานกรณีศึกษาไดมีการกําหนด 

พันธกิจและมุมมองตางๆใหมีความสอดคลองและสนับสนุนตอวิสัยทัศนขององคกรหรือไม ซ่ึงจาก
การสอบถามผูบริหารระดับสูงของโรงงาน พบวา ทางโรงงานกรณีศึกษาไดมีการกําหนดใชพันธกิจ
ตามพันธกิจขององคกรและไดมีการกําหนดมุมมองตางๆ ตามหลักการเพิ่มผลผลิตที่ประกอบดวย 7 
องคประกอบ ไดแก ผลผลิต (P) คุณภาพ (Q) การสงมอบ (D) ตนทุน (C) ความปลอดภัย (S) ขวัญ
และกําลังใจ (M) และ ส่ิงแวดลอม (E) ซ่ึงสามารถเขียนเปนความสอดคลองและสนับสนุนตอ
วิสัยทัศนไดดังตารางที่ 3.1                                                                                                                                               
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วิสัยทัศน พันธกิจ ผูรับผล มุมมอง 
  ประโยชน  

1. คุณภาพ (Q) 1. ยืนหยัดในการหาทางปรับปรุง
ประสิทธิภาพและคุณภาพของผลิตภัณฑ 

1. จัดหาคุณภาพสูงสุดของ
ผลิตภัณฑและบริการใหลูกคา 

ลูกคา 
2. การสงมอบ (D) 

2. ยืนหยัดทีจ่ะพัฒนานวัตกรรม
ผลิตภัณฑและหาตลาดใหม 

   

3. ผลผลิต (P) 1. จัดหาผลกําไรที่เหมาะสม
ของผลิตภัณฑใหกับผูถือหุน 

ผูถือหุน 
4. ตนทุน (C) 
5. ความปลอดภัย (S) 
6. สภาพแวดลอม (E) 

3. ยืนหยัดการรักษาสถานะอุตสาหกรรม
เคเบิ้ลอันดับหนึ่งของไทย 

2. จัดหาความปลอดภัยและ
ส่ิงแวดลอมในการทํางานที่
มั่นคงใหกับลูกจาง 

พนักงาน 
7. ขวัญและกําลังใจ (M) 

 
ตารางที่ 3.1 แสดงความสอดคลองของพันธกิจและมุมมองตางๆตอวิสัยทัศนขององคกร 
  
จากตารางที่ 3.1 จะพบวา ทางโรงงานกรณีศึกษาไดมีการกําหนดพันธกิจไว 3 ขอ ซ่ึงเมื่อนํา 

พันธกิจทั้ง 3 ขอมาจัดใหมีความสอดคลองและสนับสนุนตอวิสัยทัศนในแตละขอ จะพบวา ทาง
โรงงานกรณีศึกษายังขาดพันธกิจที่จะมาสนับสนุนตอวิสัยทัศนขอที่ 2 ซ่ึงจะตองมีการกําหนด  
พันธกิจที่สอดคลองและสนับสนุนเพิ่มเติมตอไป 

 
3.1.2 การกําหนดเปาหมายของโรงงาน 
 
สําหรับการศึกษาในหัวขอนี้ จะเปนการศึกษาวา ทางโรงงานกรณีศึกษานั้นไดมีการกําหนด

เปาหมายโดยรวมของผลการปฏิบัติงานของโรงงานไวเพื่อสนับสนุนตอเปาหมายขององคกรที่ตั้งไว
หรือไม โดยจะตองเปนขอมูลที่เกิดจากการเชื่อมโยงผลการปฏิบัติงานในทุกวัตถุประสงคระดับ
โรงงานเขาดวยกัน เพื่อสงผลตอเปาหมายสูงสุดของโรงงานที่ตั้งไว 

 จากขอมูลเกี่ยวกับเปาหมายขององคกรที่ตั้งไว คือ รักษาระดับการเติบโตขององคกรให
มากกวา 10 % ของอัตราการเติบโตของกลุมอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็คทรอนิกส ซ่ึงจะพิจารณา
ไดจาก ยอดขายที่องคกรทําได เทียบกับ มูลคาจําหนายของกลุมอุตสาหกรรมอุตสาหกรรมไฟฟา
และอิเล็คทรอนิกส ในแตละป 

ดังนั้น การกําหนดเปาหมายของโรงงาน จึงเปนการนํายอดขายในแตละปมาคิดยอนกลับเปน
ปริมาณ Cable Output ที่ตองผลิตใหไดในแตละป ซ่ึงสามารถเขียนเปนสูตรการคํานวณเปาหมาย



 

  

35 

ของโรงงาน ไดดังนี้ 
 
% Cable Output ที่ทําได =     ปริมาณน้ําหนัก Cable Output ที่ผลิตได (ตัน)      x 100 

                        ปริมาณน้ําหนัก Cable Output ที่วางงาน (ตัน) 
 

โดยจากการเก็บขอมูล จะพบวา 
1. ทางโรงงานไมไดทําการกําหนดใชปริมาณ Cable Output ไวเปนเปาหมายสูงสุดของ

โรงงาน แตกําหนดใชเปนเพียงวัตถุประสงคและดัชนีช้ีวัดหนึ่งในมุมมองดาน ผลผลิต 
(P) เทานั้น ดังแสดงในตารางที่ 3.2 

2. ทางโรงงานไมไดทําการเชื่อมโยงผลการปฏิบัติงานในทุกวัตถุประสงคของแตละมุมมอง
ในระดับโรงงานเพื่อสนับสนุนตอเปาหมายของโรงงานสูงสุด แตเปนเพียงการนําผลการ
ปฏิบัติงานที่ไดในแตละวัตถุประสงคมาแสดงเทานั้น 

ดังนั้น ทางโรงงานกรณีศึกษา จึงตองทําการปรับปรุงวิธีการกําหนดเปาหมายระดับโรงงาน 
โดยการกําหนดเปาหมายที่สอดคลองตอเปาหมายองคกรและทําการเชื่อมโยงผลการปฏิบัติงานใน
แตละวัตถุประสงคเขาดวยกันอยางเปนเหตุเปนผลตอไป 
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ตารางที่ 3.2 แสดงการกําหนดเปาหมาย Cable Output ในวัตถุประสงคของมุมมองดาน ผลผลิต (P) 
 
 
 

มุมมอง วัตถุประสงคระดับโรงงาน ดัชนชีี้วัดระดบัโรงงาน หนวยวัด 
1.1.1 จํานวน Defective % 
1.1.2 จํานวน NCR ฉบับ 

1.1 การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่
ไมไดคุณภาพ(ผลิตภณัฑ) 

1.1.3 จํานวน Customer Complain ฉบับ 
1.2.1 จํานวน CAR (ภายนอก) ฉบับ 
1.2.2 จํานวน CAR (ภายใน) ฉบับ 

1. คุณภาพ (Q) 

1.2 การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ 
ISO 9001 : 2000 (กระบวนการ) 

1.2.3 ลูกคาพอใจ พัฒนาตอเนื่อง xxx 
2.1.1 จํานวน Customer Complain ฉบับ 2. การสงมอบ (D) 2.1 การควบคุมการสงมอบใหทัน เวลา 
2.1.2 จํานวน CAR (ภายใน) ฉบับ 

ไมมีการกําหนดพันธกิจ 
 

   

3.1 การควบคุมการผลิตใหไดตาม
แผนงาน 

3.1.1 ปริมาณ Cable Output ตัน 

3.2 การปรับปรุงประสิทธิภาพ
กระบวนการทํางาน 

3.2.1 การปรับปรุงกระบวนการ xxx 

3.3.1 MTTR ชม./คร้ัง 

3. ผลผลิต (P) 

3.3 การเพิ่มประสิทธิภาพของ
เครื่องจักร 3.3.2 MTBF ชม./คร้ัง 
4.1 การควบคุมปริมาณของเสีย (Scrap) 4.1.1 ปริมาณของเสีย (Scrap) % 
4.2 การควบคุมการผลิตไดตาม
เปาหมาย (Warning) 

4.2.1 จํานวน Warning ที่เกดิขึ้น xxx 

4.3 การควบคุมปริมาณวัตถุดิบเบิก
เพิ่มเติม 

4.3.1 ปริมาณวัตถุดิบที่เบิกเพิ่ม xxx 

4. ตนทุน (C) 

4.4 การควบคุมคาใชจาย (Budget) 4.4.1 คาใชจายที่เกิดขึน้ บาท 
5. ความปลอดภัย (S) 5.1 การควบคมุจํานวนอุบัติเหต ุ 5.1.1 % การเกดิอุบัติเหต ุ % 
6. สภาพแวดลอม (E) 6.1 การควบคุมคะแนนกิจกรรม 5ส. 6.1.1 % คะแนน 5ส. % 
7. ขวัญและกําลังใจ (M) 7.1 การควบคมุการฝกอบรม 7.1.1 การฝกอบรม (คร้ัง/คน/ป) % 
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3.1.3 ความเหมาะสมของวัตถุประสงค 
 
สําหรับการศึกษาในหัวขอนี้ จะเปนการศึกษาวา ทางโรงงานกรณีศึกษานั้นไดมีการกําหนด

ใชวัตถุประสงคที่มีอยูอยางเหมาะสมและสอดคลองกับมุมมองที่สนับสนุนอยูหรือไม โดยมีหลักใน
การพิจารณาทั้งหมด 2 ขอ คือ 

 
1. วัตถุประสงคที่ควรจะตองมีแตไมไดมีการกําหนดใช 
2. วัตถุประสงคที่ไมควรจะตองมีแตมกีารกําหนดใช 
 
3.1.3.1 วัตถุประสงคที่ควรจะตองมีแตไมไดมีการกําหนดใช 

โดยการพิจารณาวา มีวัตถุประสงคใดอยางอื่นอีกหรือไมที่ควรจะตองมีการกําหนด
เพิ่มเติมในแตละมุมมอง ซ่ึงจากตารางที่ 3.3 จะพบวา ทางโรงงานกรณีศึกษาควรจะตองมี
วัตถุประสงคเพิ่มเติมดังนี้ 

- มุมมองดาน “ตนทุน (C)” ขอที่ 1 
โดยใหมีการเพิ่มวัตถุประสงค “ปริมาณวัตถุดิบที่ประหยัดได” เพื่อเปนการชวย

กระตุนใหพนักงานมีจิตสํานึกในการใชวัตถุดิบอยางประหยัดและลดปริมาณการใช
วัตถุดิบลงได 

 
- มุมมองดาน “ตนทุน (C)” ขอที่ 2 

โดยใหมีการเพิ่มวัตถุประสงค “การควบคุมความผิดพลาดในการทํางาน” เพื่อ
เปนเครื่องมือท่ีใหพนักงานเพิ่มความระมัดระวังและความรอบคอบในการทํางาน อีก
ทั้งยังเปนการแสดงใหเห็นถึงความเปนธรรมและสรางขวัญและกําลังใจแกพนักงานที่
ปฏิบัติงานดี ไมมีขอผิดพลาด ซ่ึงจะใชในการประเมินผลของฝายสนับสนุน เนื่องจาก
ฝายผลิตนั้นมีดัชนีชี้วัดแลว ไดแก ปริมาณของเสีย (%) 

 
  - มุมมองดาน “ความปลอดภัย (S)” 

โดยใหมีการเพิ่มวัตถุประสงค “การเจ็บปวยของพนักงาน” เพื่อเปนการ
คํานึงถึงสุขภาพและความแข็งแรงของพนักงาน และใชเปนดัชนีชี้วัดใหแกหนวยงาน
ในฝายวิศวกรรมที่มีโอกาสนอยมากในการเกิดอุบัติเหตุเมื่อเทียบกับหนวยงานในฝาย
ผลิต ตัวอยางเชน อัตราการเจ็บปวยของพนักงาน เปนตน 
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- มุมมองดาน “ขวัญและกําลังใจ (M)” 
โดยใหมีการเพิ่มวัตถุประสงค “การนําเสนอโครงการตางๆ” เพื่อเปนการฝก

ทักษะในการจัดทําโครงการ สรางความสามัคคี พัฒนากิจกรรมกลุม และเพื่อ
ประโยชนตางๆที่บริษัทจะไดจากการทําโครงการ 

 
3.1.3.2 วัตถุประสงคที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช 

โดยการพิจารณาวา มีวัตถุประสงคใดบางที่ถูกกําหนดนอกเหนือจากมุมมองที่มีอยู 
รวมถึงวัตถุประสงคที่มีการกําหนดใชซํ้าซอนดวย ซ่ึงจากตารางที่ 3.3 จะไดแก 

- วัตถุประสงคที่ 3.1 “การควบคุมการผลิตใหไดตามแผนงาน” 
เนื่องจาก วัตถุประสงคขอนี้ ควรจะไดนําไปกําหนดใชเปนเปาหมายของ

โรงงานมากกวา ตามที่ไดกลาวไวแลวในหัวขอที่ 3.1.2 
 

- วัตถุประสงคที่ 3.2 “การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการทํางาน”  
เนื่องจาก มีความซ้ําซอนกับวัตถุประสงคที่ 1.2 “การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ 

ISO 9001:2000” เนื่องจาก ทางโรงงานกรณีศึกษาไดมีนโยบายคุณภาพในเรื่องความ
พึงพอใจของลูกคาและการพัฒนาอยางตอเนื่อง ซ่ึงรวมถึงดานกระบวน การทํางาน
ตางๆดวย ดังนั้น จึงควรเลือกใชและยึดตามระบบ ISO 9001:2000 ซ่ึงถือเปนระบบ
มาตรฐานสากลมากกวา 

 
- วัตถุประสงคที่ 3.3 “การเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร”  

เนื่องจาก มีความซ้ําซอนกับวัตถุประสงคที่ 1.2 “การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ 
ISO 9001:2000” เนื่องจาก ทางโรงงานกรณีศึกษาไดมีนโยบายคุณภาพในเรื่องความ
พึงพอใจของลูกคาและการพัฒนาอยางตอเนื่อง ซ่ึงรวมถึงการปรับปรุงประสิทธภิาพ
ของเครื่องจักรดวย 

 
- วัตถุประสงคที่ 4.2 “การควบคุมการผลิตไดตามเปาหมาย (Warning)”  

เนื่องจาก มีความซ้ําซอนกับวัตถุประสงคที่ 3.1 “การควบคุมการผลิตใหไดตาม
แผนงาน” เนื่องจาก เปนหัวขอที่ใชในการควบคุมการผลิตใหไดตามแผนงาน
เหมือนกัน แตตางกันที่วัตถุประสงคที่ 4.2 จะเปนการวัดในสวนที่ทําไมไดตาม
แผนงาน ซ่ึงวัตถุประสงคที่ 3.1 จะเปนการวัดในสวนที่ทําไดตามแผนงาน ดังนั้นจึง
ควรเลือกใชแตเพียงหัวขอเดียวก็เพียงพอ 
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�  หมายถึง     วัตถุประสงคที่ควรจะมีแตไมไดมีการกําหนดใช     
�  หมายถึง     วัตถุประสงคที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช 

 
ตารางที่ 3.3 แสดงความเหมาะสมของวัตถุประสงคระดบัโรงงาน 

 
3.1.4 ความเหมาะสมของดัชนีชี้วัด 
 
สําหรับการศึกษาในหัวขอนี้ จะเปนการศึกษาวาทางโรงงานกรณีศึกษานั้นไดมีการกําหนด

ใชดัชนีชี้วัดที่มีอยูอยางเหมาะสมและสอดคลองกับวัตถุประสงคที่ตั้งไวหรือไม โดยมีหลักในการ

มุมมอง วัตถุประสงคระดับโรงงาน ความ
เหมาะสม 

1.1 การควบคมุปริมาณผลิตภัณฑทีไ่มไดคณุภาพ (ผลิตภณัฑ)  1. คุณภาพ (Q) 
1.2 การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000 (กระบวนการ)  

2. การสงมอบ (D) 2.1 การควบคมุการสงมอบใหทันเวลา  
ไมมีการกาํหนดพนัธกจิ 
 

 
 

3.1 การควบคมุการผลิตใหไดตามแผนงาน � 
3.2 การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการทํางาน � 

3. ผลผลิต (P) 

3.3 การเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร � 
4.1 การควบคมุปริมาณของเสีย (Scrap)  
4.2 การควบคมุการผลิตไดตามเปาหมาย (Warning) � 
4.3 การควบคมุปริมาณวัตถุดิบเบิกเพิ่มเตมิ  
4.4 การควบคมุคาใชจาย (Budget)  
4.5 การประหยัดปริมาณวัตถุดิบลงได � 

4. ตนทุน (C) 

4.6 การควบคมุความผิดพลาดในการทํางาน � 
5.1 การควบคมุจํานวนอุบัติเหต ุ  5. ความปลอดภัย (S) 
5.2 การควบคมุจํานวนการเจ็บปวยของพนักงาน � 

6. สภาพแวดลอม (E) 6.1 การควบคมุคะแนนกิจกรรม 5ส.  
7.1 การควบคมุการฝกอบรม  7. ขวัญและกําลังใจ (M) 
7.2 การนําเสนอโครงการ (Project) ตางๆ � 

ซ้ําซอน 

ซ้ําซอน 
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พิจารณาทั้งหมด 2 ขอ คือ  
1. ดัชนีชี้วัดที่ควรจะตองมีแตไมไดมีการกําหนดใช 
2. ดัชนีชี้วัดที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช 

 
3.1.4.1 ดัชนีช้ีวัดที่ควรจะตองมีแตไมไดมีการกําหนดใช 

โดยการพิจารณาวา มีดัชนีชี้วัดใดอยางอื่นอีกหรือไมที่ควรจะตองมีการกําหนดเพิ่ม 
เติมในแตละวัตถุประสงค ซ่ึงจากหัวขอ 3.1.3.1 จะพบวา ทางโรงงานกรณีศึกษาควรจะตอง 

 มีดัชนีช้ีวัดเพิ่มเติมดังนี้ 
- วัตถุประสงค “ปริมาณวัตถุดิบที่ประหยัดได” 

โดยมีการกําหนดดัชนีชี้วัดที่สอดคลองกับวัตถุประสงคดังกลาว คือ  
 
            ปริมาณวัตถุดิบที่ประหยัดได (%)   =   ปริมาณวัตถุดิบที่ประหยัดได (ตัน)        x 100 
                           ปริมาณวัตถุดิบที่วางงานใหไป (ตัน) 
 

- วัตถุประสงค “การควบคุมความผิดพลาดในการทํางาน” 
โดยมีการกําหนดดัชนีชี้วัดที่สอดคลองกับวัตถุประสงคดังกลาว คือ  

 
          คาความเสียหายที่เกิดขึ้น (%)  =        มูลคาความเสียหายเกิดขึ้น (บาท)                x 100 
             ตนทุนของแตละ (กิจกรรม หรือ งาน) (บาท) 
 

- วัตถุประสงค “การเจ็บปวยของพนักงาน”  
โดยมีการกําหนดดัชนีชี้วัดที่สอดคลองกับวัตถุประสงคดังกลาว คือ  

 
อัตราการเจ็บปวย (%) =        จํานวนครั้งที่พนักงานเขาหองพยาบาล (คร้ัง)         x 100 

        (4 คร้ัง/คน/ป) x จํานวนพนักงานในหนวยงานนั้น (คน) 
 
- วัตถุประสงค “การนําเสนอโครงการตางๆ”  

โดยมีการกําหนดดัชนีชี้วัดที่สอดคลองกับวัตถุประสงคดังกลาว คือ  
 

         โครงการที่สําเร็จ (%)   =   จํานวนโครงการที่ทําเสร็จ (โครงการ)    x    100 
                 จํานวนโครงการที่ตั้งไว (3 โครงการ) 
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3.1.4.2 ดัชนีชี้วัดที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช 
โดยการพิจารณาวา มีดัชนีชี้วัดใดบางที่ถูกกําหนดนอกเหนือจากมุมมองที่มีอยู รวม 

ถึงดัชนีชี้วัดที่มีการกําหนดใชซํ้าซอนดวย ซ่ึงจากตารางที่ 3.4 จะไดแก 
- ดัชนีชี้วัดที่ 1.1.2 “จํานวน NCR (ฉบับ)” 

เนื่องจาก  เปนการวัดที่จํานวนเอกสาร NCR ที่เกิดขึ้น โดยการวัดไมไดเปนการ
สะทอนถึงความเสียหายที่เกิดขึ้น ยกตัวอยางเชน เอกสาร NCR ฉบับที่ 1 มีจํานวนลอ
ที่ไมไดคุณภาพ เทากับ 1 ลอ และ เอกสาร NCR ฉบับที่ 2 มีจํานวนลอท่ีไมไดคุณภาพ 
เทากับ 10 ลอ ซ่ึงเอกสารทั้ง 2 ฉบับ ไดถือเปนจํานวนที่เกิดขึ้นเทากัน คือ 1 ฉบับ แต
ความเสียหายนั้นยอมไมเทากันอยางแนนอน อีกทั้งยังเปนการวัดผลที่ซํ้าซอนกับ ดัชนี
ชี้วัดที่ 1.1.1 “จํานวน Defective” ซ่ึงถือวา เปนดัชนีช้ีวัดที่แสดงถึงมูลคาความเสียหาย
ไดเหมาะสมกวา 

 
  - ดัชนีชี้วัดที่ 3.1.1 “ปริมาณ Cable Output (ตัน)” 

เนื่องจาก ปริมาณ Cable Output นั้น ไดถูกกําหนดใชเปนเปาหมายของโรงงาน 
ตามหัวขอที่ 3.1.2 ดังนั้น จึงไมควรจะนํามากําหนดใชเปนดัชนีช้ีวัดในมุมมองใด
มุมมองหนึ่ง 

 
- ดัชนีชี้วัดที่ 3.2.1 “การปรับปรุงกระบวนการ” 

เปนดัชนีชี้วัดที่เกิดจากความซ้ําซอนของวัตถุประสงคในหัวขอที่ 3.1.3.2 ซ่ึง
สงผลใหดัชนีชี้วัดที่ใชมีความไมเหมาะสมไปดวย 

 
- ดัชนีชี้วัดที่ 3.3.1 “MTTR” 

เปนดัชนีชี้วัดที่เกิดจากความซ้ําซอนของวัตถุประสงคในหัวขอที่ 3.1.3.2 ซ่ึง
สงผลใหดัชนีชี้วัดที่ใชมีความไมเหมาะสมไปดวย 

 
- ดัชนีชี้วัดที่ 3.3.2 “MTBF” 

เปนดัชนีชี้วัดที่เกิดจากความซ้ําซอนของวัตถุประสงคในหัวขอที่ 3.1.3.2 ซ่ึง
สงผลใหดัชนีช้ีวัดที่ใชมีความไมเหมาะสมไปดวย 

 
- ดัชนีชี้วัดที่ 4.2.1 “จํานวน Warning ที่เกิดขึ้น” 

เปนดัชนีชี้วัดที่เกิดจากความซ้ําซอนของวัตถุประสงคในหัวขอที่ 3.1.3.2 ซ่ึง
สงผลใหดัชนีชี้วัดที่ใชมีความไมเหมาะสมไปดวย 
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  จากขอมูลทั้งหมด จะสามารถสรุปไดเปนดังตารางที่ 3.4 ดังนี้ 
 

 

          �    หมายถึง  วัตถุประสงคที่ควรจะมีแตไมไดมีการกําหนดใช           
    �   หมายถึง  วัตถุประสงคที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช 

  ��              หมายถึง  ดัชนีช้ีวัดที่ควรจะมีแตไมไดมีการกําหนดใช               

� �             หมายถึง  ดัชนีช้ีวัดที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช   
 

ตารางที่ 3.4 แสดงความเหมาะสมของดัชนีชี้วัดระดับโรงงาน 

มุมมอง วัตถุประสงคระดบัโรงงาน ความ
เหมาะสม 

ดัชนีชี้วัดระดับโรงงาน ความ
เหมาะสม 

1.1.1 จํานวน Defective  
1.1.2 จํานวน NCR �� 

1.1 การควบคมุปริมาณผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ  
     (ผลิตภัณฑ)  

1.1.3 จํานวน Customer Complain  
1.2.1 จํานวน CAR (ภายนอก)  
1.2.2 จํานวน CAR (ภายใน)  

1. คุณภาพ (Q) 

1.2 การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000 
     (กระบวนการ)  

1.2.3 ลูกคาพอใจ พัฒนาตอเนื่อง  
2.1.1 จํานวน Customer Complain  2. การสงมอบ (D) 2.1 การควบคมุการสงมอบใหทันเวลา 

 
2.1.2 จํานวน CAR (ภายใน)  

ไมมีการกําหนดพันธกิจ     
3.1 การควบคมุการผลิตใหไดตามแผนงาน � 3.1.1 ปริมาณ Cable Output �� 
3.2 การปรบัปรุงประสิทธิภาพกระบวนการทํางาน � 3.2.1 การปรบัปรงุกระบวนการ �� 

3.3.1 MTTR �� 

3. ผลผลิต (P) 

3.3 การเพิ่มประสทิธิภาพของเครื่องจักร 
� 3.3.2 MTBF �� 

4.1 การควบคมุปริมาณของเสยี (Scrap)  4.1.1 ปริมาณของเสีย (Scrap)  
4.2 การควบคมุการผลิตไดตามเปาหมาย (Warning) � 4.2.1 จํานวน Warning ที่เกิดขึ้น �� 
4.3 การควบคมุปริมาณวัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม  4.3.1 ปริมาณวัตถุดิบที่เบิกเพิ่ม  
4.4 การควบคมุคาใชจาย (Budget)  4.4.1 คาใชจายที่เกิดขึ้น  
4.5 การประหยัดปริมาณวัตถุดิบลงได � 4.5.1 ปริมาณวัตถุดิบที่ประหยัดได �� 

4. ตนทุน (C) 

4.6 การควบคมุความผิดพลาดในการทํางาน � 4.6.1 คาความเสียหายที่เกิดขึ้น �� 
5.1 การควบคมุจํานวนอุบัติเหตุ  5.1.1 % การเกิดอบุัติเหตุ  5. ความปลอดภัย (S) 
5.2 การควบคมุจํานวนการเจ็บปวยของพนักงาน � 5.2.1 อัตราการเจ็บปวย �� 

6. สภาพแวดลอม (E) 6.1 การควบคมุคะแนนกิจกรรม 5ส.  6.1.1 % คะแนน 5ส.  
7.1 การควบคมุการฝกอบรม  7.1.1 การฝกอบรม (ครั้ง/คน/ป)  7. ขวัญและกําลังใจ (M) 
7.2 การนําเสนอโครงการ (Project) ตาง  ๆ � 7.2.1 % การทําสําเร็จ �� 

ซ้ํา 
ซอน 

ซ้ํา 
ซอน 

ซ้ํา 
ซอน 
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3.1.5 ความเหมาะสมของสูตรการคํานวณ 
 
สําหรับการศึกษาในหัวขอนี้ จะเปนการศึกษาวาทางโรงงานกรณีศึกษานั้นไดมีการกําหนด

ใชสูตรการคํานวณของแตละดัชนีช้ีวัดไดอยางเหมาะสมหรือไม โดยมีหลักในการพิจารณาทั้งหมด 
3 ขอ คือ  

1. ดัชนีชี้วัดที่ไมมีสูตรการคํานวณ 
2. ดัชนีชี้วัดที่ใชสูตรการคํานวณไมถูกตอง 
3. ดัชนีชี้วัดที่มีการใชสูตรการคํานวณตางกัน 

 
3.1.5.1 ดัชนีชี้วัดที่ไมมีสูตรการคํานวณ 

โดยการพิจารณาวา ดัชนีช้ีวัดใดที่กําหนดขึ้นโดยไมไดมีการตั้งเปาหมายไวเพื่อเปนตัว
เปรียบเทียบและควบคุมผลลัพธที่จะเกิดขึ้น หรือกลาวไดอีกอยางหนึ่งวา เปนการนําผลการ
ปฏิบตัิงานที่ไดมาแสดงไวเทานั้น 

เชน หัวขอ 1.1.2 คือ “จํานวน NCR” จะพบวา เมื่อถึงเวลาสรุปผลสิ้นป หากพบ
จํานวน NCR เทากับ 50 ฉบับ ก็จะเปนเพียงการนําจํานวน NCR 50 ฉบับนี้มาแสดงไวเทานั้น 
โดยไมสามารถประเมินไดวา จํานวน NCR 50 ฉบับนี้ เทียบเปนเปอรเซนตแลวเปนความ
สูญเสียมากนอยเพียงใด เปนตน  

สําหรับหัวขอที่มีลักษณะดังกลาว จากตารางที่ 3.5 จะไดแก 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.1.2 “จํานวน NCR” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.1.3 “จํานวน Customer Complain” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.2.1 “จํานวน CAR จากผูตรวจสอบภายนอก” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.2.2 “จํานวน CAR จากแผนก Internal Audit” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 2.1.1 “จํานวน Customer Complain” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 2.1.2 “จํานวน CAR ภายใน” 
- ดัชนีชี้วัดที่ 3.1.1 “ปริมาณ Cable Output” 
- ดัชนีชี้วัดที่ 4.4.1 “คาใชจายที่เกิดขึ้น” 

 
3.1.5.2 ดัชนีชี้วัดที่ใชสูตรคํานวณไมถูกตอง 

โดยการพิจารณาวา ดัชนีช้ีวัดใดที่มีการใชสูตรการคํานวณไมถูกตอง ซ่ึงจะสงผลให
การประเมินผลการปฏิบัติงานนั้นไมมีความถูกตองและนาเช่ือถือ สําหรับหัวขอที่มีลักษณะ
ดังกลาว จากตารางที่ 3.5 จะไดแก 
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 - ดัชนีชี้วัดที่ 1.1.1 “จํานวน Defective” 
วิธีการคํานวณจะทําไดโดย การนําเอาผลรวมของความยาวของจํานวน 

Defective และ Cable Output ที่เกิดขึ้นทั้งปมาเปรียบเทียบกัน ซ่ึงเปนวิธีคํานวณที่ไม
ถูกตอง เนื่องจาก การผลิตของโรงงานเปนแบบสั่งทํา ดังนั้นผลิตภัณฑที่เขามาจะมี
ความหลากหลายทั้งขนาดและปริมาณ ซ่ึงจะมีความยากงายของแตละงานที่แตก 
ตางกัน ทําใหโอกาสในการเกิด Defective นั้นตางกัน ดังนั้น จึงควรคํานวณจาก
คาเฉลี่ยของเปอรเซนตในแตละงานหรือเลขที่ Order นั้นๆที่เขามา ดังตัวอยางเชน 

 
 
 

 



 

  1 

 
วิธีการคํานวณ ปจจุบัน ปรับปรงุ ปจจุบัน ปรับปรงุ ปจจุบัน ปรับปรงุ 

เลขที่ 
Order 

ชนิด
ผลิตภัณฑ 

ความยาว 
(เมตร) 

ราคาขาย 
(บาท/เมตร) 

มูลคา 
(บาท) 

ความยาว 
Packing 

(เมตร/ลอ) 

จํานวน
ทั้งหมด

(ลอ) 

ความยาว
สูญเสีย
(เมตร) 

% 
Defective 

(ความยาว) 

มูลคา
เสียหาย 
(บาท) 

% 
Defective 

(บาท) 

จํานวน
เสียหาย

(ลอ) 

% 
Defective 

(ลอ) 
A-001 Product-1 1,000,000 6.50 6,500,000 1,000 1,000 10,000 1 65,000 1 10 1 
A-002 Product-2 5,200 150 780,000 2,600 2 2,600 50 390,000 50 1 50 
A-003 Product-3 500,000 13.80 6,900,000 500 1,000 5,000 1 69,000 1 10 1 
Total  1,505,200  14,180,000  2,002 17,600 52 524,000 52 21 52 

ผลการคํานวณ 1.17 AVG = 17.3 3.70 AVG = 17.3 1.05 AVG = 17.3 

 

 

 

 

 

 

 

= (17,600 / 1,505,200) x 100 
= 1.17% 

= (524,000 / 14,180,000) x 100 
= 3.70% 

= (21 / 2,002) x 100  
= 1.05% 
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 จากตาราง จะพบวา ในสดมภที่มีหัวสดมภวา “ปจจุบัน” นั้น จะเปนวิธีคํานวณ
โดยการนําเอาผลรวมของสิ่งที่เกิดขึ้นทุกเลขที่ Order มาหารดวยผล รวมของปริมาณ
เลขที่ Order ทั้งหมด ซ่ึงไดคาสรุปออกมาที่ไมถูกตอง แตหากพิจารณาสดมภที่มีหัว
สมดมภวา “ปรับปรุง” นั้น จะเปนวิธีการหาคาเปอรเซนตแยกแตละเลขที่ 
Order แลวนําเปอรเซนตที่ไดของแตละ Order มาหาคาเฉลี่ย ซ่ึงไมวาจะเลือกใชขอมูล
ใดระหวางความยาว, มูลคาเสียหาย หรือจํานวนลอมาใชนั้นก็จะไดคาที่เทากันคือ 
17.3% ซ่ึงเปนคาที่ถูกตองมากกวาการใชวธีิผลรวมดังที่กลาวขางตน 
- ดัชนีชี้วัดที่ 6.1.1 “% คะแนน 5ส.” 

วิธีการคํานวณจะทําไดโดย การนําจุดที่เกิด NCR ซ่ึงมีคา 1 จุด จะหัก 1 คะแนน
ตอจุด มาหักคะแนนออกจาก 100 คะแนนไปเรื่อยๆ โดยใชวิจารณญาณของ
คณะกรรมการผูตรวจ ซ่ึงหากโรงผลิตใดมีการเกิด NCR มากกวา 100 คะแนนก็จะได
คะแนนต่ําสุดอยูที่ 0 คะแนน ทําใหจุดที่เกิด NCR ที่คะแนนมากกวา 100 คะแนน ไม
สงผลตอการประเมิน ดังนั้นจึงควรทําการปรับปรุงวิธีการใหคะแนน เปนดังนี้ 

1) กําหนดจุดตรวจและใหมีลําดับที่ใหทั่วทั้งโรงงาน เพื่อเปนการทราบจํานวน
จุดตรวจที่แนนอน 

2) มีการนํารูปถายที่ไดมาตรฐาน 5ส. ไปตั้งประจําไวในแตละจุดเพื่อที่ จะให
คณะกรรมการผูตรวจสามารถมีตัวเทียบเคียง (Benchmark’s Picture) ที่เปน
มาตรฐานที่จับตองได และจะทําใหการใหคะแนนมีความนาเชื่อถือมากกวา
การใชวิจารณญาณของคณะกรรมการผูตรวจ อีกทั้งยังชวยใหพนักงาน
สามารถทราบและปฏิบัติกิจกรรม 5ส. ไดอยางถูกตองและอัตโนมัติตาม
มาตรฐานที่ตั้งไว อีกทั้งยังเปนการลดปญหาความขัดแยงทางความคิด เห็นที่
ไมตรงกันไดดวย 

 
3.1.5.3 ดัชนีช้ีวัดที่มีการใชสูตรการคํานวณตางกัน 
 โดยการพิจารณาวา ในหัวขอดัชนีช้ีวัดเดียวกันนั้นไดมีการกําหนดใชสูตรการคํานวณ
ที่แตกตางกันหรือไม  จากตารางที่ 3.5 จะพบวา มีดัชนีชี้วัดที่ไดกําหนดสูตรการคํานวณที่
แตก ตางกันตามแตละหนวยงานกําหนด ไดแก 
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  - หัวขอ 3.2.1 “การปรับปรุงกระบวนการทํางาน” 

 

ดัชนชีี้วัด 3.2.1 การปรับปรุงกระบวนการทํางาน 

โรงผลติ สูตรการคํานวณ ผลการปฏบิัตงิาน 
1 เวลาสูญเสียของเครื่องจักร (ชม) / Cable Output (ตัน) 4,400 Hr / 8,475 Tons 
2 เวลาสูญเสียของเครื่องจักร (ชม) / Cable Output (ตัน) 400 Hr / 7,316 Tons 
3 การฝกอบรมวธีิการทํางานใหแกพนักงานประจําเครื่องจกัร 1 คร้ัง / คน 
4 จํานวนครั้งที่เกิดสายขาดบรเิวณรอยตอ 0 คร้ัง 
5 ไมกําหนด - 

 

- หัวขอ 4.2.1 “จํานวนใบ Warning ที่เกิดขึ้น” 
 

ดัชนชีี้วัด 4.2.1 จํานวนใบ Warning ท่ีเกิดขึ้น 

โรงผลติ สูตรการคํานวณ ผลการปฏบิัตงิาน 
1 จํานวนใบ Warning ที่เกิดขึ้นทุกขั้นตอน 1,454 สาเหตุ 
2 จํานวนใบ Warning ที่เกิดขึ้นทุกขั้นตอน ลดลง 5 % 
3 (จํานวนงานทีผ่ลิตไมไดตามแผน / จํานวนงานที่วางแผนทั้งหมด) x 100 0.90 % 
4 (จํานวนงานทีผ่ลิตไมไดตามแผน / จํานวนงานที่วางแผนทั้งหมด) x 100 0.85 % 
5 (จํานวนงานทีผ่ลิตไมไดตามแผน / จํานวนงานที่วางแผนทั้งหมด) x 100 ลดลง 10 % 

 

จะพบวา โรงผลิตที่ 1 และ 2 และในโรงผลิตที่ 5 ไดมีการกําหนดเกณฑที่ไม
เหมาะสม คือ ลดลง 10%  ซ่ึงเปนตัวเลขที่ไมเปนเหตุเปนผล เนื่องจาก ปริมาณงานที่
จะเขามาในแตละปนั่นยอมไมเทากัน  ดังนั้น  การจะไปอางอิงเทียบกับผลการ
ปฏิบัติงานของปที่ผานมานั้นยอมไมถูกตอง ซ่ึงควรจะทําการอางอิงกับขอมูลอ่ืนที่มี
ความสัมพันธกันมากกวา เชน เทียบกับจํานวนการวางงานที่เกิดขึ้น เปนตน 
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- หัวขอ 4.3.1 “ปริมาณการเบิกวัตถุดิบที่เพิ่มเติม”  
 

ดัชนชีี้วัด 4.3.1 ปริมาณวัตถุดิบท่ีเบิกเพิ่ม 

โรงผลติ สูตรการคํานวณ ผลการปฏบิัตงิาน 
1 มูลคาวัตถุดิบเพิ่มเติมที่เกดิขึ้น (บาท) < 400,000 บาท 
2 มูลคาวัตถุดิบเพิ่มเติมที่เกดิขึ้น (บาท) 0.00 บาท 
3 ปริมาณวัตถุดบิที่เบิกเพิ่ม (kg) / Cable Output (ตัน) 1.50  % 
4 ปริมาณวัตถุดบิที่เบิกเพิ่ม (kg) / Cable Output (ตัน) 0.20 % 
5 มูลคาวัตถุดิบที่เบิกเพิ่ม (บาท) / Cable Output (บาท) ลดลง 10 % 

 
จะพบวา ในโรงผลิตที่ 5 ที่มีการกําหนดหนวยการวัดเปน ลดลง 10% ซ่ึงเปน

ตัวเลขที่ไมเปนเหตุเปนผล ซ่ึงควรทําการอางอิงกับขอมูลอ่ืนที่มีความสัมพันธกัน
มากกวา เชน จํานวนการใชวัตถุดิบทั้งหมด หรือ ปริมาณ Cable Output ที่เกิดขึ้น กไ็ด 
 
ซ่ึงดัชนีช้ีวัดดังกลาว จะสงผลใหการรวบรวมผลการปฏิบัติงานไมเปนไปในแนวทาง

เดียวกันและบางครั้งก็จะไมสามารถจะนําผลมาใชประโยชนได 



 

   

วัตถุประสงคระดับโรงงาน ความ
เหมาะสม 

ดัชนีชี้วัดระดับโรงงาน หนวยวัด ความ
เหมาะสม 

สูตรการคํานวณ ความ
เหมาะสม 

1.1.1 จํานวน Defective %  ผลรวมของความยาวที่เกิด Defective ทั้งป (เมตร) / ผลรวม Cable Output ทั้งป (เมตร) x 100 | 
1.1.2 จํานวน NCR ฉบับ �� จํานวน NCR (ฉบับ) { 

1.1 การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่ไมได
คุณภาพ   (ผลิตภัณฑ)  

1.1.3 จํานวน Customer Complain ฉบับ  จํานวน Customer Complain (ฉบับ) { 
1.2.1 จํานวน CAR (ภายนอก) ฉบับ  จํานวน CAR จากผูตรวจสอบภายนอก { 
1.2.2 จํานวน CAR (ภายใน) ฉบับ  จํานวน CAR จากแผนก Internal Audit { 

1.2 การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000 
(กระบวนการ)  

1.2.3 ลูกคาพอใจ พัฒนาตอเนื่อง xxx  ตามหัวขอ KPI } 
2.1.1 จํานวน Customer Complain ฉบับ  จํานวน Customer Complain (ฉบับ) { 2.1 การควบคุมการสงมอบใหทันเวลา 

 
2.1.2 จํานวน CAR (ภายใน) ฉบับ  จํานวน CAR ภายใน (ฉบับ) { 

       
3.1 การควบคุมการผลิตใหไดตามแผนงาน � 3.1.1 ปริมาณ Cable Output ตัน �� ปริมาณที่ผลิตได (ตัน) { 
3.2 การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการทํางาน � 3.2.1 การปรับปรุงกระบวนการ xxx �� ตามแตละโรงผลิต } 

3.3.1 MTTR ชม/ครั้ง �� ผลรวมชั่วโมงเครื่องจักรหยุดเนื่องจากเสียหายทั้งป (ชม) / จํานวนครั้งที่เขาไปซอมทั้งป (ครั้ง) -- 3.3 การเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
� 3.3.2 MTBF ชม/ครั้ง �� ผลรวมชั่วโมงที่เครื่องจักรถูกใชไปทั้งป (ชม) / จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุดทั้งป (ครั้ง) -- 

4.1 การควบคุมปริมาณของเสีย (Scrap)  4.1.1 ปริมาณของเสีย (Scrap) %  ปริมาณของเสียทั้งป (ตัน) / ปริมาณ Cable Output ทั้งป (ตัน) x 100 -- 
4.2 การควบคุมการผลิตไดตามเปาหมาย (Warning) � 4.2.1 จํานวน Warning ที่เกิดขึ้น xxx �� ตามแตละโรงผลิต } 
4.3 การควบคุมปริมาณวัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม  4.3.1 ปริมาณวัตถุดิบที่เบิกเพิ่ม xxx  ตามแตละโรงผลิต } 
4.4 การควบคุมคาใชจาย (Budget)  4.4.1 คาใชจายที่เกิดขึ้น บาท  คาใชจายที่เกิดขึ้น (บาท) { 
4.5 การประหยัดปริมาณวัตถุดิบลงได � 4.5.1 ปริมาณวัตถุดิบที่ประหยัดได % �� ปริมาณวัตถุดิบที่ประหยัดได / ปริมาณวัตถุดิบที่วางงานลงไป x 100 -- 
4.6 การควบคุมความผิดพลาดในการทํางาน � 4.6.1 คาความเสียหายที่เกิดขึ้น % �� มูลคาความเสียหายที่เกิดขึ้น / ตนทุนแตละ(กิจกรรม หรือ งาน)  x 100 --  49 
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วัตถุประสงคระดับโรงงาน ความ
เหมาะสม 

ดัชนีชี้วัดระดับโรงงาน หนวยวัด ความ
เหมาะสม 

สูตรการคํานวณ ความ
เหมาะสม 

5.1 การควบคุมจํานวนอุบัติเหตุของพนักงาน  5.1.1 % การเกิดอุบัติเหตุ %  จํานวนพนักงานที่เกิดอุบัติเหตุ / จํานวนพนักงานทั้งหมด x 100 -- 
5.2 การควบคุมจํานวนการเจ็บปวยของพนักงาน � 5.2.1 อัตราการเจ็บปวย % �� จํานวนครั้งที่พนักงานเขาหองพยาบาล / (3 x จํานวนพนักงานในแตละหนวยงาน) x 100 -- 
6.1 การควบคุมคะแนนกิจกรรม 5ส.  6.1.1 % คะแนน 5ส. %  [100 – จํานวน NCR ที่ตรวจพบ(ฉบับ)] / 100 | 
7.1 การควบคุมการฝกอบรม  7.1.1 การฝกอบรม (ครั้ง/คน/ป) %  จํานวนครั้งที่ไดรับการอบรม / จํานวนครั้งการอบรมที่ตั้งไว x 100 -- 
7.2 การนําเสนอโครงการ (Project) ตางๆ  � 7.2.1 % การทําสําเร็จ % �� จํานวนโครงการที่ตั้งไว / จํานวนโครงการที่ทําเสร็จ (3 โครงการ) x 100 -- 

 
 
     �     หมายถึง  วัตถุประสงคที่ควรจะมีแตไมไดมีการกําหนดใช             

� หมายถึง  วัตถุประสงคที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช 
  ��  หมายถึง  ดัชนีชี้วัดที่ควรจะมีแตไมไดมีการกําหนดใช              

� � หมายถึง  ดัชนีชี้วัดที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช 
    {  หมายถึง  ดัชนีชี้วัดที่ไมมีสูตรการคํานวณ                    

| หมายถึง  ดัชนีชี้วัดที่ใชสูตรการคํานวณไมถูกตอง   
}    หมายถึง  ดัชนีชี้วัดที่ใชสูตรการคํานวณตางกัน           
- -     หมายถึง  ดัชนีชี้วัดที่ถูกตอง 

 
ตารางที่ 3.5 แสดงความเหมาะสมของสูตรการคํานวณ 
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3.1.6 สรุปผลวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับโรงงาน 
 
 จากการศึกษาวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับโรงงานขางตน จะพบวา สําหรับมุมมอง 
ผลผลิต (P) นั้นสามารถทําการยกเลิกไดโดยมีทางโรงงานยังสามารถใชวัดผลได เนื่องจาก 

1. สามารถนําไปกําหนดใชเปนเปาหมายของโรงงานได  
2. วัตถุประสงคที่กําหนดขึ้นใชในมุมมองนั้น เปนวัตถุประสงคที่ซํ้าซอนกับวัตถุประสงค

ในมุมมองอื่น ดังนั้น ลักษณะงานที่ตองการวัดผลยังสามารถไดนํามาใชอยู 
ดังนั้นมุมมองที่จะนํามากําหนดใชจะเหลือเพียง 6 มุมมอง ซ่ึงแสดงไดตารางที่ 3.6  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



หัวขอการศึกษา มมอง วัตถุประสงคระดับโรงงาน ดัชนชีี้วัดระดับโรงงาน หนวยวัด 
3.1.1 

(V->M,P) 
3.1.2 

(Target) 
3.1.3 

(Obj. +,-) 
3.1.4 

(KPI +,-) 
3.1.5 

(Formula) 
ผาน 

1.1.1 จํานวน Defective %     |  

1.1.2 จํานวน NCR ฉบับ    �� {  
1.1 การควบคุมปริมาณผลิตภณัฑที่ไมไดคุณภาพ 
      (ผลิตภัณฑ) 

1.1.3 จํานวน Customer Complain ฉบับ     {  
1.2.1 จํานวน CAR (ภายนอก) ฉบับ     {  
1.2.2 จํานวน CAR (ภายใน) ฉบับ     {  

1. คุณภาพ (Q) 

1.2 การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000  
      (กระบวนการ) 

1.2.3 ลูกคาพอใจ พัฒนาตอเนื่อง xxx     }  

2.1.1 จํานวน Customer Complain ฉบับ     {  2. การสงมอบ (D) 2.1 การควบคุมการสงมอบใหทันเวลา 
2.1.2 จํานวน CAR (ภายใน) ฉบับ     {  

ไมมีการกําหนดพันธกิจ    ??      

3.1 การควบคุมการผลิตใหไดตามแผนงาน 3.1.1 ปริมาณ Cable Output ตัน   � �� {  
3.2 การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการทํางาน 3.2.1 การปรับปรุงกระบวนการ xxx   � �� }  

3.3.1 MTTR ชม/ครั้ง   � �� - -  

3. ผลผลิต (P) 

3.3 การเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
3.3.2 MTBF ชม/ครั้ง   � �� - -  

4.1 การควบคุมปริมาณของเสีย (Scrap) 4.1.1 ปริมาณของเสีย (Scrap) %     - - 3 
4.2 การควบคุมการผลิตไดตามเปาหมาย (Warning) 4.2.1 จํานวน Warning ที่เกิดขึน้ xxx   � �� }  

4.3 การควบคุมปริมาณวัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม 4.3.1 ปริมาณวตัถุดิบที่เบิกเพิม่ xxx     }  

4. ตนทุน (C) 

4.4 การควบคุมคาใชจาย (Budget) 4.4.1 คาใชจายที่เกิดขึ้น บาท     {  
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หัวขอการศึกษา มมอง วัตถุประสงคระดับโรงงาน ดัชนชีี้วัดระดับโรงงาน หนวยวัด 
3.1.1 

(V->M,P) 
3.1.2 

(Target) 
3.1.3 

(Obj. +,-) 
3.1.4 

(KPI +,-) 
3.1.5 

(Formula) 
ผาน 

4.5 การประหยดัปริมาณวัตถุดบิลงได 4.5.1 ปริมาณวตัถุดิบที่ประหยดัได %   � �� - -  

4.6 การควบคุมความผิดพลาดในการทํางาน 4.6.1 คาความเสียหายที่เกดิขึ้น %   � �� - -  

5.1 การควบคุมจํานวนอุบัติเหตุของพนักงาน 5.1.1 % การเกดิอุบัติเหต ุ %     - - 3 5. ความปลอดภยั (S) 
5.2 การควบคุมจํานวนการเจ็บปวยของพนักงาน 5.2.1 อัตราการเจ็บปวย %   � �� - -  

6. สภาพแวดลอม (E) 6.1 การควบคุมคะแนนกิจกรรม 5ส. 6.1.1 % คะแนน 5ส. %     |  

7.1 การควบคุมการฝกอบรม 7.1.1 การฝกอบรม (ครั้ง/คน/ป) %     - - 3 7. ขวัญและกําลังใจ (M) 
7.2 การนําเสนอโครงการ (Project) ตาง  ๆ 7.2.1 % การทําสําเร็จ %   � �� - -  

 
        หมายถึง ดัชนีชี้วัดที่ควรกําหนดใชเปนเปาหมายของโรงงาน   �     หมายถึง วัตถุประสงคที่ควรจะมีแตไมไดมีการกําหนดใช             

�  หมายถึง วัตถุประสงคที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช   ��  หมายถึง ดัชนีชี้วัดที่ควรจะมีแตไมไดมีการกําหนดใช              
� �  หมายถึง ดัชนีชี้วัดที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช   {  หมายถึง ดัชนีชี้วัดที่ไมมีสูตรการคํานวณ                    

|   หมายถึง ดัชนีชี้วัดที่ใชสูตรการคํานวณไมถูกตอง     }    หมายถึง ดัชนีชี้วัดที่ใชสูตรการคํานวณตางกัน          
- -      หมายถึง ดัชนีชี้วัดที่ถูกตองแลว 

 
 

ตารางที่ 3.6 สรุปผลการศึกษาวิธีการประเมนิผลการปฏิบัติงานระดับโรงงาน 
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3.2 วิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับหนวยงาน 
 

การศึกษาวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับหนวยงานนั้น จะเปนการศึกษาถึงการนํา 
เอาวัตถุประสงคระดับโรงงานมาแปลงลงสูแตละหนวยงานเพื่อนําไปปฏิบัติงาน โดยจะแบงการ 
ศึกษาออกเปน 5 หัวขอ ไดแก 

1. การนําวัตถุประสงคระดับโรงงานมาแปลงลงสูระดับหนวยงาน 
2. ความเหมาะสมของวัตถุประสงค 
3. ความเหมาะสมของดัชนีช้ีวัด 
4. ความเหมาะสมของสูตรการคํานวณ 
5. สรุปผลวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับหนวยงาน 
 
3.2.1 การนําวัตถุประสงคระดับโรงงานมาแปลงลงสูระดับหนวยงาน 
 
สําหรับการศึกษาในหัวขอนี้ จะเปนการศึกษาวาแตละหนวยงานของโรงงานกรณีศึกษานั้น

ไดมีการเลือกวัตถุประสงคและดัชนีชี้วัดแตละหัวขอในระดับโรงงานเพื่อนํามากําหนดใชในหนวย 
งานของตนเองไดครบทั้ง  7 มุมมองหรือไม  โดยในที่นี้ไมจําเปนที่จะตองนํามาแปลงทุก             
วัตถุประสงคแตอาจจะเลือกเพียงวัตถุประสงคใดวัตถุประสงคหนึ่งก็ได แตตองใหมีอยางนอย
มุมมองละหนึ่งวัตถุประสงค ซึ่งจากการทําแบบสอบถามสําหรับผูบริหารระดับกลางและระดับลาง
จํานวน 30 ทาน จะไดผลดังรูปที่ 3.1 
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รูปที่ 3.1 การแปลงวัตถุประสงคและดัชนชีี้วัดของฝายผลิตละวิศวกรรม 
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จากรูปที่ 3.1 จะพบวา เปอรเซนตของการเลือกวัตถุประสงคและดัชนีช้ีวัดระดับโรงงานเพื่อ
นํามากําหนดใชในหนวยงานอยางครบทั้ง 7 มุมมองนั้นมีเพียงแค 36.67% ซ่ึงเปนเฉพาะหนวย งาน
ในฝายผลิตเทานั้น สวนอีก 63.33% นั้นเปนการกําหนดใชเพียงบางสวนซึ่งเปนหนวยงานในฝาย
วิศวกรรม โดยวัตถุประสงคและดัชนีชี้วัดที่แตละหนวยงานไดนํามากําหนดใชนั้น สามารถแสดง
ไดดังตารางที่ 3.7 

 
 
 



วัตถปุระสงคระดับหนวยงาน 

ฝายผลติ ฝายวิศวกรรม 

มมอง วัตถปุระสงคระดับโรงงาน 

ผลิต 1 ผลิต 2 ผลิต 3 ผลิต 4 ผลิต 5 PLN ซอม
บํารุง 

PS PE CE สอบเทียบ Utility Safety 

1.1 การควบคุมปริมาณผลิตภณัฑทีไ่มไดคณุภาพ 
     (ผลิตภณัฑ)             

 คุณภาพ (Q) 

1.2 การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001:2000 
     (กระบวนการ)              

การสงมอบ (D) 2.1 การควบคุมการสงมอบใหทันเวลา              

          
.      

       

3.1 การควบคุมการผลิตใหไดตามแผนงาน              

3.2 การปรับปรงุประสิทธิภาพกระบวนการทํางาน              

ผลผลิต (P) 

3.3 การเพิม่ประสิทธภิาพของเครื่องจกัร              

4.1 การควบคุมปริมาณของเสยี (Scrap)              

4.2 การควบคุมการผลิตไดตามเปาหมาย (Warning)              

4.3 การควบคุมปริมาณวตัถุดบิเบกิเพิม่เตมิ              

4.4 การควบคุมคาใชจาย (Budget)              

4.5 การประหยดัปริมาณวัตถุดบิลงได              

ตนทุน (C) 

4.6 การควบคุมความผิดพลาดในการทํางาน              
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วัตถปุระสงคระดับหนวยงาน 

ฝายผลติ ฝายวิศวกรรม 

มมอง วัตถปุระสงคระดับโรงงาน 

ผลิต 1 ผลิต 2 ผลิต 3 ผลิต 4 ผลิต 5 PLN ซอม
บํารุง 

PS PE CE สอบเทียบ Utility Safety 

5.1 การควบคุมจํานวนอุบัตเิหตุ              ความปลอดภยั (S) 
5.2 การควบคุมจํานวนการเจ็บปวยของพนักงาน              

สภาพแวดลอม (E) 6.1 การควบคุมคะแนนกิจกรรม 5ส.              

7.1 การควบคุมการฝกอบรม              ขวัญและกําลังใจ (M) 
7.2 การนําเสนอโครงการ (Project) ตาง  ๆ              

รวมมมุมองทั้งหมดในแตละหนวยงาน (สูงสุด 6 มุมมอง) 7 7 7 7 7 6 7 6 6 6 6 6 4 

 
 
 
 
 

ตารางที่ 3.7 แสดงความครบถวนใน 7 มุมมองของการกําหนดใชวัตถุประสงคของแตละหนวยงาน 
 

        หมายถึง วัตถุประสงคระดับโรงงานทีแ่ตละหนวยงานไดแปลงและ 
        นํามากําหนดใช 

                หมายถึง มุมมองที่แตละหนวยงานตองทําการกําหนดวัตถปุระสงคให 
                ครบทั้ง 7 มุมมอง 
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จากตารางที่ 3.7 จะสามารถทราบไดวาแตละหนวยงานใดที่ยังมีการกําหนดวัตถุประสงคและ
ดัชนีชี้วัดไมครบถวนที่มุมมองใดบาง โดยดูไดจากมุมมองที่มีเครื่องหมาย     ซ่ึงจะพบวา
มีเพียงหนวยงานในฝายวิศวกรรมเทานั้นที่การกําหนดยังไมครบถวน อันไดแก หนวยงาน Safety ที่
ยังขาดถึง 2 มุมมอง ไดแก คุณภาพ (Q) และ การสงมอบ (D) ซ่ึงจะสงผลใหการปฏิบัติงานนั้นไม
สามารถสนับสนุนตอทุกวัตถุประสงคและดัชนีช้ีวัดในระดับโรงงานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ  

แตจากที่ทราบในหัวขอที่ 3.1.6 แลว จะพบวา มุมมอง ผลผลิต (P) สามารถทําการยกเลิกเพื่อ
ไปใชกําหนดเปนเปาหมายของโรงงานได ดังนั้น หากพิจารณาเฉพาะมุมมองเพียง 6 มุมมองที่เหลือ 
คือ คุณภาพ (Q) การสงมอบ (D) ตนทุน (C) ความปลอดภัย (S) ขวัญและกําลังใจ (M) และ 
ส่ิงแวดลอม (E) จะไดวา มีเพียงหนวยงาน Safety เทานั้น ที่มีการกําหนดใชวัตถุประสงคระดับ
หนวยงานไมครบทั้ง 6 มุมมอง ดังแสดงไวในตารางที่ 3.8 

 
 
 
 
 
 



 
วัตถุประสงคระดับหนวยงาน 

ฝายผลิต ฝายวิศวกรรม 

มุมมอง วัตถุประสงคระดับโรงงาน 

ผลิต 1 ผลิต 2 ผลิต 3 ผลิต 4 ผลิต 5 PLN ซอม
บํารุง 

PS PE CE สอบเทียบ Utility Safety 

1.1 การควบคุมปริมาณผลิตภณัฑที่ไมไดคุณภาพ 
     (ผลิตภัณฑ) 

            
 คุณภาพ (Q) 

1.2 การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001:2000 
     (กระบวนการ) 

             

การสงมอบ (D) 2.1 การควบคุมการสงมอบใหทันเวลา              

         
. 

            

3.1 การควบคุมการผลิตใหไดตามแผนงาน              
3.2 การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการทํางาน              

ผลผลิต (P) 

3.3 การเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร              

4.1 การควบคุมปริมาณของเสีย (Scrap)              
4.2 การควบคุมการผลิตไดตามเปาหมาย (Warning)              
4.3 การควบคุมปริมาณวัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม              
4.4 การควบคุมคาใชจาย (Budget)              

ตนทุน (C) 

4.5 การประหยดัปริมาณวัตถุดบิลงได              
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วัตถุประสงคระดับหนวยงาน 

ฝายผลิต ฝายวิศวกรรม 

มุมมอง วัตถุประสงคระดับโรงงาน 

ผลิต 1 ผลิต 2 ผลิต 3 ผลิต 4 ผลิต 5 PLN ซอม
บํารุง 

PS PE CE สอบเทียบ Utility Safety 

4.6 การควบคุมความผิดพลาดในการทํางาน              

5.1 การควบคุมจํานวนอุบัติเหตุ              ความปลอดภยั (S) 

5.2 การควบคุมจํานวนการเจ็บปวยของพนักงาน              

สภาพแวดลอม (E) 6.1 การควบคุมคะแนนกิจกรรม 5ส.              

7.1 การควบคุมการฝกอบรม              ขวัญและกําลังใจ (M) 
7.2 การนําเสนอโครงการ (Project) ตาง  ๆ              

รวมมุมมองทั้งหมดในแตละหนวยงาน (สูงสุด 6 มุมมอง) 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 4 
 
 
 
 

 
ตารางที่ 3.8 แสดงความครบถวนใน 6 มุมมองของการกําหนดใชวัตถุประสงคของแตละหนวยงาน 

 

        หมายถึง วัตถุประสงคระดับโรงงานทีแ่ตละหนวยงานได 
        แปลงและนํามากําหนดใช 

                หมายถึง มุมมองที่แตละหนวยงานตองทําการกําหนดวัตถปุระสงค 
               ใหครบทั้ง 6 มุมมอง 
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3.2.2 ความเหมาะสมของวัตถุประสงค 
 
 สําหรับการศึกษาในหัวขอนี้ จะเปนการศึกษาวา วัตถุประสงคที่แตละหนวยงานเลือกใชใน
แตละมุมมองนั้นมีความเหมาะสมหรือไม โดยจะมีหลักในการพิจารณา 2 ขอ คือ 

1. วัตถุประสงคที่จะตองมีแตไมไดมีการกําหนดใช 
2. วัตถุประสงคที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช 

 
3.2.2.1 วัตถุประสงคที่จะตองมีแตไมไดมีการกําหนดใช 

โดยการพิจารณาวา มีวัตถุประสงคใดอยางอื่นอีกหรือไมในมุมมองนั้นๆที่ควรจะตอง
มีการกําหนดเพิ่มเติมแตไมไดนํามากําหนดใช ซ่ึงในที่นี้จะแบงการพิจารณาออกเปน 2 สวน 
คือ 1. หนวยงานในฝายผลิต และ 2. หนวยงานในฝายวิศวกรรม 

1. หนวยงานในฝายผลติ 
สําหรับหนวยงานในฝายผลิตทุกหนวยงาน ควรจะตองมีการกําหนดใชวัตถุ 

ประสงคเพิ่มเติมดังนี้  
 

- วัตถุประสงคที่ 4.5 “การประหยัดปริมาณวัตถุดิบลงได” 
เพื่อเปนการกระตุนและสรางจิตสํานึกใหแกพนักงานในเรื่องการลด   

ตนทุน ซ่ึงสวนประกอบหลักของตนทุน จะคือ ตนทุนวัตถุดิบ 
 

- วัตถุประสงคที่ 5.2 “การควบคุมจํานวนการเจ็บปวยของพนักงาน” 
เพื่อเปนการคํานึงถึงสุขภาพของพนักงานอยางทั่วถึง โดยไมไดคํานึงถึง

สุขภาพของพนักงานแตเพียงเวลาที่ประสบอุบัติเหตุเทานั้น 
 

- วัตถุประสงคที่ 7.2 “การนําเสนอโครงการ (Project) ตางๆ” 
เพื่อใหพนักงานไดแสดงแนวคิดในการจะพัฒนาและปรับปรุงกระบวน 

การตางๆ และกอใหเกิดประโยชนแกโรงงานอีกทางหนึ่งดวย 
 

2. หนวยงานในฝายวิศวกรรม 
สําหรับหนวยงานในฝายวิศวกรรมทุกหนวยงาน ควรจะตองมีการกําหนดใช

วัตถุประสงคเพิ่มเติมดังนี้ 
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- วัตถุประสงคที่ 4.6 “การควบคุมความผิดพลาดในการทํางาน” 
จะเปนวัตถุประสงคที่ใชวัดเกี่ยวกับมูลคาความเสียหายที่เกิดจากหนวย 

งานในฝายวิศวกรรม ซ่ึงจะเทียบไดกับวัตถุประสงคที่ 4.3 “ปริมาณวัตถุดิบเบิก
เพิ่ม” ที่ใชวัดความผิดพลาดในการทํางานของหนวยงานในฝายผลิต 

 
- วัตถุประสงคที่ 5.2 “การควบคุมจํานวนการเจ็บปวยของพนักงาน” 

เพื่อเปนการคํานึงถึงสุขภาพของพนักงานอยางทั่วถึง โดยไมไดคํานึงถึง
สุขภาพของพนักงานแตเพียงเวลาที่ประสบอุบัติเหตุเทานั้น 

 
- วัตถุประสงคที่ 7.2 “การนําเสนอโครงการ (Project) ตางๆ” 

เพื่อใหพนักงานไดแสดงแนวคิดในการจะพัฒนาและปรับปรุงกระบวน 
การตางๆ และกอใหเกิดประโยชนแกโรงงานอีกทางหนึ่งดวย 
และสําหรับหนวยงาน Safety ควรมีการกําหนดใชวัตถุประสงคเพิ่มเติมเพื่อให

ครบทั้ง 6 มุมมอง ดังนี้ 
- วัตถุประสงคที่ 1.2 “การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001:2000” 
- วัตถุประสงคที่ 2.1 “การควบคุมการสงมอบใหทันเวลา” 

 
3.2.2.2 วัตถุประสงคที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช 

โดยการพิจารณาวา วัตถุประสงคที่เลือกใชงานอยูนั้นมีความเหมาะสมกับหนวยงาน
ของตนเองหรอืไม ซ่ึงในที่นี้จะแบงการพิจารณาออกเปน 2 สวน คือ 1. หนวยงานในฝายผลติ 
และ 2. หนวยงานในฝายวิศวกรรม ซ่ึงสามารถพิจารณาไดจากตารางที่ 3.9 

1. หนวยงานในฝายผลิต 
สําหรับหนวยงานในฝายผลิตทุกหนวยงาน ควรจะตองมีการยกเลิกการใชวัตถุ 

ประสงคที่มีอยู ดังนี้ 
- วัตถุประสงคที่ 3.1 “การควบคุมการผลิตใหไดตามแผนงาน” 
 เนื่องจาก สามารถนําไปกําหนดใชเปนเปาหมายโรงงานได 
 
- วัตถุประสงคที่ 3.2 “การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการทํางาน” 

เนื่องจาก มีความซ้ําซอนกับวัตถุประสงคที่ 1.2 “การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI 
ระบบ ISO 9001:2000” 
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- วัตถุประสงคที่ 3.3 “การเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร” 
เนื่องจาก มีความซ้ําซอนกับวัตถุประสงคที่ 1.2 “การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI 

ระบบ ISO 9001:2000” 
- วัตถุประสงคที่ 4.2 “การควบคุมการผลิตไดตามเปาหมาย (Warning)” 

เนื่องจาก มีความซ้ําซอนกับวัตถุประสงคที่ 3.1 “การควบคุมการผลิตให
ไดตามแผนงาน” ซ่ึงถือเปนความซ้ําซอนในกับเปนเปาหมายโรงงานเชนกัน 
 

2. หนวยงานในฝายวิศวกรรม 
สําหรับหนวยงานในฝายวิศวกรรมทุกหนวยงานนั้น ไดมีการกําหนดใชวัตถุ 

ประสงคที่มีอยูอยางเหมาะสมอยูแลว ดังนั้นจึงไมมีวัตถุประสงคใดที่ตองทําการยกเลิก 
 
   

 
 
 
 



วัตถุประสงคระดับหนวยงาน 

ฝายผลิต ฝายวิศวกรรม 

มุมมอง วัตถุประสงคระดับโรงงาน 

ผลิต 1 ผลิต 2 ผลิต 3 ผลิต 4 ผลิต 5 PLN ซอมบํารุง PS PE CE สอบเทียบ Utility Safety 

1.1 การควบคุมปริมาณผลิตภณัฑที่ไมไดคุณภาพ 
     (ผลิตภัณฑ)             

 คุณภาพ (Q) 

1.2 การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001:2000 
     (กระบวนการ)             

 

� 

การสงมอบ (D) 2.1 การควบคุมการสงมอบใหทันเวลา             � 

                .             

3.1 การควบคุมการผลิตใหไดตามแผนงาน              

3.2 การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการทํางาน              

ผลผลิต (P) 

3.3 การเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร              

4.1 การควบคุมปริมาณของเสีย (Scrap)              

4.2 การควบคุมการผลิตไดตามเปาหมาย (Warning) � � � � �         

4.3 การควบคุมปริมาณวัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม              

4.4 การควบคุมคาใชจาย (Budget)              

4.5 การประหยดัปริมาณวัตถุดบิลงได � � � � �         

ตนทุน (C) 

4.6 การควบคุมความผิดพลาดในการทํางาน      � � � � � � � � 
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วัตถุประสงคระดับหนวยงาน 

ฝายผลิต ฝายวิศวกรรม 

มุมมอง วัตถุประสงคระดับโรงงาน 

ผลิต 1 ผลิต 2 ผลิต 3 ผลิต 4 ผลิต 5 PLN ซอมบํารุง PS PE CE สอบเทียบ Utility Safety 

5.1 การควบคุมจํานวนอุบัติเหตุ              ความปลอดภยั (S) 
5.2 การควบคุมจํานวนการเจ็บปวยของพนักงาน � � � � � � � � � � � � � 

สภาพแวดลอม (E) 6.1 การควบคุมคะแนนกิจกรรม 5ส.              

7.1 การควบคุมการฝกอบรม              ขวัญและกําลังใจ (M) 
7.2 การนําเสนอโครงการ (Project) ตาง  ๆ � � � � � � � � � � � � � 

รวมมุมมองทั้งหมดในแตละหนวยงาน (สูงสุด 7 มุมมอง) 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 4 

 
 
 
 
 

 
 

ตารางที่ 3.9 แสดงความเหมาะสมของวัตถุประสงคระดบัหนวยงาน 

         หมายถึง วัตถุประสงคระดับโรงงานที่แตละหนวยงานได 
         แปลงและนํามากําหนดใช 

             หมายถึง วัตถปุระสงคระดับหนวยงานที่ตองมีแตไมไดมีการกาํหนดใช �

            หมายถึง วัตถปุระสงคระดับหนวยงานที่ไมควรจะตองมีแต 
           มีการกําหนดใช 
� �               หมายถึง วัตถปุระสงคระดับหนวยงานที่แตละหนวยงานตองกําหนดเพิ่ม 

              ใหครบทั้ง 6 มุมมอง 
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3.2.3 ความเหมาะสมของดัชนีชี้วัด 
 
สําหรับการศึกษาในหัวขอนี้ จะเปนการศึกษาวาแตละหนวยงานในแตละฝายนั้นไดมีการ

กําหนดใชดัชนีชี้วัดที่มีอยูอยางเหมาะสมและสอดคลองกับวัตถุประสงคที่กําหนดใชหรือไม โดยมี
หลักในการพิจารณาทั้งหมด 2 ขอ คือ  

1. ดัชนชีี้วัดที่ควรจะตองมีแตไมไดมีการกําหนดใช 
2. ดัชนีชี้วัดที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช 
 
3.2.3.1 ดัชนีชี้วัดที่ควรจะตองมีแตไมไดมีการกําหนดใช 

โดยการพิจารณาวา มีดัชนีช้ีวัดใดดัชนีอ่ืนอีกหรือไมในมุมมองนั้นๆที่ควรจะตองมี
การกําหนดเพิ่มเติมแตไมไดนํามากําหนดใช หรือพิจารณาไดจากการกําหนดใชวัตถุประสงค
เพิ่มเติมในหัวขอ 3.2.2.1 แลวยอมจําเปนตองมีการกําหนดใชดัชนีช้ีวัดสําหรับวัตถุประสงค
นั้นๆดวย ซ่ึงในที่นี้จะแบงการพิจารณาออกเปน 2 สวน คือ 1. หนวยงานในฝายผลิต และ     
2. หนวยงานในฝายวิศวกรรม 

 
1. หนวยงานในฝายผลิต 

จากหัวขอ 3.2.2.1 จะไดวา ดัชนีชี้วัดที่แตละหนวยงานในฝายผลิตตองมีการ
กําหนดเพิ่มเติม มีดังนี้ 

- ดัชนีช้ีวัดที่ 4.5.1 “ปริมาณวัตถุดิบที่ประหยัดได” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 5.2.1 “อัตราการเจ็บปวย” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 7.2.1 “% การทําสําเร็จ” 

 
2. หนวยงานในฝายวิศวกรรม 

จากหัวขอ 3.2.2.1 จะไดวา ดัชนีชี้วัดที่แตละหนวยงานในฝายผลิตตองมีการ
กําหนดเพิ่มเติม มีดังนี้ 

- ดัชนีช้ีวัดที่ 4.6.1 “คาความเสียหายที่เกิดขึ้น” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 5.2.1 “อัตราการเจ็บปวย” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 7.2.1 “% การทําสําเร็จ” 

 
3.2.3.2 ดัชนีชี้วัดที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช 

โดยการพิจารณาวา มีดัชนีชี้วัดใดบางที่นํามากําหนดใชนอกเหนือจากมุมมองที่มีอยู 
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รวมถึงดัชนีชี้วัดที่มีการกําหนดใชซํ้าซอนดวย หรือพิจารณาไดจากวัตถุประสงคในหัวขอ 
3.2.2.2 ที่ไมควรกําหนดใช ซ่ึงจะทําใหดัชนีชี้วัดของวัตถุประสงคนั้นไมควรจะนํามากําหนด
ใชดวย โดยในที่นี้จะแบงการพิจารณาออกเปน 2 สวน คือ 1. หนวยงานในฝายผลิต และ      
2. หนวยงานในฝายวิศวกรรม 

1. หนวยงานในฝายผลิต 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.1.2 “จํานวน NCR” 

เนื่องจาก มีความซ้ําซอนกับดัชนีชี้วัดที่ 1.1.1 “จํานวน Defective” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.1.1 “ปริมาณ Cable Output” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.2.1 “การปรับปรุงกระบวนการ” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.3.1 “MTTR” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.3.1 “MTBF” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 4.2.1 จํานวน Warning ที่เกิดขึ้น” 

2. หนวยงานในฝายวิศวกรรม 
สําหรับหนวยงานในฝายวิศวกรรมทุกหนวยงานนั้น ไดมีการกําหนดใชดัชนี    

ชี้วัดที่มีอยูอยางเหมาะสมอยูแลว ดังนั้นจึงไมมีดัชนีชี้วัดใดที่ตองทําการยกเลิก 
 
 
 
 
 
 
 
 



ดัชนชีี้วัดระดับหนวยงาน 

ฝายผลิต ฝายวิศวกรรม 

วัตถุประสงคระดับโรงงาน ดัชนชีี้วัดระดับโรงงาน 

ผลิต 1 ผลิต 2 ผลิต 3 ผลิต 4 ผลิต 5 PLN ซอมบํารุง PS PE CE สอบเทียบ Utility Safety 

1.1.1 จํานวน Defective              

1.1.2 จํานวน NCR �� �� �� �� ��         

1.1 การควบคุมปริมาณผลิตภณัฑที่ไมไดคุณภาพ 
     (ผลิตภัณฑ) 

1.1.3 จํานวน Customer Complain              

1.2.1 จํานวน CAR (ภายนอก)             �� 

1.2.2 จํานวน CAR (ภายใน)             �� 

1.2 การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001:2000 
     (กระบวนการ) 

1.2.3 ลูกคาพอใจ พัฒนาตอเนื่อง             �� 

2.1.1 จํานวน Customer Complain              2.1 การควบคุมการสงมอบใหทันเวลา 
2.1.2 จํานวน CAR (ภายใน)             �� 

                        

3.1 การควบคุมการผลิตใหไดตามแผนงาน 3.1.1 ปริมาณ Cable Output              

3.2 การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการทํางาน 3.2.1 การปรับปรุงกระบวนการ              

3.3.1 MTTR              3.3 การเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
3.3.2 MTBF              

4.1 การควบคุมปริมาณของเสีย (Scrap) 4.1.1 ปริมาณของเสีย (Scrap)              

4.2 การควบคุมการผลิตไดตามเปาหมาย (Warning) 4.2.1 จํานวน Warning  ที่เกิดขึน้ �� �� �� �� ��         

4.3 การควบคุมปริมาณวัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม 4.3.1 ปริมาณวตัถุที่เบิกเพิ่ม              

4.4 การควบคุมคาใชจาย (Budget) 4.4.1 คาใชจายที่เกิดขึ้น              

 68 

user
Text Box
68



ดัชนชีี้วัดระดับหนวยงาน 

ฝายผลิต ฝายวิศวกรรม 

วัตถุประสงคระดับโรงงาน ดัชนชีี้วัดระดับโรงงาน 

ผลิต 1 ผลิต 2 ผลิต 3 ผลิต 4 ผลิต 5 PLN ซอมบํารุง PS PE CE สอบเทียบ Utility Safety 

4.5 การประหยดัปริมาณวัตถุดบิลงได 4.5.1 ปริมาณวตัถุดิบที่ประหยดัได �� �� �� �� ��         

4.6 การควบคุมความผิดพลาดในการทํางาน 4.6.1 คาความเสียหายที่เกดิขึ้น      �� �� �� �� �� �� �� �� 

5.1 การควบคุมจํานวนอุบัติเหตุ 5.1.1 % การเกดิอุบัติเหต ุ              

5.2 การควบคุมจํานวนการเจ็บปวยของพนักงาน 5.2.1 อัตราการเจ็บปวย �� �� �� �� �� �� �� �� �� �� �� �� �� 

6.1 การควบคุมคะแนนกิจกรรม 5ส. 6.1.1 % คะแนน 5ส.              

7.1 การควบคุมการฝกอบรม 7.1.1 การฝกอบรม (ครั้ง/คน/ป)              

7.2 การนําเสนอโครงการ (Project) ตาง  ๆ 7.2.1 % การทําสําเร็จ �� �� �� �� �� �� �� �� �� �� �� �� �� 

 
 
 
 
 

 
 

ตารางที่ 3.10 แสดงความเหมาะสมของดัชนีชี้วัดระดับหนวยงาน 

         หมายถึง ดัชนชีี้วัดระดบัหนวยงานทีแ่ตละหนวยงานไดนาํมา 
         กําหนดใช 

             หมายถึง ดัชนีชี้วดัระดับหนวยงานที่ตองมีแตไมไดมีการกําหนดใช ��

            หมายถึง ดัชนีชี้วดัระดับหนวยงานที่ไมควรจะตองมีแตมี 

            การกําหนดใช 
�� หมายถึง ดชันชีี้วัดระดับหนวยงานที่แตละหนวยงานตองกําหนดเพิ่มให 

 ครบทั้ง 6 มมมอง 
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3.2.4 ความเหมาะสมของสูตรการคํานวณ 
 
สําหรับการศึกษาในหัวขอนี้ จะเปนการศึกษาวาแตละหนวยงานในแตละฝายนั้นไดมีกําหนด

ใชสูตรการคํานวณของแตละดัชนีช้ีวัดไดอยางเหมาะสมหรือไม โดยมีหลักในการพิจารณาทั้งหมด 
3 ขอ คือ 

1. ดัชนีชี้วัดที่ไมมีสูตรการคํานวณ 
2. ดัชนีชี้วัดที่ใชสูตรการคํานวณไมถูกตอง 
3. ดัชนีช้ีวัดที่มีการใชสูตรการคํานวณตางกัน 
ซ่ึงจากการศึกษาถึงสูตรการคํานวณที่แตละหนวยงานนํามาใชนั้น จะไดวา แตละหนวย งาน

ไดมีการใชสูตรการคํานวณเหมือนกับของดัชนีชี้วัดระดับโรงงานในหัวขอ 3.1.5 ดังนั้น ผลการ
พิจารณาตามหลัก 3 ขอขางตน ยอมจะใหผลเหมือนกับในหวัขอ 3.1.5 เชนกัน โดยผลการศึกษาของ
สูตรการคํานวณของ 2 หนวยงาน คือ หนวยงานในฝายผลิตและหนวยงานในฝายวิศวกรรม มีดังนี้ 
 
 3.2.4.1 มีดัชนีชี้วัดแตไมมีสูตรการคํานวณ 

สําหรับหัวขอนี้ จะมีดัชนีช้ีวัดที่ไมเหมาะสมเหมือนเชนในหัวขอ 3.1.5.1 ดังตอไปนี้ 
- ดัชนีชี้วัดที่ 1.1.2 “จํานวน NCR” (ยกเลิก) 
- ดัชนีชี้วัดที่ 1.1.3 “จํานวน Customer Complain” 
- ดัชนีชี้วดัที่ 1.2.1 “จํานวน CAR จากผูตรวจสอบภายนอก” 
- ดัชนีชี้วัดที่ 1.2.2 “จํานวน CAR จากแผนก Internal Audit” 
- ดัชนีชี้วัดที่ 2.1.1 “จํานวน Customer Complain” 
- ดัชนีชี้วัดที่ 2.1.2 “จํานวน CAR ภายใน” 
- ดัชนีชี้วัดที่ 3.1.1 “ปริมาณ Cable Output” (ยกเลิก) 
- ดัชนีชี้วัดที่ 4.1.1 “คาใชจายที่เกิดขึ้น” 

 
 3.2.4.2 มีดัชนีชี้วัดแตใชสูตรการคํานวณไมถูกตอง 

สําหรับหัวขอนี้ จะมีดัชนีชี้วัดที่ไมเหมาะสมดังเหมือนเชนในหัวขอ 3.1.5.2 
ดังตอไปนี้ 

- ดัชนีชี้วัดที่ 1.1.1 “จํานวน Defective” 
- ดัชนีชี้วัดที่ 6.1.1 “% คะแนน 5ส.” 

 
 3.2.4.3 มีดัชนีชี้วัดแตมีการใชสูตรการคํานวณตางกัน 

สําหรับหัวขอนี้ จะมีดัชนีชี้วัดที่ไมเหมาะสมดังเชนในหัวขอ 3.1.5.3 ดังตอไปนี้ 
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- ดัชนีชี้วัดที่ 1.2.3 “ลูกคาพอใจ พัฒนาตอเนื่อง” 
- ดัชนีชี้วัดที่ 3.2.1 ”การปรับปรุงกระบวนการ” (ยกเลิก) 
- ดัชนีชี้วัดที่ 4.2.1 “จํานวน Warning ที่เกิดขึ้น” (ยกเลิก) 
- ดัชนีชี้วัดที่ 4.3.1 “ปริมาณวัตถุดิบที่เบิกเพิ่ม” 

   
 



ดัชนชีี้วัดระดับหนวยงาน 

ฝายผลิต ฝายวิศวกรรม 

วัตถุประสงคระดับโรงงาน ดัชนชีี้วัดระดับโรงงาน 

ผลิต 1 ผลิต 2 ผลิต 3 ผลิต 4 ผลิต 5 PLN ซอมบํารุง PS PE CE สอบเทียบ Utility Safety 

1.1.1 จํานวน Defective � � � � �         

1.1.2 จํานวน NCR �� �� �� �� ��         

1.1 การควบคุมปริมาณผลิตภณัฑที่ไมไดคุณภาพ 
     (ผลิตภัณฑ) 

1.1.3 จํานวน Customer Complain � � � � �         

1.2.1 จํานวน CAR (ภายนอก) � � � � � � � � � � � � �� 

1.2.2 จํานวน CAR (ภายใน) � � � � � � � � � � � � �� 

1.2 การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001:2000 
     (กระบวนการ) 

1.2.3 ลูกคาพอใจ พัฒนาตอเนื่อง � � � � � � � � � � � � �� 

2.1.1 จํานวน Customer Complain � � � � �         2.1 การควบคุมการสงมอบใหทันเวลา 
2.1.2 จํานวน CAR (ภายใน) � � � � � � � � � � � � �� 

                        

3.1 การควบคุมการผลิตใหไดตามแผนงาน 3.1.1 ปริมาณ Cable Output              

3.2 การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการทํางาน 3.2.1 การปรับปรุงกระบวนการ              

3.3.1 MTTR              3.3 การเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
3.3.2 MTBF              

4.1 การควบคุมปริมาณของเสีย (Scrap) 4.1.1 ปริมาณของเสีย (Scrap) - - - - - - - - - -         

4.2 การควบคุมการผลิตไดตามเปาหมาย (Warning) 4.2.1 จํานวน Warning  ที่เกิดขึน้ �� �� �� �� ��         

4.3 การควบคุมปริมาณวัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม 4.3.1 ปริมาณวตัถุที่เบิกเพิ่ม � � � � �         

4.4 การควบคุมคาใชจาย (Budget) 4.4.1 คาใชจายที่เกิดขึ้น � � � � � � � � � � � � � 
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ดัชนชีี้วัดระดับหนวยงาน 

ฝายผลิต ฝายวิศวกรรม 

วัตถุประสงคระดับโรงงาน ดัชนชีี้วัดระดับโรงงาน 

ผลิต 1 ผลิต 2 ผลิต 3 ผลิต 4 ผลิต 5 PLN ซอมบํารุง PS PE CE สอบเทียบ Utility Safety 

4.5 การประหยดัปริมาณวัตถุดบิลงได 4.5.1 ปริมาณวตัถุดิบที่ประหยดัได �� �� �� �� ��         

4.6 การควบคุมความผิดพลาดในการทํางาน 4.6.1 คาความเสียหายที่เกดิขึ้น      �� �� �� �� �� �� �� �� 

5.1 การควบคุมจํานวนอุบัติเหตุ 5.1.1 % การเกดิอุบัติเหต ุ - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 

5.2 การควบคุมจํานวนการเจ็บปวยของพนักงาน 5.2.1 อัตราการเจ็บปวย �� �� �� �� �� �� �� �� �� �� �� �� �� 

6.1 การควบคุมคะแนนกิจกรรม 5ส. 6.1.1 % คะแนน 5ส. � � � � � � � � � � � � � 

7.1 การควบคุมการฝกอบรม 7.1.1 การฝกอบรม (ครั้ง/คน/ป) - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 

7.2 การนําเสนอโครงการ (Project) ตาง  ๆ 7.2.1 % การทําสําเร็จ �� �� �� �� �� �� �� �� �� �� �� �� �� 

 
 
 
 
 
 

 
ตารางที่ 3.11 แสดงความเหมาะสมของสูตรการคํานวณระดับหนวยงาน 

         หมายถึง ดัชนีชี้วัดระดับหนวยงานที่แตละหนวยงานไดนํามากําหนดใช              หมายถึง ดัชนีชี้วัดระดับหนวยงานที่ตองมีแตไมไดมีการกําหนดใช �� 

            หมายถึง ดัชนีชี้วัดระดับหนวยงานที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช �� �� หมายถึง ดัชนีชี้วัดระดับหนวยงานที่แตละหนวยงานตองกําหนดเพิ่มใหครบ 

ทั้ง 6 มุมมอง 

{  หมายถึง ดัชนีชี้วัดที่ไมมีสูตรการคํานวณ     |  หมายถึง ดัชนีชี้วัดที่ใชสูตรการคํานวณไมถูกตอง  }   หมายถึง ดัชนีชี้วัดที่ใชสูตรการคํานวณตางกัน       
 - -    หมายถึง ดัชนีชี้วัดที่ถูกตองแลว 
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3.2.5 สรุปผลวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับหนวยงาน 
  
จากการศึกษาวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับหนวยงานขางตน จะสามารถสรุปผล

โดยการแสดงถึงวัตถุประสงคและดัชนีชี้วัดที่ตองทําการแกไขตามหัวขอที่ระบุไว ดังตารางที่ 3.12 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



สิ่งที่ตองปรับปรุงตามแตละหัวขอการศึกษา 

ฝายผลิต ฝายวิศวกรรม 

วัตถุประสงคระดับหนวยงาน ดัชนชีี้วัดระดับหนวยงาน 

ผลิต 1 ผลิต 2 ผลิต 3 ผลิต 4 ผลิต 5 PLN ซอมบํารุง PS PE CE สอบเทียบ Utility Safety 

1.1.1 จํานวน Defective 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2        3.2.1 

1.1.2 จํานวน NCR 3.2.3.2 

3.2.4.1 

3.2.3.2 

3.2.4.1 

3.2.3.2 

3.2.4.1 

3.2.3.2 

3.2.4.1 

3.2.3.2 

3.2.4.1 
       

3.2.1 

1.1 การควบคุมปริมาณผลิตภณัฑที่ไมไดคุณภาพ 
      (ผลิตภัณฑ) 

1.1.3 จํานวน Customer Complain 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1        3.2.1 

1.2.1 จํานวน CAR (ภายนอก) 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.1 

1.2.2 จํานวน CAR (ภายใน) 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.1 

1.2 การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000  
      (กระบวนการ) 

1.2.3 ลูกคาพอใจ พัฒนาตอเนื่อง 
3.2.4.3 3.2.4.3 3.2.4.3 3.2.4.3 3.2.4.3 3.2.4.3 3.2.4.3 3.2.4.3 3.2.4.3 3.2.4.3 3.2.4.3 3.2.4.3 

3.2.1 

3.2.4.3 

2.1.1 จํานวน Customer Complain 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1        3.2.1 2.1 การควบคุมการสงมอบใหทันเวลา 
2.1.2 จํานวน CAR (ภายใน) 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.1 

ไมมีการกําหนดพันธกิจ               

3.1 การควบคุมการผลิตใหไดตามแผนงาน 3.1.1 ปริมาณ Cable Output              

3.2 การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการทํางาน 3.2.1 การปรับปรุงกระบวนการ              

3.3.1 MTTR              3.3 การเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
3.3.2 MTBF              

4.1 การควบคุมปริมาณของเสีย (Scrap) 4.1.1 ปริมาณของเสีย (Scrap) � � � � �         

4.2 การควบคุมการผลิตไดตามเปาหมาย (Warning) 4.2.1 จํานวน Warning  ที่เกิดขึน้ 3.2.2.2 

3.2.3.2 

3.2.2.2 

3.2.3.2 

3.2.2.2 

3.2.3.2 

3.2.2.2 

3.2.3.2 

3.2.2.2 

3.2.3.2 
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สิ่งที่ตองปรับปรุงตามแตละหัวขอการศึกษา 

ฝายผลิต ฝายวิศวกรรม 

วัตถุประสงคระดับหนวยงาน ดัชนชีี้วัดระดับหนวยงาน 

ผลิต 1 ผลิต 2 ผลิต 3 ผลิต 4 ผลิต 5 PLN ซอมบํารุง PS PE CE สอบเทียบ Utility Safety 

3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 

4.3 การควบคุมปริมาณวัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม 4.3.1 ปริมาณวตัถุที่เบิกเพิ่ม 3.2.4.3 3.2.4.3 3.2.4.3 3.2.4.3 3.2.4.3         

4.4 การควบคุมคาใชจาย (Budget) 4.4.1 คาใชจายที่เกิดขึ้น 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 3.2.4.1 

4.5 การประหยดัปริมาณวัตถุดบิลงได 4.5.1 ปริมาณวตัถุดิบที่ประหยดัได 3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

        

4.6 การควบคุมความผิดพลาดในการทํางาน 4.6.1 คาความเสียหายที่เกดิขึ้น 
     

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

5.1 การควบคุมจํานวนอุบัติเหตุ 5.1.1 % การเกดิอุบัติเหต ุ � � � � � � � � � � � � � 

5.2 การควบคุมจํานวนการเจ็บปวยของพนักงาน 5.2.1 อัตราการเจ็บปวย 3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

6.1 การควบคุมคะแนนกิจกรรม 5ส. 6.1.1 % คะแนน 5ส. 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 3.2.4.2 

7.1 การควบคุมการฝกอบรม 7.1.1 การฝกอบรม (ครั้ง/คน/ป) � � � � � � � � � � � � � 

7.2 การนําเสนอโครงการ (Project) ตาง  ๆ 7.2.1 % การทําสําเร็จ 3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

3.2.2.1 

3.2.3.1 

 
 

ตารางที่ 3.12 สรุปผลการศึกษาวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับหนวยงาน 

�  หมายถึง วัตถุประสงค ดัชนีชี้วัด และสูตรการคํานวณระดับหนวยงานที่เหมาะสม 
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3.3 สรุปผลการศึกษาระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน 
 
 จากการศึกษาระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานทั้ง 2 วิธีที่ผานมา จะสามารถสรุปผลโดยมี
วัตถุประสงคและดัชนีช้ีวัดที่มีความเหมาะสมในการที่จะนํามาใชเปนตัวกําหนดและวัดการปฏิบัติ 
งาน ซ่ึงจะสามารถแสดงไดดังตารางที่ 3.13 
 
การ

ประเมินผล 
หัวขอการศึกษา สิ่งที่ตองปรับปรุง 

ระดับ
โรงงาน 

1. การกําหนดพันธกิจและมุมมองตางๆ
ของโรงงาน 

กําหนดพันธกิจใหสอดคลองกับวิสัยทัศนขอที่ 2 

 2. การกําหนดเปาหมายของโรงงาน นํามุมมอง ผลผลิต (P) มากําหนดใชเปน เปาหมาย
โรงงาน 

 3. ความเหมาะสมของวัตถุประสงค  
 - วัตถุประสงคที่ควรจะตองมีแต

ไมไดมีการกําหนดใช 
กําหนดวัตถุประสงคเพิ่มเติม 4 วัตถุประสงค ไดแก 

- ปริมาณวัตถุดิบที่ประหยัดได 
- การควบคุมความผิดพลาดในการทํางาน 
- การเจ็บปวยของพนักงาน 
- การนําเสนอโครงการตางๆ 

 - วัตถุประสงคที่ไมควรจะตองมี
แตมีการกําหนดใช 

ยกเลิกวัตถุประสงค 4 วัตถุประสงค ไดแก 
- วัตถุประสงคที่ 3.1 “การควบคุมการผลิตใหไดตาม

แผนงาน” 
- วัตถุประสงคที่ 3.2 “การปรับปรุงประสิทธิภาพ

กระบวนการทํางาน” 
- วัตถุประสงคที่ 3.3 “การเพิ่มประสิทธิภาพของ

เครื่องจักร” 
- วัตถุประสงคที่ 4.2 “การควบคุมการผลิตไดตาม

เปาหมาย (Warning)” 
 4. ความเหมาะสมของดัชนีช้ีวัด  
 - ดัชนีช้ีวัดที่ควรจะตองมีแตไมได

มีการกําหนดใช 
กําหนดดัชนีช้ีวัดตามความเหมาะสมของวัตถุประสงคที่
เพิ่มเติม 4 วัตถุประสงค 

- ปริมาณวัตถุดิบที่ประหยัดได 
- คาความเสียหายที่เกิดขึ้น 
- อัตราการเจ็บปวย 
- % การทําสําเร็จ 
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การ
ประเมินผล 

หัวขอการศึกษา สิ่งที่ตองปรับปรุง 

 - ดัชนีช้ีวัดที่ไมควรจะตองมีแตมี
การกําหนดใช 

ยกเลิกดัชนีช้ีวัด 6 ดัชนีช้ีวัด ไดแก 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.1.2 “จํานวน NCR” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.1.1 “ปริมาณ Cable Output (ตัน)” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.2.1 “การปรับปรุงกระบวนการ” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.3.1 “MTTR” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.3.2 “MTBF” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 4.2.1 “จํานวน Warning ที่เกิดขึ้น” 

 5. ความเหมาะสมของสูตรการคํานวณ  
 - ดัชนีช้ีวัดที่ไมมีสูตรการคํานวณ - ดัชนีช้ีวัดที่ 1.1.2 “จํานวน NCR”  

- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.1.3 “จํานวน Customer Complain” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.2.1 “จํานวน CAR จากผูตรวจสอบ

ภายนอก” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.2.2 “จํานวน CAR จากแผนก 

Internal Audit” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 2.1.1 “จํานวน Customer Complain” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 2.1.2 “จํานวน CAR ภายใน” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.1.1 “ปริมาณ Cable Output” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 4.4.1 “คาใชจายที่เกิดขึ้น” 

 - ดัชนีช้ีวัดที่ใชสูตรการคํานวณไม
ถูกตอง 

- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.1.1 “จํานวน Defective” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 6.1.1 “% คะแนน 5ส.” 

 - ดัชนี ช้ีวัดที่ใชสูตรการคํานวณ
ตางกัน 

- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.2.1 “การปรับปรุงกระบวนการ” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 4.2.1 “จํานวน Warning ที่เกิดขึ้น” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 4.3.1 “ปริมาณการเบิกวัตถุดิบเพิ่มเติม” 
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การ
ประเมินผล 

หัวขอการศึกษา สิ่งที่ตองปรับปรุง 

ระดับ
หนวยงาน 

1. การนําวัตถุประสงคระดับโรงงานมา
แปลงลงสูระดับหนวยงาน 

แผนก Safety ตองทําการกําหนดวัตถุประสงคเพิ่มเติมใน
มุมมอง 2 มุมมอง ไดแก    

- มุมมอง คุณภาพ (Q) 
- มุมมอง การสงมอบ (D) 

 2. ความเหมาะสมของวัตถุประสงค  
 - วัตถุประสงคที่ควรจะตองมีแต

ไมไดมีการกําหนดใช 
หนวยงานในฝายผลิต : กําหนดวัตถุประสงคเพิ่มเติม 3 
วัตถุประสงค ไดแก 

- วัตถุประสงคที่ 4.5 “ปริมาณวัตถุดิบที่ประหยัดได” 
- วัตถุประสงคที่  5 .2  “การควบคุมจํ านวนการ

เจ็บปวยของพนักงาน” 
- วัตถุประสงคที่ 7.2 “การนําเสนอโครงการตางๆ” 
- หนวยงานในฝายวิศวกรรม : กําหนดวัตถุประสงค

เพิ่มเติม 3 วัตถุประสงค ไดแก 
- วัตถุประสงคที่ 4.6 “การควบคุมความผิดพลาดใน

การทํางาน” 
- วัตถุประสงคที่  5 .2  “การควบคุมจํ านวนการ

เจ็บปวยของพนักงาน” 
- วัตถุประสงคที่ 7.2 “การนําเสนอโครงการตางๆ” 

 - วัตถุประสงคที่ไมควรจะตองมี
แตมีการกําหนดใช 

หนวยงานในฝายผลิต : ยกเลิกวัตถุประสงค 4 
วัตถุประสงค ไดแก 

- วัตถุประสงคที่ 3.1 “การควบคุมการผลิตใหไดตาม
แผนงาน” 

- วัตถุประสงคที่ 3.2 “การปรับปรุงประสิทธิภาพ
กระบวนการทํางาน” 

- วัตถุประสงคที่ 3.3 “การเพิ่มประสิทธิภาพของ
เครื่องจักร” 

- วัตถุประสงคที่ 4.2 “การควบคุมการผลิตไดตาม
เปาหมาย (Warning)” 

 3. ความเหมาะสมของดัชนีช้ีวัด  
 - ดัชนีช้ีวัดที่ควรจะตองมีแตไมได

มีการกําหนดใช 
หนวยงานในฝายผลิต : กําหนดดัชนีช้ีวัดเพิ่มเติม 3 ดัชนี
ช้ีวัด ไดแก 

- ปริมาณวัตถุดิบที่ประหยัดได 
- อัตราการเจ็บปวย 
- % การทําสําเร็จ 
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การ
ประเมินผล 

หัวขอการศึกษา สิ่งที่ตองปรับปรุง 

หนวยงานในฝายวิศวกรรม : กําหนดดัชนีช้ีวัดเพิ่มเติม 3 
ดัชนีช้ีวัด ไดแก 

- คาความเสียหายที่เกิดขึ้น 
- อัตราการเจ็บปวย 
- % การทําสําเร็จ 

 - ดัชนีช้ีวัดที่ไมควรจะตองมีแตมี
การกําหนดใช 

หนวยงานในฝายผลิต : ยกเลิกดัชนีช้ีวัด 6 ดัชนีช้ีวัด 
ไดแก 

- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.1.2 “จํานวน NCR” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.1.1 “ปริมาณ Cable Output (ตัน)” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.2.1 “การปรับปรุงกระบวนการ” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.3.1 “MTTR” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.3.2 “MTBF” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 4.2.1 “จํานวน Warning ที่เกิดขึ้น” 

 4. ความเหมาะสมของสูตรการคํานวณ  
 - ดัชนีช้ีวัดที่ไมมีสูตรการคํานวณ - ดัชนีช้ีวัดที่ 1.1.2 “จํานวน NCR”  

- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.1.3 “จํานวน Customer Complain” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.2.1 “จํานวน CAR จากผูตรวจสอบ

ภายนอก” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.2.2 “จํานวน CAR จากแผนก 

Internal Audit” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 2.1.1 “จํานวน Customer Complain” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 2.1.2 “จํานวน CAR ภายใน” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.1.1 “ปริมาณ Cable Output” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 4.4.1 “คาใชจายที่เกิดขึ้น” 

 - ดัชนีช้ีวัดที่ใชสูตรการคํานวณไม
ถูกตอง 

- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.1.1 “จํานวน Defective” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 6.1.1 “% คะแนน 5ส.” 

 - ดัชนี ช้ีวัดที่ใชสูตรการคํานวณ
ตางกัน 

- ดัชนีช้ีวัดที่ 1.2.3 “ลูกคาพอใจ พัฒนาตอเนื่อง” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 3.2.1 “การปรับปรุงกระบวนการ” 
- ดัชนีช้ีวัดที่ 4.2.1 “จํานวน Warning ที่เกิดขึ้น” 
- - ดัชนี ช้ี วัดที่  4 .3 .1  “ปริมาณการเบิกวัตถุดิบ

เพิ่มเติม” 

 

 

  ตารางที่ 3.13 สรุปผลการวิเคราะหระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน 
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บทท่ี 4 
การปรับปรงุระบบการประเมินผลการปฏบิัติงาน 

 
 จากที่ไดทราบมาแลวในบทที่ 3 วา ทางโรงงานกรณีศึกษาไดพบปญหาเกี่ยวกับระบบการ
ประเมินผลการปฏิบัติงานทั้งระดับโรงงาน ระดับหนวยงานและระดับพนักงาน ดังนั้น ในบทนี้จะ
เปนการปรับปรุงระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานตามหลักการบริหารจัดการเชิงกลยุทธ ดังมี
หัวขอในการปรับปรุง ดังนี้ 

1. การวิเคราะหสถานะของโรงงาน (SWOT Analysis)  
2. การทบทวนวิสัยทัศนและพันธกิจของโรงงาน 
3. การทบทวนเปาหมายของโรงงาน 
4. การกําหนดกลยุทธของโรงงาน 
5. การแปลงกลยุทธไปสูการปฏิบัติระดับหนวยงาน 

 
4.1 การวิเคราะหสถานะของโรงงาน (SWOT Analysis) 

 
จากการศึกษาและเก็บขอมูลเกี่ยวกับการวิเคราะหสถานะของโรงงานกรณีศึกษาในปจจุบัน 

ทางผูทําการศึกษาไดทําการวิเคราะหและสามารถสรุปรายละเอียดแบงออกเปน 4 หัวขอ ไดแก จุด
แข็ง (Strength) จุดออน (Weakness) โอกาส (Opportunity) และอุปสรรค (Treat) โดยสามารถจัด
แบงกลุมไดเปน 2 กลุม ดังนี้ 

1. การประเมินสถานการณภายนอก (โอกาส - อุปสรรค) 
2. การประเมินสถานการณภายใน (จุดแข็ง - จุดออน)  

 
4.1.1 การประเมินสถานการณภายนอก (โอกาส-อุปสรรค) 

• โอกาส 
1. การขยายตลาดสูตลาดผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดันต่ําสําหรับการใชงานทั่วไป 

สําหรับกลุมเปาหมายหลักของบริษัท ไดแก หนวยงานทั้งทางภาครัฐบาลและ
รัฐวิสาหกิจ ซ่ึงผลิตภัณฑสวนใหญ จะคือ ผลิตภัณฑที่ เปนตัวนําไฟฟาประเภท
อะลูมิเนียมและทองแดงที่เหมาะกับการใชงานที่พิกัดแรงดันสูงและสายโทรศัพท ทํา
ใหผลิตภัณฑที่เปนสายไฟฟาพิกัดแรงดันต่ําสําหรับการใชงานทั่วไปซึ่งถือเปนกลุม 
เปาหมายใหม ดังนั้นจึงเปนโอกาสที่ดีในการที่จะเปดตัวผลิตภัณฑสายไฟฟาที่พิกัด
แรงดันต่ําสูตลาดใหม 
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2. ไดรับการรับรองรองมาตรฐานสําหรับผลิตภัณฑใหม 
ในปจจุบันทางบริษัทสามารถทําการผลิตสายไฟฟาชนิดใหม ซ่ึงไดแก สาย 

ไฟฟาชนิดทนไฟ (Fire Resistance Cable) และสายไฟฟาชนิดหนวงไฟ (Fire 
Retardant Cable) ที่ไดรับการรับรองจากมาตรฐานอุตสากรรมไทยและมาตรฐาน 
สากล ซ่ึงถือเปนผลิตภัณฑที่กําลังไดรับความนิยมมากในขณะนี้และถือเปนโอกาสใน
การจะเขาสูตลาดใหมได 
3. ไดรับการรับรองเกี่ยวกับมาตรฐานหองทดสอบตามมาตรฐาน มอก. 17025 
 ในปจจุบันทางบริษัทมีหองทดสอบที่ไดมาตรฐานและไดรับการรับรองจาก
มาตรฐาน มอก. 17025 ซ่ึงถือเปนโอกาสที่จะสามารถรับงานการทดสอบจากภายนอก
และถือเปนการโฆษณาบริษัทไปในตัวได 

 

• อุปสรรค 
1. การแขงขันจากตลาดตางประเทศ 

ปจจุบันอุตสาหกรรมของตลาดจากตางประเทศ เชน เวียดนาม จีน อินเดีย ฯลฯ 
ไดเริ่มเขามาแขงขันในตลาดประเทศไทยเพิ่มมากขึ้น ซ่ึงมีตนทุนของผลิตภัณฑที่ต่ํา
กวา โดยเฉพาะตนทุนทางดานแรงงานทําใหทางบริษัทฯ จําเปนตองมีมาตรการในการ
รับมือคูแขงขันดังกลาว 
2. ราคาน้ํามันในตลาดโลกมีการปรับตัวสูงขึ้น 

จากภาวะราคาน้ํามันดิบในตลาดโลกมีคาสูงขึ้น สงผลทําใหวัตถุดิบหลักที่ใช
ในการผลิต เชน ตัวนําทองแดง ตัวนําอลูมิเนียม และพลาสติกประเภทตางๆ มีปรับ
ราคาสูงขึ้นตามไปดวย สงผลใหตนทุนการผลิตในสวนของวัตถุดิบมีคาสูงขึ้น 
3. สภาวะการณทางการเมืองที่ไมมีเสถียรภาพ 

เนื่องจากกลุมลูกคาหลักของบริษัทฯนั้น เปนหนวยงานทั้งภาครัฐบาลและภาค
รัฐวิสาหกิจ ดังนั้น เมื่อสภาวะการณทางการเมืองไมแนนอน จึงทําใหเศรษฐกิจและ
การลงทุนโครงการตางๆของหนวยงานภาครัฐบาลและรัฐวิสาหกิจเกิดการหยุดชะงัก 
ซ่ึงสงผลกระทบตอความสามารถในการทํารายไดของบริษัทฯ อยางหลีกเลี่ยงไมได 
4. การแขงขันจากโรงงานขนาดเล็กภายในประเทศ 

ปจจุบันไดมีแขงขันเพิ่มมากขึ้นสําหรับผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดันต่ํา ซ่ึง
สวนใหญจะเปนโรงงานขนาดเล็กที่แฝงตัวอยูตามตึกแถวตางๆ ทําใหการเขาแขงขัน
ในตลาดผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดันต่ําสําหรับการใชงานทั่วไปยังทําไดยาก ทั้ง 
นี้เนื่องจากโรงงานขนาดเล็ก นั้นมีการลงทุนเคร่ืองจักรที่ไมสูงมากและใชกําลังคนใน
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การผลิตไมมากนัก สงผลใหตนทุนการผลิตจึงมีราคาที่ต่ํา เมื่อเทียบกับทางบริษัทฯที่มี
การลงทุนเครื่องจักรใหญและมูลคามากกวา 
5. การเปดตัวสูตลาดตางประเทศ 

การขยายตลาดไปสูตางประเทศยังเปนไปไดยาก เนื่องจาก ตนทุนที่ยังสูงอยู 
เนื่องจากทางบริษัทฯมีนโยบายในการเลือกใชวัตถุดิบเฉพาะเกรดคุณภาพสูง และมี
การลงทุนดานเครื่องจักรใหมเพิ่มเติม 
6. เกิดจากความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยนเงินตรา 

การผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยนเงินตรานั้น จะสงผลตอการสั่งซื้อวัตถุดิบและ
ปริมาณสินคาคงคลังที่ตองมีการเก็บไว ทําใหบริษัทฯมีความเสี่ยงที่อาจตองขาดทุน
จากอัตราแลกเปลี่ยนเงินตราในสถานการณที่คาของเงินบาทปรับตัวออนคาลง 

 
4.1.2 การวิเคราะหปจจัยภายใน ( การประเมินทรัพยากรภายใน ) 

• จุดแข็ง 
1. มีระบบการบริหารคุณภาพ ISO 9001 : 2000 

บริษัทฯ ไดรับการรับรองระบบคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 จาก
สถาบัน BVQI, MASCI และ มอก. (TIS) จากสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ 
อุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม ซ่ึงไดการรับรองมาตรฐานจากสถาบันระดับ 
ประเทศและระดับสากล 
2. พนักงานมีทักษะ ฝมือและความชํานาญในการผลิตเปนอยางดี 

พนักงานของบริษัทฯในแตละระดับมีประสบการณและ ทักษะ ฝมือในการ
ทํางานสูง ทําใหการแกไขปญหาในการผลิตเปนไปไดอยางถูกตองและรวดเร็ว 
3. การนําเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีในการผลิตขั้นสูงและทันสมัยมาใชในการผลิต 

บริษัทฯไดมีการลงทุนทางดานเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีในการผลิตขั้นสูงและ
ทันสมัย เพื่อรองรับความตองการของลูกคาทางภายในและตางประเทศ 
4. เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีตามขอกําหนดของลูกคา 

บริษัทฯไดคัดสรรและเลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีและตรงตามขอกําหนดของ
ลูกคาทุกประการ โดยไดรับการรับรองคุณภาพจากผูจําหนายวัตถุดิบทุกรายมาใชใน
การผลิต 
5. มีความสัมพันธอันดีกับผูจําหนายวัตถุดิบ 

บริษัทฯไดมีความสัมพันธอันดีกับผูจําหนายวัตถุดิบทั้งภายในและภายนอก
ประเทศซึ่งมีตัวแทนในประเทศไทย 
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6. มีผูบริหารที่มีความสามารถ มีประสบการณสูง เปนที่ยอมรับ 
7. มีการลงทุนเครื่องจักรเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต 

ปจจุบันทางบริษัทฯไดมุงเนนขยายชองทางการตลาดใหมสําหรับสายไฟฟาพิกัด
แรงดันต่ําและผลิตภัณฑใหม 
 

• จุดออน 
1. การขาดแคลนแรงงานทดแทนที่มีความเชี่ยวชาญพิเศษ 

อุตสาหกรรมการผลิตไฟฟาและสายเคเบิ้ลนั้น เปนอุตสาหกรรมที่ตองอาศัย
พนักงานที่มีความชํานาญและประสบการณในสายงาน ซ่ึงพนักงานที่มีทักษะฝมือดี
นั้นยอมมีการเกษียณอายุ จึงจําเปนตองมีการจัดหาและฝกฝนพนักงานใหมีฝมือและ
ความชํานาญมาทดแทน ซ่ึงเปนปจจัยที่จะชวยเพิ่มผลผลิตและประสิทธิภาพของ
ผลิตภัณฑของบริษัทฯ รวมทั้งการลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต 
2. การจัดการดานทรัพยากรบุคคลที่ไมเขมแข็ง 

ปจจุบันมีการแขงขันเพิ่มสูงขึ้น ทําใหทางบริษัทฯตองเรงสนับสนุนดานความรู
และหลักการเพิ่มผลผลิตและลดตนทุนใหกับพนักงานอยางจริงจัง 
3. ปริมาณการผลิตขั้นต่ําที่ตองผลิตไดเพื่อใหถึงจุดคุมทุน 
4. ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑบางชนิดยังสูงอยู 
5. ตราสินคายังไมเปนที่รูจักของตลาด 
6. ผลิตภัณฑยังไมเปนที่ยอมรับจากตลาด 
 
เพื่อใหผลการวิเคราะหมีความถูกตองมากยิ่งขึ้น ทางผูทําการศึกษาจึงไดจัดทําแบบ 

สอบถามสําหรับผูบริหารระดับกลางและลางจํานวน 30 คน เกี่ยวกับหัวขอในการวิเคราะห
สถานะของโรงงานที่เหมาะสมกับสภาวะการณปจจุบันของทางโรงงาน โดยเลือกพิจารณา
เฉพาะหัวขอที่มีคะแนนเกินกวา 50% หรือ 15 คะแนนขึ้นไปมาใชเปนหัวขอในการวิเคราะห
ตอไป ซ่ึงผลคะแนนจากแบบสอบถามไดแสดงไวในตารางที่ 4.1 
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จุดแข็ง คะแนน จุดออน คะแนน 

1. มีระบบบริหารงานคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 
2. พนักงานมีฝมือ ทักษะและความชํานาญในการผลิตเปนอยางด ี
3. มีเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีสูง  
4. เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีตามขอกําหนดของลูกคา 
5. มีความสัมพันธอันดีกับผูจําหนายวัตถุดิบ 
6. มีผูบริหารที่มีความสามารถและประสบการณสูง 
7. มีการลงทุนเครื่องจักรเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต 

28 
24 
24 
22 
18 
30 
26 

1. การขาดแคลนแรงงานทดแทนที่มีความเชี่ยวชาญ 
2. การจัดการดานทรัพยากรบุคคลยังไมเขมแข็ง 
3. ปริมาณการผลิตขั้นต่ําที่ตองผลิตไดเพื่อใหถึงจุดคุมทุน 
4. ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑบางชนิดยังสูงอยู 
5. ตราสินคายังไมเปนที่รูจักของตลาด 
6. ผลิตภัณฑยังไมเปนที่ยอมรับจากตลาด 

27 
30 
23 
23 
26 
22 

 

โอกาส คะแนน อุปสรรค คะแนน 

1. การขยายตลาดสูตลาดผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดันต่ํา 
    สําหรับการใชงานทั่วไป 
2. ไดรับการรับรองมาตรฐานการผลิตสายไฟฟาชนิดทนไฟและ 
     หนวงไฟ 
3. ไดรับการรับรองมาตรฐานหองทดสอบตามมาตรฐาน ISO    
    17025 

30 
 

20 
 

19 

1. การแขงขันจากตลาดตางประเทศ 
2. ราคาน้ํามันในตลาดโลกมีการปรับตัวสูงขึ้น 
3. สภาวะการณทางการเมืองที่ไมมีเสถียรภาพ 
4. คูแขงขันจากโรงงานขนาดเล็กภายในประเทศ 
5. การเปดตัวสูตลาดตางประเทศ 
6. ความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยนเงินตรา 

19 
30 
30 
21 
28 
30 

 
ตารางที่ 4.1 ผลคะแนนจากแบบสอบถามในการวิเคราะหสถานะของโรงงาน 

 
จากตารางที่ 4.1 จะพบวา ทุกหัวขอในการวิเคราะหนั้น มีคะแนนมากกวา 50% หรือ 15 

คะแนน ซ่ึงจะสามารถนําหัวขอการวิเคราะหมาสรุปใหมได ดังตารางที่ 4.2 
 

 ผลทางบวก ผลทางลบ 

สถ
าน
กา
รณ

ภา
ยใน

 

จุดแข็ง 
1. มีระบบบริหารงานคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 
2. พนักงานมีฝมือ ทักษะและความชํานาญในการผลิตเปนอยางดี 
3. มีเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีสูง  
4. เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีตามขอกําหนดของลูกคา 
5. มีความสัมพันธอันดีกับผูจําหนายวัตถุดิบ 
6. มีผูบริหารที่มีความสามารถและประสบการณสูง 
7. มีการลงทุนเครื่องจักรเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต 

จุดออน 
1. การขาดแคลนแรงงานทดแทนที่มีความเชี่ยวชาญ 
2. การจัดการดานทรัพยากรบุคคลยังไมเขมแข็ง 
3. ปริมาณการผลิตขั้นต่ําที่ตองผลิตไดเพื่อใหถึง
จุดคุมทุน 
4. ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑบางชนิดยังสูงอยู 
5. ตราสินคายังไมเปนที่รูจักของตลาด 
6. ผลิตภัณฑยังไมเปนที่ยอมรับจากตลาด 
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 ผลทางบวก ผลทางลบ 
สถ
าน
กา
รณ

ภา
ยน
อก

 

โอกาส 
1. การขยายตลาดสูตลาดผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดันต่ํา 
    สําหรับการใชงานทั่วไป 
2.ไดรับการรับรองมาตรฐานการผลิตสายไฟฟาชนิดทนไฟและ 
   หนวงไฟ 
3.ไดรับการรับรองมาตรฐานหองทดสอบตามมาตรฐาน  
    ISO 17025 

อุปสรรค 
1. การแขงขันจากตลาดตางประเทศ 
2. ราคาน้ํามันในตลาดโลกมีการปรับตัวสูงขึ้น 
3. สภาวะการณทางการเมืองที่ไมมีเสถียรภาพ 
4. คูแขงขันจากโรงงานขนาดเล็กภายในประเทศ 
5. การเปดตัวสูตลาดตางประเทศ 
6. ความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยนเงินตรา 

 
ตารางที่ 4.2 การวิเคราะหสถานะของโรงงาน 

 
4.2 การทบทวนวิสัยทัศนและพันธกิจขององคกร 
 
 จากที่ไดทราบแลวในหัวขอที่ 3.1.1 วา ทางโรงงานกรณีศึกษายังขาดพันธกิจที่สนับสนุนตอ
วิสัยทัศนในขอที่ 2 อยู จากการทําแบบสอบถามผูบริหารระดับสูงและกลาง จํานวน 8 คน จะได
พันธกิจที่สนับสนุนตอวิสัยทัศนขอที่ 2 ดังนี้คือ “จัดหาและพัฒนาผลิตภัณฑที่มีคุณสมบัติตรงตาม
ความตองการของลูกคา” โดยมีคะแนนเสียงที่เห็นดวยสูงสุดเทากับ 8 คะแนน (คิดเปน 100% 
มากกวาเกณฑการยอมรับที่ตั้งไว คือ 50% ) ซ่ึงไดแสดงไวในตารางที่ 4.3 
 

ผูรับผล มุมมอง วิสัยทัศน พันธกิจ 

ประโยชน  
คุณภาพ (Q) 1. ยืนหยัดในการหาทางปรับปรุง

ประสิทธิภาพและคุณภาพของผลิตภัณฑ 
1. จัดหาคุณภาพสูงสุดของผลิตภัณฑและ
บริการใหลูกคา 

ลูกคา 
การสงมอบ (D) 

2. ยืนหยัดที่จะพัฒนานวัตกรรมผลิตภัณฑ
และหาตลาดใหม 

1 .  จั ดหาและพั ฒนาผลิ ตภั ณฑ ที่ มี
คุณสมบัติตามความตองการของลูกคา 

ลูกคา คุณภาพ (Q) 

1. จัดหาผลกําไรที่เหมาะสมของผลิตภัณฑ
ใหกับผูถือหุน 

ผูถือหุน ตนทุนการผลิต (C) 

ความปลอดภยั (S) 
กิจกรรม 5ส. (E) 

3. ยืนหยัดการรักษาสถานะอุตสาหกรรม
เคเบิ้ลอันดับหนึ่งของไทย 

2. จัดหาความปลอดภัยและสิ่งแวดลอมใน
การทํางานที่มั่นคงใหกับลูกจาง 

พนักงาน 

ขวัญและกําลังใจ (M) 
ตารางที่ 4.3 แสดงการกําหนดพันธกิจเพื่อสนับสนุนตอวิสัยทัศนของโรงงาน 
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โดยพันธกิจในหัวขอที่กําหนดเพิ่มเติมนี้ จะมุงเนนไปในสวนงานของการออกแบบและการ
ผลิตผลิตภัณฑใหไดตามขอกําหนดของทางลูกคา (Specification) ที่กําหนดมา ใหไดมากที่สุด ซ่ึง
จะไมใชการทําการวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑใหม เนื่องจากในปจจุบันไดมีผลิตภัณฑที่มีโครงสราง
ใหมๆเขามาจํานวนมาก ซ่ึงบางครั้งเครื่องจักรของทางโรงงานที่มีอยูนั้นไมสามารถที่จะผลิตได ทํา
ใหเสียโอกาสในการทํากําไรไป ดังนั้น หัวขอพันธกิจนี้ จึงถือเปนความทาทายของทางโรงงานที่
จะตองตอบสนองความตองการของลูกคาใหไดในทุกขอกําหนดของทางลูกคา และสําหรับตาราง
ที่ 4.3 นั้น ไดทําการตัดมุมมอง ผลผลิต (P) ออกเพื่อนําไปใชกําหนดเปนเปาหมายของโรงงานตาม
การสรุปผลการศึกษาในวิธีการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับโรงงานในหัวขอ 3.1.6 แลว 
 
4.3 การทบทวนเปาหมายของโรงงาน 

  
จากที่ไดทราบแลวในหัวขอที่ 3.1.2 วา เปาหมายขององคกร คือ การรักษาระดับอัตราการ

เติบโตขององคกรใหไดมากกวา 10% ของอัตราการเติบโตของกลุมธุรกิจอุตสาหกรรมไฟฟาและ
อิเล็คทรอนิกส ซ่ึงเมื่อจะนํามากําหนดใชเปนเปาหมายของโรงงานจึงตองทําการเทียบยอนกลับจาก
ยอดขายมาเปนปริมาณ Cable Output ที่จะนํามากําหนดใช โดยจะคิดไดจากสูตร 

 
% Cable Output ที่ทําได =     ปริมาณน้ําหนัก Cable Output ที่ผลิตได(ตัน)    x 100 

                    ปริมาณน้ําหนัก Cable Output ที่วางงาน (ตัน) 
 
4.4 การกําหนดกลยุทธของโรงงาน 

 
หลังจากที่ไดทําการวิเคราะหสถานะของโรงงานแลว จําเปนที่จะตองทําการประเมินผลการ

วิเคราะหเพื่อทําการกําหนดกลยุทธของธุรกิจ ซ่ึงจะประกอบดวย 3 ระดับ คือ 
1. กลยุทธระดับองคกร (Corporate Strategy) 
2. กลยุทธระดับธุรกิจ (Business Strategy) 
3. กลยุทธระดับหนาที่ (Functional Strategy) 
 
4.4.1 กลยุทธระดับองคกร (Corporate Strategy) 
 
สําหรับการกําหนดกลยุทธระดับองคกรนั้น จะกําหนดไดโดยการนําเอาผลการวิเคราะห

สถานะของโรงงาน (SWOT Analysis) มาทําการประเมินตามวิธี SWOT Evaluation Model ซ่ึงจะ
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เปนการกําหนด คาน้ําหนัก (Weight : W) และคาคะแนน (Rating : R) ใหแตละหัวขอการวิเคราะห 
โดยการประเมินจะตองทําการแบงหัวขอการวิเคราะหออกเปน 2 กลุม คือ  

1. การประเมินสถานการณภายนอก (โอกาส - อุปสรรค) 
2. การประเมินสถานการณภายใน (จุดแข็ง - จุดออน)  

โดยในที่นี้ จะมีเงื่อนไขในการประเมิน ดังตอไปนี้ 
1. คาน้ําหนัก (Weight: W) ที่กําหนดใหในแตละหัวขอการวิเคราะหในแตละกลุม จะตองมี

ผลรวมของน้ําหนักเทากับ 1 เสมอ 
2. คาคะแนน (Rating: R) จะมีการกําหนดคะแนนเรียงจากความสําคัญมากที่สุดไปสูความ 

สําคัญที่นอยที่สุด โดยจะแบงคะแนนออกเปน 4 ระดับ ดังนี้ 
 - กลุมการประเมินสถานการณภายนอก (โอกาส - อุปสรรค) 
  ปจจัยที่เปนจุดแข็งหลัก ใหกําหนดคะแนน เทากับ 4 
  ปจจัยที่เปนจุดแข็งรอง ใหกําหนดคะแนน เทากับ 3 
  ปจจัยที่เปนจุดออนรอง ใหกําหนดคะแนน เทากับ 2 
  ปจจัยที่เปนจุดออนหลัก ใหกําหนดคะแนน เทากับ 1 

- กลุมการประเมินสถานการณภายใน (จุดแข็ง - จุดออน)  
 ปจจัยที่เปนโอกาสหลัก ใหกําหนดคะแนน เทากับ 4 

  ปจจัยที่เปนโอกาสรอง ใหกําหนดคะแนน เทากับ 3 
  ปจจัยที่เปนอุปสรรครอง ใหกําหนดคะแนน เทากับ 2 
  ปจจัยที่เปนอุปสรรคหลัก ใหกําหนดคะแนน เทากับ 1 
 
โดยเมื่อทําการรวมคะแนนจะมีหลักเกณฑในการประเมินดังนี้ 
 - กลุมการประเมินสถานการณภายนอก (โอกาส - อุปสรรค) 
  หาก ผลรวม มีคา < 2 หมายถึง สถานการณภายนอกเปน อุปสรรค (T) 
  หาก ผลรวม มีคา > 2 หมายถึง สถานการณภายนอกเปน โอกาส (O) 

- กลุมการประเมินสถานการณภายใน (จุดแข็ง - จุดออน)  
  หาก ผลรวม มีคา < 2 หมายถึง สถานการณภายนอกเปน จุดออน (W) 
  หาก ผลรวม มีคา > 2 หมายถึง สถานการณภายนอกเปน จุดแข็ง (S) 
 
ซ่ึงเมื่อทราบผลคะแนนแลว จะสามารถนําผลคะแนนรวมมากําหนดใชเปนกลยุทธไดดังนี้ 

- S-O (สถานการณภายในเปนจุดแข็ง สถานการณภายนอกเปนโอกาส)  
  : กลยุทธเติบโต 
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- S-T (สถานการณภายในเปนจุดแข็ง สถานการณภายนอกเปนอุปสรรค) 
  : กลยุทธคงที่ 
- W-O (สถานการณภายในเปนจุดออน สถานการณภายนอกเปนโอกาส) 
  : กลยุทธปรับเปลี่ยน 
- W-T (สถานการณภายในเปนจุดออน สถานการณภายนอกเปนอุปสรรค)  
  : กลยุทธการตัดทอน 

 
ซ่ึงจากการทําแบบสอบถามแกผูบริหารระดับสูงและระดับกลางจํานวน 8 คน เกี่ยวกับการ

กําหนด คาน้ําหนัก (W) และคาคะแนน (R) ของแตละหัวขอการวิเคราะห จะไดวา กลุมการประเมิน
สถานการณภายใน มีคะแนนเทากับ 2.67 (แสดงวา สถานการณภายใน เปนจุดแข็ง) และกลุมการ
ประเมินสถานการณภายนอก  มีคะแนนเทากับ 1.74 (แสดงวา สถานการณภายนอก เปนอุปสรรค) 
ดังนั้น จึงเลือกกําหนดใชกลยุทธระดับองคกร เปน กลยุทธคงท่ี โดยผลคะแนนไดแสดงไวในตาราง
ที่ 4.4 

 



การประเมินสถานการณภายใน (จุดแข็ง - จุดออน) คาผลคณู ของ W และ R  

  1 2 3 4 5 6 7 8  

จุดแข็ง 1. มีระบบบริหารงานคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 0.30 0.40 0.24 0.36 0.40 0.15 0.28 0.36  

  2. พนักงานมฝีมือ ทักษะและความชํานาญในการผลิตเปนอยางด ี 0.40 0.40 0.48 0.32 0.40 0.32 0.36 0.32  

  3. มีเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีสูง 0.40 0.28 0.40 0.36 0.32 0.48 0.24 0.40  

  4. เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีตามขอกําหนดของลูกคา 0.30 0.18 0.21 0.15 0.15 0.15 0.24 0.20  

  5. มีความสัมพันธอันดีกับผูจําหนายวัตถุดบิ 0.03 0.09 0.12 0.06 0.06 0.06 0.06 0.04  

  6. มีผูบริหารที่มีความสามารถและประสบการณสูง 0.40 0.40 0.40 0.52 0.40 0.48 0.40 0.40  

  7. มีการลงทุนเครื่องจักรเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต 0.40 0.40 0.24 0.32 0.44 0.28 0.44 0.40  

จุดออน 1. การขาดแคลนแรงงานทดแทนที่มีความเชี่ยวชาญ 0.10 0.16 0.10 0.08 0.20 0.12 0.08 0.20  

  2. การจัดการดานทรัพยากรบุคคลยังไมเขมแข็ง 0.20 0.15 0.14 0.14 0.16 0.17 0.12 0.14  

  3. ปริมาณการผลิตขั้นต่ําที่ตองผลิตไดเพื่อใหถึงจุดคุมทนุ 0.04 0.16 0.20 0.08 0.06 0.12 0.16 0.06  

  4. ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑบางชนิดยังสูงอยู 0.02 0.06 0.08 0.16 0.12 0.07 0.08 0.14  

  5. ตราสินคายังไมเปนที่รูจักของตลาด 0.05 0.04 0.03 0.05 0.04 0.04 0.03 0.05  

  6. ผลิตภัณฑยงัไมเปนที่ยอมรับจากตลาด 0.05 0.03 0.03 0.03 0.02 0.09 0.06 0.05  

  รวม 2.69 2.75 2.67 2.63 2.77 2.53 2.55 2.76 2.67 
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การประเมินสถานการณภายนอก (โอกาส - อุปสรรค) คาผลคณู ของ W และ R  

  1 2 3 4 5 6 7 8  

โอกาส 1. การขยายตลาดสูตลาดผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดนัต่ําสําหรับการใชงานทั่วไป 0.60 0.48 0.48 0.36 0.56 0.40 0.28 0.28  

  2.ไดรับการรับรองมาตรฐานการผลิตสายไฟฟาชนดิทนไฟและหนวงไฟ 0.32 0.21 0.28 0.24 0.28 0.18 0.20 0.24  

  3.ไดรับการรับรองมาตรฐานหองทดสอบตามมาตรฐาน ISO 17025 0.18 0.21 0.21 0.18 0.28 0.18 0.32 0.18  

อุปสรรค 1. การแขงขันจากตลาดตางประเทศ 0.05 0.12 0.07 0.05 0.14 0.05 0.07 0.12  

  2. ราคาน้ํามันในตลาดโลกมกีารปรับตัวสูงขึ้น 0.20 0.20 0.14 0.15 0.12 0.15 0.15 0.16  

  3. สภาวะการณทางการเมืองที่ไมมีเสถียรภาพ 0.30 0.25 0.24 0.30 0.33 0.38 0.33 0.35  

  4. คูแขงขันจากโรงงานขนาดเล็กภายในประเทศ 0.08 0.08 0.18 0.12 0.12 0.08 0.10 0.16  

  5. การเปดตัวสูตลาดตางประเทศ 0.08 0.20 0.10 0.16 0.07 0.12 0.08 0.08  

  6. ความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยนเงนิตรา 0.04 0.05 0.10 0.09 0.07 0.06 0.07 0.08  

  รวม 1.85 1.80 1.80 1.65 1.97 1.60 1.60 1.65 1.74 
 

 
ตารางที่ 4.4 แสดงผลคะแนนการประเมินกลยุทธระดับองคกร 
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4.4.2 กลยุทธระดับธุรกิจ (Business Strategy) 
  
สําหรับกลยุทธระดับธุรกิจ จะกําหนดไดโดยการพิจารณาถึงปจจัย 2 ปจจัย ไดแก 

1. ความตองการของลูกคา โดยการพิจารณาวา ลูกคาใชปจจัยใดในการเลือกซื้อสินคา
ของทางโรงงาน 

2. ลักษณะของตลาดที่แขงขันอยู ซ่ึงโดยทั่วไปลักษณะของตลาดจะแบงเปน 2 
ประเภท ไดแก 

- ตลาดกวาง หมายถึง ตลาดทั่วไปที่ลูกคาจํานวนมากและมีความตองการใน
สินคาเหมือนๆกัน 

- ตลาดเฉพาะกลุม หมายถึง กลุมลูกคาจํานวนหนึ่งที่ความตองการสินคา
เฉพาะอยาง ที่คนสวนใหญไมไดใช หรือไมมีความตองการ 

ซ่ึงจากปจจัยทั้ง 2 ประเภทนั้น จะสามารถนํามาพิจารณาเลือกกําหนดกลยุทธระดับธุรกิจได
จากตารางที่ 4.5 

 
                ความตองการ   
                     ของลูกคา 
ลักษณะของตลาด 

ตนทุนต่ํา สรางความแตกตาง 

ตลาดกวาง 
ใชกลยุทธตนทุนต่ํา 
โดยการผลิตสินคาจํานวนมากเพื่อ
ตอบสนองความตองการของลูกคา 

ใชกลยุทธสรางความแตกตาง 
เพื่อเอาชนะคูแขงในตลาดที่มีผูซ้ําจํานวน
มากและสินคาเหมือนกัน 

ตลาดเฉพาะกลุม 

ใชกลยุทธตนทุนสินคาต่ํา 
เพื่อตอบสนองกลุมลูกคาที่มีความ
ตองการสินคาราคาต่ํา 

ใชกลยุทธผลิตสินคาเฉพาะอยาง 

เพื่อตอบสนองลูกคาเฉพาะกลุม 

 
ตารางที่ 4.5 แสดงหลักเกณฑในการเลือกกลยุทธระดับธุรกิจ 

 
ซ่ึงเมื่อพิจารณาจากตารางที่ 4.5 จะพบวา ทางโรงงานสามารถจะเลือกกําหนดใชกลยุทธ

ระดับธุรกิจ คือ “กลยุทธตนทุนสินคาต่ํา” เนื่องจาก ลักษณะตลาดของผลิตภัณฑสายไฟฟานั้นเปน
ตลาดเฉพาะกลุมและที่ผานมาลูกคามีความตองการที่จะไดสินคาที่มีตนทุนต่ํา 
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4.4.3 กลยุทธระดับหนาท่ี (Functional Strategy)  
 
สําหรับกลยุทธระดับหนาที่ จะกลยุทธที่มุงเนนในการเพิ่มประสิทธิภาพในการดําเนินงาน

ของหนวยงานในระดับปฏิบัติการใหดียิ่งขึ้นเพื่อความสามารถในการสนับสนุนตอกลยุทธระดับ
องคกรและระดับธุรกิจไดอยางมีประสิทธิภาพ ซ่ึงในที่นี้จะประกอบไปดวย 6 กลยุทธ ดังนี้ 

1. กลยุทธการตลาด (Marketing Strategy) 
2. กลยุทธการผลิตและการดําเนินงาน (Production/Operations Strategy) 
3. กลยุทธดานการเงิน (Financial Strategy) 
4. กลยุทธดานการวิจัยและพัฒนา (Research and Development Strategy) 
5. กลยุทธดานการบริหารทรัพยากรบุคคล (Human Resources Management Strategy) 
6. ลูกโซแหงคุณคา (Value Chain) 

 
จากการที่ทราบถึงกลยุทธระดับองคกรและระดับธุรกิจ ของทางโรงงานกรณีศึกษาวาไดมี

การกําหนดใชเปน กลยุทธคงที่ และ กลยุทธตนทุนสินคาต่ํา ตามลําดับ ทําใหการกําหนดกลยุทธ
ระดับหนาที่นั้น จะสามารถเลือกใช “กลยุทธการผลิตและการดําเนินงาน” เนื่องจากเปนการศึกษา
เฉพาะฝายผลิตและวิศวกรรมเทานั้น โดยจะเปนกลยุทธที่เกี่ยวของกับกระบวนการในการผลิต
สินคาเปนสวนใหญ รวมถึงเรื่องการควบคุมคุณภาพทั้งทาง ดานการผลิตและบริการ และการผลิตที่
ประหยัดได โดยการปรับปรุงกระบวนการผลิตและการเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
 
4.5 การแปลงกลยุทธไปสูการปฏิบัติ 

 
สําหรับการแปลงกลยุทธไปสูการปฏิบัตินั้น จะประกอบดวยข้ันตอนทั้งหมด 4 ขั้นตอน 

ดังตอไปนี้ 
1. การสรางแผนที่กลยุทธ (Strategy Map) 
2. การกําหนดวัตถุประสงคเชิงกลยุทธ 
3. การกําหนดดัชนีช้ีวัดเชิงกลยุทธ 
4. การกําหนดวัตถุประสงคและดัชนีชี้วัดเชิงกลยุทธสูระดับหนวยงาน 
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4.5.1 การสรางแผนที่กลยุทธ (Strategy Map) 
 

สําหรับการสรางแผนที่กลยุทธนั้น จะเริ่มจากเปาหมายของโรงงานที่ตั้งไว คือ 
“ปริมาณน้ําหนักของ Cable Output ท่ีตองผลิตไดตามแผน” ซ่ึงขั้นตอนตอไป คือ การหา
ความสัมพันธกันอยางมีเหตุและผลของปจจัยในแตละมุมมองที่จะใหไดตามเปาหมายที่ตั้งไว 
โดยการพิจารณาจะเรียงลําดับของมุมมองในการพิจารณาดังนี้ มุมมอง คุณภาพ (Q) การสง
มอบ (D) ตนทุน (C) สภาพแวดลอม (E) ขวัญและกําลังใจ (M) ความปลอดภัย (S) ซ่ึงจะมี
ดังนี้ 

1. มุมมอง คุณภาพ (Q) โดยพิจารณาวาปจจัยใดที่มีผลตอปริมาณน้ําหนัก Cable 
Output หรือ มุมมองกอนหนานั้น ซ่ึงจําไดแก 

- ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ เนื่องจาก เปนจํานวนผลิตภัณฑที่ไมผานคุณภาพ ทํา
ใหปริมาณวัตถุดิบที่ควรจะเปน Cable Output นอยลงไป และทําใหไมมี
วัตถุดิบเพียงพอตอการผลิต 

- การปฏิบัติตามระบบ ISO 9001:2000 เนื่องจาก เปนระบบที่ใชควบคุมและ
ตรวจสอบกระบวนการทํางานในแตละขั้นตอน ซ่ึงเมื่อกระบวนการทํางานเปน
ระบบแลว ยอมจะใหผลผลิตที่ตองตามแผนงาน 

2. มุมมอง การสงมอบ (D) โดยพิจารณาวาปจจัยใดที่มีผลตอปริมาณน้ําหนัก Cable 
Output หรือ มุมมองกอนหนานั้น ซ่ึงจําไดแก 

- การรักษามาตรฐานเวลาในการเตรียมงาน เนื่องจาก หากเวลาในการเตรียมงาน
เกินจากมาตรฐานจะทําใหเวลาในการผลิตลดลง และสงผลใหปริมาณ Cable 
Output ไมเปนไปตามแผนงาน 

- การรักษามาตรฐานเวลาในการผลิต เนื่องจาก หากเวลาในการผลิตเกินจาก
มาตรฐานจะทําใหปริมาณ Cable Output นอยกวาที่วางแผนงานไว 

3. มุมมอง ตนทุน (C) โดยพิจารณาวาปจจัยใดที่มีผลตอปริมาณน้ําหนัก Cable Output 
หรือ มุมมองกอนหนานั้น ซ่ึงจําไดแก 

- การผลิตใหไดคาตามการออกแบบ เนื่องจาก หากใชคามากกวาการออกแบบจะ
ทําใหวัตถุดิบที่ใชเกินจากคาที่ตั้งไว ทําใหปริมาณวัตถุดิบไมเพียงพอในการผลิต 

4. มุมมอง สภาพแวดลอม (E) โดยพิจารณาวาปจจัยใดที่มีผลตอปริมาณน้ําหนัก 
Cable Output หรือ มุมมองกอนหนานั้น ซ่ึงจําไดแก 

- การทํากิจกรรม 5ส. เนื่องจาก เปนการชวยใหบริเวณสถานที่ทํางานมีความเปน
ระเบียบและชวยใหสามารถควบคุมและประหยัดเวลาในการเตรียมงานได 
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5 . มุมมอง ความปลอดภัย (S) โดยพิจารณาวาปจจัยใดที่มีผลตอปริมาณน้ําหนัก 
Cable Output หรือ มุมมองกอนหนานั้น ซ่ึงจําไดแก 

- จํานวนการเจ็บปวยของพนักงานลดลง เนื่องจาก เปนปจจัยหนึ่งที่จะทําให
พนักงานขาดงานหรือหยุดงาน 

- จํานวนอุบัติเหตุลดลง เนื่องจาก จะชวยใหมีพนักงานทํางานตลอดเวลาและชวย
ใหพนักงานไมรูสึกวากําลังทํางานอยูทามกลางความไมปลอดภัย 

6. มุมมอง ขวัญและกําลังใจ (M) โดยพิจารณาวาปจจัยใดที่มีผลตอปริมาณน้ําหนัก 
Cable Output หรือ มุมมองกอนหนานั้น ซ่ึงจําไดแก 

- พนักงานไดรับการฝกอบรมที่ดี เนื่องจาก การฝกอบรมจะเปนการใชให
พนักงานสามารถปฏิบัติงานไดตามขั้นตอนที่กําหนดไวไดอยางถูกตอง 

- เครื่องจักรมีประสิทธิภาพ เนื่องจาก การที่เครื่องจักรไมเสียหายบอย จะทําให
การทํางานราบรื่น แตหากเครื่องจักรเสียบอย ยอมจะทําใหพนักงานเหนื่อย
หนายและกอใหเกิดิความเครียด 

 
ซ่ึงจากการพิจารณาปจจัยในแตละมุมมองทั้ง 6 มุมมองแลว จะสามารถเขียนเปนแผน

ที่กลยุทธไดดังรูปที่ 4.1 โดยมีผลคะแนนจากแบบสอบถามถึงความเหมาะสมของแผนที่    
กลยุทธจากผูบริหารระดับสูงและกลางจํานวน 8 คน เทากับ 8 คะแนน 
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รูปที่ 4.1 แผนที่กลยุทธของโรงงานกรณีศกึษา 
 
4.5.2 การกําหนดวัตถุประสงคเชิงกลยุทธ 
 

สําหรับการกําหนดวัตถุประสงคเชิงกลยุทธ จะเปนการนําเอาปจจัยที่มีผลตอเปาหมาย
โรงงานในหัวขอ 4.5.1 มากําหนดใช ซ่ึงจะสามารถกําหนดได ดังรูปที่ 4.2 



 

 

         เปาหมาย    
    มุมมอง  

 
 

วัตถุประสงคเชิงกลยุทธ 

คุณภาพ 

 
 
 

1.1 การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ (ผลิตภัณฑ) 
1.2 การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000 

(กระบวนการ) 

การสงมอบ 
 
 
 

2.1 การสงมอบทันเวลา 

ตนทุน 
 
 
 

3.1 การผลิตใหไดตามขอกําหนดการออกแบบ 

สภาพแวดลอม 
 
 
 

4.1 การทํากิจกรรม 5ส. 

ความปลอดภัย 
 
 
 

5.1 อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน 
5.2 สุขภาพของพนักงาน 

ขวัญและ
กําลังใจ 

 
 
 

6.1 การพัฒนาทักษะของพนักงาน 
6.2 ประสิทธิภาพของเครื่องจักร 

 
รูปที่ 4.2 วัตถุประสงคเชิงกลยุทธ  

ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ 

เครื่องจักรมีประสิทธิภาพ 

การทํากิจกรรม 5ส. 

การรักษามาตรฐานเวลาในการเตรียมงาน 

การผลิตใหไดตามคาการออกแบบ 

พนักงานไดรับการฝกอบรมที่ดี 

ปริมาณน้ําหนัก Cable Output ที่ทําไดตามแผน 

การรักษามาตรฐานเวลาในการผลิต 

การปฏิบัติงานตามระบบ ISO 9001:2000 

จํานวนอุบัติเหตุลดลง จํานวนการเจ็บปวยของพนักงานลดลง 
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จากผลการศึกษาเกี่ยวกับความเหมาะสมของวัตถุประสงคระดับโรงงานในหัวขอ 
3.1.6 จะพบวา วัตถุประสงคเชิงกลยุทธทั้งหมดในรูปที่ 4.2 นั้น เปนเพียงวัตถุประสงคสวน
หนึ่งของวัตถุประสงคระดับโรงงาน โดยมีวัตถุประสงคที่มีความเหมาะสมเหลืออยู 2 
วัตถุประสงค ไดแก 

- วตัถุประสงคที่ 4.4 “การควบคุมคาใชจายที่เกิดขึ้น” 
- วัตถุประสงคที่ 4.6 “การควบคุมความผิดพลาดในการทํางาน” 

แตหากพิจารณาวัตถุประสงคที่ 4.6 “การควบคุมความผิดพลาดในการทํางาน” จะ
พบวา ความผิดพลาดในการทํางานนั้น จะมีความคลายกันกับวัตถุประสงคที่ 1.2 ในรูปที่ 4.2 
ไดแก การปฏิบัติตามเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001:2000 (กระบวนการ) ซ่ึงเนนไปในสวน
ของกระบวนการทํางานเชนกัน ดังนั้น วัตถุประสงคเกี่ยวกับการควบคุมความผิดพลาดใน
การทํางาน จึงไมจําเปนตองนํามากําหนดใชได  

แตสําหรับวัตถุประสงคที่ 4.4 “การควบคุมคาใชจายที่เกิดขึ้น” นั้นถือวาเปน
วัตถุประสงคที่สําคัญที่จะชวยในการควบคุมคาใชจายของโรงงาน ดังนั้น จึงควรนํามา
กําหนดเพิ่มเติมในวัตถุประสงคเชิงกลยุทธดวย 

 
4.5.3 การกําหนดดชันชีี้วัดเชิงกลยุทธ 
 

สําหรับการกําหนดดัชนีชี้วดัเชิงกลยุทธ จะเปนการนําเอาวัตถุประสงคเชิงกลยุทธใน
หัวขอ 4.5.2 มากําหนดใช พรอมกับการกําหนดสูตรการคํานวณของแตละดัชนชีี้วัด ซ่ึง
สามารถแสดงได ดังตารางที ่4.6 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



มุมมอง วัตถุประสงคเชิงกลยุทธ ดัชนีชี้วดั สูตรการคํานวณ 
% Defective ความยาวที่เกิด Defect / ความยาวที่วางงาน x 100 การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่

ไมไดคุณภาพ (ผลิตภัณฑ) % ของเสีย (Scrap) ความยาวที่เกิด Defect ที่ตองคัดทิ้ง / ความยาวที่วางงาน x 100 
1. คุณภาพ (Q) 

การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ  
ISO 9001 : 2000 (กระบวนการ) 

% ความผิดพลาดในการทํางาน คาเฉลี่ยของ % ความผิดพลาดในการทํางานของทุกหนวยงาน 

2. การสงมอบ (D) การสงมอบทันเวลา % การผลิตไมทันตามแผนงาน ความยาวที่ผลิตไมทันตามแผนงาน / ความยาวในการวางงาน x 100 
% วัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม น้ําหนักวัตถุดบิเบิกเพิ่ม / น้ําหนักวัตถุดิบที่วางงาน x 100 การผลิตใหไดตามขอกําหนด

การออกแบบ % วัตถุดิบประหยัดได น้ําหนักวัตถุดบิประหยัดได / น้ําหนักวัตถุดบิที่วางงาน x 100 
3. ตนทุน (C) 

การควบคุมคาใชจาย % คาใชจายที่เกิดขึ้น คาใชจายที่เกิดขึ้น / งบประมาณที่ตั้งไว x 100 
อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน % อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น ชั่วโมงการหยุดงานจากอุบัติเหตุ / ชั่วโมงการมาทํางาน x 100 4. ความปลอดภัย (S) 
สุขภาพของพนักงาน % การเจ็บปวยของพนักงาน จํานวนครั้งการเขาหองพยาบาล / (จํานวนพนักงาน x เกณฑการเจ็บปวยตอคน) x 100 

5. สภาพแวดลอม (E) การทํากิจกรรม 5ส. % กิจกรรม 5ส. จํานวนจุดบกพรอง / ผลรวมเกณฑจุดบกพรองตอหนวยงาน x 100 
การพัฒนาทักษะของพนักงาน % การฝกอบรม ชั่วโมงการฝกอบรม / (จํานวนพนักงาน x เกณฑชั่วโมงอบรมตอคนตอป) x 100 

% MTBF (ผลรวมชั่วโมงที่เครื่องจักรถูกใชไป / จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด) / เกณฑ MTBF ที่ตั้งไว ประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
% MTTR (ผลรวมชั่วโมงเครื่องจักรหยุดเนื่องจากเสียหาย / จํานวนครั้งที่เขาไปซอม) / เกณฑ MTTR 

ที่ตั้งไว x 100 

6. ขวัญและกําลังใจ (M) 

การนําเสนอโครงการ % การทําสําเร็จ จํานวนโครงการที่ทําสําเร็จ / (เกณฑจํานวนโครงการที่ตองทําตอป) x 100 
 

ตารางที่ 4.6 ดัชนีชี้วัดเชิงกลยุทธ 
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ซ่ึงจากการทําแบบสอบถามแกผูบริหารระดับสูงและระดบักลางจํานวน 8 คน เกี่ยวกับการ
ความเหมาะสมของวัตถุประสงคและดัชนชีี้วัดเชิงกลยุทธที่ไดกําหนดขึ้น (เกณฑการวัดผลที่ตั้งไว 
คือ 80%) โดยผลสรุป จะไดวา มีความคดิเห็นวามีความเหมาะสมเทากับ 90% ซ่ึงถือวาผานการ
เกณฑทีต่ั้งไว ดังแสดงในตารางที่ 4.7 

 
คนที่ 

มุมมอง วัตถุประสงค ดัชนีชี้วัด 
1 2 3 4 5 6 7 8 

รวม % 

1. คุณภาพ (Q) 
การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่ไมได
คุณภาพ (ผลิตภัณฑ) 

% Defective 1 1 1 1 1 1 1 1 8 100 

    % ของเสีย (Scrap) 1 1 1 1 1 1 1 1 8 100 

  
การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 
2000 (กระบวนการ) 

% ความผิดพลาดใน
การทํางาน 

1 1 1 1 1 1 1 1 8 100 

2. การสงมอบ (D) การสงมอบทันเวลา 
% การผลิตไมทันตาม
แผนงาน 

1 1 0 1 1 0 1 1 6 75 

การผลิตใหไดตามขอกําหนดการ
ออกแบบ 

% วัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม 1 1 1 1 1 1 1 1 8 100 

  
% วัตถุดิบประหยัด
ได 

1 1 1 1 1 1 1 1 8 100 
3. ตนทุน (C) 

การควบคุมคาใชจาย % คาใชจายที่เกิดขึ้น 1 1 1 1 1 1 1 1 8 100 

อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน % อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น 1 1 1 1 1 1 1 1 8 100 
4. ความปลอดภัย (S) 

สุขภาพของพนักงาน 
% การเจ็บปวยของ
พนักงาน 

1 0 0 1 0 0 1 1 4 50 

5. สภาพแวดลอม (E) การทํากิจกรรม 5ส. % กิจกรรม 5ส. 1 1 1 1 1 1 1 1 8 100 

การพัฒนาทักษะของพนักงาน % การฝกอบรม 1 1 1 1 1 1 1 1 8 100 

ประสิทธิภาพของเครื่องจักร % MTBF 1 1 1 1 1 1 1 1 8 100 

  % MTTR 1 1 0 1 1 0 1 1 6 75 
6. ขวัญและกําลังใจ (M) 

การนําเสนอโครงการ % การทําสําเร็จ 1 1 0 0 0 1 1 1 5 63 

AVERAGE (%) 90 

 
ตารางที่ 4.7 แสดงผลคะแนนความเหมาะสมของวัตถุประสงคและดัชนีช้ีวัดเชงิกลยทุธ 

 
 
 



 101 

 จากการสอบถามความคิดเหน็กับผูที่ทําแบบสอบถาม เกีย่วกับสาเหตุที่ทําใหบางวัตถุ 
ประสงคและดชันีช้ีวัดมีความเหมาะสมไมถึง 100 % จะไดความวา 
  - วัตถุประสงค “การสงมอบทันเวลา” 

เนื่องจาก การใชดัชนีชีว้ัด ดวย “% การผลิตไมทันตามแผนงาน” นั้น จะมีบาง
หนวยงานทีไ่มไดมีความเกีย่วของกับผลผลิตเลย ทําใหการกําหนดใชดัชนีช้ีวัดดัง 
กลาว ไมสามารถใชงานไดทั่วถึง ดังนั้น จึงควรมีการเพิ่มดัชนีชีว้ัดทีเ่กี่ยวกับการสง
มอบงานทั่วไปในหนวยงานตางๆดวย เพื่อใชสําหรับหนวยงานทีไ่มเกี่ยวของกับการ
ผลิต 

  - วัตถุประสงค “สุขภาพของพนักงาน”  
เมื่อนําไปกําหนดใชในแตละหนวยงาน อาจจะทําใหพนกังานที่เจ็บปวยไมกลา

ที่จะไปขอยาทีห่องพยาบาล เนื่องจากจะทําใหเปอรเซนตของหนวยงานมีคานอยลง 
แตกระนั้น กย็งัไดรับความคดิเห็นวา ควรนําไปทดลองใชปฏิบัติดูกอนได 

  - วัตถุประสงค “ประสิทธิภาพของเครื่องจักร” 
เนื่องจาก MTTR หมายถึง ระยะเวลาในการซอมเครื่องจักรโดยเฉลี่ยตอคร้ัง ซ่ึง

จะไมไดเปนการแสดงถึงประสิทธิภาพของเครื่องจักรอยางแทจริง แตเปนการแสดง
ถึงความสามารถของพนักงานในการใชเวลาในการซอม ซ่ึงเกี่ยวของกับกระบวนการ
ทํางาน ดังนัน้ จึงควรจะนําไปไวรวมกับวตัถุประสงค “การปฏิบัตเกี่ยวกับ KPI ระบบ 
ISO 9001:2000” มากกวา 

  - วัตถุประสงค “การนําเสนอโครงการ” 
เนื่องจาก โครงการแตละโครงการนั้น มีความยากงายแตกตางกนั ซ่ึงหาก

หนวยงานใดเลือกที่จะเสนอโครงการที่ทําสําเร็จไดงายกจ็ะไมทาทาย และอาจจะทํา
ใหหนวยงานอื่นๆ เลือกที่จะทําโครงการที่สําเร็จไดงายเชนกัน ดังนัน้ จึงควรกําหนด
ใชโดยใหมีเงือ่นไขในการจดัทําโครงการใหเปนแนวทางเดียวกันดวย แตกระนั้น ก็ยงั
ไดรับความคิดเห็นวา ควรนําไปทดลองใชปฏิบัติดูกอนได 

  
 ซ่ึงจากความคดิเห็นขางตน เพื่อใหการกําหนดใชวัตถุประสงคและดัชนีชี้วัดเชงิกลยทุธนั้นมี
ความเหมาะสมทั้ง 100% ทางผูทําการศึกษาจึงไดทาํการปรับปรุงวัตถุประสงคและดัชนีชีว้ัดเชงิ   
กลยุทธใหม ดงัตารางที่ 4.8 



มุมมอง วัตถุประสงคเชงิกลยุทธ ดัชนชีี้วัด สูตรการคํานวณ 
% Defective ความยาวที่เกดิ Defect / ความยาวที่วางงาน x 100 การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่ไมได

คุณภาพ (ผลิตภณัฑ) % ของเสีย (Scrap) ความยาวที่เกดิ Defect ที่ตองคัดทิ้ง / ความยาวที่วางงาน x 100 
1. คุณภาพ (Q) 

การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ  
ISO 9001 : 2000 (กระบวนการ) 

% ความผิดพลาดในการทํางาน คาเฉลี่ยของ % ความผิดพลาดในการทํางานของทุกหนวยงาน 

% การผลิตไมทันตามแผนงาน ความยาวที่ผลิตไมทันตามแผนงาน / ความยาวในการวางงาน x 100 2. การสงมอบ (D) การสงมอบทันเวลา 
% การสงงานไมทันเวลา จํานวนครั้งที่สงงานไมทันเวลา / จํานวนครั้งที่มีการสงงานทั้งหมด x 100  
% วัตถุดิบเบกิเพิ่มเติม น้ําหนกัวัตถุดบิเบิกเพิ่ม / น้ําหนักวัตถุดิบทีว่างงาน x 100 การผลิตใหไดตามขอกําหนดการ

ออกแบบ % วัตถุดิบประหยัดได น้ําหนกัวัตถุดบิประหยดัได / น้ําหนกัวัตถุดบิที่วางงาน x 100 
3. ตนทุน (C) 

การควบคุมคาใชจาย % คาใชจายที่เกิดขึ้น คาใชจายที่เกิดขึ้น / งบประมาณที่ตั้งไว x 100 
อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน % อุบัติเหตุที่เกดิขึ้น ชั่วโมงการหยุดงานจากอุบัติเหตุ / ชั่วโมงการมาทํางาน x 100 4. ความปลอดภยั (S) 
สุขภาพของพนกังาน % การเจ็บปวยของพนักงาน จํานวนครั้งการเขาหองพยาบาล / (จํานวนพนักงาน x เกณฑการเจ็บปวยตอคน) x 100 

5. สภาพแวดลอม (E) การทํากิจกรรม 5ส. % กิจกรรม 5ส. จํานวนจุดบกพรอง / ผลรวมเกณฑจดุบกพรองตอหนวยงาน x 100 
การพัฒนาทักษะของพนักงาน % การฝกอบรม ชั่วโมงการฝกอบรม / (จํานวนพนักงาน x เกณฑชั่วโมงอบรมตอคนตอป) x 100 
ประสิทธิภาพของเครื่องจักร % MTBF (ผลรวมชั่วโมงที่เครื่องจักรถูกใชไป / จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด) / เกณฑ MTBF ที่ตั้งไว 

6. ขวัญและกําลังใจ (M) 

การนําเสนอโครงการ % การทําสําเร็จ จํานวนโครงการที่ทําสําเร็จ / (เกณฑจํานวนโครงการที่ตองทําตอป) x 100 
 

ตารางที่ 4.8 แสดงการปรับปรุงวัตถุประสงคและดัชนชีี้วัดเชิงกลยุทธ 
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 4.5.4 การกําหนดวัตถปุระสงคและดัชนีชีว้ัดเชิงกลยุทธสูระดับหนวยงาน 
 

โดยวิธีการกําหนดนี้ จะทําโดยการใหแตละหนวยงานเปนผูเลือกและกาํหนดใชวัตถุประสงค
และดัชนีช้ีวัดใหแกหนวยงานของตนเองตามความเหมาะสม แตยังอยูบนหลักเกณฑที่กําหนดไวคอื 
ทุกหนวยงานจะตองมีการกาํหนดใชวัตถุประสงคใหครบทั้ง 6 มุมมอง ซ่ึงผลการเลือกและกําหนด
ใชวัตถุประสงคและดัชนีชีว้ดัของแตละหนวยงาน ไดแสดงดังตารางที่ 4.9 

 
 
 
 
 
 



 

 

หนวยงาน โรงผลิตที่ 1 - 5    

มุมมอง วัตถุประสงคระดับหนวยงาน ดัชนีชี้วัด สูตรการคํานวณ 
ระยะเวลา
การวัดผล 

คุณภาพ การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ % Defective ความยาวที่เกิด Defect / ความยาวที่วางงาน x 100 ทุกวัน 

    % ของเสีย (Scrap)  ความยาวที่เกิด Defect ที่ตองคัดทิ้ง / ความยาวที่วางงาน x 100   

  การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000 % ความผิดพลาดในการทํางาน ความยาวที่ผลิตไมไดตามแผน / ความยาวในการวางงาน x 100 ทุกวัน 

การสงมอบ การสงมอบทันเวลา % การผลิตไมทันตามแผนงาน ความยาวที่ผลิตไมทันตามแผน / ความยาวในการวางงาน x 100 ทุกวัน 

    % การสงงานไมทันเวลา     

ตนทุน การผลิตใหไดตามขอกําหนดการออกแบบ % วัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม   

    % วัตถุดิบประหยัดได     

  การควบคุมคาใชจาย % คาใชจายที่เกินงบประมาณ คาใชจายที่เกิดขึ้น / งบประมาณที่ตั้งไว x 100 ทุกเดือน 

ความปลอดภัย อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน % อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น ชั่วโมงการหยุดงานจากอุบัติเหตุ / ชั่วโมงการมาทํางาน x 100 ทุกเดือน 
  สุขภาพของพนักงาน % การเจ็บปวยของพนักงาน จํานวนครั้งการเขาหองพยาบาล/ (จํานวนพนักงาน x 3 ครั้งตอคนตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

สภาพแวดลอม การทํากิจกรรม 5ส. % กิจกรรม 5ส. จํานวนจุดบกพรอง / (4 จุดตอหนวยงานตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

ขวัญและกําลังใจ การพัฒนาทักษะของพนักงาน % การฝกอบรม ชั่วโมงการฝกอบรม / (จํานวนพนักงาน x 5 ชั่วโมงตอคนตอป) x 100 ปละครั้ง 

  ประสิทธิภาพของเครื่องจักร % MTBF     

  การนําเสนอโครงการ % การทําสําเร็จ จํานวนโครงการที่ทําสําเร็จ / (3 โครงการตอป) x 100 ปละครั้ง 
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หนวยงาน วางแผน    

มุมมอง วัตถุประสงคระดับหนวยงาน ดัชนีชี้วัด สูตรการคํานวณ 
ระยะเวลา
การวัดผล 

คุณภาพ การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ % Defective     

    % ของเสีย (Scrap)     

  การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000 % ความผิดพลาดในการทํางาน จํานวน Marking Roll ที่สั่งซื้อผิด / จํานวน Marking Roll ที่สั่งซื้อทั้งหมด x 100 ทุกวัน 

การสงมอบ การสงมอบทันเวลา % การผลิตไมทันตามแผนงาน ความยาวที่ผลิตไมทันจากสาเหตุวัตถุดิบ + วางงาน / ความยาวในการวางงาน x 100 ทุกวัน 

    % การสงงานไมทันเวลา     

ตนทุน การผลิตใหไดตามขอกําหนดการออกแบบ % วัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม     

    % วัตถุดิบประหยัดได     

  การควบคุมคาใชจาย % คาใชจายที่เกินงบประมาณ คาใชจายที่เกิดขึ้น / งบประมาณที่ตั้งไว x 100 ทุกเดือน 

ความปลอดภัย อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน % อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น     
  สุขภาพของพนักงาน % การเจ็บปวยของพนักงาน จํานวนครั้งการเขาหองพยาบาล/ (จํานวนพนักงาน x 1 ครั้งตอคนตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

สภาพแวดลอม การทํากิจกรรม 5ส. % กิจกรรม 5ส. จํานวนจุดบกพรอง / (2 จุดตอหนวยงานตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

ขวัญและกําลังใจ การพัฒนาทักษะของพนักงาน % การฝกอบรม ชั่วโมงการฝกอบรม / (จํานวนพนักงาน x 5 ชั่วโมงตอคนตอป) x 100 ปละครั้ง 

  ประสิทธิภาพของเครื่องจักร % MTBF     

  การนําเสนอโครงการ % การทําสําเร็จ จํานวนโครงการที่ทําสําเร็จ / (3 โครงการตอป) x 100 ปละครั้ง 
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หนวยงาน ซอมบํารุง    

มุมมอง วัตถุประสงคระดับหนวยงาน ดัชนีชี้วัด สูตรการคํานวณ 
ระยะเวลา
การวัดผล 

คุณภาพ การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ % Defective     

    % ของเสีย (Scrap)     

  การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000 % ความผิดพลาดในการทํางาน (ผลรวมชั่วโมงเครื่องจักรหยุดเสียหาย / จํานวนครั้งที่เขาไปซอม) / เกณฑ MTTR ที่ตั้งไว ทุกเดือน 

การสงมอบ การสงมอบทันเวลา % การผลิตไมทันตามแผนงาน ความยาวที่ผลิตไมทันสาเหตุจากเครื่องจักรเสีย / ความยาวในการวางงาน x 100 ทุกวัน 

    % การสงงานไมทันเวลา     

ตนทุน การผลิตใหไดตามขอกําหนดการออกแบบ % วัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม     

    % วัตถุดิบประหยัดได     

  การควบคุมคาใชจาย % คาใชจายที่เกินงบประมาณ คาใชจายที่เกิดขึ้น / งบประมาณที่ตั้งไว x 100 ทุกเดือน 

ความปลอดภัย อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน % อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น ชั่วโมงการหยุดงานจากอุบัติเหตุ / ชั่วโมงการมาทํางาน x 100 ทุกเดือน 
  สุขภาพของพนักงาน % การเจ็บปวยของพนักงาน จํานวนครั้งการเขาหองพยาบาล/ (จํานวนพนักงาน x 3 ครั้งตอคนตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

สภาพแวดลอม การทํากิจกรรม 5ส. % กิจกรรม 5ส. จํานวนจุดบกพรอง / (4 จุดตอหนวยงานตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

ขวัญและกําลังใจ การพัฒนาทักษะของพนักงาน % การฝกอบรม ชั่วโมงการฝกอบรม / (จํานวนพนักงาน x 5 ชั่วโมงตอคนตอป) x 100 ปละครั้ง 

  ประสิทธิภาพของเครื่องจักร % MTBF   

  การนําเสนอโครงการ % การทําสําเร็จ จํานวนโครงการที่ทําสําเร็จ / (3 โครงการตอป) x 100 ปละครั้ง 
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หนวยงาน PS    

มุมมอง วัตถุประสงคระดับหนวยงาน ดัชนีชี้วัด สูตรการคํานวณ 
ระยะเวลา
การวัดผล 

คุณภาพ การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ % Defective     

    % ของเสีย (Scrap)     

  การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000 % ความผิดพลาดในการทํางาน จํานวนการออกแบบ PWS ใหฝายผลิตผิด / จํานวน PWS ทั้งหมด x 100 ทุกวัน 

การสงมอบ การสงมอบทันเวลา % การผลิตไมทันตามแผนงาน จํานวนครั้งในการแจง Packing Length ลาชา / จํานวนในการออกแบบทั้งหมด x 100 ทุกวัน 

    % การสงงานไมทันเวลา     

ตนทุน การผลิตใหไดตามขอกําหนดการออกแบบ % วัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม     

    % วัตถุดิบประหยัดได     

  การควบคุมคาใชจาย % คาใชจายที่เกินงบประมาณ คาใชจายที่เกิดขึ้น / งบประมาณที่ตั้งไว x 100 ทุกเดือน 

ความปลอดภัย อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน % อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น     
  สุขภาพของพนักงาน % การเจ็บปวยของพนักงาน จํานวนครั้งการเขาหองพยาบาล/ (จํานวนพนักงาน x 1 ครั้งตอคนตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

สภาพแวดลอม การทํากิจกรรม 5ส. % กิจกรรม 5ส. จํานวนจุดบกพรอง / (1 จุดตอหนวยงานตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

ขวัญและกําลังใจ การพัฒนาทักษะของพนักงาน % การฝกอบรม ชั่วโมงการฝกอบรม / (จํานวนพนักงาน x 5 ชั่วโมงตอคนตอป) x 100 ปละครั้ง 

  ประสิทธิภาพของเครื่องจักร % MTBF   ทุกเดือน 

  การนําเสนอโครงการ % การทําสําเร็จ จํานวนโครงการที่ทําสําเร็จ / (3 โครงการตอป) x 100 ปละครั้ง 
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หนวยงาน Process Engineer    

มุมมอง วัตถุประสงคระดับหนวยงาน ดัชนีชี้วัด สูตรการคํานวณ 
ระยะเวลา
การวัดผล 

คุณภาพ การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ % Defective     

    % ของเสีย (Scrap)     

  การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000 % ความผิดพลาดในการทํางาน จํานวนปญหาในการผลิตที่แกไขไมได / จํานวนปญหาที่เกิดขึ้นทั้งหมด x 100 ทุกเดือน 

การสงมอบ การสงมอบทันเวลา % การผลิตไมทันตามแผนงาน ความยาวที่ผลิตไมทันสาเหตุจากวิธีการ / ความยาวในการวางงาน x 100 ทุกวัน 

    % การสงงานไมทันเวลา     

ตนทุน การผลิตใหไดตามขอกําหนดการออกแบบ % วัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม     

    % วัตถุดิบประหยัดได     

  การควบคุมคาใชจาย % คาใชจายที่เกินงบประมาณ คาใชจายที่เกิดขึ้น / งบประมาณที่ตั้งไว x 100 ทุกเดือน 

ความปลอดภัย อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน % อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น     
  สุขภาพของพนักงาน % การเจ็บปวยของพนักงาน จํานวนครั้งการเขาหองพยาบาล/ (จํานวนพนักงาน x 1 ครั้งตอคนตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

สภาพแวดลอม การทํากิจกรรม 5ส. % กิจกรรม 5ส. จํานวนจุดบกพรอง / (1 จุดตอหนวยงานตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

ขวัญและกําลังใจ การพัฒนาทักษะของพนักงาน % การฝกอบรม ชั่วโมงการฝกอบรม / (จํานวนพนักงาน x 5 ชั่วโมงตอคนตอป) x 100 ปละครั้ง 

  ประสิทธิภาพของเครื่องจักร % MTBF   ทุกเดือน 

  การนําเสนอโครงการ % การทําสําเร็จ จํานวนโครงการที่ทําสําเร็จ / (3 โครงการตอป) x 100 ปละครั้ง 
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หนวยงาน Cost Engineer    

มุมมอง วัตถุประสงคระดับหนวยงาน ดัชนีชี้วัด สูตรการคํานวณ 
ระยะเวลา
การวัดผล 

คุณภาพ การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ % Defective     

    % ของเสีย (Scrap)     

  การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000 % ความผิดพลาดในการทํางาน จํานวน Bid ที่มีการคํานวณผิดพลาด / จํานวน Bid ที่เขามาทั้งหมด x 100 ทุกวัน 

การสงมอบ การสงมอบทันเวลา % การผลิตไมทันตามแผนงาน    

    % การสงงานไมทันเวลา จํานวน Bid ที่จัดสงตนทุนใหฝายขายไมทัน / จํานวน Bid ที่เขามาทั้งหมด x 100 ทุกวัน 

ตนทุน การผลิตใหไดตามขอกําหนดการออกแบบ % วัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม     

    % วัตถุดิบประหยัดได     

  การควบคุมคาใชจาย % คาใชจายที่เกินงบประมาณ คาใชจายที่เกิดขึ้น / งบประมาณที่ตั้งไว x 100 ทุกเดือน 

ความปลอดภัย อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน % อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น     
  สุขภาพของพนักงาน % การเจ็บปวยของพนักงาน จํานวนครั้งการเขาหองพยาบาล/ (จํานวนพนักงาน x 1 ครั้งตอคนตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

สภาพแวดลอม การทํากิจกรรม 5ส. % กิจกรรม 5ส. จํานวนจุดบกพรอง / (1 จุดตอหนวยงานตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

ขวัญและกําลังใจ การพัฒนาทักษะของพนักงาน % การฝกอบรม ชั่วโมงการฝกอบรม / (จํานวนพนักงาน x 5 ชั่วโมงตอคนตอป) x 100 ปละครั้ง 

  ประสิทธิภาพของเครื่องจักร % MTBF   ทุกเดือน 

  การนําเสนอโครงการ % การทําสําเร็จ จํานวนโครงการที่ทําสําเร็จ / (3 โครงการตอป) x 100 ปละครั้ง 
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หนวยงาน Calibration    

มุมมอง วัตถุประสงคระดับหนวยงาน ดัชนีชี้วัด สูตรการคํานวณ 
ระยะเวลา
การวัดผล 

คุณภาพ การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ % Defective     

    % ของเสีย (Scrap)     

  การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000 % ความผิดพลาดในการทํางาน จํานวนอะไหลที่เบิกจายไมได / จํานวนอะไหลในการเบิกจายทั้งหมด x 100 ทุกวัน 

การสงมอบ การสงมอบทันเวลา % การผลิตไมทันตามแผนงาน     

    % การสงงานไมทันเวลา จํานวนเครื่องมือที่สงคืนแตละหนวยงานไมทัน / จํานวนเครื่องมือที่นํามาสอบเทียบ x 100 ทุกวัน 

ตนทุน การผลิตใหไดตามขอกําหนดการออกแบบ % วัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม     

    % วัตถุดิบประหยัดได     

  การควบคุมคาใชจาย % คาใชจายที่เกินงบประมาณ คาใชจายที่เกิดขึ้น / งบประมาณที่ตั้งไว x 100 ทุกเดือน 

ความปลอดภัย อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน % อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น     
  สุขภาพของพนักงาน % การเจ็บปวยของพนักงาน จํานวนครั้งการเขาหองพยาบาล/ (จํานวนพนักงาน x 1 ครั้งตอคนตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

สภาพแวดลอม การทํากิจกรรม 5ส. % กิจกรรม 5ส. จํานวนจุดบกพรอง / (1 จุดตอหนวยงานตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

ขวัญและกําลังใจ การพัฒนาทักษะของพนักงาน % การฝกอบรม ชั่วโมงการฝกอบรม / (จํานวนพนักงาน x 5 ชั่วโมงตอคนตอป) x 100 ปละครั้ง 

  ประสิทธิภาพของเครื่องจักร % MTBF   ทุกเดือน 

  การนําเสนอโครงการ % การทําสําเร็จ จํานวนโครงการที่ทําสําเร็จ / (3 โครงการตอป) x 100 ปละครั้ง 
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หนวยงาน Utility    

มุมมอง วัตถุประสงคระดับหนวยงาน ดัชนีชี้วัด สูตรการคํานวณ 
ระยะเวลา
การวัดผล 

คุณภาพ การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ % Defective     

    % ของเสีย (Scrap)     

  การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000 % ความผิดพลาดในการทํางาน ชั่วโมงการเกิดโทรศัพทเสียในโรงงาน / ชั่วโมงที่ทํางานจริง x 100 ทุกวัน 

การสงมอบ การสงมอบทันเวลา % การผลิตไมทันตามแผนงาน จํานวนครั้งที่ผลิตไมทันสาเหตุจากไฟฟาดับ / จํานวนครั้งในการวางงาน x 100 ทุกวัน 

    % การสงงานไมทันเวลา     

ตนทุน การผลิตใหไดตามขอกําหนดการออกแบบ % วัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม     

    % วัตถุดิบประหยัดได     

  การควบคุมคาใชจาย % คาใชจายที่เกินงบประมาณ คาใชจายที่เกิดขึ้น / งบประมาณที่ตั้งไว x 100 ทุกเดือน 

ความปลอดภัย อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน % อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น     
  สุขภาพของพนักงาน % การเจ็บปวยของพนักงาน จํานวนครั้งการเขาหองพยาบาล/ (จํานวนพนักงาน x 1 ครั้งตอคนตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

สภาพแวดลอม การทํากิจกรรม 5ส. % กิจกรรม 5ส. จํานวนจุดบกพรอง / (1 จุดตอหนวยงานตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

ขวัญและกําลังใจ การพัฒนาทักษะของพนักงาน % การฝกอบรม ชั่วโมงการฝกอบรม / (จํานวนพนักงาน x 5 ชั่วโมงตอคนตอป) x 100 ปละครั้ง 

  ประสิทธิภาพของเครื่องจักร % MTBF   ทุกเดือน 

  การนําเสนอโครงการ % การทําสําเร็จ จํานวนโครงการที่ทําสําเร็จ / (3 โครงการตอป) x 100 ปละครั้ง 
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หนวยงาน Safety    

มุมมอง วัตถุประสงคระดับหนวยงาน ดัชนีชี้วัด สูตรการคํานวณ 
ระยะเวลา
การวัดผล 

คุณภาพ การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ % Defective     

    % ของเสีย (Scrap)     

  การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000 % ความผิดพลาดในการทํางาน จํานวนกรรมการที่เขาประชุมไมครบ / จํานวนกรรมการทั้งหมด x 100 ทุกเดือน 

การสงมอบ การสงมอบทันเวลา % การผลิตไมทันตามแผนงาน จํานวนครั้งที่ผลิตไมทันสาเหตุจากอุบัติเหตุ / จํานวนครั้งในการวางงาน x 100 ทุกวัน 

    % การสงงานไมทันเวลา     

ตนทุน การผลิตใหไดตามขอกําหนดการออกแบบ % วัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม     

    % วัตถุดิบประหยัดได     

  การควบคุมคาใชจาย % คาใชจายที่เกินงบประมาณ คาใชจายที่เกิดขึ้น / งบประมาณที่ตั้งไว x 100 ทุกเดือน 

ความปลอดภัย อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน % อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น     

  
สุขภาพของพนักงาน % การเจ็บปวยของพนักงาน 

จํานวนครั้งการเขาหองพยาบาล/ (จํานวนพนักงาน x 1 ครั้งตอคนตอเดือน) x 
100 ทุกเดือน 

สภาพแวดลอม การทํากิจกรรม 5ส. % กิจกรรม 5ส. จํานวนจุดบกพรอง / (1 จุดตอหนวยงานตอเดือน) x 100 ทุกเดือน 

ขวัญและกําลังใจ การพัฒนาทักษะของพนักงาน % การฝกอบรม ชั่วโมงการฝกอบรม / (จํานวนพนักงาน x 5 ชั่วโมงตอคนตอป) x 100 ปละครั้ง 

  ประสิทธิภาพของเครื่องจักร % MTBF     

  การนําเสนอโครงการ % การทําสําเร็จ จํานวนโครงการที่ทําสําเร็จ / (3 โครงการตอป) x 100 ปละครั้ง 
 

ตารางที่ 4.9 แสดงผลการเลือกวัตถุประสงคและดัชนีชี้วัดของแตละหนวยงาน 
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บทท่ี 5 
การประยุกตใชระบบการประเมินผลการปฏิบัตงิาน 

 
ในบทนี้ จะเปนการนําระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานที่ไดมีการปรับปรุงเกี่ยวกับความ

เหมาะสมของวัตถุประสงคและดัชนีชี้วัดตามหลักการบริหารจัดการเชิงกลยุทธซ่ึงไดกลาวมาแลว
ในบทที่ 4 มาทดลองประยุกตใชกับทางโรงงานกรณีศึกษา แตกอนที่จะไดทราบถึงผลการ
ประยุกตใชระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานนั้น จําเปนที่จะตองทราบถึงวิธีการคํานวณขอมูลที่
ถูกตองเสียกอน เนื่องจาก ที่ไดทราบมาแลวในบทที่ 3 วา นอกเหนือจากความเหมาะสมของ
วัตถุประสงคและดัชนีชี้วัดที่ตองคํานึงถึงแลวนั้น ยังจําเปนจะตองคํานึงถึงวิธีการคํานวณที่ถูกตอง
ดวย โดยในบทนี้จะแบงเนื้อหาออกเปน 3 สวน ไดแก 

1. วิธีในการคํานวณผลการปฏิบัติงาน 
2. ผลการประยุกตใชระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน 
3. การประเมินระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน 
 

5.1 วิธีในการคํานวณผลการปฏิบัติงาน 
 

สําหรับวิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานนั้น จะเปนการนําผลการปฏิบัติงานที่ไดในรายวัน 
ไปสรุปรวมเปนผลการปฏิบัติงานรายเดือน เพื่อสงผลตอผลการปฏิบัติงานรายป โดยทั้งนี้ผลการ
ปฏิบัติงานทั้งหมดจะตองอยูบนเงื่อนไขที่วา “ผลการปฏิบัติงานทุกอยางตองมีการกําหนดเปาหมาย
กํากับไวเปรียบเทียบเสมอ เพื่อนํามาคํานวณเปนคาเปอรเซ็นตของสิ่งที่ตองการได” โดยการอธิบาย
จะขอนําผลการปฏิบัติงานของดัชนีช้ีวัด “% การผลิตไมทันตามแผน” ดังตารางที่ 5.1 มาประกอบ
เพื่อความเขาใจ และไดทําการแบงหัวขอของวิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานออกเปน 6 หัวขอ ดังนี้ 

1. วิธีการคํานวณผลการปฏิบัตงิานรายวัน 
2. วิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานรายเดือน 
3. วิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานรายป 
4. วิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานรายวันของหลายเครื่องจักรหลายขั้นตอน 
5. วิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานรายเดือนของหลายเครื่องจักรหลายขั้นตอน 
6. วิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานรายปของหลายเครื่องจักรหลายขั้นตอน 
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เครื่อง % การผลิตไมทันตามแผน 
D1A % สาเหตุจาก 4M ทั้งหมด 
วันที ่ เปาหมาย ผลงานที่ได ผลงานที่ไมได % 

01-Jan-07         
02-Jan-07         
03-Jan-07 160,000 160,000 0 0.00 
04-Jan-07 561,000 569,500 0 0.00 
05-Jan-07 550,500 395,000 155,500 28.25 
06-Jan-07 260,810 261,050 0 0.00 
07-Jan-07 175,000 175,000 0 0.00 
08-Jan-07 503,440 482,940 20,500 4.07 
09-Jan-07         
10-Jan-07         
11-Jan-07 501,340 504,630 0 0.00 
12-Jan-07 263,400 266,605 0 0.00 
13-Jan-07 272,250 272,250 0 0.00 
14-Jan-07 173,180 179,230 0 0.00 
15-Jan-07 214,200 214,200 0 0.00 
16-Jan-07 270,900 44,100 226,800 83.72 
17-Jan-07 270,900 0 270,900 100.00 
18-Jan-07         
19-Jan-07         
20-Jan-07         
21-Jan-07         
22-Jan-07         
23-Jan-07         
24-Jan-07         
25-Jan-07         
26-Jan-07         
27-Jan-07         
28-Jan-07         
29-Jan-07         
30-Jan-07         
31-Jan-07         
รวม 4,176,920 3,524,505 673,700   

กอนปรับปรุง       15.62 
หลังปรับปรุง       16.62 

 
ตารางที่ 5.1 แสดงผลการปฏิบัติงานสําหรับ ดัชนีชี้วัด “% การผลิตไมทันตามแผน”  

ของเครื่องจักร D1A ประจําเดือน ม.ค. 2550  
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5.1.1 วิธีการคํานวณผลการปฏบิัตงิานรายวัน 
 

จะเปนการหาคาเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานหรือส่ิงที่ตองการจะวัดเทียบกับเปาหมายที่
กําหนดไวแบบรายวัน โดยในที่นี้จะเปนการหาคา “% การผลิตไมทันตามแผน” ซ่ึงจากตารางที่ 5.1 จะได 
 
สําหรับในวนัที่ 5 ม.ค. 50 จะได 
 
 
 
สําหรับในวนัที่ 7 ม.ค. 50 จะได 
 
 
 
 
 

5.1.2 วิธีการคํานวณผลการปฏบิัตงิานรายเดือน 
 

จะเปนการนําคาเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานรายวันในแตละวันของเดือนนั้นๆ มาหา
คาเฉลี่ยโดยหารดวยจํานวนวันที่มีการวางงานทั้งเดือน ดังตัวอยาง 

 
 
 
 
 
 
ซ่ึงการคํานวณหาผลการปฏิบัติงานแบบรายเดือนนี้ ผูคนสวนใหญมักจะมีความเขาใจผิด 

โดยการนําเอาผลรวมของผลการปฏิบัติงานทั้งเดือนมาเปรียบเทียบกับผลรวมของเปาหมายทั้งเดือน 
ดังตัวอยาง 

 
 
 
 

% การผลิตไมทันตามแผนรายวัน   =   155,000   x 100    =  28.25    
                           550,500   

% การผลิตไมทันตามแผนรายวัน   =         0         x 100    =  0     
                            175,000   

% การผลิตไมทันตามแผนรายเดือน  =   ผลรวมของเปอรเซ็นตรายวันทั้งเดือน   x 100    
               จํานวนวนัทีม่ีการวางงานทั้งเดือน 

    =    (0+0+28.25+0+0+4.27+0+0+0+0+0+83.72+100)  x  100 
                13 

         = 16.62 (หลังปรับปรุง) 
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ซ่ึงจากตัวอยางขางตน จะใหคาผลการปฏิบัติงานรายเดือนที่ไมถูกตอง เนื่องจาก การทํางาน

ในแตละวันนั้นอาจจะมีขนาดของผลิตภัณฑที่ตางกัน ทําใหความยากงายในแตละงานนั้นแตกตาง
กันออกไป ดังนั้น ความสามารถในการทํางานแตละขนาดของผลิตภัณฑของแตละวันนั้นยอม
แตกตางกันตามไปดวย ดังนั้นการจะนําผลการปฏิบัติงานมารวมกันทั้งเดือนยอมไมถูกตอง เพราะ
จะทําใหผลงานของงานที่งายจะไปชดเชยผลงานของงานที่ยาก ทําใหสุดทายจะไมสามารถวัด
ความสามารถในการทํางานอยางแทจริงได  
 

5.1.3 วิธีการคํานวณผลการปฏบิัตงิานรายป 
 

จะเปนการนําคาเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานรายวันในแตละเดือนทั้ง 12 เดือนมาหา
คาเฉลี่ยโดยหารดวยจํานวนวันที่มีการวางงานทั้งป ดังตัวอยาง 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
ซ่ึงการคํานวณหาผลการปฏิบัติงานแบบรายปนี้ ผูคนสวนใหญมักจะมีความเขาใจผิดอีก

เชนกัน โดยการนําเอาผลรวมของผลการปฏิบัติงานทั้งปมาเปรียบเทียบกับผลรวมของเปาหมายทั้งป 
ซ่ึงคํานวณไดงายกวาการที่จะตองไปหาคาเปอรเซ็นตของแตละวันมากอนแลวคอยนํามาหาคาเฉลี่ย
กัน ดังตัวอยาง 

 
 

% การผลิตไมทันตามแผนรายเดือน  =    ผลรวมของผลงานที่ไมทันตามแผนงานทั้งเดือน   x 100    
                           ผลรวมของเปาหมายทั้งเดือน 

    =       673,700    x  100                    
 4,176,920 

         = 15.62 (กอนปรับปรุง) 

% การผลิตไมทันตามแผนรายป  =    ผลรวมของเปอรเซ็นตรายวนัทั้งป   x 100    
               จํานวนวนัทีม่ีการวางงานทั้งป 

 
=        (0+0+28.25+…+83.72+100)+(…)+…+(…)  x  100  
       (13 + ….+…) 

      
= 10.84 

จํานวนวันในแตละเดือน ทั้ง 12 เดือน 

คาเปอรเซ็นตในแตละวันของ ทั้ง 12 เดือน 
เดือนที่ 1 เดือนที่ 12 
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โดยความไมถูกตองตามตัวอยางขางตน จะมีเหตุผลเชนเดียวกับในการหาผลการปฏิบัติงาน

แบบรายเดือน คือ ความยากงายของแตละงานนั้นไมเหมือนกัน ดังนั้น การจะนําผลการปฏิบัติงาน
มารวมกันนั้น ยอมจะทําใหไมสามารถวัดความสามารถในการทํางานไดอยางแทจริง เพราะจะเกิด
การชดเชยกันของผลงานจากงานที่งายแทนที่งานที่ยาก 

หรืออีกวิธีหนึ่ง ที่สวนใหญมักเขาใจผิดและนํามาใชคํานวณหาผลการปฏิบัติงานแบบรายป 
คือ คาเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานรายเดือนในแตละเดือนของปนั้นๆ มาหาคาเฉลี่ยโดยหาร
ดวยจํานวน 12 เดือน ทั้งที่อาจจะคํานวณมาถูกตองแลวในการหาคาเปอรเซ็นตของผลการ
ปฏิบัติงานรายเดือนโดยการเฉลี่ยจากคาเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานรายวันในแตละเดือน  แต
เนื่องจาก  

“จํานวนวันที่มีการวางงานในแตละเดือนนั้นมีโอกาสที่จะมีจํานวนไมเทากันทุกเดือน ซ่ึงจะ
ทําให คาเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานรายเดือนที่ไดนั้นไมถูกตองตามไปดวย ยกตัวอยางเชน 
สมมติวา ในเดือน ม.ค. นั้นมีผลรวมของคาเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานรายวันทั้งหมด เทากับ 
2.4 ซ่ึงคา 2.4 นี้ หากเปนคาที่ เกิดจากจํานวนวันที่มีการวางงาน เทากับ 8 วัน จะทําใหไดคา
เปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานรายเดือน เทากับ 0.3 แตหากเปนคาที่เกิดจากจํานวนวันที่มีการวาง
งาน เทากับ 4 วัน จะทําใหไดคาเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานรายเดือน เทากับ 0.6 ซ่ึงจะสงผล
ใหเมื่อนําไปคาเฉลี่ยของคาเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานรายปแลวยอมจะใหคาที่ไมถูกตองตาม
ไปดวย” 
 

5.1.4 วิธีการคํานวณผลการปฏบิัตงิานรายวันของหลายเครื่องจักรหลายขั้นตอน 
 

วิธีการคํานวณนี้ จะเปนการคํานวณในกรณีที่ตองการทราบผลการปฏิบัติงานรายวนัของทั้ง
โรงงานที่มีการวางงาน ซ่ึงจะยังคงใชหลักการคํานวณเหมือนขางตน คือ การนําเอาคาเปอรเซ็นต
ของผลการปฏิบัติงานรายวนัของแตละเครื่องจักรในทกุขัน้ตอนที่มีการวางงานมารวมกัน แลวหาร
ดวยผลรวมของจํานวนเครื่องจักรในทกุขัน้ตอนที่มีการวางงาน โดยหากให x แทนคาเปอรเซ็นต
ของผลการปฏิบัติงานรายวนั , m แทนจาํนวนเครื่องจกัรในแตละขัน้ตอนที่มีการวางงาน และ n 
แทนจํานวนขัน้ตอนทั้งหมดที่มีการวางงาน จะไดวา 

% การผลิตไมทันตามแผนรายป    =    ผลรวมของผลงานที่ไมทันตามแผนงานทั้งป   x 100    
                          ผลรวมของเปาหมายทั้งป 

  =       1,373,000    x  100                    
60,135,920 

     = 2.28 
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รูปที่ 5.1 แสดงแผนภาพของวิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานรายวนัของหลายเครื่องจกัรหลาย

ขั้นตอน 
 
5.1.5 วิธีการคํานวณผลการปฏบิัตงิานรายเดือนของหลายเครือ่งจักรหลายขัน้ตอน 
 
วิธีการคํานวณนี้ จะเปนการคํานวณในกรณีที่ตองการทราบผลการปฏิบัติงานรายเดือนของ

ทั้งโรงงานที่มีการวางงาน ซ่ึงจะยังคงใชหลักการคํานวณเหมือนขางตน คือ การนําเอาคาเปอรเซ็นต
ของผลการปฏิบัติงานรายวันของแตละเครื่องจักรในทุกขั้นตอนในทุกวันที่มีการวางงานมารวมกัน 
แลวหารดวยผลรวมของจํานวนเครื่องจกัรในทุกขั้นตอนในทุกวันที่มีการวางงานในเดือนนั้นๆ โดย
หากให m แทนจํานวนเครื่องจักรในแตละขั้นตอนที่มีการวางงาน , n แทนจํานวนขั้นตอนทั้งหมดที่
มีการวางงาน และ d แทนจํานวนวันที่มีการวางงานในแตละเดือนนั้นๆ จะไดวา 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

% ของผลการปฏิบัติงานรายวัน = ∑∑
= =

n

i

m

j1 1
(คาเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานรายวัน) ij  x 100 

                 (m x n) 

% ของผลการปฏิบัติงานรายเดือน = ∑∑∑
= = =

d

k

n

i

m

j1 1 1

(คาเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานรายวนั) ijk  x 100 

                 ∑
=

d

k 1

(m x n) d  

ขั้นตอนที่ 1 ขั้นตอนที่ 2 ขั้นตอนที่ 3 ขั้นตอนที่ n 

12111 ... mxxx +++ + + + …+ 22221 ... mxxx +++ 32313 ... mxxx +++ mnnn xxx +++ ...21
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รูปที่ 5.2 แสดงแผนภาพของวิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานรายเดือนของหลายเครื่องจักรหลาย

ขั้นตอน 
 
5.1.6 วิธีการคํานวณผลการปฏบิัตงิานรายปของหลายเครื่องจักรหลายขั้นตอน 
 
วิธีการคํานวณนี้ จะเปนการคํานวณในกรณีที่ตองการทราบผลการปฏิบัติงานรายปของทั้ง

โรงงานที่มีการวางงาน ซ่ึงจะยังคงใชหลักการคํานวณเหมือนขางตน คือ การนําเอาคาเปอรเซ็นต
ของผลการปฏิบัติงานรายวนัของแตละเครื่องจักรในทกุขัน้ตอนในทกุวนัของแตละเดอืนที่มีการวาง
งานมารวมกนั แลวหารดวยผลรวมของจํานวนเครื่องจักรในทกุขั้นตอนในทกุวันของทุกเดือนทีม่ี
การวางงานในหนึ่งป โดยหากให m แทนจํานวนเครื่องจักรในแตละขั้นตอนที่มีการวางงาน , n 
แทนจํานวนขัน้ตอนทั้งหมดที่มีการวางงาน , d แทนจาํนวนวันที่มกีารวางงานในแตละเดือนนัน้ๆ 
และ M แทนจาํนวนเดือนทีม่ีการวางงานในหนึ่งป จะไดวา 

 
 
 
 
 
 

% ของผลการปฏิบัติงานรายป = ∑∑∑∑
= = = =

M

p

d

k

n

i

m

j1 1 1 1
(คาเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานรายวัน) ijkp x 100 

              ∑∑
= =

M

p

d

k1 1
(m x n) dM  

ขั้นตอนที่ 1 ขั้นตอนที่ 2 ขั้นตอนที่ 3 ขั้นตอนที่ n 

11211111 ... mxxx +++ + + + …+ 21221121 ... mxxx +++ 31231131 ... mxxx +++ 11211 ... mnnn xxx +++วันที่ 1 

12212112 ... mxxx +++ + + + …+ 22222122 ... mxxx +++ 32232132 ... mxxx +++ 22221 ... mnnn xxx +++วันที่ 2 

dmdd xxx 12111 ...+++ + + + …+ dmdd xxx 22212 ...+++ dmdd xxx 32313 ...+++ mndndnd xxx +++ ...21วันที่ d 

. 

. 

. 

+ 

+ 
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เดือนที่ 1 

ขั้นตอนที่ 1 ขั้นตอนที่ 2 ขั้นตอนที่ 3 ขั้นตอนที่ n 

11121111111 ... mxxx +++ + + + …+ 21122111211 ... mxxx +++
31123111311 ... mxxx +++ 11112111 ... mnnn xxx +++วันที่ 1 

. 

. 

. 

+ 

+ 

12121211121 ... mxxx +++ + + + …+ 22122211221 ... mxxx +++
32123211321 ... mxxx +++ 21212211 ... mnnn xxx +++วันที่ 2 

11121111 ... dmdd xxx +++ + + + …+ 12122112 ... dmdd xxx +++
13123113 ... dmdd xxx +++ 11211 ... mndndnd xxx +++วันที่ d 

เดือนที่ 2 

ขั้นตอนที่ 1 ขั้นตอนที่ 2 ขั้นตอนที่ 3 ขั้นตอนที่ n 

11221121112 ... mxxx +++ + + + …+ 21222121212 ... mxxx +++
31223121312 ... mxxx +++ 12122121 ... mnnn xxx +++วันที่ 1 

. 

. 

. 

+ 

+ 

12221221122 ... mxxx +++ + + + …+ 22222221222 ... mxxx +++
32223221322 ... mxxx +++ 22222221 ... mnnn xxx +++วันที่ 2 

21221211 ... dmdd xxx +++ + + + …+ 22222212 ... dmdd xxx +++
232231213 ... dmdd xxx +++ 22221 ... mndndnd xxx +++วันที่ d 

. 

. 

. 

+ 

+ 
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รูปที่ 5.3 แสดงแผนภาพของวิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานรายปของหลายเครื่องจกัรหลาย
ขั้นตอน 

 
5.2 ผลการประยุกตใชระบบการปฏิบัติงาน 
 

จากที่ไดทราบถึงวิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานที่มีความถูกตองมาแลว ตอไปจะเปนการ
นําเอาวิธีการคํานวณดังกลาวไปประยุกตใชกับแตละดัชนีช้ีวัดทั้งในระดับโรงงานและระดับ
หนวยงาน ซ่ึงในที่นี้จะเปนการแสดงวิธีการคํานวณของแตละดัชนีช้ีวัดทั้งหมด 11 ดัชนีช้ีวัด ดังนี้ 

1. ดัชนีชี้วดั “% Defective” 
2. ดัชนีชี้วดั “% ของเสีย (Scrap)” 
3. ดัชนีชี้วดั “% ความผิดพลาดในการทํางาน” 
4. ดัชนีชี้วดั “% การผลิตไมทันตามแผนงาน” 
5. ดัชนีชี้วดั “% การสงงานไมทันเวลา” 
6. ดัชนีช้ีวดั “% คาใชจายที่เกนิงบประมาณ” 
7. ดัชนีชี้วดั “% อุบัติเหตุที่เกดิขึ้น” 
8. ดัชนีชี้วดั “% การเจ็บปวยของพนักงาน” 
9. ดัชนีชี้วดั “% กิจกรรม 5ส.” 
10. ดัชนีชี้วดั “% การฝกอบรม” 
11. ดัชนีชี้วดั “% การทําสําเร็จ” 

 

เดือนที่ M 

ขั้นตอนที่ 1 ขั้นตอนที่ 2 ขั้นตอนที่ 3 ขั้นตอนที่ n 

MmMM xxx 11211111 ...+++ + + + …+ MmMM xxx 21221121 ...+++
MmMM xxx 31231131 ...+++ MmnMnMn xxx 11211 ...+++วันที่ 1 

. 

. 

. 

+ 

+ 

MmMM xxx 12212112 ...+++ + + + …+ MmMM xxx 22222122 ...+++
MmMM xxx 32232132 ...+++ MmnMnMn xxx 22221 ...+++วันที่ 2 

dMmdMdM xxx 12111 ...+++ + + + …+ dMmdMdM xxx 22212 ...+++
dMmdMMd xxx 323113 ...+++ mndMndMndM xxx +++ ...21วันที่ d 
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5.2.1 ดัชนชีี้วัด “% Defective” 
การคํานวณหา % Defective จะพจิารณาจาก ผลงานที่ผลิตได (ความยาวที่ผลิตได ซ่ึง

จะทําไดตามเปาหมายทีว่างแผนงานไวหรือไมก็ได) วา มีจํานวนผลงานเทาใดทีไ่มผานการ
ตรวจสอบคุณภาพ โดยจะคดิออกมาเปนเปอรเซ็นตการไมไดคุณภาพรายวัน (% Defective) 
ของทุกเครื่องจักร แลวนําเปอรเซ็นตการไมไดคุณภาพที่ไดนั้นมาหาคาเฉลี่ยทั้งหมด เพื่อคิด
เปนเปอรเซ็นตการไมไดคณุภาพรายเดือน ซ่ึงรายละเอียดของผลการปฏิบัติงานในแตละวัน
ของแตละเครื่องจักรในแตละหนวยงานนัน้ ไดแสดงไวในภาคผนวก ตารางที่ 1.1 ถึง 1.5 
แลวจากผลการปฏิบัติงานในตารางที่ 1.1 ถึง 1.5 จะสามารถสรุปไดดังนี้ 

 
 ระดับหนวยงาน (กอนปรับปรุง) 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ระดับหนวยงาน (หลังปรับปรุง) 
 
 
 
 
 
 

% Defective โรงผลิต 1  =  ผลรวม % Defect เฉลี่ยของทุกเครื่องจักร    =    32.40    =   1.62      
                         จํานวนเครื่องจักรในแตละโรงผลิต               20 

        
% Defective โรงผลิต 2  =  ผลรวม % Defect เฉลี่ยของทุกเครื่องจักร    =       0        =   0.00      

                         จํานวนเครื่องจักรในแตละโรงผลิต               1 
        
% Defective โรงผลิต 3  =  ผลรวม % Defect เฉลี่ยของทุกเครื่องจักร    =      92.58   =   3.56      

                         จํานวนเครื่องจักรในแตละโรงผลิต                 26 
        
% Defective โรงผลิต 4  =  ผลรวม % Defect เฉลี่ยของทุกเครื่องจักร   =        0         =   0.00      

                         จํานวนเครื่องจักรในแตละโรงผลิต               6 
        

% Defective โรงผลิต 5  =  ผลรวม % Defect เฉลี่ยของทุกเครื่องจักร   =       35.79    =  1.38      
                         จํานวนเครื่องจักรในแตละโรงผลิต                 26 

        

% Defective โรงผลิต 1  =  ผลรวม % Defect ของในแตละวันของทกุเครื่องจักร  =  750.69   =  1.62      
                                 จํานวนครั้งในการวางงานทั้งหมด                 409 

% Defective โรงผลิต 2  =  ผลรวม % Defect ของในแตละวันของทกุเครื่องจักร  =       0       =   0.00      
                                   จํานวนครั้งในการวางงานทั้งหมด                   17 
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ระดับโรงงาน (กอนปรับปรุง) 
 
 
 
 
ระดับโรงงาน (หลังปรับปรุง) 
 
 
 
 
 
จากผลการปฏิบัติงานทั้งหมดที่ไดแสดงไวแลว จะสามารถสรุปผลเปนไดดังตารางที่ 5.2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

% Defective โรงผลิต 3  =  ผลรวม % Defect ของในแตละวันของทกุเครื่องจักร  =  1,232.96  =  3.13      
                                 จํานวนครั้งในการวางงานทั้งหมด                    394 

% Defective โรงผลิต 4  =  ผลรวม % Defect ของในแตละวันของทกุเครื่องจักร  =       0        =   0.00      
                                   จํานวนครั้งในการวางงานทั้งหมด                   43 

% Defective โรงผลิต 5  =  ผลรวม % Defect ของในแตละวันของทกุเครื่องจักร  =    422.17   =   4.80      
                                 จํานวนครั้งในการวางงานทั้งหมด                    88 

% Defective ทั้งหมด  =  ผลรวม % Defect เฉลี่ยของทุกเครื่องจักรในโรงงาน    =    160.79     =   2.03  
                             จํานวนเครือ่งจักรทั้งหมดในโรงงาน                  79 

        

% Defective ทั้งหมด  =  ผลรวม % Defect ของทุกเครื่องจักรในโรงงาน    =    2,405.81     =   2.53  
                    จํานวนครั้งในการวางงานทั้งหมดในโรงงาน           951 
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กอนปรับปรงุ โรง 1 โรง 2 โรง 3 โรง 4 โรง 5 ระดับโรงงาน 
ผลรวม % Defective เฉลี่ย 

ทุกเครื่องจักร 
32.40 0.00 92.58 0.00 35.79 160.76 

จํานวนเครื่องจักร 20 1 26 6 26 79 

% Defective 1.62 0.00 3.56 0.00 1.38 2.03 

       

หลังปรับปรุง โรง 1 โรง 2 โรง 3 โรง 4 โรง 5 ระดับโรงงาน 
ผลรวม % Defective ของ

ทุกเครื่องจักร 
750.69 0.00 1,232.96 0.00 422.17 2,405.81 

ผลรวมจํานวนวางงาน 409 17 394 43 88 951 

% Defective 1.84 0.00 3.13 0.00 4.80 2.53 
 

ตารางที่ 5.2 สรุปผลการปฏิบัติงาน ของดชันีช้ีวัด % Defective 
 
5.2.2 ดัชนชีี้วัด “% ของเสีย (Scrap)” 

การคํานวณหา % ของเสีย (Scrap) จะใชหลักการคํานวณเชนเดียวกับใน % Defective 
โดยจะพิจารณาจาก ผลงานที่ไมไดคุณภาพในขอที่ 1 วา มีจํานวนเทาใดที่ตองทําการคัดทิ้ง
เปนของเสีย ซ่ึงรายละเอียดของผลการปฏิบัติงานในแตละวันของแตละเครื่องจกัรในแตละ
หนวยงานนั้น ไดแสดงไวในภาคผนวก ตารางที่ 2.1 ถึง 2.5 ซ่ึงจะสามารถคํานวณคา % ของ
เสีย (Scrap) ไดตามสูตรดังนี้ (สําหรับระดับหนวยงาน ของแสดงวิธีการคํานวณฉพาะโรง
ผลิตที่ 1 เทานั้น) 

 
ระดับหนวยงาน (กอนปรับปรุง) 

 
 
 

ระดับหนวยงาน (หลังปรับปรุง) 
 
 

 
 

% Scrap โรงผลิต 1  =  ผลรวม % Scrap ของในแตละวันของทุกเครื่องจกัร  =  347.20   =  0.85     
                             จํานวนครั้งในการวางงานทั้งหมด                    409 

% Scrap โรงผลิต 1  =  ผลรวม % Scrap เฉลี่ยของทุกเครื่องจักร    =    15.73    =   0.79      
                    จํานวนเครื่องจกัรในแตละโรงผลิต       20 
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ระดับโรงงาน (กอนปรับปรุง) 
 

 
 
 

ระดับโรงงาน (หลังปรับปรุง) 
 
 
 
 
จากผลการปฏิบัติงานทั้งหมดที่ไดแสดงไวแลว จะสามารถสรุปผลเปนไดดังตารางที่ 5.3 
 

กอนปรับปรงุ โรง 1 โรง 2 โรง 3 โรง 4 โรง 5 ระดับโรงงาน 
ผลรวม % Scrap เฉลี่ย ทุก

เครื่องจักร 
15.73 0.00 75.52 0.00 14.01 105.25 

จํานวนเครื่องจักร 20 1 26 6 26 79 

% Scrap 0.79 0.00 2.90 0.00 0.54 1.33 

       

หลังปรับปรุง โรง 1 โรง 2 โรง 3 โรง 4 โรง 5 ระดับโรงงาน 
ผลรวม % Scrap ของทุก

เครื่องจักร 
347.20 0.00 982.97 0.00 213.45 1,543.62 

ผลรวมจํานวนวางงาน 409 17 394 43 88 951 

% Scrap 0.85 0.00 2.49 0.00 2.43 1.62 
 

ตารางที่ 5.3 สรุปผลการปฏิบัติงาน ของดชันีช้ีวัด % Scrap 
 

5.2.3 ดัชนชีี้วัด “% ความผดิพลาดในการทํางาน” 
 
การคํานวณ % ความผิดพลาดในการทาํงาน จะเปนการนําผลการปฏิบัติงานที่ทํา

ผิดพลาดมาเปรียบเทียบกับเปาหมายที่กําหนดไวในแตละวันหรือแตละเดือนของแตละหนวย 
งานตามแตละหัวขอที่กําหนดไว  ซ่ึงรายละเอียดของผลการปฏิบัติงานของแตละหนวยงาน

% Scrap ทั้งหมด  =  ผลรวม % Scrap เฉลี่ยของทุกเครื่องจักรในโรงงาน    =    105.25     =   1.33  
                         จํานวนเครื่องจักรทั้งหมดในโรงงาน                     79 

        

% Scrap ทั้งหมด  =    ผลรวม % Scrap ของทุกเครื่องจักรในโรงงาน    =    1,543.62     =   1.62  
               จํานวนครั้งในการวางงานทั้งหมดในโรงงาน                951 
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นั้น ไดแสดงไวในภาคผนวก ตารางที่ 3.1 ถึง 3.9 ซ่ึงจะสามารถคํานวณคา % ความผิดพลาด
ในการทํางาน ของแตละหนวยงานไดดังนี ้

 
ระดับหนวยงาน (กอนปรับปรุง) 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 

 

% ความผิดพลาด โรงผลิต 1  =  ผลรวม % ความผิดพลาด เฉลี่ยของทุกเครื่องจักร    =    81.15    =   4.06     
                                       จํานวนเครื่องจกัรในแตละโรงผลิต                   20 

        
% ความผิดพลาด โรงผลิต 2  =  ผลรวม % ความผิดพลาด เฉลี่ยของทุกเครื่องจักร    =     9.18    =   9.18      

                                       จํานวนเครื่องจกัรในแตละโรงผลิต                   1 
        
% ความผิดพลาด โรงผลิต 3  =  ผลรวม % ความผิดพลาด เฉลี่ยของทุกเครื่องจักร    =    86.04    =   3.31     

                                       จํานวนเครื่องจกัรในแตละโรงผลิต                   26 
        
% ความผิดพลาด โรงผลิต 4  =  ผลรวม % ความผิดพลาด เฉลี่ยของทุกเครื่องจักร    =     1.86    =   0.31      

                                       จํานวนเครื่องจกัรในแตละโรงผลิต                    6 
        
% ความผิดพลาด โรงผลิต 5  =  ผลรวม % ความผิดพลาด เฉลี่ยของทุกเครื่องจักร    =    98.75    =   3.80     

                                       จํานวนเครื่องจกัรในแตละโรงผลิต                   26 
        

% ความผิดพลาด  PLN    =       จํานวน Marking Roll ที่ส่ังซื้อผิด     x 100   =    149    =   0.06      
                         จํานวน Marking Roll ที่ส่ังซื้อทั้งหมด               2,560 

        
% ความผิดพลาด  ซอมบํารุง    =     ผล MTTR ที่ทําไมได  x 100      =    3       =   0.01 

                                       เกณฑ MTTR ที่ตั้งไว               233 
        % ความผิดพลาด  PS    =      จํานวนการออกแบบ PWS ใหฝายผลิตผิด   x 100  =     157       =   0.04 

                                        จํานวน PWS ทั้งหมด                    3,714 

% ความผิดพลาด  PE    =        จํานวนปญหาในฝายผลิตทีแ่กไขไมได    x 100   =        3       =   0.25 
                                จํานวนปญหาที่เกิดขึน้ทั้งหมด                          12 

% ความผิดพลาด  CE    =         จํานวน Bid ที่มีการคํานวณผิดพลาด      x  100  =     2       =   0.08 
                                   จํานวนBid ที่เขามาทั้งหมด                       26 

% ความผิดพลาด  CAL    =         จํานวนอะไหลที่เบิกจายไมได          x 100     =      5       =   0.05 
                           จํานวนอะไหลในการเบกิจายทั้งหมด                       93 
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ระดับหนวยงาน (หลังปรับปรุง) 
 
สําหรับการคํานวณหา % ความผิดพลาดในการทํางานระดับหนวยงาน (หลังปรับปรุง) นี้ จะ

เปนการคํานวณโดยใชผลรวมของ % ความผิดพลาดในการทํางานทั้งเดือน เทียบกบั จํานวนการ
ทํางานทั้งเดือน ซ่ึงจะเหมอืนกับการคํานวณในหัวขอดัชนีชี้วดัที่ผานๆมา ดังนั้น จึงขอแสดงวิธี
คํานวณเพียงแค 2 หนวยงานเทานั้น ไดแก หนวยงานวางแผน และ หนวยงาน Cost Engineer 

 
หนวยงานวางแผน 
 
 
 
 
หนวยงาน Cost Engineer 
 
 
 
 
ระดับโรงงาน (กอนปรับปรุง) 
 
 
 
 
ระดับโรงงาน (หลังปรับปรุง) 
 
 
 

% ความผิดพลาด  Utility    =         ชั่วโมงการเกิดโทรศัพทเสีย     x 100      =     2       =   0.02 
                                    ชั่วโมงในการทํางานจริง                           462 

% ความผิดพลาด  Safety    =       จํานวนกรรมการที่เขาประชุมไมครบ    x 100      =     14       =   0.44 
                                          จํานวนกรรมการทั้งหมด                              32 

% ความผิดพลาด  PLN    =       ผลรวม % ความผิดพลาด       =    5.38    =   0.60      
                             จํานวนครั้งในการทํางาน         9 

        

% ความผิดพลาด  CE    =         ผลรวม % ความผิดพลาด       =    6.25    =   0.78      
                             จํานวนครั้งในการทํางาน         8 

        

% ความผิดพลาดทั้งหมด   =   ผลรวม % ความผิดพลาดทุกหนวยงาน   =    21.59    =   1.54      
                                          จํานวนหนวยงาน                         14 

        

% ความผิดพลาดทั้งหมด   =   ผลรวม % ความผิดพลาดทุกหนวยงาน   =    258.80    =   0.25     
                                       จํานวนครั้งในการทํางาน             1,024 
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จากผลการปฏิบัติงานทั้งหมดที่ไดแสดงไวแลว จะสามารถสรุปผลเปนไดดังตารางที่ 5.4 
 

กอนปรับปรงุ โรง 1 โรง 2 โรง 3 โรง 4 โรง 5 
ผลรวม % ความผิดพลาด เฉลี่ยทุก

เครื่องจักร 
81.15 9.18 86.04 1.86 98.75 

จํานวนเครื่องจักร 20 1 26 6 26 

%  ความผิดพลาดในการทํางาน 4.06 9.18 3.31 0.31 3.80 
 

กอนปรับปรงุ PLN MM PS PE CE CAL Utility Safety 
ระดับ
โรงงาน 

ปริมาณงานทีผิ่ดพลาด 149 3 157 3 2 5 2 14   

ปริมาณงานทัง้หมด 2,560 233 3,714 12 26 93 462 32   
%  ความผิดพลาดในการ

ทํางาน 
0.06 0.01 0.04 0.25 0.08 0.05 0.00 0.44 1.54 

 

หลังปรับปรุง โรง 1 โรง 2 โรง 3 โรง 4 โรง 5 
ผลรวม % ความผิดพลาด ของทุก

เครื่องจักร 
1,449.01 147.01 1,491.58 38.76 405.95 

ผลรวมจํานวนวางงาน 409 17 394 43 88 

%  ความผิดพลาดในการทํางาน 3.54 8.65 3.79 0.90 4.61 
 

หลังปรับปรุง PLN MM PS PE CE CAL Utility Safety 
ระดับ
โรงงาน 

ผลรวม % ความผิดพลาด
ในการทํางาน 

5.38 1.29 3.79 25.00 6.25 5.05 0.32 43.75 258.80 

จํานวนครั้งในการทํางาน 9 1 21 1 8 11 21 1 1024.00 
%  ความผิดพลาดในการ

ทํางาน 
0.60 1.29 0.18 25.00 0.78 0.46 0.02 43.75 0.25 

 
ตารางที่ 5.4 สรุปผลการปฏิบัติงาน ของดชันีชี้วัด % ความผิดพลาดในการทํางาน 
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5.2.4 ดัชนชีี้วัด “% การผลิตไมทันตามแผน” 
 
การคํานวณ % การผลิตไมทันตามแผน จะเปนการนําผลการปฏิบัติงานที่ผลิตไมทัน

ตามแผนมาเปรียบเทียบกับเปาหมายที่กําหนดไวในแตละวันที่เปนสาเหตุจากหนวยงานแต
ละหนวยงาน ซ่ึงรายละเอียดของผลการปฏิบัติงานของแตละหนวยงานนั้น ไดแสดงไวใน
ภาคผนวก ตารางที่ 4.1 ถึง 4.9 ซ่ึงจะสามารถคํานวณคา % การผลิตไมทันตามแผน ของแต
ละหนวยงาน โดยจะขอแสดงวิธีการคํานวณเฉพาะบางหนวยงาน ไดดังนี้ 

 
ระดับหนวยงาน (กอนปรับปรุง) 
 
 
 
ระดับหนวยงาน (หลังปรับปรุง) 
 
 
 
 
ระดับโรงงาน (กอนปรับปรุง) 
 
 
 
 
ระดับโรงงาน (หลังปรับปรุง) 
 
 
 
 

จากผลการปฏิบัติงานทั้งหมดที่ไดแสดงไวแลว จะสามารถสรุปผลเปนไดดังตารางที่ 5.5 
 
 
 
 

% การผลิตไมทัน โรงผลิต 1  =  ผลรวม % การผลิตไมทัน เฉลี่ยของทุกเครื่องจักร    =    81.15    =   4.06    
                                       จํานวนเครื่องจกัรในแตละโรงผลิต                   20 

        

% การผลิตไมทัน โรงผลิต 1  =  ผลรวม % การผลิตไมทัน ของทุกเครื่องจักร    =    1,449.01   =   3.54      
                                          ผลรวมจํานวนการวางงาน                          409 

        

% การผลิตไมทัน ทั้งหมด  =   ผลรวม % การผลิตไมทัน ของทุกหนวยงาน    =    22.42    =   2.24      
                                          จํานวนหนวยงานทั้งหมด                   10 

        

% การผลิตไมทัน ทั้งหมด  =   ผลรวม % การผลิตไมทัน ของทุกเครื่องจักร    =    7,064.62   =   0.54      
                                          ผลรวมจํานวนการวางงาน                   13,196 
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กอนปรับปรุง โรง 1 โรง 2 โรง 3 โรง 4 โรง 5 PLN MM PE Utility Safety 
ระดับ
โรงงาน 

ผลรวม % การผลิตไม
ทัน เฉลี่ย ทุกเครื่องจักร 81.15 9.18 86.04 1.86 98.75 0.68 101.71 36.60 0.00 0.00   

จํานวนเครื่องจักร 20 1 26 6 26 79 79 79 79 79   

% การผลิตไมทัน 4.06 9.18 3.31 0.31 3.80 0.01 1.29 0.46 0.00 0.00 2.24 

            

หลังปรับปรุง โรง 1 โรง 2 โรง 3 โรง 4 โรง 5 PLN MM PE Utility Safety 
ระดับ
โรงงาน 

ผลรวม % การผลิตไม
ทัน ของทุกเครื่องจักร 1,449.01 147.01 1,491.58 38.76 405.95 1.35 2,542.79 988.17 0.00 0.00 7,064.62 

ผลรวมจํานวนวางงาน 409 17 394 43 88 2,449 2,449 2,449 2,449 2,449 13,196 

% การผลิตไมทัน 3.54 8.65 3.79 0.90 4.61 0.00 1.04 0.40 0.00 0.00 0.54 

 
ตารางที่ 5.5 สรุปผลการปฏิบัติงาน ของดชันีชี้วัด % การผลิตไมทันตามแผน 

 
5.2.5 ดัชนชีี้วัด “% การสงงานไมทันเวลา” 

 
การคํานวณ % การสงงานไมทันเวลา จะเปนการนําผลการปฏิบัติงานที่ไมสามารถสง

งานไดทันเวลามาเปรียบเทียบกับเปาหมายที่กําหนดไวในแตละวันของแตละหนวยงานตาม 
แตละหัวขอที่กําหนดไว  ซ่ึงรายละเอียดของผลการปฏิบัติงานของแตละหนวยงานนั้น ได
แสดงไวในภาคผนวก ตารางที่ 5.1  โดยจะขอแสดงวิธีการคํานวณเฉพาะบางหนวยงาน 
ไดแก หนวยงาน Cost Engineer ไดดังนี้  

 
ระดับหนวยงาน (กอนปรับปรุง) 
 
 
 
ระดับหนวยงาน (หลังปรับปรุง) 
 
 

 

% การสงงานไมทันเวลา  =    ผลรวม Bid ที่สงมอบไมทัน    x 100  =    0    x 100  =   0.00      
จํานวน Bid ทั้งหมด                26 

        

% การสงงานไมทันเวลา  =      ผลรวม % Bid ที่สงมอบไมทัน       =    0   x 100  =   0.00      
                          ผลรวมจํานวนครั้งที่มีการสงมอบ     8 
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ระดับโรงงาน (กอนปรับปรุง) 
 
 
 
 
ระดับโรงงาน (หลังปรับปรุง) 
 
 
 
 

จากผลการปฏิบัติงานทั้งหมดที่ไดแสดงไวแลว จะสามารถสรุปผลเปนไดดังตารางที่ 5.6 
 

กอนปรับปรงุ PS CE CAL ระดับโรงงาน 

ปริมาณงานทีส่งไมทันเวลา 23 0 9 32.00 

ปริมาณงานทัง้หมด 3,714 26 82 3,822.00 

%  การสงงานไมทันเวลา 0.01 0.00 0.11 0.04 

     

หลังปรับปรุง PS CE CAL ระดับโรงงาน 

ผลรวม % การสงงานไมทันเวลา 11.10 0.00 71.67 82.77 

จํานวนครั้งในการทํางาน 21 8 7 36.00 

%  การสงงานไมทันเวลา 0.53 0.00 10.24 2.30 
 

ตารางที่ 5.6 สรุปผลการปฏิบัติงาน ของดชันีชี้วัด % การสงงานไมทันเวลา 
 

5.2.6 ดัชนชีี้วัด “% คาใชจายท่ีเกินงบประมาณ” 
 

การคํานวณ % คาใชจายที่เกินงบประมาณ จะเปนการนําคาใชจายที่เกินงบประมาณมา
เปรียบเทียบกับงบประมาณที่ตั้งไวในของแตละหนวยงาน ซ่ึงรายละเอียดของผลการ
ปฏิบัติงานของแตละหนวยงานนั้น ไดแสดงไวในภาคผนวก ตารางที่ 5.7 

 
 

% การสงงานไมทัน ทั้งหมด  =   ผลรวม % การสงงานไมทันเฉลี่ย ของทุกหนวยงาน    =    0.12    =   0.04      
                                                    จํานวนหนวยงานทั้งหมด                          3 

% การสงงานไมทัน ทั้งหมด  =   ผลรวม % การผลิตไมทัน ของทุกเครื่องจักร    =    82.77   =   2.30      
                                               จํานวนครั้งในการทํางาน                  32 
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  ระดับหนวยงาน (กอนปรับปรุง) 
ในสวนนี้ไมมกีารคํานวณ เนื่องจาก แตละหนวยงานไดนําคาใชจายที่เกิดขึ้นมา

แสดงเทานั้น โดยไมไดมีการเปรียบเทียบกับงบประมาณที่ตั้งไว 
 
  ระดับหนวยงาน (หลังปรับปรุง) 
 
 
 
 
  ระดับโรงงาน (กอนปรับปรุง) 

ในสวนนี้ไมมกีารคํานวณ เนื่องจาก จะเปนการนําคาใชจายของแตละหนวย 
งานที่เกิดขึน้มาแสดงเทานั้น โดยไมไดมีการเปรียบเทียบกับงบประมาณที่ตั้งไว  

 
ระดับโรงงาน (หลังปรับปรุง) 

 
 

 
 

หมายเหตุ : ในที่นี้ จํานวนครั้งที่มีการเกิดคาใชจาย จะเทากับ จํานวนหนวยงาน
ทั้งหมด เนื่องจาก คิดที่คาใชจายตอนสิ้นเดือน ทําใหมีคาใชจายที่เกิดขึ้น เดือนละ 1 ครั้งตอ
หนวยงาน 

 
จากผลการปฏิบัติงานทั้งหมดที่ไดแสดงไวแลว จะสามารถสรุปผลเปนไดดังตารางที่ 5.7 

 

หนวยงาน งบประมาณ คาใชจาย คาใชจายเกินงบ % เกินงบ 

ผลิต 1 246,000 374,677 128,677 52.31 
ผลิต 2 1,533,000 2,147,758 614,758 40.10 
ผลิต 3 194,000 155,713 -38,287 -19.74 
ผลิต 4 280,000 237,814 -42,186 -15.07 
ผลิต 5 389,000 207,982 -181,018 -46.53 
PLN 455,000 160,955 -294,045 -64.63 

% การคาใชจายเกินงบ  โรงผลิต 1    =   คาใชจายทีเ่กินงบ     x 100   =  128,677  x 100  =  -52.31        
             งบประมาณที่ตั้งไว               246,000 
        

% การคาใชจายเกินงบ  ทั้งหมด =  ผลรวม % คาใชจายที่เกินงบ ของทุกหนวยงาน  =   -18.67   =  -1.44         
     จํานวนครั้งที่มีการเกิดคาใชจาย        (13 x 1) 
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MM 2,677,000 2,092,325 -584,675 -21.84 
PS 10,000 23,050 13,050 130.50 
PE 30,000 12,716 -17,284 -57.61 
CE 17,000 17,942 942 5.54 

CAL 34,000 52,846 18,846 55.43 
UT 130,000 14,251 -115,749 -89.04 
SF 1,000 1,119 119 11.90 
รวม 5,996,000 5,499,148 -496,852  -18.67 

กอนปรับปรุง    -496,852 

หลังปรับปรุง       -1.44 
 

ตารางที่ 5.7 สรุปผลการปฏิบัติงาน ของดชันีชี้วัด % คาใชจายที่เกินงบประมาณ 
 

5.2.7 ดัชนชีี้วัด “% อุบัติเหตุท่ีเกิดขึ้น” 
 

การคํานวณ % อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น จะเปนการนําชั่วโมงที่เกิดอุบัติเหตุขึ้นมา
เปรียบเทียบกับชั่วโมงการทํางานที่ทําไดทั้งหมดในแตละหนวยงาน ซ่ึงรายละเอียดของผล
การปฏิบัติงานของแตละหนวยงานนั้น ไดแสดงไวในภาคผนวก ตารางที่ 5.8 

 
ระดับหนวยงาน (กอนปรับปรุง) 
 

 
 
 
  ระดับหนวยงาน (หลังปรับปรุง) 
 
 
 
 
 
 

% การเกดิอุบัติเหตุ โรงผลิต 1    =   ชั่วโมงการหยดุงานจากอุบัติเหตุ   x 100   =   0   x 100  =  0.00      
                     ชั่วโมงการมาทํางาน            594 
        

% การเกดิอุบัติเหตุ โรงผลิต 1    =   ชั่วโมงการหยดุงานจากอุบัติเหตุ   x 100   =   0   x  100  =  0.00        
                   ชั่วโมงการมาทํางาน            594 
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  ระดับโรงงาน (กอนปรับปรุง) 
 
 
 

ระดับโรงงาน (หลังปรับปรุง) 
 
 

 
 

หมายเหตุ : ในที่นี้ จํานวนครั้งที่มีการสรุปผล จะเทากับ จํานวนหนวยงานทั้งหมด 
เนื่องจาก คิดที่ช่ัวโมงรวมตอนสิ้นเดือน ทําใหมีคาจํานวนครั้งที่มีการสรุปผล เดือนละ 1 ครั้ง
ตอหนวยงาน 

 
จากผลการปฏิบัติงานทั้งหมดที่ไดแสดงไวแลว จะสามารถสรุปผลเปนไดดังตารางที่ 5.8 
 

หนวยงาน ชั่วโมงการทํางาน ชั่วโมงอุบัติเหตุ % อุบัติเหต ุ
ผลิต 1 594 0 0 

ผลิต 2 308 0 0 

ผลิต 3 451 0 0 

ผลิต 4 341 0 0 

ผลิต 5 407 0 0 

MM 418 0 0 

รวม 2,519 0 0 

กอนปรับปรุง   0 

หลังปรับปรุง     0 
 

ตารางที่ 5.8 สรุปผลการปฏิบัติงาน ของดชันีชี้วัด % อุบัติเหตุที่เกดิขึ้น 
 
 
 
 

% การเกดิอุบัติเหตุ ทั้งหมด  =   ผลรวมชั่วโมงการหยุดงาน ทุกหนวยงาน x 100   =      0     x 100 =  0.00      
                                      ชั่วโมงการทํางานทั้งหมด         2,519 
        

% การเกดิอุบัติเหตุ ทั้งหมด    =       ผลรวม % การเกดิอุบัติเหตุ        =      0      =    0.00                
                            จํานวนครั้งที่มีการสรุปผล        (6 x 1) 
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5.2.8 ดัชนชีี้วัด “% การเจ็บปวยของพนักงาน” 
 

การคํานวณ % การเจ็บปวยของพนักงาน จะเปนการนําจํานวนครั้งของพนักงานที่เขา
หองพยาบาลมาเปรียบเทียบกับเกณฑที่กําหนดไววาใหพนักงานมีการเจ็บปวยตอคนไดเดือน
ละเทาไรในแตละหนวยงาน ซ่ึงรายละเอียดของผลการปฏิบัติงานของแตละหนวยงานนั้น ได
แสดงไวในภาคผนวก ตารางที่ 5.9 

 
ระดับหนวยงาน (กอนปรับปรุง) 

ในสวนนี้ไมมกีารคํานวณ เนื่องจาก จะเปนดัชนชีีว้ัดทีม่ีการกําหนดขึ้นมาใหม 
ทําใหไมมีผลการปฏิบัติงานกอนปรับปรุงไวเปรียบเทียบ 

 
  ระดับหนวยงาน (หลังปรับปรุง) 
 
 
 
 
  ระดับโรงงาน (กอนปรับปรุง) 

ในสวนนี้ไมมกีารคํานวณ เนื่องจาก จะเปนดัชนีชีว้ัดทีม่ีการกําหนดขึ้นมาใหม 
ทําใหไมมีผลการปฏิบัติงานกอนปรับปรุงไวเปรียบเทียบ 

 
ระดับโรงงาน (หลังปรับปรุง) 

 
 

 
 

หมายเหตุ : ในที่นี้ จํานวนครั้งที่มีการสรุปผล จะเทากับ จํานวนหนวยงานทั้งหมด 
เนื่องจาก คิดที่จํานวนครั้งโดยรวมตอนสิ้นเดือน ทําใหมีคาจํานวนครั้งที่มีการสรุปผล เดือน
ละ 1 คร้ังตอหนวยงาน 

 
จากผลการปฏิบัติงานทั้งหมดที่ไดแสดงไวแลว จะสามารถสรุปผลเปนไดดังตารางที่ 5.9 

 
 

% การเจ็บปวยพนกังาน โรงผลิต 1  =         จํานวนครั้งที่เขาหองพยาบาล         x 100   =    24   x 100 =  14.81      
               เกณฑทั้งหมดของหนวยงาน โรงผลิต 1     162 
        

% การเจ็บปวยพนกังาน ทั้งหมด    =     ผลรวม % การเขาหองพยาบาล ทุกหนวยงาน  =    125   =  9.62      
                                        จํานวนครั้งที่มีการสรุปผล             (13 x 1) 
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หนวยงาน จํานวนพนกังาน เกณฑ เกณฑทัง้หมด จํานวนครั้ง % การเจ็บปวย 
ผลิต 1 54 3 162 24 14.81 
ผลิต 2 28 3 84 16 19.05 
ผลิต 3 41 3 124 17 13.82 
ผลิต 4 31 3 93 10 10.75 
ผลิต 5 37 3 111 6 5.41 
PLN 16 1 16 0 0 
MM 38 6 228 25 10.96 
PS 6 1 6 0 0 
PE 6 1 6 3 50 
CE 3 1 3 0 0 

CAL 6 1 6 0 0 
UT 3 1 3 0 0 
SF 2 1 2 0 0 
รวม 271  844 101  125 

กอน     - 
หลัง        9.62 

 
ตารางที่ 5.9 สรุปผลการปฏิบัติงาน ของดชันีชี้วัด % การเจ็บปวยของพนักงาน 

 
5.2.9 ดัชนชีี้วัด “% กิจกรรม 5ส.” 
 

การคํานวณ % กิจกรรม 5ส.  จะเปนการนําจํานวนจุดบกพรองจากการตรวจมา
เปรียบเทียบกับเกณฑที่กําหนดไววาใหแตละหนวยงานมีจุดบกพรองไดเดือนละเทาไร ซ่ึง
รายละเอียดของผลการปฏิบัติงานของแตละหนวยงานนั้น ไดแสดงไวในภาคผนวก ตารางที่ 
5.10 
 

ระดับหนวยงาน (กอนปรับปรุง) 
 
 
 

% กิจกรรม 5ส. โรงผลิต 1    =    100 - จํานวนจุดบกพรอง  x 100   =      100 - 3   x 100  =  97.00     
                                  100                      100 
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  ระดับหนวยงาน (หลังปรับปรุง) 
 
 
 
 
  ระดับโรงงาน (กอนปรับปรุง) 

 
 

 
 
ระดับโรงงาน (หลังปรับปรุง) 

 
 

 
 

หมายเหตุ : ในที่นี้ จํานวนครั้งที่มีการสรุปผล จะเทากับ จํานวนหนวยงานทั้งหมด 
เนื่องจาก คิดที่จํานวนครั้งโดยรวมตอนสิ้นเดือน ทําใหมีคาจํานวนครั้งที่มีการสรุปผล เดือน
ละ 1 คร้ังตอหนวยงาน 

 
จากผลการปฏิบัติงานทั้งหมดที่ไดแสดงไวแลว จะสามารถสรุปผลเปนไดดังตารางที่ 5.10 
 

หนวยงาน เกณฑ จุดบกพรอง % 5ส. ที่ทําได (กอน) % 5ส. ที่ทําได (หลัง) 
ผลิต 1 4 3 97 25 
ผลิต 2 4 5 95 -25 
ผลิต 3 4 4 96 0 
ผลิต 4 4 6 94 -50 
ผลิต 5 4 3 97 25 
PLN 2 0 100 100 
MM 4 3 97 25 
PS 1 0 100 100 
PE 1 0 100 100 

% กิจกรรม 5ส. โรงผลิต 1    =    เกณฑจุดบกพรอง - จํานวนจุดบกพรอง  x 100   =    4 - 3  x 100  =  25.00       
                                  เกณฑจุดบกพรอง                    4 
        

% กิจกรรม 5ส. ทั้งหมด  =     ผลรวม % กจิกรรม 5ส. ที่ทําได ทุกหนวยงาน    =     1,276   =  98.15        
                       จํานวนครั้งที่มีการสรุปผล              (13 x 1) 

% กิจกรรม 5ส. ทั้งหมด  =     ผลรวม % กจิกรรม 5ส. ที่ทําได ทุกหนวยงาน    =       700   =  53.85      
                                 จํานวนครั้งที่มีการสรุปผล              (13 x 1) 
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CE 1 0 100 100 
CAL 1 0 100 100 
UT 1 0 100 100 
SF 1 0 100 100 
รวม  24 1,276 700 

กอนปรับปรุง   98.15 - 

หลังปรับปรุง     - 53.85 
 

ตารางที่ 5.10 สรุปผลการปฏิบัติงาน ของดัชนีช้ีวดั % กิจกรรม 5ส. 
 

5.2.10  ดัชนชีี้วัด “% การฝกอบรม” 
สําหรับ ดัชนชีี้วัดในขอนี้ เปนการประเมนิผลที่ระยะเวลา 1 ป ทําใหยังไมมีผลการ

ประเมินในหวัขอนี้ 
5.2.11 ดัชนชีี้วัด “% การทําสําเร็จ” 

สําหรับ ดัชนชีี้วัดในขอนี้ เปนการประเมนิผลที่ระยะเวลา 1 ป ทําใหยังไมมีผลการ
ประเมินในหวัขอนี้ 

 
หลังจากที่ไดทราบถึงวิธีการคํานวณของแตละดัชนีช้ีวดัที่นํามายกตัวอยางแลว ดวยหลักการ

คํานวณเดยีวกนัขางตน จะสามารถสรุปเปนผลการปฏิบัติงานระดับหนวยงานของทุกหนวยงานได
ดังตารางที่ 5.11 และ 5.12 และผลการปฏิบัติงานระดับโรงงาน ดังตารางที่ 5.13 

 
 



 

 

ดัชนชีี้วัด ผลิต 1 ผลิต 2 ผลิต 3 ผลิต 4 ผลิต 5 PLN MM PS PE CE CAL UT SF 
% Defective 1.62 0 3.56 0 1.38                 
% ของเสีย (Scrap) 0.79 0 2.9 0 0.54                 
% ความผิดพลาดในการทํางาน 4.06 9.18 3.31 0.31 3.8 0.06 0.01 0.04 0.25 0.08 0.05 0 0.44 
% การผลิตไมทันตามแผนงาน 4.06 9.18 3.31 0.31 3.8 0.01 1.29   0.46     0.00 0.00 
% การสงงานไมทันเวลา               0.01   0 0.11     
% วัตถุดิบเบกิเพิ่มเติม                           
% วัตถุดิบประหยัดได                           
% คาใชจายที่เกินงบประมาณ - - - - - - - - - - - - - 
% อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
% การเจ็บปวยของพนักงาน - - - - - - - - - - - - - 
% กิจกรรม 5ส. 97.00 95.00 96.00 94.00 97.00 100.00 97.00 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00 
% การฝกอบรม                           
% MTBF                           
% การทําสําเร็จ                           

 
ตารางที่ 5.11 แสดงผลการปฏิบัติงานระดบัหนวยงาน (กอนปรับปรุง) 
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ดัชนชีี้วัด ผลิต 1 ผลิต 2 ผลิต 3 ผลิต 4 ผลิต 5 PLN MM PS PE CE CAL UT SF 
% Defective 1.84 0 3.13 0 4.8                 
% ของเสีย (Scrap) 0.85 0 2.49 0 2.43                 
% ความผิดพลาดในการทํางาน 3.54 8.65 3.79 0.9 4.61 0.6 1.29 0.18 25 0.78 0.46 0.02 43.75 
% การผลิตไมทันตามแผนงาน 3.54 8.65 3.79 0.9 4.61 0 1.04   0.40     0.00 0.00 
% การสงงานไมทันเวลา               0.53   0 10.24     
% วัตถุดิบเบกิเพิ่มเติม                           
% วัตถุดิบประหยัดได                           
% คาใชจายที่เกินงบประมาณ 52.31 40.10 -19.74 -15.07 -46.53 -64.63 -21.84 130.50 -57.61 5.54 55.43 -89.04 11.90 
% อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
% การเจ็บปวยของพนักงาน 14.81 19.05 13.82 10.75 5.41 0.00 10.96 0.00 50.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
% กิจกรรม 5ส. 25.00 -25.00 0.00 -50.00 25.00 100.00 25.00 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00 
% การฝกอบรม                           
% MTBF                           
% การทําสําเร็จ                           

 
ตารางที่ 5.12 แสดงผลการปฏิบัติงานระดบัหนวยงาน (หลังปรับปรุง) 
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มุมมอง วัตถุประสงคระดับหนวยงาน ดัชนชีี้วัด กอนปรับปรงุ หลังปรับปรุง 
คุณภาพ การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่ไมไดคณุภาพ % Defective 2.03 2.53 

    % ของเสีย (Scrap) 1.33 1.62 
  การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000 % ความผิดพลาดในการทํางาน 1.54 0.25 

การสงมอบ การสงมอบทันเวลา % การผลิตไมทันตามแผนงาน 2.24 0.54 
    % การสงงานไมทันเวลา 0.04 2.30 

ตนทุน การผลิตใหไดตามขอกําหนดการออกแบบ % วัตถุดิบเบกิเพิ่มเติม     
    % วัตถุดิบประหยัดได     
  การควบคุมคาใชจาย % คาใชจายที่เกินงบประมาณ - -1.44 

ความปลอดภยั อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน % อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น 0.00 0.00 
  สุขภาพของพนักงาน % การเจ็บปวยของพนักงาน - 9.62 

สภาพแวดลอม การทํากิจกรรม 5ส. % กิจกรรม 5ส. 98.15 53.85 
ขวัญและกําลังใจ การพัฒนาทักษะของพนกังาน % การฝกอบรม     

  ประสิทธิภาพของเครื่องจักร % MTBF     
  การนําเสนอโครงการ % การทําสําเร็จ     

 
ตารางที่ 5.13 แสดงผลการปฏิบัติงานระดบัโรงงาน 
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5.3 การประเมินระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน 
 
 ในการประเมินผลของระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานที่นํามาประยุกตใชกับทางโรงงาน
กรณีศึกษานั้น จะทําโดยการใชแบบสอบถามแกผูบริหารระดับลางและกลาง จํานวน 30 คน ตาม
หัวขอคําถามทั้งหมด 6 ขอ ซ่ึงจะแบงระดับชวงสเกลออกเปน 5 ชวง โดยมีการกําหนดเกณฑการ
ประเมินความพึงพอใจไวที่มากกวารอยละ 75 ซ่ึงผลการสํารวจในแตละหัวขอจะมีดังรูป 5.14 – 5.19 
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 ความสอดคลองของวัตถุประสงคตอกับวสัิยทัศนและพนัธกิจ 
คนที่ ไมสอดคลอง สอดคลองบางสวน สอดคลอง สอดคลองมาก สอดคลองมากที่สุด

1    x  
2     x 
3    x  
4    x  
5     x 
6    x  
7    x  
8     x 
9    x  
10     x 
11   x   
12    x  
13    x  
14     x 
15   x   
16     x 
17     x 
18    x  
19     x 
20   x   
21     x 
22   x   
23     x 
24    x  
25     x 
26    x  
27     x 
28    x  
29     x 
30   x   

จํานวน 0 0 5 12 13 
น้ําหนกั 1 2 3 4 5 
คะแนน 0 0 15 48 65 
คะแนน 30 
Average 4.27 

 
ตารางที่ 5.14 ผลการประเมินระบบ หวัขอ ความสอดคลองของวัตถุประสงคตอวิสัยทัศนและ 

พันธกิจ 
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  ความเหมาะสมของวัตถุประสงคและดัชนช้ีีวัด 
คนที่ ไมเหมาะสมเลย เหมาะสมบาง เหมาะสม เหมาะสมมาก เหมาะสมมากที่สุด 

1         x 
2         x 
3       x   
4       x   
5         x 
6     x     
7       x   
8         x 
9       x   
10         x 
11         x 
12         x 
13     x     
14         x 
15       x   
16         x 
17     x     
18       x   
19         x 
20       x   
21         x 
22         x 
23     x     
24         x 
25         x 
26       x   
27         x 
28       x   
29         x 
30     x     

จํานวน 0 0 5 9 16 
น้ําหนกั 1 2 3 4 5 
คะแนน 0 0 15 36 80 
คะแนน 30 
Average 4.37 

 
ตารางที่ 5.15 ผลการประเมินระบบ หวัขอ ความเหมาะสมของวัตถุประสงคและดัชนชีี้วัด 
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  ความนาเชื่อถือของวิธีการคํานวณ 
คนที่ ไมนาเชื่อถือ นาเชื่อถือบาง นาเชื่อถือ นาเชื่อถือมาก นาเชื่อถือมากที่สุด 

1       x   
2         x 
3       x   
4       x   
5         x 
6         x 
7         x 
8         x 
9       x   
10         x 
11     x     
12         x 
13       x   
14         x 
15     x     
16         x 
17         x 
18       x   
19         x 
20     x     
21         x 
22       x   
23         x 
24       x   
25         x 
26       x   
27         x 
28       x   
29         x 
30     x     

จํานวน 0 0 4 10 16 
น้ําหนกั 1 2 3 4 5 
คะแนน 0 0 12 40 80 
คะแนน 30 
Average 4.40 

 
ตารางที่ 5.16 ผลการประเมินระบบ หวัขอ ความนาเชื่อถือของวิธีการคํานวณ 

 



 

 

146 

  ความงายในการนําไปใช 
คนที่ ยากที่สุด ยากปานกลาง ไมยาก งายมาก งายที่สุด 

1       x   
2         x 
3     x     
4     x     
5         x 
6       x   
7       x   
8         x 
9       x   
10       x   
11     x     
12         x 
13         x 
14       x   
15     x     
16     x     
17       x   
18       x   
19     x     
20     x     
21         x 
22       x   
23     x     
24       x   
25         x 
26       x   
27         x 
28       x   
29       x   
30       x   

จํานวน 0 0 8 14 8 
น้ําหนกั 1 2 3 4 5 
คะแนน 0 0 24 56 40 
คะแนน 30 
Average 4.00 

 
ตารางที่ 5.17 ผลการประเมินระบบ หวัขอ ความงายในการนําไปใช 
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  ความงายในของวิธีการคํานวณ 
คนที่ ยากที่สุด ยากปานกลาง ไมยาก งายมาก งายที่สุด 

1       x   
2         x 
3     x     
4       x   
5     x     
6     x     
7       x   
8         x 
9         x 
10       x   
11       x   
12         x 
13         x 
14         x 
15       x   
16         x 
17   x       
18     x     
19         x 
20       x   
21     x     
22         x 
23       x   
24     x     
25   x       
26         x 
27     x     
28         x 
29       x   
30       x   

จํานวน 0 2 7 10 11 
น้ําหนกั 1 2 3 4 5 
คะแนน 0 4 21 40 55 
คะแนน 30 
Average 4.00 

 
ตารางที่ 5.18 ผลการประเมินระบบ หวัขอ ความงายของวิธีการคํานวณ 
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  ความพึงพอใจตอระบบโดยรวม 
คนที่ ไมพอใจ พึงพอใจบาง พึงพอใจ พึงพอใจมาก พึงพอใจมากที่สุด 

1       x   
2         x 
3       x   
4     x     
5         x 
6       x   
7     x     
8         x 
9       x   
10         x 
11     x     
12   x       
13       x   
14         x 
15     x     
16         x 
17         x 
18       x   
19         x 
20     x     
21   x       
22     x x   
23         z 
24           
25         x 
26       x   
27         x 
28       x   
29         x 
30     x     

จํานวน 0 2 7 9 12 
น้ําหนกั 1 2 3 4 5 
คะแนน 0 4 21 36 60 
คะแนน 30 
Average 4.03 

 
ตารางที่ 5.19 ผลการประเมินระบบ หวัขอ ความพึงพอใจตอระบบโดยรวม 
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 เมื่อไดผลการประเมินจากการสํารวจในทัง้ 6 หัวขอแลว จําเปนตองนําคาเฉลี่ยที่ไดในแตละ
หัวขอมาสรุปผลโดยการนําคาเฉลี่ยไดไปใสไวในตารางที่มีการจัดลําดบัชั้นของสเกลไวดังตารางที่ 
5.20 
 

หัวขอคําถาม 1.00–1.80 1.81–2.61 2.62–3.42 3.43–4.23 4.24–5.00 
ความสอดคลองของวัตถุประสงคตอวิสัยทัศนและพันธกิจ    4.27  
ความเหมาะสมของวัตถุประสงคและดัชนีช้ีวัด     4.47 
ความนาเชื่อถือของวิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงาน     4.40 
ความงายในการนําไปใชงาน    4.00  
ความงายของวิธีการคํานวณ    4.00  
ความพึงพอใจตอระบบประเมินผลการปฏิบัติงานโดยรวม    4.03  

 
ตารางที่ 5.20 สรุปผลการสํารวจความพึงพอใจหลังการปรับปรุงระบบการประเมินผลการ

ปฏิบัติงาน 
 
 จากเกณฑการประเมินผลของระบบที่ตั้งไวที่มากกวารอยละ 75 จากหวัขอคําถามทั้งหมด 6 
ขอ จะทําใหไดวา จะตองมหีัวขออยางนอยเทากับ 6 x (75/100) = 4.5 หัวขอ หรือ 5 หัวขอ ที่ตองมี
ผลการสํารวจที่มากกวา 3.43 คะแนน ในตารางที่ 5.20 
 ซ่ึงจากตารางที่ 5.20 จะพบวา ไดมหีัวขอมากกวา 3.43  คะแนน ทั้งหมด 6 หัวขอ ดังนั้นจึง
สามารถสรุปไดวา ระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานหลังจากการปรับปรุงไดรับความพึงพอใจ
จากผูปฏิบัติงาน 
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บทท่ี 6 
สรุปและขอเสนอแนะ 

 
 จากการศึกษาถึงระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน สําหรับโรงงานกรณีศึกษา โรงงานผลิต
สายไฟฟาถึงสภาพปญหาที่พบโดยใชหลักการบริหารจัดการเชิงกลยุทธมาเปนเครื่องมือในการ
วิเคราะหและปรับปรุงระบบที่ไดกลาวมาแลวทั้งหมดนั้น ในบทที่ 6 นี้จึงมีเนื้อหาเกี่ยวกับการสรุป
หลักเกณฑในการวิเคราะหระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน ซ่ึงจะแบงออกเปน 2 ระดับ ไดแก  

1. ระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับโรงงาน 
2. ระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับหนวยงาน  

 
โดยการศึกษาทั้ง 2 ระดับนั้น จะสามารถสรุปเปนขั้นตอนในการวิเคราะห ของทั้ง 2 ระดับ 

ไดดังตอไปนี้ 
 
6.1  ระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับโรงงาน 
 
 สําหรับขั้นตอนการวิเคราะหระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับโรงงาน จะประกอบ
ไปดวย 5 ขั้นตอน ดังนี้ 

1. การกําหนดพันธกิจและมุมมองตางๆของโรงงาน 
จะเปนการศึกษาวา ทางโรงงานกรณีศึกษาไดมีการกําหนด พันธกิจและมุมมองตางๆ

ใหมีความสอดคลองและสนับสนุนตอวิสัยทัศนขององคกรหรือไม 
2. การกําหนดเปาหมายของโรงงาน 

จะเปนการศึกษาวา ทางโรงงานกรณีศึกษานั้นไดมีการกําหนดเปาหมายโดยรวมของ
ผลการปฏิบัติงานของโรงงานไวเพื่อสนับสนุนตอเปาหมายขององคกรที่ตั้งไวหรือไม 
3. ความเหมาะสมของวัตถุประสงค 

จะเปนการศึกษาวา ทางโรงงานกรณีศึกษานั้นไดมีการกําหนดใชวัตถุประสงคที่มีอยู
อยางเหมาะสมและสอดคลองกับมุมมองที่สนับสนุนอยูหรือไม โดยมีหลักในการพิจารณา
ทั้งหมด 2 ขอ คือ 

1. วัตถุประสงคที่ควรจะตองมีแตไมไดมีการกําหนดใช 
2. วัตถุประสงคที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช 
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4. ความเหมาะสมของดัชนีช้ีวัด 
จะเปนการศึกษาวาทางโรงงานกรณีศึกษานั้นไดมีการกําหนดใชดัชนีช้ีวัดที่มีอยูอยาง

เหมาะสมและสอดคลองกับวัตถุประสงคที่ตั้งไวหรือไม โดยมีหลักในการพิจารณาทั้งหมด 2 
ขอ คือ  

1. ดัชนีชี้วัดที่ควรจะตองมีแตไมไดมีการกําหนดใช 
2. ดัชนีชี้วัดที่ไมควรจะตองมีแตมีการกาํหนดใช 

 
5. ความเหมาะสมของสูตรการคํานวณ 

จะเปนการศึกษาวาทางโรงงานกรณีศึกษานั้นไดมีการกําหนดใชสูตรการคํานวณของ
แตละดัชนีชี้วัดไดอยางเหมาะสมหรือไม โดยมีหลักในการพิจารณาทั้งหมด 3 ขอ คือ  

1. ดัชนีช้ีวัดที่ไมมีสูตรการคํานวณ 
2. ดัชนีช้ีวัดที่ใชสูตรการคํานวณไมถูกตอง 
3. ดัชนีช้ีวัดที่มีการใชสูตรการคํานวณตางกัน 

 
6.2  ระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับหนวยงาน 
 
 สําหรับขั้นตอนการวิเคราะหระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับหนวยงาน จะ
ประกอบไปดวย 4 ขั้นตอน ดังนี้ 

1. การนําวัตถุประสงคระดับโรงงานมาแปลงลงสูระดับหนวยงาน 
จะเปนการศึกษาวาแตละหนวยงานของโรงงานกรณีศึกษานั้นไดมีการเลือกวัตถุ 

ประสงคและดัชนีช้ีวัดแตละหัวขอในระดับโรงงานเพื่อนํามากําหนดใชในหนวย งานของ
ตนเองไดครบทั้ง 7 มุมมองหรือไม โดยในที่นี้ไมจําเปนที่จะตองนํามาแปลงทุกวัตถุประสงค
แตอาจจะเลือกเพียงวัตถุประสงคใดวัตถุประสงคหนึ่งก็ได แตตองใหมีอยางนอยมุมมองละ
หนึ่งวัตถุประสงค 
2. ความเหมาะสมของวัตถุประสงค 

จะเปนการศึกษาวา วัตถุประสงคที่แตละหนวยงานเลือกใชในแตละมุมมองนั้นมีความ
เหมาะสมหรือไม โดยจะมีหลักในการพิจารณา 2 ขอ คือ 

1. วัตถุประสงคที่จะตองมีแตไมไดมีการกําหนดใช 
2. วัตถุประสงคที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช 
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3. ความเหมาะสมของดัชนีช้ีวัด 
จะเปนการศึกษาวาแตละหนวยงานในแตละฝายนั้นไดมีการกําหนดใชดัชนีช้ีวัดที่มีอยู

อยางเหมาะสมและสอดคลองกับวัตถุประสงคที่กําหนดใชหรือไม โดยมีหลักในการพิจารณา
ทั้งหมด 2 ขอ คือ  

1. ดัชนีชี้วัดที่ควรจะตองมีแตไมไดมีการกําหนดใช 
2. ดัชนีชี้วัดที่ไมควรจะตองมีแตมีการกําหนดใช 

 
4. ความเหมาะสมของสูตรการคํานวณ 

จะเปนการศึกษาวาแตละหนวยงานในแตละฝายนั้นไดมีกําหนดใชสูตรการคํานวณ
ของแตละดัชนีชี้วัดไดอยางเหมาะสมหรือไม โดยมีหลักในการพิจารณาทั้งหมด 3 ขอ คือ 

1. ดัชนีชี้วัดที่ไมมีสูตรการคํานวณ 
2. ดัชนีชี้วัดที่ใชสูตรการคํานวณไมถูกตอง 
3. ดัชนีชี้วัดที่มีการใชสูตรการคํานวณตางกัน 

 
6.3  วิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงาน 
  
 สําหรับวิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานนั้น ถือวาเปนสิ่งสําคัญไมยิ่งหยอนไปกวาการ
กําหนดวัตถุประสงคและดัชนีช้ีวัดใหมีความเหมาะสม เนื่องจาก หากไดมีการกําหนดวัตถุประสงค
และดัชนีชี้วัดไวอยางดีแลว แตเลือกใชวิธีการคํานวณที่ไมถูกตองมาหาผลลัพธของการปฏิบัติงาน
แลว ก็ยอมจะทําใหขอมูลที่ไดไมถูกตองและไมนาเชื่อถือ ดังนั้น จึงขอสรุปหลักการและวิธีการ
คํานวณผลการปฏิบัติงานที่ถูกตอง ดังที่กลาวมาแลวในบทที่ 5 อีกครั้ง ดังมีทั้งหมด 6 หวัขอ ดังนี้ 

1. วิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานรายวัน 
จะเปนการหาคาเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานหรือส่ิงที่ตองการจะวัดเทียบกับ

เปาหมายที่กําหนดไวแบบรายวัน 
2. วิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานรายเดือน 

จะเปนการนําคาเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานรายวันในแตละวันของเดือนนั้นๆ มา
หาคาเฉลี่ยโดยหารดวยจํานวนวันที่มีการวางงานทั้งเดือน 
3. วิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานรายป 

จะเปนการนําคาเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานรายวันในแตละเดือนทั้ง 12 เดือนมา
หาคาเฉลี่ยโดยหารดวยจํานวนวันที่มีการวางงานทั้งป 
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4. วิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานรายวันของหลายเครื่องจักรหลายขั้นตอน 
จะเปนการคํานวณในกรณีที่ตองการทราบผลการปฏิบัติงานรายวันของทั้งโรงงานที่มี

การวางงาน ซ่ึงจะยังคงใชหลักการคํานวณเหมือนขางตน คือ การนําเอาคาเปอรเซ็นตของผล
การปฏิบัติงานรายวันของแตละเครื่องจักรในทุกขั้นตอนที่มีการวางงานมารวมกัน แลวหาร
ดวยผลรวมของจํานวนเครื่องจักรในทุกขั้นตอนที่มีการวางงาน 
5. วิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานรายเดือนของหลายเครื่องจักรหลายขั้นตอน 

จะเปนการคํานวณในกรณีที่ตองการทราบผลการปฏิบัติงานรายเดือนของทั้งโรงงานที่
มีการวางงาน ซ่ึงจะยังคงใชหลักการคํานวณเหมือนขางตน คือ การนําเอาคาเปอรเซ็นตของ
ผลการปฏิบัติงานรายวันของแตละเครื่องจักรในทุกขั้นตอนในทุกวันที่มีการวางงานมารวม 
กัน แลวหารดวยผลรวมของจํานวนเครื่องจักรในทุกขั้นตอนในทุกวันที่มีการวางงานใน
เดือนนั้นๆ 
6. วิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานรายปของหลายเครื่องจักรหลายขั้นตอน 

วิธีการคํานวณนี้ จะเปนการคํานวณในกรณีที่ตองการทราบผลการปฏิบัติงานรายป
ของทั้งโรงงานที่มีการวางงาน ซ่ึงจะยังคงใชหลักการคํานวณเหมือนขางตน คือ การนําเอาคา
เปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานรายวันของแตละเครื่องจักรในทุกขั้นตอนในทุกวันของแต
ละเดือนที่มีการวางงานมารวมกัน แลวหารดวยผลรวมของจํานวนเครื่องจักรในทุกขั้นตอน
ในทุกวันของทุกเดือนที่มีการวางงานในหนึ่งป 

 
6.4 ปญหาและอุปสรรค 
  
 จากที่ไดทําการศึกษาถึงระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานที่ผานมาทั้งหมดนั้น ไดประสบ
ปญหาและอุปสรรคในระหวางการดําเนินการหลายประการ ซ่ึงสามารถสรุปรายละเอียดของปญหา
และอุปสรรคที่เกิดขึ้น ไดดังนี้ 
 1. ไมมีโปรแกรมและระบบฐานขอมูลที่มารองรับการปรับปรุงระบบการประเมินผลการ
ปฏิบัติงาน ทําใหการคํานวณสรุปและประมวลผลนั้นทําไดชา เนื่องจาก โปรแกรมและระบบฐาน 
ขอมูลในปจจุบันไมเอื้อประโยชนในการนํามาสรุปผล แตจะเอื้อประโยชนเฉพาะขอมูลดิบเทานั้น 
แนวทางการแกไข / ปรับปรุง 
 หากทางโรงงานมีความสนใจและเห็นชอบตอระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานที่ไดทํา
การปรับปรุงนี้ จําเปนตองมีการสรางโปรแกรมที่ใชในการคํานวณสรุปผลใหมีการเชื่อมตอกับ
ระบบฐานขอมูลที่มีอยูในปจจุบัน 
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 2. ความเขาใจของพนักงานเกี่ยวกับวิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงาน ยังไมเปนไปในแนวทาง
เดียวกัน ทําใหตองมีการนําขอมูลมาตรวจสอบใหมเพื่อความถูกตองทุกครั้ง ทําใหการดําเนินงานมี
ความซ้ําซอนและเกิดความลาชาในขั้นตอนการประมวลผลการปฏิบัติงาน เนื่องจากผูที่ทําการ
รวบรวมผลการปฏิบัติงานจะเปนพนักงานระดับปฏบิัติการ ไมใชผูบริหารตั้งแตระดับลางขึ้นไป 
แนวทางการแกไข / ปรับปรุง 

หากทางโรงงานมีความสนใจและเห็นชอบตอระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานที่ไดทํา
การปรับปรุงนี้ จําเปนตองมีหลักสูตรการฝกอบรมใหแกพนักงานระดับปฏิบัติการที่มีหนาที่ในการ
บันทึกและรวบรวมขอมูล เพื่อใหพนักงานมีความเขาใจในหลักการคํานวณและผลลัพธที่ไดจาก
ขอมูล 

3. การคิดเปอรเซ็นตของผลการปฏิบัติงานที่ไดมีความผิดพลาด เนื่องจากหากผลการ
ปฏิบัติงานใดทําไดมากกวาเปาหมายที่กําหนดไว หากการคิดเปอรเซ็นตแบบปกติโดยการนําเอาผล
การปฏิบัติงานมาหารดวยเปาหมายที่ตั้งไว แลวคูณดวย 100 นั้น จะทําใหคาเปอรเซ็นตที่ไดมีคาเกิน 
100 และเมื่อนําไปคิดเปนผลรวมของผลการปฏิบัติงานทั้งหมด จะทําใหขอมูลท่ีเกิน 100 ไปชดเชย
กับขอมูลที่ทําไมไดเปาหมาย สงผลใหการสรุปผลไมถูกตอง และเสียเวลาในการที่จะตองมา
ตรวจสอบขอมูลกอนการสรุปผลอีกครั้ง 
แนวทางการแกไข / ปรับปรุง 

แนวทางแกไขเบื้องตน คือ จําเปนตองมีหลักสูตรการฝกอบรมใหแกพนักงานระดับ
ปฏิบัติการที่มีหนาที่ในการบันทึกและรวบรวมขอมูล เพื่อใหพนักงานมีความเขาใจในหลักการ
คํานวณและผลลัพธที่ไดจากขอมูล 

แนวทางการแกไขระยะยาว คือ การจัดทําโปรแกรมการคํานวณผลการปฏิบัติงาน ใหมี
ตรรกะและเงื่อนไขในการพิจารณาดังกลาว 
 
6.5 ประโยชนท่ีไดรับ 
  
 สําหรับหัวขอนี้ จะเปนการกลาวถึงประโยชนที่ไดรับจากการศึกษาครั้งนี้ รวมถึงบุคคลทัว่ไป
ที่ทําการศึกษางานวิจัยฉบับนี้ดวย ซ่ึงสามารถสรุปได ดังนี้ 

1. ไดรูจัก เรียนรูและเขาใจในระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน ซ่ึงเปนเครื่องมือในการ
วัดสมรรถนะขององคกรและหนวยงาน 

2. ไดทราบหลักเกณฑในการวิเคราะหความเหมาะสมของวัตถุประสงค ดัชนีชี้วัดและสูตร
การคํานวณที่ไดมีการกําหนดใชในระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน 
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3. ไดศึกษาทฤษฎีในการจัดทําหลักการบริหารจัดการเชิงกลยุทธ ซ่ึงเริ่มตั้งแตขั้นตอนการ
ทบทวนวิสัยทัศน การกําหนดพันธกิจ เปาหมาย แผนกลยุทธ มุมมอง วัตถุประสงคและ
ดัชนีชี้วัด 

5. ไดศึกษาขั้นตอนในการจัดทําการกําหนดกลยุทธในระดับตางๆ ไดแก การจัดทํา SWOT 
Evaluation Model เพื่อการกําหนดกลยุทธระดับองคกร เปนตน 

6. ไดศึกษาวิธีการคํานวณผลการปฏิบัติงานที่ถูกตอง เนื่องจาก วิธีการคํานวณผลการ
ปฏิบัติงานที่ ถูกแลวจะทําใหไดขอมูลที่นาเชื่อถือ และเปนการสะทอนใหเห็นถึง
สมรรถนะขององคกรและหนวยงานอยางแทจริง 

7. ไดแนวทางและขั้นตอนในการปรับปรุงระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน เพื่อนําไปใช
ในการปรับปรุงหนวยงานอื่นๆในโรงงานตอไป 

8. ไดทราบถึงหัวขอของปญหาและอุปสรรคในการจัดทําการปรับปรุงระบบการประเมินผล
การปฏิบัติงาน เพื่อนําไปใชเปนขอควรระวังในการปรับปรุงระบบการประเมินผลการ
ปฏิบัติงานตอไป 

 
6.6 ขอเสนอแนะ 
  
 สําหรบัขอเสนอแนะหลังจากที่ไดทําการศึกษาปญหาและปรับปรุงระบบการประเมินผลการ
ปฏิบัติงาน จะมีอยู 2 หัวขอ ไดแก 

1. การเชื่อมโยงหลักการเพิ่มผลผลิต (PQDCSME) เขากับ Balanced Scorecard (BSC) 
2. แนวทางในการจัดทําระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับพนักงาน 

 
 6.6.1 การเชื่อมโยงหลักการเพิ่มผลผลิต (PQDCSME) เขากับ Balanced Scorecard (BSC) 
 
 เนื่องจาก หลักการบริหารจัดการเชิงกลยุทธดวย Balanced Scorecard (BSC) นั้น เปน
เครื่องมือที่ชวยในการบริหารจัดการที่ไดรับความนิยมอยางมากในปจจุบัน โดยจะประกอบไปดวย 
4 มุมมอง ไดแก มุมมองดานการเงิน มุมมองดานลูกคา มุมมองดานกระบวนการภายใน และมุมมอง
ดานการเรียนรูและพัฒนา ซ่ึงสามารถนํามากําหนดใชไดกับทุกฝายและทุกหนวยงานในองคกร 

แตจากมุมมองของทางโรงงานที่ไดมีการกําหนดใชตามหลักการเพิ่มผลผลิต ซ่ึงประกอบไป
ดวย 6 มุมมอง ไดแก มุมมองดานคุณภาพ ดานการสงมอบ ดานตนทุน ดานความปลอดภัย ดาน
สภาพแวดลอม และดานขวัญและกําลังใจ ซ่ึงดูแลวจะเหมาะสมกับขอมูลที่เกี่ยวของกับ
กระบวนการผลิตมากกวา ทําใหการจะกําหนดใชมุมมองทั้ง 6 มุมมองแกหนวยงานอื่นยอมทําได
ยาก อีกทั้งหากระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับองคกรนั้นไดใช BSC เปนเครื่องมืออยู
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แลว จะทําใหการเลือกใชมุมมองตามหลักการเพิ่มผลผลิตนั้นยอมจะไมเหมาะสมตอการใชงานและ
การเชื่อมโยงผลการปฏิบัติงานเพื่อสนับสนุนตอวิสัยทัศน พันธกิจและแผนกลยุทธ 

แตจากการสังเกต จะพบวา มุมมองทั้ง 6 มุมมองตามหลักการเพิ่มผลผลิตและมุมมองทั้ง 4 
มุมมองของ BSC นั้น สามารถนํามาเชื่อมโยงเขาดวยกันไดดังตารางที่ 6.1 

 
มุมมองของ BSC มุมมองของหลักการเพิ่มผลผลิต 

ดานลูกคา ดานคุณภาพ (Q) 
ดานการสงมอบ (D) 

ดานการเงิน ดานตนทุน (C) 
ดานกระบวนการภายใน ดานคุณภาพ (Q) ของกระบวนการ 

ดานความปลอดภัย (S) 
ดานสภาพแวดลอม (E) 

ดานการเรียนรูและพัฒนา ดานขวัญและกําลังใจ (M) 
 

ตารางที่ 6.1 แสดงการเชื่อมโยงมุมมองของ BSC กับหลักการเพิ่มผลผลิต 
 

6.6.2 แนวทางในการจัดทําระบบการประเมินผลการปฏบิัติงานระดับพนักงาน 
 
จากที่ไดทราบมาแลววา ระบบการประเมนิผลการปฏิบัติงานที่ดีตามหลักการบริหารจัดการ

เชิงกลยุทธนั้น จะตองทําการแปลงวัตถุประสงคและดัชนีชี้วัดจากระดบัองคกรใหลงสูระดับหนวย 
งานและระดับพนักงาน แตจากการศึกษาระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานในงานวิจยัฉบับนี้จะ
เปนเพยีงการศกึษาแคเฉพาะระดับองคและระดับหนวยงานเทานั้น ดังนั้นทางผูวิจยัจงึใครขอเสนอ 
แนะแนวทางในการจัดทําระบบการประเมนิผลการปฏิบัติงานระดับพนักงาน เพื่อการพิจารณาและ
นําไปประยุกตใชตอไป 

โดยหลักเกณฑสําคัญในการจัดทําระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานระดับพนักงานนั้น คือ 
การนําหัวขอวัตถุประสงคและดัชนีช้ีวัดในแตละมุมมองของแตละหนวยงานมากําหนดใชแก
พนักงานเปนรายบุคคลโดยมีการกําหนดคะแนนในแตละหัวขอไวชัดเจนและเปนแนวทางเดียวกัน 
ซ่ึงจากการศึกษาโครงสรางตําแหนงงานของทางโรงงานจะถูกแบงออกเปน 4 ลําดับชั้นหลัก ดังรูป
ที่ 6.2  
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รูปที่ 6.1 แสดงโครงสรางตําแหนงงานของทางโรงงานกรณีศึกษา 
 
 ซ่ึงจากรูปที่ 6.1 และมุมมองตางๆในระดบัโรงงาน จะสามารถเขียนเปนแผนผังการกําหนด
คะแนนของแตละโครงสรางตําแหนงงาน ไดดังรูปที่ 6.2 – 6.4 
 
 
 
 
 
 
 

ผูจัดการฝาย 

ผูชวยผูจัดการฝาย 

หัวหนาหนวยงาน 

ผูชวยหัวหนาหนวยงาน

หัวหนางาน 

พนักงานรายวนั 

ผูบริหารระดบักลาง 

ผูบริหารระดบัลาง 

พนักงานระดบัปฏิบตัิการ 

ผูชวยกรรมการผูอํานวยการฝาย 

พนักงานรายเดือน , วิศวกร 

ผูบริหารระดบัสูง 

A

A

B

B

C

C

C



 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แบบทดสอบปกติ 

- ความเขาใจในงาน = 5 % 
- วิชาการ = 5 % 

การประเมินผลพนักงานระดับปฏิบัติการ 

พนักงานทดลองงาน (พนักงานใหม) 

ผูประเมิน 

- ผูสอน             = 15 % 
- ผูบังคับบัญชา = 15 % 

- การปฏิบัติ = 30 % 
- วิชาการ     = 40 % 

แบบทดสอบ 

พนักงานลูกจาง (พนักงานเกา) 

การทํางานปกติ การตัดคะแนน 

- การลางาน   = 15 % 
- 5 ส.             = 10 % 
- Safety         =   5 % 
- กฎระเบียบ   = 10 % 

แบบทดสอบพิเศษ 

- ระดับ Expert   = 20 % 
- ระดับ High      = 15 % 
- ระดับ Medium = 10 % 

นําเสนอโครงการ 

- หนวยงาน = 5 % 
- องคกร     = 5 % 

การปฏิบัติงาน 

- ปริมาณของงาน (P)      = 15 % 
- คุณภาพของงาน (Q)     = 15 % 
- เวลาในการทํางาน (D)   = 15 % 
- ตนทุนในการทํางาน (C) = 10 % 

ผูบังคับบัญชา 

- การปฏิบัติตอคําสั่ง = 10 % 
- การติดตอสื่อสาร = 10 % 

การเพิ่มคะแนน  

30% 70% 

100% 130% 

+ 30% 100% - 35% 

20% 10% 

20% 70% 10% 

รูปที่ 6.2 แสดงแผนผังการกาํหนดคะแนนของการประเมินผลการปฏิบัติงานของพนักงานระดับปฏิบัติการ 
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10% 

70% 

การประเมินผลพนักงานผูบริหารระดับลาง 

พนักงานทดลองงาน (พนักงานใหม) 

ผูประเมิน 

- ผูสอน             = 15 % 
- ผูบังคับบัญชา = 15 % 

- การปฏิบัติ = 30 % 
- วิชาการ     = 40 % 

แบบทดสอบ 

พนักงานลูกจาง (พนักงานเกา) 

การทํางานปกติ 

การปฏิบัติงาน 

30% 70% 

100% 130% 

100% 

การตัดคะแนน 

- 5 ส.             = 10 % 
- Safety         =   5 % 
- กฎระเบียบ   = 10 % 

- 35% 

แบบทดสอบพิเศษ 

- ระดับ Expert   = 20 % 
- ระดับ High      = 15 % 
- ระดับ Medium = 10 % 

นําเสนอโครงการ 

- หนวยงาน = 5 % 
- องคกร     = 5 % 

การเพิ่มคะแนน  

+ 30% 

20% 

ผูบังคับบัญชา 

- การปฏิบัติตอคําสั่ง = 10 % 
- การติดตอสื่อสาร = 10 % 

20% 

แบบทดสอบปกติ 

- ความเขาใจในงาน = 5 % 
- วิชาการ = 5 % 

10% 

30% 

การบริหารงาน 

ผลการปฏิบัติงาน 
พนักงานระดับปฏิบัติการ 

การฝกอบรม 
พนักงานระดับปฏิบัติการ 

40% 

70% 10% 

การปฏิบัติงาน 

- ปริมาณของงาน (P)      = 10 % 
- คุณภาพของงาน (Q)     = 10 % 
- เวลาในการทํางาน (D)   = 10 % 

รูปที่ 6.3 แสดงแผนผังการกาํหนดคะแนนของการประเมินผลการปฏิบัติงานของพนักงานระดับผูบริหารระดับลาง  159 

user
Text Box
159



 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
10% 

70% 

การประเมินผลพนักงานผูบริหารระดับกลาง 

พนักงานทดลองงาน (พนักงานใหม) 

ผูประเมิน 

- ผูสอน             = 15 % 
- ผูบังคับบัญชา = 15 % 

- การปฏิบัติ = 30 % 
- วิชาการ     = 40 % 

แบบทดสอบ 

พนักงานลูกจาง (พนักงานเกา) 

การทํางานปกติ 

การปฏิบัติงาน 

30% 70% 

100% 130% 

100% 

การตัดคะแนน 

- 5 ส.             = 10 % 
- Safety         =   5 % 
- กฎระเบียบ   = 10 % 

- 35% 

แบบทดสอบพิเศษ 

- ระดับ Expert   = 20 % 
- ระดับ High      = 15 % 
- ระดับ Medium = 10 % 

นําเสนอโครงการ 

- หนวยงาน = 5 % 
- องคกร     = 5 % 

การเพิ่มคะแนน  

+ 30% 

20% 

ผูบังคับบัญชา 

- การปฏิบัติตอคําสั่ง = 10 % 
- การติดตอสื่อสาร = 10 % 

20% 

แบบทดสอบปกติ 

- ความเขาใจในงาน = 5 % 
- วิชาการ = 5 % 

10% 

30% 

การบริหารงาน 

ผลการปฏิบัติงาน 
พนักงานระดับผูบริหารระดับลาง 

การฝกอบรม 
พนักงานระดับผูบริหารระดับลาง 

40% 

70% 10% 

การปฏิบัติงาน 

- ปริมาณของงาน (P)      = 10 % 
- คุณภาพของงาน (Q)     = 10 % 
- เวลาในการทํางาน (D)   = 10 % 

รูปที่ 6.4 แสดงแผนผังการกาํหนดคะแนนของการประเมินผลการปฏิบัติงานของพนักงานระดับผูบริหารระดับกลาง 
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แบบสอบถาม 
การปรับปรงุระบบการประเมินผลการปฏบิัติงาน 

 
สวนท่ี 1.1 ขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถาม 

1. ทานปฏิบัติงานอยูในฝายใด  ฝายผลิต   ฝายวิศวกรรม 

2. ทานอยูในตาํแหนงใดขององคกร 

ผูจัดการฝาย       ผูชวยผูจัดการฝาย       หัวหนาแผนก    ผูชวยหวัหนาแผนก 

 
สวนท่ี 1.2 ขอมูลสําหรับการวิเคราะหสถานะของโรงงาน 
 

แบบสอบถามเรื่องที่ 1 
การวิเคราะหสถานะของโรงงานที่เหมาะสมกับสภาวะการณปจจุบันของทางโรงงาน  

(SWOT Analysis) 
 
 สวนท่ี 1.2 การวิเคราะหสถานะของโรงงาน (ตัง้แตผูท่ีมตีําแหนงงาน “ผูชวยหัวหนาแผนก” ขึ้น
ไป) 

ใหเลือกหัวขอปจจัยที่ทานคดิวามีความเหมาะสมกับสถานการณปจจบุันของทางโรงงาน 
โดยทําเครื่องหมาย ในชอง “ความเหมาะสม” ทายหวัขอที่กําหนดให 

ความเหมาะสม จุดแข็ง 
เหมาะสม ไมเหมาะสม 

1. มีระบบบริหารงานคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2000   
2. พนักงานมฝีมือ ทักษะและความชํานาญในการผลิตเปนอยางด ี   
3. มีเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีสูง    
4. เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีตามขอกําหนดของลูกคา   
5. มีความสัมพันธอันดีกับผูจําหนายวัตถุดบิ   
6. มีผูบริหารที่มีความสามารถและประสบการณสูง   
7. มีการลงทุนเครื่องจักรเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต   
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ความเหมาะสม จุดออน 

เหมาะสม ไมเหมาะสม 

1. การขาดแคลนแรงงานทดแทนที่มีความเชี่ยวชาญ   
2. การจัดการดานทรัพยากรบุคคลยังไมเขมแข็ง   
3. ปริมาณการผลิตขั้นต่ําที่ตองผลิตไดเพื่อใหถึงจุดคุมทนุ   
4. ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑบางชนิดยังสูงอยู   
5. ตราสินคายังไมเปนที่รูจักของตลาด   
6. ผลิตภัณฑยงัไมเปนที่ยอมรับจากตลาด   

   
ความเหมาะสม โอกาส 

เหมาะสม ไมเหมาะสม 

1. การขยายตลาดสูตลาดผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดนัต่ําสําหรับการใชงาน
ทั่วไป 

  

2. ไดรับการรับรองมาตรฐานการผลิตสายไฟฟาชนิดทนไฟและหนวงไฟ   
3. ไดรับการรับรองมาตรฐานหองทดสอบตามมาตรฐาน ISO 17025   

   
ความเหมาะสม อุปสรรค 

เหมาะสม ไมเหมาะสม 

1. การแขงขันจากตลาดตางประเทศ   
2. ราคาน้ํามันในตลาดโลกมกีารปรับตัวสูงขึ้น   
3. สภาวะการณทางการเมืองที่ไมมีเสถียรภาพ   
4. คูแขงขันจากโรงงานขนาดเล็กภายในประเทศ   
5. การเปดตัวสูตลาดตางประเทศ   
6. ความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยนเงนิตรา   
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แบบสอบถามเรื่องที่ 2 
การประเมินคะแนนสถานะของโรงงานในแตละหัวขอปจจัยในเรื่องที่ 1 

 

สวนท่ี 2.1 การกําหนดคาน้ําหนัก (W) และ คาคะแนน (R) ในแตละหัวขอปจจัย โดยมีเงื่อนไข
ดังตอไปนี ้

- คาน้ําหนกั (W) : ใหทานใสคะแนนตั้งแต 1 – 100 ในชอง W โดยใหผลรวมของคะแนนในปจจัย
แตละคู ไดแก จุดแข็ง-จุดออน และ โอกาส-อุปสรรค รวมกันไดเทากับ 100  

- คาคะแนน (R) : ใหทานทาํเครื่องหมาย ทายปจจยัที่ทานเห็นควรวาเปน ปจจัยหลัก หรือ ปจจัย
รอง (1 ปจจัย เลือกทําเครื่องหมาย ไดเพียงขอเดยีว) 

จุดแข็ง W R 
  จุดแข็งหลัก จุดแข็งรอง 
1. มีระบบบริหารงานคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2000    
2. พนักงานมฝีมือ ทักษะและความชํานาญในการผลิตเปนอยางด ี    
3. มีเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีสูง     
4. เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีตามขอกําหนดของลูกคา    
5. มีความสัมพันธอันดีกับผูจําหนายวัตถุดบิ    
6. มีผูบริหารที่มีความสามารถและประสบการณสูง    
7. มีการลงทุนเครื่องจักรเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต    

จุดออน W R 
  จุดออนหลัก จุดออนรอง 
1. การขาดแคลนแรงงานทดแทนที่มีความเชี่ยวชาญ    
2. การจัดการดานทรัพยากรบุคคลยังไมเขมแข็ง    
3. ปริมาณการผลิตขั้นต่ําที่ตองผลิตไดเพื่อใหถึงจุดคุมทนุ    
4. ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑบางชนิดยังสูงอยู    
5. ตราสินคายังไมเปนที่รูจักของตลาด    
6. ผลิตภัณฑยงัไมเปนที่ยอมรับจากตลาด    

รวม    
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โอกาส W R  
  โอกาสหลัก โอกาสรอง 
1. การขยายตลาดสูตลาดผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดนัต่ํา
สําหรับการใชงานทั่วไป 

   

2. ไดรับการรับรองมาตรฐานการผลิตสายไฟฟาชนิดทนไฟและ
หนวงไฟ 

   

3. ไดรับการรับรองมาตรฐานหองทดสอบตามมาตรฐาน ISO 
17025 

   

อุปสรรค W R  
  อุปสรรค

หลัก 
อุปสรรค
รอง 

1. การแขงขันจากตลาดตางประเทศ    
2. ราคาน้ํามันในตลาดโลกมกีารปรับตัวสูงขึ้น    
3. สภาวะการณทางการเมืองที่ไมมีเสถียรภาพ    
4. คูแขงขันจากโรงงานขนาดเล็กภายในประเทศ    
5. การเปดตัวสูตลาดตางประเทศ    
6. ความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยนเงนิตรา    

รวม    

 

แบบสอบถามเรื่องที่ 3 
การกําหนดพนัธกิจท่ีสอดคลองกับวิสัยทัศนขอท่ี 2 “ยืดหยัดท่ีจะพัฒนานวตักรรมผลิตภณัฑและ
หาตลาดใหม” 
 
สวนท่ี 3.1 การกําหนดพันธกิจท่ีสอดคลองกับวิสัยทัศน (เฉพาะผูท่ีมีตาํแหนง “ผูชวยผูจัดการฝาย” 
ขึ้นไป) 

ใหทานทําเครื่องหมาย ในชอง “ความเหมาะสม” ทายหวัขอที่ทานคิดวา ควรจะนํามา
กําหนดใชเปนพันธกิจเพื่อสนับสนุนตอวสัิยทัศนขอที่ 2 โดยพจิารณาเฉพาะในสวนของความ
รับผิดชอบของทางโรงงาน 
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ความเหมาะสม พันธกิจ 
เหมาะสม ไมเหมาะสม 

1. จัดหาและพฒันาผลิตภัณฑที่มีคุณสมบตัิตามความตองการของลูกคา   
2. การจัดหาตลาดใหมเพิ่มเติม   
3. การจัดตั้งทมีงาน R&D เพื่อการวิจยัและพัฒนาผลิตภณัฑใหม   

 
ขอเสนอแนะเพิ่มเติม……………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………….. 
 

แบบสอบถามเรื่องที่ 4 
การกําหนดใชแผนที่กลยุทธ (Strategy Map) ของทางโรงงาน 

 
สวนท่ี 4.1 การกําหนดใชแผนท่ีกลยุทธ (Strategy Map) ของทางโรงงาน (เฉพาะผูท่ีมีตําแหนง 
“ผูชวยผูจัดการฝาย” ขึ้นไป) 

 จากแผนทีก่ลยุทธตามรูปที่ 1 ทานมีความคิดเห็นวามีความเหมาะสมที่จะนํามาประยุกตใช
ในโรงงานหรอืไม           เหมาะสม   ไมเหมาะสม 
  
ขอเสนอแนะเพิ่มเติม……………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………….. 

 
แบบสอบถามเรื่องที่ 5 

ความเหมาะสมของวัตถปุระสงคและดัชนีชี้วัดของทางโรงงาน 
 
สวนท่ี 5.1 ความเหมาะสมของวัตถุประสงคและดัชนชีี้วัดของทางโรงงาน (เฉพาะผูท่ีมีตําแหนง 
“ผูชวยผูจัดการฝาย” ขึ้นไป) 

 จากวัตถุประสงคและดัชนีชีว้ัดของทางโรงงานตามรูปที่ 2 ทานมีความคิดเหน็วาแตละ
วัตถุประสงคและดัชนีชีว้ัดมคีวามเหมาะสมที่จะนํามาประยุกตใชในโรงงานหรือไม โดยใหทาํ
เครื่องหมาย ในชอง “ความเหมาะสม” ทายหวัขอที่เห็นวาเหมาะสม 



         เปาหมาย    
    มุมมอง  

 
 

วัตถุประสงคเชิงกลยุทธ 

คุณภาพ 

 
 
 

1.1 การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ (ผลิตภัณฑ) 
1.2 การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ ISO 9001 : 2000 

(กระบวนการ) 

การสงมอบ 
 
 
 

2.1 การสงมอบทันเวลา 

ตนทุน 
 
 
 

3.1 การผลิตใหไดตามขอกําหนดการออกแบบ 

สภาพแวดลอม 
 
 
 

4.1 การทํากิจกรรม 5ส. 

ความปลอดภัย 
 
 
 

5.1 อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน 
5.2 สุขภาพของพนักงาน 

ขวัญและ
กําลังใจ 

 
 
 

6.1 การพัฒนาทักษะของพนักงาน 
6.2 ประสิทธิภาพของเครื่องจักร 

ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ 

เครื่องจักรมีประสิทธิภาพ 

การทํากิจกรรม 5ส. 

การรักษามาตรฐานเวลาในการเตรียมงาน 

การผลิตใหไดตามคาการออกแบบ 

พนักงานไดรับการฝกอบรมที่ดี 

ปริมาณน้ําหนัก Cable Output ที่ทําไดตามแผน 

การรักษามาตรฐานเวลาในการผลิต 

การปฏิบัติงานตามระบบ ISO 9001:2000 

จํานวนอุบัติเหตุลดลง จํานวนการเจ็บปวยของพนักงานลดลง 

รูปที่ 1 แสดงแผนที่กลยุทธ (Strategy Map) ของทางโรงงานที่จะนํามาประยุกตใช 
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วัตถุประสงคเชิงกลยุทธ ดัชนีชี้วัด สูตรการคํานวณ ความเหมาะสม 
% Defective ความยาวที่เกิด Defect / ความยาวที่วางงาน x 100  การควบคุมปริมาณผลิตภัณฑที่

ไมไดคุณภาพ (ผลิตภัณฑ) % ของเสีย (Scrap) ความยาวที่เกิด Defect ที่ตองคัดทิ้ง / ความยาวที่วางงาน x 100  
การปฏิบัติเกี่ยวกับ KPI ระบบ  
ISO 9001 : 2000 (กระบวนการ) 

% ความผิดพลาดในการทํางาน คาเฉลี่ยของ % ความผิดพลาดในการทํางานของทุกหนวยงาน  

การสงมอบทันเวลา % การผลิตไมทันตามแผนงาน ความยาวที่ผลิตไมทันตามแผนงาน / ความยาวในการวางงาน x 100  
% วัตถุดิบเบิกเพิ่มเติม น้ําหนักวัตถุดิบเบิกเพิ่ม / น้ําหนักวัตถุดิบที่วางงาน x 100  การผลิตใหไดตามขอกําหนด

การออกแบบ % วัตถุดิบประหยัดได น้ําหนักวัตถุดิบประหยัดได / น้ําหนักวัตถุดิบที่วางงาน x 100  
การควบคุมคาใชจาย % คาใชจายที่เกิดขึ้น คาใชจายที่เกิดขึ้น / งบประมาณที่ตั้งไว x 100  
อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน % อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น ชั่วโมงการหยุดงานจากอุบัติเหตุ / ชั่วโมงการมาทํางาน x 100  
สุขภาพของพนักงาน % การเจ็บปวยของพนักงาน จํานวนครั้งการเขาหองพยาบาล / (จํานวนพนักงาน x เกณฑการเจ็บปวยตอคน) x 100  
การทํากิจกรรม 5ส. % กิจกรรม 5ส. จํานวนจุดบกพรอง / ผลรวมเกณฑจุดบกพรองตอหนวยงาน x 100  
การพัฒนาทักษะของพนักงาน % การฝกอบรม ชั่วโมงการฝกอบรม / (จํานวนพนักงาน x เกณฑชั่วโมงอบรมตอคนตอป) x 100  

% MTBF (ผลรวมชั่วโมงที่เครื่องจักรถูกใชไป / จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด) / เกณฑ MTBF ที่ตั้งไว  ประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
% MTTR (ผลรวมชั่วโมงเครื่องจักรหยุดเนื่องจากเสียหาย / จํานวนครั้งที่เขาไปซอม) / เกณฑ MTTR ที่ตั้งไว x 100  

การนําเสนอโครงการ % การทําสําเร็จ จํานวนโครงการที่ทําสําเร็จ / (เกณฑจํานวนโครงการที่ตองทําตอป) x 100  

รูปที่ 2 แสดงวตัถุประสงคและดัชนีชี้วัดของทางโรงงานที่จะนํามาประยุกตใช 
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ตารางที่ 1.1 แสดงผลการตอบแบบสอบถาม เรื่องที่ 1 การวิเคราะหสถานะโรงงาน (สวนที่ 1 จาก 5) 

การประเมินสถานการณภายใน (จุดแข็ง - จุดออน) 1 2 3 4 5 6 7 

จุดแข็ง 1. มีระบบบริหารงานคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 1 1 1 1 1 1 1 
  2. พนักงานมีฝมือ ทักษะและความชํานาญในการผลิตเปนอยางดี 1 1 1 0 1 1 1 
  3. มีเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีสูง 1 1 0 1 1 1 1 
  4. เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีตามขอกําหนดของลูกคา 1 1 1 1 1 0 0 
  5. มีความสัมพันธอันดีกับผูจําหนายวัตถุดิบ 1 1 1 1 0 1 1 
  6. มีผูบริหารที่มีความสามารถและประสบการณสูง 1 1 1 1 1 1 1 
  7. มีการลงทุนเครื่องจักรเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต 1 1 1 1 1 1 1 

จุดออน 1. การขาดแคลนแรงงานทดแทนที่มีความเช่ียวชาญ 0 1 1 1 1 1 1 

  2. การจัดการดานทรัพยากรบุคคลยังไมเขมแข็ง 1 1 1 1 1 1 1 
  3. ปริมาณการผลิตขั้นตํ่าที่ตองผลิตไดเพื่อใหถึงจุดคุมทุน 1 1 1 0 1 1 1 
  4. ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑบางชนิดยังสูงอยู 1 0 1 1 1 0 1 
  5. ตราสินคายังไมเปนที่รูจักของตลาด 1 1 1 1 1 1 1 
  6. ผลิตภัณฑยังไมเปนที่ยอมรับจากตลาด 0 1 1 1 1 1 0 
         

การประเมินสถานการณภายนอก (โอกาส - อุปสรรค) 1 2 3 4 5 6 7 

โอกาส 1. การขยายตลาดสูตลาดผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดันตํ่าสําหรับการใชงานทั่วไป 1 1 1 1 1 1 1 
  2.ไดรับการรับรองมาตรฐานการผลิตสายไฟฟาชนิดทนไฟและหนวงไฟ 1 1 1 0 1 1 1 
  3.ไดรับการรับรองมาตรฐานหองทดสอบตามมาตรฐาน ISO 17025 1 1 1 0 1 0 1 

อุปสรรค 1. การแขงขันจากตลาดตางประเทศ 1 1 0 1 1 0 0 

  2. ราคาน้ํามันในตลาดโลกมีการปรับตัวสูงขึ้น 1 1 1 1 1 1 1 
  3. สภาวะการณทางการเมืองที่ไมมีเสถียรภาพ 1 1 1 1 1 1 1 
  4. คูแขงขันจากโรงงานขนาดเล็กภายในประเทศ 1 1 0 1 1 1 1 
  5. การเปดตัวสูตลาดตางประเทศ 1 1 1 1 1 1 1 
  6. ความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยนเงินตรา 1 1 1 1 1 1 1 
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ตารางที่ 1.1 แสดงผลการตอบแบบสอบถาม เรื่องที่ 1 การวิเคราะหสถานะโรงงาน (สวนที่ 2 จาก 5) 

การประเมินสถานการณภายใน (จุดแข็ง - จุดออน) 8 9 10 11 12 13 14 

จุดแข็ง 1. มีระบบบริหารงานคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 1 1 1 1 0 1 1 
  2. พนักงานมีฝมือ ทักษะและความชํานาญในการผลิตเปนอยางดี 1 1 0 1 1 1 1 
  3. มีเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีสูง 0 1 1 1 1 1 1 
  4. เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีตามขอกําหนดของลูกคา 0 1 1 1 1 1 0 
  5. มีความสัมพันธอันดีกับผูจําหนายวัตถุดิบ 1 0 1 0 1 1 0 
  6. มีผูบริหารที่มีความสามารถและประสบการณสูง 1 1 1 1 1 1 1 
  7. มีการลงทุนเครื่องจักรเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต 0 0 1 1 1 1 1 

จุดออน 1. การขาดแคลนแรงงานทดแทนที่มีความเช่ียวชาญ 0 1 1 1 1 1 1 

  2. การจัดการดานทรัพยากรบุคคลยังไมเขมแข็ง 1 1 1 1 1 1 1 
  3. ปริมาณการผลิตขั้นตํ่าที่ตองผลิตไดเพื่อใหถึงจุดคุมทุน 1 1 0 1 1 1 0 
  4. ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑบางชนิดยังสูงอยู 1 1 0 1 1 0 1 
  5. ตราสินคายังไมเปนที่รูจักของตลาด 0 1 1 1 1 1 1 
  6. ผลิตภัณฑยังไมเปนที่ยอมรับจากตลาด 1 0 1 1 0 0 1 
         

การประเมินสถานการณภายนอก (โอกาส - อุปสรรค) 8 9 10 11 12 13 14 

โอกาส 1. การขยายตลาดสูตลาดผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดันตํ่าสําหรับการใชงานทั่วไป 1 1 1 1 1 1 1 
  2.ไดรับการรับรองมาตรฐานการผลิตสายไฟฟาชนิดทนไฟและหนวงไฟ 0 0 1 1 1 1 1 
  3.ไดรับการรับรองมาตรฐานหองทดสอบตามมาตรฐาน ISO 17025 1 1 0 1 1 0 1 

อุปสรรค 1. การแขงขันจากตลาดตางประเทศ 1 0 1 0 0 1 1 

  2. ราคาน้ํามันในตลาดโลกมีการปรับตัวสูงขึ้น 1 1 1 1 1 1 1 
  3. สภาวะการณทางการเมืองที่ไมมีเสถียรภาพ 1 1 1 1 1 1 1 
  4. คูแขงขันจากโรงงานขนาดเล็กภายในประเทศ 1 1 0 1 1 1 0 
  5. การเปดตัวสูตลาดตางประเทศ 1 1 1 0 1 1 0 
  6. ความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยนเงินตรา 1 1 1 1 1 1 1 
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ตารางที่ 1.1 แสดงผลการตอบแบบสอบถาม เรื่องที่ 1 การวิเคราะหสถานะโรงงาน (สวนที่ 3 จาก 5) 

การประเมินสถานการณภายใน (จุดแข็ง - จุดออน) 15 16 17 18 19 20 21 

จุดแข็ง 1. มีระบบบริหารงานคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 1 1 0 1 1 1 1 
  2. พนักงานมีฝมือ ทักษะและความชํานาญในการผลิตเปนอยางดี 1 0 1 1 1 1 1 
  3. มีเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีสูง 0 1 1 0 1 1 1 
  4. เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีตามขอกําหนดของลูกคา 1 1 1 1 1 0 1 
  5. มีความสัมพันธอันดีกับผูจําหนายวัตถุดิบ 1 0 0 0 1 1 0 
  6. มีผูบริหารที่มีความสามารถและประสบการณสูง 1 1 1 1 1 1 1 
  7. มีการลงทุนเครื่องจักรเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต 0 1 1 1 1 1 1 

จุดออน 1. การขาดแคลนแรงงานทดแทนที่มีความเช่ียวชาญ 1 1 1 1 1 1 1 

  2. การจัดการดานทรัพยากรบุคคลยังไมเขมแข็ง 1 1 1 1 1 1 1 
  3. ปริมาณการผลิตขั้นตํ่าที่ตองผลิตไดเพื่อใหถึงจุดคุมทุน 1 1 1 1 1 0 0 
  4. ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑบางชนิดยังสูงอยู 1 1 0 0 1 1 1 
  5. ตราสินคายังไมเปนที่รูจักของตลาด 0 1 1 1 1 0 1 
  6. ผลิตภัณฑยังไมเปนที่ยอมรับจากตลาด 1 1 1 1 0 1 1 
         

การประเมินสถานการณภายนอก (โอกาส - อุปสรรค) 15 16 17 18 19 20 21 

โอกาส 1. การขยายตลาดสูตลาดผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดันตํ่าสําหรับการใชงานทั่วไป 1 1 1 1 1 1 1 
  2.ไดรับการรับรองมาตรฐานการผลิตสายไฟฟาชนิดทนไฟและหนวงไฟ 1 0 1 0 0 1 1 
  3.ไดรับการรับรองมาตรฐานหองทดสอบตามมาตรฐาน ISO 17025 0 1 1 1 1 0 1 

อุปสรรค 1. การแขงขันจากตลาดตางประเทศ 1 0 1 1 1 1 0 

  2. ราคาน้ํามันในตลาดโลกมีการปรับตัวสูงขึ้น 1 1 1 1 1 1 1 
  3. สภาวะการณทางการเมืองที่ไมมีเสถียรภาพ 1 1 1 1 1 1 1 
  4. คูแขงขันจากโรงงานขนาดเล็กภายในประเทศ 1 0 1 1 1 1 0 
  5. การเปดตัวสูตลาดตางประเทศ 1 1 1 1 1 1 1 
  6. ความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยนเงินตรา 1 1 1 1 1 1 1 
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ตารางที่ 1.1 แสดงผลการตอบแบบสอบถาม เรื่องที่ 1 การวิเคราะหสถานะโรงงาน (สวนที่ 4 จาก 5) 

การประเมินสถานการณภายใน (จุดแข็ง - จุดออน) 22 23 24 25 26 27 28 

จุดแข็ง 1. มีระบบบริหารงานคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 1 1 1 1 1 1 1 
  2. พนักงานมีฝมือ ทักษะและความชํานาญในการผลิตเปนอยางดี 0 1 1 0 1 1 0 
  3. มีเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีสูง 1 1 1 1 1 1 1 
  4. เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีตามขอกําหนดของลูกคา 0 1 1 1 0 1 0 
  5. มีความสัมพันธอันดีกับผูจําหนายวัตถุดิบ 0 0 1 1 1 1 1 
  6. มีผูบริหารที่มีความสามารถและประสบการณสูง 1 1 1 1 1 1 1 
  7. มีการลงทุนเครื่องจักรเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต 1 1 1 1 1 1 1 

จุดออน 1. การขาดแคลนแรงงานทดแทนที่มีความเช่ียวชาญ 1 1 1 1 1 1 1 

  2. การจัดการดานทรัพยากรบุคคลยังไมเขมแข็ง 1 1 1 1 1 1 1 
  3. ปริมาณการผลิตขั้นตํ่าที่ตองผลิตไดเพื่อใหถึงจุดคุมทุน 1 1 0 1 1 0 1 
  4. ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑบางชนิดยังสูงอยู 1 1 1 1 1 1 1 
  5. ตราสินคายังไมเปนที่รูจักของตลาด 1 1 1 1 0 1 1 
  6. ผลิตภัณฑยังไมเปนที่ยอมรับจากตลาด 1 0 1 1 1 1 0 
         

การประเมินสถานการณภายนอก (โอกาส - อุปสรรค) 22 23 24 25 26 27 28 

โอกาส 1. การขยายตลาดสูตลาดผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดันตํ่าสําหรับการใชงานทั่วไป 1 1 1 1 1 1 1 
  2.ไดรับการรับรองมาตรฐานการผลิตสายไฟฟาชนิดทนไฟและหนวงไฟ 1 1 1 0 0 0 0 
  3.ไดรับการรับรองมาตรฐานหองทดสอบตามมาตรฐาน ISO 17025 0 0 0 0 1 1 1 

อุปสรรค 1. การแขงขันจากตลาดตางประเทศ 1 1 1 0 1 0 0 

  2. ราคาน้ํามันในตลาดโลกมีการปรับตัวสูงขึ้น 1 1 1 1 1 1 1 
  3. สภาวะการณทางการเมืองที่ไมมีเสถียรภาพ 1 1 1 1 1 1 1 
  4. คูแขงขันจากโรงงานขนาดเล็กภายในประเทศ 1 0 0 1 1 1 0 
  5. การเปดตัวสูตลาดตางประเทศ 1 1 1 1 1 1 1 
  6. ความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยนเงินตรา 1 1 1 1 1 1 1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 175 

ตารางที่ 1.1 แสดงผลการตอบแบบสอบถาม เรื่องที่ 1 การวิเคราะหสถานะโรงงาน (สวนที่ 5 จาก 5) 

การประเมินสถานการณภายใน (จุดแข็ง - จุดออน) 29 30 รวม 

จุดแข็ง 1. มีระบบบริหารงานคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 1 1 28 
  2. พนักงานมีฝมือ ทักษะและความชํานาญในการผลิตเปนอยางดี 1 1 24 
  3. มีเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีสูง 0 0 24 
  4. เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีตามขอกําหนดของลูกคา 1 1 22 
  5. มีความสัมพันธอันดีกับผูจําหนายวัตถุดิบ 0 0 18 
  6. มีผูบริหารที่มีความสามารถและประสบการณสูง 1 1 30 
  7. มีการลงทุนเครื่องจักรเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต 1 0 26 

จุดออน 1. การขาดแคลนแรงงานทดแทนที่มีความเช่ียวชาญ 1 0 27 

  2. การจัดการดานทรัพยากรบุคคลยังไมเขมแข็ง 1 1 30 
  3. ปริมาณการผลิตขั้นตํ่าที่ตองผลิตไดเพื่อใหถึงจุดคุมทุน 1 1 23 
  4. ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑบางชนิดยังสูงอยู 0 1 23 
  5. ตราสินคายังไมเปนที่รูจักของตลาด 1 1 26 
  6. ผลิตภัณฑยังไมเปนที่ยอมรับจากตลาด 1 1 22 
     

การประเมินสถานการณภายนอก (โอกาส - อุปสรรค) 29 30 รวม 

โอกาส 1. การขยายตลาดสูตลาดผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดันตํ่าสําหรับการใชงานทั่วไป 1 1 30 
  2.ไดรับการรับรองมาตรฐานการผลิตสายไฟฟาชนิดทนไฟและหนวงไฟ 1 1 20 
  3.ไดรับการรับรองมาตรฐานหองทดสอบตามมาตรฐาน ISO 17025 0 1 19 

อุปสรรค 1. การแขงขันจากตลาดตางประเทศ 1 1 19 

  2. ราคาน้ํามันในตลาดโลกมีการปรับตัวสูงขึ้น 1 1 30 
  3. สภาวะการณทางการเมืองที่ไมมีเสถียรภาพ 1 1 30 
  4. คูแขงขันจากโรงงานขนาดเล็กภายในประเทศ 0 1 21 
  5. การเปดตัวสูตลาดตางประเทศ 1 1 28 
  6. ความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยนเงินตรา 1 1 30 
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ตารางที่ 1.2 แสดงผลการตอบแบบสอบถาม เรื่องที่ 2 การประเมินคะแนนสถานะโรงงาน (สวนที่ 1 จาก 3) 

การประเมินสถานการณภายใน (จุดแข็ง - จุดออน) คาน้ําหนัก (W)  

  1 2 3 4 5 6 7 8 

จุดแข็ง 1. มีระบบบริหารงานคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 10 10 8 9 10 5 7 9 

  2. พนักงานมีฝมือ ทักษะและความชํานาญในการผลิตเปนอยางดี 10 10 12 8 10 8 9 8 
  3. มีเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีสูง 10 7 10 9 8 12 8 10 
  4. เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีตามขอกําหนดของลูกคา 10 6 7 5 5 5 8 5 
  5. มีความสัมพันธอันดีกับผูจําหนายวัตถุดิบ 1 3 4 2 2 2 2 1 
  6. มีผูบริหารที่มีความสามารถและประสบการณสูง 10 10 10 13 10 12 10 10 
  7. มีการลงทุนเครื่องจักรเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต 10 10 6 8 11 7 11 10 

จุดออน 1. การขาดแคลนแรงงานทดแทนที่มีความเช่ียวชาญ 5 8 5 8 10 6 8 10 
  2. การจัดการดานทรัพยากรบุคคลยังไมเขมแข็ง 20 15 14 14 16 17 12 14 
  3. ปริมาณการผลิตขั้นตํ่าที่ตองผลิตไดเพื่อใหถึงจุดคุมทุน 2 8 10 8 6 6 8 6 
  4. ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑบางชนิดยังสูงอยู 2 6 8 8 6 7 8 7 
  5. ตราสินคายังไมเปนที่รูจักของตลาด 5 4 3 5 4 4 3 5 
  6. ผลิตภัณฑยังไมเปนที่ยอมรับจากตลาด 5 3 3 3 2 9 6 5 

  รวม 100 100 100 100 100 100 100 100 

          

การประเมินสถานการณภายนอก (โอกาส - อุปสรรค) คาน้ําหนัก (W)  

  1 2 3 4 5 6 7 8 

โอกาส 
1. การขยายตลาดสูตลาดผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดันตํ่า
สําหรับการใชงานทั่วไป 

15 12 12 9 14 10 7 7 

  
2.ไดรับการรับรองมาตรฐานการผลิตสายไฟฟาชนิดทนไฟและ
หนวงไฟ 

8 7 7 6 7 6 5 6 

  
3.ไดรับการรับรองมาตรฐานหองทดสอบตามมาตรฐาน ISO 
17025 

6 7 7 6 7 6 8 6 

อุปสรรค 1. การแขงขันจากตลาดตางประเทศ 5 6 7 5 7 5 7 6 

  2. ราคาน้ํามันในตลาดโลกมีการปรับตัวสูงขึ้น 20 20 14 15 12 15 15 16 
  3. สภาวะการณทางการเมืองที่ไมมีเสถียรภาพ 30 25 24 30 33 38 33 35 
  4. คูแขงขันจากโรงงานขนาดเล็กภายในประเทศ 8 8 9 12 6 8 10 8 
  5. การเปดตัวสูตลาดตางประเทศ 4 10 10 8 7 6 8 8 
  6. ความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยนเงินตรา 4 5 10 9 7 6 7 8 
  รวม 100 100 100 100 100 100 100 100 
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ตารางที่ 1.2 แสดงผลการตอบแบบสอบถาม เรื่องที่ 2 การประเมินคะแนนสถานะโรงงาน (สวนที่ 2 จาก 3) 

การประเมินสถานการณภายใน (จุดแข็ง - จุดออน) คาคะแนน (R)  

  1 2 3 4 5 6 7 8 

จุดแข็ง 1. มีระบบบริหารงานคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 3 4 3 4 4 3 4 4 

  2. พนักงานมีฝมือ ทักษะและความชํานาญในการผลิตเปนอยางดี 4 4 4 4 4 4 4 4 
  3. มีเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีสูง 4 4 4 4 4 4 3 4 
  4. เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีตามขอกําหนดของลูกคา 3 3 3 3 3 3 3 4 
  5. มีความสัมพันธอันดีกับผูจําหนายวัตถุดิบ 3 3 3 3 3 3 3 4 
  6. มีผูบริหารที่มีความสามารถและประสบการณสูง 4 4 4 4 4 4 4 4 
  7. มีการลงทุนเครื่องจักรเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต 4 4 4 4 4 4 4 4 

จุดออน 1. การขาดแคลนแรงงานทดแทนที่มีความเช่ียวชาญ 2 2 2 1 2 2 1 2 
  2. การจัดการดานทรัพยากรบุคคลยังไมเขมแข็ง 1 1 1 1 1 1 1 1 
  3. ปริมาณการผลิตขั้นตํ่าที่ตองผลิตไดเพื่อใหถึงจุดคุมทุน 2 2 2 1 1 2 2 1 
  4. ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑบางชนิดยังสูงอยู 1 1 1 2 2 1 1 2 
  5. ตราสินคายังไมเปนที่รูจักของตลาด 1 1 1 1 1 1 1 1 
  6. ผลิตภัณฑยังไมเปนที่ยอมรับจากตลาด 1 1 1 1 1 1 1 1 

  รวม                 

          

การประเมินสถานการณภายนอก (โอกาส - อุปสรรค) คาคะแนน (R)  

  1 2 3 4 5 6 7 8 

โอกาส 
1. การขยายตลาดสูตลาดผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดันตํ่า
สําหรับการใชงานทั่วไป 

4 4 4 4 4 4 4 4 

  
2.ไดรับการรับรองมาตรฐานการผลิตสายไฟฟาชนิดทนไฟและ
หนวงไฟ 

4 3 4 4 4 3 4 4 

  
3.ไดรับการรับรองมาตรฐานหองทดสอบตามมาตรฐาน ISO 
17025 

3 3 3 3 4 3 4 3 

อุปสรรค 1. การแขงขันจากตลาดตางประเทศ 1 2 1 1 2 1 1 2 

  2. ราคาน้ํามันในตลาดโลกมีการปรับตัวสูงขึ้น 1 1 1 1 1 1 1 1 
  3. สภาวะการณทางการเมืองที่ไมมีเสถียรภาพ 1 1 1 1 1 1 1 1 
  4. คูแขงขันจากโรงงานขนาดเล็กภายในประเทศ 1 1 2 1 2 1 1 2 
  5. การเปดตัวสูตลาดตางประเทศ 2 2 1 2 1 2 1 1 
  6. ความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยนเงินตรา 1 1 1 1 1 1 1 1 
  รวม                 
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ตารางที่ 1.2 แสดงผลการตอบแบบสอบถาม เรื่องที่ 2 การประเมินคะแนนสถานะโรงงาน (สวนที่ 3 จาก 3) 

การประเมินสถานการณภายใน (จุดแข็ง - จุดออน) คาผลคูณ ของ W และ R  

  1 2 3 4 5 6 7 8  

จุดแข็ง 1. มีระบบบริหารงานคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 0.30 0.40 0.24 0.36 0.40 0.15 0.28 0.36  

  
2. พนักงานมีฝมือ ทักษะและความชํานาญในการผลิตเปน
อยางดี 

0.40 0.40 0.48 0.32 0.40 0.32 0.36 0.32  

  3. มีเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีสูง 0.40 0.28 0.40 0.36 0.32 0.48 0.24 0.40  
  4. เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีตามขอกําหนดของลูกคา 0.30 0.18 0.21 0.15 0.15 0.15 0.24 0.20  
  5. มีความสัมพันธอันดีกับผูจําหนายวัตถุดิบ 0.03 0.09 0.12 0.06 0.06 0.06 0.06 0.04  
  6. มีผูบริหารที่มีความสามารถและประสบการณสูง 0.40 0.40 0.40 0.52 0.40 0.48 0.40 0.40  
  7. มีการลงทุนเครื่องจักรเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต 0.40 0.40 0.24 0.32 0.44 0.28 0.44 0.40  

จุดออน 1. การขาดแคลนแรงงานทดแทนที่มีความเช่ียวชาญ 0.10 0.16 0.10 0.08 0.20 0.12 0.08 0.20  

  2. การจัดการดานทรัพยากรบุคคลยังไมเขมแข็ง 0.20 0.15 0.14 0.14 0.16 0.17 0.12 0.14  
  3. ปริมาณการผลิตขั้นตํ่าที่ตองผลิตไดเพื่อใหถึงจุดคุมทุน 0.04 0.16 0.20 0.08 0.06 0.12 0.16 0.06  
  4. ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑบางชนิดยังสูงอยู 0.02 0.06 0.08 0.16 0.12 0.07 0.08 0.14  
  5. ตราสินคายังไมเปนที่รูจักของตลาด 0.05 0.04 0.03 0.05 0.04 0.04 0.03 0.05  
  6. ผลิตภัณฑยังไมเปนที่ยอมรับจากตลาด 0.05 0.03 0.03 0.03 0.02 0.09 0.06 0.05  
  รวม 2.69 2.75 2.67 2.63 2.77 2.53 2.55 2.76 2.67 
           

การประเมินสถานการณภายนอก (โอกาส - อุปสรรค) คาผลคูณ ของ W และ R  

  1 2 3 4 5 6 7 8  

โอกาส 
1. การขยายตลาดสูตลาดผลิตภัณฑสายไฟฟาพิกัดแรงดันตํ่า
สําหรับการใชงานทั่วไป 

0.60 0.48 0.48 0.36 0.56 0.40 0.28 0.28  

  
2.ไดรับการรับรองมาตรฐานการผลิตสายไฟฟาชนิดทนไฟ
และหนวงไฟ 

0.32 0.21 0.28 0.24 0.28 0.18 0.20 0.24  

  
3.ไดรับการรับรองมาตรฐานหองทดสอบตามมาตรฐาน ISO 
17025 

0.18 0.21 0.21 0.18 0.28 0.18 0.32 0.18  

อุปสรรค 1. การแขงขันจากตลาดตางประเทศ 0.05 0.12 0.07 0.05 0.14 0.05 0.07 0.12  

  2. ราคาน้ํามันในตลาดโลกมีการปรับตัวสูงขึ้น 0.20 0.20 0.14 0.15 0.12 0.15 0.15 0.16  
  3. สภาวะการณทางการเมืองที่ไมมีเสถียรภาพ 0.30 0.25 0.24 0.30 0.33 0.38 0.33 0.35  
  4. คูแขงขันจากโรงงานขนาดเล็กภายในประเทศ 0.08 0.08 0.18 0.12 0.12 0.08 0.10 0.16  
  5. การเปดตัวสูตลาดตางประเทศ 0.08 0.20 0.10 0.16 0.07 0.12 0.08 0.08  
  6. ความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยนเงินตรา 0.04 0.05 0.10 0.09 0.07 0.06 0.07 0.08  

  รวม 1.85 1.80 1.80 1.65 1.97 1.60 1.60 1.65 1.74 
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ตารางที่ 1.3 แสดงผลการตอบแบบสอบถาม เรื่องที่ 3 การกําหนดพันธกิจใหสอดคลองกับวิสัยทัศนขอที่ 2 

หัวขอพันธกิจ 1 2 3 4 5 6 7 8 รวม 
1. จัดหาและพฒันาผลิตภัณฑที่มีคุณสมบตัิตามความ
ตองการของลูกคา 

1 1 1 1 1 1 1 1 8 

2. การจัดหาตลาดใหมเพิ่มเติม 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
3. การจัดตั้งทมีงาน R&D เพื่อการวิจยัและพัฒนา
ผลิตภัณฑใหม 

1 0 0 0 1 0 0 0 2 

 
ตารางที่ 1.4 แสดงผลการตอบแบบสอบถาม เรื่องที่ 4  ความเหมาะสมของแผนที่กลยุทธ 

จํานวน 1 2 3 4 5 6 7 8 รวม 
1. ความเหมาะสมของแผนที่กลยุทธ 1 1 1 1 1 1 1 1 8 

 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาคผนวก ข 
ขอมูลผลการปฏิบัติงานในแตละหัวขอดัชนีช้ีวัด 
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ตารางที่ 1.1 แสดง % Defective ของแตละเครื่องจักรในโรงผลิต 1 (สวนที่ 1 จาก 2) 
เครื่องจักร D1A D2A D3A D4A D5A D6A D7A E1A E2A S1A S2A 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07 1.25       0.00             
04-Jan-07 0.00     0.00 0.00 0.00           
05-Jan-07 0.00       0.00 0.00     0.00   0.00 
06-Jan-07 11.50   0.00 0.00 0.00 0.00     8.77 0.00 0.00 
07-Jan-07 0.00     0.00 0.00 0.00     0.00     
08-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
09-Jan-07     0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
10-Jan-07     0.00 0.00 0.00 6.54     0.00 0.00 0.00 
11-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 7.50 80.65 
12-Jan-07 0.00   3.63 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
13-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00   0.00 
14-Jan-07 0.00   0.00 0.00 14.65 0.00     0.00   0.00 
15-Jan-07 7.00   0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 50.00   0.00 
16-Jan-07 0.00   0.00 5.38 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 
17-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 
18-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   8.33 0.00 0.00 0.00 
19-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 
20-Jan-07   0.00 0.00 0.00 9.32 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 
21-Jan-07   8.96 0.00 0.00   0.00     0.00 10.53 0.00 
22-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00   0.00 0.00 0.00 6.76 
23-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00   0.00 75.00 0.00 0.00 
24-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00   0.00 0.00   0.00 
25-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00   23.53 0.00   0.00 
26-Jan-07   9.67 0.00 0.00   0.00   0.00 0.00   0.00 
27-Jan-07   0.00   0.00   0.00   0.00 0.00   0.00 
28-Jan-07     0.00     0.00     7.71   0.00 
29-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00   0.00 
30-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00   0.00 
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 
รวม                       

กอนปรับปรุง 1.13 1.24 0.11 0.21 0.97 0.26 0.00 2.29 5.18 1.25 3.59 
หลังปรับปรุง 1.52 1.43 0.15 0.21 1.14 0.23 0.00 2.12 5.24 1.20 3.36 
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ตารางที่ 1.1 แสดง % Defective ของแตละเครื่องจักรในโรงผลิต 1 (สวนที่ 2 จาก 2) 
เครื่องจักร S2 S2B S3A S4 S5 S6 S7 S8 RWB 
วันที่ % % % % % % % % % 

01-Jan-07                   
02-Jan-07                   
03-Jan-07       0.00   0.00 0.00     
04-Jan-07       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
05-Jan-07       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
06-Jan-07       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
07-Jan-07       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
08-Jan-07 0.00 0.00 0.00 16.13 26.67 100.00 0.00 0.00   
09-Jan-07   0.00 9.03 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
10-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
11-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
12-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
13-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 100.00 0.00   
14-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
15-Jan-07 0.00 8.06 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
16-Jan-07 0.00 0.00 41.67 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
17-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
18-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
19-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
20-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
21-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
22-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
23-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
24-Jan-07 0.00 8.33 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 41.32   
25-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
26-Jan-07   0.00 0.00 16.13 26.67 0.00 0.00 0.00   
27-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
28-Jan-07 0.00 0.00               
29-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
30-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
31-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
รวม                   

กอนปรับปรุง 0.00 0.78 2.75 1.19 2.08 4.16 3.83 1.38 0.00 
หลังปรับปรุง 0.00 0.68 2.98 1.15 1.98 3.57 3.57 1.53 0.00 
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ตารางที่ 1.2 แสดง % Defective ของแตละเครื่องจักรในโรงผลิต 2 
เครื่องจักร R1A 
วันที่ % 

01-Jan-07   
02-Jan-07   
03-Jan-07   
04-Jan-07   
05-Jan-07   
06-Jan-07   
07-Jan-07   
08-Jan-07 0.00 
09-Jan-07 0.00 
10-Jan-07 0.00 
11-Jan-07 0.00 
12-Jan-07 0.00 
13-Jan-07 0.00 
14-Jan-07 0.00 
15-Jan-07 0.00 
16-Jan-07 0.00 
17-Jan-07 0.00 
18-Jan-07 0.00 
19-Jan-07 0.00 
20-Jan-07 0.00 
21-Jan-07 0.00 
22-Jan-07 0.00 
23-Jan-07 0.00 
24-Jan-07 0.00 
25-Jan-07   
26-Jan-07   
27-Jan-07   
28-Jan-07   
29-Jan-07   
30-Jan-07   
31-Jan-07   
รวม   

กอนปรับปรุง 0.00 
หลังปรับปรุง 0.00 
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ตารางที่ 1.3 แสดง % Defective ของแตละเครื่องจักรในโรงผลิต 3 (สวนที่ 1 จาก 3) 
เครื่องจักร D1 D2 D15 D16 D3 D4 D5 B1 B2 B3 B4 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07               0.00   0.00   
04-Jan-07   0.00   0.00     0.00 0.00       
05-Jan-07   0.00   1.20     1.30 0.00 0.00 0.00 0.00 
06-Jan-07 1.98 0.00   0.00     0.00 100.00 6.06 0.00 0.00 
07-Jan-07               0.00 0.00   0.00 
08-Jan-07 0.00 0.00   0.00       0.00 0.00 0.00 37.21 
09-Jan-07 0.00 0.00   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
10-Jan-07 2.98 3.05   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
11-Jan-07   0.00   0.00     2.17 73.13 0.00 9.69 0.00 
12-Jan-07   0.00   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
13-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.87     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
14-Jan-07                       
15-Jan-07   0.00 0.00 0.00       0.00       
16-Jan-07   0.00 0.00       0.00 0.00       
17-Jan-07 0.00 0.00 48.25       0.00     0.00   
18-Jan-07 3.31 0.59 0.00       65.00     0.00   
19-Jan-07   0.00 0.00       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
20-Jan-07   0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
21-Jan-07                       
22-Jan-07   0.00           0.00 0.00 0.00 0.00 
23-Jan-07   0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 2.53 100.00 0.00 
24-Jan-07   0.00 0.00         0.00 0.00 0.00 4.51 
25-Jan-07   0.00 0.00         5.48 0.00 0.00 0.00 
26-Jan-07 0.00 0.00 3.50         0.00 0.00 0.00 0.00 
27-Jan-07   0.00 0.00         0.00 0.00 0.00 0.00 
28-Jan-07                       
29-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00   0.00 
30-Jan-07   0.00 0.00           0.00   0.00 
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00           
รวม                       

กอนปรับปรุง 0.86 0.19 4.17 0.15 0.00 0.00 4.96 11.37 0.38 4.45 2.56 
หลังปรับปรุง 0.92 0.15 3.45 0.15 0.00 0.00 4.56 8.12 0.45 5.77 2.20 
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ตารางที่ 1.3 แสดง % Defective ของแตละเครื่องจักรในโรงผลิต 3 (สวนที่ 2 จาก 3) 
เครื่องจักร S1 S3 A2 J2 J3 J4 J8 J9 J10 T1 C1 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07         0.00 0.00   0.00   0.00   
04-Jan-07 0.00     0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
05-Jan-07 9.96 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 41.67   
06-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
07-Jan-07                       
08-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
09-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00     
10-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 50.00     
11-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 5.70   0.00 0.00 0.00   
12-Jan-07 0.00 0.00   10.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
13-Jan-07   0.00   0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 25.00   
14-Jan-07   0.00                   
15-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00     0.00 0.00   
16-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00     0.00     
17-Jan-07 34.52 24.74 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00     
18-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 5.70 0.00 0.00 75.85       
19-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 50.00 0.00       
20-Jan-07   0.00 35.75 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00     
21-Jan-07     0.00     0.00           
22-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00     
23-Jan-07 0.00 0.00 0.00 9.88 0.00 5.45   0.00 50.09     
24-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00     
25-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00       
26-Jan-07   0.00 0.00 0.00 8.18 0.00 0.00   0.00 0.00   
27-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
28-Jan-07     0.00   0.00 0.00           
29-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   0.00   
30-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 11.63 0.00 0.00 0.00   
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00   
รวม                       

กอนปรับปรุง 3.62 0.46 1.58 0.79 0.70 0.74 4.80 10.18 2.37 4.35 0.00 
หลังปรับปรุง 2.47 1.03 1.62 0.83 0.55 0.41 6.85 3.99 5.00 4.76 0.00 
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ตารางที่ 1.3 แสดง % Defective ของแตละเครื่องจักรในโรงผลิต 3 (สวนที่ 3 จาก 3) 
เครื่องจักร C2 TA TB TC 
วันที่ % % % % 

01-Jan-07         
02-Jan-07         
03-Jan-07         
04-Jan-07         
05-Jan-07         
06-Jan-07         
07-Jan-07         
08-Jan-07 0.00       
09-Jan-07         
10-Jan-07         
11-Jan-07         
12-Jan-07         
13-Jan-07         
14-Jan-07         
15-Jan-07         
16-Jan-07         
17-Jan-07         
18-Jan-07         
19-Jan-07         
20-Jan-07         
21-Jan-07   0.00 0.00   
22-Jan-07   0.00 0.00   
23-Jan-07 0.00 33.33 0.00   
24-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 
25-Jan-07 0.00   39.39 0.00 
26-Jan-07 33.33 0.00 0.00 100.00 
27-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 
28-Jan-07   0.00 0.00 0.00 
29-Jan-07   100.00 0.00 0.00 
30-Jan-07   0.00 0.00 0.00 
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00 
รวม         

กอนปรับปรุง 8.82 11.61 3.31 10.14 
หลังปรับปรุง 5.56 13.33 3.58 12.50 
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ตารางที่ 1.4 แสดง % Defective ของแตละเครื่องจักรในโรงผลิต 4 
เครื่องจักร K1 K2 K3 A3 J7 TE 
วันที่ % % % % % % 

01-Jan-07             
02-Jan-07             
03-Jan-07             
04-Jan-07             
05-Jan-07             
06-Jan-07             
07-Jan-07             
08-Jan-07     0.00       
09-Jan-07     0.00       
10-Jan-07     0.00       
11-Jan-07     0.00       
12-Jan-07     0.00       
13-Jan-07     0.00       
14-Jan-07     0.00       
15-Jan-07     0.00       
16-Jan-07   0.00 0.00       
17-Jan-07   0.00 0.00       
18-Jan-07   0.00 0.00       
19-Jan-07   0.00 0.00       
20-Jan-07   0.00 0.00       
21-Jan-07     0.00     0.00 
22-Jan-07   0.00 0.00       
23-Jan-07   0.00 0.00       
24-Jan-07   0.00 0.00       
25-Jan-07   0.00 0.00     0.00 
26-Jan-07   0.00 0.00       
27-Jan-07   0.00 0.00       
28-Jan-07   0.00 0.00       
29-Jan-07   0.00 0.00       
30-Jan-07   0.00 0.00   0.00   
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00     
รวม             

กอนปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
หลังปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
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ตารางที่ 1.5 แสดง % Defective ของแตละเครื่องจักรในโรงผลิต 5 (สวนที่ 1 จาก 3) 
เครื่องจักร AA AC BD16 IB BD24 ID IE IF J8 JA JKB 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07                       
04-Jan-07   50.00                   
05-Jan-07             4.63         
06-Jan-07                       
07-Jan-07                       
08-Jan-07       0.00               
09-Jan-07       0.00               
10-Jan-07                       
11-Jan-07                       
12-Jan-07                       
13-Jan-07                       
14-Jan-07                       
15-Jan-07                       
16-Jan-07                       
17-Jan-07             2.25         
18-Jan-07             0.00         
19-Jan-07 0.00           0.00     45.2   
20-Jan-07 0.00           0.00     0.00   
21-Jan-07 0.00           0.00     0.00   
22-Jan-07 0.00           1.63         
23-Jan-07 0.00 0.00       0.00 0.00     0.00   
24-Jan-07 100.0 0.00       0.00       0.00   
25-Jan-07 0.00 0.00               0.00   
26-Jan-07 0.00 0.00         0.00     50.0   
27-Jan-07 0.00 100.0         0.00     0.00   
28-Jan-07 0.00 0.00         0.92     0.00   
29-Jan-07 0.00         0.00 0.00     0.00   
30-Jan-07 0.00 0.00           0.00   0.00   
31-Jan-07 0.00         0.00 0.00 0.00   0.00   
รวม                       

กอนปรับปรุง 9.39 15.21 0.00 0.00 0.00 0.00 0.43 0.00 0.00 7.12 0.00 
หลังปรับปรุง 7.69 18.75 0.00 0.00 0.00 0.00 0.73 0.00 0.00 7.94 0.00 
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ตารางที่ 1.5 แสดง % Defective ของแตละเครื่องจักรในโรงผลิต 5 (สวนที่ 2 จาก 3) 
เครื่องจักร JKC PYW PYX PYY PYZ PYU PYV SE SF T2 C3 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07                       
04-Jan-07 0.00                     
05-Jan-07 0.00                     
06-Jan-07 0.00   0.00                 
07-Jan-07                       
08-Jan-07 0.00                     
09-Jan-07                       
10-Jan-07                       
11-Jan-07                       
12-Jan-07                       
13-Jan-07                       
14-Jan-07                       
15-Jan-07                       
16-Jan-07                       
17-Jan-07                 0.00     
18-Jan-07                 0.00     
19-Jan-07                 8.94     
20-Jan-07                 0.00     
21-Jan-07                 0.00     
22-Jan-07                 0.00     
23-Jan-07                 0.00     
24-Jan-07                 6.37     
25-Jan-07                 0.00     
26-Jan-07 52.16               0.00     
27-Jan-07 0.00               0.00     
28-Jan-07 0.00               0.00     
29-Jan-07 0.00               0.00     
30-Jan-07                 0.00     
31-Jan-07                 0.00     
รวม                       

กอนปรับปรุง 2.46 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1.19 0.00 0.00 
หลังปรับปรุง 6.52 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1.02 0.00 0.00 
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ตารางที่ 1.5 แสดง % Defective ของแตละเครื่องจักรในโรงผลิต 5 (สวนที่ 3 จาก 3) 
เครื่องจักร CBT CMT CAT C1 
วันที่ % % % % 

01-Jan-07         
02-Jan-07         
03-Jan-07         
04-Jan-07         
05-Jan-07         
06-Jan-07         
07-Jan-07         
08-Jan-07         
09-Jan-07         
10-Jan-07         
11-Jan-07         
12-Jan-07         
13-Jan-07         
14-Jan-07         
15-Jan-07         
16-Jan-07         
17-Jan-07         
18-Jan-07         
19-Jan-07         
20-Jan-07         
21-Jan-07         
22-Jan-07 0.00       
23-Jan-07 0.00       
24-Jan-07 0.00       
25-Jan-07 0.00       
26-Jan-07 0.00       
27-Jan-07 0.00       
28-Jan-07 0.00       
29-Jan-07 0.00       
30-Jan-07 0.00       
31-Jan-07 0.00       
รวม         

กอนปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 
หลังปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 
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ตารางที่ 2.1 แสดง % Scrap ของแตละเครือ่งจักรในโรงผลิต 1 (สวนที ่1 จาก 2) 
เครื่องจักร D1A D2A D3A D4A D5A D6A D7A E1A E2A S1A S2A 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07 0.00       0.00             
04-Jan-07 0.00     0.00 0.00 0.00           
05-Jan-07 0.00       0.00 0.00     0.00   0.00 
06-Jan-07 11.50   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
07-Jan-07 0.00     0.00 0.00 0.00     0.00     
08-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
09-Jan-07     0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
10-Jan-07     0.00 0.00 0.00 0.49     0.00 0.00 0.00 
11-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 7.50 26.88 
12-Jan-07 0.00   3.63 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
13-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00   0.00 
14-Jan-07 0.00   0.00 0.00 6.82 0.00     0.00   0.00 
15-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 50.00   0.00 
16-Jan-07 0.00   0.00 5.38 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 
17-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 
18-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   8.33 0.00 0.00 0.00 
19-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 
20-Jan-07   0.00 0.00 0.00 5.38 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 
21-Jan-07   3.84 0.00 0.00   0.00     0.00 10.53 0.00 
22-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00   0.00 0.00 0.00 4.05 
23-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00   0.00 25.00 0.00 0.00 
24-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00   0.00 0.00   0.00 
25-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00   14.71 0.00   0.00 
26-Jan-07   4.84 0.00 0.00   0.00   0.00 0.00   0.00 
27-Jan-07   0.00   0.00   0.00   0.00 0.00   0.00 
28-Jan-07     0.00     0.00     7.71   0.00 
29-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00   0.00 
30-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00   0.00 
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 
รวม                       

กอนปรับปรุง 0.72 0.58 0.11 0.21 0.48 0.02 0.00 1.66 3.03 1.25 1.27 
หลังปรับปรุง 0.88 0.67 0.15 0.21 0.58 0.02 0.00 1.54 3.06 1.20 1.19 
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ตารางที่ 2.1 แสดง % Scrap ของแตละเครือ่งจักรในโรงผลิต 1 (สวนที ่2 จาก 2) 
เครื่องจักร S2 S2B S3A S4 S5 S6 S7 S8 RWB 
วันที่ % % % % % % % % % 

01-Jan-07                   
02-Jan-07                   
03-Jan-07       0.00   0.00 0.00     
04-Jan-07       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
05-Jan-07       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
06-Jan-07       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
07-Jan-07       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
08-Jan-07 0.00 0.00 0.00 11.29 0.00 41.67 0.00 0.00   
09-Jan-07   0.00 9.03 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
10-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
11-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
12-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
13-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 26.80 0.00   
14-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
15-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
16-Jan-07 0.00 0.00 20.83 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
17-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
18-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
19-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
20-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
21-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
22-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
23-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
24-Jan-07 0.00 8.33 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 16.53   
25-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
26-Jan-07   0.00 0.00 16.13 0.00 0.00 0.00 0.00   
27-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
28-Jan-07 0.00 0.00               
29-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
30-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
31-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
รวม                   

กอนปรับปรุง 0.00 0.39 1.68 1.01 0.00 1.73 1.03 0.55 0.00 
หลังปรับปรุง 0.00 0.35 1.76 0.98 0.00 1.49 0.96 0.61 0.00 
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ตารางที่ 2.2 แสดง % Scrap ของแตละเครือ่งจักรในโรงผลิต 2 
เครื่องจักร R1A 
วันที่ % 

01-Jan-07   
02-Jan-07   
03-Jan-07   
04-Jan-07   
05-Jan-07   
06-Jan-07   
07-Jan-07   
08-Jan-07 0.00 
09-Jan-07 0.00 
10-Jan-07 0.00 
11-Jan-07 0.00 
12-Jan-07 0.00 
13-Jan-07 0.00 
14-Jan-07 0.00 
15-Jan-07 0.00 
16-Jan-07 0.00 
17-Jan-07 0.00 
18-Jan-07 0.00 
19-Jan-07 0.00 
20-Jan-07 0.00 
21-Jan-07 0.00 
22-Jan-07 0.00 
23-Jan-07 0.00 
24-Jan-07 0.00 
25-Jan-07   
26-Jan-07   
27-Jan-07   
28-Jan-07   
29-Jan-07   
30-Jan-07   
31-Jan-07   
รวม   

กอนปรับปรุง 0.00 
หลังปรับปรุง 0.00 
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ตารางที่ 2.3 แสดง % Scrap ของแตละเครือ่งจักรในโรงผลิต 3 (สวนที ่1 จาก 3) 
เครื่องจักร D1 D2 D15 D16 D3 D4 D5 B1 B2 B3 B4 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07               0.00   0.00   
04-Jan-07   0.00   0.00     0.00 0.00       
05-Jan-07   0.00   1.20     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
06-Jan-07 0.00 0.00   0.00     0.00 100.00 6.06 0.00 0.00 
07-Jan-07               0.00 0.00   0.00 
08-Jan-07 0.00 0.00   0.00       0.00 0.00 0.00 11.63 
09-Jan-07 0.00 0.00   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
10-Jan-07 2.98 0.76   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
11-Jan-07   0.00   0.00     0.00 36.56 0.00 9.69 0.00 
12-Jan-07   0.00   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
13-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.87     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
14-Jan-07                       
15-Jan-07   0.00 0.00 0.00       0.00       
16-Jan-07   0.00 0.00       0.00 0.00       
17-Jan-07 0.00 0.00 48.25       0.00     0.00   
18-Jan-07 1.98 0.59 0.00       65.00     0.00   
19-Jan-07   0.00 0.00       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
20-Jan-07   0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
21-Jan-07                       
22-Jan-07   0.00           0.00 0.00 0.00 0.00 
23-Jan-07   0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 2.53 33.33 0.00 
24-Jan-07   0.00 0.00         0.00 0.00 0.00 4.51 
25-Jan-07   0.00 0.00         5.48 0.00 0.00 0.00 
26-Jan-07 0.00 0.00 1.75         0.00 0.00 0.00 0.00 
27-Jan-07   0.00 0.00         0.00 0.00 0.00 0.00 
28-Jan-07                       
29-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00   0.00 
30-Jan-07   0.00 0.00           0.00   0.00 
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00           
รวม                       

กอนปรับปรุง 0.52 0.07 3.98 0.15 0.00 0.00 4.71 5.58 0.38 1.93 1.08 
หลังปรับปรุง 0.55 0.06 3.33 0.15 0.00 0.00 4.33 6.46 0.45 2.26 0.85 

 
 



 195 

ตารางที่ 2.3 แสดง % Scrap ของแตละเครือ่งจักรในโรงผลิต 3 (สวนที ่2 จาก 3) 
เครื่องจักร S1 S3 A2 J2 J3 J4 J8 J9 J10 T1 C1 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07         0.00 0.00   0.00   0.00   
04-Jan-07 0.00     0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
05-Jan-07 9.96 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 33.33   
06-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
07-Jan-07                       
08-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
09-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00     
10-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 50.00     
11-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 5.70   0.00 0.00 0.00   
12-Jan-07 0.00 0.00   10.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
13-Jan-07   0.00   0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 16.67   
14-Jan-07   0.00                   
15-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00     0.00 0.00   
16-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00     0.00     
17-Jan-07 23.01 24.74 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00     
18-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 5.70 0.00 0.00 75.85       
19-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 20.00 0.00       
20-Jan-07   0.00 35.75 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00     
21-Jan-07     0.00     0.00           
22-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00     
23-Jan-07 0.00 0.00 0.00 3.70 0.00 5.45   0.00 22.77     
24-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00     
25-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00       
26-Jan-07   0.00 0.00 0.00 8.18 0.00 0.00   0.00 0.00   
27-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
28-Jan-07     0.00   0.00 0.00           
29-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   0.00   
30-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 11.63 0.00 0.00 0.00   
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00   
รวม                       

กอนปรับปรุง 2.59 0.46 1.58 0.53 0.70 0.74 2.88 10.18 1.91 3.26 0.00 
หลังปรับปรุง 1.83 1.03 1.62 0.57 0.55 0.41 3.51 3.99 3.64 3.57 0.00 
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ตารางที่ 2.3 แสดง % Scrap ของแตละเครือ่งจักรในโรงผลิต 3 (สวนที ่3 จาก 3) 
เครื่องจักร C2 TA TB TC 
วันที่ % % % % 

01-Jan-07         
02-Jan-07         
03-Jan-07         
04-Jan-07         
05-Jan-07         
06-Jan-07         
07-Jan-07         
08-Jan-07 0.00       
09-Jan-07         
10-Jan-07         
11-Jan-07         
12-Jan-07         
13-Jan-07         
14-Jan-07         
15-Jan-07         
16-Jan-07         
17-Jan-07         
18-Jan-07         
19-Jan-07         
20-Jan-07         
21-Jan-07   0.00 0.00   
22-Jan-07   0.00 0.00   
23-Jan-07 0.00 33.33 0.00   
24-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 
25-Jan-07 0.00   39.39 0.00 
26-Jan-07 33.33 0.00 0.00 100.00 
27-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 
28-Jan-07   0.00 0.00 0.00 
29-Jan-07   81.30 0.00 0.00 
30-Jan-07   0.00 0.00 0.00 
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00 
รวม         

กอนปรับปรุง 8.82 10.01 3.31 10.14 
หลังปรับปรุง 5.56 11.46 3.58 12.50 
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ตารางที่ 2.4 แสดง % Scrap ของแตละเครือ่งจักรในโรงผลิต 4 
เครื่องจักร K1 K2 K3 A3 J7 TE 
วันที่ % % % % % % 

01-Jan-07             
02-Jan-07             
03-Jan-07             
04-Jan-07             
05-Jan-07             
06-Jan-07             
07-Jan-07             
08-Jan-07     0.00       
09-Jan-07     0.00       
10-Jan-07     0.00       
11-Jan-07     0.00       
12-Jan-07     0.00       
13-Jan-07     0.00       
14-Jan-07     0.00       
15-Jan-07     0.00       
16-Jan-07   0.00 0.00       
17-Jan-07   0.00 0.00       
18-Jan-07   0.00 0.00       
19-Jan-07   0.00 0.00       
20-Jan-07   0.00 0.00       
21-Jan-07     0.00     0.00 
22-Jan-07   0.00 0.00       
23-Jan-07   0.00 0.00       
24-Jan-07   0.00 0.00       
25-Jan-07   0.00 0.00     0.00 
26-Jan-07   0.00 0.00       
27-Jan-07   0.00 0.00       
28-Jan-07   0.00 0.00       
29-Jan-07   0.00 0.00       
30-Jan-07   0.00 0.00   0.00   
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00     
รวม             

กอนปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
หลังปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
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ตารางที่ 2.5 แสดง % Scrap ของแตละเครือ่งจักรในโรงผลิต 5 (สวนที ่1 จาก 3) 
เครื่องจักร AA AC BD16 IB BD24 ID IE IF J8 JA JKB 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07                       
04-Jan-07   50.0                   
05-Jan-07             4.63         
06-Jan-07                       
07-Jan-07                       
08-Jan-07       0.00               
09-Jan-07       0.00               
10-Jan-07                       
11-Jan-07                       
12-Jan-07                       
13-Jan-07                       
14-Jan-07                       
15-Jan-07                       
16-Jan-07                       
17-Jan-07             0.14         
18-Jan-07             0.00         
19-Jan-07 0.00           0.00     45.2   
20-Jan-07 0.00           0.00     0.00   
21-Jan-07 0.00           0.00     0.00   
22-Jan-07 0.00           0.14         
23-Jan-07 0.00 0.00       0.00 0.00     0.00   
24-Jan-07 0.00 0.00       0.00       0.00   
25-Jan-07 0.00 0.00               0.00   
26-Jan-07 0.00 0.00         0.00     50.0   
27-Jan-07 0.00 0.00         0.00     0.00   
28-Jan-07 0.00 0.00         0.92     0.00   
29-Jan-07 0.00         0.00 0.00     0.00   
30-Jan-07 0.00 0.00           0.00   0.00   
31-Jan-07 0.00         0.00 0.00 0.00   0.00   
รวม                       

กอนปรับปรุง 0.00 3.52 0.00 0.00 0.00 0.00 0.12 0.00 0.00 7.12 0.00 
หลังปรับปรุง 0.00 6.25 0.00 0.00 0.00 0.00 0.45 0.00 0.00 7.94 0.00 
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ตารางที่ 2.5 แสดง % Scrap ของแตละเครือ่งจักรในโรงผลิต 5 (สวนที ่2 จาก 3) 
เครื่องจักร JKC PYW PYX PYY PYZ PYU PYV SE SF T2 C3 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07                       
04-Jan-07 0.00                     
05-Jan-07 0.00                     
06-Jan-07 0.00   0.00                 
07-Jan-07                       
08-Jan-07 0.00                     
09-Jan-07                       
10-Jan-07                       
11-Jan-07                       
12-Jan-07                       
13-Jan-07                       
14-Jan-07                       
15-Jan-07                       
16-Jan-07                       
17-Jan-07                 0.00     
18-Jan-07                 0.00     
19-Jan-07                 3.83     
20-Jan-07                 0.00     
21-Jan-07                 0.00     
22-Jan-07                 0.00     
23-Jan-07                 0.00     
24-Jan-07                 6.37     
25-Jan-07                 0.00     
26-Jan-07 52.16               0.00     
27-Jan-07 0.00               0.00     
28-Jan-07 0.00               0.00     
29-Jan-07 0.00               0.00     
30-Jan-07                 0.00     
31-Jan-07                 0.00     
รวม                       

กอนปรับปรุง 2.46 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.79 0.00 0.00 
หลังปรับปรุง 6.52 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.68 0.00 0.00 
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ตารางที่ 2.5 แสดง % Scrap ของแตละเครือ่งจักรในโรงผลิต 5 (สวนที ่3 จาก 3) 
เครื่องจักร CBT CMT CAT C1 
วันที่ % % % % 

01-Jan-07         
02-Jan-07         
03-Jan-07         
04-Jan-07         
05-Jan-07         
06-Jan-07         
07-Jan-07         
08-Jan-07         
09-Jan-07         
10-Jan-07         
11-Jan-07         
12-Jan-07         
13-Jan-07         
14-Jan-07         
15-Jan-07         
16-Jan-07         
17-Jan-07         
18-Jan-07         
19-Jan-07         
20-Jan-07         
21-Jan-07         
22-Jan-07 0.00       
23-Jan-07 0.00       
24-Jan-07 0.00       
25-Jan-07 0.00       
26-Jan-07 0.00       
27-Jan-07 0.00       
28-Jan-07 0.00       
29-Jan-07 0.00       
30-Jan-07 0.00       
31-Jan-07 0.00       
รวม         

กอนปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 
หลังปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 
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ตารางที่ 3.1 แสดง % ความผิดพลาดในการทํางานของหนวยงานโรงผลิต 1 (สวนที่ 1 จาก 2) 
เครื่องจักร D1A D2A D3A D4A D5A D6A D7A E1A E2A S1A S2A 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07 0.00       0.00             
04-Jan-07 0.00     0.00 0.00 0.00           
05-Jan-07 28.25       0.00 0.00     0.00   0.00 
06-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
07-Jan-07 0.00     0.00 0.00 0.00     0.00     
08-Jan-07 4.07   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
09-Jan-07     0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 12.25 0.00 
10-Jan-07     0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
11-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
12-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
13-Jan-07 0.00   0.00 4.27 0.00 0.00     0.00   0.00 
14-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00   0.00 
15-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00   33.27 0.00   0.00 
16-Jan-07 83.72   0.00 7.14 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 
17-Jan-07 100.00   0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 
18-Jan-07   16.67 0.00 10.26 0.00 0.00   0.00 24.93 0.00 0.00 
19-Jan-07   0.00 0.00 27.55 0.00 0.00   6.06 0.00 0.00 0.00 
20-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   14.99 0.00 0.00 0.00 
21-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00     5.52 0.00 0.00 
22-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00   26.63 0.00 0.00 0.00 
23-Jan-07   0.00 0.39 0.00   0.00   0.00 0.00 24.10 0.00 
24-Jan-07   0.00 8.73 0.00   0.00   34.11 0.00   0.00 
25-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00   76.45 0.00   0.00 
26-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00   68.85 0.00   0.00 
27-Jan-07   0.00   0.00   0.00   41.12 0.00   0.00 
28-Jan-07     0.00     0.00     22.08   0.00 
29-Jan-07   8.44 0.00 0.00 0.38 0.00   0.00 0.00   0.00 
30-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   18.72 0.00   0.00 
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 18.47 0.00 0.00 
รวม                       

กอนปรับปรุง 16.13 2.12 0.44 1.40 0.01 0.00 0.00 22.02 2.65 2.91 0.00 
หลังปรับปรุง 16.62 1.93 0.38 1.89 0.02 0.00 0.00 21.35 2.63 2.42 0.00 
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ตารางที่ 3.1 แสดง % ความผิดพลาดในการทํางานของหนวยงานโรงผลิต 1 (สวนที่ 1 จาก 2) 
เครื่องจักร S2 S2B S3A S4 S5 S6 S7 S8 RWB 
วันที่ % % % % % % % % % 

01-Jan-07                   
02-Jan-07                   
03-Jan-07       0.00   0.00 0.00     
04-Jan-07       26.88 0.00 0.00 2.50 0.00 0.00 
05-Jan-07       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 16.67 
06-Jan-07       9.97 0.00 0.00 0.00 0.00   
07-Jan-07       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
08-Jan-07 0.00 0.00 9.97 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
09-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 15.83 12.35 0.00   
10-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 27.65 0.00   
11-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 8.03 0.00   
12-Jan-07 25.49 0.00 19.97 0.00 0.00 66.67 5.68 32.67   
13-Jan-07 0.00 0.00 0.00 9.97 0.00 0.00 0.00 0.00   
14-Jan-07 0.00 0.00 0.00 22.48 0.00 0.00 0.00 4.00   
15-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 9.52 50.00 0.00   
16-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 8.18 15.06 0.00   
17-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 20.00 0.00 0.00   
18-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 36.29 0.00 0.00   
19-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 55.45 0.00 0.00   
20-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
21-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
22-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 1.04 0.00   
23-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 10.00 0.00 0.00   
24-Jan-07 0.00 0.00 0.00 15.63 0.00 3.42 0.00 31.40   
25-Jan-07 0.00 49.72 19.97 9.97 0.00 0.00 0.00 0.00   
26-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
27-Jan-07 4.17 0.00 0.00 0.00 0.00 56.67 0.00 0.00   
28-Jan-07 0.00 0.00               
29-Jan-07 0.00 8.30 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
30-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
31-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
รวม                   

กอนปรับปรุง 1.68 2.78 3.32 3.27 0.00 10.43 4.19 2.52 5.26 
หลังปรับปรุง 1.48 2.42 2.94 3.39 0.00 10.07 4.37 2.52 8.33 
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ตารางที่ 3.2 แสดง % ความผิดพลาดในการทํางานของหนวยงานโรงผลิต 2 (สวนที่ 1 จาก 1) 
เครื่องจักร R1A 
วันที่ % 

01-Jan-07   
02-Jan-07   
03-Jan-07   
04-Jan-07   
05-Jan-07   
06-Jan-07   
07-Jan-07   
08-Jan-07 0.00 
09-Jan-07 35.75 
10-Jan-07 0.00 
11-Jan-07 0.00 
12-Jan-07 0.00 
13-Jan-07 11.89 
14-Jan-07 19.35 
15-Jan-07 0.00 
16-Jan-07 0.00 
17-Jan-07 6.66 
18-Jan-07 0.00 
19-Jan-07 0.00 
20-Jan-07 0.00 
21-Jan-07 25.39 
22-Jan-07 19.02 
23-Jan-07 22.02 
24-Jan-07 6.91 
25-Jan-07   
26-Jan-07   
27-Jan-07   
28-Jan-07   
29-Jan-07   
30-Jan-07   
31-Jan-07   
รวม   

กอนปรับปรุง 9.18 
หลังปรับปรุง 8.65 
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ตารางที่ 3.3 แสดง % ความผิดพลาดในการทํางานของหนวยงานโรงผลิต 3 (สวนที่ 1 จาก 3) 
เครื่องจักร D1 D2 D15 D16 D3 D4 D5 B1 B2 B3 B4 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07               0.00   0.00   
04-Jan-07   0.00   0.00     0.00 0.00       
05-Jan-07   0.00   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
06-Jan-07 0.00 0.00   0.00     33.33 0.00 0.00 0.00 0.00 
07-Jan-07               0.00 0.00   0.00 
08-Jan-07 100.00 27.29   0.00       0.00 0.00 10.17 0.00 
09-Jan-07 0.00 0.00   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
10-Jan-07 0.00 0.00   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
11-Jan-07   0.00   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
12-Jan-07   0.00   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
13-Jan-07 0.00 26.16 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
14-Jan-07                       
15-Jan-07   0.00 0.00 0.00       0.00       
16-Jan-07   0.00 0.00       0.00 0.00       
17-Jan-07 0.00 0.00 13.74       0.00     0.00   
18-Jan-07 0.00 0.00 0.00       0.00     0.00   
19-Jan-07   0.00 0.00       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
20-Jan-07   0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
21-Jan-07                       
22-Jan-07   0.00           0.00 14.63 0.00 0.00 
23-Jan-07   0.00 96.50 25.59     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
24-Jan-07   0.00 65.84         0.00 0.00 38.20 0.00 
25-Jan-07   0.00 34.14         0.00 0.00 0.00 0.00 
26-Jan-07 0.00 0.00 0.00         0.00 0.00 0.00 0.00 
27-Jan-07   0.00 37.31         0.00 0.00 0.00 0.00 
28-Jan-07                       
29-Jan-07 12.45 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00   0.00 
30-Jan-07   0.00 0.00           0.00   0.00 
31-Jan-07   0.00 47.20 0.00   0.00           
รวม                       

กอนปรับปรุง 10.86 2.22 20.19 1.37 0.00 0.00 1.45 0.00 0.88 3.69 0.00 
หลังปรับปรุง 12.49 2.23 19.65 1.83 0.00 0.00 2.22 0.00 0.77 2.55 0.00 
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ตารางที่ 3.3 แสดง % ความผิดพลาดในการทํางานของหนวยงานโรงผลิต 3 (สวนที่ 2 จาก 3) 
เครื่องจักร S1 S3 A2 J2 J3 J4 J8 J9 J10 T1 C1 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07         0.00 0.00   0.00   0.00   
04-Jan-07 0.00     0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
05-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
06-Jan-07 0.00 54.7 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
07-Jan-07                       
08-Jan-07 43.4 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
09-Jan-07 0.00 12.1 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00     
10-Jan-07 0.00 18.2 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00     
11-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 46.6 0.00   0.00 0.00 0.00   
12-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
13-Jan-07   1.71   11.1 44.4 0.00   0.00 0.00 0.00   
14-Jan-07   0.00                   
15-Jan-07 0.00 13.2   0.00 0.00 0.00     0.00 0.00   
16-Jan-07 41.4 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00     0.00     
17-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00     
18-Jan-07 0.00 0.00 100.0 0.00 0.00 4.31 0.00 0.00       
19-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00       
20-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 32.6 0.00   0.00     
21-Jan-07     2.69     18.5           
22-Jan-07 0.00 12.7 33.89 11.9 27.9 0.00   0.00 0.00     
23-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00     
24-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00     
25-Jan-07 0.00 0.00 0.00 16.6 0.00 0.00 0.00 29.9       
26-Jan-07   0.00 0.00 35.2 0.00 0.00 33.3   100.0 0.00   
27-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
28-Jan-07     0.81   0.00 0.00           
29-Jan-07 0.00 0.00 100.0 22.2   0.00 0.00 0.00   0.00   
30-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00   
รวม                       

กอนปรับปรุง 5.50 4.00 10.06 4.38 6.69 2.21 3.20 1.22 3.71 0.00 0.00 
หลังปรับปรุง 4.72 4.70 10.79 4.05 4.76 2.06 3.70 1.58 5.00 0.00 0.00 
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ตารางที่ 3.3 แสดง % ความผิดพลาดในการทํางานของหนวยงานโรงผลิต 3 (สวนที่ 3 จาก 3) 
เครื่องจักร C2 TA TB TC 
วันที่ % % % % 

01-Jan-07         
02-Jan-07         
03-Jan-07         
04-Jan-07         
05-Jan-07         
06-Jan-07         
07-Jan-07         
08-Jan-07 0.00       
09-Jan-07         
10-Jan-07         
11-Jan-07         
12-Jan-07         
13-Jan-07         
14-Jan-07         
15-Jan-07         
16-Jan-07         
17-Jan-07         
18-Jan-07         
19-Jan-07         
20-Jan-07         
21-Jan-07   0.00 0.00   
22-Jan-07   0.00 0.00   
23-Jan-07 0.00 0.00 0.00   
24-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 
25-Jan-07 0.00   21.21 8.71 
26-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 
27-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 
28-Jan-07   0.00 8.82 0.00 
29-Jan-07   0.00 0.00 0.00 
30-Jan-07   0.00 0.00 0.00 
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00 
รวม         

กอนปรับปรุง 0.00 0.00 3.47 0.95 
หลังปรับปรุง 0.00 0.00 2.73 1.09 
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ตารางที่ 3.4 แสดง % ความผิดพลาดในการทํางานของหนวยงานโรงผลิต 4 (สวนที่ 1 จาก 1) 
เครื่องจักร K1 K2 K3 A3 J7 TE 
วันที่ % % % % % % 

01-Jan-07             
02-Jan-07             
03-Jan-07             
04-Jan-07             
05-Jan-07             
06-Jan-07             
07-Jan-07             
08-Jan-07     0.00       
09-Jan-07     0.00       
10-Jan-07     0.00       
11-Jan-07     0.00       
12-Jan-07     0.00       
13-Jan-07     0.00       
14-Jan-07     36.15       
15-Jan-07     0.00       
16-Jan-07   0.00 0.00       
17-Jan-07   0.00 0.00       
18-Jan-07   0.00 0.00       
19-Jan-07   0.00 0.00       
20-Jan-07   0.00 0.00       
21-Jan-07     0.00     0.00 
22-Jan-07   0.00 0.00       
23-Jan-07   2.61 0.00       
24-Jan-07   0.00 0.00       
25-Jan-07   0.00 0.00     0.00 
26-Jan-07   0.00 0.00       
27-Jan-07   0.00 0.00       
28-Jan-07   0.00 0.00       
29-Jan-07   0.00 0.00       
30-Jan-07   0.00 0.00   0.00   
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00     
รวม             

กอนปรับปรุง 0.00 0.21 1.66 0.00 0.00 0.00 
หลังปรับปรุง 0.00 0.17 1.51 0.00 0.00 0.00 
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ตารางที่ 3.5 แสดง % ความผิดพลาดในการทํางานของหนวยงานโรงผลิต 5 (สวนที่ 1 จาก 3) 
เครื่องจักร AA AC BD16 IB BD24 ID IE IF J8 JA JKB 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07                       
04-Jan-07   0.00                   
05-Jan-07             0.00         
06-Jan-07                       
07-Jan-07                       
08-Jan-07       0.00               
09-Jan-07       0.00               
10-Jan-07                       
11-Jan-07                       
12-Jan-07                       
13-Jan-07                       
14-Jan-07                       
15-Jan-07                       
16-Jan-07                       
17-Jan-07             0.00         
18-Jan-07             0.00         
19-Jan-07 0.00           0.00     0.00   
20-Jan-07 0.00           0.00     0.00   
21-Jan-07 0.00           0.00     0.00   
22-Jan-07 0.00           0.00         
23-Jan-07 0.00 0.00       100.0 0.10     0.00   
24-Jan-07 0.00 0.00       100.0       0.00   
25-Jan-07 0.00 0.00               0.00   
26-Jan-07 0.00 0.00         0.00     0.00   
27-Jan-07 0.00 0.00         0.00     0.00   
28-Jan-07 0.00 0.00         22.9     0.00   
29-Jan-07 0.00         0.00 34.9     0.00   
30-Jan-07 0.00 0.00           0.00   0.00   
31-Jan-07 0.00         90.94 23.2 0.00   0.00   
รวม                       

กอนปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 90.94 5.77 0.00 0.00 0.00 0.00 
หลังปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 72.74 6.24 0.00 0.00 0.00 0.00 
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ตารางที่ 3.5 แสดง % ความผิดพลาดในการทํางานของหนวยงานโรงผลิต 5 (สวนที่ 2 จาก 3) 
เครื่องจักร JKC PYW PYX PYY PYZ PYU PYV SE SF T2 
วันที่ % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                     
02-Jan-07                     
03-Jan-07                     
04-Jan-07 0.00                   
05-Jan-07 0.00                   
06-Jan-07 0.00   0.00               
07-Jan-07                     
08-Jan-07 0.00                   
09-Jan-07                     
10-Jan-07                     
11-Jan-07                     
12-Jan-07                     
13-Jan-07                     
14-Jan-07                     
15-Jan-07                     
16-Jan-07                     
17-Jan-07                 18.56   
18-Jan-07                 0.00   
19-Jan-07                 0.00   
20-Jan-07                 0.00   
21-Jan-07                 0.00   
22-Jan-07                 0.00   
23-Jan-07                 0.00   
24-Jan-07                 0.00   
25-Jan-07                 0.00   
26-Jan-07 0.00               0.00   
27-Jan-07 0.00               0.00   
28-Jan-07 0.00               0.00   
29-Jan-07 15.28               0.00   
30-Jan-07                 0.00   
31-Jan-07                 0.00   
รวม                     

กอนปรับปรุง 0.62 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1.42 0.00 
หลังปรับปรุง 1.91 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1.24 0.00 
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ตารางที่ 3.5 แสดง % ความผิดพลาดในการทํางานของหนวยงานโรงผลิต 5 (สวนที่ 3 จาก 3) 
เครื่องจักร C3 CBT CMT CAT C1 
วันที่ % % % % % 

01-Jan-07           
02-Jan-07           
03-Jan-07           
04-Jan-07           
05-Jan-07           
06-Jan-07           
07-Jan-07           
08-Jan-07           
09-Jan-07           
10-Jan-07           
11-Jan-07           
12-Jan-07           
13-Jan-07           
14-Jan-07           
15-Jan-07           
16-Jan-07           
17-Jan-07           
18-Jan-07           
19-Jan-07           
20-Jan-07           
21-Jan-07           
22-Jan-07   0.00       
23-Jan-07   0.00       
24-Jan-07   0.00       
25-Jan-07   0.00       
26-Jan-07   0.00       
27-Jan-07   0.00       
28-Jan-07   0.00       
29-Jan-07   0.00       
30-Jan-07   0.00       
31-Jan-07   0.00       
รวม           

กอนปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
หลังปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
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ตารางที่ 3.6 แสดง % ความผิดพลาดในการทํางานของหนวยงานวางแผนและซอมบํารุง 
หนวยงาน PLN MM 
วันที่ จํานวนที่สั่ง จํานวนที่ ผิดพลาด % ผล MTTR เกณฑ ผิดพลาด % 

01-Jan-07                 
02-Jan-07                 
03-Jan-07                 
04-Jan-07                 
05-Jan-07 300 240 60 20.00         
06-Jan-07                 
07-Jan-07                 
08-Jan-07 360 340 20 5.56         
09-Jan-07 150 150 0 0.00         
10-Jan-07                 
11-Jan-07                 
12-Jan-07 420 413 7 1.67         
13-Jan-07                 
14-Jan-07                 
15-Jan-07 200 184 16 8.00         
16-Jan-07                 
17-Jan-07                 
18-Jan-07                 
19-Jan-07 150 150 0 0.00         
20-Jan-07                 
21-Jan-07                 
22-Jan-07 300 280 20 6.67         
23-Jan-07                 
24-Jan-07                 
25-Jan-07 400 374 26 6.50         
26-Jan-07                 
27-Jan-07                 
28-Jan-07                 
29-Jan-07 280 280 0 0.00         
30-Jan-07                 
31-Jan-07         233 230 3 1.29 
รวม 2,560 2,411 149   233 230 3   

กอนปรับปรุง       5.82       1.29 
หลังปรับปรุง       5.38       1.29 
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ตารางที่ 3.7 แสดง % ความผิดพลาดในการทํางานของหนวยงาน Product Specification และ 
Process Engineer 

หนวยงาน PS PE 
วันที่ จํานวน จํานวน ผิดพลาด % ปญหา แกไขได ผิดพลาด % 

01-Jan-07                 
02-Jan-07                 
03-Jan-07 122 118 4 3.28         
04-Jan-07 15 15 0 0.00         
05-Jan-07 135 135 0 0.00         
06-Jan-07                 
07-Jan-07                 
08-Jan-07 120 113 7 5.83         
09-Jan-07 200 187 13 6.50         
10-Jan-07 154 143 11 7.14         
11-Jan-07 132 132 0 0.00         
12-Jan-07 87 74 13 14.94         
13-Jan-07                 
14-Jan-07                 
15-Jan-07 330 302 28 8.48         
16-Jan-07 230 221 9 3.91         
17-Jan-07 156 143 13 8.33         
18-Jan-07 142 142 0 0.00         
19-Jan-07 76 73 3 3.95         
20-Jan-07                 
21-Jan-07                 
22-Jan-07 300 285 15 5.00         
23-Jan-07 321 320 1 0.31         
24-Jan-07 154 154 0 0.00         
25-Jan-07 238 227 11 4.62         
26-Jan-07 126 126 0 0.00         
27-Jan-07                 
28-Jan-07                 
29-Jan-07 123 123 0 0.00         
30-Jan-07 430 402 28 6.51         
31-Jan-07 123 122 1 0.81 12 9 3 25.00 
รวม 3,714 3,557 157   12 9 3   

กอนปรับปรุง       4.23       25.00 
หลังปรับปรุง       3.79       25.00 
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ตารางที่ 3.8 แสดง % ความผิดพลาดในการทํางานของหนวยงาน Cost Engineer และ Calibration 
หนวยงาน CE CAL 
วันที่ BID ถูกตอง ผิดพลาด % อะไหล จายได ผิดพลาด % 

01-Jan-07                 
02-Jan-07                 
03-Jan-07 3 3 0 0.00 6 6 0 0.00 
04-Jan-07         12 12 0 0.00 
05-Jan-07 2 2 0 0.00 4 4 0 0.00 
06-Jan-07                 
07-Jan-07                 
08-Jan-07                 
09-Jan-07 4 3 1 25.00 9 9 0 0.00 
10-Jan-07                 
11-Jan-07 5 5 0 0.00 12 12 0 0.00 
12-Jan-07         10 9 1 10.00 
13-Jan-07                 
14-Jan-07                 
15-Jan-07                 
16-Jan-07 4 3 1 25.00 4 3 1 25.00 
17-Jan-07         16 15 1 6.25 
18-Jan-07 5 5 0 0.00 5 5 0 0.00 
19-Jan-07                 
20-Jan-07                 
21-Jan-07                 
22-Jan-07                 
23-Jan-07 1 1 0 0.00 1 1 0 0.00 
24-Jan-07                 
25-Jan-07                 
26-Jan-07 2 2 0 0.00 14 12 2 14.29 
27-Jan-07                 
28-Jan-07                 
29-Jan-07                 
30-Jan-07                 
31-Jan-07                 
รวม 26 24 2   93 88 5   

กอนปรับปรุง       7.69       5.38 
หลังปรับปรุง       6.25       5.05 
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ตารางที่ 3.9 แสดง % ความผิดพลาดในการทํางานของหนวยงาน Utility และ Safety 
หนวยงาน Utility Safety 
วันที่ ชม ทั้งหมด ชม ไมเสีย ผิดพลาด % จํานวน เขาประชุม ผิดพลาด % 

01-Jan-07                 
02-Jan-07                 
03-Jan-07 22 22 0 0.00         
04-Jan-07 22 22 0 0.00         
05-Jan-07 22 22 0 0.00         
06-Jan-07                 
07-Jan-07                 
08-Jan-07 22 22 0 0.00         
09-Jan-07 22 21 1 4.55         
10-Jan-07 22 22 0 0.00         
11-Jan-07 22 22 0 0.00         
12-Jan-07 22 22 0 0.00         
13-Jan-07                 
14-Jan-07                 
15-Jan-07 22 22 1 2.27         
16-Jan-07 22 22 0 0.00         
17-Jan-07 22 22 0 0.00         
18-Jan-07 22 22 0 0.00         
19-Jan-07 22 22 0 0.00         
20-Jan-07                 
21-Jan-07                 
22-Jan-07 22 22 0 0.00         
23-Jan-07 22 22 0 0.00         
24-Jan-07 22 22 0 0.00         
25-Jan-07 22 22 0 0.00         
26-Jan-07 22 22 0 0.00         
27-Jan-07                 
28-Jan-07                 
29-Jan-07 22 22 0 0.00         
30-Jan-07 22 22 0 0.00         
31-Jan-07 22 22 0 0.00 32 18 14 43.75 
รวม 462 461 2   32 18 14   

กอนปรับปรุง       0.32       43.75 
หลังปรับปรุง       0.32       43.75 
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ตารางที่ 4.1 แสดง % การผลิตไมทันตามแผนของหนวยงานโรงผลิต 1 (สวนที่ 1 จาก 2) 
เครื่องจักร D1A D2A D3A D4A D5A D6A D7A E1A E2A S1A S2A 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07 0.00       0.00             
04-Jan-07 0.00     0.00 0.00 0.00           
05-Jan-07 28.25       0.00 0.00     0.00   0.00 
06-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
07-Jan-07 0.00     0.00 0.00 0.00     0.00     
08-Jan-07 4.07   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
09-Jan-07     0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 12.25 0.00 
10-Jan-07     0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
11-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
12-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 
13-Jan-07 0.00   0.00 4.27 0.00 0.00     0.00   0.00 
14-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00     0.00   0.00 
15-Jan-07 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00   33.27 0.00   0.00 
16-Jan-07 83.72   0.00 7.14 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 
17-Jan-07 100.00   0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 
18-Jan-07   16.67 0.00 10.26 0.00 0.00   0.00 24.93 0.00 0.00 
19-Jan-07   0.00 0.00 27.55 0.00 0.00   6.06 0.00 0.00 0.00 
20-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   14.99 0.00 0.00 0.00 
21-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00     5.52 0.00 0.00 
22-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00   26.63 0.00 0.00 0.00 
23-Jan-07   0.00 0.39 0.00   0.00   0.00 0.00 24.10 0.00 
24-Jan-07   0.00 8.73 0.00   0.00   34.11 0.00   0.00 
25-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00   76.45 0.00   0.00 
26-Jan-07   0.00 0.00 0.00   0.00   68.85 0.00   0.00 
27-Jan-07   0.00   0.00   0.00   41.12 0.00   0.00 
28-Jan-07     0.00     0.00     22.08   0.00 
29-Jan-07   8.44 0.00 0.00 0.38 0.00   0.00 0.00   0.00 
30-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   18.72 0.00   0.00 
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 18.47 0.00 0.00 
รวม                       

กอนปรับปรุง 16.13 2.12 0.44 1.40 0.01 0.00 0.00 22.02 2.65 2.91 0.00 
หลังปรับปรุง 16.62 1.93 0.38 1.89 0.02 0.00 0.00 21.35 2.63 2.42 0.00 
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ตารางที่ 4.1 แสดง % การผลิตไมทันตามแผนของหนวยงานโรงผลิต 1 (สวนที่ 1 จาก 2) 
เครื่องจักร S2 S2B S3A S4 S5 S6 S7 S8 RWB 
วันที่ % % % % % % % % % 

01-Jan-07                   
02-Jan-07                   
03-Jan-07       0.00   0.00 0.00     
04-Jan-07       26.88 0.00 0.00 2.50 0.00 0.00 
05-Jan-07       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 16.67 
06-Jan-07       9.97 0.00 0.00 0.00 0.00   
07-Jan-07       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
08-Jan-07 0.00 0.00 9.97 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
09-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 15.83 12.35 0.00   
10-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 27.65 0.00   
11-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 8.03 0.00   
12-Jan-07 25.49 0.00 19.97 0.00 0.00 66.67 5.68 32.67   
13-Jan-07 0.00 0.00 0.00 9.97 0.00 0.00 0.00 0.00   
14-Jan-07 0.00 0.00 0.00 22.48 0.00 0.00 0.00 4.00   
15-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 9.52 50.00 0.00   
16-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 8.18 15.06 0.00   
17-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 20.00 0.00 0.00   
18-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 36.29 0.00 0.00   
19-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 55.45 0.00 0.00   
20-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
21-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
22-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00 1.04 0.00   
23-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 10.00 0.00 0.00   
24-Jan-07 0.00 0.00 0.00 15.63 0.00 3.42 0.00 31.40   
25-Jan-07 0.00 49.72 19.97 9.97 0.00 0.00 0.00 0.00   
26-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
27-Jan-07 4.17 0.00 0.00 0.00 0.00 56.67 0.00 0.00   
28-Jan-07 0.00 0.00               
29-Jan-07 0.00 8.30 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
30-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
31-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
รวม                   

กอนปรับปรุง 1.68 2.78 3.32 3.27 0.00 10.43 4.19 2.52 5.26 
หลังปรับปรุง 1.48 2.42 2.94 3.39 0.00 10.07 4.37 2.52 8.33 
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ตารางที่ 4.2 แสดง % การผลิตไมทันตามแผนของหนวยงานโรงผลิต 2 (สวนที่ 1 จาก 1) 
เครื่องจักร R1A 
วันที่ % 

01-Jan-07   
02-Jan-07   
03-Jan-07   
04-Jan-07   
05-Jan-07   
06-Jan-07   
07-Jan-07   
08-Jan-07 0.00 
09-Jan-07 35.75 
10-Jan-07 0.00 
11-Jan-07 0.00 
12-Jan-07 0.00 
13-Jan-07 11.89 
14-Jan-07 19.35 
15-Jan-07 0.00 
16-Jan-07 0.00 
17-Jan-07 6.66 
18-Jan-07 0.00 
19-Jan-07 0.00 
20-Jan-07 0.00 
21-Jan-07 25.39 
22-Jan-07 19.02 
23-Jan-07 22.02 
24-Jan-07 6.91 
25-Jan-07   
26-Jan-07   
27-Jan-07   
28-Jan-07   
29-Jan-07   
30-Jan-07   
31-Jan-07   
รวม   

กอนปรับปรุง 9.18 
หลังปรับปรุง 8.65 
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ตารางที่ 4.3 แสดง % การผลิตไมทันตามแผนของหนวยงานโรงผลิต 3 (สวนที่ 1 จาก 3) 
เครื่องจักร D1 D2 D15 D16 D3 D4 D5 B1 B2 B3 B4 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07               0.00   0.00   
04-Jan-07   0.00   0.00     0.00 0.00       
05-Jan-07   0.00   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
06-Jan-07 0.00 0.00   0.00     33.33 0.00 0.00 0.00 0.00 
07-Jan-07               0.00 0.00   0.00 
08-Jan-07 100.00 27.29   0.00       0.00 0.00 10.17 0.00 
09-Jan-07 0.00 0.00   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
10-Jan-07 0.00 0.00   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
11-Jan-07   0.00   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
12-Jan-07   0.00   0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
13-Jan-07 0.00 26.16 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
14-Jan-07                       
15-Jan-07   0.00 0.00 0.00       0.00       
16-Jan-07   0.00 0.00       0.00 0.00       
17-Jan-07 0.00 0.00 13.74       0.00     0.00   
18-Jan-07 0.00 0.00 0.00       0.00     0.00   
19-Jan-07   0.00 0.00       0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
20-Jan-07   0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
21-Jan-07                       
22-Jan-07   0.00           0.00 14.63 0.00 0.00 
23-Jan-07   0.00 96.50 25.59     0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
24-Jan-07   0.00 65.84         0.00 0.00 38.20 0.00 
25-Jan-07   0.00 34.14         0.00 0.00 0.00 0.00 
26-Jan-07 0.00 0.00 0.00         0.00 0.00 0.00 0.00 
27-Jan-07   0.00 37.31         0.00 0.00 0.00 0.00 
28-Jan-07                       
29-Jan-07 12.45 0.00 0.00 0.00     0.00 0.00 0.00   0.00 
30-Jan-07   0.00 0.00           0.00   0.00 
31-Jan-07   0.00 47.20 0.00   0.00           
รวม                       

กอนปรับปรุง 10.86 2.22 20.19 1.37 0.00 0.00 1.45 0.00 0.88 3.69 0.00 
หลังปรับปรุง 12.49 2.23 19.65 1.83 0.00 0.00 2.22 0.00 0.77 2.55 0.00 
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ตารางที่ 4.3 แสดง % การผลิตไมทันตามแผนของหนวยงานโรงผลิต 3 (สวนที่ 2 จาก 3) 
เครื่องจักร S1 S3 A2 J2 J3 J4 J8 J9 J10 T1 C1 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07         0.00 0.00   0.00   0.00   
04-Jan-07 0.00     0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
05-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
06-Jan-07 0.00 54.7 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
07-Jan-07                       
08-Jan-07 43.4 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
09-Jan-07 0.00 12.1 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00     
10-Jan-07 0.00 18.2 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00     
11-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 46.6 0.00   0.00 0.00 0.00   
12-Jan-07 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
13-Jan-07   1.71   11.1 44.4 0.00   0.00 0.00 0.00   
14-Jan-07   0.00                   
15-Jan-07 0.00 13.2   0.00 0.00 0.00     0.00 0.00   
16-Jan-07 41.4 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00     0.00     
17-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00     
18-Jan-07 0.00 0.00 100.0 0.00 0.00 4.31 0.00 0.00       
19-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00       
20-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 32.6 0.00   0.00     
21-Jan-07     2.69     18.5           
22-Jan-07 0.00 12.7 33.89 11.9 27.9 0.00   0.00 0.00     
23-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00     
24-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00     
25-Jan-07 0.00 0.00 0.00 16.6 0.00 0.00 0.00 29.9       
26-Jan-07   0.00 0.00 35.2 0.00 0.00 33.3   100.0 0.00   
27-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00 0.00   
28-Jan-07     0.81   0.00 0.00           
29-Jan-07 0.00 0.00 100.0 22.2   0.00 0.00 0.00   0.00   
30-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   0.00 0.00   
รวม                       

กอนปรับปรุง 5.50 4.00 10.06 4.38 6.69 2.21 3.20 1.22 3.71 0.00 0.00 
หลังปรับปรุง 4.72 4.70 10.79 4.05 4.76 2.06 3.70 1.58 5.00 0.00 0.00 
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ตารางที่ 4.3 แสดง % การผลิตไมทันตามแผนของหนวยงานโรงผลิต 3 (สวนที่ 3 จาก 3) 
เครื่องจักร C2 TA TB TC 
วันที่ % % % % 

01-Jan-07         
02-Jan-07         
03-Jan-07         
04-Jan-07         
05-Jan-07         
06-Jan-07         
07-Jan-07         
08-Jan-07 0.00       
09-Jan-07         
10-Jan-07         
11-Jan-07         
12-Jan-07         
13-Jan-07         
14-Jan-07         
15-Jan-07         
16-Jan-07         
17-Jan-07         
18-Jan-07         
19-Jan-07         
20-Jan-07         
21-Jan-07   0.00 0.00   
22-Jan-07   0.00 0.00   
23-Jan-07 0.00 0.00 0.00   
24-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 
25-Jan-07 0.00   21.21 8.71 
26-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 
27-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 
28-Jan-07   0.00 8.82 0.00 
29-Jan-07   0.00 0.00 0.00 
30-Jan-07   0.00 0.00 0.00 
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00 
รวม         

กอนปรับปรุง 0.00 0.00 3.47 0.95 
หลังปรับปรุง 0.00 0.00 2.73 1.09 

 
 



 221 

ตารางที่ 4.4 แสดง % การผลิตไมทันตามแผนของหนวยงานโรงผลิต 4 (สวนที่ 1 จาก 1) 
เครื่องจักร K1 K2 K3 A3 J7 TE 
วันที่ % % % % % % 

01-Jan-07             
02-Jan-07             
03-Jan-07             
04-Jan-07             
05-Jan-07             
06-Jan-07             
07-Jan-07             
08-Jan-07     0.00       
09-Jan-07     0.00       
10-Jan-07     0.00       
11-Jan-07     0.00       
12-Jan-07     0.00       
13-Jan-07     0.00       
14-Jan-07     36.15       
15-Jan-07     0.00       
16-Jan-07   0.00 0.00       
17-Jan-07   0.00 0.00       
18-Jan-07   0.00 0.00       
19-Jan-07   0.00 0.00       
20-Jan-07   0.00 0.00       
21-Jan-07     0.00     0.00 
22-Jan-07   0.00 0.00       
23-Jan-07   2.61 0.00       
24-Jan-07   0.00 0.00       
25-Jan-07   0.00 0.00     0.00 
26-Jan-07   0.00 0.00       
27-Jan-07   0.00 0.00       
28-Jan-07   0.00 0.00       
29-Jan-07   0.00 0.00       
30-Jan-07   0.00 0.00   0.00   
31-Jan-07   0.00 0.00 0.00     
รวม             

กอนปรับปรุง 0.00 0.21 1.66 0.00 0.00 0.00 
หลังปรับปรุง 0.00 0.17 1.51 0.00 0.00 0.00 
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ตารางที่ 4.5 แสดง % การผลิตไมทันตามแผนของหนวยงานโรงผลิต 5 (สวนที่ 1 จาก 3) 
เครื่องจักร AA AC BD16 IB BD24 ID IE IF J8 JA JKB 
วันที่ % % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                       
02-Jan-07                       
03-Jan-07                       
04-Jan-07   0.00                   
05-Jan-07             0.00         
06-Jan-07                       
07-Jan-07                       
08-Jan-07       0.00               
09-Jan-07       0.00               
10-Jan-07                       
11-Jan-07                       
12-Jan-07                       
13-Jan-07                       
14-Jan-07                       
15-Jan-07                       
16-Jan-07                       
17-Jan-07             0.00         
18-Jan-07             0.00         
19-Jan-07 0.00           0.00     0.00   
20-Jan-07 0.00           0.00     0.00   
21-Jan-07 0.00           0.00     0.00   
22-Jan-07 0.00           0.00         
23-Jan-07 0.00 0.00       100.0 0.10     0.00   
24-Jan-07 0.00 0.00       100.0       0.00   
25-Jan-07 0.00 0.00               0.00   
26-Jan-07 0.00 0.00         0.00     0.00   
27-Jan-07 0.00 0.00         0.00     0.00   
28-Jan-07 0.00 0.00         22.9     0.00   
29-Jan-07 0.00         0.00 34.9     0.00   
30-Jan-07 0.00 0.00           0.00   0.00   
31-Jan-07 0.00         90.94 23.2 0.00   0.00   
รวม                       

กอนปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 90.94 5.77 0.00 0.00 0.00 0.00 
หลังปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 72.74 6.24 0.00 0.00 0.00 0.00 
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ตารางที่ 4.5 แสดง % การผลิตไมทันตามแผนของหนวยงานโรงผลิต 5 (สวนที่ 2 จาก 3) 
เครื่องจักร JKC PYW PYX PYY PYZ PYU PYV SE SF T2 
วันที่ % % % % % % % % % % 

01-Jan-07                     
02-Jan-07                     
03-Jan-07                     
04-Jan-07 0.00                   
05-Jan-07 0.00                   
06-Jan-07 0.00   0.00               
07-Jan-07                     
08-Jan-07 0.00                   
09-Jan-07                     
10-Jan-07                     
11-Jan-07                     
12-Jan-07                     
13-Jan-07                     
14-Jan-07                     
15-Jan-07                     
16-Jan-07                     
17-Jan-07                 18.56   
18-Jan-07                 0.00   
19-Jan-07                 0.00   
20-Jan-07                 0.00   
21-Jan-07                 0.00   
22-Jan-07                 0.00   
23-Jan-07                 0.00   
24-Jan-07                 0.00   
25-Jan-07                 0.00   
26-Jan-07 0.00               0.00   
27-Jan-07 0.00               0.00   
28-Jan-07 0.00               0.00   
29-Jan-07 15.28               0.00   
30-Jan-07                 0.00   
31-Jan-07                 0.00   
รวม                     

กอนปรับปรุง 0.62 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1.42 0.00 
หลังปรับปรุง 1.91 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1.24 0.00 

 
 



 224 

ตารางที่ 4.5 แสดง % การผลิตไมทันตามแผนของหนวยงานโรงผลิต 5 (สวนที่ 3 จาก 3) 
เครื่องจักร C3 CBT CMT CAT C1 
วันที่ % % % % % 

01-Jan-07           
02-Jan-07           
03-Jan-07           
04-Jan-07           
05-Jan-07           
06-Jan-07           
07-Jan-07           
08-Jan-07           
09-Jan-07           
10-Jan-07           
11-Jan-07           
12-Jan-07           
13-Jan-07           
14-Jan-07           
15-Jan-07           
16-Jan-07           
17-Jan-07           
18-Jan-07           
19-Jan-07           
20-Jan-07           
21-Jan-07           
22-Jan-07   0.00       
23-Jan-07   0.00       
24-Jan-07   0.00       
25-Jan-07   0.00       
26-Jan-07   0.00       
27-Jan-07   0.00       
28-Jan-07   0.00       
29-Jan-07   0.00       
30-Jan-07   0.00       
31-Jan-07   0.00       
รวม           

กอนปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
หลังปรับปรุง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
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ตารางที่ 4.6 แสดง % การผลิตไมทันตามแผนของหนวยงานวางแผน , ซอมบํารุง , PE, Utility และ 
Safety 

เครื่องจักร PLN Maintenance PE Utility Safety 
วันที่ 79.00 79.00 79.00 79.00 79.00 

01-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
02-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
03-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
04-Jan-07 0.15 25.12 4.11 0.00 0.00 
05-Jan-07 0.00 44.91 0.00 0.00 0.00 
06-Jan-07 0.00 95.20 2.85 0.00 0.00 
07-Jan-07 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
08-Jan-07 0.00 165.20 29.72 0.00 0.00 
09-Jan-07 1.20 84.20 2.96 0.00 0.00 
10-Jan-07 0.00 36.30 9.60 0.00 0.00 
11-Jan-07 0.00 50.00 4.70 0.00 0.00 
12-Jan-07 0.00 102.30 48.18 0.00 0.00 
13-Jan-07 0.00 78.40 31.16 0.00 0.00 
14-Jan-07 0.00 60.30 21.68 0.00 0.00 
15-Jan-07 0.00 106.07 0.00 0.00 0.00 
16-Jan-07 0.00 0.00 155.60 0.00 0.00 
17-Jan-07 0.00 123.98 34.98 0.00 0.00 
18-Jan-07 0.00 56.98 135.47 0.00 0.00 
19-Jan-07 0.00 45.80 43.27 0.00 0.00 
20-Jan-07 0.00 32.80 14.86 0.00 0.00 
21-Jan-07 0.00 12.50 39.66 0.00 0.00 
22-Jan-07 0.00 147.00 0.85 0.00 0.00 
23-Jan-07 0.00 269.12 12.19 0.00 0.00 
24-Jan-07 0.00 257.25 47.00 0.00 0.00 
25-Jan-07 0.00 244.00 22.77 0.00 0.00 
26-Jan-07 0.00 234.00 3.48 0.00 0.00 
27-Jan-07 0.00 67.89 71.37 0.00 0.00 
28-Jan-07 0.00 43.00 11.60 0.00 0.00 
29-Jan-07 0.00 145.87 56.11 0.00 0.00 
30-Jan-07 0.00 14.60 4.12 0.00 0.00 
31-Jan-07 0.00 0.00 179.88 0.00 0.00 
รวม           

% เฉล่ีย 0.68 101.71 36.60 0.00 0.00 
ผลรวม % 1.35 2542.79 988.17 0.00 0.00 
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ตารางที่ 5.1 แสดง % การสงงานไมทันเวลา ของหนวยงาน Product Specification และ Cost 
Engineer 

หนวยงาน PS CE 
วันที่ จํานวนทั้งหมด ทันเวลา ไมทัน % BID ทั้งหมด ทันเวลา ไมทัน % 

01-Jan-07                 
02-Jan-07                 
03-Jan-07 122 121 1 0.82 3 3 0 0.00 
04-Jan-07 15 15 0 0.00         
05-Jan-07 135 135 0 0.00 2 2 0 0.00 
06-Jan-07                 
07-Jan-07                 
08-Jan-07 120 120 0 0.00         
09-Jan-07 200 200 0 0.00 4 4 0 0.00 
10-Jan-07 154 143 11 7.14         
11-Jan-07 132 132 0 0.00 5 5 0 0.00 
12-Jan-07 87 87 0 0.00         
13-Jan-07                 
14-Jan-07                 
15-Jan-07 330 330 0 0.00         
16-Jan-07 230 230 0 0.00 4 4 0 0.00 
17-Jan-07 156 156 0 0.00         
18-Jan-07 142 142 0 0.00 5 5 0 0.00 
19-Jan-07 76 76 0 0.00         
20-Jan-07                 
21-Jan-07                 
22-Jan-07 300 300 0 0.00         
23-Jan-07 321 321 0 0.00 1 1 0 0.00 
24-Jan-07 154 154 0 0.00         
25-Jan-07 238 238 0 0.00         
26-Jan-07 126 126 0 0.00 2 2 0 0.00 
27-Jan-07                 
28-Jan-07                 
29-Jan-07 123 123 0 0.00         
30-Jan-07 430 420 10 2.33         
31-Jan-07 123 122 1 0.81         
รวม 3,714 3,691 23   26 26 0   

กอนปรับปรุง       0.62       0.00 
หลังปรับปรุง       0.53       0.00 
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ตารางที่ 5.1 แสดง % การสงงานไมทันเวลา ของหนวยงาน Calibration 

หนวยงาน CAL 
วันที่ เครื่องมือทั้งหมด ทันเวลา ไมทัน % 

01-Jan-07         
02-Jan-07         
03-Jan-07 12 6 6 50.00 
04-Jan-07 30 30 0 0.00 
05-Jan-07 4 4 0 0.00 
06-Jan-07         
07-Jan-07         
08-Jan-07         
09-Jan-07 15 13 2 13.33 
10-Jan-07         
11-Jan-07 6 6 0 0.00 
12-Jan-07 3 3 0 0.00 
13-Jan-07         
14-Jan-07         
15-Jan-07         
16-Jan-07 12 11 1 8.33 
17-Jan-07         
18-Jan-07         
19-Jan-07         
20-Jan-07         
21-Jan-07         
22-Jan-07         
23-Jan-07         
24-Jan-07         
25-Jan-07         
26-Jan-07         
27-Jan-07         
28-Jan-07         
29-Jan-07         
30-Jan-07         
31-Jan-07         
รวม 82 73 9   

กอนปรับปรุง       10.98 
หลังปรับปรุง       10.24 

 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาคผนวก ค 
แบบสอบถาม 

เร่ือง 
การประเมินผลระบบการปฏิบัติงานหลังการปรับปรุง 



 229 

แบบสอบถาม 
การประเมินผลระบบการประเมินผลการปฏิบัตงิานหลงัการปรับปรงุ 

 
สวนท่ี 1.1 ขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถาม 

1. ทานปฏิบัติงานอยูในฝายใด  ฝายผลิต   ฝายวิศวกรรม 

2. ทานอยูในตาํแหนงใดขององคกร 

ผูจัดการฝาย       ผูชวยผูจัดการฝาย       หัวหนาแผนก    ผูชวยหวัหนาแผนก 

สวนท่ี 1.2 ขอมูลสําหรับการประเมินผลระบบ 
กรุณาแสดงความคิดเห็นตอระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานตามหวัขอตอไปนี้ 
 
1. ทานคิดวา ระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน มีความเหมาะสมตอวิสัยทัศนและพันธกิจของ
โรงงานเพียงใด 
      ไมเหมาะสมเลย         เหมาะสมบาง        เหมาะสม        เหมาะสมมาก   เหมาะสมมากที่สุด 
 
2. ทานคิดวา วตัถุประสงคและดัชนีชีว้ัดทีก่ําหนดขึ้น มคีวามเหมาะสมเพียงใด 
      ไมเหมาะสมเลย         เหมาะสมบาง        เหมาะสม        เหมาะสมมาก   เหมาะสมมากที่สุด 
 
3. ทานคิดวา วธีิการคํานวณผลการปฏิบัติงาน มีความนาเชือ่ถือเพียงใด 
      ไมนาเชื่อถือ              นาเชื่อถือบาง         นาเชื่อถือ        นาเชื่อถือมาก   นาเชื่อถือมากที่สุด 
 
4. ทานคิดวา วธีิการคํานวณผลการปฏิบัติงาน มีความยากงายเพยีงใด 
      ยากที่สุด              ยากปานกลาง            ไมยาก                   ยากมาก           ยากที่สุด 
 
5. ทานคิดวา ระบบการประเมินผลการปฏิบัติงาน มีความงายในการนาํไปใชงานหรือไม 
      ยากที่สุด              ยากปานกลาง            ไมยาก                   ยากมาก           ยากที่สุด 
 
6. ทานคิดวา ทานมีความพงึพอใจในระบบการประเมินผลการปฏิบัติงานนี้ เพยีงใด 
      ไมพอใจ              พึงพอใจบาง                พึงพอใจ             พึงพอใจมาก           พึงพอใจมากที่สุด 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

นาย นัทธี พินิจรัตนพันธ เกิดเมื่อวันที่ 24 กรกฎาคม พ.ศ. 2521 ที่อําเภอเมือง จังหวัด
นครปฐม สําเร็จการศึกษาปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมเครื่องกล คณะ
วิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เมื่อปการศึกษา 2543  

หลังจากนั้น ไดเขาทํางานที่ บริษัท จรุงไทยไวรแอนดเคเบิ้ล จํากัด (มหาชน) ในตําแหนง
วิศวกรออกแบบประจําหนวยงาน Cable Design และวิศวกรตนทุนประจําหนวยงาน Cost Engineer 
เปนเวลา 4 ป จึงไดสมัครสอบเขาศึกษาตอในหลักสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 
สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ภาคนอกเวลา
ราชการ เมื่อ พ.ศ. 2548  

ปจจุบันยังคงทํางานที่ บริษัท จรุงไทยไวรแอนดเคเบิ้ล จํากัด (มหาชน) ในตําแหนงงาน 
หัวหนาแผนกประจําหนวยงาน Cost Engineer 
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