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The objective of this research was to design the methodology of performance measurement 

for production management system. This research was started by studying of the articles and 
concepts that relateed to the production system. The production system of furniture factory  was 
studied. The functional structure of production management system were concluded. The 
objectives and performance indicators for the activities were designed for measuring the 
performance. The functional structure, objectives and performance indicators were reviewed by 
experts who have worked in the field of production management and furniture industry. The 
performance measurement designed was applied to a rubber-wood furniture factory. 
 
 The research resulted to (1) the functional  structure of the production management system 
were divided into 3 categories, which were Production Organization Management, Production 
Resource Management and Production Operation Management (2) The production management 
system indicators were classified into 3 level of management, which were top management  level, 
middle management  level and operation management level. The indicators used for top 
management  level were 19 indicators which were able to classify into 6 groups such as cost and 
budget, production resource, planning and inventory, internal and external defect, delivery and 
safety. The indicators applied for middle and operation management were subdescription of the 
indicators that were used by top management. 
 
 Moreover, the results of applying to the factory were found that the problems of the 
measurement were insufficient of  recorded data and document system. 
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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 

1.1  ที่มาและความสําคัญของปญหา 
อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมเปนอุตสาหกรรมหนึ่งที่ทําชื่อเสียงดานการสงออกใหกับประเทศไทย โดยใน

ระยะแรกจะเปนการสงออกเฟอรนิเจอรไมเนื้อแข็ง เชน ไมสัก ไมประดู ไมมะคา ไมชิงชันเปนตน แตตอมาไม
เหลานี้หายากและมีราคาแพงขึ้นประกอบกับนโยบายปดปาไมของรัฐบาล สงผลใหเกิดปญหาการขาดแคลน
วัตถุดิบไมเนื้อแข็ง จึงไดมีผูประกอบการอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรหันมาใชไมเนื้อออนแทน เชน ไมยางพารา ไม
จามจุรี  แตไมเนื้อออนที่ไดรับความนิยมมาก คือ ไมยางพารา เนื่องจากเปนไมเศรษฐกิจของประเทศไทยและยัง
มีราคาถูก รวมถึงคุณสมบัติของไมยางพาราที่มีสีขาวนวล และมีลวดลายสวยงามสามารถยอมสีตกแตงใหสวย
งามไดเหมือนไมสัก และหลังจากที่ไมผานกรรมวิธีการอัดน้ํายาแลวจะมีความทนทาน  ดังนั้นปจจุบันจึงไดมีการ
นําไมยางพารามาใชประโยชนในการทําเฟอรนิเจอร ไมอัด ไมแปรรูปอื่นๆ มากมายทั้งใชเองในประเทศและสง
ออกจําหนายตางประเทศ  

อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพาราเปนธุรกิจที่มีการแขงขันมากพอๆกับธุรกิจเฟอรนิเจอรประเภท
อื่นๆ ดังนั้นการผลิตที่มีตนทุนต่ําตอหนวยยอมไดเปรียบคูแขงแตก็ตองควบคูไปกับการเพิ่มคุณภาพของผลิต
ภัณฑดวย การที่จะหาวิธีการเพิ่มคุณภาพที่ถูกตองและเหมาะสมนั้นจําเปนอยางยิ่งที่จะตองศึกษาและหาเหตุวา
อะไรเปนสาเหตุที่ทําใหการดําเนินงานผลิตนั้นขาดประสิทธิภาพ หรือกลาวอีกนัยหนึ่งก็คือตองทราบปญหาของ
ระบบการผลิตในปจจุบัน 

การวัดสมรรถนะการดําเนินงานเปนวิธีหนึ่งที่จะทําใหองคกรทราบถึงผลการดําเนินงานและทราบถึง
ความบกพรองตางๆ ที่เกิดขึ้น โดยการวัดสมรรถนะที่ดีนั้นจําเปนตองมีขั้นตอน วิธี และตองเปนระบบ ส่ิงที่ขาด
ไมไดในการวัดสมรรถนะคือ การกําหนดตัวชี้วัดหรือตัววัดผล (indicator) ซึ่งถาสามารถหาตัวชี้วัดที่ดีมาทําการ
วัดก็จะทําใหการวัดมีประสิทธิภาพและใกลเคียงความจริงมากที่สุด แตไมมีตัวชี้วัดตัวใดตัวหนึ่งที่สามารถวัด
ระบบการทํางานของหนวยงานในทุกๆหนวยงานไดอยางเหมาะสม เพราะแตละหนวยงานมีเปาหมายที่ตางกัน
ยอมจะทําใหมีตัวชี้วัดที่แตกตางกันดวยตามลักษณะความสําคัญของงาน ดังนั้นจึงตองมีการจัดระบบการวัด
สมรรถนะใหเหมาะสมกับเปาหมายที่วางไว  

ดังนั้นจึงมีแนวคิดที่จะออกแบบระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตขึ้น โดยไดมีการกําหนดตัวชี้
วัดสมรรถนะซึ่งสอดคลองกับวัตถุประสงคขององคกร เพื่อใชบงบอกถึงสภาพการทํางานและวิเคราะหสถานะใน
ปจจุบันขององคกร เพื่อใหผูบริหารทราบถึงจุดออนจุดแข็งของตนเองและยังใหสามารถสืบกลับไดถึงที่มาของ
สาเหตุความบกพรองตางๆ เพื่อการปรับปรุงอยางตอเนื่องในอนาคต ในการที่จะตัดสินใจปรับปรุงและพัฒนา
ระบบการผลิตนั้นจําเปนที่จะตองทําการวัดและประเมินระบบการจัดการการผลิต โดยอาจมีการเปรียบเทียบใน 
2 ลักษณะ คือ  

(1) เปรียบเทียบกับขอมูลในอดีตเพื่อใหผูบริหารทราบวามีการพัฒนาเปลี่ยนแปลงไปในทางที่ดีขึ้นหรือ
ถดถอยอยางไรวิธีนี้เปนวิธีที่สะดวกที่สุดเนื่องจากเปนขอมูลที่อยูภายในบริษัทเอง  
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(2)  เปรียบเทียบกับคาเฉลี่ยอุตสาหกรรมหรือองคกรอื่นๆที่มีลักษณะใกลเคียงกัน เพื่อใหองคกรทราบ
ถึงสถานะขององคกรโดยรวมเมื่อเทียบกับองคกรอื่นๆ และยังชวยใหผูบริหารกําหนดกลยุทธเพื่อสรางความ
สามารถแขงขันในอุตสาหกรรมที่ตนเองอยูได โดยเมื่อผูบริหารทราบถึงสถานะของตนเองในกลุมอุตสาหกรรมวา
เปนผูนําหรือเปนผูตามในดานใดก็สามารถนํามากําหนดกลยุทธและวางแผนเพื่อสรางศักยภาพการแขงขันใน
อนาคตได  

ฉะนั้นจุดมุงหมายของการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิตนั้น เพื่อทําใหทราบสถานภาพที่แท
จริงของระบบการจัดการการผลิตขององคกร และชวยผูบริหารในการกําหนดนโยบายและกลยุทธในการพัฒนา
ระบบการจัดการการผลิตตอไป ซึ่งจะนําไปสูการเพิ่มอัตราผลผลิต (Productivity) ขององคกรในที่สุด 

 
 

1.2  วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 

เพื่อพัฒนาและสรางระบบการวัดสมรรถนะที่มีประสิทธิภาพสามารถนําไปใชประโยชนในการ
ตรวจสอบและชี้นําใหเห็นความบกพรองที่เกิดขึ้นของกระบวนการในทางการผลิตในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม
ยางพารา 
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1.3  ขอบเขตของงานวิจัย 

สําหรับงานวิจัยนี้ ไดมีการจํากัดขอบเขตของการวิจัยดังนี้ คือ 
1. หนวยงานที่มุงเนนศึกษาเพื่อออกแบบตัวชี้วัดวัดสมรรถนะคือ หนวยงานการผลิตและระบบการเชื่อม

โยงกับหนวยงานอื่นๆที่เกี่ยวของ ดังแสดงในรูปที่ 1.1 
2. หนวยงานการผลิตที่ศึกษานี้ประกอบดวย หนวยงานดังแสดงในรูปที่ 1.2 

(1) หนวยงานเตรียมไม  
(2) หนวยงานแปรรูปเบื้องตน  
(3) หนวยงานขึ้นรูปช้ินสวน  
(4) หนวยงานแกะสลัก  
(5) หนวยงานประกอบ  
(6) หนวยงานขัด   
(7) หนวยงานพนสี  
(8) หนวยงานบรรจุ  

3. ตัวชี้วัดสมรรถนะการผลิตครอบคลุมใน 3 ระดับ ไดแก ผูบริหารระดับสูง, ผูบริหารระดับกลางและ
ระดับปฏิบัติการ ดังแสดงในรูปที่ 1.3 

4. ในการศึกษาจะมุงเนนการออกแบบตัวชี้วัดเพื่อชี้วัดสมรรถนะของกระบวนการ คุณภาพและการสง
มอบเปนหลัก 



 
 

 
รูปที่ 1.1 แสดงขอบเขตงานวิจัยสําหรับการผลิตที่เชื่อมโยงกับหนวยงานอื่นๆที่เกี่ยวของ 

ฝาย
จัดซื้อ

ฝาย
บัญชี

ฝายR&D
(ออกแบบ)

ฝาย
การตลาด

ซอมบํารุง

ตรวจสอบ
คุณภาพ

คลังวัสดุ

หนวย
การผลิต

หนวยงานที่เกี่ยวของภายนอก

หนวยงานที่ศึกษา
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รูปที่ 1.2 แสดงลําดับของหนวยงานการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา 
 
 
 
 
 
 
 

ไมแปรรูป แปรรูปเบื้องตน

ขึ้นรูปชิ้นสวนตู

ขึ้นรูปชิ้นสวน
โตะ และ  เตียง

ขัด พนสี บรรจุ ลูกคา จัดสงขึ้นรูปชิ้นสวน
เกาอี้

เตรียมไม ประกอบแกะสลัก
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               ผูบริหารระดับสูง 
                    ( Top Management ) 

                     ไดแก ประธาน, รองประธาน  
                            และผูอํานวยการ 
 
         ผูบริหารระดับกลาง  ( Middle Management ) 

                           ไดแก วิศวกร, ผูจัดการ,ผูชวยผูจัดการ,หัวหนาสวนงาน 
 

                                 
ระดับปฏิบัติการ ( Shop Floor ) ไดแก หัวหนาแผนก, พนักงาน 

 
 
 

รูปที่ 1.3 แสดงระดับการบริหาร 
 
 



 
 

1.4  ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 

ในงานวิจัยนี้ จะมีขั้นตอนการดําเนินงานซึ่งสรุปไดดังนี้ คือ 
1. สํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
2. ศึกษาระบบวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตที่ใชอยูในปจจุบัน ไดแก จากโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 

และเอกสารบทความวิชาการ 
3. ศึกษาระบบเอกสารและตัวชี้วัดวัดสมรรถนะที่มีความสําคัญที่ใชอยูในโรงงานตัวอยาง ณ. 

ปจจุบัน 
4. แบงกลุมตัวชี้วัดสมรรถนะที่โรงงานใชอยูในปจจุบันออกเปนกลุมตางๆ ไดแก ลูกคา จัดซื้อและ

คลังสินคาและ การผลิต 
5. ศึกษาและวิเคราะหนโยบาย วัตถุประสงค แผนการดําเนินงานของบริษัทในระดับองคกรและ

ระดับฝายโดยเฉพาะดานกระบวนการผลิต โดยคํานึงถึงปจจัยวิกฤตแหงความสําเร็จ (Critical 
Success Factor) ที่เกี่ยวของกับระบบการผลิต 

6. การออกแบบระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตมุงเนนที่กิจกรรมและวัตถุประสงคของ
หนวยงาน 

7. ตรวจสอบผลการออกแบบระบบการวัดสมรรถนะการจัดการทางการผลิตโดยนักวิชาการและผู
เชี่ยวชาญเฉพาะทาง 2-3 ทาน โดยคุณสมบัติของนักวิชาการและ/หรือผูเชี่ยวชาญไดกาํหนดไว 
คือ 

(1) ดานตนทุน 
(2) ดานเทคนิคงานไม 
(3) ผูประกอบการในภาคอุตสาหกรรม 

8. ระดมสมองเกี่ยวกับตัวชี้วัดวัดสมรรถนะที่ไดออกแบบขึ้นมาโดยผูบริหารและพนักงานในองคกร 
9. นําระบบการวัดสมรรถนะที่ออกแบบมาใช เพื่อใหไดคาตัวชี้วัดวัดสมรรถนะ 
10. วิเคราะหและเปรียบเทียบผลการดําเนินงาน 
11. อภิปรายและสรุปผลจากการนําระบบวัดสมรรถนะไปใชกับโรงงาน 
12. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
13. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
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1.5  ประโยชนที่ไดรับจากงานวิจัย 

ประโยชนที่ไดรับจากงานวิจัย มีดังนี้ คือ 
1. โรงงานจะมีระบบการวัดสมรรถนะและระบบเอกสารที่เปนมาตรฐาน 
2. โรงงานจะสามารถตรวจสอบและวิเคราะหผลการดําเนินงานไดงายขึ้น 
3. เปนแนวทางในการออกแบบระบบการวัดสมรรถนะสําหรับหนวยงานและโรงงานเฟอรนิเจอรไม

อื่นๆ 
4. เปนฐานขอมูลในการพัฒนาการจัดการการผลิต 



บทที่ 2 
 

หลักการพื้นฐานและการสํารวจวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 
 

2.1  ระบบการผลิต 
รศ.ดร. เปรื่อง กิจรัตนภร (2543) ไดกลาวถึงระบบการผลิตวา ระบบการผลิตประกอบดวย

องคประกอบที่สําคัญ 5 สวน ไดแก ปจจัยนําเขา (Input) กระบวนการผลิตและแปรสภาพ 
(Production or Conversion process) ผลผลิต (Output) สวนปอนกลับ (Feedback) และผล
กระทบจากภายนอกที่เปลี่ยนแปลงโดยไมไดคาดหมาย (Random fluctuation) ดังรูปที่ 2.1 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 2.1 แสดงองคประกอบของระบบการผลิต 
 

1. ปจจัยนําเขา (Input) คือ ทรัพยากรที่ใชในการผลิตไดแก แรงงาน เครื่องจักร 
วัสดุ เงินทุน วิธีการ เปนตน 

2. กระบวนการผลิตและแปรสภาพ (Production or Conversion process) คือ 
สวนที่ทําหนาที่นําเอาปจจัยเขามาผลิต หรือแปลงสภาพเพื่อใหไดเปนสินคาหรือบริการตามที่
ตองการ 

3. ผลผลิต (Output) คือ สินคาหรือบริการตางๆ ในปริมาณและคุณภาพที่กําหนด
และในเวลาที่ตองการ 

4. สวนปอนกลับ (Feedback) คือ สวนที่ใชในการควบคุมการทํางานของกระบวน
การเพื่อใหการทํางานของระบบการผลิตบรรลุตามเปาหมายที่ตั้งไว สวนปอนกลับนี้จะทําหนาที่
ประเมินผลผลิต นํามาเปรียบเทียบกับเปาหมายที่วางไว จากผลการเปรียบเทียบจะนําไปสูการ
ปรับปจจัยนําเขาหรือกระบวนการผลิตเพื่อใหไดผลผลิตตามที่ตองการออกมา 

ปจจัยนําเขา 
-  แรงงาน 
-  เครื่องจักร 
-  วัสดุ 
-  วิธีการ 

ตองปรับปจจัยนําเขาหรือไม การประเมินผลผลิต 
ผลผลิต

-  บริการ
-  สินคา

กระบวนการผลิต
และแปรสภาพ

การเปรียบเทียบผลผลิต
กับที่วางแผนไว
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5. การเปลี่ยนแปลงโดยไมไดคาดหมาย (Random fluctuation) โดยทั่วไปการ
เปลี่ยนแปลงนี้จะมาจากภายนอกระบบหรือนอกองคกรและอยูนอกเหนือจากอํานาจการควบคุม
ของระบบ เชน สภาพการเปลี่ยนแปลงทางเศรษฐกิจ อุบัติเหตุและภัยธรรมชาติ เปนตน 

 
2.2  ระบบการผลิตของอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพารา 

การุณย นพคุณ (2537) ไดกลาวถึงกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราไวดังนี้ 
2.2.2.1  การผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา 

การผลิตไมแปรรูป 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 2.2 แสดงขั้นตอนการผลิตไมแปรรูป 

 
การผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา 
 

 
 

 
 

รูปที่ 2.3 แสดงขั้นตอนการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา 
 

กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารามี 2 ลักษณะ คือ 
1. ชิ้นสวนของผลิตภัณฑที่ตองผานขั้นตอนการเพลาะไม คือ การทําใหชิ้นงานมีหนาไม

กวางขึ้นสําหรับผลิตภัณฑบางประเภท เชน หนาโตะ พื้นรองนั่งของเกาอี้ Bar tool 
2. ชิ้นสวนของผลิตภัณฑที่ไมตองผานขั้นตอนการเพลาะไม 

 
 
 

ไมแปรรูป กระบวนการผลิต
เฟอรนิเจอร

เฟอรนิเจอร

Input Production Output

ไม (ซุง) กระบวนการแปรรูปไมซุง 
  ตัด          อาบน้ํายา         อบ

ไมแปรรูป 

Input Production Output 
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รูปที่ 2.4 แสดงกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา 
 
 
 
 
 
 
 

ไมแปรรูป

เตรียมไม

แปรรูป

ขึ้นรูป

ประกอบ

บรรจุ

สี

ลูกคา

เพลาะ
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2.2.2.2 แผนกตางๆสําหรับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา 
1. แผนกตัดหยาบ  
เพื่อตัดวัตถุดิบใหไดขนาดใกลเคียงกับขนาดของชิ้นงานจริง โดยจะมีเปอรเซ็นตเผื่อ

สําหรับการตกแตงขึ้นรูป ในระหวางที่ทําการตัดหยาบจะตองทําการตรวจดูจุดเสียบนไม เชน ตาไม 
ไมคดหรือโกงเปนตน 

2. แผนกเตรียมชิ้นงาน  
 เมื่อวัตถุดิบไดผานการตัดหยาบแลว ก็จะถูกนํามาผานการไสใหไดฉากตามขนาดที่

กําหนด หลังจากนั้นอาจจะนําไมที่ไสใหไดฉากแลวมาเพลาะเพื่อใหไดชิ้นงานที่มีหนาไมกวางขึ้น 
หรืออาจจะนําไปประสานใหมีความยาวมากขึ้นทั้งนี้แลวแตลักษณะของงานเปนสําคัญ 

3. แผนกแปรรูปและเจาะ  
ชิ้นงานจะถูกนํามาเซาะรอง หรือทําบัววงนอก หรือช้ินงานอาจถูกนํามาขึ้นรูปดวยเครื่อง

กลึงที่เรียกวา Copy Lathe หรือช้ินงานอาจถูกนํามาปอกและเจาะเดือย หรือรองไสเดือยอยางใด
อยางหนึ่ง 

4. แผนกขัดแตง  
เปนการขัดผิวชิ้นงานใหเรียบในขั้นแรก โดยใชเครื่องขัดประเภทตางๆ  
5.    แผนกประกอบ 

 ชิ้นงานที่พนสีแลวจะนํามาประกอบใหเปนรูปรางที่ไดขนาดตามแบบที่กําหนด ในระหวาง
ที่ทําการประกอบนี้ก็จะมีการตกแตงขั้นสุดทายรวมถึงการลงแปงซึ่งใชอุดตามรอง เพื่อใหผิวของ
ผลิตภัณฑเรียบ 

6.    แผนกสี  
ทําการพนสีใหกับชิ้นงานที่ผานการขัดแตงมาแลว โดยทําการพน 2 คร้ัง  คร้ังแรกพนรอง

พื้นแลวนํามาทําการขัดลอกเพื่อใหสีเนียนขึ้น หลังจากนั้นจึงพนสีทับอีกครั้ง 
7. แผนกบรรจุ      
ผลิตภัณฑที่ผานขั้นตอนการประกอบแลว จะนํามาบรรจุลงในกลองกระดาษ ในกรณีที่

ผลิตภัณฑเปนแบบถอดประกอบได (Knock Down) จะนําชิ้นสวนตางๆใสลงในถุงพลาสติกกอน ที่
จะบรรจุลงในกลองกระดาษตอไป  
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รูปที่ 2.5 แสดงขั้นตอนการผลิตเฟอรนิเจอร 
 
 

เริ่มตน 

       แผนกตัด 
และเตรียมชิ้นงาน

แผนกเจาะ 
และแปรรูป 

     แผนกขัดแตง 
        และขึ้นรูป 

แผนกประกอบ

แผนกสี

แผนกบรรจุ

- เครื่องตัดขนาด
- เครื่องไส 
- เครื่องเพลาะ 
- เครื่องประสาน

- เครื่องเจาะแนวตั้ง 
- เครื่องเจาะแนวนอน 
- เครื่องควานตามแบบ(เพลาตั้ง) 
- เครื่องกัด (เลาเตอร)

- เครื่องขัดตั้ง 
- เครื่องขึ้นรูป 
- เครื่องซอยหยาบ 
- เครื่องขัดนอน 
- เครื่องขัดบัวนิ่ม 
- เครื่องขัดมือถือ 
- เครื่องขัดกลม 

- เครื่องยิงตะปูลม 
- เครื่องอัดลม

- ถังพนสี 
- อุปกรณดักสี

- เครื่องรัดกลอง 
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2.3    การวัดสมรรถนะการจัดการการผลิต 
2.3.1 สมรรถนะ ( Performance ) 
 Sink, S. D. ไดนิยามเกี่ยวกับสมรรถนะของระบบใดๆวาสามารถวัดไดดวยสิ่งที่แตกตาง
กัน อยางนอย 7 ตัวไดแก 
 1). ประสิทธิผล (Effectiveness) 
 2). ประสิทธิภาพ (Efficiency) 
 3). คุณภาพ (Quality) 
 4). ผลิตภาพ (Productivity) 
 5). ความสามารถในการสรางผลกําไร (Profitability) 
 6). คุณภาพชีวิต (Quality of work life) 
 7). การสรางสิ่งใหมๆ (Innovation) 
 ในการประเมินสมรรถนะควรใหความสําคัญกับทั้ง 7 ตัวเพราะในทุกๆองคกรจะมีการออก
แบบระบบการเผาติดตามผล การประเมินผล การควบคุมและการจัดการ กับการใชงานของทั้ง 7 
ตัว ซึ่งทุกตัวตางมีความสําคัญไมมีตัวใดตัวหนึ่งที่มีความพิเศษกวาตัวอื่นๆ 
 (1). ประสิทธิผล (Effectiveness) คือ ระดับของความประสบผลสําเร็จของระบบ ในการ
วัดประสิทธิผลนี้มีเกณฑอยางยอย 3 เกณฑที่ใชในการประเมินระดับของประสิทธิผล คือ 

- คุณภาพ คือ การกระทําไดตามขอกําหนดที่ไดกําหนดไวลวงหนา 
- ปริมาณ คือ การกระทําไดตามปริมาณที่ไดกําหนดไว 
- เวลา คือ การกระทาํไดตามเวลาที่ไดกําหนดไว 
ในการวัดประสิทธิผลจะเปนการวัดที่มุงประเด็นไปที่ผลที่ไดรับ (Output) ของระบบ ทาง

หนึ่งที่จะวัดการปรับปรุงประสิทธิผลไดคือ การวัดระดับของการประสบความสําเร็จในชวงเวลา
หนึ่งเปรียบเทียบกับอีกชวงเวลาหนึ่ง 

(2). ประสิทธิภาพ (Efficiency) คือ ระดับของการใชประโยชนของระบบที่ถูกตอง ซึ่ง
สามารถวัดไดโดยใชอัตราสวนของ การใชทรัพยากรที่คาดหวังไวกับการใชทรัพยากรจริง ดังนั้น
ประสิทธิภาพจึงเปนการวัดสมรรถนะขององคกรซึ่งมุงประเด็นไปที่ปจจัยนําเขา (Input) 

(3). คุณภาพ (Quality) เปนระดับที่สามารถทําไดตามความตองการ ตามขอกําหนด หรือ 
ส่ิงที่คาดหวังไว ซึ่งคุณภาพในที่นี้จะแตกตางกันกับคุณภาพในเรื่องของประสิทธิผลตรงลักษณะ
ของคุณภาพ กลาวคือ คุณภาพในที่นี้จะมุงเนนไปที่คุณลักษณะทางคุณภาพของปจจัยนําเขาและ
ผลผลิต แตในเรื่องของประสิทธิผลจะมองเฉพาะเรื่องของผลผลิตเพียงอยางเดียว 
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(4). ผลิตภาพ (Productivity) เปนความสัมพันธระหวางปริมาณผลผลิตที่ไดจากระบบ
และปริมาณของปจจัยนําเขาที่ใหกับระบบในชวงเวลาเดียวกัน หรือเปนอัตราสวนของปริมาณผล
ผลิตที่ไดตามระดับคุณภาพที่กําหนดตอปริมาณทรัพยากรที่ใชจริง 

(5). ความสามารถในการสรางผลกําไร (Profitability) เปนความสัมพันธระหวางรายไดทั้ง
หมดและตนทุนทั้งหมด ซึ่งเกณฑนี้สวนใหญจะแสดงผานอัตราสวนทางการเงิน ซึ่งการวิเคราะห
อัตราสวนทางการเงินเปนการปรับปรุงคาเฉลี่ยขององคกรใหดีข้ึนไดเพราะสามารถทราบถึงสถาน
ภาพและจุดออนขององคกรของตนได 
 (6). คุณภาพชีวิต (Quality of work life) คือ พฤติกรรมของมนุษยซึ่งไดรับผลมาจากผล
ตอบแทนในการดําเนินชีวิตทางสังคม เปนที่ทราบกันดีอยูแลววาทุกๆคนจะมีผลการกระทําตอการ
ทํางานในองคกรซึ่งมีอิทธิพลตอสมรรถนะขององคกร แตผูบริหารระดับสูงไมไดใหความสําคัญจน
กระทั่งไดมีการใหความสนใจในเรื่องของ employee productivity เมื่อไมนานมานี้ 
 (7). การสรางสิ่งใหมๆ (Innovation) เปนขบวนการที่ทําการสรางสรรค ปรับปรุงผลิตภัณฑ
หรือบริการ  
 
2.3.2  การวัดผล (Measurement) 
 การวัดผลเปนสวนหนึ่งของการวิเคราะห การควบคุม การประเมิน และการจัดการ การวัด
ผลที่ดีจําเปนตองมีขั้นตอน วิธี และตองเปนระบบ สิ่งที่ขาดไมไดในการวัดผลคือการกําหนดตัวชี้
วัดหรือตัววัดผล (Indicator) ซึ่งถาสามารถหาตัวชี้วัดที่ดีมาทําการวัดก็จะทําใหการวัดมีประสิทธิ
ภาพและใกลเคียงกับความจริงมากที่สุด 
 
2.3.3  ตัวชี้วัด (Indicator) 
 เปนเครื่องแสดงสภาวะหรือช้ีสภาพที่เกิดขึ้นหรือเปลี่ยนแปลงไป มีการใหความหมายของ
ตัวชี้วัดที่แตกตางกันออกไปบางแตยังคงใหความหมายโดยรวมที่เหมือนกัน เชน 
 Johnstone, J. D. (1981) ใหความหมายวา ตัวชี้วัด หมายถึง สารสนเทศที่บงบอก
ปริมาณเชิงสัมพันธ หรือสภาวะของสิ่งที่มุงวัดในเวลาใดเวลาหนึ่ง ตัวชี้วัดไมจําเปนตองบอก
สถานะภาพที่เจาะจงหรือชัดเจน แตจะบงบอกหรือสะทอนใหเห็นถึงวิธีการหรือทางที่จะบรรลุวัตถุ
ประสงค รวมทั้งบอกถึงการบรรลุวัคถุประสงคในชวงเวลาใดเวลาหนึ่งเทานั้น ซึ่งอาจจะเปลี่ยน
แปลงไดในอนาคต โดยตัวชี้วัดจะเปนสิ่งที่บงชี้อยางกวางๆถึงสภาวะหรือสภาพการณที่เราสนใจ 
 ศูนยประสานงานและปฏิบัติการของระบบสารสนเทศเพื่อการศึกษา (ศสษ) ใหความ
หมายของตัวชี้วัดวา หมายถึง ตัวเลขที่สรางขึ้นมาเพื่อใชวัดหรือเปรียบเทียบความแตกตางที่มีอยู
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และการเปรียบเทียบนี้อาจะจะเปนการเปรียบเทียบระหวางเวลาหนึ่งกับอีกเวลาหนึ่งหรือระหวาง
สถานที่หนึ่งกับอีกสถานที่หนึ่ง หรือเปรียบเทียบกับเกณฑที่ตั้งไวเพื่อช้ีถึงความเปลี่ยนแปลงของ
สภาพปญหาที่เกิดขึ้นหรือความเบี่ยงเบนไปจากเปาหมายที่ตั้งไว 

อาทิตยา ดวงมณี (2540)ไดนิยามตัวชี้วัดวา ตัวชี้วัดคือ สารสนเทศที่บงบอกสภาวะหรือ
สภาพการณในลักษณะใดลักษณะหนึ่งของสิ่งที่เราสนใจ ซึ่งสารสนเทศดังกลาวอาจอยูในรูปของ
ขอความ ตัวประกอบ ตัวแปร หรือคาที่สังเกตไดเปนตัวเลข โดยลักษณะดังกลาวเปนการนําขอมูล
ตัวแปรหรือขอเท็จจริงมาสัมพันธกันเพื่อใหเกิดคาหรือคุณคาที่สามารถชี้ใหเห็นลักษณะของสภาพ
การณที่ดําเนินงานหรือผลการดําเนินงานนั้นๆในชวงเวลาใดเวลาหนึ่งเมื่อเทียบกับเกณฑที่ตั้งไว 
 Sink, S. D. (1985)ไดแนะนําคุณสมบัติของตัวชี้วัดที่ดีจะตองมีลักษณะดังนี้ 

(1) Validity หมายถึง ตัวชี้วัดตองมีเหตุมีผลที่จะสามารถนํามาใชในการวัดผลได 
(2) Accuracy and precision หมายถึง ตองเปนตัวชี้วัดที่ใหคาที่ถูกตองและแมนยํา 
(3) Completeness or Collective exhaustiveness หมายถึง ตองเปนตัวชี้วัดที่มีความ

สมบูรณพรอม สามารถชี้บงถึงพฤติกรรมทั้งหมดของสิ่งที่ตองการวัดได 
(4) Uniqueness or mutual exclusiveness หมายถึง ตองเปนตัวชี้วัดที่ไมซ้ําซอน และ

ไมมากเกินความจําเปน 
(5) Reliability หมายถึง ตองเปนตัวชี้วัดที่มีความเชื่อถือได 
(6) Comprehensibility หมายถึง ตองเปนตัวชี้วัดที่มีความงายในการวัด และตอง

สามารถอธิบายและสื่อความเขาใจไดงาย 
(7) Quantifiability หมายถึง ตองเปนตัวชี้วัดที่สามารถวัดผลออกมาไดในเชิงปริมาณ 
(8) Controllability หมายถึง ตองเปนตัวชี้วัดที่สามารถทําการควบคุมและจัดการได 
(9) Cost effectiveness หมายถึง ตองเปนตัวชี้วัดที่มีความสัมพันธกับตนทุน ซึ่งจะตอง

ใชใหไดผลประโยชนสูงสุด ซึ่งการวิเคราะหตนทุน-ผลกําไร อาจจะนํามาประยุกตใช
ในการพิจารณาได 

 
2.3.4  การวัดสมรรถนะ (Performance Measurement) 

Wireman, T. (1998) ไดกลาวถึงการวัดสมรรถนะวา การวัดสมรรถนะจะทําโดยตองรวบ
รวมตัวชี้วัดสมรรถนะ (Performance Indicator) ตางๆเขาเปนหมวดหมู เพื่อใหสามารถครอบคลุม
แงมุมตางๆของเปาหมายและวัตถุประสงคขององคกร ในการพัฒนาตัวชี้วัดสมรรถนะจะตอง
พิจารณาถึงสิ่งตางๆดังนี้ 
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(1) ตองมีวัตถุประสงคที่ชัดเจน โดยมุงประเด็นไปที่องคกรทั้งหมด 
(2) ตองมีการเชื่อมโยงสวนตางๆขององคกรใหเขากับวัตถุประสงค 
(3) ตองมุงประเด็นไปที่ปจจัยที่ทําใหเกิดความประสบผลสําเร็จ (Critical success 

factor) ของแตละกระบวนการ โดยตองตระหนักวาสิ่งเหลานี้เปนปจจัยที่สําคัญ 
(4) สามารถระบุแนวทางในการแกไขปญหาที่เปนไปได 
ในการวัดสมรรถนะไมมีตัวชี้วัดตัวใดตัวหนึ่งที่สามารถวัดระบบการทํางานของหนวยงาน

ไดอยางเหมาะสมในทุกๆหนวยงาน เพราะแตละหนวยงานมีเปาหมายที่ตางกนัยอมจะทําใหมีตัว 
ชี้วัดที่แตกตางกันตามลักษณะความสําคัญของงานที่มําอยู ดังนั้นจึงตองมีการจัดระบบการวัด
สมรรถนะใหเหมาะสมกับเปาหมายที่วางไว ในทางปฏิบัติหนวยงานหนึ่งๆสามารถมีตัวชี้วัดไดใน
หลายๆดานที่สะทอนใหเห็นภาพการทํางานของหนวยงานอยางชัดเจน 

 
2.4 ปจจัยวิกฤตแหงความสําเร็จและดัชนีวัดสมรรถนะที่สําคัญ 
2.4.1 ปจจัยวิกฤตแหงความสําเร็จ หรือ Critical success factors (CSF) 

คําจํากัดความของคําวาความสําเร็จในชวงแรกสามารถวัดไดจาก 
1. ความพึงพอใจของลูกคา 
2. ความสามารถในการทํากําไร  
3. การประสบความสําเร็จของธุรกิจตัวใหม  
4. สวนแบงการตลาดที่ไดรับ  
ตอมาคําจํากัดความของคําวาความสําเร็จไดเปลี่ยนไป โดยมีใจความวาความสําเร็จคือ

การบรรลุผลในดานของเวลา, คาใชจาย และ คุณภาพ และคําจํากัดความของคําวาความสําเร็จใน
ปจจุบัน จะวัดในเทอมของปจจัยปฐมภูมิและปจจัยทุติยภูมิ ดังนี้ 
  ปจจัยปฐมภูมิ : ตรงเวลา, ราคา, คุณภาพ  
  ปจจัยทุติยภมูิ :การยอมรับจากลูกคา, ลูกคายอมใหใชชื่อในการอางถึง  

ดนัย เทียนพุฒ (2544) ไดเสนอวาในการเลือกปจจัยวิกฤตแหงความสําเร็จนั้นจะตอง
พยายามระบุถึงประเด็นของศักยภาพขององคกรซึ่งอาจพบวามีถึง 20-50 ปจจัย แตในความเปน
จริงสามารถมีจํานวนลดลงได โดยทั่วไปปจจัยวิกฤตแหงความสําเร็จขององคกรไมควรจะมีมาก
หรือนอยเกินไปและที่เหมาะสมคือ 8-9 ปจจัย การระบุปจจัยวิกฤตแหงความสําเร็จจะตองมีการ
พิจารณาตลอดทั่วทั้งองคกร เชน  
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1. การบริการและสรางความพอใจใหลูกคา 
2. ศักยภาพทางการเงิน 
3. การพัฒนาทรัพยากรมนุษย 
4. การประยุกตทางเทคโนโลยี 
 

2.4.2 ดัชนีวัดสมรรถนะที่สําคัญ หรือ Key performance index (KPI)  
ใชในการระบุและบงชี้กิจกรรมในธุรกิจซึ่งมีผลกระทบโดยตรงกับการทํากําไรของบริษัท 

โดยระบุถึงcritical performance indicators ทั้งจากมุมมองของลูกคาและการดําเนินการภายใน
ของบริษัทเอง ซึ่งจะชวยใหบริษัทรูวาขณะนี้กิจการมีสถานภาพเชนใด การที่เรารูและบงชี้ถึงดัชนี
วัดสมรรถนะที่สําคัญของธุรกิจไดนั้นจะเปนการใหโอกาสในการเพิ่มผลลัพธ (outcome) หรืออาจ
กลาวไดวา KPIs เปนการวัดที่คุณภาพของกระบวนการที่ใชเพื่อใหไดมาซึ่งผลลัพธ โดยมีข้ันตอน
ในการพัฒนาและการใช KPIs ดังนี้ 

1. การกําหนดการพัฒนา KPIs และกลยุทธในการปรับปรุงองคกร 
2. อธิบายจุดมุงหมายในการพัฒนา KPIs และใชพนักงานทุกคน 
3. ตั้งกระบวนการยอมรับสําหรับพัฒนาและใช KPIs  
4. การกําหนดปจจัยวิกฤตแหงความสําเร็จ (critical success factors) ขององคกร  
5.  การเลือก KPIs ในระดับกลุมพนักงาน 
6.  การจัดทําตารางแสดง KPIs ตารางบันทึกขอมูล แผนการทบทวน KPIs ในทุกระดับ 
7.  การใช KPIs เพื่อทําการปรับปรุงศักยภาพและเพื่อความสําเร็จของการใชงาน 
8. การปรับเปลี่ยน KPIs  
โดยขอที่1-3 เปนขั้นเริ่มตน , ขอที่4-5 เปนขั้นกอต้ัง , ขอที่6-7 เปนการนําไปปฏิบัติ และขอ

ที่8 เปนการทบทวน 
 องคกรทั่วๆไปจะเริ่มตนกระบวนการของการพัฒนาระบบ KPIs ดวยขั้นตอนที่ 4 คือการ
กําหนดปจจัยวิกฤตแหงความสําเร็จขององคกรเลย อยางไรก็ตามมีขั้นตอนบางขั้นตอนที่จําเปนที่
จะตองดําเนินการกอนการเริ่มตนขั้นตอนที่ 4 คือชวงที่เรียกวา ชวงการเริ่มตน เพื่อทําการเขาใจใน
กระบวนการอยางถูกตองในองคกร ในชวงการกอต้ัง จะเกี่ยวของกับการคัดเลือกทีมที่จะทําการวัด 
และชวงการทดลองจะเกี่ยวของกับการตัดสินใจในการบันทึกผลของการวัด และการวิเคราะห
ความหมายของคาดัชนี ในชวงสุดทายจะเกี่ยวของกับการทบทวน KPIs ที่กําหนดขึ้นมา 
 
 



 
 
 

19

2.4.3 รูปแบบของขั้นตอนในการสรางระบบ  
จากปจจัยที่สงผลตอความสําเร็จขององคกร (CSF) เราตองทําการเปลี่ยนใหเปนคาวัด

สมรรถนะภายใน (PI) แตเนื่องจากคาวัดสมรรถนะแตละคามีลําดับความสําคัญไมเทากัน ขึ้นอยู
กับความจําเปนและจุดประสงคของการบริหาร จึงเกิดดัชนีวัดสมรรถนะที่สําคัญ (KPI) ขึ้น ซึ่งจะ
ถูกใชในการตรวจติดตามผลการดําเนินงานวามีความกาวหนาเขาใกลเปาหมายมากนอยเพียงใด 
 การที่จะวัดความกาวหนาของการมุงสูเปาหมาย คือการวัดคา KPI และจากคา KPI ก็นํา
ไปสูการวัดคาของเปาหมายยอยๆ ตามลําดับชั้นลงไปจนถึงระดับปฏิบัติการ คา KPI จะมีความ
สําคัญในการกําหนดเปาหมายรวมกันและเปนมาตรฐานในการวัดความกาวหนาของการปรับปรุง
องคกร 
 

 
 
 

 
 

 
 
 

 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 2.6 แสดงลําดับของดัชนีวัดสมรรถนะ 

อนาคตขององคกร

วิสัยทัศน / ภารกิจ

วัตถุประสงค / เปาหมาย

KPI KPI 

KPI KPI KPI

KPI 

KPIKPIKPI KPI 

KPI KPI

KPI 

KPI KPIKPI KPI KPI

ดัชนีวัดสมรรถนะ 
ที่สําคัญ (ระดับองคกร) 

ดัชนีวัดสมรรถนะ 
ที่สําคัญ  (ระดับฝาย) 

ดัชนีวัดสมรรถนะ 
ที่สําคัญ (ระดับแผนก) 

ดัชนีวัดสมรรถนะ 
ที่สําคัญ (ระดับปฏิบัติการ) 
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2.5 เทคนิคกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห (Analytical Hierarchy Process : AHP) 
เทคนิคกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห เปนวิธีการที่พัฒนาขึ้นที่ Wharton School of 

Business โดย Thomas Saaty และถูกนํามาใชกับการวิเคราะหปญหาการตัดสินใจระดับสูง ซึ่ง
เทคนิค AHP จะเขามาชวยขจัดปญหาที่เกี่ยวกับการวิเคราะหขอดี ขอเสีย และการใหน้ําหนักความ
สําคัญ โดยใชโครงสรางแบบลําดับชั้น (Hierarchical Structure) ของปญหาการตัดสินใจ ทําการ
เปรียบเทียบแบบสัมพันธกับแตละคูขององคประกอบแตละตัวในลําดับข้ันนั้นๆ และใชการตัดสินใจ
จากคําพูด (Verbal Judgement) แทนการกําหนดตัวเลขเฉพาะ ทําใหสามารถหาคาลําดับความ
สําคัญที่เปนสเกลอัตราสวนซึ่งสามารถนํามาใชกับการวิเคราะหไดทั้งในเชิงปริมาณและคุณภาพ 

 
2.5.1 ขอดีของเทคนิคกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห 

ขอดีของเทคนิคกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห คือ เปน Multiple-Criteria ซึ่งสามารถ
พิจารณาไดทั้งในเชิงวัดเปนตัวเลขได (Objective) และในเชิงความรูสึก (Subjective) 

กระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห เปนกระบวนการที่งาย ใชสําหรับการวิเคราะหปญหาที่
ซับซอน โดยแบงลําดับความสําคัญสําหรับเกณฑ (Criteria) และทางเลือก (Alternatives) จากการ
เปรียบเทียบเปนคูแทนการใหคาเปนตัวเลขตามความรูสึกซึ่งทําใหตัดสินใจไดยาก 

นอกจากนี้ ไดมีการนําเอาเทคนิคกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห มาใชในการใหน้ํา
หนักความสําคัญของระบบตางๆที่สนใจ โดยการสรางเปนโครงสรางแบบเปนลําดับชั้นขึ้นกอนและ
ใชการเปรียบเทียบเปนคู เพื่อหาความแตกตางของความสําคัญ และนํามาคิดคํานวณโดยใช 
Pairwise Comparisons Matrix ซึ่งสุดทายจะไดน้ําหนักความสําคัญของแตละทางเลือกออกมา 
 
2.5.2 วิธีการเปรียบเทียบเปนคู (Pairwise Comparisons) 
 เปนการเปรียบเทียบเปนคูระหวางทางเลือกเมื่อพิจารณาถึงเกณฑตัดสินใจเกณฑใด
เกณฑหนึ่ง สําหรับการใหคะแนนมีผูศึกษาพบวา Nine Point Scale เปนการแบงระดับคะแนนที่
เหมาะสมที่สุด โดยระดับคะแนนทั้ง 9 ประกอบดวย 

1) Extremely เปนความรูสึกที่ชอบทางเลือกหนึ่งมากกวาอีกทางเลือกหนึ่งเปนสิบๆเทา
ใหคะแนน แทนความรูสึกเปน 9 

2) Very Strongly เปนความรูสึกที่ชอบทางเลือกหนึ่งมากกวาอีกทางเลือกหนึ่งโดยเดน
ใหคะแนน แทนความรูสึกเปน 7 

3) Strongly เปนความรูสึกที่ชอบทางเลือกหนึ่งมากกวาอีกทางเลือกหนึ่งอยางมาก ให
คะแนน แทนความรูสึกเปน 5 
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4) Moderate เปนความรูสึกที่ชอบทางเลือกหนึ่งมากกวาอีกทางเลือกหนึ่ง ใหคะแนน 
แทนความรูสึกเปน 3 

5) Equally เปนความรูสึกที่ชอบทั้งสองทางเลือกเทาๆกัน มีคาความรูสึกเปน 1 
6) Very Strongly to Extremely เปนความรูสึกที่ชอบทางเลือกหนึ่งมากกวาอีกทางเลือก

หนึ่งอยางมากอยางโดดเดนแตไมถึงกับมากที่สุด มีคาแทนความรูสึกเปน 8 
7) Strongly to Very Strongly เปนความรูสึกที่ชอบทางเลือกหนึ่งมากกวาอีกทางเลือก

หนึ่งอยางมากแตไมถึงกับมากอยางโดดเดน มีคาแทนความรูสึกเปน 6 
8) Moderate to Strongly เปนความรูสึกที่ชอบทางเลือกหนึ่งมากกวาอีกทางเลือกหนึ่ง

แตไมถึงกับมาก มีคาแทนความรูสึกเปน 4 
9) Equally to Moderate เปนความรูสึกที่ชอบทางเลือกหนึ่งมากกวาอีกทางเลือกหนึ่ง

เล็กนอย มีคาแทนความรูสึกเปน 2 
 
2.5.3 การคํานวณโดยใช Pairwise Comparisons Matrix 
 ตัวอยางการคํานวณโดยใช Pairwise Comparisons Matrix 
 สมมติวาตองการตัดสินใจเลือกซื้อบานโดยมีทางเลือกเปน A, B และC โดยนําเกณฑทาง
ดานทําเลที่ตั้งมาพิจารณา พบวาผูตัดสินใจ เห็นวาบาน A มีทําเลที่ตั้งใกลที่ทํางานมากกวาบาน B 
อยาง Equally to Moderate (มีคาเปน 2) บาน A มีทําเลที่ตั้งใกลที่ทํางานมากกวาบาน C อยาง 
Very Strongly to Extremely (มีคาเปน 8) และบาน B มีทําเลที่ตั้งใกลที่ทํางานมากกวาบาน C 
อยาง Strongly to Very Strongly  (มีคาเปน 6) จากขอมูลขางตนจะได Matrix ที่ตองการโดยมีขั้น
ตอน คือ 

1. นําคาที่ไดจากการเปรียบเทียบใสลงใน Matrix  
 

 
 

 
 
 

 
2. เติม Matrix ใหสมบูรณโดยใหเสนทะแยงมมุทุกตัวเปน 1 และสวนที่เหลือเปนสวน

กลับของคาใน Matrix ในขอ 1 (Cij = 1/ Cij) 

Home A Home C Home B

Home A 

Home C 
Home B 6 

8 2
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3. หาผลรวมของแตละคอลัมนได Column Total 
 
 
 
 
 

 
 

4. เอา Column Total ในแตละคอลัมนไปหารสมาชิกทุกตัวในคอลัมนนั้น 
 
 
 

 
 
 
 
 

5. หาคาเฉลี่ยของแตละแถว 
Home A = 8/13 + 12/19 + 8/15 =  0.593 
    3 
Home B = 4/13 + 6/19 + 6/15 =  0.341 
    3 
Home C = 1/13 + 1/19 + 1/15 =  0.066 
    3 
      =  1.000 

Home A Home C Home B

Home A 

Home C 
Home B 6 

8 21

11/2

1/8 1/6 1 

Home A Home C Home B

Home A 

Home C 
Home B 6 

8 21

11/2

1/8 1/6 1 

Column Total 13/8 19/6 15 

Home A Home C Home B

Home A 

Home C 
Home B 6/15 

8/15 12/198/13

6/194/13

1/13 1/19 1/15 

Column Total 1 1 1 
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 คาที่ไดเปนความชอบมากนอยที่ผูตัดสินใจใหแกแตละทางเลือกในเกณฑหนึ่งๆซึ่งถาคาที่
ไดออกมามากแสดงวาชอบทางเลือกนั้นมาก 
 ในทํานองเดียวกัน การคํานวณน้ําหนักความสําคัญที่ผูตัดสินใจใหในแตละทางเลือกก็
สามารถคํานวณโดยใชวิธีเดียวกัน 
 
2.6 เทคนิคของเดลฟาย (Delphi Technique) 
 เทคนิคของเดลฟาย (Delphi Technique) เปนเทคนิคที่ไดรับความนิยมและเปนที่ยอมรับ
กันมากในวงการการวิจัย เนื่องจากเปนวิธีที่มีระบบใชควาใใคิดเห็นของกลุมผูเชี่ยวชาญในประเด็น
ใดประเด็นหนึ่งที่ตองการรู และเปนเทคนิคการสื่อสารระหวางกลุมผูเชี่ยวชาญเพื่อใหไดมาซึ่ง
ฉันทามติหรือความคิดเห็นที่สอดคลองเปนอันหนึ่งอันเดียวกัน (Consensus) โดยไมมีการเผชิญ
หนากันโดยตรงเชนการระดมสมอง (Brain Storming) หรือการประชุมกลุมแบบอื่นๆ ทําใหผูเชี่ยว
ชาญแตละคนสามารถแสดงความคิดเห็นของตนไดอยางเต็มที่ เปนอิสระและไมตกอยูภายใตอิทธิ
พลของเสียงสวนใหญหรือความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญคนใด 
 อาทิตยา ดวงมณี (2540) ไดใหคําจํากัดความวาเทคนิคเดลฟาย คือ กระบวนการรวบรวม
ความคิดเห็นหรือการตัดสินใจอยางอิสระจากผูเชี่ยวชาญในเรื่องใดเรื่องหนึ่ง โดยใชแบบสอบถาม
เปนเครื่องมือในการสื่อสารใหขอมูลและผลยอนกลับสําหรับผูเชี่ยวชาญพิจารณา เพื่อนํามาซึ่งขอ
มูลที่เปนฉันทามติหรือสอดคลองเปนอันหนึ่งอันเดียวกัน ถูกตองและมีความนาเชื่อถือมากที่สุด 
 
2.6.1 ปญหาที่ควรใชเทคนิคเดลฟาย 
 ปญหาที่ควรวิจัยดวยเทคนิคของเดลฟาย (ใจทิพย เชื้อรัตนพงษ, 2535) ไดแก 

1) ปญหาที่ไมมีคําตอบที่ถูกตองแนนอน 
2) ปญหาที่ตองการความคิดเห็นหลายๆดานจากประสบการณหรือความรูความสามารถ

ของผูเชี่ยวชาญ 
3) ปญหาที่ผูวิจัยไมตองการใหความคิดเห็นของผูอ่ืนมามีผลกระทบหรือมีอิทธิพลตอการ

พิจารณาของผูเชี่ยวชาญ 
4) ปญหาที่จัดใหมีการพบปะเพื่อนัดประชุมกลุมทําไดไมสะดวก อาจเนื่องมาจากสภาพ

ภูมิศาสตรหรือเสียคาใชจายและเสียเวลามากเกินไป 
 
 
 



 
 
 

24

2.6.2 ขอดีของเทคนิคเดลฟาย 
 ขอดีของเทคนิคเดลฟาย สามารถสรุปไดดังนี้ 

1) สามารถหาความสอดคลองของความคิดเห็น จากกลุมผูเชี่ยวชาญจํานวนมากได โดย
ไมจําเปนตองจัดใหมีการประชุมกลุม ทําใหผูเชี่ยวชาญแตละคนแสดงความคิดเห็น
ของตนไดอยางเต็มที่เปนอิสระ และไมตกอยูไตอํานาจทางความคิดหรืออํานาจของ
เสียงสวนใหญ (ใจทิพย เชื้อรัตนพงษ, 2535) 

2) ขอมูลที่ไดเปนคําตอบที่นาเชื่อถือเพราะเปนความคิดเห็นของกลุมผูเชี่ยวชาญในสาขา
นั้นๆ อยางแทจริง และเปนขอมูลที่ผานการกลั่นกรองมาอยางรอบคอบแลว (ใจทิพย 
เชื้อรัตนพงษ, 2535) 

3) เปนเทคนิคในการไดความรูจากผูเชี่ยวชาญโดยตรงโดยที่เขาไมรูตัว (ศรีรัตน จันทรสม
วงศ อางถึงในอาทิตยา ดวงมณี,2540) 

4) เปนเทคนิคที่สามารถรับขอมูลจากคนจํานวนมากไดโดยไมมีขอจํากัดใเรื่องสภาพ
ภูมิศาสตร เวลา การดําเนินการงาย และคาใชจายต่ํา (ใจทิพย เชื้อรัตนพงษ, 2535) 

5) ผูทําการวิจัยสามารถทราบลําดับความสําคัญของขอมูลและเหตุผลในการตอบรวมทัง้
ความสอดคลองในเรื่องความคิดเห็นไดเปนอยางดี (ใจทิพย เชื้อรัตนพงษ, 2535;     
ศรีรัตน จันทรสมวงศ อางถึงในอาทิตยา ดวงมณี,2540) 

 
2.6.3 ขอจํากัดของเทคนิคเดลฟาย 
 ถึงแมเทคนิคของเดลฟายจะมีขอดีหลายประการก็ตาม แตก็ยังมีขอจํากัดที่ผูนําไปใชควร
ระมัดระวังหลายประการ (อาทิตยา ดวงมณี,2540) ดังนี้ 

1) การกําหนดกรอบใหผูเชี่ยวชาญ เปนการจํากัดกรอบความคิดของผูเชี่ยวชาญ ทําให
แนวความคิดที่ไดถูกจาํกัดอยูในกรอบเฉพาะที่ผูวิจัยกําหนดขึ้นเทานั้น 

2) การคัดเลือกและการพิจารณาเลือกผูเชี่ยวชาญ ถาไมเหมาะสมจะทําใหไดผูเชี่ยว
ชาญที่ไมมีความรูหรือไมเชี่ยวชาญในเรื่องที่ตองการความคิดเห็นอยางแทจริง ทําให
ขอมูลขาดความนาเชื่อถือได 

3) ผูวิจัยขาดความรอบคอบหรือมีความลําเอียงในการพิจารณาวิเคราะหคําตอบ 
4) การสูญหายระหวางทางของการสงแบบสอบถามหรือการไมไดรับแบบสอบถามคืน 

 
 
 
2.7 การสํารวจวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 
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 การสํารวจวรรณกรรมที่เกี่ยวของกับงานวิจัย เปนการศึกษาคนควาเพื่อหาขอมูลที่สําคัญ
เพื่อเปนแนวทางในการทําการวิจัย ซึ่งสามารถรวบรวมวรรณกรรมที่เกี่ยวของไดดังนี้ 
 

การุณย นพคุณ (2537) 
วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการศึกษาเกี่ยวกับระบบการควบคุมการผลิตสําหรับอุตสาหกรรม

เฟอรนิเจอรไมยางพารา เพื่อที่จะทําใหมีความสามารถในการจัดสงสินคาใหไดตามกําหนดนัดของ
ลูกคา ผลที่ไดจากการศึกษาและปรับปรุงระบบควบคุมการผลิตทําใหโรงงานสามารถสงสินคาได
ทันตามกําหนดของลกูคามากขึ้น ซึ่งมีผลทําใหมูลคาของชิ้นงานระหวางการผลิตต่ําลงดวย ผล
ประโยชนตอเนื่องที่ไดรับคือการลดคาใชจายวัสดุคงคลังและลดตนทุนแปรสภาพของสินคาลงดวย 

 
ธาราริน อรามเจริญ (2543) 
วิทยานิพนธฉบับนี้ไดนําเสนอการออกแบบวิธีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการงานซอม

บํารุงรักษา โดยทําการศึกษาแนวคิด กระบวนการ และขั้นตอนตางๆในการซอมบํารุงรักษาของโรง
งานอุตสาหกรรมทั่วไป แลวสรุปเปนโครงสรางกิจกรรมของระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา หลัง
จากนั้นทําการกําหนดตัวชี้วัดสมรรถนะของกิจกรรมตางๆ ออกแบบการวัดสมรรถนะระบบการจัด
การซอมบํารุงรักษา โดยอาศัยเทคนิคของเดลฟาย กระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห และวิธีการ
เปรียบเทียบเปนคูๆ จากนั้นไดมีการทบทวนจากผูเชี่ยวชาญเพื่อตรวจสอบระบบ กระบวนการ วิธี
การวัดสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาที่ไดออกแบบไว และนําไปทดลองใชกับโรงงาน
อุตสาหกรรมประเภทปโตรเคมี 

 
สมพงษ เข็มทองวงศา (2542) 
วิทยานิพนธฉบับนี้ไดนําเสนอเกี่ยวกับการนําเทคนิคการวินิจฉัยองคกรมาใชกับบริษัท

ผลิตบรรจุภัณฑ เนื่องจากในชวงที่เกิดภาวะถดถอยทางเศรษฐกิจทําใหกําลังซื้อภายในประเทศลด
ลงตลาดเปนของผูบริโภคทําใหมีอํานาจตอรองสูง ซึ่งสงผลใหอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑตองปรับตัว
อยางมาก โดยมีเงื่อนไข คือ ตองไมใชเงินลงทุนมากและตองมีประสิทธิภาพทันตอสภาพการแขง
ขัน ดังนั้นจึงตองมีการเลือกเทคนิคที่เหมาะสมที่จะนํามาใชปรับปรุงการผลิตภายใตเงื่อนไขดัง
กลาว เทคนิคการตรวจวินิจฉัยองคกรเปนเทคนิคที่สามารถนํามาใชเพื่อตอบสนองตอปจจัยดัง
กลาวได คือเทคนิคนี้สามารถพัฒนาประสิทธิภาพการผลิตและคงรักษาไวเพื่อใหสอดคลองกับเปา
หมายขององคกรได 
 
 อาทิตยา ดวงมณี (2540) 
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 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาและวิเคราะหตัวบงชี้รวมสําหรับความเปนเลิศทางวชิา
การ การวิจัยการศึกษาในมหาวิทยาลัยของรัฐ โดยมีกลุมตัวอยางของการวิจัย 3 กลุมประกอบ
ดวย กลุมผูเชี่ยวชาญสําหรับคัดเลือกตัวบงชี้โดยใชเทคนิคเดลฟาย กลุมหัวหนาภาคและอาจารย
ในสาขาวิชาทางการวิจัยการศึกษา และกลุมผูเชี่ยวชาญสําหรับจัดอันดับความเปนเลิศทางวิชา
การของสาขาวิชาทางการวิจัยการศึกษา ทําการเก็บขอมูลโดยการสงแบบสอบถามดวยตนเองและ
ทางไปรษณีย และทําการวิเคราะหขอมูลเพื่อหาฉันทามติของการคัดเลือกตัวบงชี้ จากนั้นทําการ
วิเคราะหขอมูลเพื่อหาน้ําหนักคะแนนความสําคัญของตัวบงชี้ และวิเคราะหขอมูลเพื่อหาความ
สอดคลองของการจัดอันดับความเปนเลิศทางวิชาการของสาขาวิชาทางการวิจัยการศึกษา 
  
 David Bain (1982) 
 หนังสือเลมนี้ไดกลาวถึงหลักการเกี่ยวกับการเพิ่มผลผลิต ซึ่งเปนแนวทางใหผูบริหาร
สามารถปรับปรุงผลผลิต เพื่อใหไดมาซึ่งกําไร โดยในเนื้อหาจะกลาวถึง การทําความเขาใจถึงผล
ผลิต (Productivity) ความสําคัญของการเพิ่มผลผลิต ปจจัยที่มีผลตอการเพิ่มผลผลิต ศักยภาพ
และการปรับปรุง การกําหนดเปาหมายขององคกร รวมทั้งการจัดการเพื่อใหไดมาซึ่งเปาหมายที่
กําหนดไว นอกจากนั้นหนังสือเลมนี้ยังไดกลาวถึง การวัดผลผลิตซึ่งเปนสิ่งสําคัญในการปรับปรุง
ผลผลิต ไดกลาวถึงรายละเอียดเกี่ยวกับ การพัฒนาตัวชี้วัดผลการทํางาน เกณฑในการจัดการวัด
ผล การตรวจสอบการวัดผลผลิต คุณภาพ และมาตรฐานตางๆ ทายสุดยังมีกรณีศึกษาซึ่งใชเปนตัว
อยางเพื่อใหงายในการทําความเขาใจและลงมือปฏิบัติ 
 

Marla E. Hacker, Jonathan D. Lang (2000) 
เปนการศึกษาระบบการวัดสมรรถนะที่พัฒนาขึ้นมาเพื่อมุงเนนไปที่การทํางานเปนทีม ซึ่ง

จะพิจารณากิจกรรมที่มีความสําคัญและสงผลตอการดําเนิน โดยระบบการวัดสมรรถนะที่พัฒนา
ขึ้นมานี้จะตองเชื่อมโยงและเกี่ยวของกับวัตถุประสงคและภารกิจของทีม และตองสามารถระบุกิจ
กรรมที่สําคัญในแตละวัตถุประสงคได โดยวัตถุประสงคจะตองมีความสมดุลกับมุมมองทั้ง 4 ดาน
เหมือนใน Balanced Scored คือ การเงิน ลูกคา กระบวนการภายใน และการเรียนรู ที่สําคัญตอง
แนใจวาวัตถุประสงคนั้นตองสามารถวัดคาได 
 
 
 

Paul P.M. Stoop, J. Will M. Bertrand (1997) 
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ไดกลาวถึงระบบการวัดสมรรถนะวาไดรับความนิยมอยางมากในภาคอุตสาหกรรม เนื่อง
จากในหลายองคกรพบวาการวัดผลการปฏิบัติงานที่เปนตัวเงินเพียงอยางเดียวไมไดเปนตัวบอกวา
การดําเนินงานเปนอยางไรไมสามารถสะทอนภาพในอนาคตของกิจการได และไดกลาวถึงจุดมุง
หมายของการวัดผลวาคือการประเมินสมรรถนะที่แทจริงกับเปาหมายที่ตั้งเอาไวเพื่อเปนจุดเริ่มตน
ของการปรับปรุงสมรรถนะ. กระบวนการวัดผล การประเมินผล การวิเคราะห และการนําไปปฏิบัติ 
เปนกระบวนการตอเนื่องซึ่งนําไปสูการปรับปรุงสมรรถนะ ซึ่งเปรียบเทียบไดกับกระบวนการ plan-
do-check-act 

 
Robert Newton, Michael Wilkinson (1995) 
เปนการศึกษาเกี่ยวกับโปรแกรมพัฒนาการบริหาร เปนการพยายามที่จะระบุถึงผลของ

การนําโปรแกรมมาใชในองคกรภาคสาธารณสุข โดยโปรแกรมจะตองมีการกําหนดกลยุทธซึ่งตอง
มีความเชื่อมโยงกับผลลัพธ และตองมีการระบุถึงผลประโยชนที่องคกรจะไดรับจากการนํา
โปรแกรมมาใช รวมถึงตองระบุปจจัยที่มีความสําเร็จตอองคกรดวย ซึ่งกลาวไววา ปจจัยแหงความ
สําร็จขององคกรไมควรมีมากหรือนอยเกินไปที่เหมาะสมคือประมาณ 7 ขอ และจะตองมีการระบุ
งานหลักซึ่งจะนําพาองคกรไปสูความสําเร็จในแตละปจจัยแหงความสําเร็จดวย 
 
 Sink D. Scott (1985) 
 หนังสือเลมนี้ไดอธิบายถึงการจัดการเพื่อการเพิ่มผลผลิต โดยเนนในเรื่องการวางแผน การ
วัดผล และการประเมินผล การควบคุมและการปรับปรุง ซึ่งในเนื้อหาจะกลาวถึงแนวคิดที่เกี่ยวกับ
การเพิ่มผลผลิต ภาพรวมเกี่ยวกับผลผลิต การจัดการเกี่ยวกับการเพิ่มผลผลิต ขบวนการพื้นฐาน
ในการจัดการเพื่อเพิ่มผลผลิต ความแตกตางระหวางการจัดการเพื่อเพิ่มผลผลิตกละการจัดการ
เกี่ยวกับสมรรถนะขององคกร ประเภทของระบบการควบคุมสมรรถนะ การวัดสมรรถนะและผล
การทํางานขององคกร เทคนิคและกลยุทธที่ใชในการวัดและการประเมินผลผลิตไมวาจะเปน วิธี 
NPMM, วิธี MFPMM หรือวิธี MCP/PMT รวมทั้งกรณีศึกษา นอกจากนั้นยังไดกลาวถึงการควบคุม
และการปรับปรุงผลผลิต โดยกลาวถึงทฤษฎี กลยุทธ และเทคนิค รวมทั้งพื้นฐานและเทคนิคในการ
สรางแรงจูงใจในการทํางานของพนักงาน ซึ่งเปนสวนสําคัญในการเพิ่มผลผลิต 



บทที่ 3  
 

วิธีการดําเนินงานวิจัย 
 

 การวัดสมรรถนะการจัดการทางการผลิต เปนกระบวนการที่ทําใหทราบสถานภาพที่แท
จริงของระบบการจัดการการผลิตขององคกร ซึ่งจะทําใหองคกรสามารถกําหนดทิศทางในการ
ดําเนินงาน เพื่อใหบรรลุเปาหมายที่ตั้งไว โดยในการดําเนินการวิจัยครั้งนี้มีขั้นตอนการดําเนินงาน
ซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 
3.1 วิเคราะหโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 เพื่อใชเปนกรอบและขอบเขตในงานวิจัย โดยการศึกษาและวิเคราะหแนวคิดหลักการเกี่ยว
กับระบบการจัดการการผลิตจากบทความและวรรณกรรมตางๆ ประกอบกับการศึกษาและ
วิเคราะหระบบการจัดการการผลิตที่เปนอยูในปจจุบัน แลวทําการสังเคราะหโดยการเปรียบเทียบ
เพื่อรวมเอาสวนที่เหมือนกันและสวนที่แตกตางกันมาจัดเปนโครงสรางกิจกรรมในระบบการจดัการ
การผลิตที่ชัดเจนยิ่งขึ้น 
 
3.2 ศึกษาสภาพการณปจจุบันของโรงงาน 
 
3.2.1 ศึกษานโยบายและวัตถุประสงคของโรงงาน 

การศึกษานโยบายและวัตถุประสงคของโรงงานเพื่อเปนตัวกําหนดทิศทางของการออก
แบบระบบการวัดสมรรถนะการจัดการทางการผลิต  
 
3.2.2 ศึกษาผังกระบวนการทางธุรกิจ (Business Flow Process Chart) 

การศึกษาผังกระบวนการทางธุรกิจเพื่อเปนการพิจารณาถึงขั้นตอนการดําเนินงานโดยเริ่ม
ตั้งแตการรับคําสั่งซื้อจากลูกคาจนกระทั่งถึงการสงมอบสินคาใหลูกคา โดยพิจารณาวามีหนวย
งานใดที่เกี่ยวของ 
 
3.2.3 ศึกษาตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงานในปจจุบัน 

การศึกษาตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงานในปจจุบันเพื่อเปนการพิจารณาวาโรงงานมี
การกําหนดตัวชี้วัดสมรรถนะเพื่อใชสําหรับติดตามผลการดําเนินงานที่ครอบคลุมและสอดคลอง
กับนโยบายและวัตถุประสงคที่โรงงานตั้งไวหรือไม 
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3.2.4 ศึกษาระบบทางเดินเอกสารในปจจุบัน 
การศึกษาทางเดินเอกสารเพื่อเปนการพิจารณาถึงที่มาของตัวชี้วัดตางๆ วามีที่มาของขอ

มูลและมาจากเอกสารฉบับใดรวมถึงวิธีการคิดคํานวณเพื่อใหไดมาซึ่งคาของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 

3.3 ออกแบบวิธีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต 
 การออกแบบวิธีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต สามารถแบงงานออกเปนขั้น
ตอนตางๆ ไดดังนี้ 
 
3.3.1 ออกแบบแนวทางในการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิต 

ออกแบบแนวทางในการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิต เปนการลําดับความคิดและแนว
ทางในการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต เพื่อใหงายในการทําความเขาใจและนําแนวทาง
ดังกลาวไปใชในการออกแบบวิธีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิตตอไป 

 
3.3.2 ใหน้ําหนักความสําคัญของแตละกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 

การใหน้ําหนักความสําคัญของแตละกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตทําใหไดมาซึ่ง
คาน้ําหนักความสําคัญ ซึ่งจะถูกนําไปใชในการคิดคํานวณหาสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต
ตามวิธีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิตที่ไดออกแบบขึ้น ในการใหน้ําหนักความสําคัญ
ของแตละกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตทําไดโดยใชเทคนิคกระบวนการลําดับชั้นเชิง
วิเคราะห(Analytic Hierarchy Process : AHP) และวิธีการเปรียบเทียบเปนคูๆ(Pairwise 
Comparisons) โดยการสรางแบบสอบถามแลวนาํไปสอบถามกับกลุมผูเชี่ยวชาญและนํามาสรุป
เปนคาน้ําหนักความสําคัญของแตละกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 

 
3.3.3 ระบุตัวชี้วัดสมรรถนะ (Performance Indicator) 

การระบุตัวชี้วัดสมรรถนะ จัดทําเพื่อนําไปออกแบบสอบถามในการวัดสมรรถนะระบบการ
จัดการการผลิตเพื่อใหผูเชี่ยวชาญใหน้ําหนักความสําคัญของตัวชี้วัดตามโครงสรางกิจกรรมใน
ระบบการจัดการการผลิตทําไดโดยใชเทคนิคกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห(Analytic 
Hierarchy Process : AHP) และวิธีการเปรียบเทียบเปนคูๆ(Pairwise Comparisons) และนํามา
สรุปเปนคาน้ําหนักความสําคัญของตัวชี้วัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการ
การผลิต ซึ่งการระบุตัวชี้วัดนี้ทําไดโดยการพิจารณาวัตถุประสงคของกิจกรรมในระบบการจัดการ
การผลิต  
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3.3.4 ตรวจสอบระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตที่ไดออกแบบขึ้น 
การตรวจสอบวิธีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิตที่ไดออกแบบขึ้น เปนการ

ตรวจสอบวาวิธีการที่ไดออกแบบขึ้นมานั้น มีความเหมาะสมที่จะนําไปใชไดจริงหรือไม ซึ่งจะทํา
การตรวจสอบโดยการทบทวนจากผูเชี่ยวชาญ 2 กลุม ไดแก นักวิชาการและผูเชี่ยวชาญเฉพาะทาง  
โดยคุณสมบัติของนักวิชาการและผูเชี่ยวชาญไดกําหนดไว ดังนี้คือ 

(1) ดานตนทุน 
(2) ดานเทคนิคงานไม 
(3) ผูประกอบการในภาคอุตสาหกรรม 

 
3.4 การประยุกตใชระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลติกับโรงงานตัวอยาง 

 การประยุกตใชระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตกับโรงงานตัวอยางเพื่อแสดงให
เห็นวาระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตที่ไดออกแบบขึ้นสามารถนํามาใชวัดสมรรถนะ
ระบบการจัดการการผลิตไดจริงๆ  

โดยขั้นตอนของการนําระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตไปใช มีขั้นตอน
ที่สามารถสรุปไดดังนี้ 
 3.4.1 ศึกษาขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับโรงงานตัวอยาง 
 3.4.2 ข้ันตอนการเตรียมการ 
  3.4.2.1 กําหนดวัตถุประสงคในการวัดสมรรถนะ 
  3.4.2.2 ระบุบุคลากรที่เกี่ยวของ 

3.4.2.3 ชี้แจงรายละเอียดตางๆ ใหบุคลากรที่เกี่ยวของทราบ 
 3.4.3 ดําเนินการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต 
 3.4.4 การวิเคราะหผลเบื้องตนจากการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต 
 3.4.5 สรุปผลการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต 

3.4.6 เสนอแนะระบบการจัดการการผลิตสําหรับโรงงานตัวอยาง 
 
จากที่กลาวมาทั้งหมดในเรื่องของวิธีการดําเนินการวิจัย สามารถนํามาสรุปเปนขั้นตอน

การดําเนินการวิจัย ผูเกี่ยวของ ผลการวิจัยที่ได รวมทั้งหัวขอที่จะนําเสนอ เพื่อใหงายในการศึกษา 
ดังสรุปไวในตารางที่ 3.1  
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ตารางที่ 3.1 ตารางสรุปการดําเนินการวิจัย 
 

ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย ผูเกี่ยวของ ผลการวิจัยที่ได 
1. วิเคราะหโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
2. ศึกษาสภาพการณปจจุบันของโรงงาน 

2.1 ศึกษานโยบายและวัตถุประสงคของโรงงาน 
2.2 ศึกษาผังกระบวนการทางธุรกิจ 
2.3 ศึกษาตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงานในปจจุบัน 
2.4 ศึกษาระบบทางเดินเอกสารในปจจุบัน 

3. ออกแบบวิธีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต 
3.1 ออกแบบแนวทางในการวัดสมรรถนะระบบการ    

จัดการการผลิต 
3.2 ใหน้ําหนักความสําคัญของแตละกิจกรรมในระบบ 

การจัดการการผลิต 
3.3 ระบุตัวชี้วัดสมรรถนะ 
3.4 ตรวจสอบวิธีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการ 

การผลิตที่ไดออกแบบขึ้น 

ผูวิจัย 
 

ผูวิจัย 
ผูวิจัย 
ผูวิจัย 
ผูวิจัย 

 
ผูวิจัย 

 
ผูวิจัย / ผูเชี่ยวชาญ 

 
ผูวิจัย 

ผูวิจัย / ผูเชี่ยวชาญ 
 

โครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 
นโยบายและวัตถุประสงคของโรงงาน 
ผังกระบวนการทางธุรกิจของโรงงาน 
ตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงานในปจจุบัน 
ระบบทางเดินเอกสารในปจจุบัน 
 
แนวทางการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต 
 
คาน้ําหนักความสําคัญของแตละกิจกรรมในระบบ
การจัดการการผลิต 
ตัวชี้วัดสมรรถนะ 
ผลการตรวจสอบ 
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ตารางที่ 3.1(ตอ) ตารางสรุปการดําเนินการวิจัย 
 

ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย ผูเกี่ยวของ ผลการวิจัยที่ได 
4. การประยุกตใชระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิต

กับโรงงานตัวอยาง 
      4.1 ศึกษาขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับโรงงานตัวอยาง 
      4.2 ขั้นตอนการเตรียมการ 
             4.2.1 กําหนดวัตถุประสงคในการวัดสมรรถนะ 
 4.2.2 ระบุบุคลากรที่เกี่ยวของ 
 

4.2.3 ชี้แจงรายละเอียดตางๆ ใหบุคลากรที่ 
          เกี่ยวของทราบ 

      4.3 ดําเนินการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต 
      4.4 การวิเคราะหผลเบื้องตนจากการวัดสมรรถนะ 
      4.5 สรุปผลการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต 
      4.6 เสนอแนะระบบการจัดการการผลิตสําหรับโรงงาน 

ตัวอยาง 

 
 

ผูวจิัย 
 

ผูวิจัย 
ผูวิจัย / โรงงาน 

 
ผูวิจัย / โรงงาน 

 
ผูวิจัย / โรงงาน 

ผูวิจัย 
ผูวิจัย 
ผูวิจัย 

 
 
ขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับโรงงานตัวอยาง 
 
วัตถุประสงคในการวัดสมรรถนะ 
บุคลากรที่เกี่ยวของกับการประยุกตใชระบบการวัด
สมรรถนะการจัดการการผลิต 
บุคลากรแตละคนทราบบทบาทหนาที่ของตนเอง 
 
คาสมรรถนะ ของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
ทราบถึงสาเหตุของปญหาและแนวทางการแกไข 
ขอสรุปจากการนําระบบการวัดสมรรถนะไปใช 
ขอเสนอแนะของระบบการวัดสมรรถนะ 

 



บทที่ 4 
 

ผลการดําเนินงานวิจัย 
 
 จากวิธีการดําเนินการวิจัยในบทที่ 3 ทําใหไดผลการวิจัยในการวัดสมรรถนะระบบการจัด
การการผลิตดังนี้ 
 
4.1 ผลการวิเคราะหโครงสรางกิจกรรมในระบบกิจกรรมการจัดการการผลิต 
 จากการศึกษาและวิเคราะหแนวคิด หลักการเกี่ยวกับระบบการจัดการการผลิตจากบท
ความและวรรณกรรมตางๆ รวมทั้งการศึกษาและวิเคราะหระบบการจัดการการผลิตในปจจุบัน 
แลวทําการสังเคราะหขอมูลตางๆที่ได มาจัดเปนโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต ได
ดังรูปที่ 4.1 ซึ่งในการวิจัยครั้งนี้จะแบงโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต ออกเปน 3 
สวนใหญๆ คือ 
 

(1) การจัดการเกี่ยวกับองคกรการผลิต (Production Organization Management) 
(2) การจัดการดานทรัพยากรการผลิต (Production Resource Management) 
(3) การจัดการดานการดําเนินการผลิต (Production Operation Management) 
 

(1) การจัดการเกี่ยวกับองคกรการผลิต (Production Organization Management) 
การจัดการเกี่ยวกับองคกรการผลิต เปนเรื่องเกี่ยวกับฝายผลิตและการจัดการฝายผลิตทั้งหมด 

โดยสามารถแบงการจัดการเกี่ยวกับองคกรการผลิตออกเปน 2 สวน คือ 
(1.1) การกําหนดนโยบายและวัตถุประสงคดานการผลิต 

เปนเรื่องเกี่ยวกับการกําหนดแนวทางการดําเนินงาน เนื่องจากนโยบายจะเปนตัว
กําหนดทิศทางการดําเนินงานขององคกรวาจะเปนไปไหนทิศทางไหน ผูบริหารตองทําการ
แปลงนโยบายใหเปนแผนปฏิบัติเพื่อนําพาองคกรใหบรรลุตามนโยบายที่ตั้งไว 

(1.2) การกําหนดบทบาทหนาที่ของหนวยงานและบุคลากร 
เปนเรื่องเกี่ยวกับการกําหนดหนาที่และความรับผิดชอบของแตละหนวยงานใหชัด

เจน เนื่องจากการดําเนินกิจกรรมแตละกิจกรรมจะตองมีหนวยงานและบุคลากรที่รับผิดชอบ
อยางชัดเจน 
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(2) การจัดการดานทรัพยากรการผลิต (Production Resource Management) 

เปนการจัดสรรทรัพยากรใหมีปริมาณที่เหมาะสมและในเวลาที่เหมาะสม เนื่องจากการเก็บ
ทรัพยากรตางๆไวมากเกินความตองการนอกจากจะทําใหไมเกิดประโยชนแลวยังทําใหสูญเสีย
โอกาสในการทํากิจกรรมอื่นๆ เนื่องจากเงินไปจมอยูที่ทรัพยากรเหลานั้น กิจกรรมการผลิตตองการ
ทรัพยากรในรูปของ เครื่องจักร (Machine) กําลังคน (Manpower) วัตถุดิบ (Material) และสิ่ง
อํานวยความสะดวกอื่นๆ (Facility) ซึ่งทรัพยากรแตละชนิดจะมีการจัดการที่แตกตางกันไป ดังนั้น
วัตถุประสงคของการจัดการดานทรัพยากรการผลิต คือ ใชทรัพยากรที่มีอยูใหเกิดประโยชนสูงสุด 
โดยจะพิจารณา 3 หัวขอ ตอไปนี้ 

 (2.1) ประสิทธิผล (Effectiveness) 
   ประสิทธิผล คือ ระดับของความประสบผลสําเร็จของระบบ หรือกลาวคือเปนตัว

บงชี้การบรรลุตามเปาหมายในการทํางานนั้น ดังนั้นการวัดประสิทธิผลจะเปนการวัดที่มุง
ประเด็นไปที่ผลลัพธ (Output) ในการวัดประสิทธิผลจะมีเกณฑอยางนอย 3 เกณฑที่ใชใน
การประเมินระดับของประสิทธิผล คือ 

- คุณภาพ คือ การกระทําไดตามขอกําหนดที่ไดกําหนดไวลวงหนา 
- ปริมาณ คือ การกระทําไดตามปริมาณที่กําหนดไว 
- เวลา คือ การกระทําไดตามเวลาที่กําหนดไว 

  (2.2) ประสิทธิภาพ (Efficiency) 
     ประสิทธิภาพ คือ ระดับของการใชประโยชนของระบบที่ถูกตอง ซึ่งสามารถวัดได

โดยใชอัตราสวนของทรัพยากรที่คาดหวังไวกับการใชทรัพยากรจริง จากอัตราสวนดัง
กลาวจะเห็นวาประสิทธิภาพเปนการเปรียบเทียบกันอยางงายๆระหวางทรัพยากรที่คาด
หวังหรือสนใจที่การใชทรัพยากรนั้นๆเพื่อใหบรรลุตามเปาหมายและวัตถุประสงคที่ได
กําหนดไว ดังนั้นประสิทธิภาพจึงเปนการวัดสมรรถนะขององคกรซึ่งมุงประเด็นไปที่ปจจัย
นําเขา (Input) 
(2.3) อัตราผลผลิต (Productivity) 

อัตราผลผลิตคืออัตราสวนที่ไดจากการหารผลผลิตดวยหนึ่งในปจจัยการผลิต
ตางๆ แลวแตวากําลังพิจารณาผลผลิตที่เกี่ยวของกับปจจัยการผลิตใด ดังนั้นอัตราผล
ผลิตจึงเปนมาตรวัดที่รวมเอาประสิทธิผลและประสิทธิภาพอยูในตัวเลขเดียว เนื่องจาก
ประสิทธิผลนั้นเกี่ยวของกับผลผลิตที่เปนเปาหมายในการทํางาน และประสิทธิภาพเกี่ยว
ของกับการใชทรัพยากร  อัตราผลผลิตสามารถแบงได 3 ประเภท คือ 
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(2.3.1) อัตราผลผลิตยอย (Partial Productivity) 
อัตราผลผลิตยอย เปนอัตราสวนของมูลคาผลผลิตตอทรัพยากรประเภทเดียว  

ซึ่งคํานวณไดโดยอัตราสวนระหวางมูลคาผลผลิตกับมูลคาทรัพยากรแรงงานที่ใช 
(2.3.2) อัตราผลผลิตรวม (Total Productivity) 

อัตราผลผลิตรวม เปนอัตราสวนของมูลคาผลผลิตทั้งหมดตอผลรวมของมูล
คาทรัพยากรที่ใชทั้งหมด ดังนั้นอัตราผลผลิตรวมจึงแสดงผลกระทบรวมของ
ทรัพยากรทั้งหมดในการทําผลผลิตออกมา 
(2.3.3) อัตราผลผลิตมูลคาเพิ่ม (Value Added Productivity) 

อัตราผลผลิตมูลคาเพิ่มเปนอัตราสวนของมูลคาผลผลิตสุทธิตอผลรวมของ
มูลคาทรัพยากรดานแรงงานและทุน โดยมูลคาผลผลิตสุทธิ หมายถึง ผลผลิตรวมหัก
ออกดวยสินคาและบริการระหวางกระบวนการที่ซื้อ 

  ทรัพยากรการผลิตสามารถแบงได 2 แบบ คือ ทรัพยากรการผลิตหลักและสิ่งอํานวยความ
สะดวก โดยที่ทรัพยากรการผลิตหลัก หมายถึง เครื่องจักรอุปกรณ แรงงาน วัตถุดิบ และพลังงาน 
สวนสิ่งอํานวยความสะดวก หมายถึง เงินทุน ความปลอดภัย พื้นที่ และขอมูลสารสนเทศ ซึ่งการ
พิจารณาประสิทธิภาพ ประสิทธิผลและอัตราผลผลิตจะพิจารณาเฉพาะกับทรัพยากรการผลิตหลัก
เทานั้น สวนสิ่งอํานวยความสะดวกอื่นๆ จะมีการจัดการตามความเหมาะสม 
 
(3) การจัดการดานการดําเนินการผลิต (Production Operation Management) 

(3.1) การออกแบบ (Designing) 
   การออกแบบสามารถแบงไดเปน 2 หัวขอ คือ 
 (3.1.1) การผลิตสินคาตามแบบของลูกคา 

ฝายออกแบบจะมีหนาที่ตั้งแตการรับแบบจากลูกคาจนถึงการทําตนแบบ 
(Prototype) เมื่อฝายออกแบบไดรับแบบ Drawing จากลูกคาแลวพนักงานจะทําการถอด
แบบ Drawing เพื่อนําไปเขียนเปนแบบของ pattern วีเนียร, Cutter Drawing และ NC 
Program  หลังจากนั้นจะสงตอใหหนวยงานถัดไปเพื่อไปดําเนินการ โดยการดําเนินงาน
ทั้งหมดจะใชเวลาประมาณ 2 สัปดาห 

 (3.1.2) การออกแบบสินคาของตัวเอง  
  ฝายออกแบบจะไดรับขอมูลเกี่ยวกับรูปแบบของสินคาจากฝายการตลาดซึ่งทํา
หนาที่สํารวจความตองการของลูกคา หลังจากนั้นฝายออกแบบจะรางแบบคราวๆเพื่อนํา
เขาที่ประชุม หลังจากไดขอสรุปของรูปแบบที่จะทําแลว ขั้นตอนการดําเนินงานจะเหมือน
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กับการผลิตสินคาตามแบบของลูกคา โดยการดําเนินงานทั้งหมดจะใชเวลาประมาณ 2 
เดือน 

(3.2) การวางแผน (Production Planning ) 
   การวางแผนการผลิตเปนการจัดสรรทรัพยากรตางๆลงไปในงาน และเปนการเตรียมการ

เกี่ยวกับงานตางๆ ไวลวงหนากอนที่จะมีการปฏิบัติงานนั้นๆ งานที่มีการวางแผนไวลวงหนาจะ
มีคุณภาพดีกวางานที่ไมไดมีการวางแผน คือจะใชเวลาในการทํางานนอยกวา ใชทรัพยากร
อยางมีประสิทธิภาพมากกวา และจัดลําดับความสําคัญของงานไดถูกตองมากขึ้น 

 การจัดลําดับการผลิตเปนการตัดสินใจเกี่ยวกับเวลาที่ดีและเหมาะสมที่สุดในการดําเนิน
งานโดยใหมีการรบกวนนอยที่สุดและใชทรัพยากรใหมีประสิทธิภาพสูงสุด การจัดลําดับงาน
ผลิตโดยทั่วไปจะพิจารณาถึง ลําดับความสําคัญของงาน กําหนดสงมอบงาน ความสามารถ
ในการจัดหาทรัพยากร และจํานวนงานคาง  

การวางแผนและการจัดลําดับงานผลิตมักเปนงานที่จะตองทําควบคูกันเสมอ โดยมีวัตถุ
ประสงคเพื่อใหสามารถดําเนินงานผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 
(3.3) การผลิตสินคา (Production) 
   เปนเรื่องเกี่ยวกับกิจกรรมการผลิตทั้งหมด เร่ิมต้ังแตการรับวัตถุดิบจนกระทั่งเปนสินคา
สําเร็จรูป  
(3.4) การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) 
 การควบคุมคุณภาพ คือ การจัดกิจกรรมตางๆเพื่อใหผลิตออกมาดีเปนไปตามแบบ มี
ความประณีต เรียบรอย สวยงาม นําไปใชงานไดดีสะดวกและเหมาะสมกับราคา กิจกรรมดัง
กลาวก็คือ การคัดเลือกวัตถุดิบ กิจกรรมในกระบวนการผลิตเปนตน 
(3.5) การควบคุมการผลิต (Production Control) 
   การควบคุมการผลิต คือ กิจกรรมที่บังคับหรือดูแลใหการทํางานเปนไปตามกระบวนการ
ผลิต ผลิตภัณฑดําเนินไปอยางมีประสิทธิภาพถูกตองตามแบบในเวลาอันสั้นและไดปริมาณ
มากที่สุดของเสียนอยที่สุด เร่ิมต้ังแตปจจัยปอนเขา กระบวนการผลิตจนออกมาเปนผลผลิต
หรือสินคา โดยการควบคุมการผลิตสามารถจําแนกไดดังนี้ คือ การควบคุมปริมาณ (Quantity 
Control) การควบคุมคาใชจาย (Cost Control) และเวลา (Time) 
(3.6) การควบคุมวัสดุคงคลัง (Inventory Control) 

   เปนเรื่องของการบริหารจัดการวัตถุดิบตางๆใหอยูในปริมาณที่พอเหมาะไมมากหรือ
นอยเกินไป ขอมูลของวัตถุดิบควรมีการระบุชนิดและจํานวนใหถูกตองและเปนระบบ ในการ
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จัดการคลังวัตถุดิบอาจมีการนําเทคนิคและการวิเคราะหตางๆมาใชเพื่อใหการจัดการมีประ
สิทธิภาพสูงสุด โดยวัตถุประสงคของการจัดการคลังวัตถุดิบคือ  

- พยายามจัดเก็บวัตถุดิบใหอยูในปริมาณที่เหมาะสม หลีกเลี่ยงการเก็บวัตถุ
ดิบในปริมาณที่มากหรือนอยเกินไป และตองมีพรอมเสมอเมื่อตองการใชงาน 

- เก็บรักษาวัตถุดิบใหอยูในสภาพเรียบรอยไมชํารุดเสียหาย  และพยายามอยา
ใหเกิดความลาสมัยของวัตถุดิบ 

- พยายามทําใหมีอัตราการหมุนเวียนของวัตถุดิบที่ดีที่สุดโดยพิจารณาจากทั้ง
ตนทุนของการจัดหาและตนทุนของการเก็บรักษา 

(3.7) การดูแลรักษาเครื่องจักร (Maintenance) 
  การบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณเปนการใหบริการหนวยผลิตยอยและหนวยงานอื่นๆ
เพื่อวาการผลิตจะไดดําเนินไปอยางราบรื่นในลักษณะการประหยัดและเหมาะสม (Economic 
Production) การบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ เชน การซอมแซมเมื่อเกิดการชํารุด การตรวจ
สอบสภาพของเครื่องจักรอุปกรณเพื่อดูสภาพการชํารุดสึกหรอ การกําหนดการซอมแซมเครื่อง
จักร หรือการเปลี่ยนทดแทนเครื่องจักร และการบันทึกประวัติการตรวจซอมแซมของเครื่องจักร
อุปกรณตางๆ  



รูปที่ 4.1 แสดงโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 

องคประกอบดานการจัดการ หนาที่ / กําหนด                   กิจกรรม 
   

   นโยบายและวัตถุประสงคการผลิต  การจัดการดานองคกรการผลิต 
(Production Organization Management)    หนาที่ของหนวยงานและบุคลากร  

    เครื่องจักรอุปกรณ การใชประโยชนจากเครื่องจักร 
    แรงงาน การใชประโยชนจากแรงงาน 
    วัตถุดิบ การใชประโยชนจากวัตถุดิบ 

   พลังงาน การใชประโยชนจากพลังงาน การจัดการดานทรัพยากรการผลิต 
(Production Resource Management)    เงินทุน การจัดสรรงบประมาณ 

            การควบคุมการใชงบประมาณ 
    ความปลอดภัย การทําใหสภาพแวดลอมในการทํางานมีความปลอดภัย 
            การใชประโยชนของโปรแกรมสําเร็จรูป 
    ขอมูล การจัดทําฐานขอมูล 
            การใหไดมาซึ่งขอมูลที่ถูกตองและแมนยํา 

   ออกแบบผลิตภัณฑ การทําตัวอยางตามแบบของลูกคา  
 การออกแบบสินคาของตัวเอง 
   วางแผนผลิต การวางแผนงานผลิต การจัดการดานการดําเนินการผลิต 

(Production Operation Management)  การตัดหยาบ 
  การไสไม 
            การจอยไม 
    ผลิตสินคา การแซนดิ้ง 
  การเพลาะไม 
  การควาน 
  การขึ้นรูปเพลาะตั้ง 
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รูปที่ 4.1 ( ตอ) แสดงโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต  
 

องคประกอบดานการจัดการ หนาที่ / กําหนด          กิจกรรม 
  การตัดละเอียด 
            การเจาะ 
            การประกอบวีเนียร 
            การตัดวีเนียร 
            การตัดบอรด 
            การเพรส 
  การตี NC 
           ผลิตสินคา การแกะสลัก 
  การขัด 
  การประกอบ 

 การผลิตเบาะ การจัดการดานการดําเนินการผลิต 
(Production Operation Management)  การผลิตกลอง 

  การทําสี 
  การบรรจุ 
           ควบคุมคุณภาพ วิธีการตรวจสอบ 
  การตรวจสอบชิ้นงาน 
           ควบคมุการผลิต การควบคุมตนทุน 
  การควบคุมเวลา 
           ควบคุมวัสดุคงคลัง การหมุนเวียนของวัตถุดิบ 
  การจัดเก็บในปริมาณที่เหมาะสม 
           ดูแลรักษาเครื่องจักร การเพิ่มสมรรถนะของเครื่องจักร 
  การลดการขัดของของเครื่องจักร 

ระบ
บก
ารจ

ัดก
ารก

ารผ
ลิต

 
(Pr

od
uc

tio
n M

an
ag

em
en

t S
yst

em
) 

   



    41 

4.2 ผลการศึกษาสภาพการณปจจุบันของโรงงาน 
  
4.2.1 นโยบายและวัตถุประสงคของโรงงาน 

วิสัยทัศน คือ ตองการเปนผูผลิตเฟอรนิเจอรจากไมธรรมชาติ อันดับหนึ่งในเอเซียดานคุณ
ภาพ และการสงมอบที่ตรงเวลา 

 นโยบายคุณภาพ มี 5 ขอ ดังนี้ 
(1) ดานการผลิต คือ ผลิตสินคาที่มีคุณภาพตามที่ลูกคาตองการและสามารถสงสิน

คาไดตรงตามเวลาที่กําหนด 
(2) ดานการบริการ คือ ตองสามารถแกไขปญหาใหลูกคาไดรวดเร็ว ฉับไว และถูก

ตอง 
(3) ดานการทํางาน คือ ตองทํางานเปนทีมใหมีประสิทธิภาพสูงสุด เพื่อนํามาซ่ึง

ความสําเร็จขององคกรโดยรวมและเพื่อบรรลุเปาหมายตามที่นโยบายกําหนด
ไว 

(4) ดานการพัฒนา คือ ตองพัฒนาบุคลากรในทุกระดับใหมีความรูความสามารถ 
และสํานึกในหนาที่เพื่อความกาวหนาตอสวนตัวและสวนรวม 

(5) ดานการบริหารงาน คือ ตองบริหารงานตามระบบคุณภาพ ISO 9002 อยางมี
ประสิทธิภาพ 

 
เพื่อใหบรรลุตามนโยบายขางตน โรงงานจึงไดกําหนดวัตถุประสงคคุณภาพ ดังนี้ 

(1) บํารุงรักษาปรับปรุงสภาพเครื่องจักรใหอยูในสภาพดี เพื่อสรางคุณภาพใหเกิดจาก
การผลิตโดยตรง  

(2) ไมสงมอบสินคาที่ขาดคุณภาพ และรักษาเวลาในการสงมอบ 
(3) จัดใหมีการฝกอบรม ทดสอบ ทบทวนในระบบงานและระบบคุณภาพจนเปนที่เขา

ใจแกพนักงานอยางสม่ําเสมอ 
(4) ตองมีการจัดทํา ติดตาม และประเมินผล เพื่อรักษามาตรฐาน ISO 9002 ไวตลอดไป 
 

4.2.2 ผังกระบวนการทางธุรกิจ (Business Flow Process Chart) 
กระบวนการทางธรุกิจเร่ิมต้ังแตการรับคําสั่งซื้อจากลูกคาจนกระทั่งผลิตเปนสินคาเพื่อสง

มอบใหลูกคา โดยหนวยงานที่เกี่ยวของกับผังกระบวนการทางธุรกิจประกอบดวย ฝายการตลาด 
ฝายR&D ฝายตางประเทศ แผนกคงคลัง ฝายจัดซื้อ ฝายผลิต และแผนกบรรจุ ซึ่งแตละหนวยงาน
จะมีหนาที่ที่แตกตางกันไปสามารถสรุปไดตารางที่ 4.1 และผังกระบวนการทางธุรกิจสามารถสรุป
ไดดังรูปที่ 4.2 
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ตารางที่ 4.1 แสดงหนาที่งานของหนวยงานที่เกี่ยวของกับกระบวนการทางธุรกิจ 
 

หนวยงาน หนาที่งาน 
ฝายการตลาด - ประมาณการขาย (Forecast) 

- ทําการเสนอราคาสินคา 
- ทําการสรุปราคาสินคา 
- ทําการทบทวนรายการ, จํานวน, ราคา และขอเสนอตางๆ วาเปนไป

ตามที่แจงไวตอนเสนอราคาหรือไม 
- ทบทวนขีดความสามารถในการผลิตกับฝายผลิต 
- ดําเนินการเกี่ยวกับคํารองเรียนของลูกคา 

ฝาย R&D - ทําการทบทวนรายละเอียดใน drawing 
- ทําการศึกษาแบบ วิเคราะหโครงสรางและพิจารณาถึงความเปนไปได

ในการผลิต 
- ทําการผลิตสินคาตัวอยางตามที่ลูกคาตองการ 
- พัฒนาและรับรองผลิตภัณฑ 
- แจกจายหรือจัดทําขอสรุปตางๆ ของสินคาตัวอยางใหหนวยงานตางๆ 

ที่เกี่ยวของ 
ฝายตางประเทศ - จัดเตรียมเอกสารการจัดสงสินคา 

- จัดทํา Performance Invoice 
แผนกคงคลัง - ทําการประมาณความตองการใชวัตถุดิบ 

- ดําเนินการขอซื้อวัตถุดิบ 
- ทําการตรวจสอบวัตถุดิบตามรายการที่ครบวาระการตรวจสอบ 
- จัดเตรียมวัตถุดิบตามรายการที่เบิก 

ฝายจัดซื้อ - ทําการคัดเลือกและประเมินผูขาย, ผูรับจางชวง 
- ทําการตรวจสอบรายละเอียดผลิตภัณฑที่ส่ังซื้อ 
- ออกเอกสารการสั่งซื้อ 

ฝายผลิต - วางแผนการผลิตสินคาใหไดตามที่ลูกคาตองการ 
- ทบทวนขีดความสามารถในการผลิต 
- ผลิตสินคาตามใบสั่งซื้อของลูกคา 

แผนกบรรจุ - ทําการบรรจุสินคาตามคูมือ หรือตามมาตรฐานที่กําหนด 
- ทําการเคลื่อนยายสินคาที่บรรจุเสร็จแลวไปที่คลังสินคาสําเร็จรูป 
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Supplier ผูขายไม

ลูกคา ฝายการตลาด ฝายR&D
ตนแบบ ฝายตางประเทศ ฝายผลิต ฝาย QC ฝายบรรจุ ฝายจัดสงฝาย QC ลูกคา

ฝายจัดซื้อ แผนกคงคลัง

แผนกไส
แผนกจอยไม

แผนกเพลาะไม
แผนกแซนดิ้ง

คลังไม

อาคารโตะ
อาคารตู

อาคารเกาอี้
อาคาร PP2

รูปที่ 4.2 แสดงผังกระบวนการทางธุรกิจ

หนวยงาน
เตรียมไม



   

4.2.3 ตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงานในปจจุบัน 
ตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงานในปจจุบันสวนใหญจะเปนตัวชี้วัดของผูบริหารระดับสูง 

ซึ่งขอมูลของตัวชี้วัดเหลานี้จะไดมาจากการรวบรวมขอมูลจากระดับปฏิบัติการ สามารถสรุปได ดัง
ตารางที่ 4.2 
 
4.2.4 ทางเดินเอกสารในปจจุบัน 
 ตัวชี้วัดสมรรถนะตางๆ สามารถหาไดจากการนําขอมูลดานนั้นๆ มาทําการคํานวณสรุป
ผลและแสดงผลในรูปของรายงาน ซึ่งสามารถสรุปไดดังตารางที่ 4.3 
 
4.3 ผลการออกแบบวิธีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลติ 
 ผลการออกแบบวิธีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต แบงออกเปน 4 สวน ดังนี้ 

1) แนวทางในการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต 
2) โครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
3) น้ําหนักความสําคัญของกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
4) ตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 

4.3.1 แนวทางในการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต 
 ในการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิต มีแนวทางดังที่แสดงในรูปที่ 4.3 กลาวคือ เร่ิมตน
จากการวิเคราะหโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต จากนั้นกําหนดวัตถุประสงคของ
แตละกิจกรรมเพื่อระบุตัวชี้วัดสมรรถนะ ขั้นตอไปคือการออกแบบแบบสอบถามการวัดสมรรถนะ
การจัดการการผลิตเพื่อใหไดมาซึ่งน้ําหนักความสําคัญของแตละกิจกรรมตามโครงสรางกิจกรรม
ในระบบการจัดการการผลิต  แลวทําการแบงกลุมตัวชี้วัดสมรรถนะใหครอบคลุมกับระดับการ
บริหารทั้ง 3 ระดับ หลังจากนั้นนําเอาระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตที่ไดไปใชกับโรง
งานพรอมกับทําการวิเคราะหผลเบื้องตน สุดทายนําผลการวิเคราะหที่ไดมาสรุปผลและเสนอแนะ
สําหรับโรงงานตอไป 
 
4.3.2 โครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 จากโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตในหัวขอที่ 4.1  ทําใหทราบถึงองค
ประกอบทางการผลิตซึ่งในแตละองคประกอบทางการผลิตจะประกอบดวยหนาที่การผลิต และใน
แตละหนาที่การผลิตจะมีวัตถุประสงคทางการผลิตซึ่งจะนําไปสูการกําหนดตัวชี้วัดสมรรถนะ โดย
ลําดับของโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตสามารถสรุปไดดังรูปที่ 4.4 และโครง



   

สรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตและตัวชี้วัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรมในระบบ
การจัดการการผลิตสามารถสรุปไดดังรูปที่ 4.5 และ 4.6 ตามลําดับ 
 
4.3.3 น้ําหนักความสําคัญของแตละกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 การใหน้ําหนักความสําคัญของแตละกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต ทําไดโดยการ
สรางแบบสอบถามโดยใชเทคนิคกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหและเทคนิคการเปรียบเทียบ
เปนคูๆแลวนําไปสอบถามกลุมผูเชี่ยวชาญเพื่อใหไดมาซึ่งน้ําหนักความสําคัญในแตละลําดับชั้น
ของโครงสรางกิจกรรมระบบการจัดการการผลิต เมื่อไดคาน้ําหนักความสําคัญของแตละลาํดับชั้น
ของโครงสรางกิจกรรมระบบการจัดการการผลิตจากผูเชี่ยวชาญแตละทานแลว จะทําการหาคา
เฉลี่ย ซึ่งผลที่ไดจากการแบบสอบถาม แสดงไวในตารางที่ 4.4 และสามารถสรุปคาน้ําหนักของแต
ละกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตไดดังรูปที่ 4.7 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



   

ตารางที่ 4.2 แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงานในปจจุบัน 
 

ตัวช้ีวัด สูตรคํานวณ หนวยงานที่รับผิดชอบ 
1. % P.O.(Purchase Order) ที่สง
มอบไดทันกําหนด 

 ฝายตางประเทศ 

2. ยอดการเบิกใชไมยางพารา ยอดการเบิกใชไมยางพาราของแตละ
อาคาร 

หนวยงานเตรียมไม 

3. % ของเสีย  
 

ฝายควบคุมคุณภาพ 

4. จํานวนครั้งที่แจงซอมเครื่องจักร จํานวนครั้งที่มีการแจงซอมเครื่องมือ ฝายซอมบํารุง 
5. จํานวนครั้งที่แจงซอมเครื่องมือ /
อุปกรณ 

จํานวนครั้งที่มีการแจงซอมเครื่องมือ /
อุปกรณ 

ฝายซอมบํารุง 

6. ระยะเวลาDown Timeของ 
เครื่องจักร 

ระยะเวลา down time ของเครื่องจักร ฝายซอมบํารุง 

7. ประสิทธิภาพโดยรวมของการแจง
ซอมเครื่องจักร/อุปกรณ 

 ฝายซอมบํารุง 

8. คาใชจายรวมในการซอมบํารุง คาใชจายรวมในการซอมบํารุง ฝายซอมบํารุง 
9. Lead-timeในการสั่งซื้อสินคา 
ตางประเทศ 

Lead-time ฝายจัดซื้อตางประเทศ 

10. การพัฒนาบุคลากร จํานวนโครงการที่อบรมไปแลว ฝายบุคคล 
11. การตรวจติดตามคุณภาพภายใน จํานวนครั้งในการตรวจติดตาม ฝาย ISO 
12. การดําเนินการแกไขใบคํารองขอ
ใหแกไข 

จํานวนวันที่ดําเนินการแกไข ฝาย ISO 

13. จํานวนใบ CAR ที่ดําเนินการ 
เรียบรอย 

จํานวนใบ CAR ที่ปดไปแลว ฝาย ISO 

14. จํานวนใบ PAR ที่ดําเนินการ 
เรียบรอย 

จํานวนใบ PAR ที่ปดไปแลว ฝาย ISO 

 
หมายเหต ุ CAR = Corrective Action Request   

    PAR = Preventive Action Request 
 
 
 
 

จํานวน P.O.ที่สงทันกําหนด
จํานวน P.O.ทั้งหมด

* 100

จํานวนชิ้นงานเสีย
จํานวนชิ้นงานทั้งหมด

* 100

จํานวนครั้งที่ซอมM/Cได
จํานวนครั้งแจงซอมM/Cทั้งหมด

* 100



   

4.3 แสดงทางเดินเอกสารในปจจุบัน 
 

ขอมูล สูตรคํานวณ รายงาน

y จํานวนไมที่ตัดไดของแตละหนาไม
จากใบบันทึกรับ-จายไมชิ้นสวน

(FM15-02-02-02)

ขอมูล สูตรคํานวณ รายงาน

- คิวฟุตที่ตัดได = กวาง*ยาว*หนา*จํานวน*0.0228
- รวมคิวฟุตที่ตัดได/วันของแตละอาคารผลิต

รายงานผลการดําเนินงาน
ประจําเดือน

ยอดรวมการเตรียมไมของแตละอาคาร

y กําหนดวันสงมอบสินคา
จากตารางสงมอบสินคา

y วันและเวลาที่Loadสินคาขึ้นตูเพื่อ
จัดสงจากรายงานการสงออก

(FM15-04-07)

- เปรียบเทียบวันที่ Load สินคาขึ้นตูกับกําหนดวันสงมอบ
- สรุปจํานวนP.O.ที่สงมอบไดทันตามกําหนด
- จํานวน P.O.ที่สงมอบไดทันตามกําหนด

จํานวน P.O.ทั้งหมด
* 100

รายงานการสงมอบ
สินคาใหลูกคา

% P.O.ที่สงมอบไดทันตามกําหนด



   

ตารางที่ 4.3(ตอ) แสดงทางเดินเอกสารในปจจุบัน

สูตรคํานวณขอมูล รายงาน

ขอมูล สูตรคํานวณ รายงาน

y เวลาที่เครื่องจักรหยุดเดินถึงเวลาที่เริ่มเดินใหม
y จํานวนใบแจงซอม / สั่งซอมเครื่องจักร

จากใบแจงซอม / สั่งซอมเครื่องจักร(FM09-14-01)

- นับจํานวนใบแจงซอม / สั่งซอมเครื่องจักร
- เวลาที่เครื่องจักรซอมเสร็จ-เวลาที่เครื่องจักรหยุดเดิน
- คาแรงงาน + คาอะไหล
- จํานวนใบแจงซอมที่ทําได
จํานวนใบแจงซอมทั้งหมด

* 100

รายงานผลการซอมบํารุงและ
คาใชจายประจําเดือน

- จํานวนครั้งในการแจงซอมเครื่องจักร
- จํานวนครั้งในการแจงซอมเครื่องมือ, อุปกรณ
- ระยะเวลา down time ของเครื่องจักร
- คาใชจายรวมในการซอมบํารุง
- ประสิทธิภาพโดยรวมในการแจงซอมเครื่องจักร

y จํานวน rework,defect
y คาใชจายในการrework,defect

จากใบรายงานผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตาม
ขอกําหนด (FM13-01-01)

y จํานวนผลิตทั้งหมด
จากบัตรบันทึกการผลิต (FM08-01-01)

- รวมคาใชจายในการ rework, defect ตอเดือน
- จํานวน rework,defect

จํานวนผลิตทั้งหมด
* 100

รายงานสรุปปญหาและคาใชจาย
ดานคุณภาพประจําเดือน

- % rework,defect ของแตละอาคาร
-คาใชจายในการrework,defectประจําเดือน



   

ตารางที่ 4.3(ตอ) แสดงทางเดินเอกสารในปจจุบัน 
 
 สูตรคํานวณขอมูล รายงาน

ขอมูล สูตรคํานวณ รายงาน

y ระยะเวลาของแตละโครงการฝกอบรม
จากแผนการฝกอบรมประจําป

(FM18-02-02)

y การเขาฝกอบรม
จากใบบันทึกประวัติการฝกอบรม

(FM18-02-04)

- ระยะเวลาที่อบรมโครงการไปแลวระยะเวลาที่อบรมโครงการไปแลว
ระยะเวลาของโครงการตามแผนระยะเวลาของโครงการตามแผน

* 100

สถิติการฝกอบรม
ประจําเดือน

% การจัดฝกอบรมไดตามแผน

y Standard Lead time
จากตารางStandard Lead time
สําหรับสินคานําเขาจากตางประเทศ

y วันที่รับของ (Recieve date)
จากตารางImport date

- Actual Lead time = วันที่รับของ - วันที่ออกใบสั่งซื้อ
- เปรียบเทียบStandard Lead time กับ Actual Lead time

กราฟเปรียบเทียบ
Lead time

Standard Lead Time
Actual Lead Time



   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 

รูปที่ 4.3 แสดงแนวทางในการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต 
 
 
 

วิเคราะหโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 

กําหนดวัตถุประสงคของแตละกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 

ระบุตัวชี้วัดสมรรถนะ

ใหน้ําหนักความสําคัญของแตละกิจกรรมในระบบการจัดการ 
การผลิตโดยผูเชี่ยวชาญ 

จัดกลุมตัวชี้วัดสมรรถนะตามระดับการบริหาร 

สรุปและเสนอแนะ

ออกแบบสอบถามการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต 

ระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิต 

คิดคาสมรรถนะ
วิเคราะหผล



   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.4 แสดงลําดับของโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 
 
 

โครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต

องคประกอบทางการผลิต

หนาที่ทางการผลิต

วัตถุประสงคของแตละหนาที่ทางการผลิต

ตัวชี้วัดสมรรถนะ

สูตรคํานวณ

กิจกรรมทางการผลิต



   

รูปที่ 4.5 แสดงวัตถุประสงคของหนาที่ทางการผลิตตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
    
    
      หนาที่ / กําหนด วัตถุประสงค 
 

องคประกอบดานการจัดการ 

 องคกรการผลิต นโยบายและวัตถุประสงคการผลิต     A1 เพื่อกําหนดแนวทางการดําเนินการ 
          (A) หนาที่ของหนวยงานและบุคลากร      A2 เพื่อกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบของหนวยงานและบุคลากร 
  
 เครื่องจักรอุปกรณ                            B1 เพื่อใชเครื่องจักรอุปกรณใหเกิดประโยชนสูงสุด 
 แรงงาน                                           B2 เพื่อใชแรงงานใหเกิดประโยชนสูงสุด 
 วัตถุดิบ                                           B3 เพื่อใชวัตถุดิบใหเกิดประโยชนสูงสุด 
 ทรัพยากรการผลิต พลังงาน                                          B4 เพื่อใชพลังงานใหเกิดประโยชนสูงสุด 

ระบบการจัดการ 
การผลิต 

          (B) เงินทุน                                             B5 เพื่อนําเงินไปใชใหเกิดประโยชนสูงสุด 

 ความปลอดภัย                                 B6 การดําเนินงานดวยความปลอดภัย 
 ขอมูล                                              B7 เพื่อจัดทําระบบขอมูลที่มีประสิทธิภาพ 
   
 การออกแบบผลิตภัณฑ                    C1 ออกแบบผลิตภัณฑเพื่อนําไปทําการผลิต 
 การวางแผนงานผลิต                        C2 เพื่อจัดเตรียมการผลิตใหทํางานอยางมีประสิทธิภาพ 
 การดําเนินการผลิต การผลิตสินคา                                 C3 เพื่อผลิตสินคาใหไดตามปริมาณและคุณภาพที่กําหนด 
            (C) การควบคุมคุณภาพ                         C4 เพื่อผลิตสินคาที่มีคุณภาพไดมาตรฐานตามที่กําหนดไว 
 การควบคุมการผลิต                         C5 เพื่อใหงานดําเนินไปในขอบเขตที่กําหนด 
 การควบคุมวัสดุคงคลัง                     C6 จัดเก็บวัตถุดิบในปริมาณที่เหมาะสมและพรอมใชงาน 
 การดูแลรักษาเครื่องจักร                   C7 เพื่อใหการผลิตดําเนินไปอยางราบรื่น 



   

รูปที่ 4.6 แสดงตัวชี้วัดตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 

 องคประกอบดาน 
การจัดการ 

หนาที่ / 
กําหนด 

กิจกรรม ตัวชี้วัด สูตรคํานวณ 

 A  A1      ตัวชี้วัดเชิงคุณภาพ   
   A2      ตัวชี้วัดเชิงคุณภาพ   
   B1     การใชประโยชนจากเครื่องจักร       ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร เวลาทํางานจริงของเครื่องจักร / เวลาทํางานมาตรฐานของเครื่องจักร 
        ประสิทธิผลดานแรงงาน  จํานวนสินคา / ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน   
   B2     การใชประโยชนจากแรงงาน      ประสิทธิภาพดานแรงงาน  ชั่วโมงแรงงานจริง / ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน  
        อัตราผลผลิตดานแรงงาน  จํานวนสินคา / ชั่วโมงแรงงานจริง   

   B3     การใชประโยชนจากวัตถุดิบ       % Yield  (ปริมาณชิ้นงานที่ได / ปริมาณวัตถุดิบที่เบิกใช) * 100  
         ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ  วัตถุดิบที่ใชจริง / คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ  

ระบบการจัดการการผลิต B  B4     การใชประโยชนจากพลังงาน       Energy Cost Ratio  คาไฟฟา / ยอดขาย   
   B5     การจัดสรรงบประมาณ       Production Budget Ratio  งบประมาณฝายผลิต / งบประมาณทั้งหมด  
      การควบคุมการใชงบประมาณ       Production Budget Variance  งบประมาณที่ใชจริง / งบประมาณฝายผลิต 
        Number of Accident Ratio  จํานวนครั้งของการเกิดอุบัติเหตุในงานผลิต / ชวงระยะเวลา 
   B6   การทําใหสภาพแวดลอมในการทํางานมีความปลอดภัย      Loss Cause Accident Ratio  ชั่วโมงแรงงานที่สูญเสียจากอุบัติเหตุ / ชั่วโมงการทํางานทั้งหมด 
         Accident Cost Ratio  คาใชจายเนื่องจากอุบัติเหตุ / ยอดขาย   
      การใชประโยชนของโปรแกรมสําเร็จรูป       Information Utilization  จํานวนฟงกชั่นที่ใชงาน / จํานวนฟงกชั่นการทํางานทั้งหมด 
   B7     การจัดทําฐานขอมูล       ความเร็ว  ระยะเวลาในการเรียกขอมูล (นาที)   
        Failure Rate  จํานวนครั้งที่ระบบไมสามารถใชงานได / ชวงระยะเวลา 
      การใหไดมาซึ่งขอมูลที่ถูกตองและแมนยํา       อัตราที่พนักงานใหขอมูลผิด  จํานวนครั้งที่พนักงานใหขอมูลผิด / ชวงระยะเวลา 
      การทําตัวอยางตามแบบของลูกคา       Designing Backlog Ratio  จํานวนตัวอยางสินคาที่ทําไมเสร็จ / จํานวนตัวอยางสินคาทั้งหมด 
 C  C1       Designing Completion Ratio  จํานวนตัวอยางสินคาที่ทําเสร็จ / จํานวนตัวอยางสินคาทั้งหมด 
      การออกแบบสินคาของตัวเอง       Number of Collection per Year  จํานวนชุดของสินคาที่ออกแบบได / 1 ป 
         Number of Day for Designing จํานวนวันตั้งแตเริ่มออกแบบจนกระทั่งไดเปนตนแบบ 



   

รูปที่ 4.6 (ตอ) แสดงตัวชี้วัดตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต   

     
 องคประกอบดาน 

การจัดการ 
หนาที่ / 
กําหนด 

กิจกรรม ตัวชี้วัด สูตรคํานวณ 

   Production Planned Ratio  จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได / จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด 
   C2      การวางแผนงานผลิต  Changed Planned Ratio  จํานวนครั้งที่มีการเปลี่ยนแปลงแผน / จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด 
   Production Backlog Ratio  จํานวนงานคาง / จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด  

         การตัดหยาบ    
         การไสไม    
         การจอยไม    
         การแซนดิ้ง  ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร  เวลาทํางานของเครื่องจักร / เวลาทํางานมาตรฐานของเครื่องจักร 

ระบบการจัดการการผลิต C       การควาน  อัตราผลผลิตดานแรงงาน  ประสิทธิผลดานแรงงาน / ประสิทธิภาพดานแรงงาน  
         การขึ้นรูปเพลาตั้ง  OEE Availaility*Performancr Efficiency*Quality Rate  
         การขึ้นรูปเราทเตอร  Reject Rate จํานวนชิ้นงานที่ตองทําซ้ํา / จํานวนผลิตทั้งหมด 
         การตัดละเอียด  Cost per Unit ตนทุนการผลิต (วัตถุดิบ+แรงงาน+FoH) / จํานวนผลิตทั้งหมด 
        การเจาะ Delivery on Time Ratio จํานวน lot ที่สงมอบตรงเวลา / จํานวน lot การผลิตทั้งหมด 

   C3      การตัดบอรด      
        การเพรส    
        การตี NC    
        การตัดวีเนียร     
    อัตราผลผลิตดานแรงงาน ประสิทธิผลดานแรงงาน / ประสิทธิภาพดานแรงงาน 
        การเพลาะไม  Cost per Unit ตนทุนการผลิต (วัตถุดิบ+แรงงาน+FoH) / จํานวนผลิตทั้งหมด 
   Delivery on Time Ratio จํานวน lot ที่สงมอบตรงเวลา / จํานวน lot การผลิตทั้งหมด 

        
        การแกะสลัก  อัตราผลผลิตดานแรงงาน ประสิทธิผลดานแรงงาน / ประสิทธิภาพดานแรงงาน 
        การขัด  Reject Rate จํานวนชิ้นงานที่ตองทําซ้ํา / จํานวนผลิตทั้งหมด 
        การประกอบ  Cost per Unit ตนทุนการผลิต (วัตถุดิบ+แรงงาน+FoH) / จํานวนผลิตทั้งหมด 
        การประกอบวีเนียร  Delivery on Time Ratio จํานวน lot ที่สงมอบตรงเวลา / จํานวน lot การผลิตทั้งหมด 

        



   

รูปที่ 4.6 (ตอ) แสดงตัวชี้วัดตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต   

     
 องคประกอบดาน 

การจัดการ 
หนาที่ / 
กําหนด 

กิจกรรม ตัวชี้วัด สูตรคํานวณ 

    ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ วัตถุดิบที่ใชจริง / คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ 
          การผลิตเบาะ อัตราผลผลิตดานแรงงาน ประสิทธิผลดานแรงงาน / ประสิทธิภาพดานแรงงาน 
         Cost per Unit ตนทุนการผลิต (วัตถุดิบ+แรงงาน+FoH) / จํานวนผลิตทั้งหมด 

         การผลิตกลอง   Cost per Unit ตนทุนการผลิต (วัตถุดิบ+แรงงาน+FoH) / จํานวนผลิตทั้งหมด 
     ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ วัตถุดิบที่ใชจริง / คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ 
   C3  Reject Rate จํานวนชิ้นงานที่ตองทําซ้ํา / จํานวนผลิตทั้งหมด 
         การทําสี  Cost per Unit ตนทุนการผลิต (วัตถุดิบ+แรงงาน+FoH) / จํานวนผลิตทั้งหมด 

ระบบการจัดการการผลิต C    Delivery on Time Ratio จํานวน lot ที่สงมอบตรงเวลา / จํานวน lot การผลิตทั้งหมด 
       
          อัตราผลผลิตดานแรงงาน ประสิทธิผลดานแรงงาน / ประสิทธิภาพดานแรงงาน 
         การบรรจุ  Reject Rate จํานวนชิ้นงานที่ตองทําซ้ํา / จํานวนผลิตทั้งหมด 
         Cost per Unit ตนทุนการผลิต (วัตถุดิบ+แรงงาน+FoH) / จํานวนผลิตทั้งหมด 

            
        วิธีการตรวจสอบ  QC Labor Ratio  จํานวนพนักงาน QC / จํานวนพนักงานในสายการผลิตทั้งหมด 
   C4  QC Station  สถานีทํางานที่มี QC / สถานีทํางานทั้งหมด 
    Rework Rate  จํานวนชิ้นงานที่ตองทําซ้ํา / จํานวนผลิตทั้งหมด 
         การตรวจสอบชิ้นงาน Defect Rate  จํานวนชิ้นงานเสีย / จํานวนผลิตทั้งหมด 
    Claim Rate มูลคาสินคาเคลม / ยอดขาย 
      



   

รูปที่ 4.6 (ตอ) แสดงตัวชี้วัดตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการ
ผลิต 

  

 กิจกรรม ตัวชี้วัด สูตรคํานวณ 
 

องคประกอบดาน 
การจัดการ 

หนาที่ / 
กําหนด   

    Direct Material Cost Ratio  ตนทุนวัตถุดิบทางตรง / ตนทุนการผลิต 
    Direct Labor Cost Ratio  ตนทุนแรงงานทางตรง / ตนทุนการผลิต 
        การควบคุมตนทุน  FoH Cost Ratio  ตนทุนอื่นๆ / ตนทุนการผลิต 

        Manufacturing Cost Ratio  ตนทุนการผลิต / ตนทุนทั้งหมด 
   C5  Cost per Unit  ตนทุนการผลิต / จํานวนผลิตทั้งหมด 
    Production Delivery Ratio  (เวลาที่ใชในการสั่งซื้อถึงไดรับวัตถุดิบ+เวลาที่ใชในการผลิต) / เวลาตั้ง

แตลูกคาสั่งซื้อจนกระทั่งไดรับสินคา 
        การควบคุมเวลา  Delivery on Time Ratio  จํานวน order ที่สงมอบตรงเวลา / จํานวน order ทั้งหมด 
    จํานวนวันที่สงมอบลาชา  จํานวนวันที่สงมอบลาชา / กําหนดวันสงมอบ 
        การหมุนเวียนของวัตถุดิบ  Inventory Turnover Ratio  จํานวนรายการวัตถุดิบที่ไมเคลื่อนไหว / จํานวนรายการวัตถุดิบทั้งหมด 

  C6       Value Of Inactive Stock  มูลคาของวัตถุดิบที่ไมเคลื่อนไหว / มูลคาของวัตถุดิบทั้งหมด 
ระบบการจัดการ 

การผลิต 
C       การจัดเก็บในปริมาณที่เหมาะสม  Max-Min Stock    จํานวนรายการวัตถุดิบที่อยูนอกชวง Max-Min Stock   

   จํานวนรายการวัตถุดิบทั้งหมดที่กําหนดคา Max-Min 
    Excess Stock of Material  ตนทุนวัตถุดิบที่ใช / ตนทุนวัตถุดิบทั้งหมด 
     Overall Equipment Effectiveness 

(OEE)  
Availaility*Performancr Efficiency*Quality Rate 

         การเพิ่มสมรรถนะของเครื่องจักร  Availability   (เวลาทํางานของเครื่องจักร – เวลาเครื่องจักรหยุด)  
              เวลาทํางานของเครื่องจักร 

          Performance Efficiency  ผลผลิตที่ไดจริง /ผลผลิตตามกําลังของเครื่องจักร 
  C7       Quality Rate  จํานวนผลผลิตดี / จํานวนผลผลิตทั้งหมด 

          Mean Time Between Failure 
(MFBF)  

เวลาทํางานของเครื่องจักร / จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด 

         การลดการขัดของของเครื่องจักร  Mean Downtime  ผลรวมเวลาหยุดเครื่องทั้งหมด / จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด 
          Machine Downtime Rate  ผลรวมเวลาหยุดเครื่องทั้งหมด / ผลรวมเวลาเดินเครื่องจริง 



   

ตารางที่ 4.4 แสดงคาความสําคัญของกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
คาความสําคัญจากผูเช่ียวชาญ 

กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
กลุมที่ 1 กลุมที่ 2 

คาความ 
สําคัญเฉล่ีย

1. การจัดการดานองคกรการผลิต 0.218 0.330 0.274 
    1.1 นโยบายและวัตถุประสงคการผลิต 0.650 0.600 0.625 
    1.2 หนาที่ของหนวยงานและบุคลากร 0.350 0.400 0.375 
2. การจัดการดานทรัพยากรการผลิต 0.463 0.335 0.399 
    2.1 การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ 0.169 0.160 0.165 
          2.1.1 การใชประโยชนจากเครื่องจักร 1.000 1.000 1.000 
    2.2 การจัดการดานแรงงาน 0.237 0.184 0.211 
          2.2.1 การใชประโยชนจากแรงงาน 1.000 1.000 1.000 
    2.3 การจัดการดานวัตถุดิบ 0.129 0.160 0.145 
          2.3.1 การใชประโยชนจากวัตถุดิบ 1.000 1.000 1.000 
    2.4 การจัดการดานพลังงาน 0.058 0.081 0.070 
          2.4.1 การใชประโยชนจากพลังงาน 1.000 1.000 1.000 
    2.5 การจัดการดานเงินทุน 0.194 0.214 0.204 
          2.5.1 การจัดสรรงบประมาณ 0.600 0.472 0.536 
          2.5.2 การควบคุมการใชงบประมาณ 0.400 0.528 0.464 
    2.6 การจัดการดานความปลอดภัย 0.110 0.079 0.095 
          2.6.1การทําใหสภาพแวดลอมในการทํางานมีความปลอดภัย 1.000 1.000 1.000 
    2.7 การจัดการดานขอมูล 0.105 0.124 0.115 
          2.7.1 การใชประโยชนของโปรแกรมสําเร็จรูป 0.220 0.254 0.237 
          2.7.2 การจัดทําฐานขอมูล 0.134 0.191 0.163 
          2.7.3 การใหไดมาซึ่งขอมูลที่ถูกตองและแมนยํา 0.671 0.556 0.614 
3. การจัดการดานการดําเนินการผลิต 0.319 0.336 0.328 
    3.1 การออกแบบผลิตภัณฑ 0.129 0.106 0.118 
          3.1.1 การทําตัวอยางตามแบบของลูกคา 0.350 0.508 0.429 
          3.1.2 การออกแบบสินคาของตัวเอง 0.650 0.492 0.571 
    3.2 การวางแผนผลิต 0.213 0.200 0.207 
          3.2.1 การวางแผนงานผลิต 1.000 1.000 1.000 
    3.3 การผลิตสินคา 0.122 0.189 0.156 
          3.3.1 การเตรียมไม 0.194 0.173 0.184 
                    3.3.1.1 การตัดหยาบ 0.267 0.218 0.242 
                    3.3.1.2 การไสไม 0.282 0.297 0.289 
                    3.3.1.3 การจอยไม 0.140 0.185 0.163 



   
ตารางที่ 4.4(ตอ) แสดงคาความสําคัญของกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 

คาความสําคัญจากผูเช่ียวชาญ 
กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 

กลุมที่ 1 กลุมที่ 2 
คาความ 

สําคัญเฉล่ีย
                    3.3.1.4 การแซนดิ้ง 0.144 0.153 0.148 
                    3.3.1.5 การเพลาะไม 0.168 0.148 0.158 
3.3.2 การขึ้นรูปช้ินงาน 0.123 0.143 0.133 
                    3.3.2.1 การควาน 0.101 0.096 0.099 
                    3.3.2.2 การขึ้นรูปเพลาตั้ง 0.212 0.209 0.210 
                    3.3.2.3 การขึ้นรูปเราทเตอร 0.156 0.153 0.154 
                    3.3.2.4 การตัดละเอียด 0.139 0.103 0.121 
                    3.3.2.5 การเจาะ 0.118 0.130 0.124 
                    3.3.2.6 การขัด 0.151 0.172 0.161 
                    3.3.2.7 การประกอบ 0.124 0.139 0.131 
          3.3.3 การผลิตวีเนียร 0.118 0.121 0.120 
                    3.3.3.1 การประกอบวีเนียร 0.266 0.267 0.266 
                    3.3.3.2 การตัดวีเนียร 0.203 0.209 0.206 
                    3.3.3.3 การตัดบอรด 0.108 0.107 0.108 
                    3.3.3.4 การเพรส 0.183 0.175 0.179 
                    3.3.3.5 การตี NC 0.240 0.243 0.242 
          3.3.4 การแกะสลัก 0.114 0.116 0.115 
          3.3.5 การผลิตเบาะ-กลอง 0.120 0.109 0.115 
                    3.3.5.1 การผลิตเบาะ 0.600 0.509 0.555 
                    3.3.5.2 การผลิตกลอง 0.400 0.491 0.446 
          3.3.6 การทําสี 0.204 0.211 0.208 
          3.3.7 การบรรจุ 0.128 0.128 0.128 
3.4 การควบคุมคุณภาพ 0.200 0.137 0.169 
          3.4.1 วิธีการตรวจสอบ 0.600 0.566 0.583 
          3.4.2 การตรวจสอบชิ้นงาน 0.400 0.435 0.418 
    3.5 การควบคุมการผลิต 0.114 0.161 0.138 
          3.5.1 การควบคุมตนทุน 0.650 0.508 0.579 
          3.5.2 การควบคุมเวลา 0.350 0.493 0.422 
3.6 การควบคุมวัสดุคงคลัง 0.113 0.106 0.110 
          3.6.1 การหมุนเวียนของวัตถุดิบ 0.500 0.484 0.492 
          3.6.2 การจัดเก็บในปริมาณที่เหมาะสม 0.500 0.517 0.509 
    3.7 การดูแลรักษาเครื่องจักร 0.110 0.102 0.106 
          3.7.1 การเพิ่มสมรรถนะของเครื่องจักร 0.500 0.492 0.496 
          3.7.2 การลดการขัดของของเครื่องจักร 0.500 0.509 0.505 



   

4.3.4 ตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 เนื่องจากตัวชี้วัดสมรรถนะมีจํานวนมาก ประกอบกับตัวชี้วัดบางตัวไมมีความจําเปนที่จะ
นํามาใชวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิตเนื่องจากตองใชเวลาในการเก็บขอมูล บางตัวมี
ความยากลําบากในการไดมาซึ่งขอมูล ดังนั้นเพื่อประโยชนในการวัดสมรรถนะระบบการจัดการ
การผลิตที่แทจริง จึงทําการคัดเลือกตัวชี้วัดสมรรถนะใหเหลือจํานวนนอยลงซึ่งการระบุตัวชี้วัด
สมรรถนะมีข้ันตอนดังนี้ 

1) ทําการระบุตัวชี้วัดสมรรถนะเบื้องตน ซึ่งจะใชวิธีการรวบรวมขอมูลจากแหลงตางๆ 
เชน จากตําราหรือบทความตางๆ โดยพิจารณาตามเกณฑและเปาหมายของแตละกิจ
กรรมในระบบการจัดการการผลิต และทําการระบุตัวชี้วัด 

2) ทําการคัดเลือกตัวชี้วัดเบื้องตน โดยใชแบบสอบถามชุดที่ 1 (ภาคผนวก ก) เปนเครื่อง
มือในการคัดเลือกตัวชี้วัด ซึ่งจะพิจารณาถึงความเปนไปไดและความเหมาะสม 

3) ใหผูเชี่ยวชาญใหน้ําหนักคะแนนความสําคัญของตัวชี้วัดแตละตัว โดยใชแบบสอบ
ถามชุดที่ 2 (ภาคผนวก ข) เปนเครื่องมือในการใหน้ําหนักคะแนน ซ่ึงมีการนําเทคนิค
กระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหและเทคนิคการเปรียบเทียบเปนคูๆ มาใชในการตั้ง
คําถาม 

4) กําหนดตัวชี้วัดสมรรถนะที่สําคัญสําหรับผูบริหาร โดยเกณฑที่ใชในการกําหนดตัวชี้
วัดสมรรถนะที่สําคัญ คือ การพิจารณาจากวิสัยทัศนและนโยบายของโรงงาน 

 
ซึ่งตัวชี้วัดสมรรถนะไดนําเสนอตามกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตที่ได

แสดงในตารางที่ 4.5 และ 4.6 ตามลําดับ ดังนี้ 



   

ตารางที่ 4.5 แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะ-ในหัวขอการจัดการดานทรัพยากรการผลิต 
 

กิจกรรม ลําดับ
ที่ 

ตัวช้ีวัด สูตรคํานวณ 

การใชประโยชนจากเครื่องจักร 1 ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร  
 

1 ประสิทธิผลดานแรงงาน 
 

 

2 ประสิทธิภาพดานแรงงาน  
 

การใชประโยชนจากแรงงาน 

3 อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
 

1 % Yield 
 

 การใชประโยชนจากวัตถุดิบ 

2 ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ 
 

 
 

การใชประโยชนจากพลังงาน 1 Energy Cost Ratio  
 

การจัดสรรงบประมาณ 
 
การควบคุมการใชงบประมาณ 

1 
 
1 

Production Budget Ratio 
 
Production Budget Variance 
 

 
 

การทําใหสภาพแวดลอมใน
การทํางานมีความปลอดภัย 

1 
 
2 
 
3 
 

Number of Accident Rate 
 
Loss Cause Accident Ratio 
 
Accident Cost Ratio 
 

 
 

การใชประโยชนของโปรแกรม
สําเร็จรูป 
การจัดทําฐานขอมูล 
 
 
 
การใหไดมาซึ่งขอมูลที่ถูกตอง
และแมนยํา 

1 
 
1 
 
2 
 
1 

Information Utilization 
 
ความเร็ว 
 
Failure Rate 
 
อัตราที่พนักงานใหขอมูลผิด 
 

 
 

เวลาทํางานจริงของเครื่องจักร
เวลาทํางานมาตรฐานของเครื่อง

จํานวนสินคา 
ช่ัวโมงแรงงานมาตรฐาน

ช่ัวโมงแรงงานจริง 
ช่ัวโมงแรงงานมาตรฐาน

สินคา 
ช่ัวโมงแรงงานจริง 

วัตถุดิบที่ใชจริง 
คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ

คาไฟฟา 
ยอดขาย 

งบประมาณของฝายผลิต
งบประมาณทั้งหมด 

งบประมาณฝายผลิตที่ประมาณไว
งบประมาณที่ใชจริง

จํานวนครั้งของการเกิดอุบัติเหตุในงานผลิต
ชวงระยะเวลา 

คาใชจายเนื่องจากอุบัติเหตุ
ยอดขาย 

ช่ัวโมงแรงงานที่สูญเสียจากอุบัติเหตุ 
ชวงโมงการทํางานทั้งหมด

จํานวนฟงกชั่นที่ใช
จํานวนฟงกช้ันการทํางานทั้งหมด

ระยะเวลาในการเรียกขอมูล (นาที)

จํานวนครั้งที่ระบบไมสามารถใชงานได
ชวงระยะเวลา 

จํานวนครั้งที่พนักงานใหขอมูลผิด

ชวงระยะเวลา 

ปริมาณช้ินงานทีไ่ด 
ปริมาณวัตถดิบทีเ่บิกใช 

* 100



   

ตารางที่ 4.6 แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะ-ในหัวขอการจัดการดานการดําเนินการผลิต 
 

กิจกรรม ลําดับ
ที่ 

ตัวช้ีวัด สูตรคํานวณ 

การทําตัวอยางตามแบบของ 
ลูกคา 
 
 
การออกแบบสินคาของตัวเอง 

1 
 
2 
 
1 
 
2 
 

Designing Backlog Ratio 
 
Designing Completion Ratio 
 
Number of Collection  
per Year 
Number of Day for Designing 
 

 
 

การวางแผนงานผลิต 1 
 
2 
 
3 
 

Production Planned Ratio 
 
Changed Planned Ratio 
 
Production Backlog Ratio 

 

การตัดหยาบ 
การไสไม 
การจอยไม 
การแซนดิ้ง 
การควาน 
การขึ้นรูปเพลาตั้ง 
การขึ้นรูปเราทเตอร 
การตัดละเอียด 
การเจาะ 
การตัดบอรด 
การเพรส 
การตี NC 
การตัดวีเนียร 

1 
 
 
2 
 
3 
 
4 
 
5 
 
6 
 

 

ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 
 
 
อัตราผลผลิตดานแรงงาน 
 
OEE 
 
Reject Rate 
 
Cost per Unit 
 
Delivery on Time 
 
 

 

 
 
 

จํานวนตัวอยางสินคาที่ทําไมเสร็จ
จํานวนตัวอยางสินคาทั้งหมด

จํานวนตัวอยางสินคาที่ทําเสร็จ
จํานวนตัวอยางสินคาทั้งหมด

จํานวนวันตั้งแตเร่ิมออกแบบจนกระทั่งได
เปนตนแบบ 

จํานวนชุดของสินคาที่ออกแบบได
1 ป 

จํานวนใบสั่งผลิตที่วางได
จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด

จํานวนคร้ังที่มีการเปลี่ยนแปลงแผน
จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด

จํานวนงานคาง
จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด

เวลาทํางานของเคร่ืองจักร
เวลาทํางานมาตรฐานของเคร่ืองจักร

ประสิทธิผลดานแรงงาน
ประสิทธิภาพดานแรงงาน

Availability * Performance Efficiency *
Quality Rate 

จํานวนชิ้นงานที่ตองทําซํ้า
จํานวนผลิตทั้งหมด

ตนทุนการผลิต (วัตถุดิบ+แรงงาน+FoH)

จํานวนผลิตทั้งหมด
จํานวน Lot ที่สงมอบตรงเวลา 
จํานวน Lot การผลิตทั้งหมด



   

ตารางที่ 4.6(ตอ) แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะ-ในหัวขอการจัดการดานการดําเนินการผลิต 
 

กิจกรรม ลําดับ
ที่ 

ตัวช้ีวัด สูตรคํานวณ 

การเพลาะไม 
 
 
 
 
 
 
 
 
การแกะสลัก 
การขัด 
การประกอบ 
การประกอบวีเนียร 
 
 
 
 
การผลิตเบาะ 
 
 
 
 
 
การผลิตกลอง 

1 
 
2 
 
3 
 
 
1 
 
2 
 
3 
 
 
4 
 
 
1 
 
2 
 
3 
 
1 
 

อัตราผลผลิตดานแรงงาน 
 
Cost per Unit 
 
Delivery on Time 
 
 
อัตราผลผลิตดานแรงงาน 
 
Reject Rate 
 
Cost per Unit 
 
 
Delivery on Time 
 
 
ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ 
 
อัตราผลผลิตดานแรงงาน 
 
Cost per Unit 
 
Cost per Unit 
 

 

 
 
 
 
 

ตนทุนการผลิต (วัตถุดิบ+แรงงาน+FoH)

จํานวนผลิตทั้งหมด
จํานวน Lot ที่สงมอบตรงเวลา
จํานวน Lot การผลิตทั้งหมด

ตนทุนการผลิต (วัตถุดิบ+แรงงาน+FoH)

จํานวนผลิตทั้งหมด

จํานวน Lot ที่สงมอบตรงเวลา

จํานวน Lot การผลิตทั้งหมด

จํานวนช้ินงานที่ตองทําซํ้า
จํานวนผลิตทั้งหมด

วัตถุดิบที่ใชจริง 
คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ

ตนทุนการผลิต (วัตถุดิบ+แรงงาน+FoH)
จํานวนผลิตทั้งหมด

ตนทุนการผลิต (วัตถุดิบ+แรงงาน+FoH)

จํานวนผลิตทั้งหมด

ประสิทธิผลดานแรงงาน
ประสิทธภิาพดานแรงงาน

ประสิทธิผลดานแรงงาน
ประสิทธิภาพดานแรงงาน

ประสิทธิผลดานแรงงาน
ประสิทธิภาพดานแรงงาน



   

ตารางที่ 4.6(ตอ) แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะ-ในหัวขอการจัดการดานการดําเนินการผลิต 
 

กิจกรรม ลําดับ
ที่ 

ตัวช้ีวัด สูตรคํานวณ 

การทําสี 
 
 
 
 
 
 
 
 
การบรรจุ 
 
 
 
 
 
 
วิธีการตรวจสอบ 
 
 
 
การตรวจสอบชิ้นงาน 
 
 
 
 
 

1 
 
2 
 
3 
 
4 
 
 
1 
 
2 
 
 
3 
 
1 
 
2 
 
1 
 
2 
 
3 

 

ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ 
 
Reject Rate 
 
Cost per Unit 
 
Delivery on Time 
 
 
อัตราผลผลิตดานแรงงาน 
 
Reject Rate 
 
 
Cost per Unit 
 
QC Labor Ratio 
 
QC Station 
 
Rework Rate 
 
Defect Rate 
 
Claim Rate 

 

 

ตนทุนการผลิต (วัตถุดิบ+แรงงาน+FoH)
จํานวนผลิตทั้งหมด

จํานวน Lot ที่สงมอบตรงเวลา
จํานวน Lot การผลิตทั้งหมด

วัตถุดิบที่ใชจริง 
คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ

จํานวนช้ินงานที่ตองทําซํ้า
จํานวนผลิตทั้งหมด

ตนทุนการผลิต (วัตถุดิบ+แรงงาน+FoH)

จํานวนผลิตทั้งหมด

จํานวนช้ินงานที่ตองทําซํ้า
จํานวนผลิตทั้งหมด

จํานวนพนักงาน QC
จํานวนพนักงานในสายการผลิตทั้งหมด

สถานีทํางานที่มี QC
สถานีทํางานทั้งหมด

จํานวนสินคาที่ตองทําซํ้า
จํานวนผลิตทั้งหมด

จํานวนสินคาเสีย
จํานวนผลิตทั้งหมด

มูลคาสินคาที่ลูกคาเคลม
มูลคาของยอดขาย

ประสิทธิผลดานแรงงาน
ประสิทธิภาพดานแรงงาน



   

ตารางที่ 4.6(ตอ) แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะ-ในหัวขอการจัดการดานการดําเนินการผลิต 
 

กิจกรรม ลําดับ
ที่ 

ตัวช้ีวัด สูตรคํานวณ 

การควบคุมตนทุน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
การควบคุมเวลา 

1 
 
2 
 
3 
 
4 
 
5 
 
1 
 
 
2 
 
3 
 

Direct Material Cost Ratio 
 
Direct Labor Cost Ratio 
 
FoH Cost Ratio 
 
Manufacturing Cost Ratio 
 
Cost per Unit 
 
Production Delivery Ratio 
 
 
Delivery on Time Ratio 
 
จํานวนวันที่สงมอบลาชา 

 

การหมุนเวียนของวัตถุดิบ 
 
 
 
 
การจัดเก็บในปริมาณที่ 
เหมาะสม 

1 
 
2 
 
 
1 
 
2 
 

Inventory Turnover Ratio 
 
Value of Inactive Stock 
 
 
Max-Min Stock 
 
Excess Stock of Material 
 

 
 

 
 
 
 
 

ตนทุนวัตถุดิบทางตรง
ตนทุนการผลิต 

ตนทุนแรงงานทางตรง
ตนทุนการผลิต 

ตนทุนอื่นๆ 
ตนทุนการผลิต 

ตนทุนการผลิต 
ตนทุนทั้งหมด 

ตนทุนการผลิต 
จํานวนผลิตทั้งหมด

จํานวน order ที่สงมอบตรงเวลา
จํานวน order ทั้งหมด

จํานวนวันที่สงมอบลาชา
กําหนดวันสงมอบ 

(เวลาสั่งซื้อถึงไดรับวัตถุดิบ+เวลาที่ใชใน
เวลาตั้งแตลูกคาส่ังซื้อจนกระทั่งไดรับ

จํานวนรายการวัตถุดิบที่ไมเคลื่อนไหว
จํานวนรายการวัตถุดิบทั้งหมด

มูลคาของวัตถุดิบที่ไมเคลื่อนไหว

มูลคาของวัตถุดิบทั้งหมด

ตนทุนวัตถุดิบที่ใช 

ตนทุนวัตถุดิบทั้งหมด

จํานวนรายการวัตถุดิบที่อยูนอกชวง 

จํานวนรายการวัตถุดิบทั้งหมดที่กําหนดคาMax-Min



   

ตารางที่ 4.6(ตอ) แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะ-ในหัวขอการจัดการดานการดําเนินการผลิต 
 

กิจกรรม ลําดับ
ที่ 

ตัวช้ีวัด สูตรคํานวณ 

การเพิ่มสมรรถนะของ 
เครื่องจักร 
 
 
 
 
 
 

1 
 
 
2 
 
3 
 
4 
 

Overall Equipment Effective 
(OEE) 
 
Availability 
 
Performance Efficiency 
 
Quality Rate 

 
 
 

การลดการขัดของของ 
เครื่องจักร 
 
 
 
 
 
 

1 
 
 
2 
 
 
3 
 

Mean Time Between Failure 
(MTBF) 
 
Mean Downtime 
 
 
Machine Downtime Rate 

 
 

 
หลังจากไดตัวชี้วัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตเรียบรอย

แลว จะนําแบบสอบถามไปสอบถามผูเชี่ยวชาญเพื่อใหไดมาซึ่งน้ําหนักคะแนนของตัวชี้วัด
สมรรถนะ ผลที่ไดสรุปไวในตารางที่ 4.7 จากนั้นจะทําการสรุปเปนคาน้ําหนักความสําคัญของตัวชี้
วัดสมรรถนะในแตละลําดับชั้นของกิจกรรม ดังแสดงในตารางที่ 4.8  

จากตัวชี้วัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต สามารถแสดง
ถึงองคประกอบยอยของตัวชี้วัดสมรรถนะไดดังรูปที่ 4.8 และสามารถเชื่อมโยงความสัมพันธของ
ตัวแปรในตัวชี้วัดสมรรถนะ ไดดังรูปที่ 4.9 ถึง รูปที่ 4.11 ตามลําดับ 

 
 
  

 

ผลผลิตที่ไดจริง

ผลผลิตตามกําลังของเครื่องจักร

จํานวนผลผลิตดี 

จํานวนผลผลิตทั้งหมด

(เวลาทํางานของเครื่องจักร - เวลาเครื่องจักรหยุด)

เวลาทํางานของเครื่องจักร

Availability * Performance Efficiency * 
Quality Rate 

เวลาทํางานของเครื่องจักร

จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด

ผลรวมเวลาหยุดเครื่องทั้งหมด

จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด

ผลรวมเวลาหยุดเครื่องทั้งหมด

ผลรวมเวลาเดินเครื่องจริง



   

ตารางที่ 4.7 แสดงคาความสําคัญของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 

คาความสําคัญจากผูเช่ียวชาญ กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต ตัวช้ีวัดสมรรถนะ 
กลุมที่ 1 กลุมที่ 2 

คาความ
สําคัญเฉลี่ย 

1. การจัดการดานองคกรการผลิต     
    1.1 นโยบายและวัตถุประสงคการผลิต - - - - 
    1.2 หนาที่ของหนวยงานและบุคลากร - - - - 
2. การจัดการดานทรัพยากรการผลิต     
    2.1 การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักร
อุปกรณ 

    

          2.1.1 การใชประโยชนจากเครื่องจักร ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1.000 1.000 1.000 
    2.2 การจัดการดานแรงงาน     

ประสิทธิภาพดานแรงงาน 0.291 0.339 0.315 
ประสิทธิผลดานแรงงาน 0.200 0.326 0.263 

          2.2.1 การใชประโยชนจากแรงงาน 

อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.509 0.335 0.422 
    2.3 การจัดการดานวัตถุดิบ     

%Yield 0.525 0.477 0.486           2.3.1 การใชประโยชนจากวัตถุดิบ 
ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ 0.475 0.553 0.514 

    2.4 การจัดการดานพลังงาน     
          2.4.1 การใชประโยชนจากพลังงาน Energy Cost Ratio 1.000 1.000 1.000 
    2.5 การจัดการดานเงินทุน     
          2.5.1 การจัดสรรงบประมาณ Production Budget Ratio 1.000 1.000 1.000 
          2.5.2 การควบคุมการใชงบประมาณ Production Budget 

Variance 
1.000 1.000 1.000 

    2.6 การจัดการดานความปลอดภัย     
Number of Accident Ratio 0.216 0.376 0.296 
Loss Cause Accident ratio 0.520 0.296 0.408 

          2.6.1 การทําใหสภาพแวดลอม 
ในการทํางานมีความปลอดภัย 

Accident Cost Ratio 0.265 0.328 0.296 
    2.7 การจัดการดานขอมูล     
          2.7.1 การใชประโยชนของโปรแกรม
สําเร็จรูป 

Information Utilization 1.000 1.000 1.000 

ความเร็ว 0.492 0.522 0.507           2.7.2 การจัดทําฐานขอมูล 
           Failure Rate 0.508 0.478 0.493 
          2.7.3 การใหไดมาซึ่งขอมูลที่ถูกตอง อัตราที่พนักงานใหขอมูลผิด 1.000 1.000 1.000 
3. การจัดการดานการดําเนินการผลิต     
    3.1 การออกแบบผลิตภัณฑ     
           3.1.1 การทําตามตัวอยางของลูกคา Sample Backlog Ratio 0.408 0.327 0.367 

 Sample Completion Ratio 0.593 0.674 0.633 



   

ตารางที่ 4.7(ตอ) แสดงคาความสําคัญของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 

คาความสําคัญจากผูเช่ียวชาญ กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต ตัวช้ีวัดสมรรถนะ 
กลุมที่ 1 กลุมที่ 2 

คาความ
สําคัญเฉลี่ย 

           3.1.2 การออกแบบสินคาของตัวเอง No. of Collection per Year 0.541 0.587 0.564 
 No. of Day for Designing 0.459 0.413 0.436 

    3.2 การวางแผนการผลิต     
           3.2.1 การวางแผนการผลิต Production Planned Ratio 0.287 0.333 0.310 

 Changed Planned Ratio 0.321 0.255 0.288 
 Production Backlog Ratio 0.393 0.412 0.402 

    3.3 การผลิตสินคา     
           3.3.1 การเตรียมไม     
                    3.3.1.1 การตัดหยาบ ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.004 0.181 0.182 

 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.002 0.123 0.120 
 OEE 0.003 0.238 0.240 
 Reject Rate 0.001 0.138 0.136 
 Cost per Unit 0.005 0.163 0.163 
 Delivery on Time Ratio 0.003 0.158 0.159 

                    3.3.1.2 การไสไม ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.004 0.138 0.136 
 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.001 0.095 0.092 
 OEE 0.004 0.164 0.162 
 Reject Rate 0.004 0.134 0.134 
 Cost per Unit 0.003 0.248 0.248 
 Delivery on Time Ratio 0.011 0.224 0.229 

                     3.3.1.3 การจอยไม ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.231 0.232 0.231 
 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.136 0.135 0.135 
 OEE 0.134 0.131 0.132 
 Reject Rate 0.100 0.104 0.102 
 Cost per Unit 0.204 0.199 0.201 
 Delivery on Time Ratio 0.197 0.200 0.199 

                     3.3.1.4 การแซนดิ้ง ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.230 0.234 0.232 
 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.121 0.127 0.124 
 OEE 0.172 0.170 0.171 
 Reject Rate 0.096 0.100 0.098 
 Cost per Unit 0.146 0.144 0.145 
 Delivery on Time Ratio 0.236 0.226 0.231 



   

ตารางที่ 4.7(ตอ) แสดงคาความสําคัญของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 

คาความสําคัญจากผูเช่ียวชาญ กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต ตัวช้ีวัดสมรรถนะ 
กลุมที่ 1 กลุมที่ 2 

คาความ
สําคัญเฉลี่ย 

                     3.3.1.5 การเพลาะไม อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.302 0.304 0.303 
 Cost per Unit 0.323 0.325 0.324 
 Delivery on Time Ratio 0.376 0.372 0.374 

3.3.2 การขึ้นรูปชิ้นงาน     
                    3.3.2.1 การควาน ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.123 0.125 0.124 

 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.253 0.257 0.255 
 OEE 0.130 0.128 0.129 
 Reject Rate 0.111 0.114 0.112 
 Cost per Unit 0.150 0.151 0.150 
 Delivery on Time Ratio 0.235 0.226 0.230 

                    3.3.2.2 การขึ้นรูปเพลาตั้ง ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.133 0.135 0.134 
 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.176 0.176 0.176 
 OEE 0.129 0.130 0.129 
 Reject Rate 0.157 0.160 0.158 
 Cost per Unit 0.165 0.169 0.167 
 Delivery on Time Ratio 0.242 0.232 0.237 

                     3.3.2.3 การขึ้นรูปเราทเตอร ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.134 0.137 0.136 
 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.213 0.214 0.213 
 OEE 0.120 0.123 0.121 
 Reject Rate 0.154 0.149 0.152 
 Cost per Unit 0.180 0.180 0.180 
 Delivery on Time Ratio 0.200 0.198 0.199 

                     3.3.2.4 การตัดละเอียด ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.151 0.153 0.152 
 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.201 0.204 0.203 
 OEE 0.128 0.127 0.127 
 Reject Rate 0.182 0.182 0.182 
 Cost per Unit 0.133 0.135 0.134 
 Delivery on Time Ratio 0.207 0.201 0.204 

                     3.3.2.5 การเจาะ ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.151 0.154 0.152 
 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.182 0.181 0.181 
 OEE 0.138 0.138 0.138 
 Reject Rate 0.152 0.154 0.153 
 Cost per Unit 0.160 0.158 0.159 
 Delivery on Time Ratio 0.219 0.216 0.217 



   

ตารางที่ 4.7(ตอ) แสดงคาความสําคัญของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 

คาความสําคัญจากผูเช่ียวชาญ กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต ตัวช้ีวัดสมรรถนะ 
กลุมที่ 1 กลุมที่ 2 

คาความ
สําคัญเฉลี่ย 

                   3.3.2.6 การขัด อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.282 0.281 0.281 
 Reject Rate 0.180 0.182 0.181 
 Cost per Unit 0.224 0.224 0.224 
 Delivery on Time Ratio 0.316 0.314 0.315 

                   3.3.2.7 การประกอบ อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.258 0.258 0.258 
 Reject Rate 0.141 0.144 0.143 

 Cost per Unit 0.263 0.266 0.265 
 Delivery on Time Ratio 0.339 0.333 0.336 

          3.3.3 การผลิตวีเนียร     
                   3.3.3.1 การประกอบวีเนียร อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.249 0.249 0.249 

 Reject Rate 0.167 0.169 0.168 
 Cost per Unit 0.246 0.245 0.246 

 Delivery on Time Ratio 0.339 0.338 0.338 
                   3.3.3.2 การตัดวีเนียร ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.180 0.180 0.180 

 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.213 0.210 0.211 
 OEE 0.102 0.101 0.101 
 Reject Rate 0.109 0.112 0.111 
 Cost per Unit 0.179 0.182 0.180 
 Delivery on Time Ratio 0.219 0.216 0.217 

                     3.3.3.3 การตัดบอรด ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.191 0.193 0.192 
 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.126 0.130 0.128 
 OEE 0.138 0.139 0.139 
 Reject Rate 0.106 0.106 0.106 
 Cost per Unit 0.220 0.216 0.218 
 Delivery on Time Ratio 0.221 0.217 0.219 

                     3.3.3.4 การเพรส ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.281 0.281 0.281 
 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.111 0.114 0.113 
 OEE 0.099 0.094 0.096 
 Reject Rate 0.120 0.124 0.122 
 Cost per Unit 0.165 0.165 0.165 
 Delivery on Time Ratio 0.226 0.224 0.225 

 
 



   

ตารางที่ 4.7(ตอ) แสดงคาความสําคัญของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 

คาความสําคัญจากผูเช่ียวชาญ กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต ตัวช้ีวัดสมรรถนะ 
กลุมที่ 1 กลุมที่ 2 

คาความ
สําคัญเฉลี่ย 

                     3.3.3.5 การตี NC ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.232 0.232 0.232 
 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.110 0.112 0.111 
 OEE 0.093 0.096 0.094 
 Reject Rate 0.183 0.183 0.183 
 Cost per Unit 0.166 0.166 0.166 
 Delivery on Time Ratio 0.218 0.213 0.216 

            3.3.4 การแกะสลัก อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.260 0.260 0.260 
 Reject Rate 0.127 0.128 0.127 

 Cost per Unit 0.257 0.258 0.258 
 Delivery on Time Ratio 0.357 0.355 0.356 

            3.3.5 การผลิตเบาะ-กลอง     
                     3.3.5.1 การผลิตเบาะ อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.261 0.303 0.282 

 ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ 0.266 0.347 0.306 
 Cost per Unit 0.474 0.350 0.412 
                     3.3.5.2 การผลิตกลอง Cost per Unit 1.000 1.000 1.000 
            3.3.6 การทําสี ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ 0.255 0.255 0.255 

 Reject Rate 0.179 0.183 0.181 
 Cost per Unit 0.263 0.261 0.262 

 Delivery on Time Ratio 0.304 0.302 0.303 
            3.3.7 การบรรจุ อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.504 0.493 0.498 

 Reject Rate 0.115 0.195 0.155 
 Cost per Unit 0.382 0.313 0.347 

    3.4 การควบคุมคุณภาพ     
          3.4.1 วิธีการตรวจสอบ QC Labor Ratio 0.625 0.363 0.494 

QC Station 0.375 0.637 0.506 
          3.4.2 การตรวจสอบชิ้นงาน Rework Rate 0.369 0.369 0.369 

Defect Rate 0.266 0.267 0.267 
Claim Rate 0.366 0.365 0.365 

    3.5 การควบคุมคุณภาพ     
          3.5.1 การควบคุมตนทุน Direct Materiall Cost Ratio 0.181 0.198 0.189 

Direct Labor Cost Ratio 0.085 0.192 0.138 
 FoH Ratio 0.185 0.202 0.193 

Manufacturing Cost Ratio 0.218 0.205 0.212 
Cost per Unit 0.329 0.205 0.267 



   

ตารางที่ 4.7(ตอ) แสดงคาความสําคัญของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 

คาความสําคัญจากผูเช่ียวชาญ กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต ตัวช้ีวัดสมรรถนะ 
กลุมที่ 1 กลุมที่ 2 

คาความ
สําคัญเฉลี่ย 

           3.5.1 การควบคุมเวลา Production Delivery Ratio 0.371 0.217 0.294 
Delivery on Time Ratio 0.323 0.444 0.383 

 จํานวนวันที่สงมอบลาชา 0.306 0.340 0.323 
    3.6 การควบคุมวัสดุคงคลัง     
          3.6.1 การหมุนเวียนของวัตถุดิบ Inventory Turnover Ratio 0.500 0.654 0.577 

Value of Inactive Stock 0.500 0.347 0.423 
          3.6.2 การจัดเก็บในปริมาณที่เหมาะสม Max-Min Stock 0.500 0.704 0.602 

Excess Stock of Material 0.500 0.296 0.398 
3.7 การดูแลรักษาเครื่องจักร     
          3.7.1 การเพิ่มสมรรถนะของเครื่องจักร OEE 0.215 0.195 0.205 

Availability 0.198 0.242 0.220 
 Performance Efficiency 0.290 0.275 0.282 

Quality Rate 0.298 0.289 0.293 
          3.7.2 การลดการขัดของของเครื่องจักร MTBF 0.317 0.310 0.313 
 Mean Downtime 0.248 0.286 0.267 
 M/C Downtime Rate 0.434 0.405 0.419 

 
 
 
 



   

ตารางที่ 4.8 แสดงน้ําหนักความสําคัญของตัวชี้วัดสมรรถนะในแตละลําดับชั้นของกิจกรรม 
 

กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
คาน้ําหนักความสําคัญ
ในแตละลําดับช้ัน ตัวช้ีวัดสมรรถนะ 

น้ําหนักความ 
สําคัญเฉลี่ย 

1. การจัดการดานองคกรการผลิต       
    1.1 นโยบายและวัตถุประสงคการผลิต 0.625     
    1.2 หนาที่ของหนวยงานและบุคลากร 

0.274 

0.375     
2. การจัดการดานทรัพยากรการผลิต       
    2.1 การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ     
          2.1.1 การใชประโยชนจากเครื่องจักร 

0.164 
ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1.000 

    2.2 การจัดการดานแรงงาน     
ประสิทธิภาพดานแรงงาน 0.315 
ประสิทธิผลดานแรงงาน 0.266 

          2.2.1 การใชประโยชนจากแรงงาน 
0.211 

อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.422 
    2.3 การจัดการดานวัตถุดิบ     
          2.3.1 การใชประโยชนจากวัตถุดิบ % Yield 0.486 
  

0.144 

ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ 0.514 
    2.4 การจัดการดานพลังงาน     
          2.4.1 การใชประโยชนจากพลังงาน 

0.069 
Energy Cost Ratio 1.000 

    2.5 การจัดการดานเงินทุน 0.204     
          2.5.1 การจัดสรรงบประมาณ 0.536 Production Budget Ratio 1.000 

          2.5.2 การควบคุมการใชงบประมาณ 0.464 Production Budget 
Variance 1.000 

    2.6 การจัดการดานความปลอดภัย     
No of Accident Ratio 0.296 
Loss Cause Accident Ratio 0.408 

          2.6.1 การทําใหสภาพแวดลอม 
ในการทํางานมีความปลอดภัย 

0.094 

Accident Cost Ratio 0.296 
    2.7 การจัดการดานขอมูล 0.114     
          2.7.1 การใชประโยชนของขอมูล 0.237 Information Utilization 1.000 

ความเร็ว 0.507           2.7.2 การจัดทําฐานขอมูล 0.162 
Failure Rate 0.493 

          2.7.3 การใหไดมาซึ่งขอมูลที่ถูกตองและ
แมนยํา 

0.399 

0.614 
 

อัตราที่พนักงานใหขอมูลผิด 1.000 

 



   

ตารางที่ 4.8 (ตอ) แสดงน้ําหนักความสําคัญของตัวชี้วัดสมรรถนะในแตละลําดับชั้นของกิจกรรม 
 

กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
คาน้ําหนักความสําคัญ
ในแตละลําดับช้ัน ตัวช้ีวัดสมรรถนะ 

น้ําหนักความ 
สําคัญเฉลี่ย 

3. การจัดการดานการดําเนินการผลิต    
    3.1 การออกแบบผลิตภัณฑ 0.117   

0.429 Designing Backlog Ratio 0.367           3.1.1 การทําตัวอยางตามแบบของ 
ลูกคา 

 Designing Completion 
Ratio 

0.633 

0.571 No. of Collection per Year 0.564           3.1.2 การออกแบบสินคาของตัวเอง 

0.327 

 No. of Day for Designing 0.436 
    3.2 การวางแผนผลิต     

Production Planned Ratio 0.310 
Changed Planned Ratio 0.288 

          3.2.1 การวางแผนงานผลิต 
 

0.217 

Production Backlog Ratio 0.402 
    3.3 การผลิตสินคา  0.155   
          3.3.1 การเตรียมไม  0.183   
                    3.3.1.1 การตัดหยาบ  0.242 ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.136 
   อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.092 
   OEE 0.162 
   Reject Rate 0.134 
   Cost per Unit 0.248 
   Delivery on Time Ratio 0.229 
                    3.3.1.2 การไสไม  0.289 ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.182 
   อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.120 
   OEE 0.240 
   Reject Rate 0.136 
   Cost per Unit 0.163 
   Delivery on Time Ratio 0.159 
                    3.3.1.3 การจอยไม  0.163 ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.231 
   อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.135 
   OEE 0.132 
   Reject Rate 0.102 
   Cost per Unit 0.201 
   Delivery on Time Ratio 0.182 



   

ตารางที่ 4.8 (ตอ) แสดงน้ําหนักความสําคัญของตัวชี้วัดสมรรถนะในแตละลําดับชั้นของกิจกรรม 
 

กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
คาน้ําหนักความสําคัญ
ในแตละลําดับช้ัน ตัวช้ีวัดสมรรถนะ 

น้ําหนักความ
สําคัญเฉลี่ย 

                    3.3.1.4 การแซนดิ้ง  0.148 ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.232 
   อัตราผลผลิตดานดานแรงงาน 0.124 
   OEE 0.171 
   Reject Rate 0.097 
   Cost per Unit 0.145 
   Delivery on Time Ratio 0.233 
                    3.3.1.5 การเพลาะไม  0.158 อัตราผลผลิตดานดานแรงงาน 0.303 
   Cost per Unit 0.324 
   Delivery on Time Ratio 0.373 
           3.3.2 การขึ้นรูปชิ้นงาน  0.133   
                    3.3.2.1 การควาน  0.099 ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.124 
   อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.255 
   OEE 0.129 
   Reject Rate 0.112 
   Cost per Unit 0.150 
   Delivery on Time Ratio 0.231 
                    3.3.2.2 การขึ้นรูปเพลาตั้ง  0.210 ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.134 
   อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.176 
   OEE 0.129 
   Reject Rate 0.158 
   Cost per Unit 0.167 
   Delivery on Time Ratio 0.235 
                    3.3.2.3 การขึ้นรูปเราทเตอร  0.154 ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.136 
   อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.213 
   OEE 0.121 
   Reject Rate 0.152 
   Cost per Unit 0.180 
   Delivery on Time Ratio 0.198 
 
 



   

ตารางที่ 4.8 (ตอ) แสดงน้ําหนักความสําคัญของตัวชี้วัดสมรรถนะในแตละลําดับชั้นของกิจกรรม 
 

กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
คาน้ําหนักความสําคัญ
ในแตละลําดับช้ัน ตัวช้ีวัดสมรรถนะ 

น้ําหนักความ
สําคัญเฉลี่ย 

                   3.3.2.4 การตัดละเอียด  0.121 ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.152 
   อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.203 
   OEE 0.127 
   Reject Rate 0.182 
   Cost per Unit 0.134 
   Delivery on Time Ratio 0.203 
                    3.3.2.5 การเจาะ  0.124 ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.152 
   อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.181 
   OEE 0.138 
   Reject Rate 0.153 
   Cost per Unit 0.159 
   Delivery on Time Ratio 0.217 
                    3.3.2.6 การขัด  0.161 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.281 
   Reject Rate 0.181 
   Cost per Unit 0.224 
   Delivery on Time Ratio 0.313 
                    3.3.2.7 การประกอบ  0.131 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.258 
   Reject Rate 0.143 
   Cost per Unit 0.265 
   Delivery on Time Ratio 0.334 
           3.3.3 การผลิตวีเนียร  0.119   
                    3.3.3.1 การประกอบวีเนียร  0.266 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.249 
   Reject Rate 0.168 
   Cost per Unit 0.246 
   Delivery on Time Ratio 0.338 
                    3.3.3.2 การตัดวีเนียร  0.206 ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.180 
   อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.211 
   OEE 0.101 
   Reject Rate 0.111 
   Cost per Unit 0.180 
   Delivery on Time Ratio 0.216 



   

ตารางที่ 4.8 (ตอ) แสดงน้ําหนักความสําคัญของตัวชี้วัดสมรรถนะในแตละลําดับชั้นของกิจกรรม 
 

กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
คาน้ําหนักความสําคัญ
ในแตละลําดับช้ัน ตัวช้ีวัดสมรรถนะ 

น้ําหนักความ
สําคัญเฉลี่ย 

                    3.3.3.3 การตัดบอรด  0.108 ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.192 
   อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.128 
   OEE 0.139 
   Reject Rate 0.106 
   Cost per Unit 0.218 
   Delivery on Time Ratio 0.219 
                    3.3.3.4 การเพรส  0.179 ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.281 
   อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.113 
   OEE 0.096 
   Reject Rate 0.122 
   Cost per Unit 0.165 
   Delivery on Time Ratio 0.224 
                    3.3.3.5 การตี NC  0.242 ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.232 
   อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.110 
   OEE 0.094 
   Reject Rate 0.183 
   Cost per Unit 0.166 
   Delivery on Time Ratio 0.216 
             3.3.4 การแกะสลัก  0.115 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.260 
   Reject Rate 0.127 
   Cost per Unit 0.258 
   Delivery on Time Ratio 0.355 
    3.3.5 การผลิตเบาะ-กลอง  0.114   
             3.3.5.1 การผลิตเบาะ  0.555 ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ 0.282 
   อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.306 
   Cost per Unit 0.412 
             3.3.5.2 การผลิตกลอง  0.446 Cost per Unit 1.000 
    3.3.6 การทําสี  0.208 ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ 0.255 
   Reject Rate 0.181 
   Cost per Unit 0.262 
   Delivery on Time Ratio 0.303 



   

ตารางที่ 4.8 (ตอ) แสดงน้ําหนักความสําคัญของตัวชี้วัดสมรรถนะในแตละลําดับชั้นของกิจกรรม 
 

กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต คาน้ําหนักความสําคัญใน
แตละลําดับช้ัน ตัวช้ีวัดสมรรถนะ น้ําหนักความ

สําคัญเฉลี่ย 
    3.3.7 การบรรจุ  0.128 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.498 
   Reject Rate 0.155 
   Cost per Unit 0.347 
3.4 การควบคุมคุณภาพ  0.168   
          3.4.1 วิธีการตรวจสอบ  0.583 QC Labor Ratio 0.494 
   QC Station 0.506 
          3.4.2 การตรวจสอบชิ้นงาน  0.417 Rework Rate 0.369 
   Defect Rate 0.267 
   Claim Rate 0.364 
    3.5 การควบคุมการผลิต  0.137   
           3.3.5.1 การควบคุมตนทุน  0.579 Direct Material Cost  Ratio 0.189 
   Direct Labor Cost Ratio 0.138 
   FoH Cost Ratio 0.193 
   Total Manufacturing Cost Ratio 0.212 
   Cost per Unit 0.267 
           3.3.5.2 การควบคุมเวลา  0.421 Production Delivery Ratio 0.294 
   Delivery on Time Ratio 0.383 
   จํานวนวันที่สงมอบลาชา 0.323 
    3.6 การควบคุมวัสดุคงคลัง  0.109   
           3.3.6.1 การหมุนเวียนของวัตถุดิบ  0.484 Inventory Turnover Ratio 0.577 
   Value of Inactive Stock 0.423 

0.602            3.3.6.1 การจัดเก็บในปริมาณที่ 
เหมาะสม 

 0.517 
 

Max-Min Stock 
 

   Excess Stock of Material 0.398 
     3.7 การดูแลรักษาเครื่องจักร  0.106   
           3.3.7.1 การเพิ่มสมรรถนะของ  0.496 Overall Equipment Effectiveness  0.205 
เครื่องจักร   Availability 0.220 
   Performance Efficiency 0.282 
   Quality Rate 0.293 
3.3.7.2 การลดการขัดของของเครื่องจักร  0.504 Mean Time Between Failure  0.313 
   Mean Down Time 0.267 
   Machine Downtime Rate 0.419 



   

รูปที่ 4.7 แสดงน้ําหนักของหนาที่กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 

              หนาที่กิจกรรม น้ําหนักคะแนน 
 

องคประกอบดานการจัดการ 
 

 การจัดการดานองคกรการผลิต การกําหนดนโยบายและวัตถุประสงคการผลิต      0.625 
 (0.274) การกําหนดหนาที่ของหนวยงานและบุคลากร       0.375 
   
  การจัดการดานเครื่องจักรอุปกรณ                         0.165 
  การจัดการดานแรงงาน                                        0.211 
  การจัดการดานวัตถุดิบ                                        0.145 

ระบบการจัดการการผลิต การจัดการดานทรัพยากรการผลิต การจัดการดานพลังงาน                                       0.070 
 (0.399) การจัดการดานเงินทุน                                          0.204 

  การจัดการดานความปลอดภัย                              0.095 
  การจัดการดานขอมูล                                          0.115 
    
  การออกแบบผลิตภัณฑ                     0.118 
  การวางแผนงานผลิต                         0.207 
 การจัดการดานการดําเนินการผลิต การผลิตสินคา                                  0.156 
 (0.328) การควบคุมคุณภาพ                          0.169 
 การควบคุมการผลิต                          0.138 
 การควบคุมวัสดุคงคลัง                      0.110 
 การดูแลรักษาเครื่องจักร                    0.106 

หมายเหต ุ   (****) หมายถึง น้ําหนักคะแนน



   

รูปที่ 4.8 แสดงองคประกอบยอยของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 

  องคประกอบยอยของดัชนีวัดสมรรถนะ 
 

องคประกอบ
ดานการจัดการ 

หนาที่กิจกรรม 
ดัชนีวัดสมรรถนะ ระดับที่ 1 ระดับที่ 2 ระดับที่ 3 

กําหนดนโยบาย/วัตถุประสงคการผลิต -       องคกร 
     การผลิต กําหนดหนาที่ของหนวยงาน/บุคลากร -  

ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร เวลาทํางานจริงของเครื่องจักร  
การจัดการดานเครื่องจักร 

ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 
โดยรวม  ของแตละแผนก เวลาทํางานมาตรฐานของเครื่องจักร  

 จํานวนสินคาที่ได 
อัตราผลผลิตดานแรงงาน 

ประสิทธิผลดานแรงงาน 
ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน 

ของแตละแผนก ชั่วโมงแรงงานจริง 
การจัดการดานแรงงาน อัตราผลผลิตดานแรงงาน 

โดยรวม 
ประสิทธิภาพดานแรงงาน 

ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน 
ปริมาณฃิ้นงานที่ได  

%Yield 
ปริมาณวัตถุดิบที่เบิกใช  
ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ วัตถุดิบที่ใชจริง  

การจัดการดานวัตถุดิบ 
ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบโดยรวม 

ของแตละแผนก คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ  
คาไฟฟา  

การจัดการดานพลังงาน Energy Cost Ratio 
ยอดขาย  
งบประมาณฝายผลิต  

Production Budget Ratio 
งบประมาณทั้งหมด  
งบประมาณที่ใชจริง  

     ทรัพยากร 
     การผลิต 

การจัดการดานงบประมาณ 
Production Budget Ratio 

งบประมาณฝายผลิต  

ระบ
บก
ารจ

ัดก
ารก

ารผ
ลิต

 

     การดําเนินการผลิต  (ดูตอหนาถัดไป)   



   

รูปที่ 4.8(ตอ) แสดงองคประกอบยอยของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 

  องคประกอบยอยของดัชนีวัดสมรรถนะ 
 

องคประกอบ 
ดานการจัดการ 

หนาที่กิจกรรม 
ดัชนีวัดสมรรถนะ ระดับที่ 1 ระดับที่ 2 ระดับที่ 3 

จํานวนครั้งการเกิดอุบัติเหตุ  
No. of Accident Ratio 

ชวงระยะเวลา  
ชั่วโมงแรงงานที่สูญเสียจากอุบัติเหตุ  

Loss Cause Accident Ratio 
ชั่วโมงการทํางานทั้งหมด  
คาใชจายเนื่องจากอุบัติเหตุ  

การจัดการดาน 
ความปลอดภัย 

Accident Cost Ratio 
ยอดขาย  
เงินลงทุน  

Information Utilization 
จํานวนชั่วโมงการทํางานที่ใชฐานขอมูล  

ความเร็วในการเรียกขอมูล ระยะเวลาในการเรียกขอมูล  
จํานวนครั้งที่ระบบไมสามารใชงานได  

Failure Rate 
ชวงระยะเวลา  
จํานวนครั้งที่พนักงานกรอกขอมูลผิด  

ทรัพยากรการผลิต 

การจัดการดานขอมูล 

อัตราที่พนักงานกรอกขอมูลผิด 
ชวงระยะเวลา  

จํานวนตัวอยางสินคาที่ทําไมเสร็จ  
Sample Completion Ratio Sample Backlog Ratio 

จํานวนตัวอยางสินคาทั้งหมด  
จํานวนชุดของสินคาที่ออกแบบได  

No. of Collection per Year 
ระยะเวลา 1 ป  

ระบ
บก
ารจ

ัดก
ารก

ารผ
ลิต

 

การดําเนินการผลิต การออกแบบผลิตภัณฑ 

No. of Day for Designing เวลาตั้งแตออกแบบจนไดเปนตนแบบ  



   

รูปที่ 4.8(ตอ) แสดงองคประกอบยอยของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 

  องคประกอบยอยของดัชนีวัดสมรรถนะ 
 

องคประกอบ 
ดานการจัดการ 

หนาที่กิจกรรม 
ดัชนีวัดสมรรถนะ ระดับที่ 1 ระดับที่ 2 ระดับที่ 3 

จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผน  
Production Planned Ratio 

จํานวนใบสั่งผลิตทั้งหมด  
จํานวนครั้งที่เปลี่ยนแปลงแผน  

Changed Planned Ratio 
จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผน  
จํานวนงานคาง  

การวางแผนการผลิต 

Production Backlog Ratio 
จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผน  
เวลาทํางานของเครื่องจักร  ประสิทธิภาพดานเครื่องจักรของ 

แตละแผนก เวลาทํางานมาตรฐานของเคริ่องจักร  
ชัวโมงแรงงานจริง  ประสิทธิภาพดานแรงงานของ 

แตละแผนก ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน  
วัตถุดิบที่ใชจริง  ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบของ 

แตละแผนก คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ  
OEE ของแตละแผนก (Availability) (Performance Efficiency) (Quality Rate)  

จํานวนชิ้นงานที่ตองทําซ้ํา   
Rework Rate ของแตละแผนก 

จํานวนผลิตทั้งหมด   
ตนทุนการผลิต  

Cost per Unit ของแตละแผนก 
จํานวนผลิตทั้งหมด  
จํานวน lot ที่สงมอบตรงเวลา  

ระบ
บก
ารจ

ัดก
ารก

ารผ
ลิต

 

การดําเนินการผลิต 

การผลิตสินคา 

Delivery on Time Ratio ของ 
แตละแผนก จํานวน lot การผลิตทั้งหมด  

 



   

รูปที่ 4.8(ตอ) แสดงองคประกอบยอยของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 

  องคประกอบยอยของดัชนีวัดสมรรถนะ 
 

องคประกอบ 
ดานการจัดการ 

หนาที่กิจกรรม 
ดัชนีวัดสมรรถนะ ระดับที่ 1 ระดับที่ 2 ระดับที่ 3 

จํานวนรายการวัตถุดิบทีไมเคลื่อนไหว  
Value of Inactive Stock Inventory Turnover Ratio 

จํานวนรายการวัตถุดิบทั้งหมด  
จํานวนรายการวัตถุดิบที่อยูนอกชวง  

Max-Min Stock 
จํานวนรายการวัตถุดิบทั้งหมด  
ตนทุนวัตถุดิบที่ใช  

การควบคุมวัสดุคงคลัง 

Excess Stock of Material 
ตนทุนวัตถุดิบทั้งหมด  

Direct Material Cost Ratio ตนทุนวัตถุดิบทางตรง 
ตนทุนการผลิต 

Direct Labor Cost Ratio ตนทุนแรงงานทางตรง 
ตนทุนการผลิต 

FoH Cost Ratio ตนทุนอื่นๆ 

Cost per Unit โดยรวม Manufacturing Cost Ratio 

ตนทุนการผลิต 
เวลาตั้งแตสั่งซื้อวัตถุดิบถึงผลิตสินคา  

Production Delivery Ratio 
เวลาตั้งแตลูกคาสั่งซื้อถึงไดรับสินคา  
Delivery on Time Ratio จํานวน order ที่สงมอบตรงเวลา  

Delivery on Time Ratio โดยรวม
ของแตละแผนก จํานวน order ทั้งหมด  
วันที่สงมอบสินคา  

ระบ
บก
ารจ

ัดก
ารก

ารผ
ลิต

 

การดําเนินการผลิต 

การควบคุมการผลิต 

จํานวนวันที่สงมอบลาชา 
กําหนดวันสงมอบ  

 
 



   

รูปที่ 4.8(ตอ) แสดงองคประกอบยอยของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 

  องคประกอบยอยของดัชนีวัดสมรรถนะ 
 

องคประกอบ 
ดานการจัดการ 

หนาที่กิจกรรม 
ดัชนีวัดสมรรถนะ ระดับที่ 1 ระดับที่ 2 ระดับที่ 3 

จํานวนพนักงาน QC   
QC Labor Ratio 

จํานวนพนักงานในสายการผลิต   
สถานีทํางานที่มี QC  

QC Station 
สถานีทํางานทั้งหมด  
ผลรวม Rework Rate เฉลี่ย จํานวนชิ้นงานที่ตองทําซ้ําของแตละแผนก 

Rework Rate เฉลี่ยโดยรวม 
ของแตละแผนก จํานวนผลิตทั้งหมดของแตละแผนก 
จํานวนสินคาเสีย   

Defect Rate 
จํานวนผลิตทั้งหมด  
มูลคาสินคาที่ลูกคาเคลม   

การควบคุมคุณภาพ 

Claim Rate 
ยอดขาย  

เวลาทํางานของเครื่องจักร 
MTBF 

จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด 
ผลรวมเวลาหยุดเครื่อง 

Mean Downtime 
จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด 
ผลรวมเวลาหยุดเครื่อง 

Availability 

M/C Downtime Rate 
ผลรวมเวลาเดินเครื่องจริง 

ผลผลิตที่ไดจริง  
Performance Efficiency 

ผลผลิตตามกําลังเครื่องจักร  
จํานวนผลผลิตดี  

ระบ
บก
ารจ

ัดก
ารก

ารผ
ลิต

 

การดําเนินการผลิต 

การดูแลรักษาเครื่องจักร OEE โดยรวม 

Qaulity Rate 
จํานวนผลิตทั้งหมด  



   

รูปที่ 4.9 แสดงโครงขายการเชื่อมโยงของตัวแปรในตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวชี้วัดสมรรถนะ
องคประกอบยอยของตัวชี้วัดสมรรถนะ

ระดับที่ 1 ระดับที่ 2 ระดับที่ 3 ระดับที่ 4

ประสิทธิภาพดานเครื่องจักรโดยรวม(B 11)
เวลาทํางานจริงของเครื่องจักร(B1111)

เวลาทํางานมาตรฐานของเครื่องจักร(B 1112)
ประสิทธิภาพดานเครื่องจักรของเตละแผนก(B 111)

อัตราผลผลิตดานแรงงานโดยรวม(B21) อัตราผลผลิตดานแรงงานของเตละแผนก(B 211)

ประสิทธิผลดานแรงงานของเตละแผนก(B 2111)

ประสิทธิภาพดานแรงงานของเตละแผนก(B 2112)

จํานวนสินคาที่ได(B21111)

ชั่วโมงแรงงานจริง(B21121)

ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบโดยรวม(B31)
วัตถุดิบที่ใชจริง(B3111)

คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ(B 3112)
ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบของแตละแผนก(B 311)

ปริมาณชิ้นงานที่ได(B321)

ปริมาณวัตถุดิบที่เบิกใช(B322)
% Yield(B32)

งบประมาณฝายผลิต(B511)

งบประมาณทั้งหมด(B512)
Production Budget Ratio(B 51)

งบประมาณที่ใชจริง(B521)
Production Budget Variance(B 52)

คาไฟฟา(B411)
Energy Cost Ratio(B 41)

หมายเหตุ หมายถึง  ระดับตัวชี้วัดสมรรถนะ
หมายถึง  ตัวแปรนําเขา

ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน(B21112)

ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน(B21121)

งบประมาณฝายผลิต(B522)

ยอดขาย(B412)



   

รูปที่ 4.9(ตอ) แสดงโครงขายการเชื่อมโยงของตัวแปรในตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวชี้วัดสมรรถนะ
องคประกอบยอยของตัวชี้วัดสมรรถนะ

ระดับที่ 1 ระดับที่ 2 ระดับที่ 3 ระดับที่ 4

จํานวนครั้งของการเกิดอุบัติเหตุ(B611)

ชวงระยะเวลา(B612)
No. of Accident Ratio(B61)

ชั่วโมงแรงงานที่สูญเสียจากอุบัติเหตุ(B621)

ชั่วโมงการทํางานทั้งหมด(B622)
Loss Cause Accident Ratio(B62)

คาใชจายเนื่องจากอุบัติเหตุ(B631)

ยอดขาย(B632)
 Accident Cost Ratio(B63)

จํานวนฟงกชั่นการทํางานทั้งหมด(B712)
Information Utilization(B71)

ระยะเวลาในการเรียกขอมูล(B 721)ความเร็วในการเรียกขอมูล(B 72)

จํานวนครั้งที่ระบบไมสามารถใชงานได (B731)

ชวงระยะเวลา(B732)
 Failure Rate(B73)

จํานวนครั้งพนักงานใหขอมูลผิด(B741)

ชวงระยะเวลา(B742)
อัตราที่พนักงานใหขอมูลผิด(B74)

จํานวนตัวอยางสินคาที่ทําไมเสร็จ (C111)

จํานวนตัวอยางสินคาทั้งหมด(C112)
Designing Backlog Ratio(C11)

Designing Completion Ratio(C12)
จํานวนตัวอยางสินคาที่ทําเสร็จ(C121)

จํานวนตัวอยางสินคาทั้งหมด(C122)

จํานวนฟงกชั่นที่ใชงาน (B711)



   

รูปที่ 4.9(ตอ) แสดงโครงขายการเชื่อมโยงของตัวแปรในตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวชี้วัดสมรรถนะ
องคประกอบยอยของตัวชี้วัดสมรรถนะ

ระดับที่ 1 ระดับที่ 2 ระดับที่ 3 ระดับที่ 4

จํานวนชุดของสินคาที่ออกแบบได (C131)

ระยะเวลา 1 ป(C132)
No. of Collection per Year(C13)

No. of Day for Designing(C14) จํานวนวันตั้งแตเริ่มออกแบบจนไดเปนตนแบบ(C 141)

จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (C211)

จํานวนใบสั่งผลิตทั้งหมด(C212)
Production Planned Ratio(C21)

จํานวนงานคาง(C221)

จํานวนใบสั่งผลิตทั้งหมด(C222)
Production Backlog Ratio(C22)

จํานวนครั้งที่เปลี่ยนแปลงแผนC231)

จํานวนใบสั่งผลิตทั้งหมด(C232)
Changed Planned Ratio(C23)

จํานวนพนักงาน QC (C411)

จํานวนพนักงานในสายการผลิตทั้งหมด(C412)
QC Labor Ratio(C41)

สถานีทํางานที่มี QC(C421)

สถานีทํางานทั้งหมด(C422)
QC Station(C42)

Rework Rate เฉลี่ยโดยรวม(C 43)
จํานวนชิ้นงานที่ตองทําซ้ํา (C4311)

จํานวนผลิตทั้งหมด(C4312)
ผลรวม Rework Rate เฉลี่ยของแตละแผนก(C 431)

จํานวนสินคาเสีย(C441)

จํานวนผลิตทั้งหมด(C442)
Defect Rate(C44)



   

รูปที่ 4.9(ตอ) แสดงโครงขายการเชื่อมโยงของตัวแปรในตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวชี้วัดสมรรถนะ
องคประกอบยอยของตัวชี้วัดสมรรถนะ

ระดับที่ 1 ระดับที่ 2 ระดับที่ 3 ระดับที่ 4

Cost per Unit (C55) Manufacturing Cost Ratio (C54)

Direct Material Cost Ratio (C51)

Direct Labor Cost Ratio (C52)

FoH Cost Ratio (C53)

ตนทุนวัตถุดิบทางตรง(C511)

ตนทุนการผลิต(C512)

ตนทุนแรงงานทางตรง(C521)

ตนทุนการผลิต(C522)

ตนทุนอื่นๆ(C531)

ตนทุนการผลิต(C532)

เวลาตั้งแตสั่งซื้อวัตถุดิบ+ผลิตสินคา(C 561)

เวลาตั้งแตลูกคาสั่งซื้อถึงไดรับสินคา(C 562)
Production Delivery Ratio (C56)

จํานวน order ที่สงมอบตรงเวลา(C571)

จํานวน order ทั้งหมด(C572)
 Delivery on Time Ratio (C57)

 จํานวนวันที่สงมอบลาชา (C 581)

กําหนดวันสงมอบ(C582)
 จํานวนวันที่สงมอบลาชา (C58)

จํานวนรายการวัตถุดิบที่ไมหมุนเวียน(C 611)

จํานวนรายการวัตถุดิบทั้งหมด(C612)
 Inventory Turnover Ratio(C61)

 มูลคาของวัตถุดิบที่ไมเคลื่อนไหว(C 621)

มูลคาของวัตถุดิบทั้งหมด(C 622)
 Value of Inactive Stock(C62)

มูลคาสินคาเคลม(C451)

ยอดขาย(C452)
Claim Rate(C45)



   

รูปที่ 4.9(ตอ) แสดงโครงขายการเชื่อมโยงของตัวแปรในตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 
 

ตัวชี้วัดสมรรถนะ
องคประกอบยอยของตัวชี้วัดสมรรถนะ

ระดับที่ 1 ระดับที่ 2 ระดับที่ 3 ระดับที่ 4

OEE โดยรวม (C 71) OEE ของแตละแผนก (C 711)

Availability (C72)

Performance Efficiency (C73)

Quality Rate (C74)

เวลาทํางานของเครื่องจักร(C 751)

     จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด(C752)
MTBF (C75)

Mean Downtime (C76)

Machine Downtime Rate (C77)

ผลผลิตที่ไดจริง(C731)

ผลผลิตตามกําลังเครื่องจักร(C732)

จํานวนผลผลิตดี(C741)

   จํานวนผลิตทั้งหมด(C742)

   ผลรวมเวลาหยุดเครื่องทั้งหมด(C 761)

     จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด(C762)

   ผลรวมเวลาหยุดเครื่องทั้งหมด(C 771)

ผลรวมเวลาเดินเครื่องจริง(C772)

จํานวนรายการวัตถุดิบที่อยูนอกชวงคา Max-Min(C631)

จํานวนรายการวัตถุดิบที่กําหนดคา Max-Min(C632)
 Max-Min Stock(C63)

ตนทุนวัตถุดิบที่ใช(C641)

ตนทุนวัตถุดิบทั้งหมด(C642)
 Excess Stock of

Material(C64)



   

รูปที่ 4.10 แสดงโครงขายการเชื่อมโยงของตัวแปรในตัวชี้วัดสมรรถนะสําหรับผูบริหาร
ระดับสูง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวช้ีวัดสมรรถนะ
องคประกอบยอยของตัวช้ีวัดสมรรถนะ

ระดับท่ี 1 ระดับที่ 2 ระดับท่ี 3 ระดับท่ี 4

B11

B21

B31

B32

B51

B52

B41

B21111

    B21112

B21121

     B21122

B1111

B1112

B2111

B2112

B3111

B3112

B111

B211

B311

B321

B322

B511

B512

B521

B522

B411

B412

B61

B611

B612

B63

B631

B632

B71

B711

B712

C22

C221

C222

C23

C231

C232

C43

C4311

C4312

C431



   

 
รูปที่4.10(ตอ)แสดงโครงขายการเชื่อมโยงของตัวแปรในตัวชี้วัดสมรรถนะสําหรับผูบริหาร
ระดับสูง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวช้ีวัดสมรรถนะ
องคประกอบยอยของตัวช้ีวัดสมรรถนะ

ระดับที่ 1 ระดับที่ 2 ระดับที่ 3 ระดับที่ 4

C55

C511

C54

C57

C571

C572

C62

C621

C622

C51

C53

C52

      C512

C521

     C522

C531

      C532

C71

C751

C711

C72

C74

C73

    C752

C731

C732

C741

     C742

C75

C76

C77

    C761

    C762

   C771

C772

หมายเหตุ หมายถึง  ระดับตัวช้ีวัดสมรรถนะ
หมายถึง  ตัวแปรนําเขา



   

รูปที่ 4.11 แสดงโครงขายการเชื่อมโยงของตัวแปรในตัวชี้วัดสมรรถนะสําหรับผูบริหาร
ระดับลางและระดับปฏิบัติการ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวชี้วัดสมรรถนะ
องคประกอบยอยของตัวช้ีวัดสมรรถนะ

ระดับท่ี 1 ระดับที่ 2 ระดับท่ี 3 ระดับท่ี 4

B62

B21111

  B21112

B21121

  B21122

B1111

B1112

B2111

B2112

B3111

B3112

B111

B211

B311

B621

B622

B72

B721

B722

B73

B731

B732

B74

B741

B742

C11

C111

C112

C12

C121

C122

C13

C131

C132

C14

C141

C142

C21

C211

C212

หมายเหตุ หมายถึง  ระดับตัวชี้วัดสมรรถนะ
หมายถึง  ตัวแปรนําเขา



   

รูปที่ 4.11(ตอ) แสดงโครงขายการเชื่อมโยงของตัวแปรในตัวชี้วัดสมรรถนะสําหรับผู 
ระดับลางและระดับปฏิบัติการ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวช้ีวัดสมรรถนะ
องคประกอบยอยของตัวช้ีวัดสมรรถนะ

ระดับท่ี 1 ระดับที่ 2 ระดับที่ 3 ระดับที่ 4

C41

C411

C412

C42

C421

C422

C44

C441

C442

C45

C451

C452
     C521

C54

C51

C53

C52

C522

    C521

C522

    C521

C522

C55

C551

C552

C58

C581

C582

C61

C611

C612

C63

C631

C632

C64

C641

C642

C751

C711

C72

C74

C73

    C752

C731

C732

C741

   C742

C75

C76

C77

    C761

    C762

    C771

C772



   

การกําหนดตัวชี้วัดสมรรถนะที่สําคัญสําหรับผูบริหารระดับสูง 
 จากตัวชี้วัดสมรรถนะที่ไดทําการประเมินไวเบื้องตน ไดทําการกําหนดตัวชี้วัดสมรรถนะที่
สําคัญสําหรับผูบริหารระดับสูง โดยพิจารณาจากความสอดคลองกับวิสัยทัศนและนโยบายของโรง
งานดานคุณภาพและการสงมอบ เปนเกณฑสําคัญ สามารถสรุปตัวชี้วัดสมรรถนะที่สําคัญสําหรับ
ผูบริหารระดับสูงไดดังตารางที่ 4.9    สวนตัวชี้วัดสมรรถนะที่เหลือจะเปนตัวชี้วัดสมรรถนะสําหรับ
ผูบริหารระดบักลางและระดับปฏิบัติการ สามารถสรุปไดดังตารางที่ 4.10  
 
ตารางที่ 4.9 แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะที่สําคัญสําหรับผูบริหารระดับสูง 
 

ลําดับ 
กิจกรรม 

กิจกรรมในระบบ 
การจัดการการผลิต 

ลําดับ 
ตัวช้ีวัด 

ตัวช้ีวัดสมรรถนะที่สําคัญ 

1 การจัดการดานเงินทุน 1 Production Budget Ratio 
  2 Production Budget Variance 

2 การจัดการดานแรงงาน 3 อัตราผลผลิตดานแรงงานโดยรวม 
3 การจัดการดานเครื่องจักร 4 ประสิทธิภาพดานเครื่องจักรโดยรวม 
4 การจัดการดานวัตถุดิบ 5 ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบโดยรวม 
  6 % Yield 

5 การจัดการดานความ 7 Number of Accident Ratio 
 ปลอดภัย 8 Accident Cost Ratio 

6 การจัดการดานขอมูล 9 Information Utilization 
7 การจัดการดานพลังงาน 10 Energy Cost Ratio 
8 การวางแผนการผลิต 11 Production Backlog Ratio 
  12 Changed Planned Ratio 

9 การควบคุมคุณภาพ 13 Claim Rate 
  14 Rework Rate โดยรวม 
  15 Defect Rate 

10 การควบคุมเวลา 16 Delivery on Time Ratio โดยรวม 
11 การควบคุมตนทุน 17 Cost / Unit ของสินคา 
12 การควบคุมวัสดุคงคลัง 18 Value of Inactive Stock Ratio 
13 การดูแลรักษาเครื่องจักร 19 Overall Equipment Effectiveness โดยรวม 

หมายเหต ุ  ระบบการายงานตารางที่ 4.9 ไดมีการจัดทําเปนรายงานสมรรถนะทางการผลิต ดัง
แสดงในภาคผนวก ง 



   

ตารางที่ 4.10 แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะสําหรับผูบริหารระดับกลางและระดับปฏิบัติการ 
 

ลําดับ 
กิจกรรม 

กิจกรรมในระบบ 
การจัดการการผลิต 

ลําดับตัว
ชี้วัด 

ตัวช้ีวัดสมรรถนะ 

1 การจัดการดานความปลอดภัย 1 Loss Accident Ratio 
2 การจัดการดานขอมูล 2 ความเร็วในการเรียกขอมูล 
  3 Failure Rate 
  4 อัตราที่พนักงานใหขอมูลผิด 

3 การออกแบบผลิตภัณฑ 5 Sample Backlog Ratio 
  6 Sample Completion Ratio 
  7 Number of Collection per Year 
  8 Number of Day for Designing 

4 การวางแผนการผลิต 9 Production Planned Ratio 
5 การผลิตสินคาของแตละแผนก 10 ประสิทธิภาพดานเครื่องจักรของแตละแผนก
 ไดแก ตัดหยาบ  ไสไม  จอยไม 11 อัตราผลผลิตดานแรงงานของแตละแผนก 
 แซนดิ้ง  เพลาะไม   เพลาตั้ง 12 ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบของแตละแผนก 
 ควาน  เราทเตอร  ตัดละเอียด 

เจาะ  ขัด  ประกอบ ทําสี   
13 Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

ของแตละแผนก 
 แกะสลัก  เบาะ  กลอง  บรรจุ 14 Reject Rate ของแตละแผนก 
  15 Cost per Unit ของแตละแผนก 
  16 Delivery on Time Ratio ของแตละแผนก 

6 การควบคุมตนทุน 17 Direct Material Cost Ratio 
  18 Direct Labor Cost Ratio 
  19 FoH Cost Ratio 
  20 Manufacturing Cost Ratio 

7 การควบคุมเวลา 21 Production Delivery Ratio 
  22 จํานวนวันที่สงมอบลาชา 

8 การควบคุมคุณภาพ 23 QC Labor Ratio 
  24 QC Station 

 
 



   

ตารางที่ 4.10(ตอ) แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะสําหรับผูบริหารระดับกลางและระดับปฏิบัติการ 
 

ลําดับ 
กิจกรรม 

กิจกรรมในระบบ 
การจัดการการผลิต 

ลําดับ 
ตัวช้ีดวัด 

ตัวช้ีวัดสมรรถนะ 

9 การควบคุมวัสดุคงคลัง 25 Inventory Turnover Ratio 
  26 Max-Min Stock 
  27 Excess Stock of Material 

10 การดูแลรักษาเครื่องจักร 28 Availability 
  29 Performance Efficiency 
  60 Quality Rate 
  31 Mean Time Between Failure (MTBF) 
  32 Mean Downtime 
  33 Machine Downtime Rate 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



   

4.4 ผลการประยุกตใชระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตกับโรงงานตัวอยาง 
 เมื่อนําระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตไปใชกับโรงงานตัวอยางไดผลดังนี้ 
 
4.4.1 ขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับโรงงานตัวอยาง 
ชื่อ :  โรงงาน ABC  
ประเภทของกลุมอุตสาหกรรม :  เฟอรนิเจอรไมยางพารา 
ที่ต้ัง :  ภาคตะวันออกของประเทศไทย 
ธุรกิจหลัก :  
 เร่ิมแรกโรงงานทําการผลิตเครื่องเรือนโดยใชไมเนื้อแข็ง เชนไมประดู ไมมะคา 
ไมชิงชัน และมีการผลิตเครื่องเรือนแบบจีนฝงมุก ซ่ึงเปนงานที่มีรายละเอียดสูง จําเปน
ตองใชความตั้งใจในการผลิตและฝมือชางสูงเปนพิเศษ ตอมาโรงงานไดทําการผลิตเครื่อง
เรือนจากไมยางพาราแทน และดวยความประณีตและความมีฝมือในการผลิต ทําใหโรง
งานสามารถผลิตเครื่องเรือนจากไมยางพาราในราคาและมาตรฐานที่สูงกวาโรงงานทั่วๆ
ไป และในปจจุบันโรงงานไดทําการผลิตเครื่องเรือนจากไมยางพาราเปนหลัก โดยทําการ
ผลิตเพื่อการสงออกและจําหนายในประเทศ  
ตลาดสงออก :  

ตลาดสงออกที่สําคัญ ไดแก สหรัฐอเมริกา  
กลุมลูกคา   : 

กลุมลูกคาระดับกลาง  สูงถึงสูงมาก 
กําลังการผลิต  : 

กําลังการผลิตของสินคาแตละประเภทคือ  
โตะ  800  ตัว / เดือน 
ตูโชว 2,500  ใบ / เดือน 
เกาอี้ 15,000  ตัว / เดือน 
เตียง  550 ตัว /เดือน 

มาตรฐานการรับรอง :  
 ในขณะนี้โรงงานไดรับการรับรองมาตรฐานการผลิต ISO 9002 จาก United Registrar of 
System Ltd. 
 
 
 
 



   

4.4.2 ขั้นตอนการเตรียมการ 
44.2.1 วัตถุประสงคในการวัดสมรรถนะ 
 วัตถุประสงคในการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิตของโรงงาน ABC คือ เพื่อให
ทราบถึงศักยภาพที่แทจริงของระบบการจัดการการผลิตขององคกร ซึ่งจะเปนแนวทางในการ
พัฒนาองคกรตอไป 
 
4.4.2.2 บุคลากรที่เกี่ยวของ 
 กลุมบุคคลที่ทําการตอบแบบสอบถามเพื่อใหไดซึ่งระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการ
ผลิต และใหขอมูลเกี่ยวกับขอมูลตางๆ ของโรงงาน ซึ่งขอมูลที่ตองการมาจากแหลงขอมูลตางๆ
มากมาย ไมวาจะเปนงบกําไรขาดทุน รายงานประจําเดือนของฝายคุณภาพ รายงานประจําเดือน
ของฝายซอมบํารุง เปนตน  ไดแก ผูจัดการฝายผลิตและผูจัดการฝายตางๆที่เกี่ยวของ รวมถึง
พนักงานในแตละฝาย 
 
4.4.2.3 ชี้แจงรายละเอียดตางๆ ใหบุคลากรที่เกี่ยวของทราบ 
 ในการชี้แจงรายละเอียดตางๆ ใหบุคลากรที่เกี่ยวของทราบ มีวัตถุประสงคเพื่อใหบุคลากร
แตละคนทราบถึงบทบาทหนาที่ของตนและเพื่อความเขาใจแบบเดียวกัน โดยการเขาไปอธิบายถึง
วัตถุประสงค วิธีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต 
 
4.4.3 ดําเนินการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต 

หลังจากไดระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตแลว จะทําการเก็บขอมูลเพื่อนําไป
คํานวณคาสมรรถนะ โดยขอมูลสามารถหาไดจากแหลงขอมูลปฐมภูมิและทุติยภูมิ คือมีทั้งขอมูลที่
เก็บไดโดยตรงและขอมูลที่ไมสามารถเก็บไดโดยตรงตองอาศัยขอมูลอ่ืนๆ  และระยะเวลาที่ใชใน
การเก็บขอมูล คือ เดือนมกราคมและกุมภาพันธ 2546  ซึ่งการคํานวณคาสมรรถนะของตัวชี้วัด
สมรรถนะตางๆ สามารถสรุปไดดังตารางที่ 4.12 
 เมื่อไดคาสมรรถนะของตัวชี้วัดสมรรถนะทั้งหมดแลว จะทําการสรุปเปนรายงานเพื่อนํา
เสนอตอผูบริหารระดับสูง โดยในรายงานจะนําเสนอเฉพาะตัวชี้วัดสมรรถนะที่สําคัญเพื่อใหผู
บริหารระดับสูงพิจารณาเทานั้น สามารถสรุปผลไดดังตารางที่ 4.13 สวนรายละเอียดของตัวชี้วัด
สมรรถนะสามารถดูไดในแบบบันทึกสรุปการรายงานสมรรถนะทางการผลิตของโรงงานประจํา
เดือน ดังแสดงในภาคผนวก จ 
  



   

ตารางที่ 4.11 แสดงการคิดคํานวณคาสมรรถนะของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 

มกราคม 2546 กุมภาพันธ 2546 
ตัวชี้วัด 

การคํานวณ คาสมรรถนะ การคํานวณ คาสมรรถนะ 
ที่มาของขอมูล หมายเหตุ 

ประสิทธิภาพดานเครื่องจักรโดยรวม - - - - - ระบบขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 
ประสิทธิภาพดานแรงงานโดยรวม - - - - - ระบบขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 
ประสิทธิผลดานแรงงานโดยรวม - - - - - ระบบขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 
อัตราผลผลิตดานแรงงาน - - - - - ระบบขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 
% Yield ของไมยางพารา 
 

 65.40%  65.34% รายงานสรุปการเบิกใชไมยางพารา
ประจําเดือน  

 

ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบโดยรวม - - - - - ระบบขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 
Energy Cost Ratio  0.0203  0.0329 รายงานกําไรขาดทุนตอรายการสินคา

และรายงานงบตนทุน 
 

Production Budget Ratio - - - - - ไมมีการจัดทําเรื่องงบประมาณ 
Production Budget Variance - - - - - ไมมีการจัดทําเรื่องงบประมาณ 
No. of Accident Ratio  81 ครั้ง  78 ครั้ง รายงานการรักษาพยาบาลพนักงานที่

ไดรับอุบัติเหตุเนื่องจาการทํางาน 
 

Accident Cost Ratio  0.0006  0.0005 รายงานคารักษาพยาบาลและคาจาง
หยุดงานอุบัติเหตุในงาน 

 

 
 

1,672,598.42
82,351,331.18

1,663,911.00
50,551,773.01

35,668.17
54,539.49 * 100 31,561.96

48,301.53 * 100

81
1

78
1

50,130
82,351,331.18

26,054
50,551,773.01



   

ตารางที่ 4.11(ตอ) แสดงการคิดคํานวณคาสมรรถนะของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 

มกราคม 2546 กุมภาพันธ 2546 
ตัวชี้วัด 

การคํานวณ คาสมรรถนะ การคํานวณ คาสมรรถนะ 
ที่มาของขอมูล หมายเหตุ 

Loss Cause Accident Ratio 
 

 0.0023  0.0012 รายงานการรักษาพยาบาลพนักงานที่
ไดรับอุบัติเหตุเนื่องจาการทํางาน 

 

Information Utilization - - - - - ไมมีการเก็บขอมูลเกี่ยวกับการจัดการดานขอมูล 
ความเร็วในการเรียกขอมูล - - - - - ไมมีการเก็บขอมูลเกี่ยวกับการจัดการดานขอมูล 
Failure Rate - - - - - ไมมีการเก็บขอมูลเกี่ยวกับการจัดการดานขอมูล 
อัตราที่พนักงานใหขอมูลผิด - - - - - ไมมีการเก็บขอมูลเกี่ยวกับการจัดการดานขอมูล 
Sample Completion Ratio 
 

 1  1 FM-03-02-01  

Sample Backlog Ratio 
 

 0  0 FM-03-02-01  

No. of Collection per Year - - - - รายงานของฝายออกแบบ ฝายออกแบบสามารถออกแบบสินคาได 2 ชุด / 
ป คือชุดหองนอนและชุดหองอาหาร 

No. of Day for Designing - - - - รายงานของฝายออกแบบ ระยะเวลาที่ใชในการออกแบบสินคา 1 ชุด คือ
ประมาณ 6 เดือน 

Production Planned Ratio 
 

 1  1 สรุปรายงานการจัดแผนจากโปรแกรม 
Scheduler และ FM-09-01-02 

 

 

676
294,736

328
270,144

12
12
0
12

17
17
0
17

385
385

267
267



   

ตารางที่ 4.11(ตอ) แสดงการคิดคํานวณคาสมรรถนะของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 

มกราคม 2546 กุมภาพันธ 2546 
ตัวชี้วัด 

การคํานวณ คาสมรรถนะ การคํานวณ คาสมรรถนะ 
ที่มาของขอมูล หมายเหตุ 

Changed Planned Ratio 
 

 0.0468  0.1348 โปรแกรมใบสั่งผลิต และ  
FM-09-01-02 

 

Production Backlog Ratio 
 

 0.0104  0.0562 ตารางสรุปเปรียบเทียบแผนจากการ
ทํางานจริงจากโปรแกรม Scheduler 
และ FM-09-01-02 

 

ประสิทธิภาพดานเครื่องจักรของแตละ
แผนก 

- - - - - ระบบขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

อัตราผลผลิตดานแรงงานของ 
แตละแผนก 

- - - - - ระบบขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบของ 
แตละแผนก 

- - - - - ระบบขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

Overall Equipment Effectiveness 
(OEE) ของแตละแผนก 

- - - - - ระบบขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

Rework Rate ของแตละแผนก - - - - - ระบบขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 
Cost per Unit ของแตละแผนก - - - - - ไมมีการแยกรายละเอียดของตนทุนลงมา

ที่แตละแผนก 
Delivery on Time Ratio ของแตละแผนก - - - - - ไมมีการเก็บขอมูลเกี่ยวกับการสงมอบของ

แตละแผนก 

18
385

36
267

4
385

15
267



   

ตารางที่ 4.11(ตอ) แสดงการคิดคํานวณคาสมรรถนะของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 

มกราคม 2546 กุมภาพันธ 2546 
ตัวชี้วัด 

การคํานวณ คาสมรรถนะ การคํานวณ คาสมรรถนะ 
ที่มาของขอมูล หมายเหตุ 

Inventory Turnover Ratio 
 

 0.4400  0.7600 รายงานสรุปรายการไมยางพาราคงเหลือ  

Value of Inactive Stock Ratio 
 

 0.3662  0.4946 รายงานสรุปรายการไมยางพาราคงเหลือและราย
งานสินคาคงเหลือแสดงตนทุนคงเหลือตอ Lot 

 

Max-Min Stock 
 

 0.3600  0.2400 ตารางควบคุมสตอกไมและรายงานสรุปยอดการ
สั่งไม 

 

Excess Stock of Material 
 

 0.7100  0.7410 รายงานสรุปตนทุนชิ้นสวนไมยางพารา  

QC Labor Ratio 
 

 0.0162  0.0163 รายงานแรงงานมาตรฐานของฝายบุคคล  

QC Station - - - - Quality Plan ฝายคุณภาพมีการกําหนดจุดตรวจ
สอบในแตละกระบวนการผลิต 

Rework Rate โดยรวม 
 

 0.0791  0.1128 FM-13-01-01 และ รายงานสรุปปญหาและคาใช
จายดานคุณภาพ 

 

Defect Rate 
 

 0.0000  0.0003 FM-13-01-01 และ รายงานสรุปปญหาและคาใช
จายดานคุณภาพ 

 

Claim Rate 
 

 0.0000  0.0006 รายงานกําไรขาดทุนตอรายการสินคา  

11,464,446.82
16,148,448.59

10,139,010.17
13,679,005.03

9 
25 

6
25

22 
50 

38
50

4,493,250.69
12,269,295.00

6,068,721.21
12,269,295.00

23 
1,417

23
1,407

2,128
26,889

2,895
25,654

0 
26,889

7
25,654

917.33
82,351,331.18

31,590.45
50,551,773.01



   

ตารางที่ 4.11(ตอ) แสดงการคิดคํานวณคาสมรรถนะของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 

มกราคม 2546 กุมภาพันธ 2546 
ตัวชี้วัด 

การคํานวณ คาสมรรถนะ การคํานวณ คาสมรรถนะ 
ที่มาของขอมูล หมายเหตุ 

Direct Material Cost Ratio 
 

 0.7730  0.7820 รายงานงบตนทุน  

Direct Labor Cost Ratio 
 

 0.0920  0.0900 รายงานงบตนทุน  

FoH Cost Ratio 
 

 0.1350  0.1280 รายงานงบตนทุน  

Manufacturing Cost Ratio 
 

 0.1800  0.8820 รายงานงบตนทุน  

Cost per Unit ของสินคา 
 

 3,190.43  3,447.80 รายงานงบตนทุน  

Production Delivery Ratio 
 

- - - - ตาราง update shipment และตาราง 
standard lead time สําหรับสินคานําเขา 

ขึ้นอยูกับขอตกลงระหวางโรงงานกับลูกคา 

Delivery on Time Ratio โดยรวม 
 

- - - - ตาราง update shipment ยังสงมอบสินคาไมครบทุก order 

จํานวนวันที่สงมอบลาชา 
 

- - - - ตาราง update shipment ยังสงมอบสินคาไมครบทุก order 

Overall Equipment Effectiveness 
(OEE) โดยรวม 

- - - - รายงานการคํานวณประสิทธิภาพโดยรวม
ของเครื่องจักร 

ระบบขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

66,328,334.22
85,787,456.23

7,853,153.31
85,787,456.23
11,605,968.70
85,787,456.23

85,787,456.23
476,655,681.40
85,787,456.23

26,889

69,155,320.00
88,449,864.40

7,953,041.50
88,449,864.40
11,341,502.90
88,449,864.40

88,449,864.40
100,242,844.99
88,449,864.40

25,654



   

ตารางที่ 4.11(ตอ) แสดงการคิดคํานวณคาสมรรถนะของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 

มกราคม 2546 กุมภาพันธ 2546 
ตัวชี้วัด 

การคํานวณ คาสมรรถนะ การคํานวณ คาสมรรถนะ 
ที่มาของขอมูล หมายเหตุ 

Availability - - - - รายงานการคํานวณประสิทธิภาพโดยรวมของ
เครื่องจักร 

ระบบขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

Performance Efficiency - - - - รายงานการคํานวณประสิทธิภาพโดยรวมของ
เครื่องจักร 

ระบบขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

Quality Rate - - - - รายงานการคํานวณประสิทธิภาพโดยรวมของ
เครื่องจักร 

ระบบขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

Mean Time Between 
Failure(MTBF) 

 21,708 นาที/ครั้ง  15840.43 นาที/ครั้ง FM-09-14-01 และ รายงานแสดงเวลาในการ
หยุดเครื่องจักรจากโปรแกรม Simmpro 

 

Machine Downtime  2,958 นาที/ครั้ง  4,065 นาที/ครั้ง FM-09-14-01 และ รายงานแสดงเวลาในการ
หยุดเครื่องจักรจากโปรแกรม Simmpro 

 

Machine Downtime Rate  0.1471  0.2763 FM-09-14-01 และ รายงานแสดงเวลาในการ
หยุดเครื่องจักรจากโปรแกรม Simmpro 

 

 
 

หมายเหต ุ รหัสเอกสารสามารถดูไดในภาคผนวก ฉ

14,790 
5 

28,455
7

14,790 
100,543 

28,455
102,979

108,540 
5 

110,883
7



   

ตารางที่ 4.12 แสดงการรายงานสมรรถนะทางการผลิตของโรงงานประจําเดือนกุมภาพันธ 
 

คาสมรรถนะของเดือน ตัวช้ีวัดสมรรถนะ เปาหมาย 
ม.ค. (1) 

เง่ือนไข 
ม.ค. (1) ก.พ. (2) 

% ความ 
แตกตาง 

สถานะ 

1. Production Budget Ratio -  - - - - 
2. Production Budget Variance - ≅ - - - - 
3. อัตราผลผลิตดานแรงงานโดยรวม - × - - - - 
4. ประสิทธิภาพดานเครื่องจักรโดยรวม - × - - - - 
5. ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบโดยรวม - × - - - - 
6. % Yield ไมยางพารา 65.40% × 65.40% 65.34% 0.09 % . 
7. Number of Accident Ratio  81 คร้ัง Ø 81 คร้ัง 78 คร้ัง 3.85 % ☺ 
8. Accident Cost Ratio 0.0006 Ø 0.0006 0.0005 16.67 % ☺ 
9. Information Utilization - × - - - - 
10. Energy Cost Ratio 0.0203 Ø 0.0203 0.0329 65.00 % / 
11. Production Backlog Ratio  0.0104 Ø 0.0104 0.0468 N/A / 
12. Changed Planned Ratio  0.0470 Ø 0.0470 0.1348 N/A / 
13. Claim Rate 0.0000 Ø 0.0000 0.0006 N/A / 
14. Rework Rate โดยรวม 0.0790 Ø 0.0790 0.1128 42.78 % / 

15. Defect Rate 0.0000 Ø 0.0000 0.0003 N/A / 
16. Delivery on Time Ratio โดยรวม - × - - - - 
17. Cost / Unit ของสินคา 3,190.43 Ø 3,190.43 3,447.80 8.07 % / 
18. Value of Inactive Stock Ratio 0.3662 Ø 0.3662 0.4946 35.06% / 
19.Overall Equipment Effectiveness  
(OEE) โดยรวม 

- × - - - - 

 
หมายเหต ุ 1). % ความแตกตาง (3) = [((1)-(2))/(1) ] * 100 
     2). รายละเอียดของตัวชี้วัดสมรรถนะ สามารถดูไดในภาคผนวก จ 

    3). คาสมรรถนะของตัวชี้วัดที่มีสถานะ / และเปอรเซนตความแตกตางสูงๆ จะตอง 
ทําการหาสาเหตุที่ทําใหคาสมรรถนะเหลานี้ไมไดตามเปาหมาย เพื่อหาแนว
ทางในการแกไขตอไป  

 
 
 
 
 



   

4.4.4 การวิเคราะหผลเบื้องตนจากการวัดสมรรถนะ 
 จากผลของตัวชี้วัดสมรรถนะของโรงงานตัวอยางจะเห็นวา คาตัวชี้วัดสมรรถนะที่มีคา
สมรรถนะไมไดตามเปาหมายและมีคาเปอรเซนตความแตกตางสูงๆ มี 3 ตัว ไดแก Energy Cost 
Ratio, Rework Rate โดยรวม และ Value of Inactive Stock Ratio ซึ่งจําเปนตองหาที่มาของ
สาเหตุที่ทําคาตัวชี้วัดสมรรถนะเหลานี้ไมไดตามเปาหมาย สามารถสรุปไดดังนี้ 
 

คา Energy Cost Ratio มีคาสูงกวาเปาหมาย มีสาเหตุมาจาก 
- จากตารางที่ 4.11 จะเห็นวายอดขายของเดือนกุมภาพันธมีคาลดลงจากเดือน

มกราคมถึง 40% เนื่องจากลูกคายกเลิกออเดอรสินคาบางสวน  ในขณะที่คาไฟ
ฟาของโรงงานมีคาใกลเคียงกัน จึงทําให Energy Cost Ratio ของเดือน
กุมภาพันธมีคาสูงกวาเดือนมกราคมถึง 65% 

 
คา Rework Rate โดยรวม  มีคาสูงกวาเปาหมาย อาจมีสาเหตุมาจาก 
- เครื่องเพรสวีเนียรเสียในชวงเดือนกุมภาพันธ ทําใหวีเนียรที่ผลิตไดเสียเปน

จํานวนมาก 
- พนักงานไมปฏิบัติตาม Ouality Plan (Q-Plan)  
- โรงงานยังไมมกีารกําหนดเกณฑคุณภาพและชิ้นงานตัวอยางที่ชัดเจน 
 
คา Value of Inactive Stock Ratio มีคาสูงกวาเปาหมาย อาจมีสาเหตุมาจาก 
- มีขนาดไมและปริมาณคิวฟุตของไมยางพาราคางสตอกในปริมาณมาก 
- มีการจัดเก็บและการเบิกใชที่ไมเหมาะสม 
 
         

 
 
 
  
 
 
 
 



   

4.4.5 สรุปผลการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต 
 จากการนําระบบการวัดสมรรถนะการจัดการทางการผลิตไปประยุกตใชกับโรงงาน 
สามารถสรุปผลดังนี้ 

 
1. จากการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต คาตัวชี้วัดสมรรถนะที่มีคาสูงกวาเปา

หมายมากๆ และควรใหความสนใจมี 3 ตัว ไดแก Energy Cost Ratio, Rework 
Rate โดยรวม และ Value of Inactive Stock Ratio 

 
2. จากการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต กิจกรรมที่โรงงานควรใหความสนใจ

ในการหาแนวทางการปรับปรุงแกไขเพื่อใหคาสมรรถนะดีขึ้น คือ การจัดการดานพลัง
งาน การควบคุมคุณภาพ และการควบคุมวัสดุคงคลัง  

 
3. ตัวชี้วัดสมรรถนะสําหรับผูบริหารระดับสูงมีทั้งสิ้น 19 ตัว โดยแบงเปนตัวชี้วัดที่มีขอ

มูลในปจจุบัน 11 ตัวคือ %Yield ไมยางพารา, Number of Accident Ratio,  
Accident Cost Ratio, Energy Cost Ratio, Production Backlog Ratio, Changed 
Planned Ratio, Claim Rate, Rework Rate, Defect Rate, Cost per Unit และ 
Value of inactive Stock Ratio และตัวชี้วัดที่ไมมีขอมูลในปจจุบัน 8 ตัวคือ 
Production Budget Ratio, Production Budget Variance, Information 
Utilization, Delivery on Time Ratio, Overall Equipment Effectiveness(OEE), 
อัตราผลผลิตดานแรงงานโดยรวม  ประสิทธิภาพดานเครื่องจักรโดยรวม  และ       
ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบโดยรวม  

 
4. แบบฟอรมสรุปการรายงานสมรรถนะทางการผลิตที่ออกแบบขึ้น เพื่อใชในการราย

งานผลของตัวชี้วัดสมรรถนะที่สําคัญสําหรับผูบริหารระดับสูง จะชวยใหผูบริหารและ
ผูที่เกี่ยวของสามารถติดตามการเปลี่ยนแปลงตางๆ ที่เกิดขึ้นไดงายและสะดวกขึ้น 

 
 
 
 
 
 



   

4.4.6 เสนอแนะระบบการจัดการการผลิตสําหรับโรงงานตัวอยาง 
 จากการนําระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตไปประยุกตใชกับโรงงานตัวอยาง
พบวามีขอเสนอแนะดังนี้ 
 

1. การกําหนดคาเปาหมาย ควรใชคาเฉลี่ยของขอมูลประมาณ 6 เดือนถึง 1 ป เปนคา
อางอิง เพื่อใหขอมูลมีคานิ่งและเชื่อถือได 

 
2. สําหรับตัวชี้วัดที่ไมมีขอมูลในปจจุบันทั้ง 8 ตัวชี้วัด โรงงานควรเริ่มหาแนวทางในการ

เก็บและบันทึกขอมูล โดยขอมลูที่ใชในการคํานวณตัวชี้วัดทั้ง 8 ตัวมีอยู 6กลุมขอมูล
ดังนี้ 
2.1 Production Budget Ratio และ Production Budget Variance ฝายบริหารควร

มีการจัดทําดานงบประมาณ เพื่อจัดสรรและควบคุมการใชงบประมาณของแต
ละฝาย 

2.2 อัตราผลผลิตดานแรงงานโดยรวมและประสิทธิภาพดานเครื่องจักรโดยรวม ควร
มีการเก็บขอมูลดานเวลาทํางานมาตรฐานของเครื่องจักรและชั่วโมงแรงงาน
มาตรฐาน อาจมีการแบงเปนสถานีทํางานยอยแลวจับเวลาเพื่อทําการหาคา
เฉลี่ยแลวกําหนดเปนเวลามาตรฐาน 

2.3 ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบโดยรวม เนื่องจากคามาตรฐานการใชวัตถุดิบสามารถ
หาไดจากโปรแกรม Actual Cost ซึ่งกําลังอยูในระหวางการพัฒนา ถาโปรแกรม
สมบูรณก็จะทําใหทราบคามาตรฐานการใชวัตถุดิบ 

2.4 Information Utilization ฝายวางแผนควรทําการตรวจสอบวาโปรแกรมวางแผนมี
ฟงกชั่นการทํางานทั้งหมดเทาไหรเพื่อเปรียบเทียบวามีการใชงานเปนกี่เปอร
เซนตของทั้งหมด  

2.5 Delivery on Time Ratio ควรทําการบันทึกเวลาเริ่มตนและสิ้นสุดการทํางานของ
แตละแผนก เพื่อเปรียบเทียบกับแผนการผลิตวาทันเวลา กอนกําหนด หรือลาชา 

2.6 Overall Equipment Effectiveness(OEE) ฝายซอมบํารุงควรมีการทํา Total 
Preventive Maintenance กับทุกเครื่องจักร และอาจมีการแบงกลุมของเครื่อง
จักรเปนกลุมเครื่องจักรหลักและกลุมเครื่องจักรรอง เพื่อทําการหาคา OEE 
เฉลี่ยของเครื่องจักรแตละกลุม 

 



   

3. จากการคํานวณคาตัวชี้วัดสมรรถนะ พบวาโรงงานตัวอยางยังขาดขอมูลอีกหลาย
ดานและขอมูลบางตัวยังอยูในระหวางพัฒนา ดังนั้นโรงงานควรมีการพัฒนาระบบ
เอกสาร การบันทึกขอมูล และการประมวลผลขอมูล  

 
4. ควรมีการทบทวนตัวชี้วัดสมรรถนะที่สําคัญอยางสม่ําเสมอ เพื่อใหสามารถปรับ

เปลี่ยนตัวชี้วัดสมรรถนะที่สําคัญใหสอดคลองกับวิสัยทัศนและนโยบายของโรงงาน 
รวมถึงสภาพการณที่เปลี่ยนแปลงไป 



บทที่ 5 
 

บทวิจารณ 
 

 หลังจากไดออกแบบวิธีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิตและนําไปใชกับโรงงาน
ตัวอยาง พบวาวิธีการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตที่ไดออกแบบขึ้นมามีประเด็นที่นาสนใจ ซึ่ง
สามารถสรุปออกมาเปนขอๆ ไดดังนี้ 
 1). การวิเคราะหโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 2). การศึกษาสภาพการณปจจุบันของโรงงาน 

 3). การออกแบบวิธีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต 
   การระบุและคัดเลือกตัวชี้วัดสมรรถนะ 
   การคัดเลือกผูเชี่ยวชาญ 
   การใหน้ําหนักความสําคัญของผูเชี่ยวชาญ 
 4). นําระบบการวัดสมรรถนะที่ออกแบบขึ้นไปใชกับโรงงานตัวอยาง 
 5). ประโยชนที่ไดรับจากการวิจัย 
 
5.1 การวิเคราะหโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 การวิเคราะหโครงสรางกิจกรรมการผลิต ทําไดโดยการศึกษาแนวคิด หลักการเกี่ยวกับ
ระบบการจัดการการผลิตจากบทความและวรรณกรรมตางๆ และระบบการจัดการการผลิตที่เปน
อยูในปจจุบัน มาทําการสังเคราะหโดยการเปรียบเทียบเพื่อรวมเอาสวนที่เหมือนหรือคลายคลึงกัน
มาจัดเปนโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตที่ชัดเจนยิ่งขึ้น โดยโครงสรางกิจกรรมการ
ผลิตนี้ อาจมีความแตกตางกับโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตอื่นๆ อยูบาง เนื่อง
จากการมองระบบการจัดการการผลิตในมุมมองที่แตกตางกัน แตยังคงใชพื้นฐานของระบบการจัด
การการผลิตเดียวกัน  
 หลังจากที่ไดโครงสรางระบบการจัดการการผลิตแลว เพื่อเปนการสนับสนุนและยืนยันวา
โครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตที่ไดสังเคราะหข้ึนมาวามีความสอดคลองกับความ
เปนจริงและสามารถนําไปประยุกตใชตอได จึงไดนําโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการ
ผลิตไปผานการทบทวนจากผูเชี่ยวชาญอีกครั้ง ทําใหแนใจวาโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัด
การการผลิตนี้สามารถนํามาใชในการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตตามวิธีการที่ไดออกแบบขึ้น 
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5.2 การศึกษาสภาพการณปจจุบันของโรงงาน 
 จากการศึกษาวิสัยทัศนและนโยบายของโรงงาน พบวาโรงงานใหความสําคัญในเรื่องของ
การผลิตสินคาที่มีคุณภาพและสงมอบตรงเวลา ดังนั้นโรงงานจึงไดทําการกําหนดวัตถุประสงคใน
การดําเนินงานเพื่อใหบรรลุตามนโยบายที่ตั้งไว และไดทําการกําหนดตัวชี้วัดสมรรถนะเพื่อใชติด
ตามผลการดําเนินงาน ซึ่งตัวชี้วัดที่กําหนดขึ้นจะครอบคลุมกับวัตถุประสงคการดําเนินงานทุกขอ 
แตตัวชี้วัดที่โรงงานใชอยูในปจจุบันไมไดครอบคลุมกับทุกกิจกรรมการผลิต เนื่องจากไมไดมีการ
วิเคราะหถึงโครงสรางกิจกรรมการผลิต ทําใหโรงงานมีตัวชี้วัดที่ไมครอบคลุมกับทุกกิจกรรมใน
ระบบการจัดการการผลิต เชนขาดตัวชี้วัดในกิจกรรมการวางแผนการผลิต การควบคุมวัสดุคงคลัง 
เปนตน 
 
5.3 การออกแบบวิธีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต 
5.3.1 การระบุและคัดเลือกตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 ในอดีตหลายๆ องคกรไดยึดถือตัวเลขทางการเงินเปนพื้นฐานของการประเมินผลการ
ปฏิบัติงาน ซึ่งตัวชี้วัดสมรรถนะหรือตัววัดผลปฎิบัติงานที่เปนตัวเงิน มักออกมาในรูปของสัดสวน
ตัวเลขทางการเงิน ปรมาจารยทางการบัญชีบริหารของประเทศสหรัฐอเมริกาที่มีชื่อเสียง Robert 
Kaplan และ David Norton ไดใหความเห็นวา ตัวชี้วัดสมรรถนะที่เปนตัวเงินอาจใชไดดีในยุคอุต
สาหกรรม แตสําหรับยุคไฮเทคดังที่เปนอยูสมัยนี้ ตัวชี้วัดสมรรถนะเหลานี้แทบไมมีความหมายใดๆ
เลยตอการปรับปรุงและพัฒนาองคกรดังเชนที่องคกรมุงหวัง เพราะตัวชี้วัดเหลานี้ 
 
  ไมไดคํานึงถึงความหลากหลายของผลิตภัณฑ การตลาดและหนวยธุรกิจ 
  ไมไดชวยสนับสนุนการลงทุนในเทคโนโลยีใหมๆ และการตลาดแขนงใหม 
  ชวยใหมองเห็นถึงความสามารถในการแขงขันขององคกรแคเพียงระยะสั้นเทานั้น 
  เปนแรงผลักดันสําคัญใหผูบริหารทําการแตงหรือจัดแจงกับตัวเลขที่รายงาน 
  มุงเนนการวัดผลลัพธของการตัดสินใจในอดีตมากกวาผลการปฎิบัติงานในอนาคต 
  

ดังนั้นจึงไดมีความพยายามที่จะลบลางตัวชี้วัดที่เปนตัวเงินออกจากตัวชี้วัดที่ใช หรือมอง
ตัวชี้วัดเหลานี้เปนเพียงแคชุดหรือกลุมของตัวชี้วัดผลการปฎิบัติงาน โดยหันไปทําการปรับปรุงตัวชี้
วัดผลการปฎิบัติงานในระดับปฎิบัติการใหดียิ่งขึ้น และเห็นวาถาองคกรสามารถปรับปรุงสิ่งตางๆ 
เหลานี้ใหดีขึ้นแลว ก็เชื่อวาตัวชี้วัดที่เปนตัวเงินจะดีข้ึนเอง 
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นอกจากนั้น ยังมีคนกลาวอีกวา ไมมีตัวชี้วัดตัวใดตัวหนึ่งที่จะสะทอนผลการปฎิบัติงานใน
แตละแงมุมที่สําคัญๆ ขององคกรไดอยางครบถวนโดยลําพัง ดังนั้นในการวัดสมรรถนะระบบการ
จัดการการผลิตนี้จึงไดทําการรวบรวมและระบุตัวชี้วัดสมรรถนะในดานตางๆ ของแตละกิจกรรมใน
ระบบการจัดการการผลิตแลวทําการคัดเลือกตัวชี้วัดสมรรถนะที่สําคัญ เพื่อนํามาใชในการบงบอก
ถึงสมรรถนะของระบบการจัดการการผลิต ทําใหทราบถึงศักยภาพที่แทจริงขององคกรและนําไปสู
การปรับปรุงและพฒันาองคกรตอไป 
 
5.3.2 การคัดเลือกผูเชี่ยวชาญ 
 ในการออกแบบวิธีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิตนี้ มีการขอความรวมมือใน
การสอบถามความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญ โดยไดมีการระบุคุณสมบัติของผูเชี่ยวชาญทั้ง 2 กลุม 
คือ นักวิชาการและนักอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพารา  
 จากการดําเนินการวิจัยนี้ ทําใหทราบวาความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญแตละทานจะมีความ
แตกตางกันไปตามพื้นฐานของงานที่ผูเชี่ยวชาญแตละทานใกลชิด ดังนั้นในการคัดเลือกผูเชี่ยว
ชาญเพื่อสอบถามความคิดเห็นในดานตางๆ จึงควรเพิ่มความระมัดระวังในจุดนี้ดวย กลาวคือ ควร
มีการกระจายกลุมของผูเชี่ยวชาญออกใหมากที่สุดเพื่อไมใหเกิดความลําเอียงของขอมูลตางๆที่
ตองการ 
 
5.3.3 การใหน้ําหนักความสําคัญของผูเชี่ยวชาญ 
 ในการใหน้ําหนักความสําคัญของผูเชี่ยวชาญ ไมวาจะเปนการใหน้ําหนักความสําคัญของ
แตละกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต หรือการใหน้ําหนักความสําคัญของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
ทําไดโดยการนําเทคนิคกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห (Analytic Hierarchy Process : AHP) 
และวิธีการเปรียบเทียบเปนคูๆ (Pairwise Comparison) มาประยุกตใช ซึ่งสามารถสรุปขอดีของ
เทคนิคกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหและวิธีการเปรียบเทียบเปนคูๆ ไดดังนี้ 

1). เปนวิธีการที่ชวยในการลําดับความคิดที่ดี ทําใหสามารถเปรียบเทียบความสําคัญได
ตามความรูสึก 
2). การเปรียบเทียบจะทําเปนคูๆ ทําใหการพิจารณาครั้งหนึ่งๆ มีเพียง 2 ปจจัยสงผลให
สามารถตัดสินใจไดงาย 
3). การตัดสินใจในการเปรียบเทียบเปนแบบสัมพัทธไมตองมีคาพื้นฐานที่ใชอางอิง 
4). สามารถตรวจสอบความไมสม่ําเสมอของการตัดสินใจได 
5). ชวยใหเห็นน้ําหนักความแตกตางของความสําคัญในแตละทางเลือกไดชัดเจนกวา 
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สวนขอดอยของกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหและวิธีการเปรียบเทียบเปนคูๆ 
สามารถสรุปไดดังนี้ 

1). แบบสอบถามการเปรียบเทียบเปนคูๆ จะดูเหมือนวกวนและยืดเยื้อ ตองใชเวลาในการ
กรอกแบบสอบถามมาก ทําใหผูตอบแบบสอบถามสับสนไดงาย 
2). ตองทําการเปรียบเทียบใหครบทุกคู ทําใหตองตัดสินใจหลายครั้ง จึงอาจเกิดความสับ
สนและอาจเกิดความไมสอดคลองได 
3).ในกรณีที่มีลําดับชั้นการตัดสินใจมากๆหรือมีหลายปจจัย ทําใหการคํานวณคาเปนไป
อยางยุงยาก 
ดังนั้นในการนําเทคนิคกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหและวิธีการเปรียบเทียบเปนคูๆ 

มาใชควรมีความเขาใจถึงลักษณะตางๆ ของเทคนิคเหลานี้เปนอยางดี ซึ่งในการออกแบบวิธีวัด
สมรรถนะระบบการจัดการการผลิตนี้ไดทําการพิจารณาถึงขอดอยของกระบวนการลําดับชั้นเชิง
วิเคราะหและวิธีการเปรียบเทียบเปนคูๆ และปรับปรุงแกไขวิธีการหาคาน้ําหนักความสําคัญโดย 

 ในการหาคาน้ําหนักความสําคัญของแตละกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตจะทํา
การสรางแบบสอบถามใหมีลักษณะงายตอการทําความเขาใจ และไมใหเกิดความวกวนในการ
สอบถามผูเชี่ยวชาญซึ่งจะแนบโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต พรอมอธิบายวิธีการ
ตางๆ เพื่อใหผูเชี่ยวชาญมองเห็นภาพและเกิดความเขาใจยิ่งขึ้น สําหรับในกรณีที่โครงสรางกิจ
กรรมชวงใดที่มีเพียง 2 กิจกรรม ก็จะนําวิธี Direct Rating มาใชเพราะจะสามารถใหคาน้ําหนัก
ความสําคัญในสเกลที่ละเอียดกวา 

 การหาคาน้ําหนักความสําคัญของตัวชี้วัดสมรรถนะ เนื่องจากมีการคัดเลือกตัวชี้วัด
สมรรถนะมาบางแลว ประกอบกับการสรางแบบสอบถามที่งายตอการทําความเขาใจ และไมวกวน 
ทาํใหการหาคาน้ําหนักความสําคัญในแตละกิจกรรมไมซับซอน 

 
การนําเทคนิคกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหมาประยุกตใชเพื่อชวยในการตัดสินใจยัง

มีขอจํากัดในเรื่องของ ทุกๆปจจัยของโครงสรางการตัดสินใจจะตองเปนอิสระตอกัน แตเนื่องจาก
การวิเคราะหโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตนั้นแตละกิจกรรมจะมีความสัมพันธ
กัน ดังนั้นทําใหโครงสรางดังกลาวเกิดความขัดแยงกับขอจํากัดของการใชเทคนิคกระบวนการ
ลําดับชั้นเชิงวิเคราะห แตเนื่องจากปจจุบันมีการนําเอาเทคนิคดังกลาวนี้มาใชกันอยางกวางขวาง 
เพราะเปนเทคนิคที่เขาใจงายและนํามาใชงาย ประกอบกับมีขอดีดังที่กลาวมาขางตน ในการออก
แบบวิธีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิตนี้จึงนําเทคนิคนี้มาใชในการใหน้ําหนักความ
สําคัญ 
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5.4 การนําระบบการวัดสมรรถนะที่ออกแบบขึ้นไปใชกับโรงงาน 
 โรงงานที่ทดลองใชระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตที่ออกแบบขึ้น ตองเปนโรง
งานที่มีฝายผลิตขนาดใหญและใหความสําคัญกับการดําเนินการผลิต และสิ่งที่สําคัญ คือ โรงงาน
ตองใหความรวมมือในการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต และเขาใจถึงวัตถุประสงคที่แท
จริง ซึ่งจะทําใหมีความงายในการเก็บรวบรวมขอมูลและขอความรวมมือตางๆ โดยเฉพาะอยางยิ่ง
ขอมูลบางตัวเปนขอมูลที่คอนขางเปนความลับของโรงงานซึ่งไมสามารถเปดเผยกับบุคคลภาย
นอกได ดังนั้นในการใหไดมาซึ่งขอมูลเหลานี้จึงเปนสิ่งสําคัญที่จะตองทําความเขาใจกับโรงงาน
เพื่อใหทราบถึงวัตถุประสงคและขอดีของการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต 
 จากการนําระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตไปใชกับโรงงานตัวอยาง พบวา
ปญหาและอุปสรรค คือ ความไมพรอมของขอมูลและขาดแบบฟอรมในการบันทึกขอมูล  
 
5.5 ประโยชนที่ไดจากการวิจัย 
 ประโยชนที่ไดรับจากการวิจัยครั้งนี้ สามารถสรุปไดดังนี้ 

1. ทําใหทราบถึงความสําคัญของแตละกิจกรรมในระบบการจัดการการผลติ เพื่อใชเปน 
แนวทางในการวิเคราะหและประเมินระบบการจัดการการผลิตขององคกรของตน 

2. สามารถนําชุดการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตที่ไดออกแบบขึ้นมาใชในการวัด
สมรรถนะระบบการจัดการการผลิตของโรงงานได เพื่อใหผูบริหารรับรูถึงศักยภาพที่
แทจริงขององคกรของตน ทําใหทราบถึงจุดเดนและขอบกพรองตางๆ ซึ่งเปนขอมูล
ปอนกลับที่นํามาใชเปนแนวทางในการปรับปรุงและพัฒนาตอไป 

3. ใชเปนเครื่องมือวิเคราะหและประเมินคูแขง รวมทั้งนํามาใชประกอบการวางแผนกล
ยุทธ และนโยบายตางๆขององคกรได 

 
 
 
  
 
 

 
  
 

 



บทที่ 6 
 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 
 

6.1 บทสรุป 
 งานวิจัยนี้เปนการออกแบบวิธีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิตเพื่อนํามาใชวัด
สมรรถนะระบบการจัดการการผลิต จากการศึกษาสามารถสรุปผลไดดังนี้ 

1. โครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต แบงออกเปน 3 สวนใหญๆ คือ การจัด
การเกี่ยวกับองคกรการผลิต การจัดการดานทรัพยากรการผลิต และการจัดการดาน
การดําเนินการผลิต 

2. น้ําหนักความสําคัญของแตละสวนของระบบการจัดการการผลิต คือ การจัดการเกี่ยว
กับองคกรการผลิต มีคาน้ําหนักความสําคัญ 0.274 การจัดการดานทรัพยากรการ
ผลิต มีคาน้ําหนักความสําคัญ 0.399 และการจัดการดานการดําเนินการผลิต มีคาน้ํา
หนักความสําคัญ 0.327 

3. ตัวชี้วัดสมรรถนะทางการผลิตที่ไดครอบคลุมหนวยงานการผลิตและหนวยงานอื่นๆ ที่
มีการเชื่อมโยงกับหนวยงานการผลิต ไดแก ฝายการตลาด ฝายคุณภาพ ฝายออก
แบบ ฝายบัญชี ฝายซอมบํารุง และคลังวัสดุ 

4. ตัวชี้วัดสมรรถนะทางการผลิตจําแนกเปน 3 ระดับ คือ  ตัวชี้วดัสมรรถนะสําหรับผู
บริหารระดับสูง ระดับกลาง และระดับปฏิบัติการ 

5. ตัวชี้วัดสมรรถนะที่สําคัญสําหรับผูบริหารระดับสูงมีทั้งสิ้น 19 ตัวชี้วัด ซึ่งเปนตัวชี้วัด
สมรรถนะทางการผลิตโดยภาพรวม แบงเปนตัวชี้วัดดานตางๆไดแก ดานงบประมาณ
และตนทุนการผลิต ดานทรัพยากรการผลิต ดานการวางแผนการผลิตและคงคลัง 
ดานงานทําซ้ําและสัดสวนของเสียทั้งภายในและภายนอก ดานการสงมอบ และดาน
ความปลอดภัย 

6. ตัวชี้วัดสมรรถนะสาํหรับผูบริหารระดับกลางและระดับปฏิบัติการจะเปนตัวชี้วัด
สมรรถนะทางการผลิตของแตละแผนก ซึ่งเปนองคประกอบของตัวชี้วัดสมรรถนะทาง
การผลิตโดยรวมสําหรับผูบริหารระดับสูง 

7. การวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต สามารถเสนอแนะผูบริหารไดรับรูถึงสถาน
ภาพและศักยภาพดานการจัดการการผลิตขององคกร และนํามาวิเคราะหเพื่อหาจุด
บกพรองหรือจุดที่ตองทําการแกไขซึ่งจะเปนขอมูลปอนกลับที่ใชเปนแนวทางในการ
ปรับปรุงและพัฒนาองคกรได 
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6.2 ขอเสนอแนะ 
 ในการทําวิจัยครั้งนี้ ไดทําการเสนอแนะสําหรับการทําการวิจัยในครั้งตอๆไป ดังนี้ 
 

1. สามารถนําแนวทางในการพัฒนาตัวชี้วัดสมรรถนะไปใชกับฝายและแผนกอื่น ๆ ภาย
ในโรงงานตัวอยางไดตอไป หรือนําไปประยุกตใชกับโรงงานอุตสาหกรรมอื่นๆ 

2.  ในการระบุตัวชี้วัดสมรรถนะ นอกจากจะมีการรวบรวมจากแหลงขอมูลตามตําราและ
เอกสารตางๆ ควรมีการสอบถามจากผูปฏิบัติงานผลิตจริงๆ ซึ่งอาจใชวิธีการสราง
แบบสอบถามเพื่อรวบรวมขอมูลจากผูปฏิบัติงานผลิตจากหลายๆแหลง 

3. อาจมีการจัดทําระบบฐานขอมูลเกี่ยวกับระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิต
ของโรงงานเฟอรนิเจอรไมยางพาราในประเทศไทย เพื่อใชเปนขอมูลในการวิเคราะห
และเปรียบเทียบกับองคกรอื่นๆ ตอไป 
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แบบสอบถามชุดที่1 

 
เรื่อง การตรวจสอบโครงสรางระบบการจัดการทางการผลิต 

 
 
 

1. วัตถุประสงค : 
 

วัตถุประสงคของแบบสอบถามชุดนี้ เพื่อตองการตรวจสอบความคิดเห็นเกี่ยว
กับโครงสรางระบบการจัดการทางการผลิตและคัดเลือกตัวชี้วัดสมรรถนะเบื้องตน 

 
 
 

2. สวนประกอบ : 
 

แบบสอบถามชุดที่ 1 ประกอบดวย 2 สวน คือ 
สวนที่ 1      รายละเอียดเกี่ยวกับโครงสรางระบบทางการผลิต 
สวนที่ 2      แบบสอบถาม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



    

 
 

 
 

สวนที่ 1 
 
 
 

รายละเอียดเกี่ยวกับโครงสรางกิจกรรม 
ของระบบการจัดการทางการผลิต 

 
 
 
 
 

วัตถุประสงค 
 
 เพื่ออธิบายรายละเอียดเกี่ยวกับโครงสรางและองคประกอบของกิจกรรมทางการ

ผลิตตลอดจนที่มาของตัวชี้วัดสมรรถนะทางการผลิต 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



    

 
1. โครงสรางกิจกรรมของระบบการจัดการการผลิต 

 จากการศึกษาและวิเคราะหแนวคิดหลักการเกี่ยวกับระบบการจัดการการผลิตจากบท
ความและวรรณกรรมตางๆ รวมทั้งการศึกษาและวิเคราะหระบบการจัดการการผลิตในปจจุบัน 
แลวทําการสังเคราะหขอมูลตางๆ ที่ไดมาจัดทําเปนโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
ซึ่งในการวิจัยนี้จะแบงโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต ออกเปน 3 สวนใหญๆ คือ 
 

(1) การจัดการเกี่ยวกับองคกรการผลิต (Production Organization Management) 
(2) การจัดการดานทรัพยากรการผลิต (Production Resource Management) 
(3) การจัดการดานการดําเนินการผลิต (Production Operation Management) 
 

(1) การจัดการเกี่ยวกับองคกรการผลิต (Production Organization Management) 
การจดัการเกี่ยวกับองคกรการผลิตเปนเรื่องเกี่ยวกับฝายผลิตและการจัดการฝายผลิตทั้งหมด 

โดยสามารถแบงการจัดการเกี่ยวกับองคกรการผลิตออกเปน 2 สวน คือ 
(1.1) การกําหนดนโยบายและวัตถุประสงคดานการผลิต 

เปนเรื่องเกี่ยวกับการกําหนดแนวทางการดําเนินงาน เนื่องจากนโยบายจะเปนตัว
กําหนดทิศทางการดําเนินงานขององคกรวาจะเปนไปไหนทิศทางไหน ผูบริหารตองทําการ
แปลงนโยบายใหเปนแผนปฏิบัติเพื่อนําพาองคกรใหบรรลุตามนโยบายที่ตั้งไว 
(1.2) การกําหนดบทบาทหนาที่ของหนวยงานและบุคลากร 

เปนเรื่องเกี่ยวกับการกําหนดหนาที่และความรับผิดชอบของแตละหนวยงานใหชัด
เจน  เพื่อใหพนักงานทุกคนรับรูถึงหนาที่ความรับผิดชอบของตัวเอง เนื่องจากการดําเนินกิจ
กรรมแตละกิจกรรมจะตองมีหนวยงานและบุคลากรที่รับผิดชอบอยางชัดเจน  

 
(2) การจัดการดานทรัพยากรการผลิต (Production Resource Management) 

เปนการจัดสรรทรัพยากรใหมีปริมาณที่เหมาะสมและในเวลาที่เหมาะสม เนื่องจากการเก็บ
ทรัพยากรตางๆไวมากเกินความตองการนอกจากจะทําใหไมเกิดประโยชนแลวยังทําใหสูญเสีย
โอกาสในการทํากิจกรรมอื่นๆ เนื่องจากเงินไปจมอยูที่ทรัพยากรเหลานั้น กิจกรรมการผลิตตองการ
ทรัพยากรในรูปของ เครื่องจักร (Machine) กําลังคน (Manpower) วัตถุดิบ (Material) และสิ่ง
อํานวยความสะดวกอื่นๆ (Facility) ซึ่งทรัพยากรแตละชนิดจะมีการจัดการที่แตกตางกันไป ดังนั้น
วัตถุประสงคของการจัดการดานทรัพยากรการผลิต คือ ใชทรัพยากรที่มีอยูใหเกิดประโยชนสูงสุด 
โดยจะพิจารณา 3 หัวขอ ตอไปนี้ 



    

 
 (2.1) ประสิทธิผล (Effectiveness) 

     ประสิทธิผล คือ ระดับของความประสบผลสําเร็จของระบบ หรือกลาวคือเปนตัวบงชี้การ
บรรลุตามเปาหมายในการทํางานนั้น ดังนั้นการวัดประสิทธิผลจะเปนการวัดที่มุงประเด็นไปที่
ผลลัพธ (Output) ในการวัดประสิทธิผลจะมีเกณฑอยางนอย 3 เกณฑที่ใชในการประเมิน
ระดับของประสิทธิผล คือ 

- คุณภาพ คือ การกระทําไดตามขอกําหนดที่ไดกําหนดไวลวงหนา 
- ปริมาณ คือ การกระทําไดตามปริมาณที่กําหนดไว 
- เวลา คือ การกระทําไดตามเวลาที่กําหนดไว 

 (2.2) ประสิทธิภาพ (Efficiency) 
    ประสิทธิภาพ คือ ระดับของการใชประโยชนของระบบที่ถูกตอง ซึ่งสามารถวัดไดโดยใช

อัตราสวนของทรัพยากรที่คาดหวังไวกับการใชทรัพยากรจริง จากอัตราสวนดังกลาวจะเห็นวา
ประสิทธิภาพเปนการเปรียบเทียบกันอยางงายๆระหวางทรัพยากรที่คาดหวังหรือสนใจที่การ
ใชทรัพยากรนั้นๆเพื่อใหบรรลุตามเปาหมายและวัตถุประสงคที่ไดกําหนดไว ดังนั้นประสิทธิ
ภาพจึงเปนการวัดสมรรถนะขององคกรซึ่งมุงประเด็นไปที่ปจจัยนําเขา (Input) 

(2.3) อัตราผลผลิต (Productivity) 
   อัตราผลผลิตคืออัตราสวนที่ไดจากการหารผลผลิตดวยหนึ่งในปจจัยการผลิตตางๆ แลว

แตวากําลังพิจารณาผลผลิตที่เกี่ยวของกับปจจัยการผลิตใด ดังนั้นอัตราผลผลิตจึงเปนมาตร
วัดที่รวมเอาประสิทธิผลและประสิทธิภาพอยูในตัวเลขเดียว เนื่องจากประสิทธิผลนั้นเกี่ยว
ของกับผลผลิตที่เปนเปาหมายในการทํางาน และประสิทธิภาพเกี่ยวของกับการใชทรัพยากร  
อัตราผลผลิตสามารถแบงได 3 ประเภท คือ 

(2.3.1) อัตราผลผลิตยอย (Partial Productivity) 
อัตราผลผลิตยอย เปนอัตราสวนของมูลคาผลผลิตตอทรัพยากรประเภทเดียว 

เชน อัตราผลผลิตดานแรงงานเปนอัตราผลผลิตยอยดานแรงาน ซึ่งคํานวณไดโดย
อัตราสวนระหวางมูลคาผลผลิตกับมูลคาทรัพยากรแรงงานที่ใช 

(2.3.2) อัตราผลผลิตรวม (Total Productivity) 
อัตราผลผลิตรวม เปนอัตราสวนของมูลคาผลผลิตทั้งหมดตอผลรวมของมูล

คาทรัพยากรที่ใชทั้งหมด ดังนั้นอัตราผลผลิตรวมจึงแสดงผลกระทบรวมของ
ทรัพยากรทั้งหมดในการทําผลผลิตออกมา 

 
 



    

 
(2.3.3) อัตราผลผลิตมูลคาเพิ่ม (Value Added Productivity) 

อัตราผลผลิตมูลคาเพิ่มเปนอัตราสวนของมูลคาผลผลิตสุทธิตอผลรวมของ
มูลคาทรัพยากรดานแรงงานและทุน โดยมูลคาผลผลิตสุทธิ หมายถึง ผลผลิตรวมหัก
ออกดวยสินคาและบริการระหวางกระบวนการที่ซื้อ 

 ทรัพยากรการผลิตสามารถแบงได 2 แบบ คือ ทรัพยากรการผลิตหลักและสิ่งอํานวยความ
สะดวก โดยที่ทรัพยากรการผลิตหลัก หมายถึง เครื่องจักรอุปกรณ แรงงาน วัตถุดิบ และพลังงาน 
สวนสิ่งอํานวยความสะดวก หมายถึง เงินทุน สภาพแวดลอม พื้นที่ และขอมูลสารสนเทศ ซึ่งการ
พิจารณาประสิทธิภาพ ประสิทธิผลและอัตราผลผลิตจะพิจารณาเฉพาะกับทรัพยากรการผลิตหลัก
เทานั้น สวนสิ่งอํานวยความสะดวกอื่นๆ จะมีการจัดการตามความเหมาะสม 
 
(3) การจัดการดานการดําเนินการผลิต (Production Operation Management) 

(3.1) การออกแบบ (Designing) 
   การออกแบบสามารถแบงไดเปน 2 หัวขอ คือ 
 (3.1.1) การทําตัวอยางตามแบบของลูกคา 

ฝายออกแบบจะมีหนาที่ตั้งแตการรับแบบจากลูกคาจนถึงการทําตนแบบ 
(Prototype) เมื่อฝายออกแบบไดรับแบบ Drawing จากลูกคาแลวพนักงานจะทําการถอด
แบบ Drawing เพื่อนําไปเขียนเปนแบบของ pattern วีเนียร, Cutter Drawing และ NC 
Program  หลังจากนั้นจะสงตอใหหนวยงานถัดไปเพื่อไปดําเนินการ โดยการดําเนินงาน
ทั้งหมดจะใชเวลาประมาณ 2 สัปดาห 

 (3.1.2) การออกแบบสินคาของตัวเอง  
  ฝายออกแบบจะไดรับขอมูลเกี่ยวกับรูปแบบของสินคาจากฝายการตลาดซึ่งทํา
หนาที่สํารวจความตองการของลูกคา หลังจากนั้นฝายออกแบบจะรางแบบคราวๆเพื่อนํา
เขาที่ประชุม หลังจากไดขอสรุปของรูปแบบที่จะทําแลว ขั้นตอนการดําเนินงานจะเหมือน
กับการผลิตสินคาตามแบบของลูกคา โดยการดําเนินงานทั้งหมดจะใชเวลาประมาณ 2 
เดือน 

(3.2) การวางแผน (Production Planning ) 
   การวางแผนการผลิตเปนการจัดสรรทรัพยากรตางๆลงไปในงาน และเปนการเตรียมการ

เกี่ยวกับงานตางๆ ไวลวงหนากอนที่จะมีการปฏิบัติงานนั้นๆ งานที่มีการวางแผนไวลวงหนาจะ
มีคุณภาพดีกวางานที่ไมไดมีการวางแผน คือจะใชเวลาในการทํางานนอยกวา ใชทรัพยากร
อยางมีประสิทธิภาพมากกวา และจัดลําดับความสําคัญของงานไดถูกตองมากขึ้น 



    

 การจัดลําดับการผลิตเปนการตัดสินใจเกี่ยวกับเวลาที่ดีและเหมาะสมที่สุดในการดําเนิน
งานโดยใหมีการรบกวนนอยที่สุดและใชทรัพยากรใหมีประสิทธิภาพสูงสุด การจัดลําดับงาน
ผลิตโดยทั่วไปจะพิจารณาถึง ลําดับความสําคัญของงาน กําหนดสงมอบงาน ความสามารถ
ในการจัดหาทรัพยากร และจํานวนงานคาง  

การวางแผนและการจัดลําดับงานผลิตมักเปนงานที่จะตองทําควบคูกันเสมอ โดยมีวัตถุ
ประสงคเพื่อใหสามารถดําเนินงานผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 
(3.3) การผลิตสินคา (Production) 
   เปนเรื่องเกี่ยวกับกิจกรรมการผลิตทั้งหมด โดยเริ่มต้ังแตการรับวัตถุดิบจนกระทั่งเปนสิน
คาสําเร็จรูปเพื่อจําหนายใหลูกคา  
(3.4) การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) 
 การควบคุมคุณภาพ คือ การจัดกิจกรรมตางๆเพื่อใหผลิตออกมาดีเปนไปตามแบบ มี
ความประณีต เรียบรอย สวยงาม นําไปใชงานไดดีสะดวกและเหมาะสมกับราคา กิจกรรมดัง
กลาวก็คือ การคัดเลือกวัตถุดิบ กิจกรรมในกระบวนการผลิตเปนตน 
(3.5) การควบคุมการผลิต (Production Control) 
   การควบคุมการผลิต คือ กิจกรรมที่บังคับหรือดูแลใหการทํางานเปนไปตามกระบวนการ
ผลิต ผลิตภัณฑดําเนินไปอยางมีประสิทธิภาพถูกตองตามแบบในเวลาอันสั้นและไดปริมาณ
มากที่สุดของเสียนอยที่สุด เร่ิมต้ังแตปจจัยปอนเขา กระบวนการผลิตจนออกมาเปนผลผลิต
หรือสินคา โดยการควบคุมการผลิตสามารถจําแนกไดดังนี้ คือ การควบคุมปริมาณ (Quantity 
Control) การควบคุมคาใชจาย (Cost Control) และเวลา (Time) 
(3.6) การควบคุมวัสดุคงคลัง (Inventory Control) 

   เปนเรื่องของการบริหารจัดการวัตถุดิบตางๆใหอยูในปริมาณที่พอเหมาะไมมากหรือ
นอยเกินไป ขอมูลของวัตถุดิบควรมีการระบุชนิดและจํานวนใหถูกตองและเปนระบบ ในการ
จัดการคลังวัตถุดิบอาจมีการนําเทคนิคและการวิเคราะหตางๆมาใชเพื่อใหการจัดการมีประ
สิทธิภาพสูงสุด โดยวัตถุประสงคของการจัดการคลังวัตถุดิบคือ  

- พยายามจัดเก็บวัตถุดิบใหอยูในปริมาณที่เหมาะสม หลีกเลี่ยงการเก็บวัตถุ
ดิบในปริมาณที่มากหรือนอยเกินไป และตองมีพรอมเสมอเมื่อตองการใชงาน 

- เก็บรักษาวัตถุดบิใหอยูในสภาพเรียบรอยไมชํารุดเสียหาย  และพยายามอยา
ใหเกิดความลาสมัยของวัตถุดิบ 

- พยายามทําใหมีอัตราการหมุนเวียนของวัตถุดิบที่ดีที่สุดโดยพิจารณาจากทั้ง
ตนทุนของการจัดหาและตนทุนของการเก็บรักษา 

 



    

(3.7) การดูแลรักษาเครื่องจักร (Maintenance) 
  การบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณเปนการใหบริการหนวยผลิตยอยและหนวยงานอื่นๆ
เพื่อวาการผลิตจะไดดําเนินไปอยางราบรื่นในลักษณะการประหยัดและเหมาะสม (Economic 
Production) การบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ เชน การซอมแซมเมื่อเกิดการชํารุด การตรวจ
สอบสภาพของเครื่องจักรอุปกรณเพื่อดูสภาพการชํารุดสึกหรอ การกําหนดการซอมแซมเครื่อง
จักร หรือการเปลี่ยนทดแทนเครื่องจักร และการบันทึกประวัติการตรวจซอมแซมของเครื่องจักร
อุปกรณตางๆ  
 
สามารถสรุปโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตได ดังรูปที่ ก-1  
 

2. ตัวชี้วัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
การกําหนดตัวชี้วัดสมรรถนะเบื้องตนใหกับทุกกิจกรรมการผลิตตามโครงสรางกิจกรรมใน

ระบบการจัดการการผลิต โดยกําหนดตัวชี้วัดสมรรถนะจะพิจารณาจากวัตถุประสงคของแตละกิจ
กรรมยอยดังแสดงในรูปที่ ก-2



    

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ ก-1  แสดงโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตกอนการตรวจสอบจากผูเชี่ยวชาญ 

ระบบการ 
จัดการการผลิต 

A (องคกรการผลิต)

B (ทรัพยากรการผลิต) 

C (การดําเนินการผลิต) 

B1 (เครื่องจักรอุปกรณ) 
B2 (แรงงาน) 

B3 วัตถุดิบ) 

B4 (พลังงาน) 

C1 (ออกแบบผลิตภัณฑ) 

C2 (วางแผนผลิต)

C4 (ควบคุมคุณภาพ)

องคประกอบดานการจัดการ หนาที่ / กําหนด

A1 (นโยบายและวัตถุประสงคการผลิต) 

A2 (หนาที่ของหนวยงาน และบุคลากร) 

C5 (ควบคุมการผลิต) 

C6 (ควบคุมวัสดุคงคลัง)

C7 (ดูแลรักษาเครื่องจักร) 

วัตถุประสงค

เพื่อกําหนดแนวทางการดําเนินการ 

เพื่อกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบของหนวยงานและบุคลากร

เพื่อใชเครื่องจักรอุปกรณใหเกิดประโยชนสูงสุด 

เพื่อใชแรงงานใหเกิดประโยชนสูงสุด 

เพื่อใชวัตถุดิบใหเกิดประโยชนสูงสุด 

    เพื่อใชพลังงานใหเกิดประโยชนสูงสุด 

    ออกแบบผลิตภัณฑเพื่อนําไปทําการผลิต

เพื่อจัดเตรียมการผลิตใหทํางานอยางมีประสิทธิภาพ 

เพื่อผลิตสินคาที่มีคุณภาพไดมาตรฐานตามที่กําหนดไว 

เพื่อใหงานดําเนินไปในขอบเขตที่กําหนด  

จัดเก็บวัตถุดิบในปริมาณที่เหมาะสมและพรอมใชงาน 

เพื่อใหการผลิตดําเนินไปอยางราบรื่น

B5 (เงินทุน)
B6 (สภาพแวดลอม) 

B7 (พื้นที่) 

B8 (ขอมูล) 

เพื่อนําเงินไปใชใหเกิดประโยชนสูงสุด 

 จัดใหมีสภาพแวดลอมที่เหมาะสมกับการทํางาน 

ใชพื้นที่ใหเกิดประโยชนสูงสุด 

     เพื่อจัดทําระบบขอมูลที่มีประสิทธิภาพ 

C3 (ผลิตสินคา) เพื่อผลิตสินคาที่มีคุณภาพในปริมาณและเวลาที่กําหนด 



    

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ ก- 2 แสดงตัวชี้วัดตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตกอนการตรวจสอบจากผูเชี่ยวชาญ

ระบบการ 
จัดการการผลิต

A 

B 

B1

B2 

B3

B4 

องคประกอบดาน
การจัดการ 

หนาที่ / กําหนด

A1 

A2 

ตัวชี้วัด สูตรคํานวณ

ตัวชี้วัดเชิงคุณภาพ

ตัวชี้วัดเชิงคุณภาพ

ประสิทธิผลดานเครื่องจักรโดยรวม

ประสิทธิภาพดานเครื่องจักรโดยรวม

อัตราผลผลิตดานเครื่องจักรโดยรวม

ประสิทธิผลดานแรงงานโดยรวม

ประสิทธิภาพดานแรงงานโดยรวม

อัตราผลผลิตดานแรงงานโดยรวม

ประสิทธิผลดานวัตถุดิบโดยรวม

ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบโดยรวม

อัตราผลผลิตดานวัตถุดิบโดยรวม

ประสิทธิผลดานพลังงานโดยรวม

ประสิทธิภาพดานพลังงานโดยรวม

อัตราผลผลิตดานพลังงานโดยรวม

เวลาทํางานของเครื่องจักร / เวลาทํางานมาตรฐานของเครื่องจักร 

สินคา / เวลาทํางานมาตรฐานของเครื่องจักร 

สินคา / เวลาทํางานของเครื่องจักร

  ชั่วโมงแรงงานจริง / ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน 

สินคา / ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน

สินคา / ชั่วโมงแรงงานจริง

วัตถุดิบที่ใชจริง / คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ 

สินคา / คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ

สินคา / วัตถุดิบที่ใชจริง

พลังงานที่ใชจริง / คาการใชพลังงานมาตรฐาน 

สินคา / คาการใชพลังงานมาตรฐาน

สินคา / พลังงานที่ใชจริง

กิจกรรม

การใชประโยชนจากเครื่องจักร

การใชประโยชนจากแรงงาน

การใชประโยชนจากวัตถุดิบ 

การใชประโยชนจากพลังงาน

B11

B21

B31

B41

B111

B112

B113

B213

B223

B233

B313

B312

B311

B413

B412

B411



    

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ระบบการ 
จัดการการผลิต B 

B5

B6 

B7

B8 

องคประกอบดาน 
การจัดการ 

หนาที่ / กําหนด ตัวชี้วัด สูตรคํานวณกิจกรรม

การจัดสรรงบประมาณ

การควบคุมการใชงบประมาณ

การใชประโยชนจากพื้นที่

การปรับปรุงสภาพแวดลอมใหเหมาะสมกับงาน

การปฏิบัติตามมาตรฐานสิ่งแวดลอม

การใชประโยชนของขอมูล

การใหไดมาซึ่งขอมูลที่ถูกตองและแมนยํา

งบประมาณของฝายผลิต / งบประมาณทั้งหมด 

Production Budget Variance

Production Budget Ratio

งบประมาณของฝายผลิตที่ประมาณไว / ตนทุนที่ใชจริง 

จํานวนครั้งของการเกิดอุบัติเหตุในงานผลิต / ชวงระยะเวลา Number of Accident Rate

ชั่วโมงแรงงานที่สูญเสียจากอุบัติเหตุ / ชั่วโมงการทํางานทั้งหมด Loss Cause Accident Ratio

Standard Environment ตามขอกําหนดกฎหมาย

Operation Area พื้นที่สําหรับกิจกรรมการผลิต / พื้นที่ของอาคาร

Information utilization เงินลงทุน / จํานวนชั่วโมงการทํางานที่มีการใชระบบฐานขอมูล 

จํานวนชั่วโมงที่มีการใชระบบฐานขอมูล

จํานวนพนักงานที่ใชระบบฐานขอมูล

รูปที่ ก- 2 (ตอ)แสดงตัวชี้วัดตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตกอนการตรวจสอบจากผูเชี่ยวชาญ

การจัดทําฐานขอมูล

Side Walk Area  พื้นที่สําหรับทางเดิน / พื้นที่ของอาคารผลิต

จํานวนชั่วโมงที่ใชระบบฐานขอมูล / จํานวนชั่วโมงการทํางาน 

จํานวนพนักงานที่ใชระบบฐานขอมูล / จํานวนพนักงานทั้งหมด 

Failure Rate จํานวนครั้งที่ระบบไมสามารถใชได / ชวงระยะเวลา 

ความเร็ว ระยะเวลาในการเรียกขอมูล
(นาที)

อัตราที่พนักงานใหขอมูลผิด จํานวนครั้งที่พนักงานใหขอมูลผิด / จํานวนครั้งใหขอมูลทั้งหมด 

อัตราการพิมพขอมูลผิด จํานวนครั้งที่พิมพขอมูลผิด / จํานวนครั้งพิมพขอมูลทั้งหมด 

B51

B61

B62

B71

B81

B82

B83

B52

B511

B521

B611

B612

B621

B711

B712

B811

B812

B813

B821

B822

B831

B832



    

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

C ระบบการ 
จัดการการผลิต

องคประกอบดาน 
การจัดการ 

หนาที่ / กําหนด ตัวชี้วัด สูตรคํานวณกิจกรรม

C1

ทําตัวอยางตามแบบของลูกคา

การออกแบบสินคาของตัวเอง

C2

  Sample Backlog Ratio

  Sample Completion Ratio

จํานวนตัวอยางที่ทําไมเสร็จ / จํานวนงานออกแบบทั้งหมด 

จํานวนตัวอยางที่ทําเสร็จ / จํานวนงานออกแบบทั้งหมด 

Old Part Ratio

Number of Collection per Year

จํานวนชิ้นสวนเดิมในสินคาใหม / จํานวนชิ้นสวนทั้งหมดในสินคาใหม 

จํานวนชุดของสินคาที่ออกแบบได / 1 ป

Number of Day for Designing จํานวนวันตั้งแตเริ่มออกแบบจนกระทั่งไดเปนตนแบบ 

การวางแผนงานผลิต

การจัดลําดับงานผลิต Production Schedule Ratio

Changed Schedule Ratio

Production Planned Ratio

Changed Planned Ratio

Production Backlog Ratio

จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได / จํานวนใบสั่งผลิตทั้งหมด 

จํานวนครั้งที่มีการเปลี่ยนแปลงแผน / จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนทั้งหมด 

จํานวนงานคาง / จํานวนงานผลิตทั้งหมด

จํานวนงานผลิตที่มีการจัดลําดับงาน / จํานวนงานผลิตทั้งหมด 
จํานวนครั้งที่มีการเปลี่ยนลําดับงาน / จํานวนงานผลิตทั้งหมด 

C3

ประสิทธิผลดานแรงงาน ชิ้นงาน / ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน

ประสิทธิภาพดานแรงงาน ชั่วโมงแรงงานจริง / ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน

อัตราผลผลิตดานแรงงาน ชิ้นงาน / ชั่วโมงแรงงานจริง

Reject Rate จํานวนชิ้นงานที่ไมเปนไปตามขอกําหนด / จํานวนผลิตทั้งหมด 

Cost per Unit ตนทุนการผลิต (แรงงาน+วัตถุดิบ+FoH) / จํานวนผลิตทั้งหมด 

จํานวน lot ที่สงมอบตรงเวลา / จํานวน lot การผลิตทั้งหมด Delivery on Time Ratio 

จํานวนสินคาที่ผลิตได / พนักงาน Quantity per Person

Delivery on Time Ratio จํานวน lot ที่สงมอบตรงเวลา / จํานวน lot การสงมอบทั้งหมด 

รูปที่ ก- 2(ตอ) แสดงตัวชี้วัดตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตกอนการตรวจสอบจากผูเชี่ยวชาญ 

C11

C12

C21

C22

C111

C112

C121

C122

C123

C211

C212

C213

C221

C222

 การแกะสลัก

การผลิตเบาะ

การผลิตกลอง

การขัด

การประกอบ

การทําสี
การบรรจุ

การจัดสง

กระ
บวน
การ
ผลิต

การวาดแบบ

C301

C302

C303

C304

C305

C306

C307

C308

C309

C3xx07

C3xx08

C3xx09

C3xx11

C3xx12

C3xx13

C3xx14

C3xx13

   หมายเหต ุ
   Case 1 ถา XX  เทากับ 01 ถึง 08 ใชดัชนีที่ 07 ถึง 09 

 และ 11 ถึง 14 
   Case 2 ถา XX  เทากับ 09 ใชดัชนีที่ 13 เทานั้น       
   Case 3  ถา XX  เทากับ 10 ถึง 24 ใชดัชนีที่ 01 ถึง



    

 

รูปที่ ก- 2(ตอ) แสดงตัวชี้วัดตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการ
่

ระบบการ 
จัดการการผลิต 

องคประกอบดาน
การจัดการ

หนาที่ / กําหนด ตัวชี้วัด สูตรคํานวณกิจกรรม

C3 

ประสิทธิผลดานเครื่องจักร ชิ้นงาน / เวลาทํางานมาตรฐานของ

ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร เวลาทํางานจริงของเครื่องจักร / เวลาทํางาน

อัตราผลผลิตดานเครื่องจักร ชิ้นงาน / เวลาทํางานจริงของ

Overall Equipment Effectiveness Availability* Performance Efficiency* Quality Rate

Reject Rate จํานวนชิ้นงานที่ไมเปนไปตามขอกําหนด / จํานวนผลิตทั้งหมด 

ประสิทธิผลดานแรงงาน   ชิ้นงาน / ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน

ประสิทธิภาพดานแรงงาน   ชั่วโมงแรงงานจริง / ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน

อัตราผลผลิตดานแรงงาน   ชิ้นงาน / ชั่วโมงแรงงานจริง

ประสิทธิผลดานวัตถุดิบ ชิ้นงาน / คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ

ประฟสิทธิภาพดานวัตถุดิบ วัตถุดิบที่ใชจริง / คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ

อัตราผลผลิตดานวัตถุดิบ ชิ้นงาน / วัตถุดิบที่ใชจริง

Cost per Unit ตนทุนการผลิต (แรงงาน+วัตถุดิบ+FoH) / จํานวนผลิตทั้งหมด 

จํานวน lot ที่สงมอบตรงเวลา / จํานวน lot การผลิตทั้งหมดDelivery on Time Ratio 

Quantity per Person จํานวนสิฟนคาที่ผลิตได / พนักงาน

C

C4 

วิธีการตรวจสอบ

การตรวจสอบชิ้นงาน

จํานวนพนักงาน QC / จํานวนพนักงานในสายการผลิตทั้งหมดQC Labor Ratio

QC Station

   Rework Rate

Defect Rate

Return Rate

สถานีทํางานที่มี QC / สถานีทํางานทั้งหมด

  จํานวนชิ้นงานที่ตองทําซ้ํา / จํานวนผลิตทั้งหมด

 จํานวนสินคาเสีย / จํานวนผลิตทั้งหมด

จํานวนสินคาที่ลูกคาสงคืน / จํานวนสินคาที่ขายทั้งหมด

 การตัดหยาบ
การไสไม
การจอยไม
การแซนดิ้ง
การเพลาะไม
การควาน
การขึ้นรูปเพลาตั้ง
การขึ้นรูปเราทเตอร
การตัดละเอียด
การเจาะ

การประกอบวีเนียร
การขัดวีเนียร

การตัดบอรด
การเพรส
การฟตี NC

กระ
บวน
การ
ผลิต 

C41

C42

C411

C412

C421

C422

C423

C310
C311

C312

C313

C314

C315

C316

C317

C318

C319

C320

C321
C322

C323

C324

C3xx01

C3xx02

C3xx03

C3xx04

C3xx05

C3xx06

C3xx07

C3xx08

C3xx09

C3xx10

C3xx11 
C3xx12 

C3xx13

C3xx14



    

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จํานวนสินคาที่ผลิตไดจริง / จํานวนสินคาที่ผลิตไดตามสูตร

   ตนทุนวัตถุดิบทางตรง / ตนทุนการผลิต

   ตนทุนแรงงานทางตรง / ตนทุนการผลิต

 จํานวนorderที่สงมอบตรงเวลา / จํานวนorderทั้งหมด

เวลาที่ใชในการสั่งซื้อถึงไดรับวัตถุดิบ + เวลาที่ใชในการผลิต 
เวลาตั้งแตลูกคาสั่งซื้อจนกระทั่งไดรับสินคา

จํานวนรายการวัตถุดิบที่ไมเคลื่อนไหว / จํานวนรายการวัตถุดิบทั้งหมด 

มูลคาของวัตถุดิบที่ไมเคลื่อนไหว / มูลคาของวัตถุดิบทั้งหมด 

จํานวนรายการวัตถุดิบที่อยูนอกชวง Max-Min / จํานวนรายการวัตถุดิบทั้งหมด 

จํานวนรายการวัตถุดิบที่สูญหาย / จํานวนรายการวัตถุดิบทั้งหมด 
Availability* Performance Efficiency* Quality Rate

(เวลาทํางานของM/C – เวลาเครื่องจักรหยุด) / เวลาทํางานของเครื่องจักร 

ผลผลิตที่ไดจริง / ผลผลิตตามกําลังของเครื่องจักร

จํานวนผลผลิตดี / จํานวนผลผลิตที่ไดทั้งหมด

เวลาทํางานของเครื่องจักร / จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด

ผลรวมเวลาหยุดเครื่องทั้งหมด / จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด 

ผลรวมเวลาหยุดเครื่องทั้งหมด /  ผลรวมเวลาเดินเครื่องจริง 

รูปที่ ก- 2(ตอ) แสดงตัวชี้วัดตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตกอนการตรวจสอบจากผูเชี่ยวชาญ

Cระบบการ 
จัดการการผลิต

องคประกอบดาน 
การจัดการ 

หนาที่ / กําหนด กิจกรรม

C5 

C6 

การหมุนเวียนของวัตถุดิบ

การเก็บรักษาใหอยูในสภาพพรอมใช

C7 

การเพิ่มสมรรถนะของเครื่องจักร

การจัดเก็บในปริมาณที่เหมาะสม

การควบคุมปริมาณ

การควบคุมเวลา

การควบตนทุน

ลดการขัดของของเครื่องจักร

ตัวชี้วัด 

 Quantity per Day 

Material Consumption 

Total Manufacturing Cost Ratio

Direct Material Cost 

Direct Labor 

Cost per Unit 

Production Delivery Ratio

Delivery on Time Ratio

Inventory Turnover Ratio

Value of Inactive Stock

Max-Min Stock 

Excess Stock of Material

Loss Material Ratio 

Overall Equipment Effectiveness

Availability

Performance Efficiency

Quality Rate 

Mean Time Between 

Mean Down Time 

Machine Downtime Rate

สูตรคํานวณ

จํานวนสินคาที่ผลิตได / 1 วันทํางาน

ตนทุนการผลิต / ตนทุนทั้งหมด

ตนทุนการผลิต / จํานวนผลิตทั้งหมด

ตนทุนวัตถุดิบที่ใช / ตนทุนวัตถุดิบทั้งหมด

  FoH Cost Ratio    ตนทุนอื่นๆ / ตนทุนการผลิต

C51

C52

C53

C61

C62

C63

C71

C72

C511

C525

C512

C524

C523

C522

C521

C531

C532

C611

C612

C621

C622

C631

C714

C713

C712 
C711

C722

C723

C721



สวนที่ 2 
 

แบบสอบถาม 
 

วัตถุประสงค 
 

เพ่ือขอทราบความคิดเห็นเกี่ยวกับโครงสรางกิจกรรมและตัวชี้วัดสมรรถนะเบื้องตนของระบบ
การจัดการทางการผลิต 

 
สวนประกอบของสวนที่ 2 

แบบสอบถามมีทั้งหมด 3 สวนยอยรวม 18 หนา 
สวนยอยที่ 2.1  แบบสอบถามเกี่ยวกับโครงสรางกิจกรรมของระบบการจัดการการผลิต 

• แบบสอบถามมีทั้งหมด 4 หัวขอหลักรวม 4 หนา ดังนี้ 
(1) ความคิดเห็นเกี่ยวกับองคประกอบดานการจัดการ 
(2) ความคิดเห็นเกี่ยวกับหนาที่ / กําหนดขององคประกอบดาน

การจัดการ 
(3) ความคิดเห็นเกี่ยวกับวัตถุประสงคของแตละหนาที่ในองค

ประกอบดานการจัดการ 
(4) ความคิดเห็นเกี่ยวกับกิจกรรมการผลิตของแตละองค

ประกอบดานการจัดการ 
สวยยอยที่ 2.2  แบบสอบถามเกี่ยวกับตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 • แบบสอบถามมีทั้งหมด 11 หนา 
สวยยอยที่ 2.3  แบบสอบถามเกี่ยวกับภาพรวมของการออกแบบการวัดสมรรถนะระบบการ
จัดการการผลิต 
 • แบบสอบถามมีทั้งหมด 3 หนา 

 
 
 



 
หนาที่ 1 จากทั้งหมด 4 หนา 

สวนยอยที่ 2.1 แบบสอบถามเกี่ยวกับโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 
1. ความคิดเห็นเกี่ยวกับองคประกอบดานการจัดการ 
 

องคประกอบดานการจัดการ 
รหัส ชื่อองคประกอบ 

เห็นดวย ไมเห็นดวย ขอเสนอแนะ 

A องคกรการผลิต    
B ทรัพยากรการผลิต    
C การดําเนินการผลิต    

 
2. ความคิดเห็นเกี่ยวกับหนาที่ / กําหนดขององคประกอบดานการจัดการ 

 
องคประกอบดาน 

การจัดการ 
หนาที่ / กําหนด 

รหัส ชื่อองค
ประกอบ 

รหัส ชื่อหนาที่ / กําหนด 

เห็น
ดวย 

ไมเห็น
ดวย 

ขอเสนอแนะ 

A1 นโยบายและวัตถุประสงคการผลิต    A องคกร 
การผลิต A2 หนาที่ของหนวยงานและบุคลากร    

B1 เครื่องจักรอุปกรณ    
B2 แรงงาน    
B3 วัตถุดิบ    
B4 พลังงาน    
B5 เงินทุน    
B6 สภาพแวดลอม    
B7 พื้นที่    

B ทรัพยากร 
การผลิต 

B8  ขอมูล    
C1 ออกแบบผลิตภัณฑ    
C2 วางแผนผลิต    
C3 ผลิตสินคา    
C4 ควบคุมคุณภาพ    

C การดําเนิน 
การผลิต 

C5 ควบคุมการผลิต    



C6 ควบคุมวัสดุคงคลัง      
C7 ดูแลรักษาเครื่องจักร    

 
 
 

หนาที่ 2 จากทั้งหมด 4หนา 
3. ความคิดเห็นเกี่ยวกับวัตถุประสงคของแตละหนาที่ในองคประกอบดานการจัดการ 
 

องคประกอบ
ดานการจัดการ 

หนาที่ / 
กําหนด 

วัตถุประสงค เห็น
ดวย 

ไมเห็น
ดวย 

ขอเสนอแนะ 

A1 เพื่อกําหนดแนวทางการดําเนินการ     A 
A2 เพื่อกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบ 

ของหนวยงานและบุคลากร 
   

B1 เพื่อใชเครื่องจักรอุปกรณใหเกิด
ประโยชนสูงสุด 

   

B2 เพื่อใชแรงงานใหเกิดประโยชนสูงสุด    
B3 เพื่อใชวัตถุดิบใหเกิดประโยชนสูงสุด    
B4 เพื่อใชพลังงานใหเกิดประโยชนสูงสุด    
B5 เพื่อนําเงินไปใชใหเกิดประโยชนสูงสุด    
B6 จัดใหมีสภาพแวดลอมถูกตองตาม 

ขอกําหนดของกฎหมาย 
   

B7 ใชพื้นที่ใหเกิดประโยชนสูงสุด    

B 

B8 เพื่อจัดทําระบบขอมูลที่มี 
ประสิทธิภาพ 

   

C1 ออกแบบผลิตภัณฑเพื่อนําไปผลิต    
C2 เพื่อจัดเตรียมการผลิตใหสามารถ 

ทํางานอยางมีประสิทธิภาพ 
   

C3 เพื่อผลิตสินคาที่มีคุณภาพในปริมาณ 
และเวลาที่กําหนด 

   

C4 เพื่อผลิตสินคาที่มีคุณภาพได 
มาตรฐานตามที่กําหนด 

   

C 

C5 เพื่อใหงานผลิตดําเนินไปในขอบเขต 
ที่กําหนด 

   



C6 จัดเก็บวัตถุดิบในปริมาณที่เหมาะสม 
และพรอมใชงาน 

    

C7 เพื่อใหการผลิตดําเนินไปอยางราบรื่น    
 
 
 

 
 

หนาที่ 3 จากทั้งหมด 4 หนา 
4. ความคิดเห็นเกี่ยวกับกิจกรรมการผลิตของแตละองคประกอบดานการจัดการ 
 

กิจกรรมการผลิต องคประกอบ
ดานการจัดการ 

หนาที่ / 
กําหนด รหัส ชื่อกิจกรรม 

เห็น
ดวย 

ไมเห็น
ดวย 

ขอเสนอแนะ 

A1 - -     A 
A2 - -    
B1  B11 การใชประโยชนจากเครื่องจักร    
B2  B21 การใชประโยชนจากแรงงาน    
B3  B31 การใชประโยชนจากวัตถุดิบ    
B4  B41 การใชประโยชนจากพลังงาน    

 B51 การจัดสรรงบประมาณ    B5 
 B52 การควบคุมการใชงบประมาณ    
B61 การปรับปรุงสภาพแวดลอมให 

เหมาะสมกับงาน  
   B6 

 B62 การปฏิบัติตามมาตรฐานสิ่ง 
แวดลอม 

   

B7  B71 การใชประโยชนจากพื้นที่    
 B81 การใชประโยชนของขอมูล    
 B82 การจัดทําฐานขอมูล    

B 

B8 

 B83 การใหไดมาซึ่งขอมูลท่ีถูกตอง    
 C11 การทําตามแบบของลูกคา    C1 

  C12 การออกแบบสินคาของตัวเอง    
 C21 การวางแผนงานผลิต    

C 
 

C2 
 C22 การจัดลําดับงานผลิต    



 C31 การแกะสลัก    
 C32 การผลิตเบาะ    
 C33 การผลิตกลอง    
 C34 การวาดแบบ    
 C35 การขัด    
 C36 การประกอบ    
 C37 การทําสี    
 C38 การบรรจุ    

 C3 
 

 C39 การจัดสง    
 

หนาที่ 4 จากทั้งหมด 4หนา 
4. ความคิดเห็นเกี่ยวกับกิจกรรมการผลิตของแตละองคประกอบดานการจัดการ (ตอ) 
 

กิจกรรมการผลิต องคประกอบ
ดานการจัดการ 

หนาที่ / 
กําหนด รหัส ชื่อกิจกรรม 

เห็น
ดวย 

ไมเห็น
ดวย 

ขอเสนอแนะ 

 C310 การตัดหยาบ    
C311 การไสไม    
C312 การจอยไม    
C313 การแซนดิ้ง    
C314 การเพลาะไม    
C315 การควาน    
C316 การขึ้นรูปเพลาตั้ง    
C317 การขึ้นรูปเราทเตอร    
C318 การตัดละเอียด    
C319 การเจาะ    
C320 การผลิตวีเนียร    
C321 การแซนดิ้งวีเนียร    
C322 การตัดบอรด    
C323 การเพรส    

C3 
 
 
 

C324 การตีNC    
C41 วิธีการตรวจสอบ    C4 
C42 การตรวจสอบชิ้นงาน    

C 
 

C5 C51 การควบคุมปริมาณ    



C52 การควบคุมคาใชจาย     
C53 การควบคุมเวลา    
C61 การหมุนเวียนของวัตถุดิบ    
C62 การจัดเก็บในปริมาณที่ 

เหมาะสม 
   

C6 

C63 การเก็บรักษาใหอยูในสภาพ
พรอมใช 

   

C71 การดูแลรักษาเครื่องจักร    

 

C7 
C72 ลดการขัดของของเครื่องจักร    

 
 

 

























หนาที่ 1 จากทั้งหมด 3 หนา 
สวนยอยที่ 2.3 แบบสอบถามเกี่ยวกับภาพรวมของการออกแบบการวัดสมรรถนะระบบ

การจัดการการผลิต  
หมายเหตุ  ทุกคําถามทานสามารถตอบไดมากกวา 1 คําตอบ 

 
1.ความคิดเห็นเกี่ยวกับโครงสรางระบบการจัดการการผลิต 

1).ทานคิดวาโครงสรางของระบบการจัดการการผลิตที่ไดเสนอนี้ ครอบคลุมทุกสวนงานของ
ระบบการจัดการการผลิตที่เปนจริงหรือไม 
  �  ครอบคลุม   �  ไมครอบคลุม ในเรื่อง 
  �  อ่ืนๆ (โปรดระบุ) 
2).ทานคิดวาโครงสรางของระบบการจัดการการผลิต มีความชัดเจนดีแลวหรือไม 
  �   ชัดเจน   �   ไมชัดเจน คือ 
  �  อ่ืนๆ (โปรดระบุ) 
3).ทานคิดวาโครงสรางของระบบการจัดการการผลิตควรแกไขในสวนใด ? 
     
 
 
 
 
 
 
 
4).ความคิดเห็นเกี่ยวกับโครงสรางของระบบการจัดการการผลิตเพิ่มเติม 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
หนาที่ 2 จากทั้งหมด 3 หนา 

2.ความคิดเห็นเกี่ยวกับตัวชี้วัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต 
1).ตัวชี้วัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิตที่สรางขึ้น สามารถตอบสนองตอระบบจัดการ
การผลิตหรือไม 
  �  ใช    �  ไม ในเรื่อง   
  �  อ่ืนๆ (โปรดระบุ) 
2).ตัวชี้วัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิตที่สรางขึ้น มากหรือนอยเกินไปหรือไม 
  �  มากเกินไป  �  นอยเกินไป  �  เหมาะสมแลว 
  �  อ่ืนๆ (โปรดระบุ) 
3).ตัวชี้วัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิตที่สรางขึ้น ตัวใดควรปรับปรุง ? 
  1. ตัวชี้วัด   ควรแกไขเปน 
  2. ตัวชี้วัด   ควรแกไขเปน 
  3. ตัวชี้วัด   ควรแกไขเปน 
  4. ตัวชี้วัด   ควรแกไขเปน 
  5. ตัวชี้วัด   ควรแกไขเปน 
  6. ตัวชี้วัด   ควรแกไขเปน 
  7. ตัวชี้วัด   ควรแกไขเปน 
  8. ตัวชี้วัด   ควรแกไขเปน 
  9. ตัวชี้วัด   ควรแกไขเปน 
  10. ตวัชี้วัด   ควรแกไขเปน 
 * ถาเนื้อที่ไมพอโปรดระบุในขอที่ 4 
4).ความคิดเห็นเกี่ยวกับตัวชี้วัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต 
 
 
 
 
 

 
 
 



 
หนาที่ 3 จากทั้งหมด 3 หนา 

3.ขอคิดเห็นเพิ่มเติม 



ภาคผนวก ข 
 

แบบสอบถามชุดที่ 2 
 

เรื่องการใหน้ําหนักความสําคัญของกิจกรรมตางๆ 
ตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 

 
 
 
 
 
1. วัตถุประสงค : 

 
วัตถุประสงคของแบบสอบถามชุดนี้ เพื่อตองการจัดลําดับความสําคัญของ

กิจกรรมและตัวชี้วัดสมรรถนะในระบบการจัดการการผลิต 
 
 
 
2. สวนประกอบ : 
 

แบบสอบถามชุดที่ 2 ประกอบดวย 2 สวน คือ 
สวนที่ 1 การใหน้ําหนักความสําคัญของกิจกรรมตางๆตามโครงสรางกิจกรรม

ในระบบการจัดการการผลิต 
สวนที่ 2 การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวชี้วัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจ

กรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 

 
 
 
 



 
 

สวนที่ 1  
 
 
 

การใหน้ําหนักความสําคัญของกิจกรรมตางๆตาม 
โครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 

 
 
 

วัตถุประสงค 
 

เพื่อเปรียบเทียบความสําคัญของกิจกรรมตางๆตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการ
จัดการการผลิต โดยจัดทําขึ้นเพื่อเปนการหาคาถวงน้ําหนัก (Weight) สําหรับการ
ประเมินความสําคัญของกิจกรรมตางๆตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
โดยใชเทคนิคกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห (Analytic Hierarchy Process 
: AHP) และวิธีการเปรียบเทียบเปนคูๆ (Pairwise Comparisions) ในการ
ประเมินผล 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



แบบสอบถามสําหรับผูเชี่ยวชาญ 
ในการใหความสําคัญของกิจกรรมตางๆ  

ตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 
คําชี้แจง 

1.  แบบสอบถามมีจํานวนทั้งหมด  14 หนา 
2. คําถามจะเปนหัวขอที่อยูในโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต โดยทํา

การเปรียบเทียบความสําคัญของกิจกรรมภายในลําดับชั้นเดียวกัน ซึ่งแบงออกเปน 2 ลักษณะ คือ 
 

2.1 ในกรณีที่ลําดับชั้นนั้นๆมีเพียงกิจกรรมเพียง 2 กิจกรรม จะทําการเปรียบ
เทียบโดยใชวิธี Direct Rating ซึ่งจะใหผูเชี่ยวชาญใสคาความสําคัญลงไปในชองวางโดย
ตรง โดยคาความสําคัญของทั้งสองกิจกรรมจะตองรวมกันเทากับ 1  
 
ตัวอยาง 

ในการเปรียบเทียบกิจกรรม การจัดสรรงบประมาณ และ กิจกรรมการควบคุมการ
ใชงบประมาณ ทานมีความรูสึกวา การควบคุมการใชงบประมาณ มีความสําคัญกวา การ
จัดสรรงบประมาณ โดยนาจะใหความสําคัญของการควบคุมการใชงบประมาณ เปน 0.6 
ดังนั้น การจัดสรรงบประมาณจะมีคาความสําคัญเปน 0.4  

 
คูที่ กิจกรรม คาความสําคัญที่ให 
1 ก   การจัดสรรงบประมาณ 

ข   การจัดสรรงบประมาณ 
0.6 
0.4 

 
 
2.2 ในกรณีที่ลําดับชั้นนั้นๆมีเพียงกิจกรรมตั้งแต 3 กิจกรรมขึ้นไป จะทําการ

เปรียบเทียบโดยใชเทคนิคกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหและการเปรียบเทียบเปนคูๆ 
ซึ่งจะสรางคําถามโดยการจับคูทีละคู และใหผูเชี่ยวชาญวงกลมกิจกรรมที่สําคัญกวา และ
ระดับความแตกตางของความสําคัญในแตละกิจกรรม ตามความรูสึกโดยมีความหมาย
ของคะแนนเปนดังนี้ 
 
 

คะแนนระดับ 9 หมายถึง มีความแตกตางกันอยางมากที่สุด 



 คะแนนระดับ 8 หมายถึง มีความแตกตางกันอยางมากถึงมากที่สุด 
คะแนนระดับ 7 หมายถึง มีความแตกตางกันอยางมาก 
คะแนนระดับ 6 หมายถึง มีความแตกตางกันอยางปานกลางถึงมาก 
คะแนนระดับ 5 หมายถึง มีความแตกตางกันอยางปานกลาง 
คะแนนระดับ 4 หมายถึง มีความแตกตางกันอยางเล็กนอยถึงปานกลาง 
คะแนนระดับ 3 หมายถึง มีความแตกตางกันอยางเล็กนอย 
คะแนนระดับ 2 หมายถึง มีความแตกตางกันอยางนอยที่สุด 
คะแนนระดับ 1 หมายถึง ไมมีความแตกตาง 

3. โครงสรางของกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต เปนดังนี้ 
 



รูปที่ ข-1 แสดงโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตหลังการตรวจสอบจากผูเชี่ยวชาญ 
 

องคประกอบดานการจัดการ หนาที่ / กําหนด                   กิจกรรม 
 

        นโยบายและวัตถุ
ประสงค 
         การผลิต 

 การจัดการดานองคกรการผลิต 
(Production Organization 

Management) 
        หนาที่ของหนวยงานและ
        บุคลากร 

 

  
        เครื่องจักรอุปกรณ การใชประโยชนจากเครื่องจักร 
        แรงงาน การใชประโยชนจากแรงงาน 
        วัตถุดิบ การใชประโยชนจากวัตถุดิบ 
        พลังงาน การใชประโยชนจากพลังงาน 

การจัดสรรงบประมาณ         เงินทุน 
           การควบคุมการใชงบประมาณ 
        ความปลอดภัย การทําใหสภาพแวดลอมในการ

ทํางาน 
มีความปลอดภัย 
การใชประโยชนของขอมูล 

การจัดการดานทรัพยากรการผลิต 
(Production Resource Management)

การจัดทําฐานขอมูล 
           
        ขอมูล 
           การใหไดมาซึ่งขอมูลที่ถูกตอง 
  

การทําตัวอยางตามแบบของลูกคา        ออกแบบผลิตภัณฑ 
การออกแบบสินคาของตัวเอง 

        วางแผนผลิต การวางแผนงานผลิต 
การตัดหยาบ 
การไสไม 
การจอยไม 
การแซนดิ้ง 
การเพลาะไม 
การควาน 
การขึ้นรูปเพลาะตั้ง 

การจัดการดานการดําเนินการผลิต 
(Production Operation Management)

           
        ผลิตสินคา 

การขึ้นรูปเราทเตอร 

ระบ
บก
ารจ

ัดก
ารก

ารผ
ลิต

 
(Pr

od
uc

tion
 M

an
ag

em
en

t S
yst

em
) 

  



รูปที่ ข-1(ตอ) แสดงโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตหลังการตรวจสอบจากผูเชี่ยวชาญ 
 

องคประกอบดานการจัดการ หนาที่ / กําหนด                 กิจกรรม 
 การตัดละเอียด 

            การเจาะ 
           การประกอบวีเนียร 
           การตัดวีเนียร 
           การตัดบอรด 
           การเพรส 

  การตี NC 
          ผลิตสินคา การแกะสลัก 
 การขัด 
 การประกอบ 
 การผลิตเบาะ การจัดการดานการดําเนินการผลิต 

(Production Operation 
Management) 

 การผลิตกลอง 

 การทําสี 
  การบรรจุ 

  
          ควบคุมคุณภาพ วิธีการตรวจสอบ 
 การตรวจสอบชิ้นงาน 
          ควบคุมการผลิต การควบคุมตนทุน 
 การควบคุมเวลา 
          ควบคุมวัสดุคงคลัง การหมุนเวียนของวัตถุดิบ 
 การจัดเก็บในปริมาณที่เหมาะสม
          ดูแลรักษาเครื่องจักร การเพิ่มสมรรถนะของเครื่องจักร

ระบ
บก
ารจ

ัดก
ารก

ารผ
ลิต

 
(Pr

od
uc

tion
 M

an
ag

em
en

t S
yst

em
) 

 การลดการขัดของของเครื่องจักร



การใหน้ําหนักความสําคัญของกิจกรรมตางๆตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่  7 จากทั้งหมด 15 หนา 
1) วิธี Direct Rating 
 
ชุดที่ คูที่ กิจกรรม คาความสําคัญที่ให 

1 1 
 

2 
 
3 
 

4 
 

5 
 

6 
 
7 

 

ก   การจัดสรรงบประมาณ 
ข   การควบคุมการใชงบประมาณ 
ก   การทําตัวอยางตามแบบของลูกคา 
ข   การออกแบบสินคาของตัวเอง 
ก   การผลิตเบาะ 
ข   การผลิตกลอง 
ก   วิธีการตรวจสอบ 
ข   การตรวจสอบชิ้นงาน 
ก   การควบคุมตนทุน 
ข   การควบคุมเวลา 
ก   การหมุนเวียนของวัตถุดิบ 
ข   การจัดเก็บในปริมาณที่เหมาะสม 
ก   การเพิ่มสมรรถนะของเครื่องจักร 
ข   การลดการขัดของของเครื่องจักร 

 

2 1 ก   การกําหนดนโยบายและวัตถุประสงคการผลิต 
ข   การกําหนดหนาที่ของหนวยงานและบุคลากร 

 



การใหน้ําหนักความสําคัญของกิจกรรมตางๆตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่  8 จากทั้งหมด 15 หนา 
 

2) เทคนิคกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห 
 
ชุดที่ คูที่ กิจกรรม กิจกรรมที่

สําคัญกวา 
ระดับความแตกตางของความ

สําคัญ 
1 1 

 
2 
 
3 

ก   การใชประโยชนของขอมูล 
ข   การจัดทําฐานขอมูล 
ก   การใชประโยชนของขอมูล 
ข   การใหไดมาซึ่งขอมูลที่ถูกตองและแมนยํา 
ก   การจัดทําฐานขอมูล 
ข   การใหไดมาซึ่งขอมูลที่ถูกตองและแมนยํา 

ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 

1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 

1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 

1    2    3    4    5    6    7    8    9 

2 1 
 
2 
 
3 
 
4 
 
5 
 
6 
 
7 
 
8 
 
9 
 

10 
 

ก   การตัดหยาบ 
ข   การไสไม 
ก   การตัดหยาบ 
ข   การจอยไม 
ก   การตัดหยาบ 
ข   การแซนดิ้ง 
ก   การตัดหยาบ 
ข   การเพลาะไม 
ก   การไสไม 
ข   การจอยไม 
ก   การไสไม 
ข   การแซนดิ้ง 
ก   การไสไม 
ข   การเพลาะไม 
ก   การจอยไม 
ข   การแซนดิ้ง 
ก   การจอยไม 
ข   การเพลาะไม 
ก   การแซนดิ้ง 
ข   การเพลาะไม 

ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 

1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 

การใหน้ําหนักความสําคัญของกิจกรรมตางๆตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

 



หนาที่ 9 จากทั้งหมด 15 หนา 
ชุดที่ คูที่ กิจกรรม กิจกรรมที่

สําคัญกวา 
ระดับความแตกตางของความ

สําคัญ 
3 1 

 
2 
 
3 
 
4 
 
5 
 
6 
 
7 
 
8 
 
9 
 

10 
 

ก   การประกอบวีเนียร 
ข   การตัดวีเนียร 
ก   การประกอบวีเนียร 
ข   การตัดบอรด 
ก   การประกอบวีเนียร 
ข   การเพรส 
ก   การประกอบวีเนียร 
ข   การตี NC 
ก   การตัดวีเนียร 
ข   การตัดบอรด 
ก   การตัดวีเนียร 
ข   การเพรส 
ก   การตัดวีเนียร 
ข   การตี NC 
ก   การตัดบอรด 
ข   การเพรส 
ก   การตัดบอรด 
ข   การตี NC 
ก   การเพรส 
ข   การตี NC 

ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 

1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 

4 1 
 
2 
 
3 
 
4 
 
5 

 
6 

ก   การควาน 
ข   การขึ้นรูปเพลาตั้ง 
ก   การควาน 
ข   การขึ้นรูปเราทเตอร 
ก   การควาน 
ข   การตัดละเอียด 
ก   การควาน 
ข   การเจาะ 
ก   การควาน 
ข   การขัด 
ก   การควาน 
ข   การประกอบ 

ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 

1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 



การใหน้ําหนักความสําคัญของกิจกรรมตางๆตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 10 จากทั้งหมด 15 หนา 
ชุดที่ คูที่ กิจกรรม กิจกรรมที่

สําคัญกวา 
ระดับความแตกตางของความ

สําคัญ 
 7 

 
8 
 
9 
 

10 
 

11 
 

12 
 

13 
 

14 
 

15 
 

16 
 

17 
 

18 
 

19 
 

20 
 

21 
 

ก   การขึ้นรูปเพลาตั้ง 
ข   การขึ้นรูปเราทเตอร 
ก   การขึ้นรูปเพลาตั้ง 
ข   การตัดละเอียด 
ก   การขึ้นรูปเพลาตั้ง 
ข   การเจาะ 
ก   การขึ้นรูปเพลาตั้ง 
ข   การขัด 
ก   การขึ้นรูปเพลาตั้ง 
ข   การประกอบ 
ก   การขึ้นรูปเราทเตอร 
ข   การตัดละเอียด 
ก   การขึ้นรูปเราทเตอร 
ข   การเจาะ 
ก   การขึ้นรูปเราทเตอร 
ข   การขัด 
ก   การขึ้นรูปเราทเตอร 
ข   การประกอบ 
ก   การตัดละเอียด 
ข   การเจาะ 
ก   การตัดละเอียด 
ข   การขัด 
ก   การตัดละเอียด 
ข   การประกอบ 
ก   การเจาะ 
ข   การขัด 
ก   การเจาะ 
ข   การประกอบ 
ก   การขัด 
ข   การประกอบ 

ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 

1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 



การใหน้ําหนักความสําคัญของกิจกรรมตางๆตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 11 จากทั้งหมด 15 หนา 
ชุดที่ คูที่ กิจกรรม กิจกรรมที่

สําคัญกวา 
ระดับความแตกตางของความ

สําคัญ 
5 1 

 
2 
 
3 
 
4 
 
5 
 
6 
 
7 
 
8 
 
9 
 

10 
 

11 
 
12 

 
13 

 
14 

 
15 

ก   การเตรียมไม 
ข   การผลิตวีเนียร 
ก   การเตรียมไม 
ข   การผลิตเบาะ - กลอง 
ก   การเตรียมไม 
ข   การผลิตสินคา 
ก   การเตรียมไม 
ข   การแกะสลัก 
ก   การเตรียมไม 
ข   การทําสี 
ก   การเตรียมไม 
ข   การบรรจุ 
ก   การผลิตวีเนยีร 
ข   การผลิตเบาะ – กลอง 
ก   การผลิตวีเนียร 
ข   การผลิตสินคา 
ก   การผลิตวีเนียร 
ข   การแกะสลัก 
ก   การผลิตวีเนียร 
ข   การทําสี 
ก   การผลิตวีเนียร 
ข   การบรรจุ 
ก   การผลิตเบาะ – กลอง 
ข   การผลิตสินคา 
ก   การผลิตเบาะ – กลอง 
ข   การแกะสลัก 
ก   การผลิตเบาะ – กลอง 
ข   การทําสี 
ก   การผลิตเบาะ – กลอง 
ข   การบรรจุ 

ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 

1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 



การใหน้ําหนักความสําคัญของกิจกรรมตางๆตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 12 จากทั้งหมด 15 หนา 
ชุดที่ คูที่ กิจกรรม กิจกรรมที่

สําคัญกวา 
ระดับความแตกตางของความ

สําคัญ 
 16 

 
17 

 
18 

 
19 

 
20 

 
21 

 

ก   การผลิตสินคา 
ข   การแกะสลัก 
ก   ผลิตสินคา 
ข   การทําสี 
ก   ผลิตสินคา 
ข   การบรรจุ 
ก   ผลิตแกะสลัก 
ข   การทําสี 
ก   ผลิตแกะสลัก 
ข   การบรรจุ 
ก   ผลิตทําสี 
ข   การบรรจุ 

ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 

1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 

6 1 
 
2 
 
3 
 
4 
 
5 
 
6 
 
7 
 
8 
 
9 

 

ก   การจัดการดานเครื่องจักรอุปกรณ 
ข   การจัดการดานแรงงาน 
ก   การจัดการดานเครื่องจักรอุปกรณ 
ข   การจัดการดานวัตถุดิบ 
ก   การจัดการดานเครื่องจักรอุปกรณ 
ข   การจัดการดานพลังงาน 
ก   การจัดการดานเครื่องจักรอุปกรณ 
ข   การจัดการดานเงินทุน 
ก   การจัดการดานเครื่องจักรอุปกรณ 
ข   การจัดการดานความปลอดภัย 
ก   การจัดการดานเครื่องจักรอุปกรณ 
ข   การจัดการดานขอมูล 
ก   การจัดการดานแรงงาน 
ข   การจัดการดานวัตถุดิบ 
ก   การจัดการดานแรงงาน 
ข   การจัดการดานพลังงาน 
ก   การจัดการดานแรงงาน 
ข   การจัดการดานเงินทุน 

ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 

1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 



การใหน้ําหนักความสําคัญของกิจกรรมตางๆตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 13 จากทั้งหมด 15 หนา 
ชุดที่ คูที่ กิจกรรม กิจกรรมที่

สําคัญกวา 
ระดับความแตกตางของความ

สําคัญ 
 10 

 
11 

 
12 

 
13 

 
14 

 
15 

 
16 

 
17 

 
18 

 
19 

 
20 

 
21 

 

ก   การจัดการดานแรงงาน 
ข   การจัดการดานความปลอดภัย 
ก   การจัดการดานแรงงาน 
ข   การจัดการดานขอมูล 
ก   การจัดการดานวัตถุดิบ 
ข   การจัดการดานพลังงาน 
ก   การจัดการดานวัตถุดิบ 
ข   การจัดการดานเงินทุน 
ก   การจัดการดานวัตถุดิบ 
ข   การจัดการดานความปลอดภัย 
ก   การจัดการดานวัตถุดิบ 
ข   การจัดการดานขอมูล 
ก   การจัดการดานพลังงาน 
ข   การจัดการดานเงินทุน 
ก   การจัดการดานพลังงาน 
ข   การจัดการดานความปลอดภัย 
ก   การจัดการดานพลังงาน 
ข   การจัดการดานขอมูล 
ก   การจัดการดานเงินทุน 
ข   การจัดการดานความปลอดภัย 
ก   การจัดการดานเงินทุน 
ข   การจัดการดานขอมูล 
ก   การจัดการดานความปลอดภัย 
ข   การจัดการดานขอมูล 

ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 

1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 

7 1 
 
2 
 
3 

ก   การออกแบบผลิตภัณฑ 
ข   การวางแผนงานผลิต 
ก   การออกแบบผลิตภัณฑ 
ข   การผลิตสินคา 
ก   การออกแบบผลิตภัณฑ 
ข   การควบคุมคุณภาพ 

ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 

1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 



การใหน้ําหนักความสําคัญของกิจกรรมตางๆตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 14 จากทั้งหมด 15 หนา 
ชุดที่ คูที่ กิจกรรม กิจกรรมที่

สําคัญกวา 
ระดับความแตกตางของความ

สําคัญ 
 4 

 
5 
 
6 
 
7 
 
8 
 
9 
 

10 
 

11 
 

12 
 

13 
 

14 
 

15 
 

16 
 

17 
 

18 
 

ก   การออกแบบผลิตภัณฑ 
ข   การควบคุมการผลิต 
ก   การออกแบบผลิตภัณฑ 
ข   การควบคุมวัสดุคงคลัง 
ก   การออกแบบผลิตภัณฑ 
ข   การดูแลรักษาเครื่องจักร 
ก   การวางแผนงานผลิต 
ข   การผลิตสินคา 
ก   การวางแผนงานผลิต 
ข   การควบคุมคุณภาพ 
ก   การวางแผนงานผลิต 
ข   การควบคุมการผลิต 
ก   การวางแผนงานผลิต 
ข   การควบคุมวัสดุคงคลัง 
ก   การวางแผนงานผลิต 
ข   การดูแลรักษาเครื่องจักร 
ก   การผลิตสินคา 
ข   การควบคุมคุณภาพ 
ก   การผลิตสินคา 
ข   การควบคุมการผลิต 
ก   การผลิตสินคา 
ข   การควบคุมวัสดุคงคลัง 
ก   การผลิตสินคา 
ข   การดูแลรักษาเครื่องจักร 
ก   การควบคุมคุณภาพ 
ข   การควบคุมการผลิต 
ก   การควบคมุคุณภาพ 
ข   การควบคุมวัสดุคงคลัง 
ก   การควบคุมคุณภาพ 
ข   การดูแลรักษาเครื่องจักร 

ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 

1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 



การใหน้ําหนักความสําคัญของกิจกรรมตางๆตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 15 จากทั้งหมด 15 หนา 
ชุดที่ คูที่ กิจกรรม กิจกรรมที่

สําคัญกวา 
ระดับความแตกตางของความ

สําคัญ 
 19 

 
20 

 
21 

 

ก   การควบคุมการผลิต 
ข   การควบคุมวัสดุคงคลัง 
ก   การควบคุมการผลิต 
ข   การดูแลรักษาเครื่องจักร 
ก   การควบคุมวัสดุคงคลัง 
ข   การดูแลรักษาเครื่องจักร 

ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 

1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 

8 1 
 
2 
 
3 

 

ก   การจัดการเกี่ยวกับองคกรการผลิต 
ข   การจัดการดานทรัพยากรการผลิต 
ก   การจัดการเกี่ยวกับองคกรการผลิต 
ข   การจัดการดานการดําเนินการผลิต 
ก   การจัดการดานทรัพยากรการผลิต 
ข   การจัดการดานการดําเนินการผลิต 

ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 

1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 



 
 

สวนที่ 2  
 
 
 

การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดตาม 
โครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 

 
 
 

วัตถุประสงค 
 

เพื่อเปรียบเทียบความสําคัญของตัวชี้วัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรมในระบบ
การจัดการการผลิต โดยจัดทําขึ้นเพื่อเปนการหาคาถวงน้ําหนัก (Weight) สําหรับการ
ประเมินความสําคัญของตัวชี้วัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
โดยนําเทคนิคกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห (Analytic Hierarchy Process 
: AHP) และวิธีการเปรียบเทียบเปนคูๆ (Pairwise Comparisions) มาใชใน
การประเมินผล 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
แบบสอบถามสําหรับผูเช่ียวชาญ 

ในการใหน้ําหนักความสําคัญของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
ตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 

 
คําชี้แจง 

1. แบบสอบถามมีจํานวนทั้งหมด  22 หนา 
2. ตัวชี้วัดสมรรถนะที่นํามาทําการถวงน้ําหนักเปนตัวชี้วัดที่ผานการคัดเลือกเบื้องตนจากผู

เชี่ยวชาญและบุคลากรในโรงงานมาแลว 
3. คําถามจะเปนการเปรียบเทียบตัวชี้วัดสมรรถนะที่อยูในกิจกรรมตางๆตามโครงสรางกิจ

กรรมในระบบการจัดการการผลิต ใหผูเชี่ยวชาญวงกลมลอมรอบตัวชี้วัดสมรรถนะที่
สําคัญกวาและระดับความแตกตางของความสําคัญตามความรูสึกโดยมีความหมายของ
คะแนนเปนดังนี้ 

คะแนนระดับ 9 หมายถึง มีความแตกตางกันอยางมากที่สุด 
 คะแนนระดับ 8 หมายถึง มีความแตกตางกันอยางมากถึงมากที่สุด 

คะแนนระดับ 7 หมายถึง มีความแตกตางกันอยางมาก 
คะแนนระดับ 6 หมายถึง มีความแตกตางกันอยางปานกลางถึงมาก 
คะแนนระดับ 5 หมายถึง มีความแตกตางกันอยางปานกลาง 
คะแนนระดับ 4 หมายถึง มีความแตกตางกันอยางเล็กนอยถึงปานกลาง 
คะแนนระดับ 3 หมายถึง มีความแตกตางกันอยางเล็กนอย 
คะแนนระดับ 2 หมายถึง มีความแตกตางกันอยางนอยที่สุด 
คะแนนระดับ 1 หมายถึง ไมมีความแตกตาง 

4. การใหน้ําหนักความสําคัญแกตัวชี้วัดสมรรถนะมี 4 กรณี คือ 
4.1 กรณีที่ตัวชี้วัด A หรือ B มีความสําคัญกวา ใหวงกลมที่ตัวชี้วัดนั้น และวงกลมคาของ

ระดับคะแนน เชน 
การทําการเปรียบเทียบในกิจกรรม การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ และ

ทานมีความรูสึกวาตัวชี้วัด A มีความสําคัญกวาตัวชี้วัด B อยางมาก สามารถกรอกแบบ
สอบถามไดเปน 
คูที่ กิจกรรม ตัวชี้วัดที่ 

สําคัญกวา 
ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

1 การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ 
 

A 
B 

1     2     3     4     5     6     7     8     9 



4.2 กรณีที่ตัวชี้วัด A และ B มีความสําคัญเทากัน ใหวงกลมที่ตัวชี้วัดทั้งสอง 
เชน 

การทําการเปรียบเทียบในกิจกรรม การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ และ
ทานมีความรูสึกวาตัวชี้วัด A มีความสําคัญเทากับตัวชี้วัด B สามารถกรอกแบบสอบ
ถามไดเปน 

 
คูที่ กิจกรรม ตัวชี้วัดที่ 

สําคัญกวา 
ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

1 การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ 
 

A 
B 

1     2     3     4     5     6     7     8     9 

  
4.3 กรณีที่ตัวชี้วัด A และ B ไมมีความสําคัญเลย ใหกากบาทที่ตัวชี้วัดทั้งสอง เชน 

การทําการเปรียบเทียบในกิจกรรม การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ และ
ทานมีความรูสึกวาตัวชี้วัด A และตัวชี้วัด B ไมมีความสําคัญเลย สามารถกรอกแบบ
สอบถามไดเปน 

 
คูที่ กิจกรรม ตัวชี้วัดที่ 

สําคัญกวา 
ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

1 การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ 
 

A 
B 

1     2     3     4     5     6     7     8     9 

 
 4.4 กรณีที่ไมมีความเห็น โปรดระบุในขอเสนอแนะ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 4 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

2.2.1 การใชประโยชนจากแรงงาน A ประสิทธิผลดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
B ประสิทธิภาพดานแรงงาน 
A ประสิทธิผลดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C อัตราผลผลิตดานแรงงาน 
B ประสิทธิภาพดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C อัตราผลผลิตดานแรงงาน 

2.3.1  การใชประโยชนจากวัตถุดิบ A % Yield 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
         (ไม, วีเนียร, สี, ผาเบาะ, บอรด) B ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ 
2.6.1 การทําใหสภาพแวดลอมใน 
         การทํางานมีความปลอดภัย 

A Number of Accident Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 

 B Loss Cause Accident Ratio 
A  Number of Accident Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C Accident Cost Ratio 
B Loss Cause Accident Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C Accident Cost Ratio 

2.7.1 การจัดทําฐานขอมูล A ความเร็ว 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
B Failure Rate 

3.1.1 การทําตัวอยางตามแบบของ A Sample Backlog Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
          ลูกคา B Sample Completion Ratio 
3.1.2 การออกแบบสินคาของตัวเอง A Number of Collection per Year 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
          B Number of Day for Designing 
3.2.1 การวางแผนการผลิต A Production Planned Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 

B Changed Planned Ratio 
A  Production Planned Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C Production Backlog Ratio 
B Changed Planned Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C Production Backlog Ratio 

 
 
 



การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 5 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

3.3.1.1 การตัดหยาบ A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C OEE  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
E Cost per Unit  

 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
F Delivery on Time Ratio 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C OEE 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate 

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit 
 B ประสิทธิภาพดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 

C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate 
C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
E Cost per Unit 

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
F Delivery on Time Ratio 

 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit 
 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 
 E Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 



การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 6 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

3.3.1.2 การไสไม A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C OEE  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
E Cost per Unit  

 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
F Delivery on Time Ratio 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C OEE 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate 

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit 
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 

C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate 
C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
E Cost per Unit 

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
F Delivery on Time Ratio 

 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit 
 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 
 E Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 



การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 7 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

3.3.1.3 การจอยไม A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C OEE  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
E Cost per Unit  

 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
F Delivery on Time Ratio 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C OEE 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate 

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit 
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 

C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate 
C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
E Cost per Unit 

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
F Delivery on Time Ratio 

 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit 
 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 
 E Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 



การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 8 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

3.3.1.4 การแซนดิ้ง A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C OEE  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
E Cost per Unit  

 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
F Delivery on Time Ratio 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C OEE 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate 

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit 
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 

C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate 
C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
E Cost per Unit 

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
F Delivery on Time Ratio 

 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit 
 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 
 E Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 



การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 9 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

3.3.1.5 การเพลาะไม A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
B Cost per Unit  
A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C Delivery on Time Ratio  
B Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C Delivery on Time Ratio  

3.3.2.1 การควาน A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C OEE  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
E Cost per Unit  

 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
F Delivery on Time Ratio 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C OEE 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate 

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit 
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 

C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate 
C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
E Cost per Unit 

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
F Delivery on Time Ratio 



การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 10 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit 
 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 
 E Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 
3.3.2.2 การขึ้นรูปเพลาตั้ง A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 

B อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C OEE  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
E Cost per Unit  

 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
F Delivery on Time Ratio 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C OEE 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate 

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit 
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 

C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate 
C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
E Cost per Unit 

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
F Delivery on Time Ratio 



การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 11 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit 
 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 
 E Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 
3.3.2.3 การขึ้นรูปเราทเตอร A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 

B อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C OEE  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
E Cost per Unit  

 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
F Delivery on Time Ratio 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C OEE 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate 

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit 
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 

C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate 
C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
E Cost per Unit 

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
F Delivery on Time Ratio 



การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 12 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit 
 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 
 E Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 
3.3.2.4 การตัดละเอียด A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 

B อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C OEE  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
E Cost per Unit  

 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
F Delivery on Time Ratio 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C OEE 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate 

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit 
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 

C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate 
C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
E Cost per Unit 

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
F Delivery on Time Ratio 



การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 13 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit 
 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 
 E Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 
3.3.2.5 การเจาะ A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 

B อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C OEE  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
E Cost per Unit  

 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
F Delivery on Time Ratio 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C OEE 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate 

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit 
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 

C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate 
C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
E Cost per Unit 

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
F Delivery on Time Ratio 



การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 14 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit 
 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 
 E Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 
3.3.2.6 การขัด A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 

B Reject Rate  
A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C Cost per Unit  
A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Delivery on Time Ratio  
B Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C Cost per Unit  

 B Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Delivery on Time Ratio 
C Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Delivery on Time Ratio 

3.3.2.7 การประกอบ A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
B Reject Rate 
A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C Cost per Unit 
A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Delivery on Time Ratio 
B Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C Cost per Unit 

 B Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Delivery on Time Ratio 
C Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Delivery on Time Ratio 



การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 15 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

3.3.3.1 การประกอบวีเนียร A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
B Reject Rate 
A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C Cost per Unit 
A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Delivery on Time Ratio 
B Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C Cost per Unit 

 B Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Delivery on Time Ratio 
C Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Delivery on Time Ratio 

3.3.3.2 การตัดวีเนียร A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C OEE  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
E Cost per Unit  

 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
F Delivery on Time Ratio 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C OEE 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate 

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit 
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 



การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 16 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate 
C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
E Cost per Unit 

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
F Delivery on Time Ratio 

 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit 
 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 
 E Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 
3.3.3.3 การตัดบอรด A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 

B อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C OEE  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
E Cost per Unit  

 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
F Delivery on Time Ratio 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C OEE 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate 

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit 
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 



การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 17 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate 
C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
E Cost per Unit 

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
F Delivery on Time Ratio 

 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit 
 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 
 E Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 
3.3.3.4 การเพรส A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 

B อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C OEE  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
E Cost per Unit  

 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
F Delivery on Time Ratio 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C OEE 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate 

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit 
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 



การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 18 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate 
C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
E Cost per Unit 

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
F Delivery on Time Ratio 

 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit 
 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 
 E Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 
3.3.3.5 การตี NC A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 

B อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C OEE  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate  
A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
E Cost per Unit  

 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
F Delivery on Time Ratio 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C OEE 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Reject Rate 

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit 
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 



การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 19 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

C OEE 
 

1     2     3    4     5     6     7     8    9 

D Reject Rate 
C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
E Cost per Unit 

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
F Delivery on Time Ratio 

 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit 
 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 
 E Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio 
3.3.4 การแกะสลัก A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 

B Reject Rate 
A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C Cost per Unit 
A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Delivery on Time Ratio 
B Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C Cost per Unit 

 B Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Delivery on Time Ratio 
C Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Delivery on Time Ratio 

3.3.5.1 การผลิตเบาะ A ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 
A ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C Cost per Unit 
B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C Cost per Unit 



การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 20 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

3.3.6 การทําสี A ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
B Reject Rate 
A ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C Cost per Unit 
A ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Delivery on Time Ratio 
B Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C Cost per Unit 

 B Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Delivery on Time Ratio 
C Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Delivery on Time Ratio 

3.3.7 การบรรจุ A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
B Reject Rate 
A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C Cost per Unit 
B Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C Cost per Unit 

3.4.1 วิธีการตรวจสอบ A QC Labor Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
B QC Station 

3.4.2 การตรวจสอบชิ้นงาน A Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
B Defect Rate 
A Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C Claim Rate 
B Defect Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C Claim Rate 

3.5.1 การควบคุมตนทุน A Direct Material Cost Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
B Direct Labor Cost Ratio 
A Direct Material Cost Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C FoH Cost Ratio 



การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 21 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

 A Direct Material Cost Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Manufacturing Cost Ratio 
A Direct Material Cost Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
E Cost per Unit 
B Direct Labor Cost Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C FoH Cost Ratio 
B Direct Labor Cost Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Manufacturing Cost Ratio 

 B Direct Labor Cost Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
E Cost per Unit 
C FoH Cost Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Manufacturing Cost Ratio 

 C FoH Cost Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
E Cost per Unit 

 D Manufacturing Cost Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
E Cost per Unit 

3.5.2 การควบคุมเวลา A Production Delivery Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
B Delivery on Time Ratio 
A Production Delivery Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C จํานวนวันที่สงมอบลาชา 
B Delivery on Time Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C จํานวนวันที่สงมอบลาชา 

3.6.1 การหมุนเวียนของวัตถุดิบ A Inventory Turnover Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
B Value of Inactive Stock 

3.6.2 การจัดเก็บในปริมาณที่เหมาะสม A Max-Min Stock 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
B Excess Stock of Material 

 
 
 



 
 

การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 22 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

3.7.1 การเพิ่มสมรรถนะของเครื่องจักร A OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
B Availability 
A OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C Performance Efficiency 
A OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Quality rate 
B Availability 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C Performance Efficiency 
B Availability 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Quality rate 
C Performance Efficiency 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
D Quality rate 

3.7.2 การลดการขัดของของเครื่องจักร A Mean Time Between Failure 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
B Mean Downtime 
A Mean Time Between Failure 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C Machine Downtime Rate 
B Mean Downtime 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
C Machine Downtime Rate 





 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
 
 
 

คาน้ําหนักคะแนนเฉลี่ยของกิจกรรมและตัวชี้วัดสมรรถนะ 
ตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 

 
 
 

ประกอบดวย 
 

 
ตารางที่ ค-1   ตารางแสดงน้ําหนักคะแนนเฉลี่ยของกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
ตารางที่ ค-2   ตารางแสดงน้ําหนักคะแนนเฉลี่ยของตัวชี้วัดสมรรถนะตามโครงสราง 



กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ ค-1 แสดงน้ําหนักคะแนนเฉลี่ยของกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
ผูเชี่ยวชาญ 

กลุมที่ 1 กลุมที่ 2 ผูวิจัย * 
กิจกรรมในระบบการจัดการการ

ผลิต 1 2 คา
เฉลี่ย1 

SD1 1 2 คา
เฉลี่ย2 

SD2 คา
เฉลี่ย 

SD 

1. การจัดการดานองคกรการผลิต 0.237 0.198 0.218 0.028 0.333 0.326 0.330 0.005 0.274 0.079
2. การจัดการดานทรัพยากรการ
ผลิต 

0.435 0.490 0.463 0.175 0.333 0.336 0.335 0.002 0.399 0.091

3. การจัดการดานการดําเนินการ
ผลิต 

0.326 0.312 0.319 0.262 0.333 0.338 0.336 0.004 0.327 0.012



1.1 นโยบายและวัตถุประสงคการ
ผลิต 

0.600 0.700 0.650 0.071 0.600 0.600 0.600 0.000 0.625 0.035

1.2 หนาที่ของหนวยงานและ
บุคลากร 

0.400 0.300 0.350 0.071 0.400 0.400 0.400 0.000 0.375 0.035

2.1 การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักร
อุปกรณ 

0.155 0.182 0.169 0.033 0.124 0.195 0.160 0.015 0.164 0.006

2.2 การจัดการดานแรงงาน 0.230 0.244 0.237 0.010 0.164 0.204 0.184 0.026 0.211 0.037
2.3 การจัดการดานวัตถุดิบ 0.159 0.098 0.129 0.037 0.148 0.172 0.160 0.024 0.144 0.022
2.4 การจัดการดานพลังงาน 0.037 0.079 0.058 0.025 0.099 0.062 0.081 0.030 0.069 0.016
2.5 การจัดการดานเงินทุน 0.184 0.203 0.194 0.004 0.209 0.219 0.214 0.010 0.204 0.014
2.6 การจัดการดานความปลอดภัย 0.133 0.087 0.110 0.008 0.119 0.038 0.079 0.042 0.094 0.022
2.7 การจัดการดานขอมูล 0.102 0.107 0.105 0.030 0.137 0.110 0.124 0.043 0.114 0.013
3.1 การออกแบบผลิตภัณฑ 0.069 0.189 0.129 0.033 0.082 0.129 0.106 0.006 0.117 0.017
3.2 การวางแผนผลิต 0.289 0.177 0.233 0.018 0.188 0.212 0.200 0.004 0.217 0.023
3.3 การผลิตสินคา 0.163 0.081 0.122 0.015 0.203 0.174 0.189 0.023 0.155 0.047
3.4 การควบคุมคุณภาพ 0.156 0.243 0.200 0.007 0.136 0.137 0.137 0.000 0.168 0.045
3.5 การควบคุมการผลิต 0.114 0.075 0.095 0.012 0.142 0.182 0.162 0.005 0.128 0.048
3.6 การควบคุมวัสดุคงคลัง 0.128 0.097 0.113 0.000 0.112 0.099 0.106 0.009 0.109 0.005
3.7 การดูแลรักษาเครื่องจักร 0.081 0.138 0.110 0.004 0.137 0.067 0.102 0.011 0.106 0.005
2.5.1 การจัดสรรงบประมาณ 0.600 0.600 0.600 0.000 0.400 0.544 0.472 0.102 0.536 0.091
2.5.2 การควบคุมการใชงบ 0.400 0.400 0.400 0.000 0.600 0.456 0.528 0.102 0.464 0.091



ประมาณ 
2.7.1 การใชประโยชนของขอมูล 0.242 0.198 0.220 0.031 0.201 0.306 0.254 0.074 0.237 0.024
2.7.2 การจัดทําฐานขอมูล 0.125 0.143 0.134 0.013 0.201 0.18 0.191 0.015 0.162 0.040
2.7.3 การใหไดมาซึ่งขอมูลที่ถูกตอง 0.683 0.659 0.671 0.017 0.598 0.514 0.556 0.059 0.614 0.081
3.1.1 การทําตัวอยางตามแบบของ
ลูกคา 

0.400 0.300 0.350 0.071 0.500 0.516 0.508 0.011 0.429 0.112

3.1.2 การออกแบบสินคาของตัวเอง 0.600 0.700 0.650 0.071 0.500 0.484 0.492 0.011 0.571 0.112
3.3.1 การเตรียมไม 0.166 0.221 0.194 0.039 0.168 0.178 0.173 0.007 0.183 0.014
3.3.2 การขึ้นรูปชิ้นงาน 0.127 0.119 0.123 0.006 0.139 0.146 0.143 0.005 0.133 0.014
ตารางที่ ค-1(ตอ) แสดงน้ําหนักคะแนนเฉลี่ยของกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 

ผูเชี่ยวชาญ 
กลุมที่ 1 กลุมที่ 2 

ผูวิจัย 
กิจกรรมในระบบการจัดการการ
ผลิต 1 2 คา

เฉลี่ย1 

SD1 1 2 คา
เฉลี่ย2 

SD2 คา
เฉลี่ย 

SD 

3.3.3 การผลิตวีเนียร 0.113 0.122 0.118 0.006 0.139 0.103 0.121 0.025 0.119 0.002
3.3.4 การแกะสลัก 0.120 0.107 0.114 0.009 0.122 0.110 0.116 0.008 0.115 0.002
3.3.5 การผลิตเบาะ-กลอง 0.115 0.125 0.120 0.007 0.113 0.104 0.109 0.006 0.114 0.008
3.3.6 การทําสี 0.211 0.197 0.204 0.010 0.199 0.223 0.211 0.017 0.208 0.005
 3.3.7 การบรรจุ 0.147 0.109 0.128 0.027 0.12 0.136 0.128 0.011 0.128 0.000
3.4.1 วิธีการตรวจสอบ 0.600 0.600 0.600 0.000 0.600 0.531 0.566 0.049 0.583 0.024
3.4.2 การตรวจสอบชิ้นงาน 0.400 0.400 0.400 0.000 0.400 0.469 0.435 0.049 0.417 0.024



3.5.1 การควบคุมตนทุน 0.600 0.700 0.650 0.071 0.500 0.515 0.508 0.011 0.579 0.101
3.5.2 การควบคุมเวลา 0.400 0.300 0.350 0.071 0.500 0.485 0.493 0.011 0.421 0.101
3.6.1 การหมุนเวียนของวัตถุดิบ 0.500 0.500 0.500 0.000 0.400 0.567 0.484 0.118 0.492 0.012
3.6.2 การจัดเก็บในปริมาณที่
เหมาะสม 

0.500 0.500 0.500 0.000 0.600 0.433 0.517 0.118 0.508 0.012

3.7.1 การเพิ่มสมรรถนะของเครื่อง
จักร 

0.500 0.500 0.500 0.000 0.500 0.483 0.492 0.012 0.496 0.006

3.7.2 การลดการขัดของของเครื่อง
จักร 

0.500 0.500 0.500 0.000 0.50 0.517 0.509 0.012 0.504 0.006

3.3.1.1 การตัดหยาบ 0.214 0.320 0.267 0.075 0.325 0.11 0.218 0.152 0.242 0.035
3.3.1.2 การไสไม 0.321 0.242 0.282 0.056 0.238 0.355 0.297 0.083 0.289 0.011
3.3.1.3 การจอยไม 0.093 0.187 0.140 0.066 0.154 0.216 0.185 0.044 0.163 0.032
3.3.1.4 การแซนดิ้ง 0.144 0.143 0.144 0.001 0.129 0.177 0.153 0.034 0.148 0.007
3.3.1.5 การเพลาะไม 0.228 0.108 0.168 0.085 0.154 0.142 0.148 0.008 0.158 0.014
3.3.2.1 การควาน 0.105 0.097 0.101 0.006 0.114 0.078 0.096 0.025 0.099 0.004
3.3.2.2 การขึ้นรูปเพลาตั้ง 0.235 0.189 0.212 0.033 0.192 0.225 0.209 0.023 0.210 0.002
3.3.2.3 การขึ้นรูปเราทเตอร 0.149 0.162 0.156 0.009 0.146 0.159 0.153 0.009 0.154 0.002
3.3.2.4 การตัดละเอียด 0.133 0.145 0.139 0.008 0.093 0.112 0.103 0.013 0.121 0.026
3.3.2.5  การเจาะ 0.115 0.121 0.118 0.004 0.131 0.128 0.130 0.002 0.124 0.008
3.3.2.6 การขัด 0.144 0.157 0.151 0.009 0.187 0.156 0.172 0.022 0.161 0.015
3.3.2.7 การประกอบ 0.119 0.128 0.124 0.006 0.137 0.141 0.139 0.003 0.131 0.011



3.3.3.1 การประกอบวีเนียร 0.258 0.273 0.266 0.011 0.253 0.28 0.267 0.019 0.266 0.001
3.3.3.2 การตัดวีเนียร 0.205 0.201 0.203 0.003 0.211 0.207 0.209 0.003 0.206 0.004
 3.3.3.3 ตัดบอรด 0.113 0.103 0.108 0.007 0.112 0.102 0.107 0.007 0.108 0.001
ตารางที่ ค-1(ตอ) แสดงน้ําหนักคะแนนเฉลี่ยของกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 

ผูเชี่ยวชาญ 
กลุมที่ 1 กลุมที่ 2 

ผูวิจัย 
กิจกรรมในระบบการจัดการการ
ผลิต 1 2 คา

เฉลี่ย1 

SD1 1 2 คา
เฉลี่ย2 

SD2 คา
เฉลี่ย 

SD 

3.3.3.4 การเพรส 0.181 0.185 0.183 0.003 0.177 0.173 0.175 0.003 0.179 0.006
3.3.3.5 การตี NC 0.243 0.237 0.240 0.004 0.247 0.239 0.243 0.006 0.242 0.002
3.3.5.1 การผลิตเบาะ 0.600 0.600 0.600 0.000 0.500 0.518 0.509 0.013 0.555 0.064
3.3.5.2 การผลิตกลอง 0.400 0.400 0.400 0.000 0.500 0.482 0.491 0.013 0.446 0.064
 
 
 
หมายเหตุ     ผูเชี่ยวชาญกลุมที่ 1 และกลุมที่ 2 มีความแตกตางกันทางดานอาชีพ 
                  ผูวิจัย  หมายถึง การประมวลผลของผูวิจัย 
 
 
 
 



ตารางที่ ค-2 แสดงน้ําหนักคะแนนเฉลี่ยของตัวชี้วัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 

ผูเชี่ยวชาญ 
กลุมที่ 1 กลุมที่ 2 ผูวิจัย 

กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต ตัวชี้วัดสมรรถนะ 
1 2 คาเฉลี่ย1 SD1 1 2 คาเฉลี่ย2 SD2 คาเฉลี่ย SD 

1. การจัดการดานองคกรการผลิต            
    1.1 นโยบายและวัตถุประสงคการผลิต - - - - - - - - - - - 
    1.2 หนาที่ของหนวยงานและบุคลากร - - - - - - - - - - - 
    2.1 การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ            
           2.1.1 การใชประโยชนจากเครื่องจักร ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1.000 1.000 1.000 0.000 1.000 1.000 1.000 0.000 1.000 0.000 
    2.2 การจัดการดานแรงงาน            
           2.2.1 การใชประโยชนจากแรงงาน ประสิทธิภาพดานแรงงาน 0.247 0.335 0.291 0.062 0.283 0.395 0.339 0.079 0.315 0.034 
 ประสิทธิผลดานแรงงาน 0.199 0.201 0.200 0.001 0.359 0.293 0.326 0.047 0.263 0.089 
 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.554 0.464 0.509 0.064 0.358 0.312 0.335 0.033 0.422 0.123 
    2.3 การจัดการดานวัตถุดิบ            
           2.3.1 การใชประโยชนจากวัตถุดิบ % Yield 0.400 0.650 0.525 0.177 0.500 0.394 0.447 0.075 0.486 0.055 
 ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ 0.600 0.350 0.475 0.177 0.500 0.606 0.553 0.075 0.514 0.055 
    2.4 การจัดการดานพลังงาน  
          2.4.1 การใชประโยชนจากพลังงาน Energy Cost Ratio 1.000 1.000 1.000 0.000 1.000 1.000 1.000 0.000 1.000 0.000 
    2.5 การจัดการดานเงินทุน           
          2.5.1 การจัดสรรงบประมาณ Production Budget Ratio 1.000 1.000 1.000 0.000 1.000 1.000 1.000 0.000 1.000 0.000 
          2.5.2 การควบคุมการใชงบประมาณ Production Budget Variance 1.000 1.000 1.000 0.000 1.000 1.000 1.000 0.000 1.000 0.000 



ตารางที่ ค-2(ตอ) แสดงน้ําหนักคะแนนเฉลี่ยของตัวชี้วัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 

ผูเชี่ยวชาญ 
กลุมที่ 1 กลุมที่ 2 ผูวิจัย 

กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต ตัวชี้วัดสมรรถนะ 
1 2 คาเฉลี่ย1 SD1 1 2 คาเฉลี่ย2 SD2 คาเฉลี่ย SD 

    2.6 การจัดการดานสภาพแวดลอม           
          2.6.1 การปรับปรุงสภาพแวดลอม Number of Accident Ratio 0.120 0.312 0.216 0.136 0.333 0.419 0.376 0.061 0.296 0.113 

 Loss Cause Accident ratio 0.549 0.490 0.520 0.042 0.333 0.258 0.296 0.053 0.408 0.158 
 Accident Cost Ratio 0.331 0.198 0.265 0.094 0.333 0.322 0.328 0.008 0.296 0.045 

    2.7 การจัดการดานขอมูล           
          2.7.1 การใชประโยชนของขอมูล Information Utilization 1.000 1.000 1.000 0.000 1.000 1.000 1.000 0.000 1.000 0.000 
          2.7.2 การจัดทําฐานขอมูล ความเร็ว 0.495 0.489 0.492 0.004 0.500 0.543 0.522 0.030 0.507 0.021 
           Failure Rate 0.505 0.511 0.508 0.004 0.500 0.456 0.478 0.031 0.493 0.021 
          2.7.3 การใหไดมาซึ่งขอมูลที่ถูกตอง อัตราที่พนักงานใหขอมูลผิด 1.000 1.000 1.000 0.000 1.000 1.000 1.000 0.000 1.000 0.000 
3. การจัดการดานการดําเนินการผลิต           
    3.1 การออกแบบผลิตภัณฑ           
           3.1.1 การทําตามตัวอยางของลูกคา Sample Backlog Ratio 0.482 0.333 0.408 0.105 0.333 0.320 0.327 0.009 0.367 0.057 

 Sample Completion Ratio 0.518 0.667 0.593 0.105 0.667 0.680 0.674 0.009 0.633 0.057 
           3.1.2 การออกแบบสินคาของตัวเอง No. of Collection per Year 0.601 0.481 0.541 0.085 0.578 0.596 0.587 0.013 0.564 0.033 

 No. of Day for Designing 0.399 0.519 0.459 0.085 0.422 0.404 0.413 0.013 0.436 0.033 
 
 



ตารางที่ ค-2(ตอ) แสดงน้ําหนักคะแนนเฉลี่ยของตัวชี้วัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 

ผูเชี่ยวชาญ 
กลุมที่ 1 กลุมที่ 2 ผูวิจัย 

กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต ตัวชี้วัดสมรรถนะ 
1 2 คาเฉลี่ย1 SD1 1 2 คาเฉลี่ย2 SD2 คาเฉลี่ย SD 

    3.2 การวางแผนการผลิต           
           3.2.1 การวางแผนการผลิต Production Planned Ratio 0.247 0.327 0.287 0.057 0.290 0.376 0.333 0.061 0.310 0.033 

 Changed Planned Ratio 0.443 0.198 0.321 0.173 0.272 0.238 0.255 0.024 0.288 0.046 
 Production Backlog Ratio 0.310 0.475 0.393 0.117 0.438 0.386 0.412 0.037 0.402 0.014 

    3.3 การผลิตสินคา           
           3.3.1 การเตรียมไม           
                    3.3.1.1 การตัดหยาบ ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.186 0.180 0.183 0.004 0.178 0.183 0.181 0.004 0.182 0.002 

 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.115 0.118 0.117 0.002 0.124 0.121 0.123 0.002 0.120 0.004 
 OEE 0.241 0.245 0.243 0.003 0.236 0.239 0.238 0.002 0.240 0.004 
 Reject Rate 0.134 0.132 0.133 0.001 0.139 0.137 0.138 0.001 0.136 0.004 
 Cost per Unit 0.159 0.166 0.163 0.005 0.164 0.161 0.163 0.002 0.163 0.000 
 Delivery on Time Ratio 0.163 0.159 0.161 0.003 0.158 0.157 0.158 0.001 0.159 0.002 

                    3.3.1.2 การไสไม ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.138 0.132 0.135 0.004 0.142 0.133 0.138 0.006 0.136 0.002 
 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.091 0.089 0.090 0.001 0.093 0.096 0.095 0.002 0.092 0.003 
 OEE 0.163 0.158 0.161 0.004 0.168 0.160 0.164 0.006 0.162 0.002 
 Reject Rate 0.138 0.132 0.135 0.004 0.133 0.134 0.134 0.001 0.134 0.001 
 Cost per Unit 0.245 0.249 0.247 0.003 0.252 0.244 0.248 0.006 0.248 0.001 
 Delivery on Time Ratio 0.226 0.241 0.234 0.011 0.213 0.234 0.224 0.015 0.229 0.007 



ตารางที่ ค-2(ตอ) แสดงน้ําหนักคะแนนเฉลี่ยของตัวชี้วัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 

ผูเชี่ยวชาญ 
กลุมที่ 1 กลุมที่ 2 ผูวิจัย 

กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต ตัวชี้วัดสมรรถนะ 
1 2 คาเฉลี่ย1 SD1 1 2 คาเฉลี่ย2 SD2 คาเฉลี่ย SD 

                     3.3.1.3 การจอยไม ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.235 0.227 0.231 0.006 0.233 0.230 0.232 0.002 0.231 0.000 
 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.133 0.138 0.136 0.004 0.132 0.138 0.135 0.004 0.135 0.000 
 OEE 0.136 0.131 0.134 0.004 0.129 0.133 0.131 0.003 0.132 0.002 
 Reject Rate 0.101 0.098 0.100 0.002 0.104 0.103 0.104 0.001 0.102 0.003 
 Cost per Unit 0.202 0.205 0.204 0.002 0.197 0.201 0.199 0.003 0.201 0.003 
 Delivery on Time Ratio 0.193 0.201 0.197 0.006 0.205 0.195 0.200 0.007 0.199 0.002 

                     3.3.1.4 การแซนดิ้ง ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.230 0.229 0.230 0.001 0.233 0.235 0.234 0.001 0.232 0.003 
 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.120 0.122 0.121 0.001 0.127 0.126 0.127 0.001 0.124 0.004 
 OEE 0.174 0.169 0.172 0.004 0.167 0.172 0.170 0.004 0.171 0.001 
 Reject Rate 0.095 0.097 0.096 0.001 0.101 0.098 0.100 0.002 0.098 0.002 
 Cost per Unit 0.144 0.148 0.146 0.003 0.145 0.143 0.144 0.001 0.145 0.001 
 Delivery on Time Ratio 0.237 0.235 0.236 0.001 0.227 0.226 0.226 0.001 0.231 0.007 

                     3.3.1.5 การเพลาะไม อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.304 0.300 0.302 0.003 0.302 0.305 0.304 0.002 0.303 0.001 
 Cost per Unit 0.321 0.324 0.323 0.002 0.326 0.323 0.325 0.002 0.324 0.001 
 Delivery on Time Ratio 0.375 0.376 0.376 0.001 0.372 0.372 0.372 0.000 0.374 0.002 

 
 



ตารางที่ ค-2(ตอ) แสดงน้ําหนักคะแนนเฉลี่ยของตัวชี้วัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 

ผูเชี่ยวชาญ 
กลุมที่ 1 กลุมที่ 2 ผูวิจัย 

กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต ตัวชี้วัดสมรรถนะ 
1 2 คาเฉลี่ย1 SD1 1 2 คาเฉลี่ย2 SD2 คาเฉลี่ย SD 

            3.3.2 การขึ้นรูปชิ้นสวน            
                     3.3.2.1 การควาน ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.124 0.121 0.123 0.002 0.123 0.127 0.125 0.003 0.124 0.002 

 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.254 0.252 0.253 0.001 0.258 0.256 0.257 0.001 0.255 0.003 
 OEE 0.128 0.131 0.130 0.002 0.126 0.129 0.128 0.002 0.129 0.001 
 Reject Rate 0.111 0.110 0.111 0.001 0.114 0.114 0.114 0.000 0.112 0.002 
 Cost per Unit 0.150 0.150 0.150 0.000 0.153 0.148 0.151 0.004 0.150 0.000 
 Delivery on Time Ratio 0.233 0.236 0.235 0.002 0.226 0.226 0.226 0.000 0.230 0.006 

                     3.3.2.2 การขึ้นรูปเพลาตั้ง ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.133 0.133 0.133 0.000 0.134 0.136 0.135 0.001 0.134 0.001 
 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.174 0.177 0.176 0.002 0.176 0.175 0.176 0.001 0.176 0.000 
 OEE 0.131 0.126 0.129 0.004 0.129 0.131 0.130 0.001 0.129 0.001 
 Reject Rate 0.157 0.156 0.157 0.001 0.159 0.161 0.160 0.001 0.158 0.002 
 Cost per Unit 0.164 0.166 0.165 0.001 0.169 0.168 0.169 0.001 0.167 0.002 
 Delivery on Time Ratio 0.241 0.242 0.242 0.001 0.233 0.230 0.232 0.002 0.237 0.007 

                     3.3.2.3 การขึ้นรูปเราทเตอร ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.135 0.133 0.134 0.001 0.136 0.138 0.137 0.001 0.136 0.002 
 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.212 0.214 0.213 0.001 0.217 0.210 0.214 0.005 0.213 0.000 
 OEE 0.118 0.121 0.120 0.002 0.122 0.124 0.123 0.001 0.121 0.002 
 Reject Rate 0.155 0.153 0.154 0.001 0.150 0.148 0.149 0.001 0.152 0.004 
 Cost per Unit 0.179 0.181 0.180 0.001 0.177 0.183 0.180 0.004 0.180 0.000 
 Delivery on Time Ratio 0.201 0.198 0.200 0.002 0.198 0.197 0.198 0.001 0.199 0.001 



ตารางที่ ค-2(ตอ) แสดงน้ําหนักคะแนนเฉลี่ยของตัวชี้วัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 

ผูเชี่ยวชาญ 
กลุมที่ 1 กลุมที่ 2 ผูวิจัย 

กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต ตัวชี้วัดสมรรถนะ 
1 2 คาเฉลี่ย1 SD1 1 2 คาเฉลี่ย2 SD2 คาเฉลี่ย SD 

                     3.3.2.4 การตัดละเอียด  ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.152 0.149 0.151 0.002 0.154 0.151 0.153 0.002 0.152 0.001 
 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.201 0.201 0.201 0.000 0.205 0.203 0.204 0.001 0.203 0.002 
 OEE 0.126 0.129 0.128 0.002 0.125 0.129 0.127 0.003 0.127 0.000 
 Reject Rate 0.182 0.181 0.182 0.001 0.184 0.179 0.182 0.004 0.182 0.000 
 Cost per Unit 0.130 0.135 0.133 0.004 0.132 0.137 0.135 0.004 0.134 0.001 
 Delivery on Time Ratio 0.209 0.205 0.207 0.003 0.200 0.201 0.201 0.001 0.204 0.005 

                     3.3.2.5 การเจาะ ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.151 0.150 0.151 0.001 0.155 0.153 0.154 0.001 0.152 0.002 
 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.184 0.179 0.182 0.004 0.180 0.182 0.181 0.001 0.181 0.000 
 OEE 0.139 0.137 0.138 0.001 0.135 0.141 0.138 0.004 0.138 0.000 
 Reject Rate 0.153 0.151 0.152 0.001 0.156 0.151 0.154 0.004 0.153 0.001 
 Cost per Unit 0.157 0.162 0.160 0.004 0.160 0.156 0.158 0.003 0.159 0.001 
 Delivery on Time Ratio 0.216 0.221 0.219 0.004 0.214 0.217 0.216 0.002 0.217 0.002 

                     3.3.2.6 การขัด อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.284 0.279 0.282 0.004 0.280 0.282 0.281 0.001 0.281 0.000 
 Reject Rate 0.180 0.179 0.180 0.001 0.183 0.181 0.182 0.001 0.181 0.002 
 Cost per Unit 0.220 0.227 0.224 0.005 0.225 0.222 0.224 0.002 0.224 0.000 
 Delivery on Time Ratio 0.316 0.315 0.316 0.001 0.312 0.315 0.314 0.002 0.315 0.001 

 



ตารางที่ ค-2(ตอ) แสดงน้ําหนักคะแนนเฉลี่ยของตัวชี้วัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 

ผูเชี่ยวชาญ 
กลุมที่ 1 กลุมที่ 2 ผูวิจัย 

กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต ตัวชี้วัดสมรรถนะ 
1 2 คาเฉลี่ย1 SD1 1 2 คาเฉลี่ย2 SD2 คาเฉลี่ย SD 

                     3.3.2.7 การประกอบ อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.260 0.255 0.258 0.004 0.258 0.257 0.258 0.001 0.258 0.000 
 Reject Rate 0.140 0.142 0.141 0.001 0.145 0.143 0.144 0.001 0.143 0.002 
 Cost per Unit 0.261 0.265 0.263 0.003 0.268 0.264 0.266 0.003 0.265 0.002 
 Delivery on Time Ratio 0.339 0.338 0.339 0.001 0.330 0.336 0.333 0.004 0.336 0.004 

            3.3.3 การผลิตวีเนียร            
                     3.3.3.1 การประกอบวีเนียร อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.252 0.246 0.249 0.004 0.247 0.250 0.249 0.002 0.249 0.000 

 Reject Rate 0.165 0.168 0.167 0.002 0.170 0.167 0.169 0.002 0.168 0.001 
 Cost per Unit 0.243 0.249 0.246 0.004 0.246 0.244 0.245 0.001 0.246 0.001 
 Delivery on Time Ratio 0.340 0.337 0.339 0.002 0.337 0.339 0.338 0.001 0.338 0.000 

                     3.3.3.2 การตัดวีเนียร  ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.182 0.178 0.180 0.003 0.179 0.180 0.180 0.001 0.180 0.000 
 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.215 0.210 0.213 0.004 0.208 0.212 0.210 0.003 0.211 0.002 
 OEE 0.099 0.104 0.102 0.004 0.100 0.102 0.101 0.001 0.101 0.000 
 Reject Rate 0.109 0.109 0.109 0.000 0.113 0.111 0.112 0.001 0.111 0.002 
 Cost per Unit 0.180 0.177 0.179 0.002 0.181 0.182 0.182 0.001 0.180 0.002 
 Delivery on Time Ratio 0.215 0.222 0.219 0.005 0.219 0.213 0.216 0.004 0.217 0.002 

                     3.3.3.3 การตัดบอรด ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.192 0.189 0.191 0.002 0.195 0.190 0.193 0.004 0.192 0.001 
 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.127 0.125 0.126 0.001 0.129 0.131 0.130 0.001 0.128 0.003 
 OEE 0.136 0.140 0.138 0.003 0.137 0.141 0.139 0.003 0.139 0.001 



ตารางที่ ค-2(ตอ) แสดงน้ําหนักคะแนนเฉลี่ยของตัวชี้วัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
ผูเชี่ยวชาญ 

กลุมที่ 1 กลุมที่ 2 ผูวิจัย 
กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต ตัวชี้วัดสมรรถนะ 

1 2 คาเฉลี่ย1 SD1 1 2 คาเฉลี่ย2 SD2 คาเฉลี่ย SD 
 Reject Rate 0.108 0.103 0.106 0.004 0.106 0.105 0.106 0.001 0.106 0.000 
 Cost per Unit 0.218 0.221 0.220 0.002 0.217 0.215 0.216 0.001 0.218 0.002 
 Delivery on Time Ratio 0.219 0.222 0.221 0.002 0.216 0.218 0.217 0.001 0.219 0.002 

                     3.3.3.4 การเพรส  ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.281 0.280 0.281 0.001 0.283 0.278 0.281 0.004 0.281 0.000 
 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.112 0.110 0.111 0.001 0.115 0.113 0.114 0.001 0.113 0.002 
 OEE 0.097 0.100 0.099 0.002 0.093 0.095 0.094 0.001 0.096 0.003 
 Reject Rate 0.118 0.122 0.120 0.003 0.125 0.122 0.124 0.002 0.122 0.002 
 Cost per Unit 0.167 0.162 0.165 0.004 0.163 0.166 0.165 0.002 0.165 0.000 
 Delivery on Time Ratio 0.225 0.226 0.226 0.001 0.221 0.226 0.224 0.004 0.225 0.001 

                     3.3.3.5 การตี NC ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 0.230 0.233 0.232 0.002 0.229 0.234 0.232 0.004 0.232 0.000 
 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.110 0.110 0.110 0.000 0.113 0.111 0.112 0.001 0.111 0.001 
 OEE 0.092 0.093 0.093 0.001 0.096 0.095 0.096 0.001 0.094 0.002 
 Reject Rate 0.182 0.183 0.183 0.001 0.180 0.185 0.183 0.004 0.183 0.000 
 Cost per Unit 0.166 0.165 0.166 0.001 0.168 0.163 0.166 0.004 0.166 0.000 
 Delivery on Time Ratio 0.220 0.216 0.218 0.003 0.214 0.212 0.213 0.001 0.216 0.004 

            3.3.4 การแกะสลัก อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.263 0.256 0.260 0.005 0.258 0.261 0.260 0.002 0.260 0.000 
 Reject Rate 0.126 0.128 0.127 0.001 0.130 0.125 0.128 0.004 0.127 0.000 
 Cost per Unit 0.254 0.260 0.257 0.004 0.257 0.259 0.258 0.001 0.258 0.001 
 Delivery on Time Ratio 0.357 0.356 0.357 0.001 0.355 0.355 0.355 0.000 0.356 0.001 



ตารางที่ ค-2(ตอ) แสดงน้ําหนักคะแนนเฉลี่ยของตัวชี้วัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 

ผูเชี่ยวชาญ 
กลุมที่ 1 กลุมที่ 2 ผูวิจัย 

กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต ตัวชี้วัดสมรรถนะ 
1 2 คาเฉลี่ย1 SD1 1 2 คาเฉลี่ย2 SD2 คาเฉลี่ย SD 

            3.3.5 การผลิตเบาะ-กลอง            
                     3.3.5.1 การผลิตเบาะ ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ 0.240 0.281 0.261 0.029 0.333 0.272 0.303 0.043 0.282 0.030 

 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.301 0.230 0.266 0.050 0.333 0.361 0.347 0.020 0.306 0.058 
 Cost per Unit 0.459 0.489 0.474 0.021 0.333 0.367 0.350 0.024 0.412 0.088 

                     3.3.5.1 การผลิตกลอง Cost per Unit 1.000 1.000 1.000 0.000 1.000 1.000 1.000 0.000 1.000 0.000 
            3.3.6 การทําสี ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ 0.257 0.252 0.255 0.004 0.255 0.254 0.255 0.001 0.255 0.000 
 Reject Rate 0.180 0.178 0.179 0.001 0.184 0.182 0.183 0.001 0.181 0.003 

 Cost per Unit 0.260 0.265 0.263 0.004 0.260 0.261 0.261 0.001 0.262 0.001 
 Delivery on Time Ratio 0.303 0.305 0.304 0.001 0.301 0.303 0.302 0.001 0.303 0.001 

            3.3.7 การบรรจุ อัตราผลผลิตดานแรงงาน 0.528 0.479 0.504 0.03 0.478 0.508 0.493 0.02 0.498 0.007 
 Reject Rate 0.122 0.108 0.115 0.01 0.172 0.217 0.195 0.03 0.155 0.056 

 Cost per Unit 0.350 0.413 0.382 0.04 0.350 0.275 0.313 0.05 0.347 0.049 
    3.4 การควบคุมคุณภาพ            
          3.4.1 วิธีการตรวจสอบ QC Labor Ratio 0.500 0.750 0.625 0.18 0.333 0.393 0.363 0.04 0.494 0.185 

 QC Station 0.500 0.250 0.375 0.18 0.667 0.607 0.637 0.04 0.506 0.185 
          3.4.2 การตรวจสอบชิ้นงาน Rework Rate 0.368 0.369 0.369 0.001 0.371 0.366 0.369 0.004 0.369 0.000 

 Defect Rate 0.266 0.266 0.266 0.000 0.265 0.269 0.267 0.003 0.267 0.001 
 Claim Rate 0.366 0.365 0.366 0.001 0.364 0.365 0.365 0.001 0.365 0.001 



ตารางที่ ค-2(ตอ) แสดงน้ําหนักคะแนนเฉลี่ยของตัวชี้วัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 

ผูเชี่ยวชาญ 
กลุมที่ 1 กลุมที่ 2 ผูวิจัย 

กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต ตัวชี้วัดสมรรถนะ 
1 2 คาเฉลี่ย1 SD1 1 2 คาเฉลี่ย2 SD2 คาเฉลี่ย SD 

3.5 การควบคุมการผลิต            
          3.5.1 การควบคุมตนทุน Direct Materiall Cost Ratio 0.197 0.165 0.181 0.023 0.200 0.195 0.198 0.004 0.189 0.012 

 Direct Labor Cost Ratio 0.082 0.088 0.085 0.004 0.200 0.183 0.192 0.012 0.138 0.075 
 FoH Ratio 0.140 0.230 0.185 0.064 0.200 0.203 0.202 0.002 0.193 0.012 

 Manufacturing Cost Ratio 0.201 0.235 0.218 0.024 0.200 0.210 0.205 0.007 0.212 0.009 
 Cost per Unit 0.380 0.278 0.329 0.072 0.200 0.209 0.205 0.006 0.267 0.088 

          3.5.2 การควบคุมเวลา Production Delivery Ratio 0.333 0.408 0.371 0.053 0.162 0.271 0.217 0.077 0.294 0.109 
 Delivery on Time Ratio 0.333 0.313 0.323 0.014 0.428 0.459 0.444 0.022 0.383 0.085 
 จํานวนวันที่สงมอบลาชา 0.333 0.279 0.306 0.038 0.410 0.270 0.340 0.099 0.323 0.024 

3.6 การควบคุมวัสดุคงคลัง            
          3.6.1 การหมุนเวียนของวัตถุดิบ Inventory Turnover Ratio 0.667 0.333 0.500 0.236 0.667 0.640 0.654 0.019 0.577 0.109 

 Value of Inactive Stock 0.333 0.667 0.500 0.236 0.333 0.360 0.347 0.019 0.423 0.109 
          3.6.2 การจัดเก็บในปริมาณที่เหมาะ
สม 

Max-Min Stock 0.500 0.500 0.500 0.000 0.750 0.658 0.704 0.065 0.602 0.144 

 Excess Stock of Material 0.500 0.500 0.500 0.000 0.250 0.342 0.296 0.065 0.398 0.144 



ตารางที่ ค-2(ตอ) แสดงน้ําหนักคะแนนเฉลี่ยของตัวชี้วัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 

ผูเชี่ยวชาญ 
กลุมที่ 1 กลุมที่ 2 ผูวิจัย 

กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต ตัวชี้วัดสมรรถนะ 
1 2 คาเฉลี่ย1 SD1 1 2 คาเฉลี่ย2 SD2 คาเฉลี่ย SD 

3.7 การดูแลรักษาเครื่องจักร            
          3.7.1 การเพิ่มสมรรถนะของเครื่องจักร OEE 0.221 0.209 0.215 0.008 0.203 0.187 0.195 0.011 0.205 0.014 

 Availability 0.194 0.201 0.198 0.005 0.250 0.234 0.242 0.011 0.220 0.031 
 Performance Efficiency 0.278 0.302 0.290 0.017 0.250 0.299 0.275 0.035 0.282 0.011 

 Quality Rate 0.307 0.288 0.298 0.013 0.297 0.280 0.289 0.012 0.293 0.006 
          3.7.2 การลดการขัดของของเครื่องจักร MTBF 0.247 0.387 0.317 0.099 0.291 0.328 0.310 0.026 0.313 0.005 
 Mean Downtime 0.248 0.247 0.248 0.001 0.312 0.260 0.286 0.037 0.267 0.027 
 M/C Downtime Rate 0.500 0.367 0.434 0.094 0.397 0.412 0.405 0.011 0.419 0.021 
 
 
หมายเหตุ     ผูเชี่ยวชาญกลุมที่ 1 และกลุมที่ 2 มีความแตกตางกันทางดานอาชีพ 
                  ผูวิจัย  หมายถึง การประมวลผลของผูวิจัย 



 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
 
 

แบบฟอรม 
ใบบันทึกสรุปการรายงานสมรรถนะทางการผลิตของโรงงาน 

ประจําเดือน………. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
เร่ือง : การายงานสมรรถนะทางการผลิตของโรงงานประจําเดือน……….. 
เรียน :  
วันทีรายงาน : 
การรายงานประกอบดวย : 

 
1. ตารางที่1 สรุปการรายงานสมรรถนะทางการผลิตโดยรวมของโรงงาน 
2. ตารางที่ 2 แผนงานการปรับปรุง 
3. ตารางที่ 3 รายงานดานเงินทุน 
4. ตารางที่ 4 รายงานอัตราผลผลิตดานแรงงานของแตละแผนก 
5. ตารางที่ 5 รายงานประสิทธิภาพดานวัตถุดิบของแตละแผนก 
6. ตารางที่ 6 รายงาน %Yield ไมยางพาราของหนวยงานเตรียมไม 
7. ตารางที่ 7 รายงานการเกิดอุบัติเหตุของฝายบุคคล 
8. ตารางที่ 8 รายงานการใชโปรแกรมสําเร็จรูป(โปรแกรม Customize)ของฝายวางแผน 
9. ตารางที่ 9 รายงานคาไฟฟาของโรงงานของฝายบัญชี 
10. ตารางที่ 10 รายงานการเปลี่ยนแปลงการวางแผนการผลิตของฝายวางแผน 
11. ตารางที่ 11 รายงานมูลคาสินคาเคลมของฝายบัญชี 
12. ตารางที่ 12 รายงาน Rework Rate และ Defect Rateของฝายคุณภาพ 
13. ตารางที่ 13 รายงานการสงมอบของแตละแผนก 
14. ตารางที่ 14 รายงานตนทุนตอหนวยสินคาของแตละแผนก 
15. ตารางที่ 15 รายงานการหมุนเวียนของไมยางพาราของคลังวัตถุดิบ 
16. ตารางที่ 16 รายงานประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรโดยฝายซอมบํารุง 

 
 
 

( ) 
                                      ผูรวบรวมและจัดทํา 

 
 

รูปที่ ง-1 แสดงแบบฟอรมใบปะหนาของรายงานสมรรถนะทางการผลิตโดยรวม



 
ตารางที่1 สรุปการรายงานสมรรถนะทางการผลิตโดยรวมของโรงงานประจําเดือน………. 

 
คาสมรรถนะของ

เดือน 
ตัวชี้วัดสมรรถนะ 

เปาหมาย
(1) 

เงื่อนไข 

 ที่ผานมา 

 
ปจจุบัน 

(2) 

%ความ 
แตก
ตาง 

 

สถาน
ะ 

1. Production Budget Ratio       
2. Production Budget 
Variance 

 ≅     

3. อัตราผลผลิตดานแรงงานโดย
รวม 

 ×     

4. ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร
โดยรวม 

 ×     

5. ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบโดย
รวม 

 ×     

6. % Yield ไมยางพารา  ×     
7. Number of Accident Ratio   Ø     
8. Accident Cost Ratio  Ø     
9. Information Utilization  ×     
10. Energy Cost Ratio  Ø     
11. Production Backlog Ratio   Ø     
12. Changed Planned Ratio   Ø     
13. Claim Rate  Ø     
14. Rework Rate โดยรวม  Ø     
15. Defect Rate  Ø     
16. Delivery on Time Ratio 
โดยรวม 

 ×     

17. Cost / Unit ของสินคา  Ø     
18. Value of Inactive Stock 
Ratio 

 Ø     

19. OEE โดยรวม  ×     
       หมายเหต ุ  1)  รายละเอียดของตัวชี้วัดสมรรถนะ ไดแสดงไวในตารางรายงานอื่นๆ ในหนาถัดไป 

         2) %ความแตกตาง (3) = [((1)-(2))/(1) ]*100 
            3) เครื่องหมายสัญลักษณ 

      × หมายถึง  คาสมรรถนะควรสูงกวาเปาหมาย     .  หมายถึง คาสมรรถนะใกลเคียงเปาหมาย 



      Ø หมายถึง  คาสมรรถนะควรต่ํากวาเปาหมาย     ☺  หมายถึง คาสมรรถนะดีกวาเปาหมาย 
        ≅  หมายถึง คาสมรรถนะควรใกลเคียงเปาหมาย   /  หมายถึง คาสมรรถนะไมไดตามเปาหมาย  

                      4) กรณีที่สถานะมีสัญลักษณเปน / ตองมีแผนงานปรับปรุงภายหลังจากการประชุม โดย
บันทึกลงในตารางแผนงานการปรับปรุง 

 
 (                                 ) 

                   ผูจัดทํารายงาน 
 

รูปที่ ง-2 แสดงแบบฟอรมตารางสรุปการรายงานสมรรถนะทางการผลิตโดยรวมของโรงงาน 



 
ตารางที่ 2 แผนงานการปรับปรุง 

 
ลําดับ แผนงานปรับปรุง ผูรับผิดชอบ กําหนดเริ่มตน - ส้ินสุด 

    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    

 
 

(                                 ) 
                   ผูจัดทํารายงาน 

 
 

รูปที่ ง-3 แสดงแบบฟอรมแผนงานการปรับปรุง 



 
ตารางที่ 3 รายงานดานเงินทุนประจําเดือน……….. 

 
เดือน งบ

ประมาณ
ทั้งหมด 

(1) 

งบประมาณ
ของฝาย
ผลิต 
(2) 

งบ
ประมาณ
ที่ใชจริง 

(3) 

Production Budget 
Ratio 

(4) = (2) / (1) 

Production 
Budget Variance 

(5) = (3) / (2) 

      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      

รวม      
 
 

                                                                                                   (                                 ) 
                ผูจัดทํารายงาน 

 
 

รูปที่ ง-4 แสดงแบบฟอรมรายงานดานเงินทุน



ตารางที่ 4 รายงานอัตราผลผลิตดานแรงงานประจําเดือน……….. 
แผนก ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน  

(1) 
ชั่วโมงแรงงานที่ใช

จริง (2) 
จํานวนชิ้นงานที่

ได 
 (3) 

ประสิทธิภาพดานแรง
งาน  

(4) = (2) / (1) 

ประสิทธิผลดานแรง
งาน 

(5) = (3) / (2) 

อัตราผลผลิตดานแรง
งาน  

(6) = ( 5) / (4) 
ตัดหยาบ       
ไสไม       
จอยไม       
แซนดิ้ง       
เพลาะไม       
ควาน       
เพลาตั้ง       
เราทเตอร       
ตัด       
เจาะ       
ขัด       
ประกอบ       
ประกอบวี
เนียร 

      

ตัดวีเนียร       
ตัดบอรด       
เพรส       
NC       



แกะสลัก       
เบาะ       
ทําสี       
รวม       

 
รูปที่ ง-5 แสดงแบบฟอรมรายงานอัตราผลผลิตดานแรงงาน



 
 

ตารางที่ 5 รายงานประสิทธิภาพดานวัตถุดิบประจําเดือน……….  
 

รายการ 
วัตถุดิบ 

คามาตรฐานการใชวัตถุ
ดิบ 
(1) 

วัตถุดิบที่ใชจริง 
(2) 

ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ  
(3) = (2) / (1) 

วีเนียร    
สี    
ผาเบาะ    
ไมบอรด    
รวม    

 
 

    (                                 ) 
                            ผูจัดทํารายงาน 

 
 

รูปที่ ง-6 แสดงแบบฟอรมรายงานประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ 
 
 

ตารางที่ 6 รายงาน % Yieldไมยางพาราประจําเดือน……….. 
 

วันที่ ไมที่เบิกไปใช(คิวฟุต) 
(1) 

ไมที่ตัดได(คิวฟุต) 
(2) 

% Yield 
(3) =  [(2)/(1)] * 100 

    
    
    
    
    
    
    
รวม    

 
 

(                                 ) 
                                          ผูจัดทํารายงาน 

 



รูปที่ ง-7 แสดงแบบฟอรมรายงาน% Yieldไมยางพารา 
 

ตารางที่ 7 รายงานการเกิดอุบัติเหตุประจําเดือน…………… 
 

จํานวนครั้ง
การเกิดอุบัติ
เหตุ (1) 

คาใชจาย 
(2) 

ยอดขาย 
(3) 

Accident Cost 
Ratio 

(4) = (2) / (3) 

คาใชจาย / 
ครั้ง 

(5) = (2) / (1) 
     
     
     
     
     
     

 
 

(                                 ) 
                                       ผูจัดทํารายงาน 

รูปที่ ง-8 แสดงแบบฟอรมรายงานการเกิดอุบัติเหตุ 
ตารางที่ 8 รายงานการใชโปรแกรมสําเร็จรูป (โปรแกรม Customize)ประจําเดือน……. 

 
รายการ ฟงกชั่นการทํางาน ระดับความพึงพอใจ 

(3) 
Information Utilization 

 ทั้งหมด 
(1) 

ที่ใช (2) 0 ≤ x  ≤ 1 (4) = [ (2) * (3) ] * 100 
(1) 

     
     
     
     
     
     
     

รวม     
 
 

(                                 ) 
                                          ผูจัดทํารายงาน 

 
 



รูปที่ ง-9 แสดงแบบฟอรมรายงานการใชโปรแกรมสําเร็จรูป 
 

ตารางที่ 9 รายงานคาไฟฟาของโรงงานประจําเดือน…………… 
 

เดือน คาไฟฟาโรงงงาน  
(1) 

ยอดขาย 
(2) 

Energy Cost Ratio 
(3) = (1) / (2) 

    
    
    
    
    
    

รวม    
 
 

(                                 ) 
                                          ผูจัดทํารายงาน 

 
รูปที่ ง-10 แสดงแบบฟอรมรายงานคาไฟฟาของโรงงาน 

 
ตารางที่ 10 รายงานการเปลี่ยนแปลงการวางแผนประจําเดือน…………… 

 
จํานวนงาน
ส่ังผลิตทั้ง
หมด 
(1) 

จํานวนงาน
คาง 
(2) 

จํานวนครั้งที่ 
เปล่ียนแปลง

แผน 
(3) 

Production 
Backlog 
Ratio 

(4) = (2) / 
(1) 

Changed 
Planned 
Ratio 

(5) = (3) / 
(1) 

     
     
     
     
     
     
     
     

 
 

(                                 ) 
                                          ผูจัดทํารายงาน 



 
รูปที่ ง-11 แสดงแบบฟอรมรายงานการเปลี่ยนแปลงการวางแผน 

 
 

ตารางที่ 11 รายงานมูลคาสินคาเคลมประจําเดือน…………… 
 

มูลคาการเคลม  
(1) 

ยอดขาย 
(2) 

Claim Rate 
(3) = (1) / (2) 

   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   

 
 
 

(                                 ) 
                                          ผูจัดทํารายงาน 

 
 
 
 
 
 
 



รูปที่ ง-12 แสดงแบบฟอรมรายงานมูลคาสินคาเคลม 
ตารางที่12 รายงาน Rework Rate และ Defect Rate ประจําเดือน…….. 

อาคาร แผนก 

หนวย
ผลิต 

จํานวน 
ผลิต 
(1) 

จํานวน 
Rework 

(2) 

จํานวน 
 Defect 

(3) 

Rework 
Rate 

(4) = (2) / 
(1) 

Defect Rate 
(5) = (3) / 

(1) 

เตรียม
ไม 

การตัดหยาบ ชิ้น      

 การไสไม ชิ้น      
 การจอยไม ชิ้น      
 การแซนดิ้ง ชิ้น      
โตะ ควาน ชิ้น      
 เพลาตั้ง ชิ้น      
 เราทเตอร ชิ้น      
 ตัด ชิ้น      
 เจาะ ชิ้น      
 ขัด ตัว      
 ประกอบ ตัว      
ตู ควาน ชิ้น      
 เพลาตั้ง ชิ้น      
 เราทเตอร ชิ้น      
 ตัด ชิ้น      
 เจาะ ชิ้น      
 ขัด ตัว      
 ประกอบ ตัว      
เกาอี้ ควาน ชิ้น      
 เพลาตั้ง ชิ้น      
 เราทเตอร ชิ้น      
 ตัด ชิ้น      
 เจาะ ชิ้น      
 ขัด ตัว      
 ประกอบ ตัว      
วีเนียร การประกอบวี

เนียร 
ชิ้น      

 การตัดวีเนียร ชิ้น      
 การตัดบอรด ชิ้น      
 การเพรส ชิ้น      



 การตี NC ชิ้น      
สี สี ตัว      
บรรจุ บรรจุ ตัว      
แกะสลัก แกะสลัก ชิ้น      
รวม        

(                                 ) 
                                          ผูจัดทํารายงาน 

รูปที่ ง-13 แสดงแบบฟอรมรายงานรายงาน Rework Rate และ Defect Rate



 
ตารางที่ 13 รายงานการสงมอบของแตละแผนกประจําเดือน…………. 

 
แผนก ชิ้นสวน วันเริ่ม

ผลิตตาม
แผน 
(1) 

วันผลิตเสร็จ
ตามแผน 

(2) 

วันเริ่ม 
ผลิต
จริง 
(3) 

วันผลิต
เสร็จ
จริง 
(4) 

Delivery on Time 
* 

(4) - (2) 

ตัดหยาบ       
ไสไม       
จอยไม       
แซนดิ้ง       
เพลาะไม       
ควาน       
เพลาตั้ง       
เราทเตอร       
ตัด       
เจาะ       
ขัด       
ประกอบ       
ประกอบวี
เนียร 

      

ตัดวีเนียร       
ตัดบอรด       
เพรส       
NC       
แกะสลัก       
เบาะ       
กลอง       
ทําสี       
บรรจุ       
จัดสง       

หมายเหต ุ      *   มี   +, 0 , -    โดย 
             1)   +    หมายถึง   เสร็จกอน 
               2)   0    หมายถึง   ทันเวลา 
               3)    -    หมายถึง   ลาชา 
 

(                                 ) 
                                          ผูจัดทํารายงาน 



รูปที่ ง-14 แสดงแบบฟอรมรายงานการสงมอบของแตละแผนก 
 

ตารางที่14 รายงานตนทุนตอหนวยสินคา (บาท/หนวย) ของแตละแผนกประจําเดือน……….. 
 

แผนก ตนทุนวัตถุ
ดิบทางตรง 

(1) 

ตนทุนแรง
งานทางตรง 

(2) 

โสหุย 
การ
ผลิต 
(3) 

ตนทุน 
การผลิต 

(4) = 
(1)+(2)+(3) 

จํานวน 
หนวยสิน

คา 
(5) 

ตนทุน / 
หนวย 

(6) = (4)/(5) 

ตัดหยาบ       
ไสไม       
ตัดหยาบ       
ไสไม       
จอยไม       
แซนดิ้ง       
เพลาะไม       
ควาน       
เพลาตั้ง       
เราทเตอร       
ตัด       
เจาะ       
ขัด       
ประกอบ       
ประกอบวี
เนียร 

      

ตัดวีเนียร       
ตัดบอรด       
เพรส       
NC       
แกะสลัก       
เบาะ       
กลอง       
ทําสี       
บรรจุ       
รวม       

 
 

(                                 ) 
                                          ผูจัดทํารายงาน 



ตารางที่ 15 รายงานการหมุนเวียนของไมยางพาราประจําเดือน……………. 
 

รายการไมยางพารารับ
เขา 

ไมยางพาราที่ไมหมุนเวียนสะสม 

ขนาดไม 
(1) 

คิวฟุต (2) 

ราคา / 
หนวย 

(3) 

มูลคาวัตถุดิบทั้ง
หมด 

(4) =(2) * (3) 
ขนาดไม 

(5) 
คิวฟุต (6) มูลคา (7) = (3) * 

(6) 

Inventory Turnover 
Ratio 

(8) = (5) / (1) 

Value of Inactive Stock 
Ratio 

(9) = (7) / (4) 

         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         

 
 
 

                                                                                                 (                                    ) 
                                 ผูจัดทํารายงาน 



ตารางที่ 16 รายงานประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร (OEE)ประจําเดือน……………… 

 
                                                                                              

       (                                    ) 
                                 ผูจัดทํารายงาน 

เครื่องจักร 
แผนก รหัส ชื่อ 

Availability (%) 
(1) 

Performance Efficiency 
(%) 
(2) 

Quality Rate (%) 
(3) 

Overall Equipment Effectiveness (OEE ) 
(%) 

(4) = (1) * (2) * (3) 
ตัดหยาบ       
ไสไม       
จอยไม       
แซนดิ้ง       
เพลาะไม       
ควาน       
เพลาตั้ง       
เราทเตอร       
ตัดตัด
ละเอียด 

      

เจาะ       
ตัดวีเนียร       
ตัดบอรด       
เพรส       
NC       
รวม       



 
รูปที่ ง-17 แสดงแบบฟอรมรายงานประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร (OEE)



 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก จ 
 
 

แบบบันทึก 
สรุปการรายงานสมรรถนะทางการผลิตของโรงงาน 

ประจําเดือน………. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

เร่ือง : การายงานสมรรถนะทางการผลิตของโรงงานประจําเดือนมกราคม 2546 
เรียน : ประธาน รองประธาน ผูอํานวยการและ ผูจัดการ 
วันทีรายงาน :  กุมภาพันธ 2546 
การรายงานประกอบดวย :  

 
1. ตารางที่1 สรุปการรายงานสมรรถนะทางการผลิตโดยรวมของโรงงาน 
2. ตารางที่ 2 แผนงานการปรับปรุง 
3. ตารางที่ 3 รายงานดานเงินทุน 
4. ตารางที่ 4 รายงานอัตราผลผลิตดานแรงงานของแตละแผนก 
5. ตารางที่ 5 รายงานประสิทธิภาพดานวัตถุดิบของแตละแผนก 
6. ตารางที่ 6 รายงาน %Yield ไมยางพาราของหนวยงานเตรียมไม 
7. ตารางที่ 7 รายงานการเกิดอุบัติเหตขุองฝายบุคคล 
8. ตารางที่ 8 รายงานการใชโปรแกรมสําเร็จรูป(โปรแกรม Customize)ของฝายวางแผน 
9. ตารางที่ 9 รายงานคาไฟฟาของโรงงานของฝายบัญชี 
10. ตารางที่ 10 รายงานการเปลี่ยนแปลงการวางแผนการผลิตของฝายวางแผน 
11. ตารางที่ 11 รายงานมูลคาสินคาเคลมของฝายบัญชี 
12. ตารางที่ 12 รายงาน Rework Rate และ Defect Rateของฝายคุณภาพ 
13. ตารางที่ 13 รายงานการสงมอบของแตละแผนก 
14. ตารางที่ 14 รายงานตนทุนตอหนวยสินคาของแตละแผนก 
15. ตารางที่ 15 รายงานการหมุนเวียนของไมยางพาราของคลังวัตถุดิบ 
16. ตารางที่ 16 รายงานประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรโดยฝายซอมบํารุง 

 
 

สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 
    (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                         ผูรวบรวมและจัดทํา 
 
 

รูปที่ จ-1 แสดงแบบฟอรมใบปะหนาของรายงานสมรรถนะทางการผลิตโดยรวม 



 
 

ตารางที่ 1 สรุปการรายงานสมรรถนะทางการผลิตโดยรวมของโรงงานประจําเดือนมกราคม 2546 
 

คาสมรรถนะของเดือน 
ตัวช้ีวัดสมรรถนะ 

เปาหมาย 
(1) 

เง่ือนไข 
 ที่ผานมา ม.ค. (2) 

%ความ 
แตกตาง สถานะ 

1. Production Budget Ratio    -   
2. Production Budget Variance  ≅  -   
3. อัตราผลผลิตดานแรงงานโดยรวม  ×  -   
4. ประสิทธิภาพดานเครื่องจักรโดยรวม  ×  -   
5. ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบโดยรวม  ×  -   
6. % Yield ไมยางพารา  ×  65.40 %   
7. Number of Accident Ratio   Ø  81 ครั้ง   
8. Accident Cost Ratio  Ø  0.0006   
9. Information Utilization  ×  -   
10. Energy Cost Ratio  Ø  0.0200   
11. Production Backlog Ratio   Ø  0.0100   
12. Changed Planned Ratio   Ø  0.0470   
13. Claim Rate  Ø  0.0000   
14. Rework Rate โดยรวม  Ø  0.0790   
15. Defect Rate  Ø  0.000   
16. Delivery on Time Ratio โดยรวม  ×  -   
17. Cost / Unit ของสินคา  Ø  3,190.43   
18. Value of Inactive Stock Ratio  Ø  0.2780   
19.Overall Equipment Effectivenes 
     (OEE) โดยรวม 

 ×  51.80 %   

หมายเหต ุ  1). % ความแตกตาง (3) = [((1)-(2))/(1) ] * 100 
     2). ทําการเก็บขอมูลเปนเดือนแรกจึงยังไมมีคาเปาหมายที่จะเปรียบเทียบคาสมรรถนะ 
     3). รายละเอียดของตัวชี้วัดสมรรถนะ ไดแสดงไวในตารางรายงานอื่นๆ ในหนาถัดไป 
 

      สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 
               (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                   ผูจัดทํารายงาน 
 

รูปที่ จ-2 แสดงแบบฟอรมตารางสรุปการรายงานสมรรถนะทางการผลิตโดยรวมของโรงงาน 
ประจําเดือนมกราคม 



ตารางที่ 2 แผนงานการปรับปรุงประจําเดือนมกราคม 
 

ลําดับ แผนงานปรับปรุง ผูรับผิดชอบ กําหนดเริ่มตน - ส้ินสุด 
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    

 
สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 

       (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 
                   ผูจัดทํารายงาน 
 

 
 

รูปที่ จ-3 แสดงแบบฟอรมแผนงานการปรับปรุงประจําเดือนมกราคม 



 
ตารางที่ 3 รายงานดานเงินทุนประจําเดือนมกราคม 

 
เดือน งบ

ประมาณ
ทั้งหมด 

(1) 

งบประมาณ
ของฝาย
ผลิต 
(2) 

งบ
ประมาณ
ที่ใชจริง 

(3) 

Production Budget 
Ratio 

(4) = (2) / (1) 

Production 
Budget Variance 

(5) = (3) / (2) 

      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      

รวม      
 หมายเหต ุ ไมมีการจัดทําเรื่องงบประมาณ 
 

สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 
       (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                   ผูจัดทํารายงาน                                
 
 

รูปที่ จ-4 แสดงแบบฟอรมรายงานดานเงินทุนประจําเดือนมกราคม



ตารางที่ 4 รายงานอัตราผลผลิตดานแรงงานประจําเดือนมกราคม 
แผนก ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน  

(1) 
ชั่วโมงแรงงานที่ใช

จริง (2) 
จํานวนชิ้นงานที่

ได 
 (3) 

ประสิทธิภาพดานแรง
งาน  

(4) = (2) / (1) 

ประสิทธิผลดานแรง
งาน 

(5) = (3) / (2) 

อัตราผลผลิตดานแรง
งาน  

(6) = ( 5) / (4) 
ตัดหยาบ       
ไสไม       
จอยไม       
แซนดิ้ง       
เพลาะไม       
ควาน       
เพลาตั้ง       
เราทเตอร       
ตัด       
เจาะ       
ขัด       
ประกอบ       
ประกอบวี
เนียร 

      

ตัดวีเนียร       
ตัดบอรด       
เพรส       
NC       



แกะสลัก       
เบาะ       
ทําสี       
รวม       
หมายเหต ุ ขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

รูปที่ จ-5 แสดงแบบฟอรมรายงานอัตราผลผลิตดานแรงงานประจําเดือนมกราคม



 
 

ตารางที่ 5 รายงานประสิทธิภาพดานวัตถุดิบประจําเดือนมกราคม 
 

รายการ 
วัตถุดิบ 

คามาตรฐานการใชวัตถุ
ดิบ 
(1) 

วัตถุดิบที่ใชจริง 
(2) 

ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ  
(3) = (2) / (1) 

วีเนียร    
สี    
ผาเบาะ    
ไมบอรด    
รวม    
หมายเหต ุ ขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

 
สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 

       (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 
                   ผูจัดทํารายงาน 

     
 
 

รูปที่ จ-6 แสดงแบบฟอรมรายงานประสิทธิภาพดานวัตถุดิบประจําเดือนมกราคม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 

ตารางที่ 6 รายงาน % Yieldไมยางพาราประจําเดือนมกราคม 
 

ลําดับ วันที่ ไมที่เบิกไปใช(คิว
ฟุต) 
(1) 

ไมที่ตัดได(คิวฟุต) 
(2) 

% Yield 
(3) =  [(2)/(1)] * 100 

1 2 ม.ค. 46 2,370.43 1,550.22 65.40% 
2 3 ม.ค. 46 1,778.52 1,150.61 64.70% 
3 4 ม.ค. 46 1,643.69 1,093.93 66.55% 
4 6 ม.ค. 46 2,589.27 1,636.92 63.22% 
5 7 ม.ค. 46 2,090.79 1,331.07 63.66% 
6 8 ม.ค. 46 2,242.32 1,485.65 66.26% 
7 9 ม.ค. 46 2,193.88 1,467.00 66.87% 
8 10 ม.ค. 46 1,793.29 1,190.11 66.36% 
9 11 ม.ค. 46 2,061.87 1,336.49 64.82% 
10 13 ม.ค. 46 2,104.01 1,361.28 64.70% 
11 14 ม.ค. 46 2,448.88 1,602.65 65.44% 
12 15 ม.ค. 46 1,854.26 1,259.24 67.91% 
13 16 ม.ค. 46 2,423.46 1,606.65 66.30% 
14 17 ม.ค. 46 2,056.42 1,374.77 66.85% 
15 18 ม.ค. 46 1,929.82 1,237.71 66.00% 
16 20 ม.ค. 46 2,100.09 1,412.76 67.27% 
17 21 ม.ค. 46 2,630.57 1,687.11 64.13% 
18 22 ม.ค. 46 2,362.85 1,557.83 65.93% 
19 23 ม.ค. 46 2,801.03 1,799.0 64.23% 
20 24 ม.ค. 46 1,426.18 953.13 65.57% 
21 25 ม.ค. 46 1,564.56 1,039.59 66.45% 
22 27 ม.ค. 46 2,529.17 1,680.88 66.46% 
23 28 ม.ค. 46 3,500.97 2,190.95 62.58% 
24 29 ม.ค. 46 2,660.79 1,730.63 65.04% 
25 30 ม.ค. 46 1,382.37 913.99 66.12% 

รวม 54,539.49 35,668.17 65.40 % 
 



สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 
     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                ผูจัดทํารายงาน 
 

รูปที่ จ-7 แสดงแบบฟอรมรายงาน % Yieldไมยางพาราประจําเดือนมกราคม 
 
 

 
ตารางที่ 7 รายงานการเกิดอุบัติเหตุประจําเดือนมกราคม 

 
จํานวนครั้งการเกิด

อุบัติเหตุ (1) 
คาใชจาย 

(2) 
ยอดขาย 

(3) 
Accident Cost 

Ratio 
(4) = (2) / (3) 

คาใชจาย / ครั้ง 
(5) = (2) / (1) 

81 ครั้ง 50,130 บาท 82,351,331.18 
บาท 

0.0006 618.89 บาท / ครั้ง 

 
สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 

     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 
                ผูจัดทํารายงาน 
 
 

รูปที่ จ-8 แสดงแบบฟอรมรายงานการเกิดอุบัติเหตุประจําเดือนมกราคม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

ตารางที่ 8 รายงานการใชโปรแกรมสําเร็จรูป (โปรแกรม Customize)ประจําเดือนมกราคม 
 

รายการ ฟงกชั่นการทํางาน ระดับความพึงพอใจ 
(3) 

Information Utilization 

 ทั้งหมด (1) ที่ใช (2) 0 ≤ x  ≤ 1 (4) = [ (2) * (3) ] * 100 
(1) 

     
     
     
     
     

รวม     
 หมายเหต ุ ขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

 
สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 

     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 
                ผูจัดทํารายงาน 

รูปที่ จ-9 แสดงแบบฟอรมรายงานการใชโปรแกรมสําเร็จรูปประจําเดือนมกราคม 
 

ตารางที่ 9 รายงานคาไฟฟาของโรงงานประจําเดือนมกราคม 
 

เดือน คาไฟฟาโรงงงาน  
(1) 

ยอดขาย 
(2) 

Energy Cost Ratio 
(3) = (1) / (2) 

ม.ค. 2546 1,672,598.42 82,351,331.18 บาท 0.0203 
 
 

สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 
     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                ผูจัดทํารายงาน 
 

 
 

รูปที่ จ-10 แสดงแบบฟอรมรายงานการเกิดอุบัติเหตุประจําเดือนมกราคม 



 
ตารางที่ 10 รายงานการเปลี่ยนแปลงการวางแผนประจําเดือนมกราคม 

 
จํานวนงานสั่ง
ผลิตทั้งหมด 

(1) 

จํานวนงาน
คาง 
(2) 

จํานวนครั้งที่ 
เปล่ียนแปลงแผน 

(3) 

Production 
Backlog Ratio 
(4) = (2) / (1) 

Changed 
Planned Ratio 
(5) = (3) / (1) 

385 4 18 0.0104 0.0468 

 
 

 
สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 

     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 
                    ผูจัดทํารายงาน 
 
 

รูปที่ จ-11 แสดงแบบฟอรมรายงานการเปลี่ยนแปลงการวางแผนประจําเดือนมกราคม 
 
 
 
 

ตารางที่ 11 รายงานมูลคาสินคาเคลมประจําเดือนมกราคม 
 

มูลคาการเคลม  
(1) 

ยอดขาย 
(2) 

Claim Rate 
(3) = (1) / (2) 

917.33 บาท 82,351,331.18 บาท 0.000011 
 
 

สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 
     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                   ผูจัดทํารายงาน 
 
 

รูปที่ จ-12 แสดงแบบฟอรมรายงานมูลคาสินคาเคลมประจําเดือนมกราคม 



 
 
 
 

ตารางที่ 12 รายงาน Rework Rate และ Defect Rate ประจําเดือนมกราคม 
 

อาคาร 

หนวย
ผลิต 

จํานวน
ผลิต 
(1) 

จํานวน 
Rework 

(2) 

จํานวน 
Defect 

(3) 

Rework 
Rate 

(4) = (2) / 
(1) 

Defect Rate 
(5) = (3) / 

(1) 

โตะ+
เตียง 

ตัว 3,066 335 - 0.1093 - 

ตู ตัว 2,059 423 - 0.2054 - 
เกาอี้ ตัว 21,764 1,370 - 0.0629 - 
รวม ตัว 26,889 2,128 - 0.0791 - 

   หมายเหต ุยังไมมีการบันทึกจํานวนชิ้นงานที่ตองทําซ้ําและจํานวนชิ้นงานเสียที่แผนกยอยๆ ของ แตละ 
อาคารผลิต 

สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 
     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                   ผูจัดทํารายงาน 
 
รูปที่ จ-13 แสดงแบบฟอรมรายงาน Rework Rate และ Defect Rate ประจําเดือนมกราคม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
ตารางที่ 13 รายงานการสงมอบของแตละแผนกประจําเดือนมกราคม 

 
แผนก ชิ้นสวน วันเริ่ม

ผลิตตาม
แผน 
(1) 

วันผลิตเสร็จ
ตามแผน 

(2) 

วันเริ่ม 
ผลิต
จริง 
(3) 

วันผลิต
เสร็จ
จริง 
(4) 

Delivery on Time 
* 

(4) - (2) 

ตัดหยาบ       
ไสไม       
จอยไม       
แซนดิ้ง       
เพลาะไม       
ควาน       
เพลาตั้ง       
เราทเตอร       
ตัด       
เจาะ       
ขัด       
ประกอบ       
ประกอบวี
เนียร 

      

ตัดวีเนียร       
ตัดบอรด       
เพรส       
NC       
แกะสลัก       
เบาะ       
กลอง       
ทําสี       
บรรจุ       
จัดสง       

หมายเหต ุ      *   มี   +, 0 , -    โดย 
             1)   +    หมายถึง   เสร็จกอน 



               2)   0    หมายถึง   ทันเวลา 
               3)    -    หมายถึง   ลาชา 
ขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 
     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                   ผูจัดทํารายงาน 
 

รูปที่ จ-14 แสดงแบบฟอรมรายงานการสงมอบของแตละแผนกประจําเดือนมกราคม 
 

ตารางที่ 14 รายงานตนทุนตอหนวยสินคา (บาท/หนวย) ประจําเดือนมกราคม 
 

ตนทุนวัตถุดิบ
ทางตรง 

(1) 

ตนทุนแรง
งาน 

ทางตรง 
(2) 

โสหุยการ
ผลิต 
(3) 

ตนทุนการ
ผลิต 
(4) = 

(1)+(2)+(3) 

จํานวน
หนวย 
สินคา 

(5) 

ตนทุน / 
หนวย 

(6) = (4)/(5) 

66,328,334.22 7,853,153.3
1 

1,605,968.7
0 

85,787,456.23 26,889 3,190.43 

 
        หมายเหตุ     ตัวเลขที่แสดงในตารางเปนตนทุนรวมของทุกอาคารผลิต ซึ่งยังไมมีการแยกราย

ละเอียดของตนทุนลงมาที่แตละแผนกยอยๆ 
 
 

สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 
     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                   ผูจัดทํารายงาน 
 

 
 

รูปที่ จ-15 แสดงแบบฟอรมรายงานตนทุนตอหนวยสินคา (บาท/หนวย) ประจําเดือนมกราคม 



 
ตารางที่ 15 รายงานการหมุนเวียนของไมยางพาราประจําเดือนมกราคม 

รายการไมยางพารารับเขา ไมยางพาราที่ไมหมุนเวียนสะสม 
ขนาดไม (1) คิวฟุต (2) 

ราคา / หนวย 
(3) 

มูลคาวัตถุดิบทั้งหมด 
(4) =(2) * (3) ขนาดไม (5) คิวฟุต (6) มูลคา (7) = (3) * (6) 

Inventory Turnover Ratio 
(8) = (5) / (1) 

Value of Inactive Stock Ratio 
(9) = (7) / (4) 

¾ “ x 2” x  100” 0.01 189.00 1.89      
¾ “ x 2 “ x 130” 397.07 188.57 74,874.89 ¾ “ x 2 “ x 130” 97.81 18,444.03   
¾ “ x 2½” x  130 0.04 186.50 7.46      
¾ “ x 3” x  100” 34.97 189.82 6,638.10      
¾ “ x 3 “ x 130” 203.54 190.92 38,860.26 ¾ “ x 3 “ x 130” 43.48 8,253.37   
1” x 1½” x 130” 384.53 141.41 54,376.08 1” x 1½” x 130” 423.74 59,921.07   
1” x 2” x 100” 725.91 209.62 152,166.53 1” x 2” x 100” 372.10 77,999.60   
1” x 2” x 130” 461.48 195.44 90,193.25 1” x 2” x 130” 351.12 68,622.89   
1” x 2” x 150” 77.29 204.23 15,784.81      
1” x 2½”x 100” 223.28 206.05 46,007.51 1” x 2½”x 100” 59.11 12,179.62   
1” x 2 ½”x 130” 349.67 195.06 68,208.16 1” x 2 ½”x 130” 296.33 57,802.13   
1” x 3” x 100” 5,324.29 206.75 1,100,814.71 1” x 3” x 100” 3,180.87 657,644.87   
1” x 3” x 130” 3,099.62 199.61 618,722.49 1” x 3” x 130” 2,454.19 489,880.87   
1” x 3½”x 100” 44.45 220.84 9,816.43      
1” x 3½” x 130” 1,658.95 199.16 330,392.90 1” x 3½” x 130” 971.01 193,386.35   
1” x 4” x 100” 1,943.26 209.32 406,762.92 1” x 4” x 100” 952.13 199,299.85   
1” x 4” x 130” 1,912.09 200.50 383,381.38 1” x 4” x 130” 1,024.36 205,384.18   
1¼”x 2” x 100” 71.78 211.99 15,216.50      

1¼”x 2½” x 100” 388.43 209.70 81,452.80      
1¼”x 2½” x 130” 1,141.37 194.29 221,754.37 1¼”x 2½” x 130” 720.25 139,937.37   



ตารางที่ 15(ตอ) รายงานการหมุนเวียนของไมยางพาราประจําเดือนมกราคม 
รายการไมยางพารารับเขา ไมยางพาราที่ไมหมุนเวียนสะสม 
ขนาดไม (1) คิวฟุต (2) 

ราคา / หนวย 
(3) 

มูลคาวัตถุดิบทั้งหมด 
(4) =(2) * (3) ขนาดไม (5) คิวฟุต (6) มูลคา (7) = (3) * (6) 

Inventory Turnover Ratio 
(8) = (5) / (1) 

Value of Inactive Stock Ratio 
(9) = (7) / (4) 

1¼”x 3” x 100” 630.14 202.40 127,540.49      
1¼”x 3” x 130” 1,099.97 201.01 221,107.37 1¼”x 3” x 130” 379.69 76,321.49   

1¼”x 3½” x 130” 0.04 199.00 7.96      
1¼”x 4” x 100” 387.57 204.19 79,139.82 1¼”x 4” x 100” 299.93 61,245.71   
1¼”x 4” x 130” 1,240.76 202.46 251,205.95 1¼”x 4” x 130” 782.05 158,333.84   
1½” x 2” x 130” 102.00 196.68 20,060.85      

1½” x 2½” x 100” 348.14 197.25 68,669.00      
1½” x 2½” x 130” 1,687.96 198.61 335,248.08      
1½” x 3” x 130” 6.41 202.01 1,294.88      
1½” x 4” x 100” 872.29 213.14 185,916.26      
1½” x 4” x 150” 0.03 244.00 7.32      
1½” x 5” x 100” 41.90 208.54 8,737.97      
2”  x 2” x 100” 941.35 212.28 199,831.95      
2”  x 2” x 120” 7.91 188.20 1,488.66      
2”x 2½” x 100” 1,62337 216.00 350,653.28 2”x 2½” x 100” 22.12 4,777.92   
2”x 2½” x 130” 1,623.37 210.88 529,961.19 2”x 2½” x 130” 352.12 74,258.59   
2”  x 3” x 100” 8,014.69 217.15 1,740,361.97 2”  x 3” x 100” 4,733.41 1,027,859.98   
2”  x 3” x 120” 17.62 212.89 3,751.16      
2”  x 3” x 100” 8,014.69 217.15 1,740,361.97 2”  x 3” x 100” 4,733.41 1,027,859.98   

 
 



ตารางที่ 15(ตอ) รายงานการหมุนเวียนของไมยางพาราประจําเดือนมกราคม 
รายการไมยางพารารับเขา ไมยางพาราที่ไมหมุนเวียนสะสม 
ขนาดไม (1) คิวฟุต 

(2) 

ราคา / 
หนวย 

(3) 

มูลคาวัตถุดิบทั้ง
หมด 

(4) =(2) * (3) 
ขนาดไม (5) คิวฟุต 

(6) 
มูลคา (7) = (3) * 

(6) 

Inventory Turnover 
Ratio 

(8) = (5) / (1) 

Value of Inactive Stock 
Ratio 

(9) = (7) / (4) 

2”  x 3” x 120” 17.62 212.89 3,751.16      
2”  x 3” x 130” 1,158.0

6 
216.01 250,151.58 2”  x 3” x 130” 586.87 126,769.79   

2”x 3½” x 100” 5,757.1
9 

216.81 1,248,215.73 2”x 3½” x 
100” 

3,259.0
3 

706,590.29   

2”x 3½” x 130” 1,307.9
4 

206.39 269,947.60      

2”  x 4” x 100” 2,970.2
4 

218.60 649,288.53      

2”  x 4” x 120” 119.51 215.51 25,755.73      
2”  x 4” x 130” 2,880.9

6 
216.53 623,810.46 2”  x 4” x 130” 315.60 68,336.87   

2”  x 5” x 100” 1,570.1
9 

226.74 356,021.89      

2”  x 5” x 120” 24.82 212.19 5,266.47      
2½” x 2½” x 100 664.04 222.32 147,628.44      
2½” x 3” x 100 2,005.1 216.37 433,867.47      



8 
3”  x 3” x 100” 527.82 212.68 112,259.06      
3”  x 3” x 130” 1,469.5

0 
208.69 306,664.44      

   12,269,295.00   4,493,250.69 0.4400 0.3662 

 
สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 

     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 
                                   ผูจัดทํารายงาน 

 
รูปที่ จ-16 แสดงแบบฟอรมรายงานการหมุนเวียนของไมยางพาราประจําเดือนมกราคม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ 16 รายงานประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร (OEE)ประจําเดือนมกราคม 
เครื่องจักร 

แผนก รหัส ชื่อ 
Availability (%) 

(1) 
Performance Efficiency (%) 

(2) 
Quality Rate (%) 

(3) 
Overall Equipment Effectiveness (OEE ) (%) 

(4) = (1) * (2) * (3) 
ตัดหยาบ       
ไสไม D084A01 เครื่องไส 6 หัว 74.47 112.40 * 99.89 83.62 * 
จอยไม       
แซนดิ้ง       
เพลาะไม D075E01 เครื่องพลาะไม 100.00 37.11 100.00 37.11 
ควาน D044A02 เครื่องควานไม 92.74 107.27 * 99.84 99.33 * 
เพลาตั้ง D036A09 เครื่องเพลาตั้ง 2 หัว 95.55 8.59 100.00 8.21 
 D036A12 เครื่องเพลาตั้ง 2 หัว 96.70 21.51 100.00 20.80 
เราทเตอร D040F01 เครื่องเราทเตอร 91.43 62.45 99.97 57.08 
ตัดละเอียด D034F07 เครื่องตัดละเอียด 94.81 86.19 99.99 81.71 
 D034A03 เครื่องอารมซอร 64.98 26.11 100.00 16.97 
เจาะ D046F02 เครื่องเจาะดิ่งหลายหัว 84.12 74.87 98.56 62.07 
ตัดวีเนียร       
ตัดบอรด       
เพรส       
NC       
หมายเหต ุ * หมายถึง ขอมูลมีความผิดปกติ 

สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 
     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                                      ผูจัดทํารายงาน 
รูปที่ จ-17 แสดงแบบฟอรมรายงานประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร (OEE)ประจําเดือนมกราคม



 
เร่ือง : การายงานสมรรถนะทางการผลิตของโรงงานประจําเดือนกุมภาพันธ 2546 
เรียน : ประธาน รองประธาน ผูอํานวยการและ ผูจัดการ 
วันทีรายงาน :  มีนาคม 2546 
การรายงานประกอบดวย :  

 
1. ตารางที่1 สรุปการรายงานสมรรถนะทางการผลิตโดยรวมของโรงงาน 
2. ตารางที่ 2 แผนงานการปรับปรุง 
3. ตารางที่ 3 รายงานดานเงินทุน 
4. ตารางที่ 4 รายงานอัตราผลผลิตดานแรงงานของแตละแผนก 
5. ตารางที่ 5 รายงานประสิทธิภาพดานวัตถุดิบของแตละแผนก 
6. ตารางที่ 6 รายงาน %Yield ไมยางพาราของหนวยงานเตรียมไม 
7. ตารางที่ 7 รายงานการเกิดอุบตัิเหตุของฝายบุคคล 
8. ตารางที่ 8 รายงานการใชโปรแกรมสําเร็จรูป(โปรแกรม Customize)ของฝายวางแผน 
9. ตารางที่ 9 รายงานคาไฟฟาของโรงงานของฝายบัญชี 
10. ตารางที่ 10 รายงานการเปลี่ยนแปลงการวางแผนการผลิตของฝายวางแผน 
11. ตารางที่ 11 รายงานมูลคาสินคาเคลมของฝายบัญชี 
12. ตารางที่ 12 รายงาน Rework Rate และ Defect Rateของฝายคุณภาพ 
13. ตารางที่ 13 รายงานการสงมอบของแตละแผนก 
14. ตารางที่ 14 รายงานตนทุนตอหนวยสินคาของแตละแผนก 
15. ตารางที่ 15 รายงานการหมุนเวียนของไมยางพาราของคลังวัตถุดิบ 
16. ตารางที่ 16 รายงานประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรโดยฝายซอมบํารุง 

 
 

สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 
    (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                         ผูรวบรวมและจัดทํา 
 
 

รูปที่ จ-18 แสดงแบบฟอรมใบปะหนาของรายงานสมรรถนะทางการผลิตโดยรวม 
 



 
ตารางที่ 1 สรุปการรายงานสมรรถนะทางการผลิตของโรงงานประจําเดือนกุมภาพันธ 2546 

 
คาสมรรถนะของเดือน 

ตัวช้ีวัดสมรรถนะ 
เปาหมาย 

(1) 
เง่ือนไข 

 ม.ค. (1) ก.พ. (2) 
%ความ 
แตกตาง สถานะ 

1. Production Budget Ratio -  - - - - 
2. Production Budget Variance - ≅ - - - - 
3. อัตราผลผลิตดานแรงงานโดยรวม - × - - - - 
4. ประสิทธิภาพดานเครื่องจักรโดยรวม - × - - - - 
5. ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบโดยรวม - × - - - - 
6. % Yield ไมยางพารา 65.40% × 65.40% 65.34% 0.09 % . 
7. Number of Accident Ratio  81 คร้ัง Ø 81 คร้ัง 78 คร้ัง 3.85 % ☺ 
8. Accident Cost Ratio 0.0006 Ø 0.0006 0.0005 16.67 % ☺ 
9. Information Utilization - × - - - - 
10. Energy Cost Ratio 0.0203 Ø 0.0203 0.0330 65.00 % / 
11. Production Backlog Ratio  0.0104 Ø 0.0104 0.0468 N/A / 
12. Changed Planned Ratio  0.0470 Ø 0.0470 0.1350 N/A / 
13. Claim Rate 0.0000 Ø 0.0000 0.0006 N/A / 
14. Rework Rate โดยรวม 0.0790 Ø 0.0790 0.1128 42.78 % / 
15. Defect Rate 0.0000 Ø 0.0000 0.0003 N/A / 
16. Delivery on Time Ratio โดยรวม - × - - - - 
17. Cost / Unit ของสินคา 3,190.43 Ø 3,190.43 3,447.80 8.07 % / 
18. Value of Inactive Stock Ratio 0.2780 Ø 0.2780 0.4440 59.71 % / 
19.Overall Equipment Effectivenes 
     (OEE) โดยรวม 

-  × -  -  -  

 หมายเหต ุ  1). % ความแตกตาง (3) = [((1)-(2))/(1) ] * 100 
     2).  รายละเอียดของตัวชี้วัดสมรรถนะ ไดแสดงไวในตารางรายงานอื่นๆ ในหนาถัดไป 
 

      สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 
               (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                   ผูจัดทํารายงาน 
 

รูปที่ จ-19 แสดงแบบฟอรมตารางสรุปการรายงานสมรรถนะทางการผลิตโดยรวมของโรงงาน 
ประจําเดือนกุมภาพันธ 

 
 



 
ตารางที่ 2 แผนงานการปรับปรุงประจําเดือนกุมภาพันธ 

 
ลําดับ แผนงานปรับปรุง ผูรับผิดชอบ กําหนดเริ่มตน - ส้ินสุด 

    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    

 
สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 

       (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 
                   ผูจัดทํารายงาน 
 

 
 

รูปที่ จ-20 แสดงแบบฟอรมแผนงานการปรับปรุงประจําเดือนกุมภาพันธ 



 
ตารางที่ 3 รายงานดานเงินทุนประจําเดือนกุมภาพันธ 

 
เดือน งบ

ประมาณ
ทั้งหมด 

(1) 

งบประมาณ
ของฝาย
ผลิต 
(2) 

งบ
ประมาณ
ที่ใชจริง 

(3) 

Production Budget 
Ratio 

(4) = (2) / (1) 

Production 
Budget Variance 

(5) = (3) / (2) 

      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      

รวม      
 หมายเหต ุ ไมมีการจัดทําเรื่องงบประมาณ 
 

สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 
       (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                   ผูจัดทํารายงาน                                
 
 

รูปที่ จ-21 แสดงแบบฟอรมรายงานดานเงินทุนประจําเดือนกุมภาพันธ



ตารางที่ 4 รายงานอัตราผลผลิตดานแรงงานประจําเดือนกุมภาพันธ 
แผนก ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน  

(1) 
ชั่วโมงแรงงานที่ใชจริง 

(2) 
จํานวนชิ้นงานที่ได 

 (3) 
ประสิทธิภาพดานแรงงาน  

(4) = (2) / (1) 
ประสิทธิผลดานแรงงาน 

(5) = (3) / (2) 
อัตราผลผลิตดานแรงงาน  

(6) = ( 5) / (4) 
ตัดหยาบ       
ไสไม       
จอยไม       
แซนดิ้ง       
เพลาะไม       
ควาน       
เพลาตั้ง       
เราทเตอร       
ตัด       
เจาะ       
ขัด       
ประกอบ       
ประกอบวีเนียร       
ตัดวีเนียร       
ตัดบอรด       
เพรส       
NC       
แกะสลัก       
เบาะ       
ทําสี       
รวม       
หมายเหต ุ ขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

รูปที่ จ-22 แสดงแบบฟอรมรายงานอัตราผลผลิตดานแรงงานประจําเดือนกุมภาพันธ



 
ตารางที่ 5 รายงานประสิทธิภาพดานวัตถุดิบประจําเดือนกุมภาพันธ 

 
รายการ 
วัตถุดิบ 

คามาตรฐานการใชวัตถุ
ดิบ 
(1) 

วัตถุดิบที่ใชจริง 
(2) 

ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ  
(3) = (2) / (1) 

วีเนียร    
สี    
ผาเบาะ    
ไมบอรด    
รวม    
หมายเหต ุ ขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

 
สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 

       (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 
                   ผูจัดทํารายงาน 

     
 
 

รูปที่ จ-23 แสดงแบบฟอรมรายงานประสิทธิภาพดานวัตถุดิบประจําเดือนกุมภาพันธ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
ตารางที่ 6 รายงาน % Yieldไมยางพาราประจําเดือนกุมภาพันธ 

 
ลําดับ วันที่ ไมที่เบิกไปใช(คิว

ฟุต) 
(1) 

ไมที่ตัดได(คิวฟุต) 
(2) 

% Yield 
(3) =  [(2)/(1)] * 100 

1 3 ก.พ. 46 1,471.35 1,055.65 71.75% 
2 4 ก.พ. 46 2,198.29 14,78.62 67.26% 
3 5 ก.พ. 46 2,258.38             1,442.47 63.87% 
4 6 ก.พ. 46 2,504.06 1,593.00                   63.62% 
5 7 ก.พ. 46 2,250.36 1,426.89 63.41% 
6 8 ก.พ. 46 1,751.81 1,100.24 62.81% 
7 10 ก.พ. 46 1,683.22 1,165.48 69.24% 
8 11ก.พ. 46 2,189.01 1,455.45 66.49% 
9 12 ก.พ. 46 2,791.74 1,745.68 62.53% 
10 13 ก.พ. 46 2,312.98 1,430.43 61.84% 
11 14 ก.พ. 46 2,075.13 1,391.31 67.05% 
12 15 ก.พ. 46 1,767.97 1,121.83 68.60% 
13 17 ก.พ. 46 2,791.30 1,785.74 63.98% 
14 18 ก.พ. 46 3,102.49 1,851.98 59.69% 
15 19 ก.พ. 46 2,847.72 1,868.88 65.63% 
16 20 ก.พ. 46 1,936.49 1,311.10 67.70% 
17 21ก.พ. 46 2,476.00 1,537.86 62.11% 
18 22 ก.พ. 46 1,646.50 1,077.70 65.45% 
19 24 ก.พ. 46 1,755.97 1,162.39 66.20% 
20 25 ก.พ. 46 1,478.94 992.92 67.14% 
21 26 ก.พ. 46 1,634.20 1,154.39 70.64% 
22 27 ก.พ. 46 1,787.10 1,185.58 66.34% 
23 28 ก.พ. 46 1,590.52 1,135.37 71.38% 

รวม 48,301.53 31,561.96 65.34% 
 

สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 
       (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                   ผูจัดทํารายงาน 
 

รูปที่ จ-24 แสดงแบบฟอรมรายงาน% Yieldไมยางพาราประจําเดือนกุมภาพันธ 



 
ตารางที่ 7 รายงานการเกิดอุบัติเหตุประจําเดือนกุมภาพันธ 

 
จํานวนครั้งการ
เกิดอุบัติเหตุ (1) 

คาใชจาย 
(2) 

ยอดขาย 
(3) 

Accident Cost 
Ratio 

(4) = (2) / (3) 

คาใชจาย / ครั้ง 
(5) = (2) / (1) 

78 ครั้ง 26,054 บาท 50,551,773.01
บาท 

0.0005 334.03 บาท / ครั้ง 

 
สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 

     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 
                ผูจัดทํารายงาน 

รูปที่ จ-25 แสดงแบบฟอรมรายงานการเกิดอุบัติเหตุประจําเดือนกุมภาพันธ 
 

ตารางที่ 8 รายงานการใชโปรแกรมสําเร็จรูป (โปรแกรม Customize)ประจําเดือนกุมภาพันธ 
 

รายการ ฟงกชั่นการทํางาน ระดับความพึงพอใจ 
(3) 

Information Utilization 

 ทั้งหมด (1) ที่ใช (2) 0 ≤ x  ≤ 1 (4) = [ (2) * (3) ] * 100 
(1) 

     
     
     
     
     

รวม     
 หมายเหต ุ ขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

 
สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 

     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 
                ผูจัดทํารายงาน 

 
 
 

รูปที่ จ-26 แสดงแบบฟอรมรายงานการใชโปรแกรมสําเร็จรูปประจําเดือนกุมภาพันธ 



 
ตารางที่ 9 รายงานคาไฟฟาของโรงงานประจําเดือนกุมภาพันธ 

 
เดือน คาไฟฟาโรงงงาน  

(1) 
ยอดขาย 

(2) 
Energy Cost Ratio 

(3) = (1) / (2) 
ม.ค. 2546 1,663,911.00 บาท 50,551,773.01บาท 0.0329 

 
 

สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 
     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                ผูจัดทํารายงาน 
 

รูปที่ จ-27 แสดงแบบฟอรมรายงานการใชโปรแกรมสําเร็จรูปประจําเดือนกุมภาพันธ 
 

ตารางที่ 10 รายงานการเปลี่ยนแปลงการวางแผนประจําเดือนกุมภาพันธ 
 

จํานวนงาน
ส่ังผลิตทั้ง
หมด 
(1) 

จํานวนงาน
คาง 
(2) 

จํานวนครั้งที่ 
เปล่ียนแปลงแผน 

(3) 

Production 
Backlog Ratio 
(4) = (2) / (1) 

Changed 
 Planned Ratio 
(5) = (3) / (1) 

267 15 36 0.0562 0.1348 

 
 
 

สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 
     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                ผูจัดทํารายงาน 
 
 
 

รูปที่ จ-28 แสดงแบบฟอรมรายงานการใชโปรแกรมสําเร็จรูปประจําเดือนกุมภาพันธ 
 
 



 
 
 

ตารางที่ 11 รายงานมูลคาสินคาเคลมประจําเดือนกุมภาพันธ 
 

มูลคาการเคลม  
(1) 

ยอดขาย 
(2) 

Claim Rate 
(3) = (1) / (2) 

31,590.45บาท 50,551,773.01บาท 0.0006 
 

สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 
     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                   ผูจัดทํารายงาน 
 

รูปที่ จ-29 แสดงแบบฟอรมรายงานมูลคาสินคาเคลมประจําเดือนกุมภาพันธ 
 

ตารางที่ 12 รายงาน Rework Rate และ Defect Rate ประจําเดือนกุมภาพันธ 
 

อาคาร 

หนวย
ผลิต 

จํานวน
ผลิต 
(1) 

จํานวน 
Rework 

(2) 

จํานวน 
Defect 

(3) 

Rework 
Rate 

(4) = (2) / 
(1) 

Defect Rate 
(5) = (3) / 

(1) 

โตะ+
เตียง 

ตัว 2,571 377 - 0.1466 - 

ตู ตัว 2,027 242 7 0.1194 0.0034 
เกาอี้ ตัว 21,056 2,276 - 0.1081 - 
รวม ตัว 25,654 2,895 7 0.1128 0.0003 

 
     หมายเหต ุยังไมมีการบันทึกจํานวนชิ้นงานที่ตองทําซ้ําและจํานวนชิ้นงานเสียที่แผนกยอยๆ ของ แตละ 

อาคารผลิต 
สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 

     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 
                   ผูจัดทํารายงาน 
 
 
รูปที่ จ-30 แสดงแบบฟอรมรายงาน Rework Rate และ Defect Rate ประจําเดือนกุมภาพันธ 



 
ตารางที่ 13 รายงานการสงมอบของแตละแผนกประจําเดือนกุมภาพันธ 

 
แผนก ชิ้นสวน วันเริ่มผลิต

ตามแผน 
(1) 

วันผลิตเสร็จ
ตามแผน 

(2) 

วันเริ่ม 
ผลิตจริง 

(3) 

วันผลิต
เสร็จจริง 

(4) 

Delivery on Time * 
(4) - (2) 

ตัดหยาบ       
ไสไม       
จอยไม       
แซนด้ิง       
เพลาะไม       
ควาน       
เพลาตั้ง       
เราทเตอร       
ตัด       
เจาะ       
ขัด       
ประกอบ       
ประกอบวีเนียร       
ตัดวีเนียร       
ตัดบอรด       
เพรส       
NC       
แกะสลัก       
เบาะ       
กลอง       
ทําสี       
บรรจุ       
จัดสง       

หมายเหต ุ      *   มี   +, 0 , -    โดย 
             1)   +    หมายถึง   เสร็จกอน 
               2)   0    หมายถึง   ทันเวลา 
               3)    -    หมายถึง   ลาชา 
ขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 
     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                   ผูจัดทํารายงาน 
 
รูปที่ จ-31 แสดงแบบฟอรมรายงานการสงมอบของแตละแผนกประจําเดือนกุมภาพันธ 



 
ตารางที่ 14 รายงานตนทุนตอหนวยสินคา (บาท/หนวย) ประจําเดือนกุมภาพันธ 

 
ตนทุนวัตถุ
ดิบทางตรง 

(1) 

ตนทุนแรง
งาน 

ทางตรง 
(2) 

โสหุยการ
ผลิต 
(3) 

ตนทุนการ
ผลิต 
(4) = 

(1)+(2)+(3) 

จํานวน
หนวย 
สินคา 

(5) 

ตนทุน / 
หนวย 

(6) = (4)/(5) 

69,155,320.
00 

7,953,041.5
0 

11,341,502.
90 

88,449,864.40 25,654 3447.80 

 
        หมายเหตุ     ตัวเลขที่แสดงในตารางเปนตนทุนรวมของทุกอาคารผลิต ซึ่งยังไมมีการแยก 

       รายละเอียดของตนทุนลงมาที่แตละแผนกยอยๆ 
 
 

สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 
     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                   ผูจัดทํารายงาน 
 

 
 

รูปที่ จ-32 แสดงแบบฟอรมรายงานตนทุนตอหนวยสินคา (บาท/หนวย) ประจําเดือนกุมภาพันธ 
 



ตารางที่ 15 รายงานการหมุนเวียนของไมยางพาราประจําเดือนกุมภาพันธ 
รายการไมยางพารารับเขา ไมยางพาราที่ไมหมุนเวียนสะสม 
ขนาดไม (1) คิวฟุต (2) 

ราคา / หนวย 
(3) 

มูลคาวัตถุดิบทั้งหมด 
(4) =(2) * (3) ขนาดไม (5) คิวฟุต (6) มูลคา (7) = (3) * (6) 

Inventory Turnover Ratio 
(8) = (5) / (1) 

Value of Inactive Stock Ratio 
(9) = (7) / (4) 

¾ “ x 2” x  100” 0.01 189.00 1.89      
¾ “ x 2 “ x 130” 397.07 188.57 74,874.89 ¾ “ x 2 “ x 130” 299.30 56,439.00   
¾ “ x 2½” x  130 0.04 186.50 7.46      
¾ “ x 3” x  100” 34.97 189.82 6,638.10 ¾ “ x 3” x  100” 53.20 10,098.42   
¾ “ x 3 “ x 130” 203.54 190.92 38,860.26 ¾ “ x 3 “ x 130” 150.05 28,647.55   
1” x 1½” x 130” 384.53 141.41 54,376.08      
1” x 2” x 100” 725.91 209.62 152,166.53 1” x 2” x 100” 540.04 113,203.18   
1” x 2” x 130” 461.48 195.44 90,193.25 1” x 2” x 130” 119.15 23,286.68   
1” x 2” x 150” 77.29 204.23 15,784.81      
1” x 2½”x 100” 223.28 206.05 46,007.51 1” x 2½”x 100” 223.44 46,039.81   
1” x 2 ½”x 130” 349.67 195.06 68,208.16 1” x 2 ½”x 130” 53.35 10,406.45   
1” x 3” x 100” 5,324.29 206.75 1,100,814.71 1” x 3” x 100” 838.04 173,264.77   
1” x 3” x 130” 3,099.62 199.61 618,722.49 1” x 3” x 130” 213.41 42,598.77   
1” x 3½”x 100” 44.45 220.84 9,816.43 1” x 3½” x 100” 44.45 9,816.34   
1” x 3½” x 130” 1,658.95 199.16 330,392.90 1” x 3½” x 130” 215.78 42,974.74   
1” x 4” x 100” 1,943.26 209.32 406,762.92 1” x 4” x 100” 796.63 166,750.59   
1” x 4” x 130” 1,912.09 200.50 383,381.38 1” x 4” x 130” 52.52 10,530.26   
1¼”x 2” x 100” 71.78 211.99 15,216.50 1¼”x 2” x 100” 92.28 19,563.36   

1¼”x 2½” x 100” 388.43 209.70 81,452.80 1¼”x 2½” x 100” 286.78 60,137.77   

 



 
ตารางที่ 15(ตอ) รายงานการหมุนเวียนของไมยางพาราประจําเดือนกุมภาพันธ 

รายการไมยางพารารับเขา ไมยางพาราที่ไมหมุนเวียนสะสม 
ขนาดไม (1) คิวฟุต (2) 

ราคา / หนวย 
(3) 

มูลคาวัตถุดิบทั้งหมด 
(4) =(2) * (3) ขนาดไม (5) คิวฟุต (6) มูลคา (7) = (3) * (6) 

Inventory Turnover Ratio 
(8) = (5) / (1) 

Value of Inactive Stock Ratio 
(9) = (7) / (4) 

1¼”x 2½” x 130” 1,141.37 194.29 221,754.37      
1¼”x 3” x 100” 630.14 202.40 127,540.49 1¼”x 3” x 100” 746.96 151,178.63   
1¼”x 3” x 130” 1,099.97 201.01 221,107.37 1¼”x 3” x 130” 720.25 144,777.45   

1¼”x 3½” x 130” 0.04 199.00 7.96      
1¼”x 4” x 100” 387.57 204.19 79,139.82 1¼”x 4” x 100” 471.16 96,210.87   
1¼”x 4” x 130” 1,240.76 202.46 251,205.95 1¼”x 4” x 130” 458.68 92,864.35   
1½” x 2” x 130” 102.00 196.68 20,060.85 ½” x 2” x 130” 152.41 29,976.00   

1½” x 2½” x 100” 348.14 197.25 68,669.00      
1½” x 2½” x 130” 1,687.96 198.61 335,248.08 1½” x 2½” x 130” 178.84 35,519.41   
1½” x 3” x 130” 6.41 202.01 1,294.88 1½” x 3” x 130” 6.54 1,321.15   
1½” x 4” x 100” 872.29 213.14 185,916.26 1½” x 4” x 100” 88.65 18,894.86   
1½” x 4” x 150” 0.03 244.00 7.32      
1½” x 5” x 100” 41.90 208.54 8,737.97 1½” x 5” x 100” 41.90 8,737.83   
2”  x 2” x 100” 941.35 212.28 199,831.95 2”  x 2” x 100” 794.72 168,703.2   
2”  x 2” x 120” 7.91 188.20 1,488.66      
2”x 2½” x 100” 1,62337 216.00 350,653.28 2”x 2½” x 100” 1,690.50 365148.00   
2”x 2½” x 130” 1,623.37 210.88 529,961.19 2”x 2½” x 130” 1,319.72 278,315.75   
2”  x 3” x 100” 8,014.69 217.15 1,740,361.97 2”  x 3” x 100” 3462.82 751,951.36   
2”  x 3” x 120” 17.62 212.89 3,751.16      



 
ตารางที่ 15(ตอ) รายงานการหมุนเวียนของไมยางพาราประจําเดือนกุมภาพันธ 

รายการไมยางพารารับเขา ไมยางพาราที่ไมหมุนเวียนสะสม 
ขนาดไม (1) คิวฟุต (2) 

ราคา / หนวย 
(3) 

มูลคาวัตถุดิบทั้งหมด 
(4) =(2) * (3) ขนาดไม (5) คิวฟุต (6) มูลคา (7) = (3) * (6) 

Inventory Turnover Ratio 
(8) = (5) / (1) 

Value of Inactive Stock Ratio 
(9) = (7) / (4) 

2”  x 3” x 130” 1,158.06 216.01 250,151.58 2”  x 3” x 130” 1,785.69 385,726.90   
2”x 3½” x 100” 5,757.19 216.81 1,248,215.73 2”x 3½” x 100” 2,266.00 491,291.46   
2”x 3½” x 130” 1,307.94 206.39 269,947.60 2”x 3½” x 130” 1,307.95 269,947.80   
2”  x 4” x 100” 2,970.24 218.60 649,288.53 2”  x 4” x 100” 2,654.28 580,225.61   
2”  x 4” x 120” 119.51 215.51 25,755.73 2”  x 4” x 120” 119.51 25,755.60   
2”  x 4” x 130” 2,880.96 216.53 623,810.46 2”  x 4” x 130” 2,504.70 542,342.69   
2”  x 5” x 100” 1,570.19 226.74 356,021.89 2”  x 5” x 100” 1865.95 423,085.50   
2”  x 5” x 120” 24.82 212.19 5,266.47      

2½” x 2½” x 100 664.04 222.32 147,628.44 2½” x 2½” x 100 642.82 142,910.84   
2½” x 3” x 100 2,005.18 216.37 433,867.47 2½” x 3” x 100 1,155.79 250,078.28   
3”  x 3” x 100” 527.82 212.68 112,259.06      
3”  x 3” x 130” 1,469.50 208.69 306,664.44      

รวม   12,269,295.00   6,068,721.21 0.7600 0.4946 

สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 
     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                                      ผูจัดทํารายงาน 
 

รูปที่ จ-33 แสดงแบบฟอรมรายงานการหมุนเวียนของไมยางพาราประจําเดือนกุมภาพันธ 



ตารางที่ 16 รายงานประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร (OEE)ประจําเดือนกุมภาพันธ 
เครื่องจักร 

แผนก รหัส ชื่อ 
Availability (%) 

(1) 
Performance Efficiency (%) 

(2) 
Quality Rate (%) 

(3) 
Overall Equipment Effectiveness (OEE ) (%) 

(4) = (1) * (2) * (3) 
ตัดหยาบ       
ไสไม D084A01 เครื่องไส 6 หัว 83.37 73.68 100.00 61.43 
จอยไม       
แซนดิ้ง       
เพลาะไม D075E01 เครื่องพลาะไม 100.00 31.47 100.00 31.47 
ควาน D044A02 เครื่องควานไม 95.36 98.22 99.86 93.53 
เพลาตั้ง D036A09 เครื่องเพลาตั้ง 2 หัว 94.43 12.35 100.00 11.67 
 D036A12 เครื่องเพลาตั้ง 2 หัว 96.19 41.75 100.00 40.15 
เราทเตอร D040F01 เครื่องเราทเตอร 91.60 60.59 99.98 55.49 
ตัดละเอียด D034F07 เครื่องตัดละเอียด 94.69 83.16 99.99 78.73 
 D034A03 เครื่องอารมซอร -32.16 * -74.81 * 100.00 24.06 * 
เจาะ D046F02 เครื่องเจาะดิ่งหลายหัว 83.60 71.77 98.83 59.29 
ตัดวีเนียร       
ตัดบอรด       
เพรส       
NC       
หมายเหต ุ * หมายถึง ขอมูลมีความผิดปกติ 

สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 
     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                                      ผูจัดทํารายงาน 
รูปที่ จ-34 แสดงแบบฟอรมรายงานประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร (OEE)ประจําเดือนกุมภาพันธ



 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ฉ 
 
 

ตัวช้ีวัดสมรรถนะและระบบเอกสาร 
 
 
 
 
 



ตารางที่ ฉ-1 แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะและระบบเอกสาร 
ตัวช้ีวัด ลําดับ

ที่ รหัส ชื่อตัวช้ีวัด สูตรคํานวณ เอกสารที่ใช 

1 B11 ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร  
 

- 

1 B21 ประสิทธิภาพดานแรงงาน  
 

- 

2 B22 ประสิทธิผลดานแรงงาน  
 

- 

3 B23 อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
 

- 

1 B31 ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ  
 

- 

2 B32 % Yield  
 

รายงานสรุปการเบิกใชไม
ยางพาราประจําเดือน 

1 B41 Energy Cost Ratio  
 

รายงานงบตนทุน 

1 B51 Production Budget Ratio  
 

- 

2 B52 Production Budget Variance  
 

- 

1 B61 Number of Accident Ratio  
 

รายงานการรักษาพยาบาล
พนักงานที่ไดรับอุบัติเหตุจาก
การทํางาน 

2 B62 Loss Cause Accident Ratio  
 

รายงานการรักษาพยาบาล
พนักงานที่ไดรับอุบัติเหตุจาก
การทํางาน 

3 B63 Accident Cost Ratio  
 

รายงานคารักษาพยาบาลและ
คาจางหยุดงานอุบัติเหตุใน
งาน 

1 
 
 

B71 Information Utilization  
 

- 

2 B72 ความเร็วในการเรียกขอมูล ระยะเวลาในการเรียกขอมูล (นาที) - 

เวลาทํางานจริงของเครื่องจักร
เวลาทํางานมาตรฐานของเครื่องจักร

ชั่วโมงแรงงานจริง
ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน

จํานวนสินคาที่ได
ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน

จํานวนสินคาที่ได
ชั่วโมงแรงงานจริง
วัตถุดิบที่ใชจริง

คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ

คาไฟฟา
ยอดขาย

 ปริมาณชิ้นงานที่ได
ปริมาณวัตถุดิบที่เบิกใช

* 100

งบประมาณของฝายผลิต
งบประมาณทั้งหมด
งบประมาณฝายผลิตที่
งบประมาณที่ใชจริง

จํานวนครั้งของการเกิดอุบัติเหตุผลิต
ชวงระยะเวลา

คาใชจายเนื่องจากอุบัติเหตุ
ยอดขาย

ชั่วโมงแรงงานที่สูญเสียจากอุบัติเหตุ
ชวงโมงการทํางานทั้งหมด

จํานวนฟงกชั่นทีใ่ชงาน
จํานวนฟงกชั้นการทํางานทั้งหมด



ตารางที่ ฉ-1(ตอ) แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะและระบบเอกสาร 
ตัวช้ีวัด ลําดับ

ที่ รหัส ช่ือตัวช้ีวัด 
สูตรคํานวณ เอกสารที่ใช 

3 B73 Failure Rate  
 

- 

4 B74 อัตราที่พนักงานใหขอมูลผิด  
 

- 

1 C11 Designing Backlog Ratio  
 

FM-03-02-01 

2 C12 Designing Completion Ratio  
 

FM-03-02-01 

3 C13 No. of Collection per Year  
 

รายงานของฝายออกแบบ 

4 C14 No. of Day  for Designing จํานวนวันต้ังแตเร่ิมออกแบบจน 
ไดเปนตนแบบ 

รายงานของฝายออกแบบ 

1 C21 Production Planned Ratio  
 

สรุปรายงานการจัดแผนจาก
โปรแกรม Scheduler และ FM-
09-01-02 

2 C22 Production Backlog Ratio  
 

ตารางสรุปเปรียบเทียบแผนจาก
การทํางานจริงจากโปรแกรม 
Scheduler และ FM-09-01-02 

3 C23 Changed Planned Ratio  
 

โปรแกรมใบสั่งผลิต และ  
FM-09-01-02 

1 C41 QC Labor Ratio  
 

แผนอัตรากําลังคน 

2 C42 QC Station  
 

Quality Plan 

3 C43 Rework Rate  
 

FM-13-01-01 และ รายงานสรุป
ปญหาและคาใชจายดานคุณ
ภาพ 

4 C44 Defect Rate  
 

FM-13-01-01 และ รายงานสรุป
ปญหาและคาใชจายดานคุณ
ภาพ 

5 C45 Claim Rate  
 

รายงานกําไรขาดทุนตอรายการ
สินคา 

จํานวนครั้งที่ระบบไมสามารถใชงาน
ชวงระยะเวลา

จํานวนครั้งที่พนักงานใหขอมูลผิด
ชวงระยะเวลา

จํานวนตัวอยางสินคาที่ทําไมเสร็จ
จํานวนตัวอยางสินคาทั้งหมด
จํานวนตัวอยางสินคาที่ทําเสร็จ
จํานวนตัวอยางสินคาทั้งหมด
จํานวนชุดของสินคาที่ออกแบบได

ระยะเวลา 1 ป

จํานวนใบสั่งผลิตที่วางได
จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด

จํานวนงานคาง
จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด

จํานวนครั้งที่เปลี่ยนแปลงแผน
จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด

    จํานวนพนักงาน QC
จํานวนพนักงานในสายการผลิตทั้งหมด

สถานีทํางานที่มี QC
สถานีทํางานทั้งหมด

จํานวนชิ้นงานที่ตองทําซ้ํา
จํานวนผลิตทั้งหมด

จํานวนสินคาเสีย
จํานวนผลิตทั้งหมด

มูลคาสินคาเคลม
ยอดขาย



 
ตารางที่ ฉ-1(ตอ) แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะและระบบเอกสาร 
 

ตัวช้ีวัด ลําดับ
ที่ รหัส ชื่อตัวช้ีวัด 

สูตรคํานวณ เอกสารที่ใช 

1 C51 Direct Material Cost Ratio  
 

รายงานงบตนทุน 

2 C52 Direct Labor Cost Ratio  
 

รายงานงบตนทุน 

3 C53 FoH Cost Ratio  
 

รายงานงบตนทุน 

4 C54 Manufacturing Cost Ratio  
 

รายงานงบตนทุน 

5 C55 Cost per Unit  
 

รายงานงบตนทุน 

6 C56 Production Delivery Ratio  
 

ตาราง update shipment และ 
ตาราง standard lead time 
สําหรับสินคานําเขา 

7 C57 Delivery on Time Ratio  
 

ตาราง Update Shipment 

8 C58 จํานวนวันที่สงมอบลาชา  
 

ตาราง Update Shipment 

1 C61 Inventory Turnover Ratio  
 

รายงานสรุปรายการไม
ยางพารา 
คงเหลือ 

2 C62 Value of Inactive Stock  
 

รายงานสรุปรายการไม
ยางพาราคงเหลือและรายงาน
สินคาคงเหลือแสดงตนทุนคง
เหลือตอLot 

3 C63 Max-Min Stock  
 

FM-15-01-02-03และรายงาน
สรุปรายการไมยางพาราคง
เหลือ 

4 C64 Excess Stock of Material  
 

รายงานสรุปตนทุนชิ้นสวน 
ไมยางพารา 

ตนทุนวัตถุดิบทางตรง
ตนทุนการผลิต

ตนทุนแรงงานทางตรง
ตนทุนการผลิต
ตนทุนอื่นๆ

ตนทุนการผลิต
ตนทุนการผลิต
ตนทุนทั้งหมด
ตนทุนการผลิต

จํานวนผลิตทั้งหมด
 เวลาตั้งแตส่ังซื่อวัตถุดิบ+ผลิต
เวลาตั้งแตลูกคาส่ังซื้อจนไดรับสิน

จํานวน order ที่สงมอบตรงเวลา
จํานวน order ทั้งหมด

จํานวนวันที่สงมอบลาชา
กําหนดวันสงมอบ

จํานวนรายการวัตถุดิบที่ไมเคลื่อนไหว
จํานวนรายการวัตถุดิบทั้งหมด

มูลคาของวัตถุดิบที่ไมเคลื่อนไหว
มูลคาของวัตถุดิบทั้งหมด

จํานวนรายการวัตถุดิบท่ีอยูนอกชวง Max-Min

จํานวนรายการวัตถุดิบท่ีกําหนดคาMax-Min

ตนทุนวัตถุดิบที่ใช
ตนทุนวัตถุดิบทั้งหมด



1 C71 Overall Equipment 
Effectiveness(OEE) 

(Availability)(Quality rate)  
(Performance Efficiency) 

การคํานวณประสิทธิภาพโดย
รวมของเครื่องจักร 

2 C72 Availability  
 

การคํานวณประสิทธิภาพโดย
รวมของเครื่องจักร 

เวลาทํางานของเครื่องจักร-เวลาเครื่องจักรหยุด

เวลาทํางานของเครื่องจักร



ตารางที่ ฉ-1(ตอ) แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะและระบบเอกสาร 
 

ตัวช้ีวัด ลําดับ
ที่ รหัส ช่ือตัวช้ีวัด 

สูตรคํานวณ เอกสารที่ใช 

3 C73 Performance Efficiency  
 

การคํานวณประสิทธิภาพโดยรวม
ของเครื่องจักร 

4 C74 Quality rate  
 

การคํานวณประสิทธิภาพโดยรวม
ของเครื่องจักร 

5 C75 Mean Time Between Failure 
(MTBF) 

 
 

FM-09-14-01 และ รายงานแสดง
เวลาในการหยุดเครื่องจักรจาก
โปรแกรม Simmpro 

6 C76 Mean Downtime  
 

FM-09-14-01 และ รายงานแสดง
เวลาในการหยุดเครื่องจักรจาก
โปรแกรม Simmpro 

7 C77 Machine Downtime Rate  
 

FM-09-14-01 และ รายงานแสดง
เวลาในการหยุดเครื่องจักรจาก
โปรแกรม Simmpro 

 
หมายเหต ุ รหัสเอกสารสามารถดูไดในตาราง 
  

รหัสเอกสาร ชื่อเอกสาร 
FM-03-02-01 ใบส่ังผลิต 
FM-09-01-02 แผนการผลิตและการกําหนดสงสินคา 
FM-13-01-01 ใบรายงานผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 
FM-15-01-02-03 ตารางควบคุมสตอกไมยางพารา 
FM-09-14-01 ใบแจงซอมเครื่องจักร 

 
 

ผลผลิตที่ไดจริง
ผลผลิตตามกําลังเครื่องจักร

จํานวนผลผลิตดี
จํานวนผลิตทั้งหมด

เวลาทํางานของเครื่องจักร
จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด

ผลรวมเวลาหยุดเครื่องทั้งหมด
จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด

ผลรวมเวลาหยุดเครื่องทั้งหมด
ผลรวมเวลาเดินเครื่องจริง
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
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