
ภาษาไทย
รายก ารอ าง 'อ ง

กตัญณู ด ิเรกวุฒ ิก ุล 1ปณต ชูแลง 1วรฎฐา ทรัพย์เหลือหลาย .วัชรี ว ัฒนพรพรหม ,
ศร ีนทร ์ศ ิวลรานนท ์ และเจตวรี กกุษณะเศรณ ี . การกำหนดดัชน ีช ี้ว ัดการผล ิตของกลุ่ม 
อ ุตสาหกรรมหล่อโลหะ ทลุ่มอุตสาหกรรมเฟอร์น ิเจอร์ไม ้ และกลุ่มอ ุตสาหกรรม 
เครื่องปรับอากาศ . โครงงาน ภาควิชา ว ิศวกรรมอ ุตลาหาร คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
จ ุฬาลงกรณ ์มหาวิทยาล ัย ,2545.

กนกวรรณ ลอรัตนเร ืองก ิต 1กีรติ ศรีประพฤทธิ้ช ัย .ศศิธร ศรีสว ัลด ิ้ .ประเด ิมโชค พ ัฒ นาพรรณ ์ และ 
วราภรณ ์ พกนนท ์.การกำหนดดัชน ีซ ี้ว ัดการผลิตของภาคอุตสาหกรรมการผล ิตกล ุ่ม
อ ุตสาหกรรมหล่อโลหะ.โครงงาน ภาควิชาวิศวกรรมอ ุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
จ ุฬาลงกรณ ์มหาวิทยาล ัย , 2544.

จ ิรพ ัฒ น ์เงาประเสร ีฐวงศ ์และอ ัฐช ัย  พัริยะวัฒน์. การว ัดเปรียบเท ียบสมรรถนะ 
(Benchmarking). 2543.

ชิตชัย ร ัตพงศ ์ส ิร ี .โชติชวาล ล ีไตรรงค ์,ธนพ ัฒ น ์วงษ ์โคเมท .ธนา กาญ จนวารีนและร ัชพล 
ศ ิลาวิเศษโเทธิไการกำหนดดัชน ีช ี้ว ัดสมรรถนะการผล ิตของอุตสาหกรรม 
เครื่องปรับอากาศ.โครงงาน ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
จ ุฬาลงกรณ ์มหาวิทยาล ัย 1 2544 .

ชุมพล ศก ุงคารศิร ี.ระบบสารสนเทศเพ ื่อการจ ัดการ.พ ิมพ์ครั้งท ี่ 4 .กรุงเทพมหานคร : ป.ล ัมพ ันธ ์ 
พ าณ ิชย ์, 2540.

ดนัย เทียนพุฒ . คำถาม-คำตอบเรื่องด ัชน ีช ี้ว ัดผลสำเร็จธ ุรก ิจ (KPIs : Key Performance 
Indicators -  BSC : The Balance Scorecard). พ ิมพ ์ครังท ี 1 . กรุงเทพ ฯ :

บริษัท นาโกต้า จำกัด .
ดวงแก้ว สวามิ/วักด้ิ■ การจัดการฐานข้อม ูล. กรุงเทพมหานคร : หจก.เอซ เอ็น การพ ิมพ ์.2534
บ ัณ ฑ ิตใจช ื่น  แ ล ะล ุท น พ ์ฒ น ศ ิร ี . หล่อโลหะ 1 (Foundry Technology 1 ). กรุงเทพมหานคร : 

สำน ักพ ิมพ ์ประกอบเมโตร 1 2524.
ประสงค ์ปราณ ีดพลกร ัง.ระบบสารสนเทศเพ ื่อการจ ัดการฉบ ับมาตรฐาน . •กรุงเทพมหานคร : 

บร ิษ ัทธ ีระฟ ิล ์มและไชเท ็กซ ์ จำ วัด , 2541.
พลุ เดชะรีนทร์. เล ันทางจากกลยุทธ์ล ่กา?ปฏิบ ัต ิด ้วย Balanced Scorecard และ Key

Performance Indicators. พ ิมใโครั้งท ี่2 กรุงเทพมหานคร :โรงพ ิมพ ์แห ่งจ ุฬาลงกรณ ์ 
มหาวิทยาลัย.

รณรพิลีละวงศ์,วสันต์เศวตวรรณโชติ 1'วันเฉลิม กโเษตาคณี1วิกรม คงสกุลยานนท์,



94

วิทวัส ภ ัลลรากุล และสรายุธ เหล ่าธารณากุทธี้.การกำหนดตัวช ี้ว ัดทารผลิตของกลุ่ม 
อ ุตสาหกรรมเฟอร์น ิเจอร์ไม ้.โครงงาน ภาควิชาวิศวกรรมอ ุตลาหการ คณะ 
ว ิศวกรรมศาลตร์จ ุฬาลงกรณ ์มหาว ิทยาล ัย ,2544.

ว ิศวกรรมอ ุตลาหาการ 1ภาควิชา จุฬาลงกรณ ์มหาวิทยาลัย. การจ ัดการทางว ิศวกรรม. พิมพ์ครั้งที่ 
6 กรุงเทพมหานคร, 2546.

ว ิโรจน ์ ต ันติวรรณ .การพ ัฒนาระบบสำหรับวัดผลการดำเน ินก ิจกรรมด ้วยด ัชน ีช ี้ว ัดหล ัก.
ว ิทยาน ิพนธ์ปริญญมหาบ ัณฑ ิต ภาควิชาวิศวกรรมอ ุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
จ ุฬาลงกรณ ์มหาวิทยาลัย ,2544.

วีรพจน ์ล ือประส ิทธ ิ'สก ุล. ระบบแห่งด ัชน ีว ัดค ุณภาพ Key Quality Indicators .พ ิมพ์ครั้งท ี่ 1.
ศ ิเร ิพงษ ์โพธ ิล ักษณ ์ .การกำหนดดัชน ีเพ ื่อการปรับปรุงสายการผล ิตในขั้นตอนการเตรียมผลิตซอง 

สายการประกอบรถยนต ์เช ิงพาน ิช.ว ิทยานิพนธ์'ปริญญมหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรม
อุตลาหการ คณ ะวิศวกรรมศาสตร์จ ุฬาลงกรณ ์มหาวิทยาล ัย ,2543.

เศรษฐศาสตร์ รักใหม่. การว ิเคราะห์และเท ียบเค ียงผลทา?ดำเน ินงานด้านการผลิตของโรงงานหล่อ 
เหล็ก . ว ิทยาน ิพนธ์ปริญญมหาบ ัณฑ ิต ภาควิชาวิศวกรรมอ ุตสาหการ คณะ 
ว ิศวกรรมศาสตร์จ ุฬาลงกรณ ์มหาว ิทยาล ัย ,2543.

สถาบันเพ ิ่มผลผลิตแห่งชาติ. เอกสารประกอบ ''โครงการจัดทำดัชน ีช ี้ว ัดสถานภาพและศักยภาพ 
อ ุตสาหกรรม’’ .2543 .

สมชายภคภาสน ์ว ิว ัฒ น ์. การเท ียบเค ียงมาตรฐาน■
อ ิศราว ิทย ์ เชาว์พานิซ. การว ัดสมรรถนะการดำเน ินงานการผล ิต : กรณ ีค ีทษ'าโรงงานทรอด้าย. 

ว ิทยาน ิพนธ์ปริญญมหาบ ัณฑ ิต ภาควิชาวิศวกรรมอ ุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
จ ุฬาลงกรณ ์มหาวิทยาล ัย ,2543.

ภาษาอังกฤษ
Breyfogle, Forrest พ ., Implement Six Sigma. (ก.p.):A Wiley -  Interscience Publication, 

1999, pp. 555-556.
Brown, Simon, et a l.Professional JSP.2 nd edition. USA.
Camp, Robert c ., Benchmarking the Search for Industry Best Practices that Lead to

Superior Performance. American Society for Quality, Quality Resource a Division of 
the Kraus Organization Limited, New York.1989.

Czarnecki Mark T., Managing bv Measuring : Flow to Improve Your Organization's
Performance through Effective Benchmarking. Houston 1Texas :The Benchmarking
Network,Inc., 1999.



95

Goodwin Paul 1and Wright George .Decision Analysis for Management Judgm ent.
2 nd edition (n.p.):John Wiley & Sons.June 2000.

Kaplan, Robert ร., David p. Norton . The Balance Scorecard . Harvard Business School 
Press. 1996.

Kaydos Will. Measuring. Managing, and Maximizing Performance. Portland :Productivity 
Press p .o. Box 13390.1991.

L.ongmire Laura. The Benchmarking Management Guide. American Productivity and 
Quality Center, Portland Oragon Productivity Press. 1993.

Maskell, Brian H.. Performance Measurement for World Class Manufacturing .
Productivity Press.

Sink, Scott D., Productivity Management Planning Measurement Evaluation Control
Im provem ent. (n.p.) : Wiley. 1985.
http://www.bmpcoe.org
http://training.adm.cat.or.th
http://www.opm.gov

Dyer, Robert F., and Forman, Ernest FF. An Analytic Approach to Making Decision .
Prentice Flail. 1991.

http://www.bmpcoe.org
http://www.opm.gov


ภาคผนวก



โครงงานการกำหนดดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพอุตสาหกรรมไทยในภาคการผลิต พ.ศ. 2544 - 2546
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย

97

ภาคผนวก ก
สรุปโครงงานการกำหนดด้ชน?วัดประสิฑธภาพอุตสาหกรรมไทยในภาคการผลต

4  โครงสร้างของรูปแบบการแบ ่งประเภทดัชน ีช ี้ว ัดประสิทธ ิภาพอุตสาหกรรมไทย
ในภาคการผลิต

ม ุมมองท ี 1 Delivery Performance and Customer Service เป็นมุมมองทีแสดงถึง 
ภาพรวมของส ิ่งท ี่เก ี่ยวข ้องก ับการผลิตของอ ุตสาหกรรมในรอบนอก กล่าวคือเป ็นการสะท ้อนให ้ 
เห ็นภาพของการล ่งมอบของผู้ล ่งมอบ และภาพการจัดล่งของบริษ ัทที,ม ีต ่อลูกค้า ซ ึ่งไม ่ได ้ทำให้เรา
ทราบแนวโน ้มเพ ื่อนำไปเปรียบเท ียบประสิทธ ิภาพของในการผลิตโดยตรง เพ ียงแต่จะให้เห ็น 
ผลกระทบต่อการผลิตอันเป ็นเหต ุมาจากผู้ล ่งมอบ และผลกระทบจากล่วนของการผลิตท ี่จะล ่งผล 
ต่อความสัมพันธ์ก ับลูกค ้า (Customer Relation) เท่านั้น ในขณะที่อ ีกสามด้านที,เหลือนั้นจะทำให้ 
เห ็นภาพการผล ิตในโรงงานได ้อย ่างช ัดเจนมากขึ้น

ม ุมมองท ี่ 2 Product Strategies สะท้อนให ้เห ็นภาพของการวางแผนลักษณะของ 
ผล ิตภ ัณ ฑ ์ ร ูปแบบของการผล ิตซ ึ่งเป ็นกลยุทธ ์ระยะยาว และมุมมองที, 3 Production and 
Manufacturing Strategies กลยุทธ ์การผลิตของบริษ ัทในระยะสัน ด ังน ั้นจึงทำให้สามารถ 
เปร ียบเท ียบความลามารถของการผล ิตของแต่ละโรงงานของแต่ละอุตสาหกรรมได ้อย ่าง 
ครอบคลุม

ม ุมมองท ี 4 Quality Performance สะท ้อนให ้เห ็นภาพโดยรวมของผลทีเก ิดจากกลยุทธ์ 
ของบริษ ัทในมุมมองที่ 2 และมุมมองที่ 3 ไม ่ว ่าจะเป ็นด้านเครื่องจ ักร ด ้านกำลังคน และผลผลิตที่ 
เกิดขึ้น
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ฟ ้- การกำหนดมุมมองในการวัด (Performance Indicator)

1. Delivery Performance and Customer Service
1.1. Vendor to Manufacturer หมายถึง การส่งวัตถุดิบ (จากผู้ผลิตวัตถุดิบ หรอตัวแทนใน 

การขายวัตถุดิบไปส่ผู้ผลิต) ดัชนีซ้ีวัดในส่วนนี้จะแสดงถึงคุณภาพและประสิทธิภาพของ 
ผู้ส่งมอบ ซึ่งเป็นตัวแปรสำคัญในการเริ่มต้นกระบวนการผลิต

1.2 Manufacturer to Customer หมายถึง การส่งสินค้า (จากผู้ผลิตส่ผู้บริโภค หรือ ตัวแทน 
ในการขายของบริษัท) ดัชนีชี้วัดในส่วนน้ีเป็นการประเมินประสิทธิภาพขององค์กร ใน 
ลักษณะของพถุติกรรมที่ส่งผลกระทบต่อความพึงพอใจของลูกค้า

2) Product Strategies
2.1 Material utilization หมายถึง ความลามารถในการใช้วัตถุดิบอย่างมีประสิทธิภาพมาก 

ท่ีสุด โดยไม่รวมไปถึงการออกแบบผลิตภัณฑ์เพื่อการผลิต(Design for production)
2.2 Product Specification หมายถึง ใช้เพื่อวัดความสามารถในการออกแบบของทาง 

โรงงานที,จะออกแบบชิ้นส่วนมาใช้ภับผลิตภัณฑ์มากกว่าหน่ึงประเภท ซึ่งจะมีส่วนช่วยใน 
การลดต้นทุนและช่วยลดความยุ่งยากในการผลิต ซึ่งจะสะท้อนถึงความสามารถในการ 
วางกลยุทธ์ของผลิตภัณฑ์

2.3 Research and Development หมายถึง ดัชนีช้ีวัดในส่วนนี้บ่งบอกถึงความสามารถใน 
การค้นคว้าวิจัย และพัฒนาผลิตภัณฑ์ขององค์กร เพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้า 
และแข่งขันภับคู่แข่ง'ในตลาด 3

3) Production and Manufacturing Strategies
3.1. Production (หมายถึง เวลาที่ใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์ออกมาหนึ่งชิ้น) การวางกลยุทธ์ 

ในการผลิตท่ีดี ย่อมทำให้ลดเวลาในการผลิตสินค้าลง
3.2. Inventory หมายถึง ดัชนีช้ีวัดที'บอกประลิทธิภาพของการบริหารงานคงคลัง
3.3. Man utilization แสดงถึงประสิทธิภาพของทรัพยากรมนุษย่ในแง่ของความสามารถใน 

การทำงาน
3.4. Machine utilization การวางแผนการใช้กำลังเคร่ืองจักรซึ่งดัชนีช้ีวัดกลุ่มนี้จะสะท้อน 

ความสามารถในการใช้เครื่องจักรอย่างเต็มประสิทธิภาพ
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4) Quality Performance
4.1 Production Quality เป็นการวัดคุณภาพในการผลิตสินค้า
4.2 Man Error เป็นความผิดพลาดที่เกิดจากบุคคลในการปฏิบํติงานในการผลิต ซ่ึงจะสะท้อน 

ถึงมาตรการความปลอดภัยของโรงงาน
4.3 Machine Error เป็นความผิดพลาดที,เกิดจากการทำงานของเครื่องจักรในการผลิต ใช้เพ่ือ

เปรียบเทียบความสามารถในการแกิใขปัญหาอันเกิดจากเครื่องจักรของโรงงาน และ
ข้อมูลส่วนนี้จะซ่วยพัฒนาความสามารถในการวางแผนการบำรุงรักษาเครื่องจักร

ตามโครงสร้างของดัชนีซี้วัดในปัจจุบันประกอบไปด้วยดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพในการผลิต 
ท้ังหมด 19 ตัว โดยอิงจากสภาพของอุตสาหกรรมตัวอย่าง ซึ่งสามารถแบ่งออกตามมุมมองในการ 
วัดได้ดังตารางที, 1 รายชื่อดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพในการผลิตตามมุมมองในการวัด

มุมมองในการวัด รายช่ือดัชนีช้ีวัดประสิทธิภาพในการผลิต

1. Delivery Performance and Customer Service (4) 1.1.1) ประสิทธิภาพของการส่งมอบของผู้ส่งมอบ
1.2.1) ประสิทธิภาพของการส่งมอบของผู้ผลิต
1.2.2) การจัดส่งตรงเวลา
1.2.3) คุณภาพสินค้าในการส่งมอบของผู้ผลิต

2. Product Strategies (3) 2.1.1) ความสามารถในการใข้วัตถุดิบในการผลิต
2.2.1) ความสามารถในการผลิตท่ีหลากหลาย
2.3.1) ความสามารถในการผลิตทางด้านวิศวกรรม

3. Production and Manufacturing Strategies (8) 3.1.1) กำลังการผลิต
3.1.2) เวลาการผลิตของแต่ละกระบวนการ
3.2.1) การหมุนเวียนของวัตถุดิบในคงคลัง
3.2.2) การหมุนเวียนของสินค้าในคงคลัง
3.2.3) การเบิกวัตถุดิบ
3.2.4) การสูญเลิยของวัตถุดิบในคงคลัง
3.3.1) ผลผลิตของแรงงาน
3.4.1) เวลาทำงานเคร่ืองจักร

4. Quality Performance (3) 4.1.1) ของเลิยจากการผลิต
4.1.2) ความสูญเลิย'จากการทำงานซ้ํา
4.2.1) การเข้าออกของแรงงาน
4.3.1) เวลาซ่อมเคร่ืองจักร
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เน่ืองจากดัชนีชี้วัดแต่ละตัวมีรายละเอียดที่ใช้ประกอบความเข้าใจหลายส่วน ดังน้ันผู้วิจัย 
จึงได้แบ่งการอธิบายตามรูปแบบดังนี้

ด ัชน ีช ี้ว ัด

ว ัตอ ุประสงค ์ 

ช ่วงการเก ็บข ้อม ูล  

ส ูตรการคำนวณ

มุมมองในการวัดหลัก 
มุมมองในการวัดหลักย่อย 

ลำดับเลขตัวชี้วัด

XXXXXXX - XXXXXXX 

x.x.x) XXXXXXXXXXXXXXXX ----------------------------------

เดรองหมายแทน “การนำใปใซ’,

XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX
XXXXXXXXXXXXX

XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX 

X เดือน

XXXXXXX
XXXXXXX

หนวย

ว ิธ ีการเก ็บข ้อม ูล

(XXXX)

XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX
XXXXXXXXXXXXX

การแปลผล XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

แผนภาพแสดงผลกระทบ

ต ัวอย ่างแบบฟอร ์มการเก ็บข ้อม ูล

ชึ่อตัวชี้วัด

เหตุผลในการดัดเลอกดัชนีชี้วัด
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แผนภาพแสดงผลกระทบ

หมายเลข 1 หมายถึง ชื่อของดัชนีช้ีวัดอุตสาหกรรม
หมายเลข 2 หมายถึง ลาเหตุที่ทำให้ดัชนีช้ีวัดในแต่ละตัวเกิดผลกระทบไม่ว่าจะทำให้ค่า 

น้ันดี หรือ ไม่ดี โดยอาจจะเป็นผลกระทบจากภายนอกซึ่งไม่สามารถควบคุมได้ หรือ ผลกระทบ 
จากดัชนีชี้วัดตัวอื่น ซึ่งจะไม่เหมือนกันในแต่ละอุตสาหกรรมโดยจะทำให้บริษัทนำปัจจัยนั้น  ๆ มา 
ใช้ประกอบตัดสินใจพ้ฒนาปรับปรุง ดัชนีช้ีวัดน้ัน  ๆได้

หมายเลข 3 หมายถึง ผลกระทบต่อสิ่งต ่าง ๆ หร ือดัชนีช้ีวัดตัวอื่น ๆ ทำให้เราเห็นถึง 
ความสำคัญของดัชนีช ี้วัดนั้นๆ เป ็นแนวทางที่จะใช้ว ิเคราะห ์ผลกระทบ ดัชนีช ี้วัดจะส่งผลถึงสิ่ง
ใดบ้าง และถ ้าม ีการปรับปรุงดัชนีชี้วัดนั้น  ๆ แล้วจะทำให ้ดัชนีช ี้วัดอื่น  ๆ ด ีช ี้นตามไปด้วย

หมายเลข 4 หมายถึง เป็นแนวทางที'ใช้ในการปรับปรุงดัชนีชี้วัดน้ัน  ๆ ให้เกิดค่าท่ีดีขึ้น 
ซึ่งจะเป็นแนวทางท่ีจะเลือกใช้ตามแต่ความเหมาะสมของอุตสาหกรรม
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Supplier - Material

วัตถประสงค์

1.1.1) ประสิทธิภาพของการส่งมอบของผู้ส่งมอบ

เนื่องจากการส่งมอบของผู้ส่งมอบน้ันจัดว่าเป็นต้นสายของการ 
ผลิต ซึ่งถ้าเกิดเหตุใดที่ทำให้การผลิตต้องเลื่อนออกไปแล้วนั้น ต้นเหตุ 
ส่วนหน่ึงอาจจะมาจากการส่งมอบของผู้ส่งมอบได้ นอกจากน้ีแล้วจะ
พบว่าปรับปรุงให้ผู้ส่งมอบมีการจัดส่งท่ีถูกต้อง ครบถ้วน และตรงตาม 
เวลาท่ีกำหนดไว้ จะส่งผลให้ผู้ผลิตลามารถวางแผนการผลิตไต้อย่าง
ง่ายดาย และแม่นยำขึ้นด้วย ซ่ึงจะๆ!วยลดต้นทุนในการผลิตในด้านที, 
เกี่ยวกับการเก็บวัตถุดิบคงคลัง และเป็นตัวแปรท่ีสำคัญในการปรับปรุง 
การผลิตให้เป็นแบบการผลิตแบบทนเวลา (Just in time)

เพื่อประเมินความสามารถในการจัดการต้านการส่งมอบของผู้ส่งมอบ 
(Supplier)

ย ่‘วงการเก็บขอมูล 3 เดือน

สูตรการคำนวณ

จำนวนครังที่ส่งมอบสมบูรณ์ (เท time and fulfill)
จำนวนครั้งในการส่งมอบทั้งหมด

• การส่งมอบลมบูรณ์ (เท time and fulfill) หมายถึง การส่งมอบ 
ของผู้ส่งมอบครั้งหน่ึง  ๆ ท่ีประกอบไปด้วยการตรงเวลา ความ 
ครบถ้วน และความถูกต้องตรงตามท่ีตกลงไว้ในใบสั่งชื้อ
(Purchasing Order) กับบริษัท

• การส่งมอบท้ังหมด หมายถึง การส่งมอบท้ังหมดในรอบการเก็บ 
ข้อมูลน้ันของทุกผู้ส่งมอบทุกราย

(คร้ัง/คร้ัง)หน่วย
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วธการ๓ บข้อมูล

กา?แปลผล

ติดตามเก็บข้อมูลในการจัดส่งวัตถุดิบของผู้ส่งมอบทุกรายที'ใช้ในการ 
ผลิตท้ังหมดของผู้ผลิตในแต่ละครั้ง ซ่ึงในแต่ละครั้งท่ีส่งน้ันจะต้อง
พิจารณากึงการจัดส่งตรงเวลา ครบถ้วน และถูกต้องจึงจะถือว่าการ 
จัดส่งครั้งนั้นสมบูรณ์ (เท time and Fulfill) โดยไม,คำนึงกึงช่วงเวลาที, 
สามารถเลื่อนออกไปไต้จากการเจรจาต่อรองขอเลื่อนเวลาการส่งออกไป 
หลังจากที่ได้ตกลงกันไว้แล้ว

ค่าดัชนีที'มากกว่าแสดงว่าผู้ผลิตมีประสิทธิภาพของการส่งมอบของผู้ส่ง 
มอบท่ีดีกว่า

แผนภาพแสดงผลกระทบ



ต้วอย่างแบบฟอร์มเก็บข้อมูล
ประมวลผลดัชนสัวัดด้าน 1.1.1 ป?ะสิทgภาพของกา?ฟงมอบชองผ้ย่งมอบ 

รอบ เดอนุ มกราดม ถึง มนๆคม
N o . 1ลขที่ ผ ู้ส ่งม อ บ ว ัน ท ี่ต ก ล ง ส ่ง ม อ บ ว ัน ท ี่ส ่ง ม อ บ จ ร ิง จ ำ น ว น ท ี่ต ก ล ง ส ่ง จ ำ น ว น ท ี่ส ่ง จ ร ิง ส ่ง ม อ บ ส ม 1Jร ณ ์

1 0 0 0 0 1 A 1 /1 /2 5 4 6 1 /1 /2 5 4 6 1 0 0 9 0

2 0 0 0 0 2 A 1 /2 /2 5 4 6 3 /2 /2 5 4 6 1 0 0 1 0 0

3 0 0 0 0 3 A 1 /3 /2 5 4 6 1 /3 /2 5 4 6 1 0 0 1 0 0 X

4 0 0 0 0 4 B 1 0 /1 /2 5 4 6 1 0 /1 /2 5 4 6 1 0 0 1 0 0 X

5 0 0 0 0 5 B 1 0 /2 /2 5 4 6 1 5 /2 /2 5 4 6 1 0 0 1 0 0

6 0 0 0 0 6 B 1 0 /3 /2 5 4 6 1 0 /3 /2 5 4 6 1 0 0 8 5

7 0 0 0 0 7 c 2 0 /1 /2 5 4 6 2 0 /1 /2 5 4 6 1 0 0 1 0 0 X

8 0 0 0 0 8 c 2 0 /2 /2 5 4 6 2 8 /2 /2 5 4 6 1 0 0 1 0 0

9 0 0 0 0 9 C 2 0 /3 /2 5 4 6 2 0 /3 /2 5 4 6 1 0 0 1 0 0 X

10 0 0 0 1 0 D 1 5 /1 /2 5 4 6 2 0 /1 /2 5 4 6 1 0 0 1 0 0

รวม 4
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Customer -  Product/Service

ดัชนสัวัด 1.2.1) ประสิทธิภาพของการส่งมอบของผู้ผลิต

ส่ิงหน่ึงท่ีสำคัญในการแข่งขันในอุตสาหกรรมท่ีสำคัญในปัจจุบัน 
ก็คือ คุณภาพในการจัดส่งสินค้าของผู้ผลิต (Delivery) ซ่ึงจัดว่าเป็น 
ปลายสายของการผลิต โดยตัวช้ีวัดท่ีกำหนดข้ึนมาน้ีจึงสามารถสะท้อน 
ให้เห็นถึงความร่วมมือคันระหว่างฝ่ายขาย และฝ่ายผลิต ตลอดจนการ 
วางแผนการผลิต และความรับผิดชอบของฝ่ายขายให้สามารถจัดส่ง 
สินค้าได้ตรงตามกำหนดท่ีได้ตกลงคับลูกค้าไดในทุกรายการท้ังน้ี 
นอกจากตัวช้ีวัดในหัวข้อน้ีแล้วยังมืการวัดแยกออกตามสาเหตุของ 
ประสิทธิภาพท่ีสูญเสียไปด้วย

วัตนประสงค์ เพ่ือประเมินความลามารถในการจัดการด้านการส่งมอบของผู้ผลิต

ขัวงการเก็บข้อมูล 3 เดือน

สูตรการคำนวณ

จำนวนครังทีจัดส่งสม'บูรณ์ (เท time and fulfill)
จำนวนคร้ังในการจัดส่งท้ังหมด

•  การจัดส่งสมบูรณ์หมายถึง การจัดส่งคร้ังหน่ึง  ๆท่ีประกอบไป 
ด้วยการตรงเวลา ความครบถ้วน และความถูกต้องตรงตามท่ีตก 
ลง1ไว้ไน'ใบลังซีอ (Purchasing Order) คับลูกค้า •

•  การจัดส่งมอบท้ังหมด หมายถึง การจัดส่งทุกคร้ังของลูกค้าทุก 
รายในรอบการเก็บข้อมูลน้ัน

หน่วย (คร้ัง/คร้ัง)

วัธึการเก็บข้อมูล ติดตามเก็บข้อมูลในการจัดส่งวัตถุดิบท้ังหมดของผู้ผลิตในแต่ละคร้ัง ซ่ึง
ในแต่ละคร้ังท่ีส่งน้ันจะต้องพิจารณาถึงการจัดส่งตรงเวลา ครบถ้วน และ 
ถูกต้องจึงจะถือว่าการจัดส่งคร้ังน้ันลมบูรณ์ (เก time and Fulfill)
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การแป®ผล ค่าดัชนีท่ีมากกว่าแสดงว่าผู้ผลิตมีประสิทธิภาพของการส่งมอบท่ีดีกว่า

ตัวอย่างแสดงการประมวลผลข้อมูล

วันท่ีตกลงส่ง 
สินค้าไปยังลูกค้า

วันท่ีส่ง 
สินค้าจริง

จำนวนสินค้า 
ท่ีตกลงส่ง

จำนวนสินค้า 
ท่ีส่งจริง

ส่งมอบสมบูรณ์

1 ม.ค. 2546 15 ม.ค. 2546 100 80 X
1 ม.ค. 2546 า ม.ค. 2546 100 80 X
1 ม.ค. 2546 15 ม.ค. 2546 100 100 X

1 ม.ค. 2546 1 ม.ค. 2546 100 100 V

แผนภาพแสดงผลกระทบ



ต้ว ้ออ ่างแบบฟอร์มเก ็บข้อมล
ประมวลผลดัชบข้วัดต้าน 1.2.1 ประสิทรภาพชองกา?ฟงมอบผู้ผฟิพ 

รอบ เดจน มกราดม ก็ง มนาคม
N o . เลขที, ล ูก ค ้า ว ัน ท ี่ต ก ล ง ส ่ง ส ิน ค ้า ว ัน ท ี่ส ่ง ถ ึง ล ูก ค ้า จ ร ิง จ ำ น ว น ท ี่ต ก ล ง ส ่ง จ ำ น ว น ท ี่ส ่ง จ ร ิง ส ่า ช ้า ครบ ส ่ง ม อ บ ส ม บ ูร ณ ์

1 0 0 0 0 1 A 1 /1 /2 5 4 6 1 /1 /2 5 4 6 1 0 0 9 0 X

2 0 0 0 0 2 A 1 /2 /2 5 4 6 3 /2 /2 5 4 6 1 0 0 1 0 0 X

3 0 0 0 0 3 A 1 /3 /2 5 4 6 1 /3 /2 5 4 6 1 0 0 1 0 0 X X X

4 0 0 0 0 4 B 1 0 /1 /2 5 4 6 1 0 /1 /2 5 4 6 1 0 0 1 0 0 X X X

5 0 0 0 0 5 B 1 0 /2 /2 5 4 6 1 5 /2 /2 5 4 6 1 0 0 1 0 0 X

6 0 0 0 0 6 B 1 0 /3 /2 5 4 6 1 0 /3 /2 5 4 6 1 0 0 8 5 X

7 0 0 0 0 7 c 2 0 /1 /2 5 4 6 2 0 /1 /2 5 4 6 1 0 0 1 0 0 X X X

8 0 0 0 0 8 c 2 0 /2 /2 5 4 6 2 8 /2 /2 5 4 6 1 0 0 1 0 0 X

9 0 0 0 0 9 c 2 0 /3 /2 5 4 6 2 0 /3 /2 5 4 6 1 0 0 1 0 0 X X X

10 0 0 0 1 0 อ 1 5 /1 /2 5 4 6 2 0 /1 /2 5 4 6 1 0 0 1 0 0 X
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Customer- Product/Service

ด้ชนสัวัด 1.2.2) การจัดส่งตรงเวลา

การจัดส่งอย่างตรงเวลาของผู้ผลิตเป็นปัจจัยหน่ึงท่ีสำคัญใน 
ตลาดท่ีมีการแข่งขันสูง เน่ืองจากลูกค้าสามารถเลือกผู้ผลิตได้
หลากหลายประกอบคับการมีผู้ผลิตสินค้าในลักษณะเดียวคันจำนวน 
มากราย ทำให้ลูกค้าพิจารณาการจัดส่งเป็นทางเลือกหน่ึงท่ีสำคัญ
นอกเหนือไปจากคุณกาพของสินค้า ดังน้ันดัชนีช้ีวัด “การจัดส่งตรงเวลา” 
ถูกคัดเลือกข้ึนมาจากดัชนีช้ีวัดหลายตัวในการเป็นตัวแทนของการ 
บริการลูกค้า และสะท้อนถึงประสิทธิภาพในการผลิต การวางแผนการ 
ผลิต เพ่ือให้สามารถจัดส่งได้ตรงเวลาอีกด้วย

วัตนประสงค์ เพ่ือประเมินความลามารถในการส่งมอบตามวันเวลาตกลงไว้คับลูกค้า

ข{วงการเก็บข้อมูล 3 เดือน

สูตรการคำนวณ

จำนวนวันท่ีส่าช้าในการส่งมอบ 
จำนวนคร้ังท่ีส่าช้าในการส่งมอบท้ังหมด

หน่วย (วัน/คร้ัง)

วธการเก็บข้อมูล

กา?แปลผล

ติดตามเก็บข้อมูลในการจัดส่งวัตถุดิบท้ังหมดของผู้ผลิตในแต่ละคร้ัง 
โดยเก็บข้อมูลในคร้ังท่ีมีการจัดส่งส่าช้ากว่าท่ีกำหนดไว้คับลูกค้า ซ่ึง
จะต้องเก็บข้อมูลจำนวนวันท่ีส่าช้าในแต่ละคร้ังเพ่ือมาแทนค่าในสูตร ซ่ึง 
ได้ใต้ค่าเฉล่ียของจำนวนวันท่ีส่งส่าช้าในแต่ละคร้ัง ท้ังน้ีในการเจรจา
ต่อรองท่ีลามารถทำให้การจัดส่งเล่ือนไปได้จากกำหนดวันในการส่งมอบ 
เดิมน้ัน จะไม่นำมาคิด โดยจะถือว่าการจัดส่งน้ันไม่ตรงตามเวลาท่ี
กำหนด

ค่าดัชนีท่ีน้อยกว่าแสดงว่าผู้ผลิตสามารถจัดส่งสินค้าได้ตรงตามเวลาได้
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แผนภาพแสดงผลกระทบ



ตัวอย่างแบบฟอร์มเก็บข้อมูล 
ประมวลผลตัชนสัวัดตัาน 1.2.2 กา?จัดฟงตรงเวลา 

รอบ เดอบ มกราคม ดง มนาคม
No. เลขท่ี ลูกค้า วันท่ีตกลงส่งสินค้า วันท่ีส่งสิงลูกค้าจริง จำนวนวันท่ีล่าช้า ส่าช้า

1 00001 A 1/1/2546 1/1/2546 0

2 00002 A 1/2/2546 3/2/2546 2 X

3 00003 A 1/3/2546 1/3/2546 0

4 00004 B 10/1/2546 10/1/2546 0

5 00005 B 10/2/2546 15/2/2546 5 X

6 00006 B 10/3/2546 10/3/2546 0

7 00007 c 20/1/2546 20/1/2546 0

8 00008 c 20/2/2546 28/2/2546 8 X

9 00009 C 20/3/2546 20/3/2546 0

10 00010 D 15/1/2546 20/1/2546 5 X
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&  Customer -  Product/Service

วัตธุประสงค์

1.2.3) คุณภาพสินค้าในการส่งมอบของผู้ผลิต

คุณภาพเป็นปัจจัยหลักในการผลิตสินค้าของทุกบริษัท ดังน้ัน
ดัชนีซ้ีวัด “คุณภาพสินค้าในการส่งมอบของผู้ผลิต” จึงเป็นส่ิงท่ีขาดไม่ได้ 
ในการนำไปใช้เพ่ือสะท้อนให้เห็นถึงคุณภาพใน การตรวจสอบคุณภาพ 
สินค้าจาก การผลิต และการบริการลูกค้าด้านการส่งมอบของบริษัท

เพ่ือประเมินประสิทธิภาพในการตรวจสอบ และการส่งมอบสินค้า

ปวงการเก็บข้อมูล 3 เดือน

สูตรการคำนวณ

จำนวนของเสียทีหลุดรอดไปยังลูกค้า 
จำนวนสินค้าท่ีส่งไปท้ังหมด

หน่วย (จำนวน/จำนวน)

วธิการเก็บข้อมูล

กา?แปลนล

ติดตามเก็บข้อมูลในการจัดส่งวัตถุดิบท้ังหมดของผู้ผลิตในแต่ละคร้ัง 
โดยเน้นเฉพาะสินค้าท่ีจัดว่าเป็นของเสียท่ีหลุดไปยังลูกค้า กล่าวคือ ของ 
เสียที'ได้รับการร้องเรียนมากจากลูกค้าในเร่ืองคุณภาพ ซ่ึงรวมไปถึง
สินค้าท่ีได้รับการจัดส่งคืน และสินค้าได้รับการร้องเรียนแต่ไม่ต้องจัด
ส่งคืนถึงแม้จะมีการเจรจาระหว่างผู้ผลิตและลูกค้าแล้ว

ค่าดัชนีท่ีน้อยแสดงว่าผู้ผลิตมีความลามารถในการจัดส่งสินค้าที'มี 
คุณภาพ และมีการตรวจวัดคุณภาพของสินค้าก่อนการจัดส่งได้ดีกว่า



โครงงานการกำหนดดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพอุตสาหกรรมไทยในภาคการผลิต พ.ศ. 2544 - 2546
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย

112

แผนภาพนสดงผลกระทบ
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Manufacturer - Throughput

ดัชบสัวัด 2.1.1) ความลามารถในการใช้วัตถุดิบ (Raw Material) ในการผลิต

เน่ืองจากวัตถุดิบเป็นต้นทุนท่ีสำคัญในการผลิต ดังน้ันการท่ี 
สามารถใช้วัตถุดิบทุกช้ินอย่างประหยัดท่ีสุด และลามารถทำไต้ตามท่ี 
วางแผนการใช้วัลดุไว้น้ันจึงเป็นล่ิงท่ีสามารถใช้เป็นส่ิงวัดประสิทธิภาพใน 
การผลิตของฝ่ายผลิตได้ โดยเฉพาะอย่างย่ิงในบางอุตสาหกรรมท่ี 
สามารถใช้วัตถุดิบท่ีเหลือในการผลิตงวดถัดไปไต้ จะทำให้ปริมาณความ 
ต้องการวัตถุดิบในการผลิตในงวดถัดไปลดลง ดังน้ันเม่ือถึงรอบเวลาการ 
เก็บข้อมูล จะพบว่ามีการใช้วัสดุจริงน้อยกว่าท่ีวางแผนไว้อยู่ โดยในท่ีน้ี 
จะมีเง่ือนไขว่า ในแต่ละองค์การจะพยายามออกแบบใบรายการใช้วัสดุ 
อย่างประหยัดท่ีสุด

วัตชุประสงค์ เพ่ือประเมินประสิทธิภาพในการจัดการใช้วัตถุดิบในการผลิตเพ่ือให้ได้
ประโยชน์อย่างสูงสุด

น่วงการเก็บข้อมูล 3 เดือน

สูตรการคำนวณ

วัตถุดิบท่ีใช้ในการผลิตจริง 
วัตถุดิบตามรายการวัสดุ(BOM)

หน่วย

วัธึการเก็บข้อมูล

กา?แปล»ล

1) จัดเตรียมใบรายการวัสดุของการผลิต (BOM -  Bill of Material) ใน 
แต่ละรายการสินค้า
2) เปรียบเทียบปริมาณการใช้วัตถุดิบในแต่ละรุ่น

ค่าดัชนีท่ีน้อยกว่าแสดงถึงการมีความสามารถในการใช้วัตถุดิบในการ 
ผลิต,ได้ดีกว่า
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แผนภาพแสดงผลกระทบ
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ตัวอย่างแบบฟอร์มเก็บข้อมูลอุตสาหกรรมเคร๋ึองปรับอากาศ 
ประมวลผลตัชนสัวัดตัาน 2.1.1 ความสามา?ดในทา?ไข้วัตถุคบในกา?ผลด 

รอบ เดอนุ มกราคม ถุง มนาคม

N o . ว ัตถ ุด ิบ จ ำน วน
ม ูล ค ่าข อ งว ัต ถ ุด ิบ  

ต าม ใบ ราย ก ารว ัส ด ุ

ม ูล ค ่า ร วม ข อ งว ัต ถ ุด ิบ ต าม  
ใบ ราย ก ารว ัส ด ุ

ม ูล ค ่า รวม ว ัต ถ ุด ิบ ท ี่ใช ้จ ร ิง อ ัต ร าส ่วน ม ูล ค ่า

1 A 100 7 5 7 ,5 0 0 .0 0 7 ,8 7 5 .0 0 1 .0 5

2 B 100 1 50 1 5 ,0 0 0 .0 0 1 5 ,4 5 0 .0 0 1 .0 3

3 C 2 0 0 2 2 5 4 5 ,0 0 0 .0 0 4 7 ,2 5 0 .0 0 1 .0 5

4 D 2 0 0 3 0 0 6 0 ,0 0 0 .0 0 6 1 ,8 0 0 .0 0 1 .0 3

5 E 3 0 0 4 5 0 1 3 5 ,0 0 0 .0 0 1 4 1 ,7 5 0 .0 0 1 .0 5

6 F 3 0 0 3 0 0 9 0 ,0 0 0 .0 0 9 2 ,7 0 0 .0 0 1 .0 3

7 G 2 0 0 3 7 5 7 5 ,0 0 0 .0 0 7 8 ,7 5 0 .0 0 1 .0 5

8 H 2 0 0 7 5 0 1 5 0 ,0 0 0 .0 0 1 5 4 ,5 0 0 .0 0 1 .0 3

9 I 100 5 7 0 5 7 ,0 0 0 .0 0 5 9 ,8 5 0 .0 0 1 .0 5

10 J 100 2 6 2 .5 2 6 ,2 5 0 .0 0 2 7 ,0 3 7 .5 0 1 .0 3

รวม 660,750.00 686,962.50 1.04

00

rae
irm

GL
Krç

njfi
iit'fâ

ifcd
 êM

kîU
drw

iuc
yw

mw
 iL

un
u^

ws
rtii

uc
wc

ut-
yu

; 
91

75
2 

- P
PS

Z 
'W

M
 W

gt
tiL

U
W

U
m

tB
M

ltt
W

U
K

ltf
U

lb
M

Ll
/S

M
gl

U
fm

iU
U

W
im

K
Ll

l.E
LU

nU
C

-il
^



โครงงานการกำหนดดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพอุตสาหกรรมไทยในภาคการผลิต พ.ศ. 2544 - 2546 119
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตf  จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย

ดัชนร?วด

«P Manufacturer - Throughput

2.2.1) ความสามารถในการผลิตที่หลากหลาย

การที่บริษัทสามารถผลิตสินค้าได้หลากหลาย จะสะท้อนถึง 
ความสามารถในการผลิต และการออกแบบ (Research and 
Development) ที่ลามารถสนองตอบความต้องการของลูกค้าได้ ดังน้ัน 
รูปแบบของสินค้าจึงถูกใช้ในการเป็นส่วนหนึ่งในการประเมิน และ 
เปรียบเทียบความสามารถในการผลิตของสถานประกอบการ

วัตถุประสงค์ เพ่ือประเมินความสามารถในการผลิตผ่านจำนวนรูปแบบของสินค้า

รเวงการ๓ บข้อมูล 3 เดือน

สูตรการคำนวณ รายการสินค้าของบริษัทที่ผลิตได้

หน่วย รายการ

วธการ๓ บข้อมูล ดัดเก็บตามรูปแบบผลิตภัณฑ์ตามข้อกำหนดในแต่ละประ๓ ท 
อุตสาหกรรม

• อุตสาหกรรมเพ่อร์นิเ'จอรีไม้ เก็บตามรายการของสินค้าท่ีผลิตได้ 
โดยแบ่งออกตามสินค้าที่เป็นภายในบ้าน และภายนอกบ้าน

• อุตสาหรรมเคร่ืองปรับอากาศ เก็บตามรายการของสินค้าท่ีผลิต 
ได้ แบ่งออกตามขนาด BTU

• อุตสาหกรรมหล่อโลหะ กำหนดช่วงของสินค้าท่ีผลิตว,ามีเลัน 
ผ่านศูนย์กลางน้อยสุดถึงมากสุดเท่าไร และรายการของเน้ือ 
โลหะที่ใช้ในการผลิต

^ การแปลผล รูปแบบของผลิตภัณฑ์ท่ีมากกว่า แสดงว่าการผลิตมีรูปแบบที,
หลากหลายกว่า
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แผนภาพแสดง»«กระทบ
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^ฟแ Manufacturer - Throughput

ดัชนีข้ึวด 2.3.1) ความสามารถในการผลิตทางด้านวิศวกรรม (E)

เน่ืองจากการผลิตด้วยรูปแบบท่ีหลากหลายเพียงอย่างเดียวไม่ 
สามารถสะท้อนภาพของประสิทธิภาพในการผลิตด้านผลิตภัณฑํได้ 
ท้ังหมด และ ด้วยเหตุที,ว่าการผลิตท่ีทำได้ยาก มีคุณภาพดีกว่าในด้าน 
การใช้งาน หรือลิวนประกอบ และมีผู้ผลิตท่ีทำได้น้อย มักจะทำให้สินค้า 
ราคาสูงเม่ือเทียบกับสินค้าที่มีลักษณะภายนอกเหมือนกัน จึงทำให้เกิด 
ด้ซน้ช้ี1วัด “ความสามารถในการผลิตด้านวิศวกรรม1’ ขึ้นเพื่อสะท้อนให้ 
เห็นถึงภาพดังกล่าว และใช้ในการถ่วงนํ้าหนักของประ๓ ทลินค้าในแต่ละ 
อุตสาหกรรมต่อไป

วัตถุประสงค์ เพ่ือประเมินประสิทธิภาพในการผลิตทางด้านวิศวกรรม (เทคนิคในการ
ผลิต)

ร{วงการเก็บชํอมูล 3 เดือน

สูตรการคำนวณ

ราคาขายต่อหน่วยของสินค้า 
BTU ต่อหน่วยของสินค้า ...........อตสาหกรรมเคร่ืองปรับอากาศ

ราคาขาย-ราคาวัตถดิบ 
น้ําหนักสินค้า .......................อตสาหกรรมหล่อโลหะ

ราคาขาย -  ราคาวัตถดิบตามใบวัสด 
ปริมาณวัตถุดิบตามใบรายการวัสดุ (BOM) .................อตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ไม้

หน่วย (บาท/ธ!บ), (บาท/กิโลกรัม) และ (บาท/ปริมาตรไม้หรือแผ่น) ตามลำดับ
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วธิการ๓ บข้อมูล เก็บข้อมูลท้ังหมดของแต่ละผลิตภัณฑ์ และเลือกข้อมูลที,มีค่ามากท่ีสุด 
เพ่ือใข้ในการเปรียบเทียบในหัวข้อน้ี

กา?แปล»ล ค่าดัชนีมากแสดงว่าความสามารถทางด้านวิศวกรรมท่ีดีกว่า

น»นภาพนสดง»ลกระทบ



ตวัอยา่งแบบฟอร์มเกบ็ขอ้มลูอตุสาหกรรมหลอ่โลพ
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ตวัอยา่งแบบฟอร์มเกบ็ขอ้มลูอตุสาหกรรมเฟอร์นเจอร์ไม ้
ประมวลผลตชันสวััดดา้น 2.3.1 ความสามา?ดในกๆ?ผฟิตทางด้านวศวกรรม 

รอบ เดอนุ มกราคม ถุง มนาคม

No. สินค้า ปริมาณวัตถุดิบตาม 
ใบรายการวัสดุ

ราคาขาย 
สินค้า

ราคาวัตถุดิบเมื่อ1ทียบกับ 
ใบรายการวัสดุ

ส่วนต่างราคาสินค้า 
กับราคาวัตถุดิบ

ต่อปริมาณวัตถุดิบ

1 A 0.5 200 75 125 250.00

2 ธ 1 300 150 150 150.00

3 C 1.5 600 225 375 250.00

4 อ 2 450 300 150 75.00

5 E 3 1000 450 550 183.33

6 F 2 675 300 375 187.50

7 G 2.5 1400 375 1025 410.00

8 H 5 1013 750 263 52.50

9 I 3.8 1800 570 1230 323.68

10 ป 1.75 1518.75 262.5 1256 717.86
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F Manufacturer - Input

ดัชนิสัวัด 3.1.1) กำลังการผลิต

โดยท่ัวไปแล้วการเปรียบเทียบกำลังการผลิตในโรงงานมักจะคิด 
จากจำนวนช้ินที,ผลิตได้ต่อช่ัวโมงการทำงาน หรือจำนวนช้ินท่ีผลิตได้ต่อ 
เดือน แต่ในความเป็นจริงแล้วสินค้าแต่ละชนิดมีความยากง่ายในการ
ผลิตท่ีแตกต่างกัน ซ่ึงความยากง่ายในการผลิตดังกล่าวน้ันจะมีจะมีผล 
ต่อราคาขายของสินค้าชนิดน้ัน  ๆ ด้วย ดังน้ันเพ่ือการเปรียบเทียบ 
ระหว่างโรงงานในอุตสาหกรรมเดียวกันแล้ว จึงได้นำค่าคงทางวิศวกรรม 
มาเป็นตัวแทนค่าความยากง่ายดังกล่าวในแต่ละผลิตภัณฑ์

วัตถปุระสงค ์ เพ่ือประเมินความสามารถในการผลิต

ปวงการเก็บข้อมูล 3 เดือน

สูตรการคำนวณ

E t e s )Hr
i = ประ๓ ทของสินค้าท่ี i

£, = ค่าคงที,ทางวิศวกรรมของสินค้าประเภทท่ี i

Q( = จำนวนของสินค้าประเภทที' i ท่ีผลิตไค้ท้ังหมดในรอบการผลิต
ปัน

H r = ช่ัวโมงการทำงานท้ังหมดในรอบการเก็บข้อมูลน้ัน

หน่วย (จำนวน/ช่ัวโมง)

วิธการเกบ็ขอ้มลู 1) เก็บข้อมูลของค่าคงที'ทางวิศวกรรมของสินค้าในแต่ละประ๓ ท
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2) ออกแบบตารางการเก็บข้อมูลเพ่ือเก็บข้อมูลเก่ียวกับจำนวน แยก 
ตามแต่ละประ๓ ทของสินค้าในรอบการเก็บข้อมูลน้ัน

3) นำค่าท่ีได้ไปคำนวณตามสูตการคำนวณ โดยนำจำนวนช้ินคูณกับ 
ค่าคงท่ีทางวิศวกรรมตามแต่ละประ๓ ทของสินค้า จากน้ันจึงนำค่าท่ี 
ได้ท้ังหมดมารวมกัน สุดท้ายจึงหารด้วยช่ัวโมงการทำงานท้ังหมดใน 
รอบการเก็บข้อมูลน้ัน

&
^ก ารแ ป «ผ ล  ค่าดัชนีมากแสดงกึงความสามารถในการผลิตของโรงงานเป็นไปในทางท่ี

ดี

แผนภาพแสดงผฟิก?ะทบ
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Manufacturer-Input

คัชนสัว้ด 3.1.2) เวลาการผลิตของแต่ละกระบวนการ

เน่ืองจากกำลังการผลิตจะเป็นตัวแทนของภาพรวมในการผลิต 
ของแต่ละบริษัท “เวลาการผลิตของแต่ละกระบวนการ” จึงถูกมาใช้เป็น 
ตัวแทนเพ่ือสร้างการแข่งขันของประสิทธิภาพในการผลิตของแต่ละ 
กระบวนการในอุตสาหกรรมท่ีมีพ้ืนฐานการผลิตคล้ายคลึงกัน (คู่แข่งท่ี 
แท้จริง / Competitive Benchmarking)

ว้ตธุประสงค์ เพ่ือประเมินประสิทธิภาพในการผลิตของแต่ละกระบวนการผลิต

1เวงการเก็บข้อมูส 3 เดือน

สูตรการคำนวณ

ï fe )
i = ประ๓ ทของสินค้าท่ี i

j = กระบวนการท่ี j

E 1 -  ค่าคงท่ีทางวิศวกรรมของสินค้าประ๓ ทท่ี i

Qij = จำนวนของสินค้าประ๓ ทท่ี i ท่ีผลิตได้ท้ังหมดในรอบการผลิต
น้ันของกระบวนการท่ี j

H rj  = ช ั่วโมงการทำงานในรอบการเก ็บข ้อม ูลท ั้งหมดของกระบวนการ j

หน่วย (ช ั่ว โม ง/ห น ่วยการผล ิต )
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วธการ๓บซอมูล

การแปลผล

1) เก็บข้อมูลของค่าคงท่ีทางวิศวกรรมของสินค้าในแต่ละประ๓ ท
2) ออกแบบตารางการเก็บข้อมูลเพ่ือใช้เก็บข้อมูลแยกตามแต่ละ 

กระบวนการ เพ่ือใช้เก็บข้อมูลแยกตามแต่ละประ๓ ทของสินค้าใน 
กระบวนน้ัน  ๆว่าผลิตท้ังหมดก่ีช้ิน และใช้เวลาในการผลิตเท่าไหร่ 
(ช่ัวโมง)

3 )นำค่าท่ีได้ไปคำนวณตามสูตการคำนวณ โดยนำจำนวนช้ินคูณก็'บ 
ค่าคงท่ีทางวิศวกรรมตามแต่ละประ๓ ทของสินค้า จากน้ันจึงนำค่าท่ี 
ได้ท้ังหมดมารวมกัน สุดท้ายจึงหารด้วยช่ัวโมงการทำงานท้ังหมดใน 
รอบการเก็บข้อมูลน้ันของกระบวนการน้ัน

ค่าดัชนีน้อยแสดงถึงเวลาในการผลิตน้อยและประสิทธิผลในหน่วยงาน
น้ันมีมาก

แผนภาพแสดงผลกระทบ
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* 2~̂  Manufacturer - Input

ดัชนีข้วัด 3.2.1) การหมุนเวียนของวัตถุดิบในคงคลัง

เป็นการวัดถึงอัตราการเปล่ียนแปลงของวัตถุดิบภายในคงคลัง 
ซ่ึงจะสะท้อนให้เห็นถึงความสามารถในการวางแผนการการใช้วัตถุดิบ 
และการวางแผนการผลิตท่ีสอดคล้องกัน เน่ืองจากวัตถุดิบในคงคลัง
ท้ังหมดจัดเป็นต้นทุนจมของระบบถ้าหากไม่ได้รับการนำไปใช้ ดังน้ันใน 
การเปรียบเทียบเพ่ือการแข่งขันประสิทธิภาพของระบบน้ัน การ
หมุนเวียนของวัตถุดิบในคงคลัง จึงเป็นดัชนีช้ีวัดอีกตัวหน่ึงท่ีสำคัญและ 
น่าสนใจ

วัตชุประสงค์ เพ่ือประเมินประสิทธิภาพในการวางแผนการใช้วัตถุดิบในคงคลัง

ฟ่วงการเก็บข้อมูล 3 เดือน

ลูตรการคำนวณ
หน่วยเก็บวัตถุดิบในคงคลังทีใช้ในการผลิต 

หน่วยเก็บวัตถุดิบอยู่ในคงคลังท้ังหมด

(หน่วย/หน่วย)

เก็บค่าวัตถุดิบท่ีถูกเบิกออกไปจากคงคลังในแต่ละเดือน จะเป็นมูลค่าท่ี 
เบิกวัตถุดิบท่ีอยู่ในคงคลังโดยคิดจาก ผลรวมของวัตถุดิบต้นเดือนและ 
วัตถุดิบในคลังในแต่ละเดือนโดยอาจจะคิดเฉล่ียในช่วงการเก็บข้อมูล 
เป็นตัวเลขเดียวได้

ค่าดัชนีมากแสดงถึงเวลาในการผลิตน้อยและประสิทธิผลในหน่วยงาน 
น้ันมีมาก

หน่วย

วีธการเกบข้อมูล

การแปลผล
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ตัวอย่างแบบฟอร์มเก็บข้อมูลอุตสาหกรรมเครองปร้บอากาศ 
ประมวลผลตัชนสัว้ดตัาน 3.2.1 กา?หมุนเวยนชองวัตถุตบในคงคลัง 

รอบ เดอนุ มกราคม ถุง มน คๆม

No. วัตถุดิบ
มูลค่าวัตถุดิบ 
เม่ือเรมเก็บ

มูลค่าวัตถุดิบ 
เม่ือส้ินรอบการ 

เก็บ

มูลค่าวัตถุดิบท่ีเข้า 
มาในรอบการเก็บ

มูลค่าวัตถุดิบท่ีเปิกไปใช้
วัตถุดิบท่ีใข้ = 
ต้นรอบ+เข้า 

มา

1 A 10,000 8,000 5,000 7,000 15,000

2 B 20,000 8,400 6,000 17,600 26,000

3 C 30,000 8,820 7,000 28,180 37,000

4 D 40,000 9,261 8,000 38,739 48,000

5 E 50,000 9,724 9,000 49,276 59,000

6 F 60,000 10,210 10,000 59,790 70,000

7 G 70,000 10,721 11,000 70,279 81,000

8 H 80,000 11,257 12,000 80,743 92,000

9 1 90,000 11,820 13,000 91,180 103,000

10 J 100,000 12,411 14,000 101,589 114,000

รวม 544,377 645,000
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ด้ชน่สัวัด

หน่วย

วีธการเก็บข้อมล

< 6§ M anufacturer - O utput

3.2.2) การหมุนเวียนของสินค้าในคงคลัง

“การหมุนเวียนของสินค้าคงคลัง" ถูกคัดเลือกขึ้นใช้ในการ

ประเมินให้สะท้อนถึงประสิทธิภาพการจัดการใช้พ ื้นที่คงคลังอย่างคุ้มค่า 

และประเมินการวางแผนการผลิตในกรณีที่สามารถผลิตสินค้าได้พอดีกับ  

การความต้องการใช้ ได้แก่ การไม่ผลิตสินค้าออกมาเกินความต้องการ 
หรือมีการพยากรณ์ความต้องการใช้ใต ้ตามเวลาที่เหมาะสม ทำให้ไม่ต้อง 
เก ็บสินค้ามากเกินความจำเป็น

วัตถุประสงค์ เพื่อประเมินอัตราการเปลี่ยนแปลงของสินค้าภายในคงคลัง

รเวงการเก็บข้อมูล 3 เดือน

สูตรการคำนวณ

มูลค่าของสินค้าทีออกไปจากคงคลัง 
มูลค่าของสินค้าที่ม ีอยู่ในคงคลัง

•  ส ินค้าที่ออกไปจากคงคลัง หมายถึง สินค้าที่ถ ูกนำออกไปจาก 
คงคลังแล้ว หรือสินค้าที่ล ูกค้าฝากไว้ในคงคลังของบริษ ัทใน  
กรณีที่ไต้รับเงินตามราคาของสินค้านั้นครบถ้วนแล้ว •

•  สินค้าที่ม ีอยู่ในคงคลัง หมายถึง สินค้าที่ย ังคงอยู่ในคงคลัง รวม 
ไปถึงสินค้าที่ไต ้รับการสั่งจองแล้ว แต่ยังไม่ถูกนำออกไปจาก 

คลัง และสินค้าที,ล ูกค้าฝากไว้ไนคงคลังของบริษ ัทแต่ย ังไม่ไต  ้
จ่ายค่าส ินค้าน ั้น

(บาท/บาท)

ให ้ค ิดถ ึงม ูลค ่าของสินค ้าท ุกประ๓ ทชนิดที'อยู่ในคงคลัง จากนั้นจึงนำ

ค่าที'ไต้มาเฉลี่ยในช่วงการเก็บข้อมูล ซึ่งในที่นี้กรณีสินค้าที'ไต้รับการจอง
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การนป»ผล

แต่ยังไม่ได้ถ ูกนำออกไปจากคงคลังจะไม่น ับรวมอยู่ใน “สินค้าที่อออกไป 

จากคงคลัง’'

ค ่าดัชนีมากแสดงถึงอัตราการการเข้าออกของสินค้ามีส ูง สะท้อนให้เห็น 
ถึงประสิทธิภาพของการลัดการภายในคงคลังที่ด ี

น»นภาพนสดงผลภ?ะทบ
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วัตธุประสงค์
วัตถุดิบ

3.2.3) การเบิกวัตถุดิบ

การที่สามารถเบิกวัตถุได้ตามที่ต ้องการนั้น ทำให้เราสามารถ

ดำเนินการตามแผนการผลิตต่อไปได้ด้วยดี ชึ่งก็หมายถึงการที่เรามี

ข้อมูลของวัตถุดิบในคงคลังที่ถูกต้องแม่นยำ และมีการเก็บรักษาวัตถุดิบ 

เหล่านั้นอย่างมีค ุณภาพ ทำให้เมื่อมีการเบิกวัตถุดิบเพื่อไปใช้งานแล้วนั้น 
พบว่าสามารถมีวัตถุด ิบเพียงพอต่อการใช้งานตามแผนได้ท ันที และ

วัตถุดิบเหล่านั้นล้วนแล้วแต่ม ีค ุณภาพที่ด ีเหมาะแก่การนำไปผลิตไม่ใช่ 

สูญเสียไปลับการเก็บรักษาในคงคลังแต่อย่างใด

เพื่อประเมินประสิทธิภาพของการจัดเก็บวัตถุดิบ และข้อมูลของคลัง

ปวงการเก็บข้อมูล 3 เดือน

สูตรการคำนวณ

จำนวนครังทีเบ ิกวัตถุด ิบได้ตามต้องการ 

จำนวนครั้งที่เบ ิกวัตถุดิบ

(ครั้ง/ครั้ง)

การนับจำนวนครั้งท ี่เบ ิกตามใบลังซื้อแล้วสามารถเบิกได้ตามต้องการ 
โดยจะคิดถึงท ุกประ๓ ทชนิดของวัตถุด ิบแล้วนำค่าที่ได ้มาเฉลี่ย

ค่าใกล้ 1 มาก แสดงถึงความพร้อมของวัตถุด ิบที่อยู่ในคงคลังมี

ประสิทธิภาพดี และมีความพร้อมที่จะนำวัตถุด ิบไปใช้ในการผลิตสูง

หน่วย

วัธึการเก็บข้อมล

ก ?ๆแปลผล
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ด ัชน ีข ึ้วด  3.2.4) การสูญเสียของวัตถุดิบในคงคลัง

การเร่ิมต้นการผลิตจากวัตถุดิบท่ีดีเป็นส่ิงสำคัญ ดังน้ันหลังจาก 
ท่ีเราได้รับวัตถุดิบท่ีดีจากผู้ส่งมอบแล้ว การเก็บรักษาจึงเป็นส่ิงท่ีจำเป็น 
ตามมา '‘การสูญเสียของวัตถุดิบ” จึงได้รับการคัดเลือกข้ึนเพ่ือวัด
ประสิทธิภาพในการจัดเก็บวัตถุดิบของบริษัท

ว ัต ถ ุป ระส งค ์ เพ่ือประเมินประสิทธิผลของการจัดเก็บวัตถุดิบหลัก

น ่ว งก าร เก ็บ ข ้อ ม ูล  3 เดือน

ส ูต ร ก าร ค ำน ว ณ

หน่วยเก็บวัตถุดิบทีสูญเสีย 
หน่วยเก็บวัตถุดิบที,อยู่ในคงคลัง

ห น ่วย (หน่วย/หน่วย)

ว ธ ก าร เก ็บ ข ้อ ม ูล  

ก า ร แ ป ล » ล

เก็บข้อมูลจากหน่วยคงคลัง

ค่าดัชนีมากแสดงถึงความสามารถในการจัดเก็บในคงคลังมี 
ประสิทธิภาพรวมท้ังลำดับการจัดเก็บภายในคงคลังมีประสิทธิภาพ
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ต ัว อ ย ่าง แ บ บ ฟ อ ร ์ม เก ็บ ข ้อ ม ูล  

ป ร ะม ว ล ผ ล ต ัช น ร็โวัด ด ้าน  3 .2 .4  ก ๆ ?ส ุญ เฟ ิย ช อ งว ัต ถ ุค บ

รอบ  เด อ น ุ ม ก ร าค ม  ถ ุง ม น าค ม

No. วัตถุดิบ
ปริมาณ 
วัตถุดิบท่ี 

เสีย

ปริมาณ 
วัตถุดิบต้น 
รอบการเก็บ

ปริมาณวัตถุดิบที ่
เข้ามาในรอบการ 

เก็บ
มูลค่าต่อหน่วยเก็บ

วัตถุดิบท่ีอยู่ใน 
คลัง= ต้นรอบ+เข้า 

มา

อัตราส่วนเสียต่อท่ี 
อยู่ในคลัง

มูลค่ารวม

1 A 10 100 50 75 150 0.067 5.00

2 B 20 110 60 150 170 0.118 17.65

3 c 10 120 50 225 170 0.059 13.24

4 อ 20 130 50 300 180 0.111 33.33

5 E 20 140 60 450 200 0.100 45.00

6 F 22 150 50 300 200 0.110 33.00

7 G 24 160 50 375 210 0.114 42.86

8 H 26 170 60 750 230 0.113 84.78

9 I 28 180 50 570 230 0.122 69.39

10 ป 30 190 50 262.5 240 0.125 32.81

รวม 377.06
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3.3.1) ผลผลิตของแรงงาน

เน่ืองจากแรงงานทางตรงเป็นส่วนประกอบหน่ึงท่ีสำคัญในการ 
ผลิต การมีแรงงานทางตรงท่ีมีคุณภาพ สามารถผลิตงานท่ีได้รับ
มอบหมายออกมาได้ในเวลาท่ีรวดเร็ว ประกอบกับมาผลิตสินค้าท่ีมี
คุณค่าตรงกับความต้องการของตลาด จะทำให้การความสามารถในการ 
แข่งขันเพ่ิมมากข้ึน ดังน้ันจากการวิจัยทำให้ ‘‘ผลผลิตของแรงงาน" ได้ถูก 
กำหนดข้ึนเป็นดัชนีช้ีกัดเพ่ือวัดประสิทธิภาพของแรงงานทางตรงในส่วน 
ของการผลิต โดยจะคิดความสามารถของแรงงานทางตรงจากผลผลิตท่ี 
ได้ต่อจำนวนพนักงานท่ีเป็นแรงงานทางตรงในช่วงเวลาทำงานของบริษัท 
ซ่ึงจำนวนผลผลิตท่ีได้น้ันจะต้องนำมาคูณกับค่าคงที'ทางวิศวกรรมท่ี 
กำหนดข้ึนโดยอิงกับการเพ่ิมคุณค่า (Value Added) ของสินค้าน้ัน  ๆ
ก่อน จากน้ันจึงนำค่าที'ได้มารวมกัน

เช่น Y เม ื่อได ้ค ่าแล ้วจ ึงรวมค่าในทุกส ินค้าท ี่ผล ิตในโรงงาน แล้วนำไป 
หารจากผลคูณจำนวนชั่วโมงที'โรงงานทำงานของแต่ละคนหรือทั้ง 
โรงงานโดยคิดเฉพาะจำนวนแรงงานที่เก ี่ยวข้องก ับการผล ิตท ั้งหมดโดย 
เก ็บตลอดช่วงการเก ็บข้อมูล

ว ิต ก ป ร ะส งค ํ เพ ื่อประเม ินประสิทธิผลของแรงงานทางตรงในส่วนของการผลิต

ช ่ว ง ก าร เก ็บ ข ้อ ม ล  3 เดือน

ส ต ร ก าร ค ำน ว ณ

ผลรวม(ค่าคงท ี่ทางวิศวกรรมของแต่ละส ินค้า X  จำนวน) 
จำนวนแรงงานทางตรง X  ชั่วโมงทำงานแต่ละคนโดยเฉลี่ย

ห น ่วย (จำนวน/คน-ชั่วโมงการทำงาน)

ว ิธ ก า ร เก ็บ ข ้อ ม ล ตัวอย่างเช่น ค ่าคงที่ทางวิศวกรรมของสินค้า 1 รุ่น คือ X ค ูณกับจำนวน
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การแปลผล ค่าดัชนีมากแสดงถึงความสามารถของคนงานในการผลิตของโรงงาน 
เป็นไปในทางท่ีดี

แผนภาพแสดงผลกระทบ



ตัวออ่างแบบฟอร์มเก็บข้อมูล 
ประมวลผลตัชนสัวัคตัาน 3.3.1 ผลผลคชองแรงงาน 

รอบ เคอน มกราคม ดิง มนาคม
No. เลขท่ี สินค้า ค่าคงท่ีทางวิศวกรรม จำนวน ผลคูณค่าคงท่ีทางวิศวกรรม แผนก คนงาน ช่ัวโมงทำงาน ผลคูณคนงานและช่ัวโมง

1 00001 A 190.00 100 19,000.00 A 10 552 5520

2 00002 B 140.00 100 14,000.00 B 15 552 8280

3 00003 c 190.00 200 38,000.00 C 15 552 8280

4 00004 อ 102.50 200 20,500.00 อ 10 552 5520

5 00005 E 156.67 300 47,000.00 E 17 552 9384

6 00006 F 148.75 300 44,625.00 F 20 552 11040

7 00007 G 260.00 200 52,000.00 0

8 00008 H 81.25 200 16,250.00 0

9 00009 I 216.84 100 21,684.21 0

10 00010 ป 413.93 100 41,392.86 0

รวม 314,452.07 รวม 48024.000
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ดัชบึสัวัด 3.4.1) เวลาทำงานเคร่ืองจักร

เวลาการทำงานของเคร่ืองจักร หมายถึง เวลาท้ังหมดท่ี
เคร่ืองจักรถูกใช้ในการทำงานระหว่างช่วงการทำงาน (ช่ัวโมง) ของบริษัท 
ในรอบการเก็บข้อมูลหน่ึง เพ่ือท่ีจะวัดว่าในการผลิตท้ันบริษัทไดใช้
เคร่ืองจักรอย่างเต็มท่ีในการทำงานมากน้อยเพียงใด โดยจะวัดจากเวลา 
ทีทำงานท้ังหมด หักออกจากเวลาท่ีต้องหยุดเคร่ืองจักรอันเน่ืองมาจาก 
การรอวัตถุดิบ เวลาในการต้ังเคร่ือง เวลาท่ีเสียไปกับการซ่อมแซม
เคร่ืองจักร และเวลาอ่ืน  ๆ ท่ีทำให้เคร่ืองจักรต้องหยุดงานในช่วงเวลา 
ระหว่างการผลิต

วัตอุประสงค์ เพ่ือประเมินความสามารถในการใช้เคร่ืองจักรภายในโรงงาน

ช่วงการเก็บข้อมูล 3 เดือน

สูตรการคำนวณ

เวลาท่ีเคร่ืองจักรเดินเครือง
เวลาท่ีเคร่ืองจักรเดินเคร่ือง+เวลาท่ีเคร่ืองจักรต้องหยุดทำงาน 

หน่วย (เวลา/เวลา)

วธการเก็บข้อมูล

การแปลผล

เก็บจากใบบันทึกการใช้เคร่ืองจักรโดยคิดทุกเคร่ืองจักรท่ี 
ต้องใช้ในกระบวนการผลิต เวลาที'เคร่ืองจักรต้องหยุดทำงาน 
หมายถึง เวลาต้องสูญเสียไปในการรอวัตถุดิบ เคร่ืองจักร 
เสีย เป็นต้น

ค่าดัชนีใกล้ 1 มาก แสดงถึงประสิทธิภาพในการทำงานของเคร่ืองจักรมี 
ประสิทธิภาพและรวมท้ังการวางแผนการผลิตหรือการซ่อมบำรุง 
เคร่ืองจักรดี
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Manufacturer - Output

วัตถุประสงค์

4.1.1)ของเลียจากการผลิต

เน่ืองจากของเลียท่ีเกิดข้ึนในการผลิตน้ันจัดเป็นต้นทุนอย่างหน่ึง 
ของการผลิต ระบบควรเป็นการผลิตที'ทำให้เกิดของเลีย (No good) 
ออกมาน้อยท่ีสุดหรือไม่มีของเลียเลย ดัชนีข้ึวัด “ของเลียจากการผลิต” 
จึงใต้ถูกดัดเลือกข้ึนเพ่ีอใช้ในการวัดและเปรียบเทียบผลประสิทธิภาพ 
ของการผลิตของผู้ผลิต แต่ในขณะท่ีสินค้าแต่ละประ๓ ทมีน้ัาหนัก
ความสำคัญไม่เท่ากัน ดังน้ันในการพิจารณาของเสียจากการผลิตในท่ีน้ี 
จึงไต้นำค่าคงท่ีทางวิศวกรรม (E) มาใช้แทนความสำคัญของสินค้าแต่ละ 
ประ๓ ท

เพ่ีอประเมินประสิทธิภาพในการผลิตในแง่ของการคุณภาพของการผลิต 
โดยท่ัวไป

ท่วงการเก็บข้อมูล 3 เดือน

สูตรการคำนวณ

ผลรวม(ค่าคงที1ทางวิศวกรรมของแต่ละส ินค้า X จำนวนของเล ีย)
ผลรวม(ค ่าคงท ี่ทางวิศวกรรมของแต่ละส ินค้า X จำนวนของผลิตท ั้งหมด)

(จำนวน/จำนวน)

ตัวอย่างเช่น มีของเลียจำนวน X ช่ึงมีค่าคงท่ีทางวิศวกรรมเท่ากับ Y ให้ 
ทำการรวมของสินค้าท่ีเลียท้ังหมด ในช่วงเก็บข้อมูลสินค้าที'เลียน้ัน 
หมายถึง สินค้าหรือวัตถุดิบระหว่างการผลิตท่ีไม,สามารถนำไปขายไต้ 
หรือ ไม่สามารถทำการซ่อมหรือผลิตช้ําได้

ค่าดัชนีน้อยแสดงความสูญเลียท่ีเกิดจากการผลิตน้ันน้อย

หน่วย

วิธิการเก็บข้อมูล 

การแปลผล



152โครงงานการกำหนดดัชนีชี้ว้ดประสิทธิภาพอุตสาหกรรมไทยในภาคการผลิต พ.ศ. 2544 - 2546
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย

แ ผ น ภ าพ แ ส ด งผ ล ก ร ะท บ



ต ัว อ ย ่าง แ บ บ ฟ อ ร ์ม เก ็บ ข ้อ ม ูล  

ประม วลผลต ัชน ร ี่!'ว ัดด ้าน  4,1,1 ช อ ง เร เย จ าก ก ๆ ?ผ ฟ ิด

รอบ  เด อ น ุ ม ก ร าค ม  ดง ม น าค ม

No. เลขท่ี สินค้า ค่าคงท่ีทางวิศวกรรม จำนวนที่ผลิตท้ังหมด จำนวนของเสิย
ผลคูณค่าคงท่ีวิศวกรรม 

กับจำนวนท่ีผสิต
ผลคูณค่าคงท่ีวิศวกรรม 

กับ'จำนวนท่ีเสิย

1 00001 A 190.00 100 10 19,000.00 1,900.00

2 00002 B 140.00 100 20 14,000.00 2,800.00

3 00003 c 190.00 200 10 38,000.00 1,900.00

4 00004 D 102.50 200 20 20,500.00 2,050.00

5 00005 E 156.67 300 20 47,000.00 3,133.33

6 00006 F 148.75 300 22 44,625.00 3,272.50

7 00007 G 260.00 200 24 52,000.00 6,240.00

8 00008 H 81.25 200 26 16,250.00 2,112.50

9 00009 I 216.84 100 28 21,684.21 6,071.58

10 00010 ป 413.93 100 30 41,392.86 12,417.86

รวม 314,452.07 41,897.77
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ดัชนีข้ึวด

Manufacturer - Throughput

4.1.2) ความสูญเสียจากการทำงานช้ํา

การทำงานช้ํา (Rework) เป็นการทำงานเดิมท่ีทำผ่านมาแล้วใน 
กระบวนการของสายงานผลิตซ้ําอีกคร้ัง เน่ืองจากการทำงานในคร้ังแรก 
ไม่ได้ผลตามท่ีต้องการ หรือ เป็นผลกระทบจากการทำงานซ้ําใน 
กระบวนการก่อนหน้า ด้งน้ันจึงทำให้เกิดความสูญเสียอ่ืน  ๆ ตามมาอัน 
ได้แก่ กำลังคน, กำลังเคร่ืองจักร, ไฟฟ้า, เวลา เป็นด้น

ด้งน้ันความสูญเสียในการงานช้ําจึงได้ถูกเสือกข้ึนเป็นหน่ึงใน 
ดัชนีข้ึวัดที,สำคัญในการพิจารณาความสามารถในการผลิต โดยวัด 
จำนวนของงานรอผลิตท่ีต้องนำกลับไปทำช้ําจากน้ันจึงแปรเป็นค่าท่ี 
สูญเสียไปจากการทำงานซ้ําในแต่ละกระบวนการโดยการคูณด้วย 
น้ัาหนักความสำคัญในแต่ละกระบวนการซ่ึงจะกำหนดให้การทำงานใน 
แต่ละกระบวนการมีน้ัาหนักความสำคัญไม่เท่ากันตามสำคับของการ 
ทำงานตาม Assembly Chart

วัตถุประสงค์ เพ่ือประเมินความสูญเสียของสินค้าเน่ืองจากความผิดพลาดต่าง  ๆใน 
กระบวนการผลิต

ร{วงการเก็บข้อมูล 3 เดือน

สูตรการคำนวณ

— า ร ิ,1,1,4

Q  = จำนวนสินค้าท่ีผลิตได้ท้ังหมดในรอบการเก็บข้อมูล 

Q" = ปริมาณของสินค้าท่ีต้องได้รับการทำงานซ้ําในกระบวนการท่ี
N
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3...)
= ค่าแสดงลำดับกระบวนการท่ีได้รับการทำงานช้ํา (ก = 1,2,

N = จำนวนกระบวนการท้ังหมด

ห น ่วย

ว อ ก า ร เก ็บ ข ้อ ย ูล  ในการใช้จะต้องแบ่งกระบวนการออกเป็นข้ัน  ๆ ตามข้ันตอนการ
ทำงานโดยใช้วิธีการจัดลำดับการทำงานแบบ PERT ให้กับรายการ 
สินค้าทุกประ๓ทของบริษัท และกำหนดเลขระดับค่าความสูญเสีย
โดยให้ข้ันตอนการผลิตสุดท้ายเป็น N=1 และ 2, 3, 4 ... กัดมา 
ตามลำดับของกระบวนการซ่ึงในสูญดังกล่าวจะทำให้เราทราบถึงค่า 
ถ่วงน้ําหนักความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน จากน้ันจึงเก็บข้อมูลการทำงานซ้ํา 
ในแต่ละกระบวนการต่าง  ๆ ว่าสินค้าแต่ละประ๓ทมีการทำงานซ้ํา 
จำนวนก่ีช้ิน แล้วจึงนำมาคูณกับค่าถ่วงน้ัาหนักท่ีกำหนดข้ึน เพ่ือหา 
ผลรวมและแทนค่าตามสูตรการคำนวณต่อไป ซ่ึงเม่ือนำมา
เปรียบเทียบโดยการคำนวณจะพบว่าค่าดังกล่าวน้ันจะมีค่าไม่เกิน 
100 •

• ตัวอย่างการหาค่าถ่วงนำหนักความสูญเสียโดยใช้แผนภาพแบบ

PERT
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10/10 9/10 8/10 7/10 6/10 5/10 4/10 3/10 2/10 1/10 ค่าท่')งน้ําหนัก

10 9 8 7 6 5 4 3 2 1  จำนวนงาน

หมายเหตุ แผนภาพแบบ PERT ทำให้เราสามารถทราบการทำงานต้ังแต่ท้ายสุดมาถึงการทำงานลำดับ 
แรกสุดโดยจะพบว่าทำงานใดควรทำก่อนงานใดและควรทำเมื่อไร ซ่ึงในการเรียงลำดับน้ันควรเรียงลำดับตามค่า 
ช่วงเวลาการทำงานด้วย เพ่ือให้สามารถเปรียบเทียบค่าสูญเสิยโอกาสจากการทำงานช้ํา
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ตาราง 4.1.2.1 ความสัมพันธ์ระหว่างสถานีการทำงานและงาน

สินค้า ก

สถานีการทำงาน (Work Station) งาน
1 A, E, I
2 B, F, J
3 c, G
4 อ, H

ตาราง 4.1.2.2 ความสัมพันธ์ระหว่างของสินค้า, งานและค่าถ่วงน้ําหนัก

สถานีกา?ทำงาน 1
(ในการนำไปใช้ควรทำตารางถ่วงน้ําหนักให้ทุกสถานีการทำงานของทุกประ๓ทสินค้า)

สินค้า งาน ค่าถ่วงน้ําหนัก

ก
A 0.1
E 0.7
J 1

ก าร แ ป ล ผ ล ค่าดัชนีมากแสดงถึงการเกิดความสูญเสียเน่ืองจากการทำงานซ้ําน้อย 
ประสิทธิภาพในการการผลิตสูง
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แผนภาพแสดงผลกระทบ

• คุณภาพของวัตถุดิบ
• กระบวนการผลิต
• คุณภาพเคร่ืองจักร
• ทักษะของแรงงาน

มาจาก ความสูญเสิซจาก
การทำงานฟ้า

---------- T----------

ลังพล

__________ปรับ ป f ง
• สร้างระบบตรวจสอบ 

คุณภาพของวัตถุดิบ 
ก่อนที่จะทำการผลิต

• พัฒนากระบวนการ 
ทำงานท่ีมผลต่อความ 
สูญเลิยในการผลิตและ 
ทำให้ต้องทำงานชํ้า

• พิจารณาข้อมูลการ*!เอม 
บำรุงเคร่ืองจักร

•ผีเกอบรมพนักงานใน 
ทักษะการทำงาน

• กำลังการผลิต
• ผลผลิตแรงงาน
• เวลาในการผลิต
• การสูญเลิยของวัตถุดิบ
• พลังงานที่ต้องใข้ในการ 

ผลิต
• กำลังแรงงาน
• แผนการผลิตเพ่ือให้ 

ทันเวลาส่งมอบ
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Manufacturer-Input

ดัชนสัวัด 4.2.1) การเข้าออกของแรงงาน

การลาออกของแรงงานทางตรง ทำให้ต้องสูญเลียแรงงานท่ีมี 
ผีเมือไป ในขณะท่ีการรับพนักงานเข้ามาใหม่เพ่ือทดแทนแรงงานเดิมน้ัน 
หรือเพ่ือปรับกำลังการผลิตก็ตาม ทำให้องค์การต้องสูญเลียต้นทุนไปกับ 
การจัดจ้างพนักงาน การผีเกอบรมพนักงาน และการปรับตัวของพนักงาน 
เป็นต้น นอกจากน้ียังอาจส่งผลกระทบให้ภาพรวมของการผลิตมีของเลีย 
เพ่ิมข้ึน หรือการผลิตทำได้ข้าลงอีกด้วย จะพบว่าท้ังการเข้าและออกของ 
แรงงานทางตรงต่างก็ส่งผลทำให้ประสิทธิภาพในการผลิตลดลงอัน 
เน่ืองมาจากส่วนประกอบท่ีสำคัญของการผลิต คือ คน (MAN) ตังน้ัน 
“การเข้าออกของแรงงานทางตรง" จึงถูกคัดเลือกข้ึน เพ่ือใช้เป็นตัวแทน 
ในการสะท้อนความลามารถในการผลิตของสถานประกอบการในด้าน 
ของแรงงาน

วัตถุประลงคํ เพ่ือประเมินคุณภาพด้านทักษะการทำงานของพนักงานในระยะลัน

น่วงการเก็บข้อมูล 3 เดือน

สูตรการคำนวณ
ผลรวมของจำนวนแรงงานทางตรงท่ีออกทังหมด และเข้าทังหมดใน,liวง 1 ไตรมาส X 100 %

จำนวนแรงงานทางตรงท่ีมากท่ีสุดในช่วง 1 ไตรมาส

หน่วย (คน/คน)

วธการเก็บข้อมูล ให้เก็บผลรวมการเข้าออกของพนักงานเน้นเฉพาะพนักงานท่ีเป็นแรงงาน 
ทาง ตรงเท่าน้ันในช่วง 3 เดือน และนำมาหารด้วยจำนวนพนักงานท่ีมาก 
ท่ีสุดในช่วงสามเดือนเดียวกันซ่ึงค่าท่ีเพ่ิมหรือลดลงน้ันจะสะท้อนให้เห็น 
ถึงความ สามารถในการผลิตของโรงงานท่ีลดลงหรือเพ่ิมข้ึน เน่ืองจาก 
ทักษะการทำงานของพนักงานในด้านแรงงานทางตรง

<'''̂  การแปลผล ค่าดัชนีน้อยแสดงถึงทรัพยากรบุคคลด้านแรงงานทางตรงมีคุณภาพท่ีดื
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แผนภาพแสดงผลกระทบ
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Manufacturer - Throughput

ดัชบึสัวัด

วัตถุประสงค์

น่วงการเก็บข้อมูล 

สูตรการคำนวณ
ผลรวมของเวลาในการทำงานทีสูญเสียไปเน่ืองจากการเสียของเครืองจักร 

ผลรวมของจำนวนคร้ังท่ีเคร่ืองจักรขัดข้อง

ช่ัวโมง / คร้ัง

เก็บข้อมูลเคร่ืองจักรในสายการผลิต เน้นเฉพาะเหตุการณ์ท่ีทำให้ 
เสียเวลาในการผลิตไป

ค่าดัชนีน้อยแสดงถึงการมีประสิทธิภาพในงานซ่อมบำรุงสูง ซ่ึงจะ 
สะท้อนถึงการซ่อมท่ีรวดเร็ว และมีเวลาในการทำงานที'สูญเสียไปต่ํา

หน่วย

วธการเก็บข้อมูล

การแปลผล

4.3.1) เวลาซ่อมเคร่ืองจักร

เป็นตัวสะท้อนให้เห็นถึงความสามารถในการแก็ใขปัญหาอัน 
เน่ืองมากจากเคร่ืองจักรท่ีใข้ในการผลิต อันได้แก่ความสามารถในการ
ซ่อมเคร่ืองจักร1 ความพร้อมในการซ่อมเคร่ืองจักร และการทดแทนกันได้ 
ของเคร่ืองจักรภายในโรงงาน รวมไปถึงการแกไขปัญหาเฉพาะหน้าใน
การปรับแผนการผลิตอันเน่ืองจากปัญหาเคร่ืองจักร ซ่ึงจะส่งผลกระทบ 
ต่อประสิทธิภาพรวมในการผลิตต่อไป

เพ่ือประเมินประสิทธิภาพของการผลิตในแง่ของคุณภาพในการผลิตที 
เกิดจากความพร้อมของเคร่ืองจักรท่ีใข้งาน

3 เดือน
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แผนภาพแสดงผลกระทบ



โครงงานการกำหนดดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพอุตสาหกรรมไทยในภาคการผสิต พ.ค. 2544 - 2546
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย

164

•7r■à>1I IIGiIIS5ëa5»

1?cCP 'S (5 3 
13ไ®TE1

CM
CO

'ง-
LO

'ง-
CO

c\l
CO

CO
COCM

รวTÇSO-oip;|ร£

๐
oc\i

LOT—
CNJT—

h-T—
'ง;

๐CM
๐CM

LOCM
CO๐)

<r»
>pi

5๐ะเ

MC-02

COo6

MC-04

MC-05

CO๐6ะเ

MC-07

CO๐6

MC-09

๐6

โlc

c3
<

<
m

CÛ
CQ

๐
๐

๐
๐

๐

No.

-
CM

CO
'ง-

LO
CO

เ^
CO

O)
o



โครงงานการกำหนดดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพอุตสาหกรรมไทยในภาคการผลต พ.ศ. 2544 - 2546
ภาควิชาวิศวกรรมอุตลาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย

165

ข้อจำกัด

เน่ืองจากแต่ละอุตสาหกรรมต่างก็มีรูปแบบภายในต่างกันออกไปอีกตามสภาพของการ 
ผลิตได้แก่ วัตถุดิบท่ีใช้ หรือวิธีการในการผลิต เป็นต้น จึงเป็นเหตุผลทำให้ดัชนีช้ีวัดบางตัวไม่ 
สามารถใช้ในการเปรียบเทียบระหว่างโรงงานทุกโรงงานภายในอุตสาหกรรมเดียวกันได้ทุกตัว 
ผู้วิจัยจึงได้แบ่งระดับการเปรียบเทียบในท่ีน้ีออกเป็นสองระดับ คือ คู่แข่งท่ีแท้จริง (Competitive 
Benchmarking) และคู่แข่งภายในอุตสาหกรรมเดียวกัน (Functional Benchmarking) เพ่ือให้ 
ดัชนีช้ีวัดสามารถนำไปใช้ในทางปฏิบัติในได้อย่างเป็นรูปธรรมมากท่ีสุดดัง “ตารางท่ี 2 ข้อจำกัดใน 
การนำดัชนีช้ีวัดประสิทธิภาพในการผลิตไปใช้เพ่ือเปรียบเทียบในกลุ่มอุตสาหกรรม’’

ตารางท่ี 2
ข้อจำกัดในการนำดัชนีช้ีวัดประสิทธิภาพในการผลิตไปใช้เพ่ือเปรียบเทียบในกลุ่มอุตสาหกรรม

ระดับการเปรียบเทียบ
คู'แข่งท่ีแท้จริง 
Competitive 

Benchmarking

คู่แข่งภายใน 
อุตสาหกรรมเดียวกัน 

Functional Benchmarking
1.1.1) ประสิทธิภาพของการส่งมอบของผู้ผลิต X X
1.2.1) ประสิทธิภาพของการส่งมอบของผู้ผลิต X X
1.2.2) การจัดส่งตรงเวลา X X
1.2.3) คุณภาพสินค้าในการส่งมอบของผู้ผลิต X X
2.1.1) ความสามารสในการใช้วัตถุดิบในการ
ผลิต X -

(Raw Material)
2.2.1) ความสามารถในการผลิตที่หลากหลาย X X
2.3.1) ความสามารถในการผลิตทางด้าน
วิศวกรรม X X
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ตารางท่ี 2 (ต่อ)
ข้อจำกัดในการนำดัชนีช้ีวัดประสิทธิภาพในการผลิตไปใช้เพ่ือเปรียบเทียบในกลุ่มอุตสาหกรรม

ระดับการเปรียบเทียบ
คู่แข่งท่ีแท้,จริง 
Competitive 

Benchmarking

คู,แข่งภายใน 
อุตสาหกรรมเดิยวกัน 

Functional Benchmarking
3.1.1) กำลังการผลิต X -
3.1.2) เวลาการผลิต X -
3.2.1) การหมุนเวียนของวัตถุดิบในคงคลัง X X
3.2.2) การหมุนเวียนของสินค้าในคงคลัง X X
3.2.3) การเบกวัตถุดิบ X X
3.2.4) การสูญเสืยของวัตถุดิบ X -
3.3.1) ผลผลิตของแรงงาน X X
3.4.1) เวลาทำงานเครื่องจักร X -
4.1.1) ของเสิยจากการผลิต X X
4.1.2) ความสูญเสีย'จากการทำงาน'ช้ํา X X
4.2.1) การเช้าออกของแรงงาน X X
4.3.1) เวลาข่อมเครื่องจักร X X

หมายเหตุ

•  คู่แข่งท่ีแท้จริง (Competitive Benchmarking) หมายถึง การเปรียบเทียบประสิทธิภาพ 
ดัชนีช้ีวัดในระหว่างกลุ่มโรงงานท่ีอยู่ในอุตสาหกรรมเดียวกันซ่ึงมีสินค้าจากวัตถุดิบ 
ประเภทเดียวกัน และใช้กรรมวิธีการผลิตส่วนใหญ่ในลักษณะเดียวกัน รวมไปถึงเป็นคู่แข่ง 
ในทางการค้ากัน •

•  คู่แข่งภายในอุตสาหกรรมเดียวกัน (Functional Benchmarking) หมายถึง การ
เปรียบเทียบประสิทธิภาพดัชนีช้ีวัดในระหว่างกลุ่มโรงงานท่ีอยู่ในอุตสาหกรรมเดียวกัน 
กล่าวคือเป็นสินค้าประ๓ ทเดียวกัน โดยไม่คำนึงถึงกรรมวิธีในการผลิต หรือประ๓ ทของ 
วัตถุดิบ
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4 -  การนำไปประยุกตใช้กับระบบภายในโรงงาน

11 แนวคิดแบบห่วงโซ ่อ ุปทาน Supply Chain

แผนภาพท่ี 1 ภาพรวมของการไหลของวัสดุ

เป็นการวิเคราะห์การนำดัชนีซ้ีวัดไปใช้โดยพิจารณาจากเลันทางการไหลของวัสดุซ่ึงเร่ิม 
ต้ังแต่ผู้ส่งมอบ (Vendor) จนกระท่ังสินค้าหรือบรการไปถึงมือลูกค้า (Customer) ดัง 
“แผนภาพท่ี 1 ภาพรวมของการไหลของวัสดุ" ทำให้เห็นภาพของการนำไปใช้ตามการใช้ 
ปฏิปติงานจริง ซ่ึงภายในโรงงานเอง (Manufacturer) ยังสามารถแบ่งการไหลของการใช้วัสดุ 
รวมไปถึงแรงงาน และเคร่ืองดักรออกเป็นสามส่วนย่อยอีกได้แก่ Input, Throughput และ 
Output ซ่ึงผู้ท่ีสนใจนำไปใช้งานสามารถทำความเข้าใจได้จาก “แผนภาพท่ี 2 System 
Analysis”

ในการวิเคราะห์ด้วยวิธีน้ีทำให้ผู้ท่ีเก่ียวข้องทุกฝ่ายเข้าใจ และเห็นภาพการทำงานร่วมกัน 
ของดัชนีช้ีวัดแต่ละตัว รวมไปถึงความสำคัญของดัชนีช้ีวัดท่ีหน่วยงานของตนได้รับผิดชอบว่า 
ในการเก็บและประมวลผลของมูลเพ่ือนำไปปรับปรุงการทำงานน้ันจะส่งผลถึงการทำงานของ 
หน่วยงานของตนและหน่วยงานท่ีเก่ียวข้องอ่ืน  ๆ ได้อย่างไร ส่งผลให้เกิดความเข้าใจอันดีใน 
การทำงานระหว่างหน่วยงาน เกิดความเต็มใจท่ีจะเก็บและประมวลผลข้อมูล และปรับปรุง 
การทำงานเพ่ือให้การประเมินผลในภาพรวมของบริษัทน้ันเป็นไปในทางท่ีดีข้ึนต่อไป
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■  แนวคิดแบบแบ่งตามโครงสร้างองค ์การ (Organization Structure) ร
***เน้นเฉพาะในสวนท่ีเกี่ยวข้องกับการผลิต

เป็นการพิจารณาการนำไปใช้โดยแบ่งตามหน้าท่ีความรับผิดชอบ ซ่ึงจะทำให้การนำไปใช้ 
น้ันได้ผลมากท่ีสุดเน่ืองจากมีการกำหนดหน่วยงานท่ีทำหน้าท่ีดูแลเก็บและประมวลผลข้อมูล

เน่ืองจากแต่ละองค์การมีโครงสร้างการทำงานท่ีแตกต่างกันออกไปผู้วิจัยจึงไม่สามารถ 
กำหนดลักษณะการนำไปใช้ให้เหมาะกับทุกองค์การได้ ดังน้ันจึงได้ยกตัวอย่างการนำไปใช้ตาม
โครงสร้างท่ีต้ังสมมุติฐานข้ึนจากลักษณะโครงสร้างการทำงานท่ัวไปใน “แผนภาพ 2 ตัวอย่าง 
โครงสร้างองค์การในส่วนที,เก่ียวข้องกับการผลิต" ท่ีได้ดัง ‘'ตารางที, 3 ตัวอย่างการแบ่งดัชนีข้ึวัด 
ตามโครงสร้างองค์การในส่วนท่ีเก่ียวข้องโดยตรงกับการผลิต”

r—
P R O D U C T IO N  O R G A N

แผนภาพ 2 ตัวอย่างโครงสร้างองค์การในส่วนท่ีเก่ียวข้องกับการผลิต
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ตารางท่ี 3
ตัวอย่างการแบ่งดัชนีช้ีวัดตามโครงสร้างขององค์การในส่วนท่ีเก่ียวข้องโดยตรงกับการผลิต

ฝ่ายท่ีเก่ียวข้องกับการผลิต ดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพ
1. Purchasing 1.1.1) ประสิทธิภาพของการส่งมอบของผู้ส่งมอบ
2. Production 2.1.1) ความสามารถในการใช้วัตทุดิบในการผลิต

3.1.2) เวลาการผลิตของแต่ละกระบวนการ
3.3.1) ผลผลิตของแรงงาน
3.4.1) เวลาทำงานเคร่ืองจักร
4.1.1) ของเลิยจากการผลิต
4.1.2) ความสูญเลิยจากการทำงานช้ํา

2.1. Inventory 3.2.1) การหมุนเวียนของวัตทุดิบในคงคลัง
3.2.2) การหมุนเวียนของสินค้าในคงคลัง
3.2.3) การเบิกวัตทุดิบ
3.2.4) การสูญเลิยของวัตถุดิบในคงคลัง

2.2. Production Planning 3.1.1) กำลังการผลิต
2.3. Quality Assurance 1.2.3) คุณภาพสินค้าในการส่งมอบของผู้ผลิต
2.4. Maintenance 4.3.1) เวลาซ่อมเครื่องจักร

3. Research and Development 2.2.1) ความสามารถในการผลิตที่หลากหลาย
2.3.1) ความลามารถในการผลิตทางด้านวิศวกรรม

4. ภาพรวมของบริษัท 1.2.1) ประสิทธิภาพของการส่งมอบของผู้ผลิต
1.2.2) การจัดส่งตรงเวลา
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ภาคผนวก ข
คู่มือการใช้งานระบบจัดเก็บและประมวลผลดัชนีชั้วดสมรรถนะทางการผลิต

การลำดับชั้นการทำงาน

ผู้เข้ามาใช้งานในระบบแบ่งเป็น 3 กลุ่ม คือ

1) ผู้ที่'ใ,มใด'เป็นสมาชิก คือ ผู้ท่ีสนใจเข้ามาหาข้อมูลท่ีแสดงภายในเวบ 
ไซด์ ความแตกต่างของข้อมูลท่ีต้องการ ทำให้สามารถแบ่งเป็นกลุ่มย่อย ใต้ด้งน้ี

- ผู้ท่ีสนใจเข้าร่วมโครงการ จะเข้ามาเพ่ือคืกษารายละเอียด ว่า การเข้าร่วม 
โครงการจะทำให้ได้ประโยชน์อะใรบ้าง หากสนใจก็สามารถสม'ครเข้าเป็น 
สมาชิกผ่านทางเวบใชต้ไต้

- นกัคืกษา เข้ามาคืกษาเก่ียวกับข้อมูลทางต้านดัชนีชี้วัด บทความวิชาการ 
และหากสนใจการดำเนินงานของสมาชิกท่ีเข้าร่วมโครงการ สามารถเข้าไป 
คืกษารายละเอียดการทำงานของสมาชิกว่าเป็นอย่างไร

- บุคคลท่ัวไป อาจเข้ามาเพ่ือหาความรู้ท่ีทางเวบไซด์ไต้แสดงไว้ หรือหาข้อมูล 
สถานประกอบการเพ่ือใช้ประกอบการดัดสินใจ ในการจ้างงาน เป็นต้น

2) สมาชิกที่สมัครเข้าร่วมโครงการ คือ สถานประกอบการท่ีได้สมัคร 
เข้าเป็นสมาชิก และผ่านการตรวจลอบจากเจ้าหน้าท่ี และได้รับ ช่ือผู้ใข้ระบบ (User Name) และ 
รหัสผ่านแล้ว เข้ามาภายในเวบไซด์ เพ่ือ ทำการแกัไขข้อมูลเก่ียวกับดัชนีช้ีวัด ข้อมูลรายละเอียด 
ของสถานประกอบการ และตรวจลอบค่าดัชนีช้ีวัด ของตน

3) เจ้าหน้าที่ของทางภาควิชา มีหน้าท่ีเข้ามาตรวจสอบข้อมูลท่ีล้งผ่าน 
มาทางเวบไซด์ และทำงานกับข้อมูลท่ีผ่านการตรวจสอบแล้ว งานโดยท่ัวไปของเจ้าหน้าท่ีได้แก่
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Show Result

รูปที, 1 ความสัมพันธ์ระหว่างแต่ละหน้าจอของระบบจัดเก็บและประมวลผล 
ดัชนีซ้ีว้ดสมรรถนะทางการผลิตผ่านทางเวบ
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o in t r o d u c t io n
ใ น ซ จ จ ฺป ็น พ ุ้ป ร ก อ บ ก า ร อ ุต ส า ห ก ร ร ม ส ์า น ใ ห ญ ่โ ช ้พ ล ก า ร ฟ ้า เ น ้น ง า น ด ่า น  
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ใ น ภ า ว ะ r m u ช ํง ช ้น ใ น ป ิจ ิจ ุป น  น ล ะ ไ h ย ใ น ก า ร ป ไ บ ป เ ง น ล ะ  
ฟ ั© เ น า ส ท า น ป ร ะ ก อ บ ท ๆ ร ไ ด ่ฟ ้ฉ่าป

ร ะ บ บ ส ัด เ ^ ล ะ ช ร ะ ม ว ล พ ล ด ่ช น ้# 5 ด ส แ ร ร ก น ะ ท ุ' พ ก า ร พ ร » น ำ น  ท ุา ง เ ว บ  
เ ร น ร ะ บ บ ^ จ ะ เ ช ้า ม า ข ่ว น ข t ภ บ พ ล ใ น ฐ า น ะ เ ด ่ไ อ ง ม ี a î T » v r f \ J ก า ร ส ัด เ ง ไ บ บ -  
เ ม ีฆ บ ส ม ร ร ก น ะ  ( B e n c h m a r k i n g )  ด ่า น ก า ร แ ง ง ซ น ช ้อ ) ร ูล * ' ไ ม ฟ ้น  
บ น เ ด ่ไ อ ข ่า ย ? m เ ต อ ร เ น ้»  ^ ง จ ะ ไ ใ ใ . น ? ' เ ฉ ก า ร ส ะ V ว อ น ก ๆ พ ส ถ า น ะ ข อ ง อ ง ฟ ้โ ไ ร  
ข อ ง « น  เ ม ึ๋อ เ ท ุบ น f ไ บ อ ง ฟ ้ก ร ^ เ ป น เ ร »  ( B e s t .  P r a c t i c e )  > า า ใ ห 1ร ะ บ ุ’า ด ่ช ีง  
จ ุ» ฟ ้อ น  จ ุ» แ ฃ ง  แ ล ะ จ ุ» ช ีน ข อ ง « น  ข ึ่ง ช ำ ไ ป ล ก า ร ด ่น ห า ส า เ ห »  ข ่อ ง ' ว ่า ง  
■ ร : ห ว ่า ง » น I อ • ไ น ล ะ ผ ์เ ป ํน '> ^ » เ ร » ก ร ะ บ า น ก า ฬ ิ© ณ า แ ล ะ น ^ เ ป ิญ ไ ร า ( ไ ม  
เ อ า ห ม า บ แ ล ะ ฟ ้อ เ ป ึ* อ ง  ส ัน พ ิ * 1 ๆ น ไ ด ่จ า ก y เ ป ็น เ ร ด ุ\ใ น ว ่า ป ร บ ด ่ไ ด ่จ ่ไ ง  
M o r e  I n f o

'ร ่^ ^ พ  ^ ไ » ม ีก า ร ^ ก ษ ท น ล ะ พ ร ม น า » ช น ^ ว » ส ํ) ง ร ,ร ก น ะ ท ุา ง ก า ร พ ร »

ก า ร i t h น พ ย ง ด ่า น เ ด ! ท ไ ม ํส า ม า ร ภ บ อ ก F n ส ัก ข ่ภ า พ  ส ม ร ร ก น ะ  น ล ะ  
a r n n m พ ก า ร ป ร ะ ก อ บ r ท ร ไ ด ่» ร อ บ » ล ฺม ท ุภ ด ่๚ เ อ น ํไ ง เ พ ย ง พ อ

$-* R e g i s t e r  n o w  
W h y  R e g i s t e r 7  

F ?  F o r g o t t e n  Password'

O M P I  S y s t e m

o  P r o f i l e s

A i L i L l  Akl5_2 
A i r  #  5

L i s t  o f  t h d  P r o f i l e  i n  A i r  g r o u p

Eurnituc^jSLl
EumiMs.J._2

L i s t  o f  t h d  P r o f i l e  i n  F u r n i t u r e  g r o u p

รูปท 2 หน้าจอ index.jsp
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รายละเอียดในหน้าจอ

ผู้ใช้งานหลัก ผู้ใช้'ท่ัว1ใป 

สมาชิก 

เจ้าหน้าท่ี

จุดประสงค์การทำงาน แสดงข้อความอธิบายรายละเอียดของระบบ

เช่ือมโยงไปยังหน้าจอแสดงรายละเอียดของสมาชิกในระบบ

รับข้อมูลในการ Login

ฟอร์มทีใช้รับข้อมูล : Form name loginForm

Action ทีใช้ LoginAction

วิธีการใช้งาน ผู้ใช้ทำการใส่ช่ือผู้ใช้และรหัสผ่าน เพ่ือเช้าใช้งานระบบ
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รูปที 3 หน้าจอ pretest.jsp

รายละเอียดในหน้าจอ

ผู้ใช้งานหล'ก ผู้ใช้'ท่ัว,ใป

จุดประสงค์การทำงาน แบ่งประ๓ทผู้ใช้ตามประเภทอุตสาหกรรม

ฟอร์มที'ใช้รับข้อมูล : Form name -

Action ทีใช้ -

วิธีการใช้งาน ผู้ใช้ทำการเลือกประ๓ทอุตสาหกรรมของตนเอง เพ่ือไปทำ
แบบทดสอบ
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O  P r e T e s t  ะ A i r  C o n d i t io n
► *านวนผุ้สุงมซบส่(งนอบสมVรโน IOÔ ใน■ รอบ 3 เรอน
► *านาน สํงมอนส์งร&ทนJ« loo ในรอบ 3 เรฉน
► 4าพ''เนพรงหํเสงสิ(Ui«าสมบุรกเ io 0 โนรอบ 3 เดซน
» 4านาน«(งโนการ4ตสํงสิVค์า̂  งน มด {อิโอิ ในรอบ 3 เรอน
> ราดา*ยาฆตํอพทํฆนองสิrĵ vmcn»vîท่ีสุด เ0 0
► *านวนบท่ีบุ dowiü*ยองรนราท่ีมีราดาฃายสุงพ่ื:สุด [Ô
► gaçrrfa กุดีบดงดลงท่ีใ*£ในการ«รถ loo ในรอบ 3 เตซน
► มุลดำวัตกุ&บท่ีซฆุ่ในดงด;รง>£ทรมต
► «««วม*ยอง*•ททนแรงงานvnง*รงท่ีออกท่ีJMมด แสะเข้าท่ีทรมดใน*ibง 1 ไดรมาส

loo ในรอบ 3 เรลน
loo «น

► 4าน-/นน*พานvrv•ตรงท่ีม:กท่ีสุ๙ในtf:พ 1 ไ*รมาส io ตน
Subm it I

รูปที 3.1 หน้าจอ preair.jsp

รายละเอียดในหนา้จอ

ผู้ใช้งานหลัก ผู้ใช้ท่ัวไป : อุตสาหกรรมเคร่ืองปรับอากาศ

จุดประสงคก์ารทำงาน รับข้อมลูสิง่ทีต้่องวัดจากผูใ้ช้ เพ่ือนำไปคำนวณค่าดัชนีช้ีวัด

ฟอร์มทีใ่ช้รับข้อมลู : Form name pretestAirForm

Action ทใีช้ PretestAirAction

วิธกีารใชง้าน ใสส่ิง่ทีต้่องการวัดลงในแบบฟอร์มตามท่ีระบุ
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O  P r e T e s t  ะ F o u n d ry
» รานวนถ&)Vาผู้ส่ง)JDนสํง«มVก; loo ในรอน 3 เรอน
» ฯานวนฉ£1$ผู้4งนอบสํง̂ นนต เฮิอิ ไนรอบ 3 เรอน
► H ‘เนวน̂lîVi«v.tâw-5nๆปป้งฟ้ทต์าสนนรเน์ loo ไนรอบ 3 Vรอน
* 4านวน«รีง(นง&นส์าไปะÏง«จุกส์า̂งพมต lâô ไนรอบ 3 เรวน
► ri iจาขา ฆ/แน่วฆขอ*.!สิfvifo ทีนทๆถาขานฟ้รฺด lâô -
► ป่าพปัก/พปัวฆ •ฃองสิ(น̂าvifทา«า4ขาขสุงViสฺต lâô -
> ล̂พ่าว«ฦรบใน»ง«ส์งท๋ึไข้โนการ«รถ lâô พ่าเอลีบในรอบ 3 1รอน
► มุRçnวั»ฤรบ$อยุ่ไ'น»ง»;รง V̂ïlttJ» lâô ส์าเอลีขในรอบ 3 1รอน» เวอาการฬางานลีสูญเลียไป เนีวงจากการเลีชของัเ çfi วงวักร joo โนรอบ 3 เรอน
► 4านาน»รงลีเต่รีองวักรขัตข้อง lâô ไนรอบ 3 เรอน
Submit 1

B13RB3

รูปที 3.2 หน้าจอ prefoundry.jsp

รายละเอียดในหนา้จอ

ผู้ใช้งานหลัก ผู้ใช้ท่ัวไป : อตุสาหกรรมหลอ่โลหะ

จุดประสงคก์ารทำงาน รับข้อมูลส่ิงที,ตอ้งวัดจากผูใ้ช้ เพ่ือนำไปคำนวณค่าดัชนีช้ีวัด

ฟอร์มทีใ่ช้รับข้อมลู : Form name pretestFoundryForm

Action ทใีช้ PretestFoundryAction

วิธกีารใชง้าน ใลส่ิ่งทีต่อ้งการวัดลงในแบบฟอร์มตามทีร่ะบุ
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o  Pretest ะ Furniture
* 3าบวนต&ลีผ์สํผอบส่งสมบุ!รก; [ÔÔ
► จานวน ตil ลีผุ่ส่งมอบส่งลี;ง)ใบต lâô
» จานาเนต&)ลีส่VIสิน,̂ ไปนงสกดำส่ม)/)กเ loo
► 3านวนต4งลีส่งสินดำไปป้งสกดำลีผมต lâô
► ราตาวทยA«iวยบองสิน ดำลีร์รั̂ ;ตาาทนสุงลีสุต (อิอิ
> น้าพ ง'ก/พปาฆ ษองสินดำลีมราตา'ยายส่งลีส่ด lâô
► ล̂ดำวตฦติบในตง«ส์งลีใ’รไนการพสิถ lâô
► มุลดำวัตฤสิบลีอยุ่ในตงตดํงลีผมต loo► ทสาการฬางาน ลีสุญ1สิช'โป เปึองจากการเรบบอ%« «องวักร lâô
► H านวนตVโ V i เตรองจกร'นต■&อVI loo
Subm it I

ในรอบ 3 เสิอน 
ใ«รอบ 3 เสิอน 
ในรอบ 3 เตอน 
ไนรอบ 3 เสิวน

ดำเจลีบในรอบ 3 Iตอน 
ดำเจลียในรอบ 3 1สิอน 
โนรอบ 3 เสิอน 
ในรอบ 3 เตอน

รูปที 3.3 หน้าจอ prefumiture.jsp

รายละเอียดในหนา้จอ

ผู้ใช้งานหลัก ผู้ใช้,ท่ัว1โป : อุตสาหกรรมเคร่ืองปรับอากาศ

จุดประสงคก์ารทำงาน รับข้อมลูสิง่ทีต่อ้งวัดจากผูใ้ช้ เพือ่นำไปคำนวณดัชนีช้ีวัด

ฟอร์มทีใ่ช้รับข้อมลู : Form name pretestFurnitureForm

Action ทใีช้ PretestFurnitureAction

วธิกีารใชง้าน ใส่ส่ิงที'ต้องการวัดลงในแบบฟอร์มตามท่ีระบุ
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Ô  K n o w le d g e

f l

T h is  IS k n o w le d g e  p a g e  
l . f o g & a ik . s s 'b2.ท-ทว้พป8.ขบ๙:นบatjTCTi? (Benchmarking)XiMfeBaatasanKtaafla

O  K n o w le d g e  ะ

1 #ซป็ข้ึîfเ&รอะไร
ค์ชนิข้ึวดเป็นเพฺองมือทางต้านการาดหรือการประเมืนพลการฟ้าเนินงาน .. ขององค์กร1̂1อทีาการช้ต!ทีอป̂เมืนาาสf ทนะห้รอพลการฟ้าเนินfi-ากรรม ฟ้างๆ4ขององค์ กรV«อหน่ายงานน้นเป็นอน่าง,1ร

■ 0
I»  »<**.'}!<;! P f
ta  W h y  fc r^ .îîitrr'-’ 
f*  Fc»; g o t t e n

; Paf.5v\»ôrd?

O  K n o w le d g e : 2ะก่ารัฆบเทียบสมรรกนะ (Benchmarking)
เป ็นเทด น ิดห ข ึ้งท ีโรโน การปร ับ ป ร ง ก ^ ห ้า ง าน อ ย ^ ฟ ้อ เข ึ้อ ง  โค ยเป ็น ก าร 
ประเม ืนพลองค ์กรเปโยบเท ียบ*ร ับองค ์กรข ึ้น  ไ ค ย อ งค ์ก ร i t a นจะ»1๒ องค ์กรโค 
ต้าน'โค่สัใต้หํ!&ง ค ์กรฃองดในอง,ใต ้วา'งเป ็าหมาชนละ'ร ัด ิกประสง#ไ^โคชลำนใหญ่นค์ว คาราะห้าการเปรยน» ทียบกบองดกรอน่ทีมืการฟ้า»นินงาน_______ อ̂ โนระฒตîtîนพ'โนต้านทีองAmเราค้องการเปร!ชบเทียบ โคย'U)จาภัตว่าจะ«องเป็นภูแขํงเหทนน กระบฺวนการช้คเปรยบเทียาJสมรรทน่ะาbยโห้ องค์พสามารก»เ?ไไขปิญ่หใทีประสนอป่โห้&ข้ึน โคฆเ1ฆนเา'เก»5âพนละ เป็นrทรปรับปรงองค์พอปางฟ้อเข้ึอง เพอให้องค์พไปลํความลำ»รจนละ ลำมารทนร่iงขน̂บผ้?!นไต้โนอนาดค

Momamฒเฒ«ฒเฒ̂

รูปที 4 หน้าจอ know.jsp

รายละเอียดในหนา้จอ

ผู้ใช้งานหลัก ผู้ใช้ท่ัวใป

สมาชิก

จุดประสงคก์ารทำงาน แสดง'ข้อมูลความรู้ท่ีน่าสนใจ

ฟอร์มทีใ่ช้รับข้อมลู : Form name -

Action ทีใช้ -

วธิกีารใชง้าน คลิก้เลอืกหวัช้อท่ีตอ้งการสกืษาในรายละเอียด
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o  F re q u e n c y  A s k e d  Q u e s t io n s

GCPOO

T h is  is  F A Q  : F re q u e n c y  A s k  Q u e s t io n  p a g e

1. วั,ช$4วัตสมรกนะ ทางการพสิต รอฉะไ.ร2. งระโขซนํนองส์ชปี4วัต รอะไรนำง3. การหาตำสั‘ชร4วัด̂ ไต่อย่างไร
6  Q u e s t io n  1

1. «•ชปี4วัต»มรกนะ vmTf ารพสิถ รออะไรต่าช44วัด»พรรกนะทางการพสิต รอ วัว4วั«ทีใaIนการบ่ง4̂ ดวาม;ทมา'รก ในการพรต โดยทรอบต̂&นตํการวับวัตฤสิบจากผ์สํงมอบ กระบวนการผสิท จนสิงการสํงสิใ11ต่าไปบงสํกวัา สำหวันรานระเรยด สำนารทรกษ'าไวัจาก

USER ID!r —
PASSWORDiโ m
r ?  k - .y is re r  n e w  
* *  Vy'hÿ r ' l.p is te r?  
T* F o r g o t te n

o  Q u e s t io n  2 .

2 .  ง ร ะ โย ,ชน ํของว ัซป ี4 วัด พวะไรนำง
ว ัซ ป ็4 ว ัด #ว ัต  Vh4w ม า&ทมารกใน ํ#งไนต ่านการบ*,หารการเง ํน  เซ ่น  
กกรลดต ่นท ุน  การชวัหา-รVIวัพยากร เซ ่น  การลต«วามว ัา ^ เน ข £)ง

________________  ต นงานในการ«รด ! อนมน«การวางนพนการผรด
รวน #งก าร v K ทนส ินๆ#เส ิยาซ ่องเว ับกระบวนการพส ิด

6  Q u e s t io n  3 โ 3. การหาตำวัซ่ปี4วัตฬาไต่อนำงไรซ่อมุร#จะนำนาโซ่»Hiตชปี4วัดน็น นางสํวนจะพาวากสำนกงาน นตำ;อมล สํทนใหญํจะ«องvfaการเกนมาจากสํวนการพสิต หาก«องการรายละเอยต»'ไมารทติดต่อ
ตๆ#m«วัรก่วัตวกรรมอุตcr>หการ จุฬาลงกรทเมหา,วิทยาวัย เ#ฉ?!ดตํอมาไต่# amaikauè.eng.ohüia.ac.tfr

รูปท่ี 5 หน้าจอ faq.jsp

รายละเอียดในหนา้จอ

ผู้ใช้งานหลัก ผู้ใช้'ท่ัว,ไป

จุดประสงคก์ารทำงาน แสดงข้อมูลความรู้ท่ีน่าสนใจ

ฟอร์มทใีช้รับข้อมลู : Form name -

Action ทใีช้ -

วิธกีารใชง้าน คลิก้เลือกหวัข้อท่ีตอ้งการสกืษาในรายละเอียด



181

O  S i te  M a p
4 USER ID:

—
H o m e PASSWORD:
M e n u C o n te n t R ig h t C o n te n t 1
P ie - t e s t In t r o d u c t io n R e g is te r t?  R e g is te r  

kM พ  ะ V
ท  F tv g o t tê

K n o w le d g e
F A Q
S ite M a p

M P I d e ta il 
P ro f i le

W h y  R e g is te r  ? 
F o r g o t  p a s s w o rd

รูปที 6 หน้าจอ sitemap.jsp

รายละเอียดในหน้าจอ

ผู้ใช้งานหลัก ผู้ใช้ท่ัวใป

จุดประสงค์การทำงาน แสดงผังการใช้งานเวบไซด์

ฟอร์มทีใช้รับข้อมูล : Form name -

Action ทีใช้ -

วิธีการใช้งาน คล้ิกเลือกหัวข้อหน้าจอท่ีต้องการ
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รูปท่ี 7 หน้าจอ profile-air-index.jsp

รายละเอียดในหน้าจอ

ผู้ใช้'งาน,หลัก ผู้ใช้ท่ัวไป

จุดประสงค์การทำงาน แสดงรายละเอียดของสมาชิก

ฟอร์มทีใช้รับข้อมูล : Form name -

Action ทีใช้ -

วิธีการใช้งาน คล้ิกเลือกหัวช้อท่ีต้องการสืกษาในรายละเอียด
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รายละเอียดในหน้าจอ

ผู้ใช้-งาน'หลัก ผู้ใช้ท่ัวไป

จุดประสงค์การทำงาน รับสมัครสมาชิกผ่านทางระบบอินเตอร์เน็ต

ฟอร์มทีใช้รับข้อมูล : Form name RegisterForm

Action ทีใช้ RegisterAction

วิธีการใช้งาน คล้ิกเลือกหัวช้อท่ีต้องการสืกษาในรายละเอียด
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รูปที 9 หน้าจอ member.jsp

รายละเอียดในหน้าจอ

ผูใช้งานหลัก สมาชิก

จุดประสงค์การทำงาน เช่ือมโยงใปส่การทำงานอ่ืน

ฟอร์มท่ีใช้รับข้อมูล : Form name -

Action ทีใช้ -

วิธีการใช้งาน คล๊ิกเลือกหัวข้อการทำงานท่ีต้องการ



o Add PI Data
► ชระลีทรภาฑ การส่งบอบของตุ้ส่งนอน io 0 pli ! 10
► ชระลีvrêmy» การส่งบอบของสุ้พ «ฅ |D D pil21 1
► กาVÎตส่งพรงเาลา la 0 pi 1222
> ตุrumพลีนด้าในภารส่งบอนของบิ*ษฑ loo pi 1233
► wriwดรบด้วVในการdhท4อบของบิ*ษ้พ loo pi 1244
► สานารทในการใข้,far)&บในการ «ร(ท lo.o pi2115
► ฬุนบบข&.‘ ล นีด้า vtaw« lôô pi2216
► «วานสานารกโนการพลี»Vทงด้าน ไสากรรVi loo pi2317
► 4า&>การพรด m pi3118
► เวลาภารพร!ท-ภารประกอบ lo.o pi312-arl 9
► Inventory Cum ของว«ทุรน lo.o pi?21 10
► Inventory turn ข,วงรนด้า lôô pi32211
* การเบภ}«กฺรน lo 0 pi32312
► ‘■กรสุญi ลีบของน้*เทุรน fini pi32413
► พลพร«ของนรงงาน lo.o pi331 14
► เวลาVกงานเด่รองจกร lo.o pi341 15
* ของเลียจากการพรฟ้ lo.o pi4i 116
► «วาบสุญเลียจากการพางานาh lo.o pi41217
*• การเข้าออกของนรงงาน lâô pi42118
► เวลาข่อบ เพรอง %rn [00 pi431 19

Submit I
ฯแแแแแ แแ I I แแ IIIเแแm m ฒฒฒฒ—

รูปที 9.1 หน้าจอ addpivalue.jsp
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รายละเอ ียดในหน ้าจอ

ผู้ใช้งานหลัก สมาซิก

จุดประสงค์การทำงาน รับข้อมูลดัชนีช้ีวัดจากผู้ใช้ เพ่ีอส่งไปให้เจ้าหน้าท่ีพิจารณา

ฟอร์มท่ีใช้รับข้อมูล : Form name addPiValueForm

Action ทีใช้ AddPiValueAction

วิธีการใช้งาน คล้ิกเลือกห้วช้อท่ีต้องการสืกษาในรายละเอียด
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o  A d d  P i  D a t a
* 4 •ท»'ท) ค!งที่*พุ.ท.:อบส่งร*นใ^t u '00 p « m _ i  /  0

► วัท»วน»»!งที่เพุงบอบแ)ที่งใใบด Î0.0 p i l  i  1_2 /  !

* 4านวน?»!-}ท่ีวั«สํงสบบุรก) Î0.0 p i l 2 l _ l  /  2

* งาน'ท»ค!งในการวัคส่งที่งพบด 10 0 pi 12 i _ 2  /  3

* ง'ท);น'&ที่สำ^ทินก'?)ส ่)บอบ loo p i l2 2 _ l  /  4

* ง?น-ท)?&)ท่ีรำ■ ช้าในการส่งบอนท่ีงร»บด loo p » 1 2 2 „2  /  5

► ง'■ ท)วน*ยองf สีฆที่ร»«ดรถดไป?*)ลุกค้า loo p i l2 3 _ l  /  6

► งานวนสิบค้าที่ส่งโปที่’ง พ»าด loo pi 1 2 3 _2  /  ?

► ง•ท)วน*ซองสินค้าท่ี?๒•ยาดที่)พบด lo.o p » 1 2 4 _ i /  8

► งานวนค!งในการส่งบอบไบ่คํรบ lo i p i l2 4 _ 2  /  9

► บุ«คำการใ*ซ-;«กุราJจา0
* บุ«คำการใ*รวัคทฺสิบที่4าพบคไวัคา}»ราบการ
วัสดฺ

loo p » 2 1 i_ l /  10

Im p i2 1 i_ 2  / I I

* รุงนบ'.r งอ')สินค้าที่พสิค Im  ' p » 2 2 l_ l /  12

» ราคาชานดํอรพ่าน*ยอ-)สิใ!ค้า loo p i 2 3 i „ i  / 13

► ปํ''ทพ่กค้อพนวน■ ชองรนค้า
► «ลรวบ( ค้าฉงที่รr าง่วัค่ากรร}»■ ยอ'}น ค้อะ 
รนค้าX งานวน)

loo p i2 3 1 _ 2  /  14

10.0 p l 3 î i _ l  /  15

» 4•พวน#)ไ).»')การ»*างาน
* ใJ$xrาก.สินค้าViพรค'ไค้'ในนค้อะ วัน*ชอง-การ
ประกอบ

Im P«311_2 /  16  
P » 3 l2 _ a r l /  
17loo

> บุร?0วัดกุรบที่ใ*ช้ในการแรด 153 p i 3 2 i _ l  /  18

► บุ«•คำวัคกฺ^ที่อบุ่โนคงตส์งที่งพมด Im p i3 2 i_ 2  /  19

► บุ«คํท*ชองสินค้าที่ออกไปจากค')««ง lo.o p » 3 2 2 _ l ! 20

► บุ«คำ■ ชองรนค้าที่ที่อกุ่ในคง«วัง
► งาน วนค!ง Vil บกวัคกุรนที่เบิกไ ค้ดานค้อง
ก'พ

loo p i3 2 2 _ 2  /  21

lo.o p i3 2 3 _  1 /  2 2

* งาน วน•ค!งที่เบิกวัคํกุสิน !m p i3 2 3 _ 2  /  2 3

* บุ«คำวัคกุสิบที่«ญเสิน lo.o p i3 2 4 _  1 /  2 4

» งานวนนรงงาน yn  งดร.) loo p i3 3 1 _ 2  ! 2 5

► *#วน.งVŸไงานแค่{นะ:คน to 0 p i3 3 1 „3  /  2 6

* ท«าที่!คํร์องวักร!สิ);เดรอ.) lo.o p»341_1 /  27

* เวกุทที่เด:!องวักรดํองพกุด»ใางาบ lo.o p !3 4 i_ 2  /  2 8

สิน ค้าXงานวน*ชองเรบ ไ loo p i4 11 i  /  2?

► ปรบ ไก!วัคกฺสิบ ที่โ ซใน!V เรผ««ที่งพบด loo p i41  i_ 2  ! 3 0

* ควานสุญเรน จากการรไางานท่ีา
* พ«รวบชองงาน วนนรงงาน กา)ค*)งที่ออกราง 
ใใบ'?» น«ะ!,ช้าร!)น»บด

lo.o p i 4 l 2 „  1 i  31

153 p i 4 2 i _ l  /  3 2
» วัานวใน!ร.บทบvrw ดรงที่บากที่สฺคใบใ?วง 1 
ไค!ร))ไส loo p l4 2 i_ 2  /  3 3
► ท«ทินกฺารฬางานที่สุญเสินไปเนองจากการ 
!สืนบอง'«ที่.องวักร lo.o p i4 3 i_ L  /  3 4

» วัานวน?ท่ี.)ท่ีเ?ท่ีอ.)วักร*ยดช้ถ) lo.o p i4 3 1 _ 2  ! 35

H o w  a re  บ 1 a:r  ?jV&D.....

Ô  C o m m e n t If

Submit I

รูปที 9.2 หน้าจอ addmeaval.jsp
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รายละเอ ียดในหน ้าจอ

ผู้ใช้งานหลัก สมาชิก

จุดประสงค์การทำงาน รับข้อมูลส่ิงท่ีต้องวัดจากผู้ใช้ เพ่ือนำไปคำนวณเป็นดัชนีช้ี 
วัดและส่งไปให้เจ้าหน้าท่ีพิจารณา

ฟอร์มทีใช้รับข้อมูล : Form name addPiValueFomn

Action ทีใช้ AddMeasValueAction

วิธีการใช้งาน คล้ิกเลือกหัวช้อท่ีต้องการสืกษาในรายละเอียด
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O  P I  D a t a  1
ประสิ ท&าาM การสงบอบ‘ชอง^'*งบ0!1 0  1 1.0
งระสิท£ภาพการศ'ทJอ!กชองผพรต 0 2 2 .0
การ*ดศงตรงทลา 0 .3 3 .0
ฤกเภาท สิน f r iในการส'ชมอ!;•ของป้เ!?ท 0 .4 4 .0
ดวาบตรนท่วนในrกรศร»งอ!jr :อง!&!?ท 0 .5 5 .0
«วาบศ Itr (รทโนการไาทตกร!!ใบการพร?! 0 .6 6 .0
3ปแบน'■ ของสินส์า>$ผ5ต 0.7 ■ 7 .0
ทวาน;ราบารทในการพรถทาง'&าน^ศวกรรน 0 .8 8 .0
?1า*งก!รพรท 0 .9 9 .0
เวลาการพรต-การ!}ระกอบ 0.1 10.0
In ven to ry  tu rn  ti£hrf« t;ïv 0 .2 11.0
In ve n to ry  tu rn  ‘ของสินท้ัา 0 .3 12.0
กานEก*«ฦสิบ 0  4 13.0
กทรชุญ1รนข่£พ5รฦ5น 0 .5 14.0
พอพรตบองแรงงาน 0 .6 15.0
1 วลา>1างานเ๘$อง*กร 16.0 0 .7
‘ยอ'ทสินจากการพรต 17.0 0 .8
«วาบสญเสิช^กการฬางาบ !ๆห 18.0 0 .9
กาน’ยำออกยองนรงงาน 19.0 0 .8
เวลา }ๆอนเ๘$อง*กร 20 .0 0 .7

รูปที 9.3 หน้าจอ view-pi-list.jsp

รายละเอียดในหน้าจอ

ผูใข้งานหลัก สมาชิก

จุดประสงค์การทำงาน แสดงข้อมูลดัชนีซ้ีวัดท้ังหมดของสมาชิก เรียงตามลำดับการ
ลํงข้อมูลไปยังฐานข้อมูล

ฟอร์มท่ีใช้รับข้อมูล : Form name -

Action ทีใช้ ViewPiüstAction

วิธีการใช้งาน สืกษาค่าดัชนีช้ีวัดท่ีได้
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O  P I  G r a p h  ........  1 ...  "  ะ!x a s à o u ...........

รูปที 9.4 หน้าจอ graph-detail.jsp

รายละเอียดในหน้าจอ

ผู้ใช้งานหลัก สมาชิก

จุดประสงค์การทำงาน แสดงแผนภูมิแสดงค่าของดัชนีช้ีวัดแต่ละตัวของสมาชิก

ฟอร์มท่ีใช้รับข้อมูล : Form name -

Action ทีใช้ ReadGraphListAction

ReadGraphüetailAction

วิธีการใช้งาน สืกษาแนวโน้มของดัชนีช้ีวัด เพ่ือนำไปใช้กำหนดนโยบาย
การทำงาน



พ ฒ ฒ ร& ฒ a ssm ฒฒฒฒแ!ฒฒฒฒฒฝิ

O p i  Data
P i-Name Your-P I-

Value
Average-P I-
Vaiue

M sx-P i- 
Value

► พํทๆ มสุรy i«เยจาก «TWไ/ไ'1งาน ^ๆ’1 1.0 6 6 33 3 3 3 18.0

► กาน ข์าออกของ น รงง'ไน 1.0 6 .9 3 3 3 3 3 4 19.0
* เวร วข่อ} jiç&M$rn 1.0 7 .2 3 3 3 3 3 20 -0

► ก า พ yi รนของ5ดทุรน 1.0 5 ,1 6 6 6 6 6 5 1 4 0

► พรพร«ของน'พ«ทน 1.0 5 .5 3 3 3 3 3 3 15 0

► ขอ'ท*ชาากการพรฟิ 1.0 6 .2 6 6 6 6 7 17.0

► •เวรา»ไ'ไงานเ4$อง$กร 1.0 5 .9 16 .0

* ih r d v & rm การส์งมอบของผ์ร่งมอน 1.0 0 .7 1.0

* ประรหไ&ภาพก'«<^.;อนของ<3พรพ 1.0 1 .0666667 2 .0
► การาด ส์งพรงทรา 1.0 1 ,4333333 3 .0

> รุโนภาพ รน ดำโน ทา,Htง»1อนของ,if t  ใ?ท 1.0 1:8 4 .0

* «'ทม»รน/}วนโนก อบของปพไ/ไ 1.0 2 .1 6 6 6 6 6 7 5 .0

► «วามm น«ทโนการโช้'fanรบในการ«รถ 1.0 2 .5 3 3 3 3 3 3 6 .0

► รุงนบบของรนดำฟ้พ รด 1.0 2 .9 7 .0

► «วามสกมารทเในกา1รผร«Vไางดำน'วิศวกรรม 1.0 3 .2 6 66667 8 .0

► กาส์พการผรด 1.0 3  6 3 3 3 3 3 2 9 .0

► ทราการพรด-ภารปาะกอบ 1.0 3.7 10.0

* In ven to ry  tu rn  ของ•โพทุรน 1.0 4 .0 6 6 6 6 6 6 11.0
> In v e n to r / tu rn  ของรนดำ 1.0 4 .4 3 3 3 3 3 4 12.0

* ก Tw{i ก•โ«ทุรน 1.0 4 .8 13.0

O  R a d a r  C a h r t
Suppl er-Ma<«i al

O  C o m m e n t
ะ<ากนwurjûi-îcrrîm iTi ...

:ฒเฒฒทฒพฒËM3&E!&ËSmฒ ฒ

รูปที 9.5 หน้าจอ review-detail.jsp
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รายละเอ ียดในหน ้าจอ

ผู้ใช้งานหลัก สมาชิก

จุดประสงค์การทำงาน แสดงข้อมูลดัชนีช้ีวัดท่ีทางสมาชิกส่งมาในแต่ละคร้ัง 
แผนภูมิเรดาร์ของดัชนีช้ีวัด และความคิดเห็นจากทาง 
เจ้าหน้าท่ีเก่ียวกับข้อมูลท่ีแสดง

พ่อfมท่ีใช้รับข้อมูล : Form name -

Action ทีใช้ ReadReviewListAction

ReadReviewDetailAction

วิธีการใช้งาน คิกษาค่าดัชนีช้ีวัด แผนภูมิเรดาร์ และความคิดเห็นจากทาง 
เจ้าหน้าท่ี เพ่ือนำใปใช้ประโยชน์
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O  Ë d i t  P r o f i l e s

► User ID
* Password
► p.e-enter Password► Company Name
► Address
► Telephone Number
► Fax Number

F

la irB rondN am e

(thailand

(048-456456

(045-789654

; > Industry Type j Air Brand Name 3
LN-,T.b-TofEmployees
L tment K«S10Funds
►  E-mail loir! @ ฟ r.c

~3

Please choose your user ID (3- 10 characters)
Please choose your password 
Please re-enter your password

Please enter your telephone numbersPlease enter your fax numbers (Optional)........ ..............
Please select your industry type
Please select number of employees in your organization Please select your investment funds
Please enter your e-mail address

tAiOimfit ' I

รูปที 9.6 หน้าจอ editprofile.jsp

รายละเอียดในหน้าจอ

ผู้ใช้งานหลัก สมาชิก

จุดประสงค์การทำงาน เพ่ือให้สมาชิกสามารถแก้!ฃช้อมูลส่วนบุคคลได้ โดยแสดง
ข้อมูลรายละเอียดของทางสมาชิกข้ึนมา

ฟอร์มท่ีใช้รับข้อมูล : Form name editProfileForm

Action ทีใช้ EditReadProfileAction

EditUpdateProfileAction

วิธีการใช้งาน แก้!ขข้อมูลส่วนบุคคลได้ ยกเว้นส่วนท่ีเป็นช่ือผู้ใช้ของระบบ



194

รูปที, 10 หน้าจอ Staff.jsp

รายละเอียดในหน้าจอ

ผู้ใช้งานหลัก เจ้าหน้าท่ี

จุดประสงค์การทำงาน เชื่อมโยงไปฟูการทำงานอ่ืน

ฟอร์มทีใช้รับข้อมูล : Form name -

Action ทีใช้ -

วิธีการใช้งาน คลิ้กเลือกหัวข้อการทำงานที่ต้องการ
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O  W e b b o a rd
S u b je c t A d d  T o  DB D e le te d a te
N e w P IV a lu e -a ir N O 2 0 0 3 - Ü 9 - 2 5  1 4 :1 0 : อ อ
R e g is te r N O ร ฟ 2 0 0 3 - 0 9 - 2 5  1 4 : 0 8 :4 4
N £ v y p iy a lu e -a ;r2 N O del 2 0 0 3 - 0 9 - 0 2  0 1 : 0 5 : 2 7
N e w P tV a lü fc - fd N O d d 2 0 0 3 - 0 9 - 0 2  0 1 : 0 1 : 5 9
N e w P IV a lu e -a ir N O d e l 2 0 0 3 - 0 9 - 0 2  0 0 : 5 9 : 1 6
H Ïw P lv ê lu e - e r N O s k ! 2 0 0 3 - 0 9 - 0 2  0 0 : 5 2 : 3 8
R a g is î f it Y E S d e l 2 0 0 3 - 0 8 - 2 0  1 5 : 4 6 :5 3
R e g is te r Y E S d e l 2 0 0 3 - 0 8 - 2 0  1 5 : 4 5 :5 8
R e g is te r YES d e l 2 0 0 3 - 0 8 - 2 0  1 0 : 5 3 :3 7
R e g is te r Y E S d e l 2 0 0 3 - 0 8 - 2 0  1 0 : 4 8 :4 5
R e g is te r Y E S d_ê! 2 0 0 3 - 0 8 - 1 9  1 7 : 5 8 : 4 9
R e g is te r Y E S d e l 2 0 0 3 - 0 8 - 1 9  1 7 :5 5 :4 1

ร ุฒ ฮ ฒ — g

รูปที า 1 หน้าจอ webboard.jsp

รายละเอียดในหน้าจอ

ยูใช้'งาน'หลัก เจ้าหน้าท่ี

เจ้าหน้าที่ควบคุมระบบ

จุดประสงค์การทำงาน แสดงรายชื่อของหัวข้อข้อมูลที่ส่งเช้ามา ช่ืงมี 2 ประ๓ ท คือ
- ข้อมูลการสมัครเช้าเป็นสมาชิกใหม่

- ข้อมูลดัชนีชี้วัดท่ีสมาชิกส่งมา

ฟอร์มที,ใช้รับข้อมูล : Form name -

Action ทีใช้ ReadTopicAction

วิธีการใช้งาน คลิ้กเลือกหัวข้อข้อมูลที่ต้องการ
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o R e g is t e r  D a ta
►  U s e r  ID fry .'

* P a s s w o rd n u ll► R e - e n te r  
P a s s w o rd n u ll
* C o m p a n y  
N a m e fu r w

» A d d re s s fu r n itu r e  W o o d
• * T e le p h o n e  

N u m b e r 0 3 2 - 4 4 5 6 4 5

► r a x  N u m b e r 0 3 2 - 4 5 4 5 4 5

! * In d u s try  T y p e F u tn i tu r e :  พ o o d
* N u m b e r  o f  

; E m p lo y e e s* In v e s tm e n t  
I F u n d s

1 0 0 - 1 9 9

1 0 - 1 9

► E -m a il furw(g> fu r n itu r e . CO m

M e in  Edit Data 
พ e b b o a rd

Subm it I

รูปท่ี 11.1 หน้าจอ topicreg.jsp
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ราย ล ะ เอ ีย ด ใน ห น ้าจ อ

ผูใช้งานหลัก เจ้าหน้าท่ี

เจ้าหน้าท่ีดูแลระบบ

จุดประสงค์การทำงาน -แสดงข้อมูลของผู้ที่สมัครเช้ามาเป็นสมาซิก ให้เจ้าหน้าท่ี 
พิจารณา และแสดงความคิดเห็นเกี่ยวกับข้อมูล

-เชื่อมโยงไปยังหน้าจอการเพ่ิมสมาซิกใหม่

ฟอร์มท่ีใช้รับข้อมูล : Form name topicCommentForm

Action ทีใช้ ReadTopicDetailAction

SendTopicCommentAction

วิธีการใช้งาน พิจารณาข้อมูลท่ีแสดง และแสดงความคิดเห็น 

คล้ิกเลือกเพื่อเช้าส่หน้าจอการ
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o  A d d  M e m b e r
►  U s e r  ID

►  P a s s w o rd
► R e -e n te r  
P a s s w o rd
►  C o m p a n y  
N a m e
►  A d d re s s

jfrw
r~

jfurw

IfurnitureWood

P le a s e  c h o o s e  v o u r  u s e r  ID  ( 3 -  
1 0  c h a ra c te rs )
P le a s e  c h o o s e  / o u r  p a s s w o rd  

P le a s e  r e - e n te r  y o u r  p a s s w o rd

!
►  T e le p h o n e  
N u m b e r 1032-445645 P le a s e  e n te r  v o u r  te le p h o n e  I 

n u m b e rs
P le a s e  e n te r  y o u r  fa x  n u m b e rs  
(O p t io n a l)►  F a x  N u m b e r 1032-454545

►  In d u s tr y  T y p e j Furniture Wood ~ 3 P le a s e  s e le c t y o u r  in d u s t ry  ty p e  !
P le a s e  s e le c t n u m b e r  o f  
e m p lo y e e s  เท y o u r  o rg a n iz a t io n  I 
P le a s e  s e le c t y o u r  in v e s tm e n t  j 
fu n d s

E m p lo y e e s  
►  In v e s tm e n t  
F u n d s

J lOO - 19? ~ n
1 ID - 19

►  E -m a ii jfurwOfumiture P le a s e  e n te r  y o u r  e -m a il  a d d re s s  I
> R ea d  f r o m  
to p ic 110613632133! R e a d  f r o m  to p ic

*

Add Member Dota j

รูปที' 11.1.1 หน้าจอ addmember.jsp

รายละเอียดในหน้าจอ

ผูใข้งานหลัก เจ้าหน้าท่ี

เจ้าหน้าท่ีดูแลระบบ

จุดประสงค์การทำงาน - แก้ไขข้อมูลการสมัครสมาชิก (ถ้ามี)

- เพิ่มข้อมูลสมาชิกใหม่ลงในฐานข้อมูล

ฟอร์มทีใช้รับข้อมูล : Form name addMemberForm

Action ทีใช้ EditReadRegAction

AddMemberAction

วิธีการใช้งาน กำหนดช่ือผู้ใช้ในระบบ (User Name) และรหัสผ่านท่ีต้อง 
ใช้ในการเข้าใช้งาน อาจมีการแก้ไขข้อมูลรายละเอียด คล้ิก 
ท่ีปม Add Member Data เพื่อเพ่ิมข้อมูลลงในฐานข้อมูล
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O p I  Data 1 M a in  
A d d  V a lid a

* ชระล ิพ&กาพ ภ'ไร**งบอบของพุ้ล ํง!.JOU 1 .1 2 5 ■ w ë b b o a rd
►  ทจาโทรพ ร«-การป ระกอบ 8 .0

►  f t  าลงท'พพร« 0 8 8 9
* «วาบลามารฑใบก,ารพ ร»  m งฟ้าน 
ร  p ro m t i 0 ,8 5 7

►  รงนบบขเองล ินฟ ้าท ีพรต 5 .0
►  «'ทบ?ทมารกไนการ'ไ*&ว»ฦรบ'ใน การ 
พลิพ 0  7 5

► «วาน กรบ»ทนโนการ สํ'3นอบของtr n îv i 0 .5
►  «ณ ภาพ{ ^ ฟ ้าไนการล ํงนอบของป1พ ท 1 .5

►  ชระล ิพ&กาพก-ไรล ่งบอบ ของพ ุ้พล ิพ 1 .1 6 7

►  .การฟ ้รล ่ง«รงทลา 1 .2 5

► การเข ้าออกของน*k v าน 1 .1 6 7

►  « 'ท บ ส ุญ เล ิฆ ก tก.การv tไv m T h 8 0

►  ของเล ิยจากการพล ิ» 0 .8 5 7

> เวลา vV>งานเดรอง•รกร 0 .4 4 4

►  พลพร«ของนรงงาน 1 3 3 3

> ก 'พส ุญ เรนของ'fa ก ุ«บ 0 .1 6 7

* การเบ ิกf a ก ุล ิบ 1 .5

►  I n v e n to r y  tu r n  ของลิ[นฟ้า 1 .2 5

►  I n v e n to r y  tu r n  ข อ งว« ก ุรบ 1 ,1 6 7

> เวลาข ่อ}ท«$อง5กร 1 .2 5

o  Comment

Submit

รูปท่ี 11.2หน้าจอ topicpi.jsp



200

รายละเอ ียดในหน ้าจอ

ผู้ใช้'งาน,หลัก เจ้าหน้าท่ี

เจ้าหน้าท่ีดูแลระบบ

จุดประสงค์การทำงาน -แลดงข้อมูลดัชนีช้ีวัดท่ีทางสมาชิกส่งมาให้เจ้าหน้าท่ี 
พิจารณา และแสดงความคิดเห็นเก่ียวกับข้อมูล

-เช่ึอมโยงไปยังหน้าจอการเพ่ิมข้อมูลดัชนีช้ีวัด

ฟอร์มท่ีใช้รับข้อมูล : Form name topicCommentForm

Action ทีใช้ ReadTopicDetailAction

SendTopicCommentAction

วิธีการใช้งาน คล้ิกเลือกห้วช้อการทำงานท่ีต้องการ



6  A d d  P I  D a ta
► User ID
►  า)ระรฟ?; r rm  ภาร «ta นอบของเ3ส ั งน .วน

►  \)ไระ8โ¥1รทพการ๘ง;นrn ru o ง ผ ้N&«

* การส ัฅส ังทรงทลา

►  ชุทนาาพสิTvฟ้าไนการส่งนอาท)อ-ท

►  ล -ทน<ะ?รบฟ้เวนในการส่งเนอนของป*/ษท 
» ทวานสานารกในการใ,S-Tsinfeulนการ
« รท
►  รุปนนบของสิ[นฟ้า VI พรท
►  รวานสานารกในการผร ํ»ทางฟ ้าข 
^สากรรน
►  1กาส ังการผรท

►  ท ?ท ก าร« § « -1'าารประ:กอน

►  In v e n to r y  tu r n  ของ-Ï «ฦฟ้น

* I n v e n t o r /  tu r n  ของสิ[นฟ้า

* การเฉฬ พ ฦ ฟ ้บ

►  การสญ Vรชของ?ทฤ&น

►  พล«ร*?ของนรงงาน

►  ท ล า » ท ง า า ท อ ง ? ก ร

►  ของเส ืยจากการพล ิส

* ท'ทนส ุญ?&มลากการ v h -ทนขา

►  การเ•&าออกของแรงงาน

►  ท?ทข ํอม?ท ่ร0งจกร

I D e s c

loo p i i  11 0

lo o p i l2 1  1

lôô p i l 2 2  2

lôô p i l 2 3  3

lô ô p i 1 2 4  4

loo P E U  5

lô ô p i2 2 1  6

lo o p i2 3 1  7

lô ô p t3 1 1  8

loo p i3 1 2 - a r l  9

loo p i3 2 1  1 0

loo p i3 2 2  11

lo o p i3 2 3  12

loo p i3 2 4  1 3

IÔÔ p i3 3 1  1 4

lo o p i3 4 1  1S

lô ô p i4 U  1 6

lôô p i4 1 2  17

lôô p i4 2 1  1 8

lô ô p i4 3 1  19

Ô  C o m m e n t
Im a g e  F ile  : Brow se... I

ฒ

D e s c r ip tio n

ร
Subm it I

— ^ — ฒทฒฒB 1

l l- lâ ip
พ ^ b b o a rd

รูปที 11.2.1 หน้าจอ addpivalidated.jsp
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รายละเอ ียดในหน ้าจอ

ผูใข้งานหลัก เจ้าหน้าท่ี

เจ้าหน้าท่ีดูแลระบบ

จุดประสงค์การทำงาน เพ่ิมข้อมูลดัชนีช้ีวัดท่ีผ่านการตรวจสอบแล้วลงฐานข้อมูล 
รวมถึงแผนภูมิเรดาร์และความคิดเห็นของเจ้าหน้าท่ี เพ่ือให้ 
สมาชิกลามารถเช้ามาดูได้

ฟอร์มท่ีใช้รับข้อมูล : Form name addPiValidatedForm

Action ทีใช้ CreatePiValidatedFormAction

AddPiValidatedAction

วิธีการใช้งาน ใส่ข้อมูลดัชนีช้ีวัดที,ผ่านการตรวจสอบแล้วลงในช่อง เลือก 
ไฟล์รูปภาพของแผนภูมิเราดาร์ และใส่ความคิดเห็นต่อ 
ข้อมูลลงในพ้ืนท่ีท่ีกำหนด
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รูปท่ี 12 หน้าจอ edit-db.jsp

รายละเอียดในหน้าจอ

ผู้ไซ้'งาน'หลัก เจ้าหน้าท่ี

เจ้าหน้าท่ีดูแลระบบ

จุดประสงค์การทำงาน เช่ือมโยงไปส่หน้าจอการทำงานอ่ืน

เจ้าหน้าทีไม่ลามารถใช้งานหน้า search-prf.jsp ได้

ฟอร์มท่ีใช้รับข้อมูล : Form name -

Action ทีใช้ -

วิธีการใช้งาน คล้ิกเลือกหัวข้อการทำงานท่ีต้องการ
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o S e a r c h  P r o f i le
►  üüfcjîฟ ้ใน,K นบ (U s e r  N a m e )  อ ’}การ<รนพา r

Subm it I

รูปท่ี 12.1 หน้าจอ search-prf.jsp

รายละเอียดในหน้าจอ

ผู้ใช้งานหลัก เจ้าหน้าท่ีดูแลระบบ

จุดประสงค์การทำงาน รับซ่ือผู้ใช้งานในระบบ เพ่ือค้นหารายละเอียดของผู้ใช้คน 
น้ัน และเช้า'ใปแก้ไขช้อมูลส่วนตัวของผู้ใช้

ฟอร์มที,ใช้รบข้อมูล : Form name searchProfileForm

Action ทีใช้ SearchProfileAction

วิธีการใช้งาน ใส่ซ่ือผู้ใช้งานในระบบ (User name) ท่ีต้องการลงในช่องท่ี 
กำหนด
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รูปที 12.2 หน้าจอ uploadgraph.jsp

รายละเอียดในหน้าจอ

ผู้ใช้งานหลัก เจ้าหน้าท่ี

เจ้าหน้าท่ีดูแลระบบ

จุดประสงค์การทำงาน เพ่ิม หรือ แก้ไขแผนภูมิแสดงแนวโน้มดัชนีช้ีวัดของสมาชิก 
แต่ละคน

ฟอร์มท่ีใช้รับข้อมูล : Form name addPiGraphForm

Action ทีใช้ AddPiGraphAction

วิธีการใช้งาน ใส่ช่ือผู้ใช้งานในระบบ (User name) หมายเลขดัชนีช้ีวัด 
และกำหนดรูปภาพแผนภูมิของดัชนีช้ีวัดตัวน้ัน ลงในพ้ืนท่ีที' 
กำหนด
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In d u s tria l E n g in ee rin g  s:a“ ■■ OfalâtoriàiiicmâiàMMÉÉfe

ra.™.*.llฒฒ!พฅเ!รฒigPWl.gfiiBS»g
o P I  D a taPI-ID pil 1 l pi 121 pi 122 pi 123 pi 124 pi21 1 pi221pi23 tpi311pi3l2-arlpi312-M1p»312-พ2PÏ312-M3pi312-พ«4pi312-fdSPÏ312-M6pi.3l2-frtpi3l2-fr2pi3l2-fr3pi312-fr4Pi312-fr5p«312-frfepi321pi322PÏ323pi324pi331pi3-*lp»41 1pi412pi421pi431

ทฒMWMECTBEBBaaawawmBBM iiiw i

PI-Name
ฝ ฺร ร ะ O T ‘.ก:« 1 รน'H««K sfï&rtimihslทT}3?■.ท1 ว«ฯ
พิ ่ทรภ ^ i>vn~» ff i i i e u ^ c ง

e p M « 2 M 3 i o l M m i l ,f e ia $ i& u 3 i im a u S H

รุ.:?Uj ft-n-rpol M£!3dia&3g3îdbalร mmvà tto&i frsiftiSs 
i ^ T O J i ^ f c L J i m b K j c u u

L ifn /ræ > iRg)Trrp r» ftuF iu t;น li3a3m5jHS£lrJ,$OW5i3W ofhtTnM&q-rrrH miftj 
เ จ « ท ; ะ . ' แ ฆ ฆ  เจลวท•ฑH5a=fIT3{k.tt5?JJ Liaia33M&Brmin&a idaSmfe&Hrnmอรรน 
q f n m a a t & a r m n  โTSc เวพาก-T5NR<n-rrri4g

EDITEditEditEditEditEditEditEdit
EditEdit
EditEditEdit
EditEditEditEditEditEditEditEditEditEditEditEdit
Edit
EditEdit
Edit

Edit
Edit

DELETEDelete
DeleteDetexsDeleteDelete

5SL.r-!

Delete
DeletedeleteDeleteDeleteDeleteDelete
DeleteDeleteDeleteDelete
Delete
DeleteDeleteDeleteDeleteDeleteDeleteDelete
DeleteDeleteDeleteDeleteDeleteDeleteDeleteDelete

รูปท่ี 12.3 หน้าจอ pi-list.jsp

รายละเอียดในหน้าจอ

ผูใข้งานหลัก เจ้าหน้าท่ี

เจ้าหน้าท่ีดูแลระบบ

จุดประสงค์การทำงาน เช่ือมโยงไปยังการทำงานเก่ียวกับข้อมูลดัชนีช้ีวัดอ่ืน  ๆได้แก่

- การอ่านรายละเอียดของดัชนีช้ีวัด

- การแก่ใขข้อมูลของดัชนีช้ีวัด

- การเพ่ิมดัชนีช้ีวัดตัวใหม่

- การลบข้อมูลดัชนีช้ีวัดน้ันออกจากฐานข้อมูล

ฟอร์มท่ีใช ้รับข้อมูล : Form name -

Action ทีใช้ ReadPiüstAction

ว ิธ ีการใช ้งาน คล้ิกเลือกหัวข้อการทำงานท่ีต้องการ
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O PI Data M̂aiüI Edit PS» PI-ID pilll น-l,ร;
► PI-Name ประสืท£ภาพrทรส่งมวบของพุ้ส่งมอบ
► Pi-Unit *&/«&)
* Pi-Cyde 3 เ$อน
. «1 c „  1 จานวนค£งฟ้ส่งมอบสมฯ̂๙ (in time and fulfill) /* fl-î-ormuia . ’ . Li-’, ' Z . . ' ร' ' ' . '❖ ไนวนคพไนทารส่งมอบพงVเม«. 01 0. .. น̂อบอกความITเมารกในการฯ«การค้™การส่งมอบของผุ้ส่ง» PI-Oiective . - r ’มอบของปรพํ’ท««คามนพอมคในrftรฯ*ส่งว่ตฦรบของชุ้ส่งมอบ$► Method to Wvftpî iwtujraadWV'îmfiH  ̂̂ 0 ใน find PI นค้ระค&ทส่งนนจะค้องฟ้จารrนา̂การค้พส่งพรงnsn ครบค้าน นคะทุกต์อง̂จะค้อว่าการ❖ «ส่งค£งนนส่»งบุรก! {In. time and Fulfill). 0.. 4 มทกrrhu คคงว่าป̂ทรท}ระรทรภาพ•ยองการส่งมอบของ* PI-Meaning .H ส่งมอบ■ ท«กว่า

Ô Measurementpi 111_ 1 ❖ ในวนครงฑ๋ึผ์ส่งมอบส่งส»jyรni
pi 111 2 3านานครงที**ส่งมอบส่งท'ทน)ค

O PIt.*i 111 ประIta&mพการส่Ïมอบของพุ้ส่งมอบ

o industry
Foundry??

FumityrePatndeBoard 

Furniture Wood 

FoundrySand
AirBrandThai

AirBrandName

mmmmaร ฒ m ai«ฒฒIฒฒทฒฒฒ—

รูปท่ี 12.3.1 หน้าจอ pi-detail.jsp



208

รายละเอ ียดในหน ้าจอ

ผูใช้งานหลัก เจ้าหน้าท่ี

เจ้าหน้าท่ีดูแลระบบ

จุดประสงค์การทำงาน แสดงรายละเอียดของดัชนีช้ีวัดท่ีเลือก

ฟอร์มทีใช้รับข้อมูล : Form name -

Action ทีใช้ ReadPiDetailAction

วิธีการใช้งาน สืกษาช้อมูลรายละเอียดของดัชนีช้ีวัดตัวน้ัน รวมถึง

- หมายเลขส่ิงท่ีต้องวัดท่ีใช้กับดัชนีช้ีวัด

- ดัชนีช้ีวัดท่ีใช้ส่ิงท่ีต้องวัดตัวเดียวกัน '

- อุตสาหกรรมท่ีใช้ดัชนีช้ีวัดตัวน้ัน
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o PI Data
* PI-ID Ibiin' P1XXX

Not more than 50 chars► Pi-Name ปรเฝ๒รทาพกา Tiwetrue-J ai ง»«เข
► Pi-Unit ค?งAจ?ง Unit
► PI-Cyde เ3 Jta-U Cycle of data
► PI-Formula

จำนวนค&d{♦ งนอนสนj/sru (In time and fulfill) / jfâj จำนวนท&ในการ{♦ งมอบฟ่งพมค

ร
Formula

► PI-Objective
,*4อนอกทวาน{ทมารกในการจํลกาฬานการ{♦งมอบ l i  ti องผฺ{♦ งมอนนองบ่*1*ท

....... B
PI-Object!ve

► Method to find pi
ftocrojirtmiaijn'ในการ จํ«{♦ งว่&qfiutJiWÛ{♦งบ ourt jp] ใรฑนก™ftovjงพม«นองบพVIในน๘ก«ไ?ง *6งใน น๘{«^งd {♦ งป้นา๗องฟ้ rrc {นาftงการจํ«{♦ ง«รง ท{ท çmjfrm นทะกุกส์0ง̂)«รอว่าการจํ«{♦ งท{ง ป้นสมบรฬ (In ซme and Fulfill) un

Method to find pi

► PI- Meaning
ท่า!̂ กกว่าน{พงว่า̂ไJvtfjihtftviBfnmjîNการ fesj {♦งม outl องพุ่ {♦งม อบ̂กว่า

H
PI-Meaning

o Industry► Please putindustry type lot loir
เอ

1ÏÏ6 155
(55 loi

o Measurement» Please put measurement bit 11 2 ID
. โ

r~ ~

him  1

f-----
F

Subm it j

o PI Data
o il 11 tissJSvin'mrmtSuuDu'iitM^itauou

รูปท่ี 12.3.2 หน้าจอ pi-edit.jsp



รายละเอียดในหน้าจอรายละเอียดในหน้าจอ

ผู้ใช้งานหลัก เจ้าหน้าท่ี

เจ้าหน้าท่ีดูแลระบบ

จุดประสงค์การทำงาน แก้1ขรายละเอียดของดัชนีช้ีวิด

ฟอร์มทีใช้รับข้อมูล : Form name EditPiForm

Action ทีใช้ EditReadPiAction

EditUpdatePilnfoAction

วิธีการใช้งาน แก้1ฃข้อมูลที,ต้องการ ลำหรับช่องท่ีไม่มีการใส่ข้อมูลต้องใส่ 
เคร่ืองหมาย
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O PI Data .................................."‘....... ..................  " ........ j MsiQI PH ir  โ» PI-ID P1XXX
Not more than 5Û chars► PI-Name

» Pl-Unit Unit
► Pl-Cyde c.yde of data
► Pi- Formula

Ü

m
Formula

พ,» PI-Objective
m

PI-Objective
พ> Method to find pi
m

Method to find pi

» PI- Meening
Ü

Pi-Meaning
m

Ô Industry
* Please putindustry type I โID

r — ~~ โ
โ— โ

o Measurement► Please pur 
measurement I ID

รนbmit I

รูปท่ี 12.3.3 หน้าจอ pi-new.jsp
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รายละเอ ียดในหน ้าจอ

ผู้ใช้งานหลัก เจ้าหน้าท่ี

เจ้าหน้าท่ีดูแลระบบ

จุดประสงค์การทำงาน เพ่ิมดัชนีช้ีวัดตัวใหม่ลงในฐานข้อมูล

ฟอร์มท่ีใช้รับข้อมูล : Form name AddNewPiForm

Action ทีใช้ AddNewPiAction

วิธีการใช้งาน ใส่ข้อมูลดัชนีช้ีวัดในพ้ืนท่ีท่ีลัดให้ สำหรับช่องท่ีไม,มีการใส่
ข้อมูลต้องใส่เคร่ืองหมาย



COCN
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รายละเอ ียดในหน ้าจอ

ผู้ใช้-งาน'หลัก เจ้าหน้าท่ี

เจ้าหน้าท่ีดูแลระบบ

จุดประสงค์การทำงาน เช่ือมโยงใปยังการทำงานเก่ียวกับข้อมูลของส่ิงที,ต้องวัดอ่ืนๆ  
ใต้แก่

- การอ่านรายละเอียดของส่ิงท่ีต้องวัด

- การแก่ใขข้อมูลของส่ิงท่ีต้องวัด

- การเพ่ิมส่ิงท่ีต้องวัดตัวใหม่

- การลบข้อมูลส่ิงที'ต้องวัดน้ันออกจากฐานข้อมูล

ฟอร์มท่ีใช้รับข้อมูล : Form name -

Action ทีใช้ ReadMeasListAction

วิธีการใช้งาน คล้ิกเลือกหัวข้อการทำงานที,ต้องการ
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o  M e a s u r e m e n t
►  M e a s u re m e n t  ID p i i  1 1 _ 1

► M e a s u re m e n t  N a m e ^ ท น ต ท ผ ุ้& ไ» .:อ บ ร ํงพ น ใ/รก เ

> M e a s u re m e n t  U n it ด{ง

* M e a s u re m e n t  C y d e 3  1&อน
►  M e a s u re m e n t 
D e s c r ip tio n ส ํงส '-n r in l

............................................................- ................................. .............. ...... ............................ ..............................
O  P I  D a ta

p i l l  1 ประ พ กา5 ^ 0 บใเองพ ุ้ส ่o j jm j

BBgM lBUBฒฒฒSBBIMBBaBBSa

Main 
E d it D B
M e a s u re m e n t ;  L is t

รูปที 12.4.1 หน้าจอ meas-detail.jsp

รายละเอียดในหน้าจอ

ผูใช้งานหลัก เจ้าหน้าท่ี

เจ้าหน้าท่ีดูแลระบบ

จุดประสงค์การทำงาน แสดงรายละเอียดของส่ิงท่ีต้องวัดท่ีเลือก รวมถึงซ่ือดัชนีช้ีวัด
ท่ีต้องใช้ส่ิงท่ีต้องวัดน้ัน

ฟอร์มทีใซ้รับข้อมูล : Form name -

Action ทีใช้ ReadMeasDetailAction

วิธีการใช้งาน ถึกษาข้อมูลรายละเอียดของส่ิงท่ีต้องวัดตัวน้ัน
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Ô Measurement
►  M e a s u re m e n t  ID  lpt111 1

►  M e a s u re m e n t  N a m e  k n m tf l in ’Sผ ง « ev iaw nm

► M e a s u re m e n t  U n it

►  M e a s u re m e n t  C y c le

* M e a s u re m e n t 
D e sc rip  ช o n

|คิ?งิ
|3iftru
ifcmji/tnl

I ฌเ LQE
I M » a ïu r e r ; ? m - L s t

a
B

o  PI Data
pi 111 ifcâ v -ê friv i กา'.;<-1น0บบชงพุ้*)นอน

รูปที 12.4.2 หน้าจอ meas-edit.jsp

รายละเอียดในหน้าจอ

ผูใช้งานหลัก เจ้าหน้าท่ี

เจ้าหน้าท่ีดูแลระบบ

จุดประสงค์การทำงาน แก1ขรายละเอียดของสิงท่ีต้องวิด

ฟอร์มท่ีใช้รับข้อมูล : Form name EditMeasForm

Action ทีใช้ EditReadMeasAction

EditUpdateMeasAction

วิธีการใช้งาน แกใฃข้อมูลท่ีต้องการ สำหรับซ่องท่ีไม่มีการใส่ข้อมูลต้องใส่ 
เคร่ืองหมาย
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o  M e a s u r e m e n t
►  M e a s u re m e n t  ID

►  M e a s u re m e n t  N a m e

►  M e a s u re m e n t  U n it

►  M e a s u r e m e n t  C yc le

►  M e a s u re m e n t 
D e s c r ip tio n

:s a 1
I M e a s u re  m  e n t -U s t

ICS

c;

Subm it I

รูปที 12.4.3 หน้าจอ ทาaes-new.jsp

รายละเอียดในหน้าจอ

ผู้ใช้-งานหลัก เจ้าหน้าท่ี

เจ้าหน้าท่ีดูแลระบบ

จุดประสงค์การทำงาน เพ่ิมล่ิงท่ีต้องวัดตัวใหม่ลงในฐานข้อมูล

ฟอร์มทีใช้รับข้อมูล : Form name AddNewMeasForm

Action ทีใช้ AddNewMeasAction

วิธีการใช้งาน ใส่ข้อมูลส่ิงท่ีต้องวัดในพ้ืนท่ีที'จัดให้ ลำหรับช่องท่ีไม่มีการใส่
ข้อมูลต้องใส่เคร่ืองหมาย
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o Industry : H e in
ID  N AM E ED IT DELETE Edi.tD£
0 1  A irB ra n d M a m e E d it O fite ts ! A d d  N e w  In d u s tr v
0 2  A ir& ra n d T h a j E d it D e le te
0 3  F o u n d ry ip a n d E d it D e le te
0 4  F o u n d ry  2 E d it D e le te
0 5  F u m ltv re P a tr id e B o a rd E d it D e le te
0 6 E d it D e le te

รูปท่ี 12.5 หน้าจอ inds-list.jsp

รายละเอียดในหน้าจอ

ผู้ใช้งานหลัก เจ้าหน้าที่

เจ ้าหน้าที่ด ูแลระบบ

จุดประสงค ์การทำงาน เช ื่อมโยงไปยังการทำงานเกี่ยวกับข้อมูลของกลุ่ม 
อุตสาหกรรมอื่นๆ ได้แก่

- การอ่านรายละเอียดของแต่ละอุตสาหกรรม

- การแก้ไขข้อม ูลของแต่ละอุตสาหกรรม

- การเพ ิ่มกลุ่มอุตสาหกรรมใหม่

- การลบข้อม ูลกลุ่มอ ุตสาหกรรมนั้นออกจากฐานข้อมูล

ฟอร์มที่ใช ้ร ับข้อมูล : Form name -

Action ทีใช ้ ReadlndsListAction

วิธ ีการใช ้งาน คลิ้กเล ือกหัวข้อการทำงานที่ต ้องการ
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Ô Industry
► In d u s tr y  T y p e  ID  01

* In d u s t r y  N a m e  A irB ra n d N a m e
> In d u s tr y  
D e s c r ip t io n e x . M its u b is h i

ณเน̂ .Industry-List

1 o  PI Data
pi 111 
pil21 
pi 122 
pi 123 
pi 124 
pi211 
pi221

: pi23i 
p i3 ll  

|pi312-arl 
pt321 

: pG22 
; pi323 
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รูปที่ 12.5.1 หน้าจอ inds-detail.jsp

รายละเอียดในหน้าจอ

ผู้ใช ้งานหลัก เจ้าหน้าที่

เจ ้าหน้าที่ด ูแลระบบ

จุดประสงค ์การทำงาน แสดงรายละเอียดของอุตสาหกรรมที่เล ือก รวมถึงช ื่อด ัชน ีช ี้
ว ัดท ี่อ ุตสาหกรรมนั้นต ้องใช้

ฟอร์มท ี่ใช ้ร ับข้อม ูล : Form name -

Action ท ีใช ้ ReadlndsDetailAction

ว ิธ ีการใช ้งาน สืกษาฃ้อม ูลรายละเอ ียดของกลุ่มอ ุตสาหกรรมนั้น
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รูปที 12.5.2 หน้าจอ inds-edit.jsp

รายละเอียดในหน้าจอ

ผู้ใช้งานหลัก เจ้าหน้าท่ี

เจ้าหน้าท่ีดูแลระบบ

จุดประสงค์การทำงาน แก้ไขรายละเอียดของกลุ่มอุตสาหกรรม

ฟอร์มทีใช้รับข้อมูล : Form name EditlndsForm

Action ทีใช้ EditReadlndsAction

EditUpdatelndsAction

วิธีการใช้งาน แก้ใฃข้อมูลท่ีต้องการ ลำหรับช่องท่ีไม่มีการใส่ข้อมูลต้องใส่
เคร่ืองหมาย
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รายละเอียดในหน้าจอ

ผูใข้งานหลัก เจ้าหน้าท่ี

เจ้าหน้าท่ีดูแลระบบ

จุดประสงค์การทำงาน เพ่ิมกลุ่มอุตสาหกรรมใหม่ลงในฐานข้อมูล

ฟอร์มท่ีใช้รับข้อมูล : Form name AddNewIndsForm

Action ทีใช้ AddNewIndsAction

วิธีการใช้งาน ใส่ข้อมูลกลุ่มอุตสาหกรรมในพ้ืนท่ีท่ีลัดให้ สำหรับช่องท่ีไม่มี
การใส่ข้อมูลต้องใส่เคร่ืองหมาย
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รูปที 12.6 หน้าจอ addstaff.jsp

รายละเอียดในหน้าจอ

ผู้ใช้งานหลัก เจ้าหน้าท่ีดูแลระบบ

จุดประสงค์การทำงาน เพ่ิมข้อมูลเจ้าหน้าลงในฐานข้อมูล

ฟอร์มท่ีใช้รับข้อมูล : Form name AddStaffForm

Action ทีใช้ AddStaffAction

วิธีการใช้งาน ใส่ข้อมูลของเจ้าหน้าท่ีคนใหม่ลงในพ้ืนท่ีท่ีจ้ดให้ สำหรับช่อง
ท่ีไม่มีการใส่ข้อมูลต้องใส่เคร่ืองหมาย
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ภาคผนวก ค 
โครงสร้างฐานข้อมูล

การแบ่งประเภทข้อมูล

ข้อมูลท่ีใช้โนระบบจัดเก็บและประมวลผลดัชนีช้ีวัดสมรรถนะทางการผลิตผ่าน 
ทางเวบไซดันน แบ่งเป็น 3 ส่วน คือ ข้อมูลท่ียังไม่ผ่านการตรวจสอบ ข้อมูลท่ีผ่านการตรวจสอบ 
แล้ว และข้อมูลรายลเอียดของดัชนีช้ีวัด ไนการสร้างฐานข้อมูลน้ัน นอกจากการสร้างตารางข้อมูล 
แต่ละชนิดท่ีกล่าวมาข้างต้นแล้ว ยังจะต้องมีการสร้างตารางเก็บข้อมูลท่ีเก่ียวข้องดับประ๓ ท
ข้อมูลเหล่าน้ันด้วย ตารางข้อมูลท่ีจัดสร้าง แบ่งตามประ๓ ทข้อมูล เป็นดังน้ี

1. ข้อมูลที่ยังไม่ผ่านการตรวจสอบ

1.1 ตารางข้อมูลรายละเอียดของผู้ท่ีสมัครเข้าเป็นสมาชิก

1.2 ตารางข้อมูลดัชนีชีวัดท่ีสมาชิกล่งมา

1.3 ตารางข้อมูลหัวข้อของข้อมูลท่ียังไม่ได้ผ่านการตรวจสอบ

1.4 ตารางข้อมูลความคิดเห็นของเจ้าหน้าท่ีต่อข้อมูลท่ียังไม่ผ่านการตรวจลอบ

2. ข้อมูลที่ผ่านการตรวจสอบแล้ว

2.1 ตารางข้อมูลรายละเอียดสมาชิก

2.2 ตารางข้อมูลดัชนีช้ีวัดท่ีผ่านการตรวจสอบ

2.3 ตารางข้อมูลแผนภูมิดัชนีช้ีวัด

2.4 ตารางข้อมูลความคิดเห็นจากเจ้าหน้าท่ีต่อค่าดัชนีช้ีวัดท่ีได้ในแต่ละคร้ัง



3. ข้อมูลรายละเอียดของดัชนีอีวดและอ่ืนๆ

3.1 ตารางข้อมูลรายละเอียดส่ิงท่ีต้องวัด

3.2 ตารางข้อมูลประ๓ ทอุตสาหกรรม

3.3 ตารางข้อมูลรายละเอียดของดัชนีช้ีวัด

3.4 ตารางความสัมพันธ์ระหว่างดัชนีช้ีวัด-ประ๓ ทอุตสาหกรรม

3.5 ตารางความสัมพันธ์ระหว่างดัชนีช้ีวัด-ส่ิงท่ีต้องวัด

3.6 ตารางข้อมูลช่ือผู้ใซในระบบ

3.7 ตารางข้อมูลรายละเอียดของเจ้าหน้าท่ี
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รายละเอียดของตารางข้อมูล

1. ข้อมูลท่ีย้งไม่ผ่านการตรวจสอบ

1.1 ตารางข้อมูลรายละเอียดของผู้ที,สมัครเข้าเป็นสมาชิก 
tbLregisterJnfo ใช้เก็บข้อมูลของคนที่เข้ามา register ก้บระบบ
Field name Type description
registerjd Varchar-10 ค่าของหมายเลขหัวข้อท่ีข้อมูลจะไปแสดงในเวบบอร์ด 10 หลักแรก
name varchar-50 ช่ือบริษัท
address varchar-100 ท่ีอยู่
telephone Varchar-20 เบอร์โทรลัพท์
fax Varchar-20 โทรสาร
industrytype Char-2 ประ๓ทอุตสาหกรรม

01- AirBrandName
02- AirBrandThai
03- FoundrySand

04- Foundry2
05- FumitureParticleBoard
06- FurnitureWood

employeeamount Char-2 จำนวนคนงาน
01 -  น้อยกว่า 100คน
02- 100-199
03 - 200-299
04 -  300-399 
0 5 -มากกว่า400

funds Char-2 เงินทุนท่ีใข้
01 - น้อยกว่า 10 ล้านบาท 
02-10-19
03 - 20 -  29
04 -  30 -  39
05 -  มากกว่า 40 ล้านบาท

email Varchar-50 e mail address ของผู้สมัคร
password Varchar-10 ไม่มีข้อมูล
date datetime วันท่ีสมัครเข้ามาเปินสมาซิก
topicjd varchar-13 เป็นหมายเลขหัวข้อของข้อมูลท่ีใข้ใน web board
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1.2 ต ารางข ้อม ูลด ัชน ีช ีว ัดท ี่สมาช ิกส ่งม า
tbLpLdata
Field Type Description
topic_id Varchar-13 หมายเลขหัวข้อของข้อมูลท่ีอยู่ในเวบบอร์ด
userid Varchar-20 ช่ือผู้ใช้'ของสมาชิกท่ีส่งค่าดัชนีช้ีวัดน้ันมา
pijd Varchar-10 หมายเลขของดัชนีช้ีวัด
pLvalue Float-9 ค่าของดัชนีช้ีวัด
date Datetime วันท่ีได้รับข้อมูล

1.3 ตารางข้อมูลหัวข้อรองข้อมูลท่ียังไม่ได้ผ่านการตรวจสอบ
tbljopicjnfo
Field Type Description
topicjd Varchar-13 หมายเลขหัวข้อของข้อมูลท่ีอยู่ในเวบบอร์ด
topic_type Varchar-20 ประ๓ทข้อมูลท่ีอยู่ในหัวข้อน้ัน
date Datetime วันท่ีได้รับข้อมูล

1.4 ตารางข้อมูลความคิดเห็นของเจ้าหน้าท่ีต่อข้อมูลท่ียังไม,ผ่านการตรวจสอบ
tbl_topic_comment
Field Type Description
topicjd Varchar-13 หมายเลขหัวข้อของข้อมูลท่ีอยู่ในเวบบอร์ด
comment Text ความคิดเห็นท่ีอยู่ในหัวข้อน้ัน
userid Varchar-10 ช่ือผู้ใช้ท่ีแสดงความคิดเห็น
date datetime วันท่ีได้รับข้อมูล
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2. ข้อมูลท่ีผ่านการตรวจสอบแล้ว

2.1 ตารางข้อมูลรายละเอียดสมาชิก 
tbl_factory_info ใช้เก็บข้อมูลของสมาชิก
Field name Type description
facjd Varchar-10 เป็น login name ของ member 

ระบบเป็นผู้กำหนดให้ **yyxxx 
“  : ประ๓ทอุตสาหกรรม 
yy : ปีท่ีเป็นสมาชิก 
X X X  : หมายเลข

name varchar-50 ซ่ือบริษัท
address varchar-100 ท่ีอยู่
telephone Varchar-20 เบอร์โทรล้พท์
fax Varchar-20 โทรสาร
industrytype Char-2 ประ๓ทอุตสาหกรรม

01- AirBrandName
02- AirBrandThai
03- FoundrySand

04- Foundry2
05- FurnitureParticleBoard
06- FurnitureWood

employeeamount Char-2 จำนวนคนงาน 
01 - น้อยกว่า 100 คน 
02- 100- 199
03 -  200-299
04 -  300 -399 
0 5 -มากกว่า400

funds Char-2 เงินทุนท่ีใข้
01 -  น้อยกว่า 10 ล้านบาท 
02-10-19
03 -  20 - 29
04 -  30 - 39
05 - มากกว่า 40 ล้านบาท

email Varchar-50 e mail address ของสมาชิก
password Varchar-10 อาจจะไม่มีค่าเก็บในน้ี
date datetime ว้นท่ีเข้ามาเป็นสมาชิก
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2.2 ตารางข้อมูลดัชนีช้ีวัดท่ีผ่านการตรวจสอบ
tbl_pi_data_validated
Field Type Description
userid Varchar-10 ช่ือผู้ใช้ของสมาชิก
industry Char-2 ประ๓ทอุตสาหกรรมของสมาชิก
pijd Varchar-10 หมายเลขดัชนีช้ีวัด
pLvalue Float-9 ค่าของดัชนีช้ีวัด
date Datetime วันท่ีทำการบันทึกข้อมูล
edit id Varchar-10 ผ้ท่ีทำการบันทึกข้อมล

2.3 ตารางข้อมูลแผนภูมิดัชนีช้ีวัด 
tbLpLgraph ๓บไฟล์รูปภาพแผนภูมิของดัชนีช้ีวัด
Field Type Description
userid Varchar-10 ช่ือผู้ใช้'ของสมาชิก
pijd Varchar-10 หมายเลขดัชนีช้ีวัด
pLname Varchar-50 ช่ือดัชนีช้ีวัด
image mediumblob ไฟล์รูปภาพ
date datetime วันท่ีทำการบันทึกข้อมูล

2.4 ตารางข้อมูลความคิดเห็นจากเจ้าหน้าท่ีต่อค่าดัชนีช้ีวัดท่ีได้ในแต่ละคร้ัง
tbl_review_data เก็บไฟล์รูปภาพแผนภูมิเรดาร์ของการเก็บข้อมูลแต่ละคร้ัง และความคิดเห็นจากเจ้าหน้าท่ีต่อ
ข้อมูลท่ีแลดง
Field Type Description
userid Varchar-10 ช่ือผู้ใช้,ของสมาชิก
type char-2 ประ๓ทอุตสาหกรรมของสมาชิก
image mediumblob ไฟล์รูปภาพ
review text ความคิดเห็นจากเจ้าหน้าท่ี
date datetime วันท่ีทำการบันทึกข้อมูล



229

3. ข้อมูลรายละเอึยดของดัชนีช้ีวดและอ่ืนๆ

3.1 ตารางข้อมูลรายละเอียดส่ิงท่ีต้องวัด
tbLmeasurementJnfo รายละเอียดของ measurement
Field Type Description
meas_id varchar-10 หมายเลขส่ิงท่ีต้องวัด
name Varchar-100 ช่ือส่ิงท่ีต้องวัด
unit Varchar-10 หน่วยของส่ิงท่ีต้องวัด
cycle Varchar-10 รอบการจัดเก็บข้อมูล
description text คำอธิบายของส่ิงท่ีต้องวัด

3.2 ตารางข้อมูลประ๓ ทอุตสาหกรรม 
tbljndustryjype เก็บข้อมูลประ๓ทอุตสาหกรรม
Field Type Description
industryjypejd char-2 หมายเลขประ๓ทอุตสาหกรรม
industry_type_name Varchar- 50 ช่ืออุตสาหกรรม
description text คำอธิบายของส่ิงท่ีต้องวัด

3.3 ตารางข้อมูลรายละเอียดของดัชนีช้ีวัด
tbLpiJnfo เก็บรายละเอียดของ pi
Field Type Description
pijd varchar-10 หมายเลขดัชนีช้ีวัด กำหนดตามประ๓ทดัชนีช้ีวัดในภาคผนวก ก
name Varchar-50 ช่ือดัชนีช้ีวัด
unit Varchar-20 หน่วย
cycle Varchar-10 รอบการเก็บข้อมูล
formula text สูตรการคำนวณ
obj text จุดประสงค์ในการวัดของดัชนีช้ีวัด
method text วิธีการเก็บข้อมูล
meanning text การแปลความหมายของค่าท่ีไต้จากดัชนีช้ีวัด
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3.4 ตารางความสัมพันธ์ระหว่างดัชนีช้ีวัด-ประ๓ ทอุตสาหกรรม
tbLpiJndustryJype นาบความสัมพันธ์ระหว่าง ดัชนีช้ีวัด กับประU7ทอุตสาหกรรม เพ่ือพิจารณาว่าดัชนีช้ีวัด 
ตัวน้ันใช้ในอุตสาหกรรมใดบ้าง

Field Type Description

p i jd varchar-10 หมายเลขดัชนีช้ีวัด กำหนดตามประ๓ ทดัชนีช้ีวัดในภาคผนวก ก
name Varchar-50 ช่ือดัชนีช้ีวัด
industry jd char-2 หมายเลขอุตสาหกรรม
industry_name Varchar-50 ช่ืออุตสาหกรรม

relate varchar-5 ความสัมพันธระหว่างดัชนีช้ีวัด กับอุตสาหกรรม
เป็น “YES” ถ้าดัชนีช้ีวัดใช้ในอุตสาหกรรม เป็น “NO" ถ้าไม่ได้ใช้

3.5 ตารางความสัมพันธ์ระหว่างดัชนีช้ีวัด-ส่ิงท่ีต้องวัด
tbLpiJmeasurement เก็บความสัมพันธ์ระหว่าง ดัชนีช้ีวัดกับส่ิงท่ีต้องวัด ว่าดัชนีช้ีวัดน้ันใช้ส่ิงท่ีต้องวัดตัว 
ใดบ้าง
Field Type Description
p i jd varchar-10 หมายเลขดัชนีช้ีวัด กำหนดตามประ๓ ทดัชนีช้ีวัดในภาคผนวก ก
name Varchar-50 ช่ือดัชนีช้ีวัด
m eas jd varchar-10 หมายเลขส่ิงท่ีต้องวัด
กาeas_name Varchar-100 ช่ือส่ิงท่ีต้องวัด

3.6 ตารางข้อมูลช่ือผู้ใช้ในระบบ
tb ljo g in  เก็บข้อมูลท่ีต้องใช้ในการ login ของยู้ท่ีสามารถเข้าระบบได้
Field Type Description
user Varchar-10 ช่ือผู้ใช้งานในระบบ
password Varchar-10 ' รหัสผ่านของผู้ใช้

use rjype Char-2 ประแกทผู้,ใช้
- 01 : สมาชิก 
- 02 : เจ้าหน้าท่ี
- 03 : เจ้าหน้าท่ีดูแลระบบ
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3.7 ตารางข้อมูลรายละเอียดของเจ้าหน้าท่ี
tbl_staff_info

Field Type Description
s ta ffjd Varchar-10 ช่ือผู้ใช้'ของเจ้าหน้าท่ี

name Varchar-100 ช่ือเจ้าหน้าท่ี

telephone Varchar-20 หมายเลขโทรศัพท์

email Varchar-50 e mail address ชองเจ้าหน้าที

date datetime วันท่ีบันทีกข้อมูล
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ภาคผนวก ง
ราอละเอึอดชองคลาสแอคร่!น

1. AddMeasValueAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน addmeaval.jsp

การทำงาน - คำนวณค่าดัชนีช้ีวัดจากค่าส่ิงท่ีต้องวัด ท่ีรับมาจากผู้ใช้

- ใส่ค่าดัชนีช้ีวัดท่ีคำนวณได้ลงใน tbLpLdata

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี member.jsp

2. AddMemberAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน addmember.jsp

การทำงาน - รับข้อมูลสมาชิกใหม่จากเจ้าหน้าท่ี

- ใส่ข้อมูลลงใน tbljogin 1 tb ljactoryjnfo

- แก้ไขข้อมูลทีอยู่ใน tbLtopicJnfo, tbl_register_info

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี webboard.jsp

3. AddNewIndsAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน inds-new.jsp

การทำงาน - รับข้อมูลอุตสาหกรรมกลุ่มใหม่จากเจ้าหน้าท่ี

- ใส่ข้อมูลลงใน tbljndustryjype

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี inds-list.jsp
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4. AddNewMeasAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน meas-new.jsp

การทำงาน - รับข้อมูลล่ิงท่ีต้องวัดตัวใหม่จากเจ้าหน้าท่ี

- ใส่ข้อมูลลงใน tbLmeasurementJnfo

ถ้าทำงานเสร็จจะไปที, meas-list.jsp

5. AddNewPiAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน pi-new.jsp

การทำงาน - รับข้อมูลดัชนีช้ีวัดใหม่จากเจ้าหน้าท่ี

- ใส่ข้อมูลรายละเอียดของดัชนีช้ีวัดลงใน tbLpiJnfo

- ข้อมูลความสัมพันธ์ระหว่างดัชนีช้ีวัดกับกลุ่มอุตสาหกรรมลงใน 
tbl_pi_industry_type

- ข้อมูลส่ิงท่ีต้องวัดท่ีใข้กับดัชนีช้ีวัดน้ันลงใน tbl_pi_measu rement

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี pi-list.jsp

6. AddPiGraphAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน uploadgraph.jsp

การทำงาน - ใส่ข้อมูลลงใน tbLpLgraph

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี edit-db.jsp
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7. AddPiValidatedAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน addpivalidated.jsp

การทำงาน รับข้อมูลดัชนีช้ีวัดท่ีผ่านการตรวจสอบแล้วจากเจ้าหน้าท่ีและใส่ข้อมูล 
ลงใน tbl_pi_data_validated

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี webboard.jsp

8. AddPiValueAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน addpivalue.jsp

การทำงาน รับข้อมูลดัชนีช้ีวัดจากสมาชิก และใส่ข้อมูลลงใน tbLpLdata, 
tb ljop ic jn fo , tbl_topic_comment

ถ้าทำงานเสร็จจะใปท่ี member.jsp

9. AddStaffAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน addstaff.jsp

การทำงาน รับข้อมูลเจ้าหน้าท่ีจากเจ้าหน้าท่ีดูแลระบบและใส่ข้อมูลลงใน 
tbLstaffjnfo, tbljogin

ถ้าทำงานเสร็จจะใปท่ี admin.jsp
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10. CreatMeasFormAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน member.jsp

การทำงาน อ่านส่ิงท่ีต้องการวัดท่ีต้องใช้สำหรับผูใช้คนน้ันจาก 
tbLpiJndustry_type 1 tbLpÜTieasurement เพือนำไปสร้าง 
แบบฟอร์มการเก็บข้อมูล

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี addmeaval.jsp

11. CreatePiFormAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน member.jsp

การทำงาน อ่านรายช่ือดัชนีช้ีวัดท่ีต้องใช้สำหรับผูใช้คนน้ันจาก 
tbl_pi_industry_type เพ่ือนำไปสร้างแบบฟอร์มการเก็บข้อมูล

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี addpivalue.jsp

12. CreatePiValidatedFormAction

หน้าจอที่เร ียกใช้งาน topicpi.jsp

การทำงาน อ่านรายชื่อด ัชน ีช ี้ว ัดท ี่ต ้องใช ้สำหรับผูใช ้คนนั้นจาก 
tbLp iJndustryJype เพ ื่อนำไปสร้างแบบฟอร์มการเก ็บข้อม ูล

ถ้าทำงานเสร็จจะไปที่ addpivalidated.jsp
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13. DelMeasInfoAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน กาeas-list.jsp

การทำงาน ลบข้อมูลของล่ิงท่ีต้องวัด ออกจาก tbl_measurementJnfo 
tbl_pi_measurement

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี maes-list.jsp

14. DelPilnfoAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน pi-list.jsp

การทำงาน ลบข้อมูลของดัชนีชีวัด ออกจาก tbLpiJnfo 1 tbl_pi_measurement, 
tbl_pi_industryjype

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี pi-list.jsp

15. DelWebboardDataAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน webboard.jsp

การทำงาน ลบข้อมูลหัวข้อในเวบบอร์ด จาก tbLtopic_info,tbLtopic_comment 
และข้อมูลรายละเอียดของหัวข้อน้ัน

ถ้าเป็นข้อมูลสมัครสมาชิกก็จะลบข้อมูลออกจาก tbLregisterJnfo 
ถ้าเป็นข้อมูลดัชนีซ้ีวัด จะลบข้อมูลออกจาก tbLpLdata

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี webboard.jsp
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16. DisplayGraphAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน graph-detail.jsp

การทำงาน อ่านภาพแผนภูมิท่ีเก็บอยู่ใน tbLpLgraph

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี graph-detail.jsp

17. EditReadlndsAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน inds-list.jsp

การทำงาน อ่านข้อมูลรายละเอียดของอุตสาหกรรมท่ีกำหนด แล้วน้าค่าท่ีได้ไป 
แสดง เพ่ือใช้ในการแกไขข้อมูล

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี inds-edit.jsp

18. EditReadMeasAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน โทeas-list.jsp

การทำงาน อ่านข้อมูลรายละเอียดของส่ิงท่ีต้องวัดท่ีกำหนด แล้วน้าค่าท่ีได้ไป 
แสดง เพ่ือใช้ในการแถ้ไขข้อมูล

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี meas-edit.jsp
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19. EditReadMemberProfileAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน search-prf.jsp

การทำงาน อ่านข้อมูลรายละเอียดของสมาชิกท่ีกำหนด แล้วนำค่าท่ีได้ไปแสดง 
เพ่ือใช้ในการแก้!ขข้อมูล

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี edit-member-profile.jsp

20. EditReadPiAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน pi-list.jsp

การทำงาน อ่านข้อมูลรายละเอียดของดัชนีช้ีวัดท่ีกำหนด แล้วนำค่าท่ีได้ไปแสดง 
เพ่ือใช้ในการแก้!ขข้อมูล

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี pi-edit.jsp

21. EditReadProfileAction

หน้าจอที'เรียกใช้งาน กาember.jsp

การทำงาน อ่านข้อมูลรายละเอียดของสมาชิก แล้วนำค่าท่ีได้ไปแสดง เพ่ือใช้ใน 
การแก้!ขข้อมูล

ถ้าทำงานเสร็จจะไปที' editprofile.jsp
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22. EditReadRegAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน topicreg.jsp

การทำงาน อ่านข้อมูลรายละเอียดการสมัครสมาชิกท่ีกำหนด แล้วนำค่าท่ีได้ไป 
แสดง เพ่ือใช้ในการแก้ไขข้อมูล

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี addmember.jsp

23. EditReadStaffProfileAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน search-prf.jsp

การทำงาน อ่านข้อมูลรายละเอียดของเจ้าหน้าท่ีท่ีกำหนด แล้วนำค่าท่ีได้ไปแสดง 
เพ่ือใช้ในการแก้ไขข้อมูล

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี edit-staff-profile.jsp

24. EditUpdatelndsAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน inds-edit.jsp

การทำงาน ปรับปรุงข้อมูลรายละเอียดของอุตสาหกรรมท่ีกำหนด

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี inds-list.jsp

25. EditUpdateMeasAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน ทาeas-edit.jsp

การทำงาน ปรับปรุงข้อมูลรายละเอียดของล่ิงท่ีต้องวัดท่ีกำหนด

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี meas-list.jsp
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26. EditUpdateMemberProfileAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน edit-member-profile.jsp

การทำงาน ปรับปรุงข้อมูลรายละเอียดของสมาชิกท่ีกำหนด

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี search-prf.jsp

27. EditUpdatePilnfoAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน pi-edit.jsp

การทำงาน ปรับปรุงข้อมูลรายละเอียดของดัชนีช้ีวัดท่ีกำหนด

ถ้าทำงานเสร็จจะไปที' pi-list.jsp

28. EditUpdateProfileAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน editprofile.jsp

การทำงาน ปรับปรุงข้อมูลรายละเอียดของสมาชิก

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี ทาember.jsp

29. EditUpdateStaffProfileAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน edit-staff-profile.jsp

การทำงาน ปรับปรุงข้อมูลรายละเอียดของเจ้าหน้าท่ีท่ีกำหนด

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี search-prf.jsp
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30. GetlmageAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน review-detail.jsp

การทำงาน เปิดไฟล์ภาพท่ีกำหนด

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี review-detail.jsp

31. LoginAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน index.jsp, know.jsp, know2.jsp, faq.jsp, sitemap.jsp, forgot.jsp, 

mpil.jsp, mpi2.jsp,

การทำงาน ตรวจสอบผู้ท่ี'ทำการ login เช้ามาในระบบ และแยกประ๓ทผู้ท่ีเช้ามา 
เพ่ือส่งต่อไปยังหน้าการทำงานของแต่ละประ๓ทผู้ใช้

-ตรวจสอบผู้ใช้จากข้อมูลใน tbljogin

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี เจ้าหน้าดูแลระบบ - admin.jsp 

เจ้าหน้า - staff.jsp 

สมาชิก -member.jsp

32. LogoutAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน ทุกหน้าจอของสมาชิกและเจ้าหน้าท่ี มีสถานะเป็น login

การทำงาน ลบค่าสถานะของการ Login ออก

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี index.jsp
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33. PretestAirAction

หน้าจอที่เรียกใช้งาน preair.jsp

การทำงาน คำนวณค่าส่ิงที่ต้องวัดออกมาเป็นค่าดัชนีชี้วัด

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี preair-res.jsp

34. PretestFoundryAction

หน้าจอที่เรียกใช้งาน prefoundry.jsp

การทำงาน คำนวณค่าส่ิงที่ต้องวัดออกมาเป็นค่าดัชนีชี้วัด

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี prefoundry-res.jsp

35. PretestFurnitureAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน prefurniture.jsp

การทำงาน คำนวณค่าส่ิงท่ีต้องวัดออกมาเป็นค่าดัชนีชี้วัด

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี prefurniture-res.jsp

36. ReadGraphDetailAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน graph-detail.jsp

การทำงาน แสดงรูปภาพแผนภูมิของดัชนีชี้วัดที่สมาชิกเลือก

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี graph-detail.jsp
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37. ReadGraphListAction

หน้า'จอท่ีเรียก'ใช้-งาน กาember.jsp

การทำงาน อ่านข้อมูลรูปภาพแผนภูมิของดัชนีช้ีวัดที่สมาชิกมีท้ังหมดจาก 
tbLpLgraph เพ่ือให้สมาชิกเลือกแผนภูมิของดัชนีช้ีวัดที่ต้องการ

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี graph-list.jsp

38. ReadlndsDetailAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน inds-list.jsp

การทำงาน อ่านข้อมูลรายละเอียดของอุตสาหกรรมน้ันเพ่ือนำมาแสดง

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี inds-detail.jsp

39. ReadlndsListAction

หน้าจอที่เรียกใช้งาน edit-db.jsp

การทำงาน อ่านรายชื่ออุตสาหกรรมท่ีมีท้ังหมดมาจาก tbljndustryjype เพ่ือ 
นำมาแสดง'ให้ผู้ใช้เลือก

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี inds-list.jsp

40. ReadMeasDetailAction

หน้าจอที่เรียกใช้งาน meas-list.jsp

การทำงาน อ่านข้อมูลรายละเอียดของส่ิงที่ต้องการวัดที่ผูใช้เลือกมาแสดง

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี ทาeas-detail.jsp



244

41. ReadMeasListAction

หน้าจอที่เรียกใช้งาน edit-db.jsp

การทำงาน อ่านรายชือสิ่งที่ต้องวัดท่ีมีทังหมดมาจาก tbl_measurement_info 
เพ่ือนำมาแสดงให้ผู้ใช้เลือก

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี meas-list.jsp

42. ReadPiDetailAction

หน้าจอที่เรียกใช้งาน pi-list.jsp

การทำงาน อ่านข้อมูลรายละเอียดของดัชนีชี้วัดนั้นเพื่อนำมาแสดง

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี pi-detail.jsp

43. ReadPiListAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน edit-db.jsp

การทำงาน อ่านรายชื่อดัชนีชี้วัดที่มีนั้งหมดมาจาก tbLpiJnfo เพ่ือนำมาแสดงให้ 
ผู้ใช้เลือก

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี pi-list.jsp

44. ReadReviewDetailAction

หน้าจอที่เรียกใช้งาน review-list.jsp

การทำงาน อ่านข้อมูลรายละเอียดของค่าดัชนีช้ีวัดท่ีเลือกนันเพื่อนำมาแสดง

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี review-detail.jsp
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45. ReadReviewListAction

หน้าจอที่เรียกใช้งาน member.jsp

การทำงาน อ่านรายชื่อครั้งท่ีมีการเพ่ิมข้อมูลลงในฐานข้อมูลที่มีทั้งหมดมาจาก 
tbl_review_data เพ่ือนำมาแลดงให้ผู้ใช้เลือก

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี review-list.jsp

46. ReadTopicAction

หน้าจอที่เรียกใช้งาน admin.jsp, staff.jsp

การทำงาน อ่านหัวข้อของข้อมูลที่มีการสมัครสมาชิก หรือการส่งข้อมูลดัชนีช้ีวัด 
ท่ีมาจากสมาชิก

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี webboard.jsp

47. ReadTopicDetailtAction

หน้าจอที่เรียกใช้งาน webboard.jsp

การทำงาน อ่านรายละเอียดข้อมูลของหัวช้อที่ผู้ใช้เลือก

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี ข้อมูลการสมัครสมาชิกใหม่ - topicreg.jsp 

ข้อมูลดัชนีชี้วัดท่ีสมาชิกส่งมา -  topicpi.jsp
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48. RegisterAction

หน้าจอที่เรียกใช้งาน register.jsp

การทำงาน บันทึกข้อมูลการสมัครสมาชิกลงใน tbLregisterJnfo และเพิมหัวข้อ 
ในเวบบอร์ดโดยเพิ่มข้อมูลลงใน tb ljop ic jn fo

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี ข้อมูลการสมัครสมาชิกใหม่ - topicreg.jsp 

ข้อมูลดัชนีชีวัดท่ีสมาชิกส่งมา -  topicpi.jsp

49. SearchProfileAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน search-prf.jsp

การทำงาน ค้นหาข้อมูลส่วนตัวของผู้ใข้ระบบที่กำหนด

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี ผู้ใข้เป็นเจ้าหน้าที -  edit-staff-profile.jsp 

ผูใข้เป็นสมาชิก -  edit-member-profile.jsp

50. SendTopicCommentAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน topicreg.jsp, topicpi.jsp

การทำงาน ส่งข้อความแสดงความคิดเห็นเกี่ยวกับข้อมูลในหัวข้อน้ัน โดยส่งข้อมูล 
ไปบันทึกใน tbl_topic_comment

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี ข้อมูลการสมัครสมาชิกใหม่ - topicreg.jsp 

ข้อมูลดัชนีชีวัดท่ีสมาชิกส่งมา -  topicpi.jsp
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51. ViewPiListAction

หน้าจอท่ีเรียกใช้งาน member.jsp

การทำงาน อ่านข้อมูลค่าดัชนีช้ีวัดที่บันทึกลงในฐานข้อมูลทุกค่า

ถ้าทำงานเสร็จจะไปท่ี view-pi-list.jsp
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ประว้ตผู้เฃีอนวทอานิพนธ์

นางสาวรัชฎาภรณ์ ทัตสุขอุดม เกิดเม่ือวันท่ี 6 มกราคม 2523 ท่ีกรุงเทพมหานคร 
สำเร็จการสืกษ'าหลักสูตร วิศวกรรมศาสตร์บัณฑิต (วศ.บ.) สาขาวิศวกรรมคอมพิวเตอร์ จาก 
ภาควิชาวิศวกรรมคอมพิวเตอร์ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัย สงขลานครินทร์ เม่ือปี 
การสืกษ'า 2543 และเข้าสืกษาต่อในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตร์มหาบัณฑิต (วศ.ม.) สาขา 
วิศวกรรมอุตสาหการ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์
มหาวิทยาลัย ในปีการกิกษา 2544
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