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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
 
 ในปจจุบันสภาพแวดลมทางเศรษฐกิจและสังคมโลกมีการเปล่ียนแปลงไปอยางรวดเร็ว
ประเทศไทยก็เชนเดียวกันมีการเปล่ียนแปลงและมีความไมแนนอนทางเศรษฐกิจ การเมือง และ
สังคมเกิดข้ึน ทําใหองคกรธุรกิจตาง ๆ มีการแขงขันกันอยางรุนแรง ซ่ึงปจจัยเหลานี้ลวนมี
ผลกระทบโดยตรงตอผลประกอบการ สงผลใหองคกรตาง ๆ ท้ังภาครัฐและภาคเอกชนมีการ
ปรับตัว และแสวงหาเคร่ืองมือทางดานการจัดการสมัยใหม เขามาชวยเพื่อใหองคกรของตนสามารถ
อยูรอดตอไปทําใหหลาย ๆ องคกรเร่ิมนําเคร่ืองมือบริหาร การบริหารเชิงดุลยภาพ (Balanced 

Scorecard : BSC) เขามาใชในองคกร โดยการบริหารเชิงดุลยภาพเปนการนําแผนกลยุทธไปสูการ

ปฏิบัติ และเปนเคร่ืองมือส่ือสารแผนกลยุทธขององคกรไปสูบุคลากรท่ีเกี่ยวของท้ังหมด โดยการต้ัง
วัตถุประสงคท่ีสอดคลองกับแผนกลยุทธ การตั้งตัวช้ีวัด (Key Performance Indicator : KPI) การ

หาแนวทางการดําเนินงาน และการประเมินผลการดําเนินงานในแตละสวนงานที่ชัดเจน ทําให
บุคลากรท้ังองคกรกาวไปขางหนาดวยเปาหมายเดียวกัน นอกจากน้ีการบริหารเชิงดุลยภาพยังเปน
การบริหารท้ังภายในและภายนอกองคกร โดยแบงมุมมองในการบริหารเปน 4 มุมมอง คือ มุมมอง

ดานการเงิน มุมมองดานลูกคา มุมมองดานกระบวนการภายใน และมุมมองดานการเรียนรูและการ
พัฒนา ทําใหผูบริหารพบจุดออน จุดแข็งขององคกร พรอมท้ังความสูญเสียตาง ๆ ในองคกร ซ่ึง
เปรียบเสมือนสัญญาณเตือนภัยลวงหนา สงผลใหสามารถหามาตรการแกไข หรือพัฒนาองคกร
ตอไป 
 
 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 

ในวิกฤตเศรษฐกิจท่ีมีการแขงขันกันอยางสูง องคกรตาง ๆ หันมาสนใจกับดัชนีช้ีวัดผล
สําเร็จ   (KPIs) มากข้ึนทุกขณะ เพื่อตองการสรางตัววัดผลการดําเนินงานขององคกรท่ีชัดเจน ซ่ึงจะ

ชวยแกปญหาตาง ๆ ในองคกร เชน ปญหาการผลิตท่ีไมไดตามแผน หรือ การใชทรัพยากรไดไมเต็ม
ประสิทธิภาพ เพราะดัชนีช้ีวัดผลสําเร็จ (KPIs) เปรียบเสมือนเครื่องมือท่ีชวยตรวจสอบสถานการ

ดําเนินการขององคกร และเปนเคร่ืองมือในการบงช้ีถึงรากแทของสาเหตุของปญหาซึ่งทําให
สามารถกําหนดแนวทางในการลดความสูญเสียไดอยางเหมาะสม ทําใหผูบริหารสามารถกําหนด
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ทิศทางการบริหารจัดการองคกรไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยในปจจุบันองคกรไดมีดัชนีช้ีวัดผล
สําเร็จ (KPIs) อยูแลว แตยังไมไดนํามาวิเคราะหเพื่อแกปญหาอยางแทจริง โดยในปจจุบันทาง

โรงงานไดแบงระบบการใชดัชนีช้ีวัดเปน 2 สวน คือ ดัชนีช้ีวัดหลัก และดัชนีช้ีวัดยอย ดังแสดงใน

ตารางท่ี 1.1 และ 1.2 ตามลําดับ 
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ตารางที่ 1.1 : KPIs หลักที่ทุกหนวยงานตองใหความสนใจ และรับผิดชอบรวมกัน โดยวัดผลทุก ๆ เดือน 
 

กิจกรรม ผูรับผิดชอบ ขอมูลการวัด วิธีการคํานวณ เปาหมาย Baseline 
จํานวนมอเตอรที่คืนจากลูกคา ฝายผลิต จํานวนมอเตอรที่ลูกคาคืน ( จํานวนมอเตอรที่ลูกคาคืน / ตองนอยกวา 0.1 % 2342 PPM 
  ฝายประกันคุณภาพ   จํานวนมอเตอรที่ขาย ) * 100 ( 2000 PPM )   
  ฝายวิศวกรรม         
  ฝายขาย         
การจัดการกับคํารองเรียน ฝายผลิต จํานวน CAR ที่ลูกคารองเรยีน จํานวน CAR ที่ลูกคา จะตองปด CAR ภาย -  
  ฝายประกันคุณภาพ   รองเรียน ใน 15 วันทํางาน   
  ฝายวิศวกรรม         
  ฝายขาย         
% ของเสียโดยเฉลี่ยที่เกิดขึ้น ฝายผลิต จํานวนของเสีย ( จํานวนของเสีย / จํานวนที่ ตองนอยกวา 1 % 5%  
ในระหวางกระบวนการผลิต ฝายประกันคุณภาพ   ผลิตหรือที่เบิกใชทั้งหมด )      
  ฝายวิศวกรรม   * 100     
  ฝายขาย         
การสงมอบผลติภัณฑ ฝายผลิต จํานวนที่สงมอบตรง ( จํานวนที่สงมอบตรงตาม 100% 95% 
  ฝายประกันคุณภาพ ตามกําหนด กําหนด / จํานวนที่สงมอบ     
  ฝายวิศวกรรม   ทั้งหมด ) * 100     
  ฝายขาย         
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ตารางที่ 1.2 : KPIs  ยอยที่แตละหนวยงานตองใหความสนใจ และรับผิดชอบ โดยวัดผลทุก ๆ เดือน 
 

กิจกรรม ผูรับผิดชอบ ขอมูลการวัด วิธีการคํานวณ เปาหมาย Baseline 

การขายและรับคําสั่งซื้อ           

1. การสื่อสาร ฝายขาย 1. จํานวนความผิดพลาดของ - ตองไมเกิน 1 ครั้งตอ 1 ครั้ง 

    การสื่อสารใหกับหนวยงาน   เดือน   

    ที่เกี่ยวของ       

2. วัดความพึงพอใจของลูกคา ฝายขาย 2. คะแนนความพึงพอใจ ( คะแนนประเมิน / คะแนน มากกวา 90 % 84% 

      ทั้งหมด ) * 100     

การพัฒนาและออกแบบ           

1. การสงมอบตัวอยาง ฝายวิศวกรรม 1. จํานวนรุนตัวอยาง ( จํานวนตัวอยางที่เสร็จจริง มากกวา 95 % 87% 

      จริง / จํานวนตัวอยางตาม     

      ที่กําหนดเสร็จ ) * 100     

2. ขอผิดพลาดในการ ฝายวิศวกรรม 2. จํานวนการขอแกไข ( จํานวนการขอแกไขเอกสาร นอยกวา 5 % 1.04% 

จัดทําเอกสาร     ของฝายวิศวกรรม / จํานวน     

      เอกสารทั้งหมด ) *100     
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ตารางที่ 1.2 : KPIs ยอยที่แตละหนวยงานตองใหความสนใจ และรับผิดชอบ โดยวัดผลทุก ๆ เดือน (ตอ) 
 
กิจกรรม ผูรับผิดชอบ ขอมูลการวัด วิธีการคํานวณ เปาหมาย Baseline 

การรับและการจัดเก็บ           
วัตถุดิบ           
1. การจัดเก็บ สโตรวัตถุดิบ 1. จํานวนครั้งที่เกิดการ - ไมเกิน 1 ครั้งตอเดือน 1 ครั้ง 
    เสียหายจากการจัดเก็บ       

    2. จํานวนชิ้นสวน จํานวนชิ้นสวนที่คางใน ตอง ± ไมเกิน1% + 2% 
      สโตรจะตองตรงกับยอดใน     
      ระบบ     

การจัดซื้อ และจัดจาง          
1. การรับมอบสินคาตรงตาม ฝายจัดซื้อ 1. คุณภาพสินคา , การสงมอบ ( จํานวนการรบัมอบสินคาตรง มากกวา 95 % 90% 
กําหนดในใบสั่งซื้อ และการ     ตามกําหนด / จํานวนการรับ     
คัดเลือกและประเมิน     มอบสินคาทั้งหมด ) * 100     

การดูแลเครื่องจักร          
1. เวลาที่เครื่องจักรหยุด ฝายซอมบํารุง จํานวนเวลาที่เครื่องจักร ( จํานวนเวลาที่เครื่องจักร นอยกวา 5 % 10% 
ทํางาน   หยุดทํางาน หยุดทํางาน / จํานวนเวลาที่ใช    
      เครื่องจักรทํางาน ) * 100    
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ตารางที่ 1.2 : KPIs ยอยที่แตละหนวยงานตองใหความสนใจ และรับผิดชอบ โดยวัดผลทุก ๆ เดือน (ตอ) 
 

กิจกรรม ผูรับผิดชอบ ขอมูลการวัด วิธีการคํานวณ เปาหมาย Baseline 

การตรวจสอบคุณภาพ           

1. จํานวนของเสียที่ผาน ฝายประกันคุณภาพ จํานวนของเสียปะปน (จํานวนชิ้นสวนที่มีปญหา นอยกวา 2 % 3% 

การตรวจรับแลวมีการ     เนื่องจากวัตถุดิบเสีย / จํานวน     

ปะปนในระหวางการผลิต     ชิ้นสวนที่ผลิตทั้งหมด) * 100     

2. การควบคุมขอรอง ฝายประกันคุณภาพ จํานวน CAR ที่ลูกคา ( จํานวน CAR ที่ลูกคารอง นอยกวา 0.5 % 1% 

เรียนจากลูกคา   รองเรียน เรียน / จํานวนครั้งที่มีการสง     

      มอบ ) * 100     

การจัดเก็บสินคา           

1. การจัดเก็บสินคา ฝายสต็อกมอเตอร จํานวนมอเตอรสําเร็จรูป จํานวนมอเตอรสําเร็จรูปที่ ตอง ± ไมเกิน1% ± 0% 

สําเร็จรูป สําเร็จรูป   คางสต็อกจะตองตรงกับยอด     

      รวมในระบบ     

การจัดสงสินคา           

1. การจัดสงสินคา แผนกจดัสง จํานวนผิดพลาดในการจัดสง - ไมเกิน 1 ครั้งตอเดือน 0 ครั้ง 

    สินคาถูกตองตามใบสงสินคา       
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ตารางที่ 1.2 : KPIs ยอยที่แตละหนวยงานตองใหความสนใจ และรับผิดชอบ โดยวัดผลทุก ๆ เดือน (ตอ) 
 

กิจกรรม ผูรับผิดชอบ ขอมูลการวัด วิธีการคํานวณ เปาหมาย Baseline 

การพัฒนาบุคลากร           

1. การพัฒนาบุคลากร ฝายบุคคล จํานวนผูเขาฝกอบรม ( จํานวนผูเขาฝกอบรม /  มากกวา 50 % -  

      จํานวนพนกังานทั้งหมด )     

      * 100     

การผลิต           

1. การตรวจสอบครั้งแรก ฝายผลิต จํานวนชิ้นสวนที่ผาน ( จํานวนชิ้นสวนที่ผานการ  มากกวา 95 %  90% 

และครั้งเดยีว     ตรวจสอบครั้งแรก / จํานวน     

   ยอดผลิต ) * 100   

2. การผลิตใหตรงตามแผน ฝายผลิต จํานวนชิ้นสวนที่ผลิต ( จํานวนชิ้นสวนที่ผลิตได / มากกวา 95 %  90% 

      จํานวนชิ้นสวนที่วางแผน )     

      * 100     
3. การควบคุมของเสีย ฝายผลิต จํานวนของเสีย ( จํานวนสินคาที่เสีย / ตองนอยกวา 1 % 5% 

      
จํานวนยอดผลิตทั้งหมด ) * 
100     
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จาก KPIs ของโรงงานตัวอยางไดนํามาวิเคราะหในมุมองตาง ๆ ไดดังรูปท่ี 1.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.1 : KPIs ของโรงงานตัวอยางในมุมมองตาง ๆ 

Finance 

Learning & 

Growth 

Customer 

Internal 

Process  

กําไร ตนทุนการผลิต รายได 

ความพึงพอใจของลูกคา 
KPI : คะแนนความพึงพอใจ 

 

การดูแลรักษาเคร่ืองจักร 

KPI : เวลาเคร่ืองจักรหยดุทํางาน 

ประสิทธิภาพการผลิต 

KPI : การผลิตใหตรงตามแผน 

KPI : การตรวจสอบคร้ังแรกคร้ังเดียว 

KPI : การควบคุมของเสีย 

คุณภาพของสินคา 
KPI : จํานวนของเสียปะปน 

KPI : จํานวน CAR ท่ีลูกคารองเรียน 

การฝกอบรมพนักงาน 

KPI : จํานวนผูเขาฝกอบรม 

การจัดสงสินคา 
KPI : การสงมอบผลิตภัณฑตรงตามกําหนด 

KPI : ความถูกตองในการจดัสง 

การออกแบบ 

KPI : จํานวนรุนตัวอยาง 

 

การจัดเก็บ 
KPI : ความเสียหายในการจดัเก็บ 

KPI : จํานวนช้ินสวนตรงกบัยอดในระบบ 
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จากรูปท่ี 1.1 ไดแสดงใหเห็นถึง KPIs ของโรงงานตัวอยางในมุมมองตาง ๆ เชน ในมุมมอง

ลูกคามี KPI : คะแนนความพึงพอใจของลูกคา , ในมุมมองการเรียนรู และการพัฒนามี KPI : 
จํานวนผูเขาฝกอบรม เปนตน ซ่ึงทําใหทราบวาโรงงานตัวอยางยังไมมีการเช่ือมโยง KPIs เขา
ดวยกันในแตละมุมมอง และพบวายังมี KPIs บางตัวท่ีตองทําการปรับปรุง หรือบางตัวท่ียังขาด 
ไดแก 

- ควรจะมีการเพ่ิม KPIs รวมขององคกรในเร่ืองการลดตนทุนการผลิต หรือการทํากําไร
ใหกับองคกร ในมุมมองของ Finance 

- ควรจะมีการเพิ่ม KPIs รวมขององคกรในเร่ืองความปลอดภัยของพนักงาน เพ่ือเปน
ขวัญกําลังใจในการทํางานของพนักงาน ในมุมมองของ Learning & Growth 

- ฝายซอมบํารุง ควรจะมีการเพ่ิม KPIs ในเร่ืองการซอมบํารุงใหไดทันเวลาท่ีกําหนดไว
ใน Plan การซอมบํารุง ในมุมมองของ Internal Process 

- ฝายสต็อก ควรจะมีการเพ่ิม KPIs ในเร่ืองจํานวนคร้ังท่ีเกิดความเสียหายในการจัดเก็บ
ในมุมมองของ Internal Process 

- ฝายจัดซ้ือ ควรจะมี KPIs รวมกับฝายประกันคุณภาพในเร่ืองของเสียปะปนในมุมมอง
ของ Internal Process 

- ฝายวิศวกรรม ควรจะมีการตัด KPIs ในเร่ืองการขอแกไขเอกสารในมุมมองของ 
Internal Process 

- KPIs มีเกณฑในการวัดท่ีไมเหมาะสม เชน KPIs การอบรมของพนักงานมีเกณฑท่ี
มากกวา 50 % แตคา KPIs ในหนวยงานอ่ืน ๆ มีเกณฑการวัดเฉล่ียอยูที่ 90 % ใน
มุมมองของ Learning and Growth 

- ควรจะมีการเช่ือมโยง KPIs ตาง ๆ ในแตละมุมมองใหเปน Startegy Map 

 ดังนั้นในงานวิจัยนี้จะนําดัชนีช้ีวัดผลสําเร็จ ( KPIs) มาประยุกตใชกับการวัดผลเชิงดุลย
ภาพ     ( Balanced Scorecard ) ซ่ึงมีสาเหตุของการนํา BSC มาประยุกตใช ดังนี้ 

1. ในสภาวการณปจจุบัน การมุงเนนดานการเงินเพียงอยางเดียว อาจไมเพียงพอตอการ
แขงขัน เนื่องจากในปจจุบันผูบริโภคไมเพียงแตมุงเนนดานราคาเพียงอยางเดียวแตยังรวมถึง
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คุณภาพของสินคาและบริการ ดังนั้นจึงตองนําเครื่องมือ BSC เขามาใชซ่ึงครอบคลุมทุกความ
ตองการของลูกคา 

2. องคกรจําเปนท่ีตองมีตัวช้ีวัดซ่ึงสามารถจะบอกถึงผลการดําเนินงานหลัก ๆ ขององคกร
ไดและใหการกระตุนเตือน (Warning Sign) แกผูบริหารสําหรับการดําเนินงานท่ีวิกฤตตาง ๆ ของ
องคกร 

3. สามารถนํา BSC ไปใชเปนเคร่ืองมือในการประเมินผล (Measurement) โดยมุงท่ีการ
กําหนดตัวช้ีวัดและเปาหมายท่ีตองบรรลุ ตลอดจนแปลงตัวช้ีวัดจากระดับองคกรลงสูระดับของฝาย
และบุคคลตามลําดับ 

4. สามารถนํา BSC ไปใชเพ่ือเครื่องมือในการนํากลยุทธไปสูการปฏิบัติ ( Strategy 
Implementation ) โดยการนําแผนที่ทางกลยุทธ ( Strategy Map ) หรือการเช่ือมโยงระหวาง BSC สู
แผนปฏิบัติการ 

5. สามารถนํา BSC ไปใชเพือ่เปนระบบในการบริหารองคกร (Management System) โดย
นํา BSC มาใชในการประเมินและทบทวนกลยุทธท่ีไดทําไปและหาแนวทางในการพัฒนาองคกร
ใหดีข้ึน และถามีส่ิงผิดปกติเกิดข้ึนกจ็ะเปนการทําใหผูบริหารไดเกดิการเรียนรูและสามารถแกไข
ตอส่ิงท่ีเกิดข้ึน ทําใหระบบการบริหารองคกรมีลักษณะของวงจร (Loop) ท่ีมีความสมบูรณในตวัเอง 

โดยวัตถุประสงคและตัววัดในการวัดผลเชิงดุลยภาพไดมาจากวิสัยทัศนขององคกรกระจาย
ออกใน 4 มุมมอง ไดแก มุมมองดานลูกคา มุมมองดานการเงิน มุมมองดานกระบวนการภายใน 
และมุมมองดานนวัตกรรมและการเจริญเติบโต ตัววัดท่ีแตกตางกันในแตละมุมมองน้ันสามารถที่จะ
เช่ือมโยงกันไดในความสัมพันธลักษณะเปนเหตุเปนผล ยกตัวอยางเชน การลงทุนเพื่อพัฒนาทักษะ
ของบุคลากรจะสามารถลดตนทุนการผลิตลงไดในอนาคต เปนตน ดังนั้นการประยุกตใช
แนวความคิดของการวัดผลเชิงดุลยภาพสามารถกอใหเกิดประโยชนอันจะสามารถสรุปไดดังนี้ 
 1. ชวยในการกําหนดกลยุทธในการจัดการองคกรไดชัดเจน โดยดูจากผลของการวัดคาได
จากทุกมุมมองเพื่อใหเกิดดุลยภาพในทุก ๆ ดานมากกวาท่ีจะใชมุมมองดานการเงินเพียงดานเดียว 
 2. การแขงขันในยุคปจจุบันมุงเนนท่ีปจจัยจับตองไมไดมากข้ึน ( Intangible The Asset ) 
เชน ความรู ( Knowledge ) ช่ือเสียงภาพพจนขององคกร ( Image ) ความพึงพอใจของลูกคา ความ
พึงพอใจของพนักงาน ตรา/ยี่หอของสินคา หรือแมกระท่ังความสามารถทางดานเทคโนโลยีและ
นวัตกรรม ซ่ึงการวัดผลเชิงดุลยภาพจะคํานึงถึงสมรรถนะของปจจัยท่ีไมสามารถจับตองนี้ดวย 
 3. การวัดสมรรถนะดวยตัวช้ีวัดทางดานการเงินบอกใหทราบถึงเหตุการณท่ีเกิดข้ึนในอดีต 
หรือส่ิงท่ีเกิดข้ึนมาแลว ( Lagging Indicators ) แตไมไดบอกใหรูถึงปญหาและโอกาสที่จะเกิด
ข้ึนกับองคกรในอนาคต ท้ังนี้เนื่องจากขอมูลท่ีใชในตัวช้ีวัดทางดานการเงินเปนตัวเลขหรือขอมูลท่ี
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ไดมาตอเม่ือเหตุการณหรือระยะเวลาไดส้ินสุดลงแลว การวัดผลเชิงดุลยภาพจะวัดผลในดานอ่ืน ๆ 
ท่ีไมใชเฉพาะดานการเงินดวย ทําใหสามารถแสดงใหเห็นถึงสมรรถนะขององคกรอยางแทจริง 
 4. การวัดผลเชิงดุลยภาพชวยใหมองเห็นวิสัยทัศนขององคกรไดอยางชัดเจน อันจะชวยให
พนักงานภายในองคกรนั้นมีแนวทางในการทํางานท่ีสอดคลองกันท่ัวท้ังองคกร 

 
 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 
 

1) เพื่อพัฒนาระบบการช้ีวัดความสําเร็จดวยแนวทางของการวัดผลเชิงดุลยภาพ 
2) เพื่อพัฒนาดัชนีช้ีวัดตาง ๆ สําหรับใชในการลดความสูญเสียของโรงงานตัวอยาง 

 
 
1.3 ขอบเขตของการวิจัย 
 
 ทําการศึกษา และวิเคราะหถึงระบบการช้ีวัดความสําเร็จ ( KPIs) ของโรงงานผลิตมอเตอร 
แลวนําไปประยุกตใชกับแนวทางของการวัดผลเชิงดุลยภาพ ( Balanced Scorecard ) พรอมท้ัง
เผยแพรใหกับบุคลากรในโรงงานใหเขาใจถึง 4 มุมมอง คือ Learning & Growth , Internal Process , 
Customer , Finance ไดอยางชัดเจน รวมถึงการนําระบบการช้ีวัดความสําเร็จไปลดความสูญเสียของ
โรงงานตัวอยาง 
 
 
1.4 วิธีดําเนินการวิจัย 
 

1) ศึกษาทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
2) ศึกษากระบวนการดําเนินงาน และวางแผนกลยุทธของโรงงานตัวอยาง 
3) ออกแบบและสรางแผนท่ีกลยุทธ ( Strategy map ) 

4) จัดหาตัวช้ีวัดใหเหมาะสมกับ 4 มุมมอง และประเมินคัดสรรตัวช้ีวัดของหนวยงาน 

5) จัดทําการวัดผลเชิงดุลยภาพใหกับทางโรงงานตัวอยาง 
6) สรางแผนปฏิบัติการ ( Action plan ) ใหสอดคลองกับ BSC และ KPI 

7) นํา BSC และ KPI ไปวิเคราะหเพื่อลดความสูญเสียของโรงงานตัวอยาง 

8) เปรียบเทียบความสูญเสียท่ีลดลงกอนและหลังการดําเนินการ 
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9) สรุปผลการดําเนินการวิจัย และขอเสนอแนะ 
10) จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

 
 
1.5 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 

1) สามารถพัฒนาบุคลากรในโรงงานใหมีความรูความเขาใจทางดานการวัดผลเชิงดุลย
ภาพ ( Balanced Scorecard ) มากข้ึน 

2) สามารถนําหลักการวัดผลเชิงดุลยภาพ ( Balanced Scorecard ) มาใชในการลดความ

สูญเสียของโรงงานตัวอยางได 
 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 
 

ในการจัดทํางานวิจัยนี้จําเปนจะตองทําการศึกษาทฤษฎี และงานวิจัยทางดานการพัฒนา
ดัชนีช้ีวัด และเทคนิคการวัดผลเชิงดุลยภาพ (Balanced Scorecard) เพื่อใหรับรูถึงวิธีการดําเนินงาน
ในข้ันตอนตาง ๆ ไดอยางถูกตอง โดยมีทฤษฎีบทดังนี้ 
 
 
2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 
 

2.1.1 การวัดผล 
 

 การวัดผลเปนสวนหนึ่งของการวิเคราะห ควบคุม การประเมิน และการจัดการ การวัดผลท่ี
ดี จําเปนตองมีข้ันตอน มีวิธี และเปนระบบ ส่ิงท่ีขาดไมไดในการวัดผล คือ การกําหนดตัวช้ีวัด หรือ
ตัววัดผล ซ่ึงหากสามารถหาตัวช้ีวัดท่ีดีมาทําการวัดก็จะทําใหการวัดผลมีประสิทธิภาพ และ
ใกลเคียงกับความเปนจริงมากท่ีสุด 
 

2.1.2 ตัวชี้วัด 
   

 ตัวช้ีวัดเปนเคร่ืองแสดงสภาวะ หรือช้ีสภาพการณท่ีเกิดขึ้นหรือเปล่ียนแปลงไป 

 Johnstone J.D. ( 1981 ) ใหความหมายวา ตัวช้ีวัด หมายถึง สารสนเทศท่ีบงบอกปริมาณเชิง

สัมพัทธ หรือสภาวะของส่ิงท่ีตองการวัด ตัวช้ีวัดไมจําเปนตองบงบอกสภาพที่เจาะจงหรือชัดเจน 

แตจะบงบอกหรือสะทอนใหเห็นถึงวิธีการ หรือทางท่ีจะบรรลุวัตถุประสงค รวมท้ังการบอกถึงการ

บรรลุวัตถุประสงคในชวงเวลาใดเวลาหนึ่งเทานั้น ซ่ึงอาจจะเปล่ียนแปลงไดในอนาคต โดยตัวช้ีวัด

จะเปนส่ิงท่ีบงช้ีอยางกวาง ๆ ถึงสภาวะหรือสภาพการณท่ีเราสนใจ 

 อาทิตยา ดวงมณี ( 2540 ) ไดนิยามตัวช้ีวัดวา ตัวช้ีวัด คือ สารสนเทศท่ีบงบอกถึงสภาวะ 

หรือสภาพการณในลักษณะใดลักษณะหนึ่งของส่ิงท่ีเราสนใจ ซ่ึงสารสนเทศดังกลาวอาจอยูในรูป

ของขอความ ตัวประกอบ ตัวแปร หรือคาท่ีสังเกตไดเปนตัวเลข โดยลักษณะดังกลาวเปนการนํา



 14 

ขอมูลตัวแปรหรือขอเท็จจริงมาสัมพันธกันเพ่ือใหเกิดคา หรือคุณคาท่ีสามารถช้ีใหเห็นลักษณะของ

สภาพการณดําเนินงานหรือผลการดําเนินงานน้ัน ๆ ในชวงเวลาใดเวลาหน่ึงเม่ือเทียบกับเกณฑท่ีตั้ง

ไว 

 Sink S.D. ไดแนะนําคุณสมบัติของตัวช้ีวัดจะตองมีลักษณะดังนี้ 

1. Validity คือ ตองมีเหตุมีผลที่จะนํามาใชในการวัดผลได 

2. Accuracy and Precision คือ ใหคาวัดท่ีถูกตองแมนยํา 

3. Completeness or Collective exhaustiveness คือ มีความสมบูรณ สามารถบงช้ี

พฤติกรรมของส่ิงท่ีตองการวัดได 

4. Uniqueness or Mutual exclusiveness คือ ไมซํ้าซอน และไมมากจนเกินความจําเปน 

5. Reliability คือ ความนาเช่ือถือ 

6. Comprehensibility คือ สามารถวัดไดงาย และสามารถอธิบายและส่ือความเขาใจได

โดยงาย 

7. Quantifiability คือ สามารถวัดผลออกมาในเชิงปริมาณ 

8. Controllability คือ สามารถทําการควบคุมและจัดการได 

9. Cost effectiveness คือ ตองสัมพันธกับตนทุน ซ่ึงจะตองใหไดผลประโยชนสูงสุด 

สุชาติ ประสิทธ์ิรัฐสินธุ ( 2539 ) ไดเสนอวาคุณสมบัติของตัวช้ีวัดท่ีดีตองมีลักษณะดังนี้ 

1. Neutrality คือ มีความเปนกลาง ปราศจากความโนมเอียง  

2. Sensitivity คือ ความไวตอความแตกตางของตัวช้ีวัด ตัวช้ีวัดท่ีดีตองมีความสามารถใน

การวัดความแตกตางระหวางหนวยวิเคราะหไดอยางถูกตอง โดยจัดทํามาตรวัดใหเห็น

ถึงระดับความมากนอยของส่ิงท่ีตองการวัดใหชัดเจน 

3. Meaningfulness and Interpretability คือ คาท่ีไดควรมีความหมายและตีความหมายได

สะดวก สามารถส่ือสาร และเขาใจไดงาย 

4. Content validity คือ ความถูกตองในเนื้อหาของตัวช้ีวัด 

5. Technical adequacy and Construct validity คือ ความเหมาะสมทางเทคนิค และ

ความถูกตองในการสรางตัวช้ีวัด ตัวช้ีวัดท่ีดีควรมีความเช่ือถือทางสถิติ 

Robert Kaplan และ David Norton ( 2001 ) ไดเสนอคุณสมบัติของตัวช้ีวัดท่ีเหมาะสมเพ่ือ

นํามาใชในการปรับปรุงองคกรไวดังนี้ 
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1. ตัวช้ีวัดท่ีใชในองคกรควรมีความหลากหลายและครบถวนสมบูรณในดานตาง ๆ เชน 

ดานปฏิบัติการ , ดานกลยุทธ , ดานการเงิน และดานท่ีไมใชการเงิน 

2. ตัวช้ีวัดตองสอดคลองตอวัตถุประสงคและมีความถูกตอง ตัวช้ีวัดท่ีไมสอดคลองตอ

วัตถุประสงคและออกแบบไมถูกตองจะมีผลกระทบตอผลการดําเนินงานขององคกร 

3. ตัวช้ีวัดควรใหขอมูลท่ีเปนประโยชน ขอมูลดังกลาวจะชวยองคกรในเรื่องการ

ประเมินผล การตัดสินใจ และการเพิ่มคุณคาใหกับองคกร 

4. ตัวช้ีวัดตองมีความคุมคาเม่ือเทียบกับตนทุนในการเก็บขอมูล 

5. ตัวช้ีวัดตองส่ือสารกลยุทธขององคกร ตัวช้ีวัดท่ีถูกตองจะสอดคลองตอการดําเนินงาน

ขององคกรและสามารถส่ือสารกลยุทธขององคกรไดดี 

6. ตัวช้ีวัดกอใหเกิดคาตอบแทนเม่ือมีการปรับปรุงเกิดข้ึน 

7. ตัวช้ีวัดปรับปรุงการตัดสินใจภายในองคกรได 

 
2.1.3 ขั้นตอนการพัฒนาดัชนีชี้วัดผลความสําเร็จ 

 
 ข้ันตอนในการพัฒนาดัชนีช้ีวัดผลสําเร็จประกอบไปดวย 8 ข้ันตอนดวยกัน ดังตารางท่ี 2.1 

ซ่ึงองคกรโดยท่ัว ๆ ไปจะเริ่มตนขบวนการพัฒนาในขั้นตอนท่ี 4 เลย คือการกําหนดปจจัยวิกฤติ

แหงความสําเร็จขององคกร แตอยางไรก็ตามข้ันตอนบางข้ันตอนที่จําเปนท่ีจะตองดําเนินการกอน

การเร่ิมตนในข้ันตอนท่ี 4 คือชวงท่ีเรียกวาชวงเริ่มตน เพื่อความเขาใจในกระบวนการอยางถูกตอง

ในองคกร 

 ในชวงการกอตั้ง จะเก่ียวของกับการคัดเลือกทีมท่ีทําการวัด และชวงการทดลองจะ
เกี่ยวของกับการตัดสินใจในการบันทึกผลของการวัด และการวิเคราะหความหมายของคาดัชนี
ในชวงสุดทายจะเกี่ยวของกับการทบทวน KPIs ท่ีกําหนดข้ึนมา 
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ตารางท่ี 2.1 ขัน้ตอน 8 ขั้นตอนสําหรับการพัฒนาและการใชดชันีชี้วดัผลสําเร็จ 

 

เร่ิมตน สราง เอาไปใช ทบทวน 

1. การกําหนดการพัฒนา 

KPIs และกลยทุธในการ

ปรับปรุงองคกร 

2. อธิบายจุดมุงหมายใน

การพัฒนา KPIs และการ

ใชใหแกพนักงานทุกคน 

3. ตั้งกระบวนการยอมรับ

สําหรับพัฒนาการใช KPIs 

 

4. การกําหนดปจจัย

วิกฤตแหงความสําเร็จ 

 

5. การเลือก KPIs ใน

ระดับกลุมพนกังาน 

 

6. การพัฒนาระบบ

การนําเสนอ , รายงาน 

และการทบทวน KPIs 

ในทุกระดับ 

7. การใช KPIs เพื่อ

การปรับปรุงศักยภาพ 

และเพื่อความสําเร็จ

ของการใชงาน KPIs 

 

8. การปรับเปล่ียน KPIs  

 

 
2.1.3.1 การกําหนดการพัฒนา KPIs และกลยุทธในการปรับปรุงองคกร 
 

ข้ันตอนนี้จะเกี่ยวของกับการกําหนดความตองการในการนํา KPIs มาใช ควรมีการบันทึก

จุดมุงหมายของการใชกระบวนการ KPIs และยิ่งไปกวานั้นควรมีการพิจารณาถึงระดับขององคกร

ในการเร่ิมตนใชกระบวนการพัฒนา KPIs 

กลยุทธตาง ๆ ท่ีจะนํามาซ่ึงความสําเร็จขององคกรนั้นจะไดมาจากผูบริหาร พนักงาน ลูกคา

หรือผูจางชวง ส่ิงเหลานี้ลวนมีสวนสําคัญอยางยิ่งในการไดมาซ่ึง การประยุกตใช KPIs เพ่ือทําการ

ปรับปรุงองคกร ส่ิงจําเปนอยางยิ่งในกระบวนการ KPIs คือ ความมีสวนรวมของพนักงาน ซ่ึง

จะตองระลึกถึงเสมอวา 

1. พนักงานจะตองเปนผูบริหารการวัดดวยตัวเอง 

2. KPIs ท่ีไมไดมาจากหนวยงานหรือไมไดรับการยอมรับจากหนวยงานจะสงผลให

ความสามารถในการปรับปรุงองคกรไมดีเทาท่ีควร 

3. วิธีท่ีดีท่ีสุดท่ีจะทําใหพนักงานยอมรับกระบวนการ KPIs ก็คือการใหพนักงานมีสวน

รวมในกระบวนการนี้ดวย 
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กระบวนการในการกําหนด KPIs คือ การพิจารณาในส่ิงสําคัญท่ีจะทําการวัดเพ่ือทําการ

ตรวจสอบหรือทบทวนในองคกร มีแนวทางสําหรับกิจกรรมที่ตองปฏิบัติหลายแนวทาง ซ่ึงไมเปน

การยากในการท่ีจะบรรลุถึงกระบวนการ KPIs อยางไรก็ตามจุดเร่ิมตนของกระบวนการจะข้ึนอยู

กับส่ิงท่ีพิจารณาท่ีเกี่ยวของกับองคกร และการขยายผลได 

ส่ิงแรกในการพิจารณา คือขนาดขององคกร และระดับของ KPIs ท่ีตองการกําหนดข้ึน ใน

การกําหนดระดับของ KPIs ท่ีตองการเปนส่ิงจําเปนอยางยิ่ง เนื่องจากจะชวยลดขอบเขต (Scope) 

ของ KPIs ท่ีทําการคัดเลือกได และตรงกับระดับการใชงานในองคกรดวย และเปนส่ิงท่ีงายข้ึน

สําหรับองคกรท่ีมีขนาดเล็กถึงขนาดกลางซ่ึงจะทําใหกระบวนการของ KPIs มีความชัดเจนและงาย

ตอการพัฒนา อยางไรก็ตามส่ิงท่ีสําคัญท่ีสุดในการรวบรวม และพัฒนา KPIs ก็คือกระบวนการใน

การจัดทํานั่นเอง 

แนวทางในการเขาถึงข้ันตอนท่ี 1 

1. การพิจารณาข้ันตอนการวัดท่ีมีท่ัว ๆ ไป การเขาถึงการคัดเลือก KPIs โดยใช

ประสบการณในการวัดท่ีมีอยู จะงายตอความเขาใจถึงกระบวนการ และข้ันตอนใน

การใชเพ่ือองคกร มันอาจจะตองใชเวลาในการเขาถึงกระบวนการ ดังนั้นจึงควรมีการ

วางแผนเพื่อใหทุกคนท่ีอยูในองคกรมีความเขาใจในกระบวนการ KPIs อยางถูกตอง 

2. จัดเตรียมการอธิบายถึงความสําคัญของ KPIs ควรมีการจัดหาเหตุผลในการคัดเลือก 

KPIs เพื่อใชในองคกร เพื่อท่ีจะสามารถทําความเขาใจกับทุกคนในองคกรได 

3. จัดเตรียมการพัฒนา KPIs พึงระลึกไวเสมอวา KPIs สามารถเปลี่ยนแปลงวิธี

ประยุกตใชไดตลอดเวลาในองคกร ส่ิงท่ีสําคัญท่ีสุดของ KPIs คือ ความยืดหยุนใน

ข้ันตอนการทํางาน ซ่ึงไมจําเปนท่ีตองกําหนด KPIs อยางตายตัว 

 

2.1.3.2 อธิบายจุดมุงหมายในการพัฒนา KPIs และการใชใหแกพนักงานทุกคน 
 

 จุดประสงคของการอธิบาย คือ เตรียมความพรอมของคนสําหรับการปรับเปล่ียนการ

เปล่ียนแปลงตาง ๆ ผูนําการเปล่ียนแปลงในองคกรตอง 

1. ทําใหคนในองคกรเช่ือและยอมรับในการใหขอมูลและมีความซ่ือสัตยตอขอมูล 

2. ช้ีแจงผลการปรับเปล่ียนนี้ท่ีจะเกิดในอนาคต 

3. สามารถดึงดูดคนท่ีมีความสนใจในแผนการเปล่ียนแปลงนี้ 
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4. เปนบุคคลท่ีใสใจ การควบคุมในองคกรท่ียอมรับ และสามารถวัดผลที่ตามมาได 

แนวทางในการเขาถึงข้ันตอนท่ี 2 

1. แนะนําวิธีการปฏิบัติ แสดงใหเห็นวาทําไดจริง โดยแสดงใหเห็นผลของการบริหาร

รวมกันของพนักงานและหนวยงาน  โดยแนะนําถึงวิ ธีการปฏิบัติ เกี่ยวกับการ

เปล่ียนแปลงกลยุทธและจุดมุงหมายในการใช KPIs 

2. สรางสถานการณสําหรับการเปล่ียนแปลง แสดงใหเห็นวา KPIs เปนสวนหนึ่งของ

ความคิดริเร่ิมในการท่ีจะยอมรับการผลักดันองคกร ตองช้ีแจงการผลักดันนี้ใหเขาใจ

โดยใชการเปรียบเทียบขอมูลจาก Benchmarking ถึงจุดเดนท่ีแตกตางของศักยภาพ

ระหวางองคกรตนเองและองคกรอ่ืน ๆ  

3. การแนะนําวิธีปฏิบัติใหกับพนักงานทุกคนไดรับรูโดยใชคําพูดที่เขาใจงาย สามารถ

เขียนออกมาได วิธีนี้ตองเขาใจในการจัดสถานท่ีงาน ปกติเกี่ยวของกับลักษณะของ

ผูรับฟงและมีจํานวนมากพอสมควร ( 12 – 16 คน ) ท่ีอาจจะสามารถใหการตอบรับได 

4. สรางความใสใจใน KPIs โดยการแสดงรูปวาดของสถานท่ีทํางานในอนาคต 2-3 ป 

ขางหนาวาจะเปนแบบนี้ และ KPIs เปนตัวสําคัญในการชวยใหเปนแบบนี้ได เราตอง

ทําใหเกิดความสนใจและดึงดูดใหคนอ่ืน ๆ เสนอแนวความคิดใหม ๆ ของตนเอง

สําหรับงานท่ีจะทํา เร่ิมจากทําใหพวกเขาไวใจในตัวผูนําท่ีมุงม่ันต้ังใจในงานท่ีทําของ

เขากอน 

5. รายละเอียดในกระบวนการพัฒนาและใช KPIs 6 ข้ันตอนตอไปในประกาศ ช้ีใหเห็น

ถึงหนาที่หลักสําหรับพนักงานและมีกําหนดเวลาในกระบวนการท่ีเสร็จสมบูรณ ซ่ึง

เวลาท่ีกําหนดนี้จะทําใหเกิดการกระตุนใหทํางานจริงจัง 

 

2.1.3.3 ตั้งกระบวนการยอมรับสําหรับพัฒนาการใช KPIs 

  

KPIs ท่ีนํามาใชนี้มีผลกระทบตอการยอมรับท่ีเกิดข้ึนภายในระดับตาง ๆ ในองคกร ดังนั้น

ความเต็มใจท่ีใชขอมูลเพื่อปรับปรุงศักยภาพ จุดประสงคหลักท่ีตองการท่ีจะประสบความสําเร็จใน

การนําไปประยุกตใชในกระบวนการ คือ 

1. KPIs ท่ีพัฒนาขั้นสุดทาย ตองมาจากการรวบรวมจากทุก ๆ ระดับในองคกร จากกลุม

ทํางาน กลุมในแผนก และกลุมยอย ๆ และท้ังหมดในองคกร 
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2. การพัฒนา KPIs ตองเขาใจสวนรวมของ holistic สําหรับความสําเร็จของการปฏิบัติท่ีดี

ท่ีสุดโดยถือวาการมีสวนรวมและใหอํานาจหนาท่ีเปนสําคัญ 

แนวทางในการเขาถึงข้ันตอนท่ี 3 

1. พิจารณายอมรับ กระบวนการยอมรับและการวางแผนสําหรับใช KPIs ควรจะถูก

พัฒนาและควบคุมโดยหนวยงานท่ีใหคําแนะนําท่ีเหมาะสมในองคกร ไมวารูปแบบ

ของคําแนะนําท่ีไดเลือก การปฏิบัติจะตองไดรับอนุมัติ และประชาสัมพันธแผนการใช 

KPIs ใหทุกคนไดทราบท่ัวกัน การวัดผลสามารถควบคุมการวัดไดในข้ันนี้ถาเปน 

KPIs ท่ีไดมาจากคําแนะนําหรือคําปรึกษา 

2. ความสําเร็จในการพัฒนาศักยภาพจาก KPIs จะมาจากการใชกลุมทองถ่ินและกลุม

ทํางานการประยุกตใชในระดับนี้มีความสําคัญมากกวาระดับแผนก หรือระดับองคกร 

จําไววา การใหความเขาใจแกพนักงานและเวลาท่ีตองใชในการใช KPIs ในกลุมสําคัญ

มาก 

3. องคกรของเราอาจจะมีการวัดศักยภาพแบบเกา หรือท่ีไมไดเรียกวา KPIs การวัดแบบ

เกานี้อาจทําใหเกิดการสับสนกับกระบวนการพัฒนา KPIs ระดับกลุมยอยถาดีหนอย

มันทําใหแคเบนความสนใจจากการพัฒนา KPIs ใหม ในบางกรณีการวัดแบบเกาจะ

งายกวาการวัดแบบใหม 

4. เม่ือคําแนะนําของเราไดรับการยอมรับ กระบวนการพัฒนาและการใช KPIs ให

ทบทวนข้ันตอนและยืนยันอีก จะแสดงหลักการปฏิบัติ คือ การรวมมือกันในการ

เปล่ียนแปลง , การใหหนาท่ีแกพนักงาน และทํา KPIs ท่ีพัฒนาใหสมบูรณและ

ปรับปรุงใหดีข้ึน 

 

2.1.3.4 การกําหนดปจจัยวิกฤตแหงความสําเร็จ 

  

การใช KPIs สําหรับองคกรตามแบบอยางท่ัว ๆ ไปนั้น KPIs ท่ีไดมาจะพิจารณาจากส่ิงท่ี

ควรจะวัดในความเปนจริงแลว KPIs ท่ีมีประสิทธิภาพจะตองต้ังเปาหมายท่ีสภาวะขององคกรนั้น ๆ 

เผชิญอยู และ KPIs นั้นจะตองเกี่ยวกับขอมูลซ่ึงสามารถนําไปปรับปรุงกระบวนการเพื่อ

ความกาวหนา การจัดทํา KPIs โดยไมไดมีการใชระบบการสรางตัววัดใหม ๆ นั้น จะสงผลใหเกิด

ความไมเหมาะสมกับหนวยงานในองคกร การท่ีมี KPIs มาก ๆ หรือตัวช้ีวัดท่ีขัดแยงกัน จะสงผลให
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การปรับปรุงศักยภาพขององคกรเปนไปไดยาก ส่ิงท่ีสําคัญท่ีสุดในการใช KPIs นั้น การทําปจจัยท่ีมี

สวนสําคัญในการประสบความสําเร็จขององคกรนั้นไดสมบูรณ ปจจัยวิกฤตแหงความสําเร็จที่

เหมาะสมนั้น จะทําใหสามารถกําหนดและรวบรวม KPIs ไดอยางครบถวน KPIs เหลานี้จะเปนตัว

แสดงใหเห็นถึงคาการวัด โดยจะมุงเนนความกาวหนาและความสําเร็จขององคกร 

 การเลือกปจจัยวิกฤตแหงความสําเร็จ จะเกิดข้ึนเม่ือมีการทบทวนกลยุทธ และกระบวนการ

วางแผนโดยจะไมถูกจํากัดโดยส่ิงเหลานี้ 

1. การวิเคราะหทางเศรษฐศาสตร , สังคม , รัฐศาสตร , สภาพแวดลอม และแนวโนมของ

เทคโนโลยี 

2. การวิเคราะหทางดานการตลาด ซ่ึงเกี่ยวของกับการปฏิบัติงานขององคกร และการบงช้ี

แนวโนมของอนาคต และพัฒนาการ 

3. การทบทวนระดับความพึงพอใจของลูกคาในอนาคต 

4. การวิเคราะหสถานภาพทางการเงินขององคกร 

5. การทบทวนทรัพยากรมนุษยขององคกร 

6. การทบทวนความเหมาะสมกับโครงสรางขององคกร โดยเฉพาะอยางยิ่งกระบวนการ

ในการจัดการเกี่ยวกับผลิตภัณฑ ซ่ึงจะตองตรงตามความตองการของลูกคา 

แนวทางในการเขาถึงข้ันตอนท่ี 4 

1. ทําการรวบรวมเอกสารทางกลยุทธท่ีมีอยูในองคกร 

2. จัดทําฉบับรางของปจจัยวิกฤติแหงความสําเร็จ แลวทําการทบทวนกับลูกคาและ

พนักงานในองคกร 

3. อธิบายถึงความสําคัญของปจจัยวิกฤติแหงความสําเร็จ ใหกับพนักงานและผูมีสวน

เกี่ยวของ 

 

2.1.3.5 การเลือก KPIs ในระดับกลุมพนักงาน 

  

หลักการในการจัดต้ังกลุม KPIs ในระดบักลุมพนักงาน คือ การผลิต และการบริการของแต

ละกลุมพนักงาน การจัดต้ังระบบการวดัท่ีสมบูรณจะตองพัฒนาต้ังแตระดับท่ี 1 , 2 , 3 เพื่อความ

แนนอนในการวัด แตถาไมมีการพัฒนาในระดับท่ี 4 ก็จะทําใหการพฒันาเปนไปไดยาก 
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แนวทางในการเขาถึงข้ันตอนท่ี 5 

1. กลุมพนักงานจะเลือก KPIs ในกลุมพนักงานเอง โดยการพิจารณาถึงส่ิงท่ีพวกขาไดทํา 

และส่ิงท่ีทํานั้นจะเกิดผลเกี่ยวของกับปจจัยวิกฤตแหงความสําเร็จขององคกร ผูบริหาร

มีหนาท่ีสนับสนุนการสรางกระบวนการ 

2. กระบวนการที่จะนํามาซ่ึงการวัดผลนั้นมีความสําคัญ ตัวอยางเชน กลุมพนักงานท่ี

เกี่ยวของกับการบริการในองคกร มีความตองการวัดความพอใจของลูกคา ซ่ึงทําโดย

การสํารวจ ผลท่ีไดจะออกมาเปนคะแนนการวัดความพอใจของลูกคา แตในความเปน

จริงนั้น กลุมพนักงานควรจะรูวา ส่ิงท่ีมีผลตอการตอบสนองตอลูกคานั้น อาจมีผลจาก

ระยะเวลาที่ลูกคาตองรอจนถึงการใหบริการ และความถูกตองแมนยําในการใหบริการ

ดวย 

3. ในความเปนจริงกลุมพนักงานจะไมสามารถกําหนด KPIs ท่ีสมบูรณแบบไดในครั้ง

แรกคร้ังเดียว จะตองมีการจัดทําหลาย ๆ คร้ัง ยิ่งไปกวานั้นควรมีการใหพนักงานใน

หนวยงานอ่ืน ๆ ใหมีสวนเกี่ยวของกับ KPIs ที่ไดกําหนดข้ึนดวย 

4. ตองระลึกเสมอวากระบวนการนี้เปนแคการทดลอง ไมสมบูรณเสมอไป กระตุน

พนักงานเกี่ยวกับ KPIs วาควรมีการจัดหาขอมูลท่ีถูกตองแมนยํา , กระตุนใหพนักงาน

มองโลกในแงดี , บอกถึงผลตอบแทนท่ีคุมคาในการทํา KPIs 

5. พึงระลึกเสมอวาจุดมุงหมายในการทํา KPIs เพื่อชวยในการปรับปรุง เพื่อพัฒนา

ศักยภาพขององคกร ดังนั้นทุกคนในองคกรควรมีสวนรวม 

6. การกําหนดจํานวนหรือปริมาณของ KPIs จะข้ึนอยูกับขนาดและความสัมพันธของแต

ละหนวยงาน 

 

2.1.3.6 การพัฒนาระบบการนําเสนอ , รายงาน และการทบทวน KPIs ในทุกระดับ 

  

การใช KPIs ไดอยางเต็มประสิทธิภาพ จะตองมีการกําหนดวัฏจักรในการปรับปรุง

ศักยภาพอยางตอเนื่อง ในทุกระดับขององคกรท่ีใช KPIs รวมถึง Team Level มีความจําเปนท่ี

จะตองพัฒนารูปแบบรายงานมาตรฐาน ซ่ึงคุณกําลังมองหารายงานท่ีเรียบงาย , มีความหมาย

ครบถวนใน 1 หนา และสามารถเขาใจไดงาย ผลประโยชนท่ีไดรับจากรายงานก็คือ ทีมงานจะ

สามารถมองเห็นแนวโนมของประสิทธิภาพ และยังสามารถนําไปรายงานและแสดงใหเห็นถึง
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ปญหาในองคกรไดอีก ดวยส่ิงท่ีสําคัญท่ีสุดในการใช KPIs ก็คือ การทบทวนและทําการปรับปรุง

จากผลที่ได 

แนวทางในการเขาถึงข้ันตอนท่ี 6 

1. การปรับปรุงศักยภาพโดยใช KPIs นั้นจะตองมีการกําหนดโดยกลุมพนักงานหรือผูท่ีมี

ความเกี่ยวของ การกระทําเชนนี้ พนักงานจะตองมีความม่ันใจในการเลือก KPIs และ

ทําการวิเคราะหดวยตนเอง ซ่ึงจะตองมีการฝกอบรมท่ีเหมาะสม 

2. KPIs จะมีประสิทธิภาพได ตองมีการทําเปนวัฏจักรกระบวนการปรับปรุงอยางตอเนื่อง 

การบรรลุถึงความสําเร็จของ KPIs จะไมไดขึ้นอยูกับระบบเพียงอยางเดียว การอบรม 

การใหความรับผิดชอบแกพนักงานในการวิเคราะห และปรับปรุงกระบวนการ ก็เปน

ส่ิงสําคัญเชนกัน 

3. การนําเสนอดวยกราฟ จะทําใหแนวโนมของขอมูลตลอดชวงเวลาท่ีมีการเก็บขอมูล 

4. มีการใชกราฟหลาย ๆ รูปแบบในการนําเสนอ เชน กราฟแทง , กราฟแสดงแนวโนม , 

กราฟวงกลม 

5. การกระตุนกลุมพนักงานในการวิเคราะหกราฟของ KPIs ระบบกลุมพนักงานโดยการ

ใหพนักงานแตละคนมีหนาท่ีรับผิดชอบวิเคราะห KPIs ในระดับของตนเอง 

6. จากกราฟแสดงขอมูล KPIs ควรมีการทบทวนเพ่ือวิเคราะหทําการปรับปรุงอยูอยาง

ตอเนื่อง 

 

2.1.3.7 การใช KPIs เพื่อการปรับปรุงศักยภาพ และเพื่อความสําเร็จของการใชงาน KPIs 

  

การรวบรวม KPIs เปนจุดเร่ิมตนในกระบวนการปรับปรุงศักยภาพขององคกร ซ่ึงเกี่ยวกับ

การวางแผนกลยุทธ , การทํา Benchmarking และการเปล่ียนแปลงกลยุทธอีกดวย ความสําเร็จใน

การวัด KPIs สําหรับองคกรจะรวมถึง กระบวนการปรับปรุงของพนักงาน , การจัดการระบบของ

กลุมพนักงาน , การทํา Benchmarking ในระดับองคกร / แผนก และกลุมพนักงาน , การวางกลยุทธ

และการวางแผนระดับธุรกิจ 
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แนวทางในการเขาถึงข้ันตอนท่ี 7 

1. หลังจากท่ีพนักงานไดมีการกําหนด KPIs ข้ึน และไดมีการพัฒนาระบบการรวบรวม 

KPIs แลวนั้น ควรมีการขยายแนวทางการใชงาน KPIs เชน การวางแผนกลยุทธ , การ

ทํา Benchmarking 

2. การขยายแนวทางการประยุกตใช KPIs ควรทําตามหลักการภายใตคําปรึกษาของผูมี

ประสบการณ 

ในความเปนจริงแลวไมควรที่จะมี KPIs ท่ีซับซอนภายใตองคกร ดังนั้นจึงควรทํา KPIs ท่ี

ไดใหเปนมาตรฐานเพ่ือใชในองคกร 

 

2.1.3.8 การปรับเปล่ียน KPIs  

  

จุดมุงหมายของการปรับเปล่ียน KPIs มันเปนความตองการพื้นฐาน สําหรับการคงไวซ่ึง

ประโยชนและประสิทธิผลของ KPIs ทีมสามารถคาดหวังท่ีจะปรับเปล่ียน KPIs ของพวกเขาได 

เพื่อใหสามารถดําเนินวัฏจักรการปรับปรุงกระบวนการไดสําเร็จ มันทําใหการดําเนินการปรับปรุง

กระบวนการในพ้ืนท่ีถัดไปเปนไปไดอยางงายดายข้ึน แตบาง KPIs ควรเก็บรักษาไว เนื่องจากเปน

ปจจัยท่ีมีความสัมพันธกับความสําเร็จขององคกร KPIs สําหรับองคกรจะมีความจําเปนตองเปล่ียน 

เพื่อตอบสนองการเปล่ียนแปลงของสถานการณและปจจัยท่ีมีผลตอความสําเร็จใหม ๆ เม่ือ KPIs 

ขององคกรถูกผนวกเขากับการวางแผนกลยุทธ ,  สถานการณจะสามารถแสดงใหเห็นถึง

องคประกอบของกระบวนการวางแผนรายปหรือราย 2 ป 

แนวทางในการเขาถึงข้ันตอนท่ี 8 

1. คาของขอมูลใน KPIs บางคาจะมีการเปล่ียนแปลงในชวง 1 ป ดังนั้นจึงควรมีการ

ทบทวนเปนประจําทุกป 

2. ตองม่ันใจวาลูกคาท่ีทําการสํารวจเพื่อหาปจจัยวิกฤตแหงความสําเร็จ นั้นไดมาจากการ

ทบทวนกระบวนการแลว 

3. KPIs สามารถมีการเปล่ียนแปลงได หากความสัมพันธท่ีมีไมเหมาะสม 
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2.1.4 รูปแบบวัดสมรรถนะสมดุลภาพ Balanced Scorecard Model 
 

แนวคิดเร่ืองการวัดสมรรถนะการดําเนินงานแบบดุลยภาพ (BSC) นี้เกิดข้ึนจากนักวิชาการ 

2 ทาน คือ แคปแลน (Kaplan) และนอรตัน (Norton) ซ่ึงเสนอผลงานเบ้ืองตนตีพิมพในนิตยสาร 

Harward Business Review (HBR) ฉบับเดือนมกราคม ค.ศ.1992 และไดสรุปรวมเลมตีพิมพเปนเลม

ในหนังสือภายใตช่ือ The Balance Scorecard ท่ีโดงดังในป ค.ศ.1996 โดยแนวความคิดของBSC 

นั้นจุดเร่ิมตนก็มาจากระบบหรือปรัชญาในการควบคุมการดําเนินงานขององคกรในแบบปกติ ซ่ึง

จําเปนท่ีจะตองมีท้ังตัวช้ีวัด ซ่ึงสามารถจะบอกผลการดําเนินงานหลักๆ ขององคกรได รวมถึงการ

ใหการกระตุนเตือน (Warning Sign) แกผูบริหารสําหรับการดําเนินงานท่ีวิกฤตตาง ๆ ขององคกร 

ซ่ึงเหตุผลหรือปรัชญาดังกลาวนี้เกิดมาจากการท่ีองคกรไมสามารถควบคุมทุกๆ จุดของการ

ปฏิบัติงานขององคกรได เนื่องมาจากเหตุผลทางดานความเพียงพอ และความคุมคาทางดานตนทุน 

(Cost Effectiveness) ดังนั้นองคกรจึงจําเปนตองเลือกจุดท่ีวิกฤตหรือมีความสําคัญตอการ

ดําเนินงานโดยรวม (Critical Points) ซ่ึงจากแนวคิดเหลานี้จะเห็นไดวา ถาองคกรไมสามารถท่ีจะมี

ดัชนีหรือจุดท่ีจะช้ี ใหเห็นถึงผลการดําเนินงานหลักๆ ขององคกรและไมสามารถที่จะใหสัญญาณ

เตือนภัยลวงหนา (Early Warning Signs) กับองคกรอยางทันเวลาแลว องคกรก็จะไมสามารถท่ีจะ

เขาไปควบคุมประเมินผลหรือปรับปรุงแผนงานท่ีองคกรไดวางแผนไวอยางมีประสิทธิภาพ อันจะ

นําไปสูผลการดําเนินงานท่ีลดลง รวมถึงอุปสรรคและความอันตรายตอการดําเนินงานระยะยาว ได 

ดังนั้นจากความความคิดของ BSC องคกรจึงจําเปนตองพัฒนาดัชนีช้ีวัดผลการดําเนินงานหลักๆ 

หรือท่ีเราเรียกวา Key Performance Indicators (KPI) ข้ึนมา เพื่อท่ีจะเปนดัชนีท่ีจะบงบอกถึงผลการ

ปฏิบัติงานหลักใหผูบริหารในองคกรทุกคนทราบถึงเหตุการณท่ีเกิดข้ึนในองคกร ซ่ึงจะสามารถนํา

ผลท่ีเกิดข้ึนนั้นนําไปสูการวิเคราะห รวมไปถึงหาแนวทางแกไขปรับปรุงหรือแมแตพัฒนา ณ จุด

ตางๆ เหลานั้นใหดียิ่งข้ึนตามวัตถุประสงคระยะยาวท่ีองคกรไดวางเอาไว การประเมินผลการ

ปฏิบัติงานขององคกรตามเทคนิคและเครื่องมือของ BSC นี้จะมีการประเมินใน 4 ดานดวยกัน อัน

ไดแก 

1. การประเมินผล “ดานการเงิน” (Financial Perspective) 

2. การประเมินผล “ดานลูกคา” (Customer Perspective) 

3. การประเมินผล “ดานกระบวนการภายใน” (Internal Process Perspective) 

4. การประเมินผล “ดานการเรียนรูและการพัฒนา” (Learning and Growth Perspective) 
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โดยภายใตแตละมุมมอง ประกอบดวย 4 ชอง ไดแก 

1. วัตถุประสงค (Objective) ท่ีสําคัญของแตละมุมมอง ซ่ึงในความหมายของคําวา

วัตถุประสงค ตามแนวคิดของ BSC นั้น คือส่ิงท่ีองคกรมุงหวังหรือตองการที่จะบรรลุในดานตางๆ 

การประเมินผลในแตละดานจะมี “วัตถุประสงค” ท่ีแตกตางกัน 

2. ตัวช้ีวัด (Measures หรือ Key Performance Indicators) ไดแกตัวช้ีวัดของวัตถุประสงคใน

แตละดาน ซ่ึงตัวช้ีวัดเหลานี้ จะเปนเคร่ืองมือท่ีใชในการวัดวาองคกรบรรลุวัตถุประสงคในแตละ

ดานหรือไม เชน 

- วัตถุประสงคท่ีสําคัญ ในการประเมินผลดานการเงิน ดัชนีชี้วัดท่ีนิยมใชกัน ไดแก การ

ลดลงของตนทุน หรือการเพิ่มของรายไดดวยวิธีการตาง ๆ เปนตน 

- วัตถุประสงคท่ีสําคัญ ในการประเมินผลดานลูกคา ดัชนีช้ีวัดท่ีนิยมใชกัน ไดแก สวนแบง

การตลาดท่ีเพิ่มข้ึน การรักษาลูกคาเดิมขององคกร การแสวงหาลูกคาใหม การนําเสนอสินคาท่ีมี

คุณภาพ การบริการท่ีรวดเร็วหรือช่ือเสียงของกิจการท่ีดีข้ึน 

- วัตถุประสงคท่ีสําคัญ ในการประเมินผลดานกระบวนการภายใน ดัชนีช้ีวัดท่ีนิยมใชกัน 

ไดแก จํานวนของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตหรือรอยละของสินคาท่ีผานการตรวจสอบคุณภาพ เปน

ตน 

- วัตถุประสงคท่ีสําคัญ ในการพัฒนาทักษะพนักงานของการประเมินผลดานการเรียนรู

และการพัฒนา ดัชนีช้ีวัดท่ีนิยมใชกัน ไดแก จํานวนช่ัวโมงในการฝกอบรมตอคนตอปหรือระดับ

ความสามารถของพนักงานท่ีเพิ่มข้ึน  

3. เปาหมาย (Target) ไดแกเปาหมายหรือตัวเลขที่องคกรตองการจะบรรลุของตัวช้ีวัดแตละ

ประการ 

4. แผนงานโครงการหรือกิจกรรม (Initiatives) ท่ีองคกรจะจัดทําเพ่ือบรรลุเปาหมายท่ี

กําหนดขึ้น โดยในขั้นนี้ยังไมใชแผนปฏิบัติการท่ีจะทําเปนเพียงแผนงาน โครงการ หรือกิจกรรม

เบ้ืองตนท่ีตองทําเพื่อบรรลุเปหมายท่ีตองการเปนระบบการวัดสมรรถนะท่ี Kaplan และ Norton 

(1992) ไดทําการพัฒนาข้ึน ซ่ึงเปนกระบวนการรวบรวมระบบการวัดสมรรถนะหลักดานกลยุทธ

การปฏิบัติการและการเงินเขาดวยกัน เพื่อวัดผลการดําเนินงาน 4 ดาน ไดแก 

- ดานการเงิน (Financial Perspective) เปนการพิจารณาถึงผลของการดําเนินกลยุทธของ

องคกรท่ีจะแสดงออกในรูปของผลประกอบการองคกร ซ่ึงมุมมองน้ีมีความสําคัญอยางยิ่งสําหรับ

องคกรธุรกิจท่ีมุงแสวงหาผลกําไร เนื่องจากจะเปนตัวบอกวา กลยุทธท่ีไดกําหนดขึ้นมา และ
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นําไปใชในองคกรนั้น กอใหเกิดผลตอองคกรหรือไม โดยมีวัตถุประสงคท่ีสําคัญภายใตมุมมอง 2 

ดานนี้คือ 

1. การเพิ่มข้ึนของรายได (Revenue Growth) 

2. การลดลงของตนทุน (Cost reduction) หรือการเพ่ิมข้ึนของผลิตภาพ (Productivity) หรือ

ปะสิทธิภาพในการใชสินทรัพย (Asset utilization) 

- ดานลูกคา (Customer Perspective) เปนการแบงกลุมลูกคาและการตลาด โดยองคกร

จะตองวิเคราะหใหชัดเจวาใครคือลกคาหลัก และอะไรคือคือคุณคาท่ีจะนําเสนอใหลูกคาหลัก 

เพื่อใหลูกคาเกิดความพึงพอใจ อาจรวมไปถึงความสําเร็จของการดําเนินกลยุทธขององคกร โดย

วัตถุประสงคหลักท่ีสําคัญภายใตมุมมองน้ี คือ 

1. ความพึงพอใจของลูกคา (Customer Satisfaction) 

2. การรักษาลูกคาเกา (Customer Retention) 

3. การเพิ่มลูกคาใหม (Customer Acquisition) 

4. สวนแบงตลาด (Market share) 

5. กําไรตอลูกคา (Customer Profitability) 

- ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) เปนการพิจารณากระบวนการ

ภายใน  จะมุงเนนกระบวนการที่สงผลกระทบตอความพึงพอใจของลูกคาและการบรรลุ

วัตถุประสงคทางดานการเงิน 

- ดานนวัตกรรม การเรียนรูและการเจริญเติบโต (Learning and Growth Perspective) เปน

การพิจารณาโครงสรางพื้นฐานท่ีจําเปนตองสรางข้ึน เพ่ือใหเกิดการเติบโตและปรับปรุงองคกรใน

อนาคต ภายใตมุมมองนี้ องคกรตองพิจารณาวาในการท่ีจะบรรลุวัตถุประสงคภายใตมุมมองดาน

การเงิน ดานลูกคา และกระบวนการภายใน องคกรตองมีการเรียนรู พัฒนาและเตรียมตัวอยางไร

บาง โดยวัตถุประสงคหลักท่ีสําคัญภายใตมุมมองน้ีคือ 

1. บุคลากรภายในองคกร (People) 

2. ระบบขอมูลสารสนเทศ (Information System) 

3. ระเบียบวิธีปฏิบัติขององคกร (Organizational Procedure) 

โดยผูบริหารระดับสูงจะกําหนดเปาหมายในการดําเนินงานข้ึนเพื่อเปนแนวทางในการ
ดําเนินการใหองคกร โดยอาศัยระบบปฏิบัติการ (Workshop) 
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2.2 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

การสํารวจงานวิจัยท่ีเกี่ยวของกับการวิจัยนี้ เปนการศึกษา คนควา เพ่ือหาขอมูล เพ่ือเปน
แนวทางในการดําเนินการวิจัย ซ่ึงงานวิจัยท่ีเกี่ยวของมีดังนี้ 
 

นายไพบูลย คงสุภาพศิริ (2544) จากวิทยานิพนธ เร่ือง การพัฒนาดัชนีช้ีวัดผลสําเร็จเพื่อ

การผลิตในโรงงานไพโรเทคนิค วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อตองการสรางตัววัดผลการ

ดําเนินงานขององคกรท่ีชัดเจน และไดนําเสนอแนวทางในการพัฒนาระบบรายงาน และดัชนีช้ี

วัดผลสําเร็จท่ีเพียงพอและเหมาะสมสําหรับองคกร ไดแก จํานวนผลผลิตท่ีไมเปนไปตามแผน 

ระยะเวลาการผลิตตามแผน ตนทุนการผลิตตอหนวย สัดสวนตนทุนวัตถุดิบทางตรงตอตนทุน

ท้ังหมด ระยะเวลาคงคลังของวัตถุดิบ ความถูกตองในการเบิกจายวัตถุดิบ เปอรเซ็นของเสียจากการ

ผลิต เปอรเซ็นตการทํางานของเคร่ืองจักร เปอรเซ็นตการมาทํางานของเจาหนาท่ี เปอรเซ็นต

ประสิทธิภาพของเจาหนาท่ี  และระยะเวลาเฉล่ียในการซอมเคร่ืองจักร เพื่อใหการใชงานดัชนีช้ี

วัดผลสําเร็จสามารถนําไปใชวัดผลการดําเนินการไดเปนอยางดี จึงไดมีการกําหนดคาเปาหมาย

ข้ึนมา เชน ดัชนีเปอรเซ็นตการทํางานของเคร่ืองจักรมีคาเปาหมาย คือ 70 % ดัชนีเปอรเซ็นตของ

เสียจากการผลิตมีคาเปาหมาย คือ 3 % เปนตน โดยคาเปาหมายนี้เม่ือมีการใชงานไปสักระยะหนึ่ง 

ทางองคกรจะตองมีการพิจารณาปรับปรุงเปล่ียนแปลงใหเหมาะสม 

 

นายธนพล ศรีจามจุรีย (2545) จากวิทยานิพนธ เร่ือง การพัฒนาดัชนีชี้วัดการบริหารจัดการ

ของโรงงานผลิต และนําเขาชุดฝกระบบอัตโนมัติเพ่ือการศึกษา วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงค

เพื่อพัฒนาดัชนีช้ีวัดการบริหารจัดการของโรงงานผลิตและนําเขาชุดฝกระบบอัตโนมัติเพื่อ

การศึกษา โดยเร่ิมจาก การศึกษาสภาพการบริหารจัดการและการดําเนินงานขององคกรในปจจุบัน 

และศึกษาสภาพปญหาที่เกิดข้ึนจากการบริหารจัดการขององคกรตัวอยาง แลวทําการจัดหมวดหมู

เพื่อคนหาสาเหตุและรากแทของปญหา จากนั้นเร่ิมกระบวนการในการพัฒนาดัชนีช้ีวัดการบริหาร

จัดการ โดยทําการช้ีแจงใหผูบริหารไดทราบถึงวัตถุประสงคในการพัฒนาดัชนีช้ีวัดการบริหาร

จัดการ ระดมความคิดจากผูบริหาร ผูวิจัย และผูท่ีเกี่ยวของในสวนตาง ๆ  แลวทําการคัดเลือกและ

กําหนดดัชนีช้ีวัดการบริหารจัดการรวมกันท่ัวท้ังองคกรเพ่ือแกปญหา ทําการกําหนดวัตถุประสงค

ในการดําเนินงานของแตละสวนงาน แลวทําการตรวจสอบดัชนีช้ีวัดท่ีไดจากการสรุปวามีประเด็น



 28 

ในการวัดผลตรงกับวัตถุประสงคของการดําเนินงานหรือไม ทําการกําหนดเปาหมายในการ

ดําเนินงานของแตละสวนงาน แลวจึงนําดัชนีช้ีวัดการบริหารจัดการท่ีไดจากการระดมความคิดมา

ใชในการตรวจวัดผลการดําเนินการ สรุปผลท่ีไดจากการตรวจวัดเปรียบเทียบกับคาเปาหมายองคกร 

 

นายอาทิตย เพชรพนาภรณ (2548) จากวิทยานิพนธ เร่ือง การปรับปรุงดัชนีชี้วัดสมรรถนะ
หลักโดยใชวิธีการประเมินแบบดุลยภาพ : กรณีศึกษาโรงงานผลิตยางรถยนต วิทยานิพนธฉบับนี้มี
วัตถุประสงคเพื่อทําการปรับปรุงดัชนีช้ีวัดสมรรถนะหลักของหนวยงานสายการผลิตภายใน
โรงงานผลิตยางรถยนตโดยวิธีการประเมินแบบดุลยภาพ สืบเนื่องมาจากดัชนีช้ีวัดหลักของแตละ
หนวยงานขาดการปรับปรุงใหเหมาะสมตามกาลเวลา ขาดความหลากหลายในแตละมุมมอง และ
รวมไปถึงขาดการท่ีจะใหพนักงานระดับกลางมีสวนรวมในการกําหนดตัวช้ีวัดของหนวยงาน
ตนเอง ภายหลังจากการดําเนินงานปรับปรุงดัชนีช้ีวัดสมรรถนะหลัก จะทําใหไดมาซ่ึงตัวช้ีวัดใหมท่ี
มีความสอดคลองกับวิสัยทัศน และแผนการดําเนินธุรกิจในปจจุบันขององคกรมากยิ่งข้ึน โดย
ตัวช้ีวัดใหมนี้มีความสมบูรณท้ัง 4 มุมมองตามหลักการของ Balance Scorecard ซ่ึงนํามาสูการ
พัฒนาอยางตอเนื่องขององคกร นอกจากน้ีทางผูศึกษาไดจัดทํารายละเอียดของตัวช้ีวัดท้ังหมด 
พรอมนําเสนอระบบติดตามผลท่ีสามารถนําไปใชไดจริง รวมไปถึงตัวอยางของปญหา อุปสรรค 
แนวทางการแกไข และขอเสนอแนะ 

 

นายทศพลพร พรพิบูลยสมภพ (2550) จากวิทยานิพนธ เร่ือง ระบบการวัดสมรรถนะงาน
บํารุงรักษา โดยประยกุตใชแนวทางการวัดผลเชิงดุลยภาพ กรณีศึกษาหนวยงานรัฐวสิาหกิจดาน
ขนสงมวลชน วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อทําการพัฒนาระบบการวัดสมรรถนะงาน
บํารุงรักษาท้ังในระดบัโรงงานและระดับศูนยซอม โดยประยุกตใชแนวทางของการวดัผลเชิงดุลย
ภาพ โดยจะเร่ิมศึกษาข้ันตอนการบํารุงรักษา กําหนดมุมมองของการวดัผลแลววิเคราะหหา
วัตถุประสงคทางกลยุทธ กาํหนดตัวช้ีวัด เปาหมาย และกิจกรรมของแตละวัตถุประสงคทางกลยุทธ 
แลวพัฒนาระบบการวัดสมรรถนะในระดบัศูนยซอม ผลที่ไดจากการวิจัย คือ 1) มุมมอง 4 มุมมอง 
ไดแก ดานการเงิน ดานลูกคา ดานกระบวนการซอมแซม และดานการเรียนรูและเจริญเติบโต 2) 
วัตถุประสงคทางกลยุทธในระดับดานโรงงาน ไดแก การควบคุมตนทุนการซอม 3) ตัวช้ีวดัแบง
ออกเปน 2 ประเภท คือ ตวัช้ีวัดเชิงวัตถุวิสัย ไดแก ความแปรปรวนตนทุนงานซอมตองาน เปนตน 
ตัวช้ีวดัเชิงจิตพิสัย ไดแก ดชันีความพึงพอใจจากดานลากเล่ือน เปนตน 4) วัตถุประสงคทางกลยุทธ
ศูนยซอมรถดีเซลราง 5) ตัวช้ีวัดศูนยซอมรถดีเซลราง ไดแก อัตราการทํางานเคร่ืองจักรหลักเฉล่ีย 
เปนตน 



 
 

บทที่ 3 
 

สภาพปจจุบันขององคกรท่ีปรึกษา 
 
 

การจัดทําดัชนีช้ีวัดหลักโดยใชเทคนิคการวัดผลเชิงดุลยภาพนั้น เปนกระบวนการท่ีทําให
ทราบสถานภาพท่ีแทจริงของโรงงานผลิตมอเตอร อันจะทําใหโรงงานสามารถกําหนดทิศทางการ
ดําเนินงานใหสอดคลองตอวิสัยทัศนและพันธะกิจขององคกร รวมท้ังบรรลุเปาหมายท่ีไดกําหนด
ไว โดยมีสภาพปจจุบันขององคกรกรณีศึกษาดังนี้ 

 

 

3.1 ขอมูลเบื้องตนขององคกรท่ีศึกษา 
 

โรงงานตัวอยาง เปนโรงงานขนาดกลาง ตั้งอยู อําเภอนครชัยศรี จังหวัดนครปฐม มีพืน้ท่ี
การผลิต 22,620 ตารางเมตร มีพนักงานจํานวน 300 คน โดยผลิตภัณฑหลักของโรงงาน มีดังนี้ 
มอเตอรไฟฟาสําหรับเคร่ืองปรับอากาศ , มอเตอรเหนีย่วนํา และปมใตน้ํา (Electric Motor for Air 
Condition, Induction Motor และSubmersible Pump) 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 3.1 ผลิตภณัฑของโรงงาน 
 

 

 

 

รูปท่ี 3.1 ผลิตภัณฑของโรงงาน 
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วิสัยทัศน 
“บริษัทจะเปนผูนําทางดานการผลิตและจําหนายมอเตอรสําหรับบานและอุตสาหกรรม 

โดยมีนโยบายการผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพตรงตามมาตรฐานสากลภายใตตนทุนการผลิตท่ีต่ําท่ีสุด
และสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา” 

พันธะกิจ 
“มุงม่ันในการพัฒนาผลิตภณัฑท่ีมีคุณภาพสนองความตองการของลูกคาท้ังในและ

ตางประเทศ ยกระดับความรูความสามารถของพนักงานในองคกร” 
นโยบายคุณภาพของโรงงานตัวอยาง 
“คุณภาพเปนหนึ่ง สงมอบตามกําหนด บริหารหลังการขายประทับใจ ปรับปรุงระบบ

คุณภาพอยางตอเนื่อง 
 

 

3.2 โครงสรางการบริหารงานขององคกรท่ีศึกษา 
 

 องคกรตัวอยางท่ีศึกษานัน้เปนโรงงานขนาดกลางท่ีดําเนนิการผลิตสินคาประเภทมอเตอร 
โดยมีโครงสรางการบริหารองคกรประกอบดวยเจาของโรงงานท่ีเปนผูบริหารสูงสุดขององคกร 
และมีผูจัดการโรงงานเปนผูรับผิดชอบงานฝายตาง ๆ โดยแบงออกเปน 6 ฝาย ดังแสดงในรูปท่ี 3.2 
ซ่ึงมีรายละเอียดดังตอไปนี ้
 1. ฝายวิศวกรรม ประกอบดวย 

 แผนกออกแบบ และทดสอบ (Test & Design) 

 แผนกสรางตัวอยางสินคา (Build Sample) 

 แผนกเขียน BOM 

 แผนกเขียน Drawing 

2. ฝายบุคคล 
3. ฝายการขาย ประกอบดวย 

 แผนกขายภายในประเทศ (Domestic Sales) 

 แผนกบริหารการขาย และขายตางประเทศ (Sales Admin & Export 
Sales) 
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4. ฝายการเงิน ประกอบดวย 
 แผนกบัญชี (Account) 

 แผนกคลังสินคา และการขนสง (FG Stores & Delivery) 

5. ฝายจัดซ้ือ 
6. ฝายการผลิต ประกอบดวย 

 แผนกคุณภาพ (Quality / ISO) 

 แผนกวางแผน และคลังวัตถุดิบ (Planing / Material) 

 แผนกผลิต ซ่ึงประกอบดวยหนวยงานตาง ๆ ดังนี้ 

 หนวยงาน Pump / Die / Cover 

 หนวยงาน Frame / Painting 

 หนวยงาน Shaft / Rotor 

 หนวยงาน Coil 1 

 หนวยงาน Coil 2 

 หนวยงาน Assembly 

 หนวยงาน Maintenance 
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รูปที่ 3.2 โครงสรางองคกรของโรงงานตัวอยาง 
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3.3 กระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
 
กระบวนการในการผลิตมอเตอรของโรงงานตัวอยางไมวาจะเปน Electric Motor for Air 

Condition, Induction Motor และSubmersible Pump จะตองผานกระบวนการผลิต 9 ข้ันตอน โดย
สินคาบางชนิดอาจจะไมตองทําถึง 9 ข้ันตอนก็ได 

กระบวนการผลิตมี 9 ข้ันตอน ดังนี้ 
1. ข้ันตอนการ Pump เปนข้ันตอนท่ีนําแผนเหล็กผานเคร่ืองปมท่ีมีแมพิมพแบบตาง ๆ แลว

ไดผลิตภัณฑออกมาเปน Rotor และ Stator โดยตองควบคุมแรงดันลมใหได 4-5 kg / cm2  เม่ือได
ผลิตภัณฑออกมาก็ทําการสุมตรวจเช็คความหนา ความโตนอก-ใน และสภาพทั่วไปของผลิตภัณฑ 
กอนสงไปยังข้ันตอนตอไป ดังแสดงในรูปท่ี 3.3 

 

 
 

 
 

รูปท่ี 3.3 ขั้นตอนการ Pump 



34 
 

 

2. ข้ันตอนการ Die เปนข้ันตอนท่ีนําแทงอลูมิเนียมมาหลอม แลวทําการฉีดอลูมิเนียมใส
แมพิมพใหไดรูปทรงตาง ๆ หรือใส Rotor โดยตองควบคุมอุณหภูมิของเตาหลอมอลูมิเนียมใหอยูท่ี 
730 – 770oC ตลอดการฉีด และจะไดผลิตภัณฑเปน Rotor ท่ีฉีดแลว หรือฝาอลูมิเนียม ดังแสดงใน
รูปท่ี 3.4 

 

 
 

 
 

รูปท่ี 3.4 ขั้นตอนการ Die 
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 3. ข้ันตอน Cover เปนข้ันตอนท่ีนําฝาอลูมิเนียมท่ีฉีดเสร็จมากลึงใหเรียบรอย โดยใช
เคร่ืองกลึง แลวนําฝามายิงทรายเพื่อใหฝาเรียบ และสะอาด แลวนําผลิตภัณฑมาสุมตรวจเช็คดวย
สายตาดูความเรียบรอย เพื่อสงไปยังข้ันตอนตอไป ดังแสดงในรูปท่ี 3.5 
 

 
 
 

 
 

รูปท่ี 3.5 ขั้นตอน Cover 
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4. ข้ันตอน Shaft เปนข้ันตอนการนําแทงโลหะมาทําเปนแกนสําหรับประกอบกับ Rotor 
ซ่ึงเปนจุดท่ีตองควบคุมความละเอียดสูง นอกจากนั้นในระหวางการผลิตยังตองทําการควบคุม
สวนผสมของน้ํายาเคลือบ อุณหภูมิของอางเคลือบ และเวลาในขณะเคลือบอีกดวย ดังแสดงในรูป 
3.6 

 

 
 

รูป 3.6 ขั้นตอน Shaft 
 

5. ข้ันตอน Rotor เปนข้ันตอนการอัด Rotor เขากับแกนโดยตองตรวจสอบกอน Rotor วา
กอนRotor ท่ีฉีดมาดานท่ีเรียบจะตองเปนดานทางเขาของน้ําอลูมิเนียม และตองควบคุมแรงอัดของ
เคร่ืองไฮโดรลิคในการอัด Rotor ดังแสดงในรูปท่ี 3.7 

 

 
 

รูป 3.7 ขั้นตอน Rotor 
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6. ข้ันตอน Frame เปนข้ันตอนการมวนแผนโลหะแลวนาํมาเช่ือมใหตดิกันโดยกาซ
อารกอนปริมาณ 10 psi เพื่อมาทําเปนเปลือกคลุมมอเตอร โดยตองมีการควบคุมขนาดลูกกล้ิงให
เหมาะสมกับขนาดแผนเหล็ก และควบคุมความเร็วรอบของเคร่ือง ดังแสดงในรูปท่ี 3.8 

 

 
 

รูป 3.8 ขั้นตอน Frame 
 

7. ข้ันตอนการ Painting เปนข้ันตอนท่ีนําช้ินสวนบางชิ้นสวน เชน Frame Cover มาทําการ
พนสีโดยตองควบคุมความหนืดของสี ควบคุมอุณหภูมิของเตาอบ และความเร็วรอบสายพาน ดัง
แสดงในรูปท่ี 3.9 

 

 
 

รูป 3.9 ขั้นตอน Painting 
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8. ข้ันตอนการผลิต Coil เปนข้ันตอนการนาํลวดทองแดงมาพันแลวนํามาใสลงในหวัถาย 
เพื่อนํามาประกอบกับ Stator ท่ีใสไมลารองสลอต แลวทําการแตงฟอรมพรอมท้ังการจับคูบัดกรี
สาย จากนัน้มีการสุมตรวจความตานทานขดลวด และตรวจสอบ Pin Hole ของลวดทองแดง ดัง
แสดงในรูปท่ี 3.10 
 

 
 

รูป 3.10 ขั้นตอนการผลิต Coil 
 

 9. ข้ันตอน Assembly เปนข้ันตอนการนําช้ินสวนจากข้ันตอนตาง ๆ มาประกอบกนัเปน
มอเตอรสําเร็จรูป ซ่ึงจะมีการอัดลูกปนเพิม่เขาไปในมอเตอร โดยการอัด Stator เขาเปลือกควรมีจิ๊ก
สําหรับประคองเปลือกใหรวมศูนยกับสเตอรและอัดใหไดระยะตามท่ีกาํหนดในแบบ เม่ือประกอบ
มอเตอรก็ทําการตรวจสอบมอเตอรสําเร็จรูปทุกช้ินแบบ 100 % ดังแสดงในรูปท่ี 3.11 
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รูป 3.11 ขั้นตอน Assembly 
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3.4 ตัวชี้วัดท่ีใชอยูในปจจุบัน 
 

องคกรท่ีใชในการศึกษาปจจบัุนมีตัวช้ีวัดท่ีใชในการประเมินประสิทธิภาพ และ
ประสิทธิผลในการปฏิบัติงานของแตละหนวยงาน ซ่ึงตัวช้ีวดัท่ีใชในปจจุบันนัน้ไดแบงแยกเปน
ตัวช้ีวดัโดยรวมที่ทุกหนวยงานตองรับผิดชอบ และตัวช้ีวัดท่ีแตละแผนกตองรับผิดชอบ แสดงใน
ตารางท่ี 3.1 และ 3.2 
 
ตารางท่ี 3.1 แสดงตัวชี้วดัโดยรวมท่ีทุกหนวยงานตองรับผิดชอบ 
 

หนวยงานท่ีรับผิดชอบ ตัวช้ีวดัท่ีใชในปจจุบัน 
ฝายผลิต 
ฝายประกันคุณภาพ 
ฝายวิศวกรรม 
ฝายขาย 

 จํานวนมอเตอรท่ีสงคืนจากลูกคา 

 การจัดการกับคํารองเรียน 

 %ของเสียโดยเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนระหวางการผลิต 

 การสงมอบผลิตภัณฑ 

 
ตารางท่ี 3.2 แสดงตัวชี้วดัท่ีแตละหนวยงานตองรับผิดชอบ 
 

หนวยงานท่ีรับผิดชอบ ตัวช้ีวดัท่ีใชในปจจุบัน 
ฝายขาย 
 

 การส่ือสาร 

 การวัดความพงึพอใจของลูกคา 

ฝายวิศวกรรม  การสงมอบตัวอยาง 

 ขอผิดพลาดในการจัดทําเอกสาร 

แผนกสโตรวตัถุดิบ  การจัดเก็บ 

ฝายจัดซ้ือ  การรับมอบสินคาตรงตามกาํหนดในใบส่ังซ้ือและการ
คัดเลือกและการประเมิน 
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ตารางท่ี 3.2 แสดงตัวชี้วดัท่ีแตละหนวยงานตองรับผิดชอบ (ตอ) 
 

หนวยงานท่ีรับผิดชอบ ตัวช้ีวดัท่ีใชในปจจุบัน 
ฝายซอมบํารุง  เวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยดุทํางาน 

ฝายประกันคุณภาพ  จํานวนของเสียท่ีผานการตรวจรับแลวมีการปะปนใน
ระหวางการผลิต 

 การควบคุมขอรองเรียนจากลูกคา 

ฝายสตอกมอเตอรสําเร็จรูป  การจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป 

แผนกจดัสง  การจัดสงสินคา 

ฝายบุคคล  การฝกอบรมของพนักงาน 

ฝายผลิต  การตรวจสอบคร้ังแรก และคร้ังเดียว 

 การผลิตใหตรงตามแผน 

 การควบคุมของเสีย 

 



 

 

บทที่ 4 
 

การดําเนินการวิจัย 
 

 

การจัดทําดัชนีช้ีวัดหลักโดยใชการวัดผลเชิงดุลยภาพนั้น เปนเคร่ืองมือสําหรับการ
บริหารงาน ซ่ึงจะทําใหหนวยงานสามารถกําหนดทิศทางการดําเนินงานขององคกรใหสอดคลองตอ
วิสัยทัศน และพันธะกิจขององคกร โดยมีข้ันตอนในการจัดทําดัชนีช้ีวัดหลักโดยใชการวัดผลเชิง
ดุลยภาพไดดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการดําเนินงาน และวางแผนกลยุทธของโรงงานตัวอยาง 

2. ออกแบบและสรางแผนท่ีกลยุทธ ( Strategy map ) 

3. จัดหาตัวช้ีวัดใหเหมาะสมกับ 4 มุมมอง และประเมินคัดสรรตัวช้ีวัดของหนวยงาน 

4. จัดทําการวัดผลเชิงดุลยภาพใหกับทางโรงงานตัวอยาง 

5. สรางแผนปฏิบัติการ ( Action plan ) ใหสอดคลองกับ BSC และ KPI 

6. นํา BSC และ KPI ไปวิเคราะหเพื่อลดความสูญเสียของโรงงานตัวอยาง 

7. เปรียบเทียบความสูญเสียท่ีลดลงกอนและหลังการดําเนินการ 

 

 

4.1 การศึกษากระบวนการดําเนินงาน และวางแผนกลยุทธของโรงงานตัวอยาง 

 

จากแนวทางในการจัดตั้งหรือกําหนดตัวช้ีวัดในการดําเนินงานของหนวยงานจึงทําใหตอง 
เกิดการทบทวนวิเคราะหสภาพการดําเนินการขององคกรดวย เพื่อท่ีจะไดทราบวามีปจจัยอะไรบาง 
ท่ีเปนปจจัยหลักในการพัฒนาและปรับปรุงองคกร ซ่ึงการวางแผนกลยุทธของโรงงานตัวอยางจะ
เปนเคร่ืองมือท่ีนําไปสูการบริหารเชิงดุลยภาพ ซ่ึงจะกลาวในลําดับตอไป 
 

4.1.1 การวิเคราะห Five Forces (Porter’s 5 Forces) 
   

เปนการวิเคราะหความนาสนใจในอุตสาหกรรม ณ เวลาปจจุบัน เพื่อเปนขอมูลในการสราง
กลยุทธองคกร โดยวิเคราะหสภาพการแขงขันในอุตสาหกรรม อํานาจตอรองของ Supplier  อํานาจ
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ตอรองของลูกคา การเขามาของคูแขงรายใหม ภัยคุกคามจากสินคาหรือบริการทดแทน ซ่ึงสามารถ
วิเคราะหโรงงานมอเตอรตัวอยางไดดังตารางท่ี 4.1 
 
ตารางท่ี 4.1 การวิเคราะห Five Forces ของโรงงานมอเตอร 
 
ปจจัย แนวโนมของปจจัยและผลกระทบ 
สภาพการแขงขันในอุตสาหกรรม การแขงขันในอุตสาหกรรมมอเตอรมีความรุนแรง 

โดยเฉพาะจากผูผลิตภายนอกประเทศ เชน จีน มีการขาย
มอเตอรราคาถูกกวาโดยเฉล่ีย 20 – 40% และมีปริมาณ
มอเตอรท่ีนําเขาจากจีนเปนจํานวนมากเนื่องจากมีกําแพง
ภาษีอากรขาเขามอเตอรเพียง 3% 
(อางอิงจาก http://www.ftawatch.org) 

อํานาจตอรองของ Supplier เนื่องจากทางโรงงานตัวอยางมีการผลิตมอเตอรท่ัวไป 
เชน มอเตอรพัดลม แอร ปมน้ํา ซ่ึงใชวัตถุดิบในการผลิต
ท่ีสามารถหาซ้ือไดงาย จึงทําใหสามารถตอรองราคาซ้ือ
วัตถุดิบจาก Supplier ไดงาย ทําใหทางโรงงานมีอํานาจ
ในการตอรองกับ Supplier สูง 

อํานาจตอรองของลูกคา เนื่องจากมีการนําเขามอเตอรจากจีนเปนจํานวนมาก และ
มอเตอรจากจีนมีราคาถูกกวามาก ทําใหลูกคามีทางเลือก
ท่ีจะซ้ือมอเตอรท่ีมาจากจีน สงผลใหโรงงานมีอํานาจใน
การตอรองกับลูกคาตํ่า 

การเขามาของคูแขงรายใหม การเขามาของคูแขงรายใหมนั้นไมใชเร่ืองงายเนื่องจาก
ปจจุบันราคาทองแดงซ่ึงเปนวัตถุดิบท่ีสําคัญในการผลิต
มอเตอรมีราคาแพง ทําใหผูท่ีเขามาทําธุรกิจนี้จะตองมี
เงินทุนหมุนเวียนคอนขางสูง 

ภั ย คุ กคามจ าก สินค าห รื อบ ริก า ร
ทดแทน 

ยังไมมีสินคาอ่ืนทดแทนมอเตอรในการผลิตพัดลม แอร 
หรือปมตาง ๆ ดังนั้นในปจจุบันก็ยังมีความตองการ
มอเตอรเพ่ือนํามาผลิตสินคาประเภทพัดลม แอร ปมตาง 
ๆ อยู 

 
จากตาราง 4.1 เม่ือทําการวิเคราะหปจจัยตาง ๆ ของ Five Forces เสร็จแลวก็จะนําไปชวยใน

การสรางกลยุทธขององคกร โดยตองใชรวมกับการวิเคราะห SWOT ท่ีจะกลาวในหัวขอถัดไป 
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4.1.2 การวิเคราะหสภาพแวดลอม (SWOT Analysis) 
  

การวิเคราะหสภาพแวดลอมประกอบไปดวยการวิเคราะห 2 สวน ไดแก การวิเคราะห
สภาพแวดลอมภายในองคกรและการวิเคราะหสภาพแวดลอมภายนอกองคกร ซ่ึงสามารถวิเคราะห
ไดดังตอไปนี้ 

 การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายใน เปนวิเคราะหเพื่อหาจุดแข็ง (Strengths) และ
จุดออน (Weaknesses) ของโรงงานตัวอยาง เชน จุดแข็ง คือ การมีผลิตภัณฑท่ี
หลากหลาย สวนจุดออนคือ การไมมีผลิตภัณฑเปนของตนเอง เปนตน โดย
รายละเอียดจะแสดงในตารางท่ี 4.2 

ตารางท่ี 4.2 การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายในของโรงงานมอเตอร 
 

จุดแข็ง (Strengths – S) จุดออน (Weaknesses – W) 
1. มีผลิตภัณฑหลากหลาย 1. ไมมีการคิดผลิตภัณฑเปนของตัวเอง โดยจะมี

การผลิตมอเตอรตามแบบท่ีลูกคานํามาให หรือ
ส่ังใหทํา 

2. เปนธุรกิจ SMEs มีความยดืหยุน และสามารถ
ปรับเปล่ียนไดรวดเร็ว เพื่อสนองตอการ
เปล่ียนแปลง 

2. ยังไมมีระบบในการรับ Order ของลูกคาทํา
ใหตองมีการเปล่ียนแผนการผลิตบอย 

3. ผลิตภัณฑท่ีสงใหลูกคามีคุณภาพ เนื่องจากมี
การตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑแบบ 100% 
กอนท่ีจะสงใหกับลูกคา 

3. มีของเสียในระหวางการผลิตสูงนั่นคือ 5% 
เม่ือเทียบกับเปาหมายท่ีตองการคือนอยกวา 1% 

4. พนักงานระดับสูงเปนคนเกาแกมี
ประสบการณในการผลิตมอเตอร และสามารถ
ทํางานไดหลากหลายตําแหนง 

4. เคร่ืองจักรมีความขัดของมาก ซ่ึงสังเกตได
จากมี%การหยุดของเคร่ืองจกัรอยูท่ี 10% โดย
เปาหมายอยูท่ีนอยกวา 5% 

 5. มีจํานวนวัตถุดิบไมตรงกบัยอดวตัถุดิบใน
ระบบทําใหเกดิการผิดพลาดในการวางแผนการ
ผลิต 

 6. มีอัตราการเขาออกของคนงานรายวันสูง ทํา
ใหตองทําการฝกทักษะการทํางานของคนงาน
บอย ๆ  
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 การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายนอก เปนวิเคราะหเพื่อหาโอกาส (Opportunities) และ
อุปสรรค (Threats) ของโรงงานตัวอยาง เชน โอกาส คือ ตลาดเคร่ืองใชไฟฟามีการ
เติบโตอยางตอเนื่องสวนอุปสรรค คือ ราคาวัตถุดิบแพงมาก เปนตน โดยรายละเอียด
จะแสดงในตารางท่ี 4.3 

ตารางท่ี 4.3 การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายนอกของโรงงานมอเตอร 
 
โอกาส (Opportunities – O) อุปสรรค (Threats – T) 
1. ตลาดอุปกรณเคร่ืองใชไฟฟาท้ังภายใน และ
ตางประเทศ  ยังคงมีการเติบโตตอไปอยาง
ตอเนื่อง 

1. ในปจจุบันราคาทองแดงแพงมาก ทําใหมี
ตนทุนในการผลิตสูงข้ึน อาจสงผลใหมีกําไร
ลดลง 

2. ปจจุบันประเทศสหรัฐอเมริกามีมาตรการ
ตอบโตสินคาจากจีน ซ่ึงอาจสงผลใหมีลูกคาจาก
ทางสหรัฐอเมริกาไมรับซ้ือสินคาจากจีนแลว
อาจจะมาซ้ือสินคาของไทย 

2. สินคาจากประเทศจีน มีราคาถูกทําใหเกิดการ
แขงขันทางดานราคารุนแรงมากข้ึน 

 3. ลูกคามีอํานาจตอรองสูง เนื่องจากสามารถหัน
ไปซ้ือสินคาท่ีมาจากจีนได 

 4. บริเวณใกลเคียงมีอุตสาหกรรมอยูเปนจํานวน
มากจึงทําใหเกิดการแยงชิงแรงงาน 

 
จากตารางท่ี 4.2 และ 4.3 จะไดจุดแข็ง , จุดออน , โอกาส และอุปสรรคขององคกรแลวก็จะ

นําปจจยัเหลานี้มาเช่ือมโยงเขาดวยกันเปน Matrix TOWS ในหวัขอถัดไป 
 
4.1.3 การวิเคราะห Matrix TOWS 

 
เคร่ืองมือท่ีใชในการออกแบบกลยุทธโดยอาศัยความสัมพันธระหวางตัวแปรท่ีสําคัญ 

Matrix TOWS เปนโครงรางงานสําหรับการวิเคราะหระบบซ่ึงวิเคราะหอุปสรรค (Threats) และ
โอกาส (Opportunity) จากสภาพแวดลอมภายนอก กับ จุดออน (Weakness) และจุดแข็ง (Strengths) 
จากสภาพแวดลอมภายในองคกร ซ่ึงองคกรโดยท่ัวไปไมมีการเช่ือมปจจัยเหลานี้เขาดวยกัน จึงไดมี
การเสนอทํา Matrix TOWS ข้ึนมา โดยมีแนวทางเลือก 4 ประการ ท่ีสามารถวิเคราะหไดดังตารางท่ี 
4.4 
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ตารางท่ี 4.4 การวิเคราะห Matrix TOWS 
 

 จุดแข็ง (Strengths – S) จุดออน (Weaknesses – W) 
โอกาส (Opportunities – O) แนวทาง SO : มาก-มาก 

(SO Strategy : Maxi-Maxi) 
แนวทาง WO : นอย-มาก 

(WO Strategy : Mini-Maxi) 
อุปสรรค (Threats – T) แนวทาง ST : มาก-นอย 

(ST Strategy : Maxi-Mini) 
แนวทาง WT : นอย-นอย 

(WT Strategy : Mini-Mini) 
 
 โดยในแตละแนวทางเลือก 4 ประการ จะถูกนํามาใชในการพิจารณาปจจัยหลักท่ีสงผลตอ
การดําเนินธุรกิจ โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

1. แนวทาง WT มีเปาหมายท่ีจะแกไขและปองกัน ไมใหเกิดเหตุการณท่ีเปนจุดออน และ
อุปสรรคท่ีมีอยูนั้นแยหรือเลวรายรุนแรงไปกวาท่ีเปนอยูนี้ ซ่ึงสามารถหาความสัมพันธของ จุดออน 
(Weakness) กับอุปสรรค (Threats) ในการกําหนดวัตถุประสงคเชิงกลยุทธ ดังนี้ 

 จากหัวขอท่ี 4.1.2 ถาจับคูระหวาง Weakness ในขอท่ี 3 กับ Threats ในขอท่ี 1 และ 2 
(W3T1 , W3T2) จะเห็นวามีของเสียในระหวางการผลิตสูง และในปจจุบันทองแดงมี
ราคาสูงมาก ทําใหตองลดความสูญเสียในการผลิต เพื่อใหตนทุนผลิตลดลงจะไดมี
โอกาสแขงขันราคากับสินคาท่ีมาจากจีนได (W3T1 , W3T2) 

 ควรจะมีการตรวจเช็คจํานวนวัตถุดิบใหตรงกับยอดในระบบ แลวทําการส่ังซ้ือวัตถุดิบ
มาในปริมาณท่ีเหมาะสมไมมากหรือนอยจนเกินไป ทําใหมีโอกาสในการแขงขันทาง
ราคามากข้ึน (W5T2) 

 ควรจะมีการใหสวัสดิการใหกับคนงานรายวันเพื่อดึงตัวคนงานใหอยูทํางานกบัองคกร 
จะไดไมขาดแคลนแรงงาน และทําใหไมตองสอนทักษะการทํางานของคนงานใหม
สงผลใหปริมาณของเสียในการผลิตลดลงดวย (W3T4 , W6T4) 

2. แนวทาง WO มีเปาหมายท่ีจะแกไขจุดออนขององคกรเพื่อรองรับโอกาสในการ
ดําเนินงานตอไป เพื่อสรางขอไดเปรียบของโอกาสจากสภาพแวดลอมภายนอก ซ่ึงสามารถหา
ความสัมพันธของ จุดออน (Weakness) กับโอกาส (Opportunities) ในการกําหนดวัตถุประสงค
เชิงกลยุทธ ดังนี้ 

 ควรจะมีการคิดผลิตภัณฑใหมท่ีเปนของตนเอง เพื่อเพิ่มสินคาใหกับองคกรสําหรับ
รองรับการขยายตัวของตลาดเคร่ืองใชไฟฟา (W1O1) 

 ควรจะมีการสรางจิตสํานึกใหคนงานรักองคกรและเพิ่มสวัสดิการใหกับคนงานเกาแก 
เพื่อใหคนงานอยูกับองคกรนาน ๆ จะไดมีทักษะการทํางานท่ีมีประสิทธิภาพและ
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รวดเร็วสําหรับรองรับการขยายตัวของตลาด และการเพ่ิมข้ึนของลูกคา (W6O1 , 
W6O2) 

 ควรจะมีการสรางระบบการรับ Order ของลูกคาใหมีระเบียบ เพื่อความงายในการวาง
แผนการผลิตจะไดผลิตสินคาใหเพียงพอสําหรับรองรับลูกคาท่ีเพิ่มข้ึน (W2O1) 

 ควรจะมีการเปล่ียนทดแทนเคร่ืองจักรเกาดวยเคร่ืองจักรใหม หรือทําการบํารุงรักษา
เคร่ืองจักรอยางมีประสิทธิภาพ เพ่ือใหมีประสิทธิภาพในการผลิตมากข้ึนสําหรับการ
รองรับการขยายตัวของตลาด (W4O1) 

3. แนวทาง ST มีเปาหมาย คือ ทําใหจุดแข็งท่ีมีอยูในองคกรไดรับผลกระทบจากภัยท่ีจะ
เกิดข้ึนใหนอยท่ีสุด ซ่ึงสามารถหาความสัมพันธของ จุดแข็ง (Strengths) กับอุปสรรค (Threats) ใน
การกําหนดวัตถุประสงคเชิงกลยุทธ ดังนี้ 

 รักษาระดับคุณภาพ และความหลากหลายของผลิตภัณฑ เพื่อสรางความพึงพอใจ
ใหกับลูกคาในการเลือกซ้ือผลิตภัณฑจากเราแทนที่จะซ้ือผลิตภัณฑจากจีน (S1T2 , 
S3T2) 

 ควรจะมีการสงพนักงานระดับสูงไปอบรมเพื่อพัฒนาความรูในการทํางานใหมี
ประสิทธิภาพมากข้ึนสงผลใหตนทุนในการผลิตลดลง (S4T1) 

 ควรจะมีการติดตามขาวสาร และเปล่ียนแปลงวิธีการทํางานใหเขากับสถานการณ
ปจจุบันอยูตลอดเวลาเพื่อสนองความตองการของลูกคา เพราะลูกคามีอํานาจในการ
ตอรองสูง (S2T3) 

4. แนวทาง SO เปนสถานการณท่ีองคกรตองการสูงสุด โดยองคกรใชจุดแข็ง และโอกาส
จากปจจัยภายนอก ในการเติบโตของธุรกิจโดยท่ัวไปเปาหมายขององคกรจะเกิดมาจากแมทริกซนี้ 
ถามีจุดออนพยายามแกไขปญหาเพื่อเปล่ียนใหเปนจุดแข็งถาเผชิญอุปสรรคตองพยายามเปล่ียนให
เปนโอกาส ซ่ึงสามารถหาความสัมพันธของ จุดแข็ง (Strengths) กับ โอกาส (Opportunity) ในการ
กําหนดวัตถุประสงคเชิงกลยุทธ ดังนี้ 

 เพิ่มหรือขยายตัวกําลังการผลิตภายใตความยืดหยุน และหลากหลายของผลิตภัณฑใน
สายการผลิตเพ่ือรองรับสวนแบงตลาดของอุปกรณไฟฟาท่ีขยายตัวท้ังภายในและ
ภายนอกประเทศ (S1O1 , S2O1) 

 เพ่ิมคุณภาพของสินคาใหดียิ่งข้ึนกวาเดิม เพื่อรองรับลูกคาท่ีมาจากสหรัฐอเมริกาท่ีมี
ความตองการสินคาท่ีมีคุณภาพมาก (S3O2) 

เม่ือสราง Matrix TOWS เสร็จก็จะทําการกําหนดมาตรการสําหรับการดําเนินงานตาม
วัตถุประสงคเชิงกลยุทธ 
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4.1.4 การกําหนดมาตรการในการดําเนินงานตามวัตถุประสงคเชิงกลยุทธ 
 

จากแนวทางของการวิเคราะห Matrix TOWS ซ่ึงสามารถนํามาศึกษาเพื่อเปนแนวทาง
สําหรับการกําหนดมาตรการหลักในการดําเนินงานตามแตละแนวทางของการวิเคราะห Matrix 
TOWS ไดดังนี้ 
 1. แนวทาง WT  

 ทําการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพภายใตตนทุนตํ่า (Low – Cost Manufacturing Efficiency)  
เนื่องจากเราพบวาในกระบวนการผลิตปกติไดเกิดของเสียจํานวนมาก ซ่ึงอาจเกิดจาก
หลายสาเหตุดวยกัน เชน พนักงานผลิตขาดทักษะในการทํางาน หรือเกิดความเสียหาย
ของสินคาในการจัดเก็บ ซ่ึงจะตองมีการทําการศึกษาสาเหตุและแนวทางแกไขกัน
อยางจริงจังเพื่อท่ีจะทําใหตนทุนในการผลิตลดลง (KPI : % ของเสียแตละแผนก , 
KPI : การตรวจสอบคร้ังแรกคร้ังเดียว , KPI : จํานวนของเสียท่ีผานการตรวจรับแลว
ปะปนไปในกระบวนการผลิต , KPI : ความระมัดระวังในการจัดเก็บสินคา) 

 การจัดการบริหารคงคลัง (Warehouse Management) เนื่องจากเราพบวาวัตถุดิบใน
คลังวัตถุดิบในโรงงานมีจํานวนไมตรงกับยอดวัตถุดิบในระบบทําใหฝายผลิตและฝาย
วางแผนอาจเกิดความผิดพลาดในการวางแผนผลิตเนื่องจากอาจจะมีวัตถุดิบไม
เพียงพอเพราะจํานวนวัตถุดิบจริงนอยกวาท่ีมีในระบบ (KPI : จํานวนสินคาตรงกับ
ยอดในระบบ) 

 ทําการเพิ่มขวัญและกําลังใจในการทํางานใหกับพนักงานเน่ืองจากมีการลาออกของ
พนักงานบอยอาจจะทําใหเกิดการขาดแคลนแรงงาน และตองสอนทักษะการทํางาน
ใหพนักงานใหมบอย ๆ จึงควรจะมีการใหสวัสดิการกับพนักงานเกา ๆ เพื่อเปนการ
ดึงดูดใจของพนักงานใหเกิดความจงรักภักดีกับองคกร (KPI : % การลาออกของ
พนักงาน , KPI : ความปลอดภัยของพนักงาน) 

2. แนวทาง WO 
 ทําการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรอยางมีประสิทธิภาพ หรือการเปล่ียนแปลงทดแทน
เคร่ืองจักรเกาดวยเคร่ืองจักรใหม เนื่องจากโรงงานตัวอยางมีการเสียเวลาการผลิต
เพราะเคร่ืองจักรหยุดทํางาน ทําใหไมมีประสิทธิภาพในการผลิตเพราะตองหยุดการ
ผลิตแลวซอมเคร่ืองจักร จึงควรทําการวางแผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรกอนที่
เคร่ืองจักรจะเกิดความเสียหายเพื่อใหการผลิตมีประสิทธิภาพมากข้ึน (KPI : เวลาท่ี
เคร่ืองจักรหยุดทํางาน , KPI : การซอมบํารุงใหไดตามเวลาที่กําหนด) 
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3. แนวทาง ST 

 ตอบสนองความตองการของลูกคาในทุกดาน โดยเฉพาะดานคุณภาพ และความ
หลากหลายของผลิตภัณฑ ซ่ึงดูไดจากขอรองเรียนของลูกคามี 1% ซ่ึงถือวาไดใกลคียง
กับเปาหมายท่ีกําหนดไว คือ นอยกวา 0.5% ซ่ึงทางโรงงานตองรักษาคุณภาพระดับนี้
ไว เพื่อใหลูกคามีความพึงพอใจในสินคา และสามารถเลือกซ้ือสินคาไดทุกชนิดเพราะ
มีความหลากหลายของสินคา (KPI : คะแนนความพึงพอใจของลูกคา , KPI : การ
ควบคุมขอรองเรียนจากลูกคา , KPI : รายไดท่ีเพิ่มจากลูกคารายใหม , KPI : รายไดตอ
ลูกคาเกาเพิ่มข้ึน , KPI : การสงมอบผลิตภัณฑไดถูกตองและครบจํานวน) 

 การบริหารทรัพยากรบุคคลท่ีมีประสิทธิภาพ จากการวิเคราะหจุดแข็งจุดออนของ
โรงงาน พบวาเราควรจะมีการบริหารบุคลากรในโรงงานอยางดี และเปนระบบ 
เพื่อใหบุคลากรเหลานี้แสดงศักยภาพออกมาอยางเต็มความสามารถจะทําใหบุคคล
เหลานี้กลายมาเปนกําลังสําคัญในการขับเคล่ือนองคกรใหเจริญกาวหนาตอไปไดเปน
อยางดี (KPI : การฝกอบรมของพนักงาน) 

4. แนวทาง SO 
 ทําการเพ่ิมศักยภาพในการผลิตเพ่ือยกระดับคุณภาพของมอเตอร และเพิ่มกําลังการ
ผลิตมอเตอร โดยพนักงานท่ีมีประสบการณในการทํางานสูงจะมีเทคนิค และทักษะ
ในการทํางานท่ีดี สามารถพัฒนาการทํางานใหเกิดผลผลิตไดมากข้ึน และยังสามารถ
เปล่ียนแปลงวิธีการทํางานใหไดผลผลิตท่ีมีคุณภาพสูงข้ึนไดอยางรวดเร็ว (KPI : 
จํานวนมอเตอรท่ีสงคืนจากลูกคา , KPI : การรองเรียนของลูกคาภายในดานคุณภาพ , 
KPI : การผลิตใหตรงตามแผน , KPI : การสงมอบตัวอยาง) 

 
 

4.2 การออกแบบและสรางแผนท่ีกลยุทธ (Strategy map) 
 
เม่ือไดทําการวิเคราะหหาวัตถุประสงค และตัวช้ีวัดในแตละมุมมองแลว ข้ันตอนตอไปก็จะ

เปนการสรางแผนท่ีกลยุทธ โดยการสรางแผนท่ีกลยุทธเปนการรวมกรอบการทํางานของการ
บริหารเชิงดุลยภาพท้ัง 4 มุมมองเขากับแนวคิดของกลยุทธหลัก และเปนเคร่ืองมือสําคัญท่ีจะทําให
เกิดความเขาใจอยางชัดเจน สะทอนความสัมพันธ ความสําคัญของวัตถุประสงคในแตละมุมมอง 
เปนเสมือนแผนที่นําทางใหผูบริหารปองกันการหลงทาง ปองกันการทําในส่ิงท่ีสูญเปลา ปองกัน
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ความสับสน แตพยายามทําใหเกิดความแนชัดในจุดยืน และจุดหมายท่ีจะไป ซ่ึงสามารถแสดงไดดัง
รูปท่ี 4.1 

 

การฝกอบรมทักษะการทํางานของพนักงานความปลอดภัยของพนักงาน

ความระมัดระวังในการจัดเก็บสินคา

จํานวนสินคาตรงกับยอดในระบบ

การผลิตสินคาใหมีคุณภาพโดย
ตรวจสอบครั้งเดียวผาน

%ของเสียแตละแผนก
คุณภาพวัตถุดิบใน
กระบวนการผลิต

การบํารุงรักษาเครื่องจักร

การผลิตให
ตรงตามแผน

การสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

จํานวนสินคาสงคืน 
และขอรองเรียนลูกคา

การจัดสงสินคาใหตรงเวลา
และถูกตอง

รายไดที่เพิ่มจากลูกคาใหม ตนทุนการผลิตลดลง

กําไรสูงสุด

Learning and Growth

Internal Process

Customer

Finance

%ลาออกของพนักงาน

รายไดตอลูกคาเกาเพิ่ม

% OT ลดลง

การหาลูกคาใหม

การสงมอบตัวอยาง
และความถูกตองของ 
เอกสารทางวิศวกร

Revenue Strategy Productivity Strategy

 
รูปท่ี 4.1 แผนที่กลยุทธของโรงงานมอเตอร 
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 จากรูป 4.1 จะเห็นวาพื้นฐานท่ีสําคัญเพื่อใหสามารถบรรลุวัตถุประสงคคือ มุมมองดานการ
เรียนรูและการพัฒนาท่ีมุงเนนไปท่ีการพัฒนาทักษะการทํางาน และความปลอดภัยของพนักงาน 
รวมไปถึงการลาออกของพนักงาน ซ่ึงส่ิงเหลานี้จะทําใหวัตถุประสงคของมุมมองดานกระบวนการ
ภายในบรรลุวัตถุประสงคท่ีจะทําใหสินคามีคุณภาพ ตรงตามแผน และมีของเสียในการผลิตนอย 
โดยจะทําใหลูกคามีความพึงพอใจตามไปดวย สงผลใหเกิดกําไรสูงสุดกับองคกร ดังนั้นจึงสามารถ
อธิบายรายละเอียดของแผนท่ีกลยุทธได ดังนี้ 

1. มุมมองดานการเงิน 
- กําไรสูงสุด ซ่ึงเปนวัตถุประสงคสูงสุดขององคกร โดยสามารถทําใหเกิดข้ึนไดจากการเพิ่มข้ึน

ของรายไดจากลูกคารายใหม และลูกคาเกา  และตนทุนการผลิตของแตละแผนกลดลง 
- รายไดท่ีเพิ่มข้ึนของลูกคารายใหม ซ่ึงสามารถเพิ่มข้ึนไดจากการหาลูกคาใหมเพิ่มข้ึน 
 - รายไดตอลูกคาเกาเพิ่มข้ึน ซ่ึงสามารถเพ่ิมข้ึนไดจากการท่ีมีลูกคาเกาส่ังซ้ือสินคามากข้ึน

เนื่องจากลูกคามีความพึงพอใจในองคกร 
 - ตนทุนการผลิตลดลง โดยตนทุนการผลิตลดลงไดจากการท่ีควบคุมของเสียท่ีเกิดจากการผลิต

ในแตละแผนกใหนอยลง และมีการจัดเก็บสินคาอยางระมัดระวังไมใหเกิดการเสียหาย รวมถึงมีการ
ลดการทํางานลวงเวลาใหนอยลงดวย 

- % การทํางานลวงเวลาลดลง เนื่องจากมีการผลิตไดตรงตามแผนท่ีวางไวจึงไมตองมีการทํางาน
ลวงเวลา 

2. มุมมองดานลูกคา 
- การสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา ซ่ึงองคกรสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาไดจาก

การผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพใหกับลูกคา และจัดสงสินคาใหถูกตองและตรงเวลา รวมถึงไมตองสง
สินคากลับคืนหรือรองเรียนไปยังโรงงาน 

- การหาลูกคาใหม ซ่ึงเกิดจากการสรางภาพพจนท่ีดีใหกับองคกรและการสรางแบรนดใหเปนท่ี
รูจักกันอยางแพรหลาย 

- การจัดสงสินคาใหกับลูกคาไดถูกตอง และตรงเวลา ทําไดโดยการผลิตสินคาใหตรงตาม
แผนการผลิต เพื่อใหจัดสงสินคาไดตามท่ีกําหนดไวกับลูกคา 

- การสงสินคากลับคืน และขอรองเรียนของลูกคาจะลดลงไดโดยการผลิตสินคาใหมีคุณภาพ
ผานการตรวจสอบตามขอกําหนดของลูกคา  

3. มุมมองดานกระบวนการภายใน 
- จํานวนสินคาตรงกับยอดในระบบ ซ่ึงสามารถทําไดโดยการผลิตสินคาใหครบตามแผนการ

ผลิตท่ีกรอกขอมูลไวในระบบ และจัดเก็บสินคาอยางระมัดระวังไมใหเกิดความเสียหาย หรือสูญ
หาย 
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- ความระมัดระวังในการจัดเก็บสินคา สามารถทําไดโดยการฝกอบรมพนักงานใหมีทักษะใน
การจัดเก็บสินคาอยางถูกตอง และไมประมาทในการทํางาน 

- การผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพโดยตรวจสอบคร้ังเดียวผาน เกิดจากคุณภาพของวัตถุดิบท่ีผานการ
ตรวจสอบแลวนําเขามาในกระบวนการผลิตตองมีคุณภาพดี และพนักงานผลิตมีทักษะในการผลิต
ซ่ึงเกิดจากการฝกอบรมพนักงานดานการผลิตไดอยางถูกตอง รวมถึงการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรใหดี
เพื่อใหสินคาท่ีผลิตออกมามีคุณภาพตามขอกําหนดของลูกคา 

- การผลิตสินคาใหตรงตามแผน  เกิดจากการฝกทักษะการทํางานของพนักงานใหมี
ประสิทธิภาพ ,  พนักงานมีความปลอดภัยในการทํางานเพ่ือใหพนักงานไมขาดงาน และการลาออก
ของพนักงานจะไดมีจํานวนคนเพียงพอตอการผลิต รวมถึงการผลิตสินคาใหมีคุณภาพโดย
ตรวจสอบคร้ังเดียวผานเพื่อไมใหเสียเวลาในการนําสินคากลับมาแกไข นอกจากนี้ยังตองไดรับการ
สนับสนุนในดานการสงมอบตัวอยางและความถูกตองของเอกสารทางวิศวกรใหไดตามเวลาเวลาท่ี
กําหนดเพื่อท่ีจะนําตัวอยางมาเปนแบบในการนําไปผลิตสินคาจริง 

- % ของเสียแตละแผนกลดลงไดจากการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรใหมีคุณภาพจะไดไมเกิดความ
เสียหายในการผลิตสินคา และการฝกทักษะการทํางานเพ่ือใหพนักงานผลิตสินคาไดไมเสียหาย 

- การบํารุงรักษาเคร่ืองจักร เกิดจากการฝกอบรมใหพนักงานใหบํารุงรักษาเคร่ืองจักรไดอยาง
ถูกตอง พรอมท้ังความปลอดภัยของพนักงานในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 

- คุณภาพวัตถุดิบท่ีอยูในกระบวนการผลิตเปนส่ิงท่ีตองคํานึงเพ่ือใหการผลิตสินคามีคุณภาพ 
ซ่ึงอาจจะตองทําการตรวจสอบวัตถุดิบท่ีมาจาก Supplier แลวทําการตรวจประเมิน และคัดเลือก 
Supplier เพื่อใหไดวัตถุดิบท่ีมีคุณภาพ 

- การสงมอบตัวอยางและความถูกตองของเอกสารทางวิศวกรใหไดตรงตามเวลาท่ีกําหนด
สามารถทําไดโดยการฝกอบรมทักษะใหกับพนักงานฝายวิศวกรใหมีความชํานาญในการทดลองทํา
ตัวอยาง และการทําเอกสารทางวิศวกร 

4. มุมมองดานการเรียนรู และเติบโต 
- การฝกอบรมทักษะการทํางานของพนักงาน เปนส่ิงพื้นฐานท่ีทําใหเกิดการผลิตสินคาท่ีมี

คุณภาพ การควบคุมของเสีย การบํารุงรักษาเคร่ืองจักร เปนตน โดยการฝกอบรมจะเปนการพัฒนา
ศักยภาพในการทํางานใหเปนไปในทิศทางเดียวกัน 

- ความปลอดภัยของพนักงาน เปนการสรางขวัญ และกําลังใจในการทํางาน เพ่ือใหพนักงานมี
ความเช่ือม่ัน และมีทัศนคติท่ีดีตอองคกรทําใหเกิดความพึงพอใจในการทํางาน 

- % การลาออกของพนักงานจะลดลงไดโดยการใหสวัสดิการแกพนักงานท่ีทํางานมานานเพ่ิม
มากข้ึนเพื่อเปนแรงจูงใจใหกับพนักงานท่ีเขามาใหมมีความตั้งใจในการทํางาน และไมอยากลาออก
จากองคกร 
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4.3 จัดหาตัวชี้วัดใหเหมาะสมกับ 4 มุมมอง และประเมินคัดสรรตัวชี้วัดของหนวยงาน 
   

จากการวิเคราะหรวมกับหนวยงานตาง ๆ ของโรงงานตัวอยาง และอาจารยท่ีปรึกษาพบวา 
การกําหนดมุมมองที่ใชในการออกแบบตัวช้ีวัดตามหลักการของ Kaplan และ Norton ซ่ึงไดเสนอ
แนวทางในการประเมินผลไวท้ังส้ิน 4 แนวทาง คือ มุมมองดานการเงิน มุมมองดานลูกคา มุมมอง
ดานกระบวนการภายใน มุมมองดานการเรียนรูและการเติบโตน้ัน ซ่ึงเม่ือพิจารณาตัวช้ีวัดท่ีมีอยูใน
โรงงานตัวอยางจะสามารถนําไปสรางความสัมพันธกับมุมมองตาง ๆ ใน Balance Scorecard 
ประกอบไปดวย วัตถุประสงค ตัวช้ีวัด วิธีคํานวณ และหนวยของตัวช้ีวัด ดังตารางท่ี 4.5 
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ตารางที่ 4.5 ตวัชี้วัด และนิยาม Balance Scorecard ในมุมมองตาง ๆ 
 

วัตถุประสงค ตัวชี้วดั วิธีคํานวณ หนวย 
มุมมองดานการเงิน (Financial 
Perspective) 
- การลดตนทุนการผลิต 
- รายไดเพิ่มขึ้น 

- ตนทุนการผลิตแตละแผนก [{(ตนทุนการผลิตแตละแผนก / จํานวนผลิตภัณฑของแตละแผนก) – 
ตนทุนการผลิตตอหนวยในอดีต} / ตนทุนการผลิตตอหนวยในอดีต] * 
100 

% 

- %การทํางานลวงเวลา (ชั่วโมงทํางานลวงเวลา / จาํนวนชั่วโมงการทํางาน) * 100 % 

- รายไดที่เพิ่มจากลูกคารายใหม จํานวนเงินที่ไดจากลูกคารายใหม บาท 

- รายไดตอลูกคาเกาเพิ่มขึ้น จํานวนเงินที่ไดจากลูกคารายเกา บาท 

มุมมองดานลูกคา (Customer 
Perspective) 
- สรางความพึงพอใจใหกับลูกคา 
- สงสินคาใหถูกตอง และตรงเวลา 

- การควบคุมขอรองเรียนจากลูกคา
ภายนอก 

(จํานวนมอเตอรที่ลูกคาภายนอกรองเรียน / จํานวนมอเตอรที่ขาย)       
* 100 

% 

- คะแนนความพึงพอใจของลูกคา (คะแนนที่ประเมิน / คะแนนทั้งหมด) * 100 % 

- จํานวนมอเตอรที่สงคืนจากลูกคา (จํานวนมอเตอรที่ลูกคาคืน / จํานวนมอเตอรที่ขาย) * 100 % 

- การสงมอบผลิตภัณฑไดถูกตองและ
ครบจํานวน 

(จํานวนครั้งที่สงมอบผลิตภัณฑไดถูกตองและครบจํานวน / จํานวน
ครั้งที่สงมอบผลิตภัณฑทั้งหมด) * 100 

% 
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ตารางที่ 4.5 ตวัชี้วัด และนิยาม Balance Scorecard ในมุมมองตาง ๆ (ตอ) 
 

วัตถุประสงค ตัวชี้วดั วิธีคํานวณ หนวย 
 - การรองเรียนของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) ดานคุณภาพ 
(จํานวนชิ้นสวนที่ลูกคาภายในรองเรียน / จาํนวนชิ้นสวนที่ผลิต
ทั้งหมด) * 100 

% 

- การหาลูกคาใหม จํานวนรายของลูกคาใหมเพิม่ขึ้น ราย 

มุมมองดานกระบวนการภายใน 
(Internal Process Perspective) 
- การเพิ่มอัตราการผลิต 
- การลดของเสีย 

-การตรวจสอบครั้งแรกและครั้งเดียว (จํานวนชิ้นสวนที่ผานการตรวจสอบครั้งแรก / จํานวนยอดผลิต) * 100 % 

- การผลิตใหตรงตามแผน (จํานวนชิ้นสวนที่ผลิตได / จาํนวนชิ้นสวนที่วางแผน) * 100 % 

- % ของเสียในแตละแผนก (จํานวนสินคาเสีย / จํานวนยอดผลิต) * 100 % 

- เวลาที่เครื่องจักรหยุดทํางาน (จํานวนเวลาที่เครื่องจักรหยดุทํางาน / จํานวนเวลาที่ใชเครื่องจักร
ทํางาน) * 100 

% 

- การซอมบํารุงใหไดทันเวลาที่
กําหนด 

(จํานวนครั้งที่ซอมบํารุงไดทันเวลาที่กําหนด / จํานวนครั้งที่แจงซอม
บํารุงทั้งหมด) * 100 

% 

- การสงมอบตัวอยาง (จํานวนตัวอยางที่เสร็จจริง / จํานวนตัวอยางตามที่กําหนดเสร็จ) * 100 % 
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ตารางที่ 4.5 ตวัชี้วัด และนิยาม Balance Scorecard ในมุมมองตาง ๆ (ตอ) 
 
 - ความผิดพลาดของ BOM (จํานวนเอกสาร BOM สงคืนกลับมาแกไขจากหนวยงานผลิต / จํานวน

เอกสาร BOM ที่หนวยงานผลิตใชทั้งหมด) * 100 
% 

- ความผิดพลาดของ Drawing (จํานวนเอกสาร Drawing สงคืนกลับมาแกไขจากหนวยงานผลิต / 
จํานวนเอกสาร Drawing ที่หนวยงานผลิตใชทั้งหมด) * 100 

% 

- จํานวนสินคาตรงกับยอดในระบบ จํานวนชิ้นสวนในคลังเทียบกับจํานวนยอดชิ้นสวนในระบบ ± % 
- จํานวนของเสียที่ผานการตรวจรับ
แลวปะปนไปในกระบวนการผลิต 

(จํานวนชิ้นสวนที่มีปญหาเนือ่งจากวัตถุดิบเสีย / จํานวนชิ้นสวนที่ผลิต
ทั้งหมด) * 100 

% 

- การสั่งซื้อสินคาตรงตามเวลาที่
กําหนด 

(จํานวนครั้งที่สั่งซื้อสินคาตรงตามเวลาที่กาํหนดในใบสั่งซื้อ / จํานวน
ครั้งที่สั่งซื้อทั้งหมด) * 100 

% 

- ความถูกตองในการสั่งซื้อสินคา (จํานวนครั้งที่สั่งซื้อไดถูกตองตามใบสั่งซื้อ / จํานวนครั้งที่สั่งซื้อ
ทั้งหมด) * 100 

% 

- ความระมัดระวังในการจัดเก็บสินคา จํานวนครั้งที่จดัเก็บสินคาแลวเสียหาย ครั้ง 
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ตารางที่ 4.5 ตวัชี้วัด และนิยาม Balance Scorecard ในมุมมองตาง ๆ (ตอ) 
 

วัตถุประสงค ตัวชี้วดั วิธีคํานวณ หนวย 
มุมมองดานการเรียนรูและการ
พัฒนา (Learning & Growth 
Perspective) 
 

- การฝกอบรมพนักงาน (จํานวนพนักงานที่ผานการอบรม / จํานวนพนักงานที่อบรม
ทั้งหมด) * 100 

% 

- ความปลอดภัยของพนักงาน จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุในการทํางานจนทําใหพนักงานตอง
หยุดงาน 

ครั้ง 

- %การลาออกของพนักงาน (จํานวนพนักงานที่ลาออก / จํานวนพนกังานที่มีทั้งหมด) * 
100 

% 

- การสงเสริมการทํากิจกรรม (จํานวนพนักงานที่เขารวมกจิกรรมโรงงาน / จํานวนพนกังาน
ทั้งหมด) * 100 

% 
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โดยสามารถนําดัชนีช้ีวดัในแตละมุมมองที่ไดกลาวในตาราง 4.5 มาเปรียบเทียบกับดชันีช้ี
วัดท่ีองคกรใชอยูในปจจุบันไดดังตารางท่ี 4.6 

 
ตารางท่ี 4.6 ตารางเปรียบเทียบดัชนีชี้วดัแบบปจจุบัน และแบบ Balance scorecard 
 

มุมมอง ปจจุบัน Balance scorecard 
1. ดานการเงิน 
(Financial Perspective) 

ไมมี - ตนทุนการผลิตภายในแตละแผนก 
- %การทํางานลวงเวลา 
- รายไดท่ีเพิ่มจากลูกคารายใหม 
- รายไดตอลูกคาเกาเพิ่มข้ึน 

2. ดานลูกคา (Customer 
Perspective) 

- จํานวนมอเตอรท่ีคืนจากลูกคา 
- การสงมอบผลิตภัณฑตรงตามกําหนด 
- คะแนนความพึงพอใจของลูกคา 
- ความผิดพลาดในการจัดสงสินคา 
- การควบคุมขอรองเรียนจากลูกคา 

- จํานวนมอเตอรท่ีสงคืนจากลูกคา 
- คะแนนความพึงพอใจของลูกคา 
- การสงมอบผลิตภัณฑไดถูกตอง
และครบจํานวน 
- การควบคุมขอรองเรียนจากลูกคา 
- การรองเรียนของลูกคาภายใน 
(หนวยงานถัดไป) ดานคุณภาพ 
- การหาลูกคาใหมเพิ่ม 

3. ดานกระบวนการ
ภายใน (Internal 
Process Perspective) 

- การตรวจสอบคร้ังแรกและคร้ังเดียว 
- การผลิตใหตรงตามแผน 
- % ของเสียโดยเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนใน
ระหวางการผลิต 
- เวลาท่ีเคร่ืองจักรหยุดทํางาน 
- การสงมอบตัวอยาง 
- การจัดเก็บสินคา และวัตถุดิบตรงกับ
ยอดในระบบ 
- ความเสียหายจากการจัดเกบ็ 
- การรับมอบสินคาตรงตามกําหนดใน
ใบส่ังซ้ือ 

-การตรวจสอบคร้ังแรกและคร้ัง
เดียว 
- การผลิตใหตรงตามแผน 
- % ของเสียในแตละแผนก 
- เวลาท่ีเคร่ืองจักรหยุดทํางาน 
- การซอมบํารุงใหไดทันเวลาท่ี
กําหนด 
- การสงมอบตัวอยาง 
- ความผิดพลาดของ BOM 
- ความผิดพลาดของ Drawing 
- จํานวนสินคาตรงกับยอดในระบบ 
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ตารางท่ี 4.6 ตารางเปรียบเทียบดัชนีชี้วดัแบบปจจุบัน และแบบ Balance scorecard (ตอ) 
 

มุมมอง ปจจุบัน Balance scorecard 
3. ดานกระบวนการ
ภายใน (Internal 
Process Perspective) 

- จํานวนของเสียท่ีผานการตรวจรับแลว
มีการปะปนในระหวางการผลิต 

- ความระมัดระวังในการจัดเก็บ
สินคา 
- การส่ังซ้ือสินคาตรงตามเวลาท่ี
กําหนด 
- ความถูกตองในการส่ังซ้ือสินคา 
- จํานวนของเสียท่ีผานการตรวจรับ
แลวปะปนไปในกระบวนการผลิต 

4. ดานการเรียนรูและ
การพัฒนา (Learning & 
Growth Perspective) 
 

- จํานวนผูเขาฝกอบรม - การฝกอบรมพนักงาน 
- ความปลอดภัยของพนักงาน 
- %การลาออกของพนักงาน 
- การสงเสริมการทํากิจกรรม 

 
จากตารางท่ี 4.5 และ 4.6 ไดแสดงถึงตัวช้ีวัดและนิยามของ Balance Scorecard ในมุมมอง

ตาง ๆ ของโรงงานมอเตอรท่ีทําการศึกษาซ่ึงทําใหเห็นแนวทางการดําเนินงานท่ีจะนํามาสรางเปน
แผนงานและสามารถนํามาเปนตัวดัชนี้ช้ีวัดแตละหนวยงานไดอยางชัดเจนมากข้ึน 

 
การประเมินและคัดเลือกตัวช้ีวัดพรอมนิยามในรูปของ Balance Scorecard ใหเปนแผนงาน

ในการดําเนินงานสามารถทําไดโดยอาศัยการทําตาราง OS (Owner – Supporter) ซ่ึงตาราง OS นั้น
เปนตาราง Matrix ท่ีเปรียบเทียบระหวางตัวช้ีวัดกับหนวยงานตาง ๆ การทําตาราง OS นั้นจะชวยทํา
ใหผูบริหารของแตละหนวยงานสามารถนําตัวชี้วัดท่ีสอดคลองไปใชในการดําเนินงานได ในการทํา
ตาราง OS นั้น ทางทีมงานจะนําตัวช้ีวัดมาเรียงในแนวต้ัง และรายช่ือของหนวยงานตาง ๆ มาเรียง
ในแนวนอนในรูปแบบตาราง Matrix แลวใหทีมงานมาพิจารณารวมกันทีละหนวยงาน วาตัวช้ีวัด
ตัวไหนเกี่ยวของกับหนวยงานของตัวเองบาง โดยผูท่ีเกี่ยวของนั้นจะแบงเปน 
 

1. เกี่ยวของโดยตรง - มีสวนรวมโดยตรงในตัวช้ีวัดนั้น (Owner = O) 
2. เกี่ยวของโดยออม - เปนหนวยงานสนับสนุนในตัวช้ีวัดนั้น (Supporter = S) 
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หนวยงานใดท่ีเกี่ยวของโดยตรง หมายถึง หนวยงานนั้นมีสวนรวมในการทําใหตัวช้ีวัดนั้น
บรรลุเปาหมาย หรือสามารถที่จะนําตัวช้ีวัดนั้นไปดําเนินการใชไดโดยตรง ซ่ึงตัวช้ีวัดหนึ่งตัว
สามารถที่จะมีหนวยงานใดท่ีเกี่ยวของโดยตรง มากกวาหนึ่งหนวยงานก็ได สวนหนวยงานท่ี
เกี่ยวของโดยออม ก็คือ หนวยงานสนับสนุนจะตองมีสวนสงเสริม และสนับสนุนใหหนวยงานท่ี
เกี่ยวของโดยตรง สามารถทํางานใหบรรลุเปาหมายของตัวช้ีวัดได กระบวนการในการพูดคุยกัน 
เพื่อใหตัวช้ีวัดในทุกหนวยงานมีผูรับผิดชอบท่ีชัดเจน ทําใหผูบริหารที่เกี่ยวของทุกคนไดมีความ
ชัดเจนในเร่ืองตัวช้ีวัดท้ังในระดับองคกรและระดับหนวยงานมากข้ึน อีกท้ังยังเปนกระบวนการใน
การทบทวนตัวช้ีวัดในระดับองคกรอีกรอบหน่ึง รวมท้ังทําใหผูบริหารในระดับหนวยงานทุกคนได
ภาพหรือจุดเร่ิมตนที่ชัดเจนสําหรับการไปสรางตัวช้ีวัดในระดับหนวยงานตอไป โดย OS Matrix 
ของแตละมุมมองแสดงในตารางท่ี 4.7 – 4.10 
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ตารางที่ 4.7 OS Matrix ในมุมมองตาง ๆ ของ Balance scorecard ตามหนวยงานตาง ๆ - มุมมองดานการเงิน 
 

มุมมองดานการเงิน (Financial Perspective) 

ตัวชี้วดั แผนกผลิต ฝายวิศวกรรม แผนกคุณภาพ ฝายจัดซื้อ 
แผนกคลังวัตถุดิบ 
และวางแผน 

แผนกคลังสินคา 
และขนสง 

ฝายขาย ฝายบุคคล 

1. ตนทุนการผลิตแตละแผนก O S S S S S - - 

2. %การทํางานลวงเวลา O S S - - - - - 

3. รายไดที่เพิม่จากลูกคารายใหม S S - - - - O - 

4. รายไดตอลูกคาเกาเพิ่มขึ้น S S - - - - O - 
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ตารางที่ 4.8 OS Matrix ในมุมมองตาง ๆ ของ Balance scorecard ตามหนวยงานตาง ๆ – มุมมองดานลูกคา 
 

มุมมองดานลูกคา (Customer Perspective) 

ตัวชี้วดั แผนกผลิต ฝายวิศวกรรม แผนกคุณภาพ ฝายจัดซื้อ 
แผนกคลังวัตถุดิบ 
และวางแผน 

แผนกคลังสินคา 
และขนสง 

ฝายขาย ฝายบุคคล 

1. จํานวนมอเตอรที่สงคืนจากลูกคา S S O - - S - - 

2. คะแนนความพึงพอใจของลูกคา S S S S S S O S 

3. การสงมอบผลิตภัณฑไดถูกตอง 
S - - - - O - - 

และครบจํานวน 

4. การควบคุมขอรองเรียนจากลูกคา S S O S S S - - 

5. การรองเรียนของลูกคาภายใน  
S S O S S - - - 

(หนวยงานถัดไป) ดานคุณภาพ 

6. การหาลูกคาใหมเพิ่ม - - - - - - O - 
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ตารางที่ 4.9 OS Matrix ในมุมมองตาง ๆ ของ Balance scorecard ตามหนวยงานตาง ๆ – มุมมองดานกระบวนการภายใน 
 

มุมมองดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ตัวชี้วดั แผนกผลิต ฝายวิศวกรรม แผนกคุณภาพ ฝายจัดซื้อ 
แผนกคลังวัตถุดิบ 
และวางแผน 

แผนกคลังสินคา 
และขนสง 

ฝายขาย ฝายบุคคล 

1. การตรวจสอบครั้งแรก 
O - - - - - - - 

และครั้งเดยีว 

2. การผลิตใหตรงตามแผน O S - S S - - - 

3. % ของเสียในแตละแผนก O - - - - - - - 

4. เวลาที่เครื่องจักรหยุดทํางาน O - - - - - - - 

5. การซอมบํารุงใหไดทันเวลา 
O - - S - - - - 

ที่กําหนด 

6. การสงมอบตัวอยาง - O - S - - - - 

7. ความผิดพลาดของ BOM - O - - - - S - 

8. ความผิดพลาดของ Drawing - O - - - - S - 

9. จํานวนสินคาตรงกับ 
- - - - O O - - 

ยอดในระบบ 
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ตารางที่ 4.9 OS Matrix ในมุมมองตาง ๆ ของ Balance scorecard ตามหนวยงานตาง ๆ – มุมมองดานกระบวนการภายใน (ตอ) 
 

มุมมองดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ตัวชี้วดั แผนกผลิต ฝายวิศวกรรม แผนกคุณภาพ ฝายจัดซื้อ 
แผนกคลังวัตถุดิบ 
และวางแผน 

แผนกคลังสินคา 
และขนสง 

ฝายขาย ฝายบุคคล 

10. ความระมดัระวังในการ 
- - - - O O - - 

จัดเก็บสินคา 

11. การสั่งซื้อสินคาตรงตาม 
- - - O - - - - 

เวลาที่กําหนด 

12. ความถูกตองในการสั่งซื้อสินคา - - - O - - - - 

13. จํานวนของเสียที่ผานการตรวจ 
- - O S S - - - 

แลวปะปนไปในกระบวนการผลิต 
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ตารางที่ 4.10 OS Matrix ในมุมมองตาง ๆ ของ Balance scorecard ตามหนวยงานตาง ๆ – มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 
 

มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning & Growth Perspective) 

ตัวชี้วดั แผนกผลิต ฝายวิศวกรรม แผนกคุณภาพ ฝายจัดซื้อ 
แผนกคลังวัตถุดิบ 
และวางแผน 

แผนกคลังสินคา 
และขนสง 

ฝายขาย ฝายบุคคล 

1. การฝกอบรมพนักงาน S S S S S S S O 

2. ความปลอดภัยของพนักงาน O S S S S S S S 

3. %การลาออกของพนักงาน S S S S S S S O 

4. การสงเสริมการทํากิจกรรม S S S S S S S O 
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หลังจากที่ไดมีการทํา OS Matrix แลวก็ดําเนินการใหตัวแทนในแตละหนวยงานกลับไป
สรางตัวช้ีวัดของหนวยงานตนเองใหสอดคลองตอตัวช้ีวัดในระดับองคกรท่ีตนเองมีสวนรับผิดชอบ
หรือเกี่ยวของดวย โดยตัวช้ีวัดของแตละหนวยงานนั้นอาจจะเปนตัวเดียวกับตัวช้ีวัดท่ีนําเสนอไว
แลว ซ่ึงในการคัดเลือกตัวช้ีวัดท่ีเหมาะสมกับแตละหนวยงานนั้น ทางตัวแทนของแตละหนวยงาน 
ซ่ึงประกอบไปดวย ผูจัดการฝายผลิต ผูจัดการฝายวิศวกรรม ผูจัดการแผนกคุณภาพ ผูจัดการฝาย
จัดซ้ือ ผูจัดการฝายขาย ผูจัดการฝายบุคคล ผูจัดการแผนกคลังวัตถุดิบและวางแผน ผูจัดการแผนก
คลังสินคาและขนสง รวมท้ังส้ิน 8 ทาน ทําการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลักของหนวยงานตัวเอง 
โดยวิธีการ Criteria Testing Matrix ซ่ึงมีเกณฑหัวขอกําหนดการใหคะแนนดังนี้ 
 

 เกณฑผลกระทบตอเปาหมาย และกลยุทธของบริษัท 
 เกณฑความจําเปนท่ีตองนํามาใช 
 เกณฑประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 เกณฑการใชทรัพยากรหรือคาใชจายในการดําเนินงาน 

 
โดยการใหคะแนนของแตละดัชนีช้ีวัดนั้น ใหตัวแทนของแตละหนวยงานจะตองพิจารณา

คะแนนของแตละดัชนีช้ีวัดตามเกณฑท่ีกําหนด ดังตารางแสดงผลท่ี 4.11 
 
ตารางท่ี 4.11 การใหลําดับคะแนนของแตละเกณฑท่ีกําหนด 

 

เกณฑท่ีกําหนด 
คะแนน 

1 2 3 4 5 
ผลกระทบตอเปาหมาย 
และกลยุทธของบริษัท 

มีผลกระทบ
นอยมาก 

มีผลกระทบ
นอย 

มีผลกระทบ
ปานกลาง 

มีผลกระทบ
มาก 

มีผลกระทบ
มากท่ีสุด 

ความจําเปนท่ีตอง
นํามาใช 

มีความจําเปน
นอยมาก 

มีความจําเปน
นอย 

มีความจําเปน
ปานกลาง 

มีความจําเปน 
มาก 

มีความจําเปน 
มากท่ีสุด 

ประโยชนท่ีคาดวาจะ
ไดรับ 

มีประโยชน
นอยมาก 

มีประโยชน
นอย 

มีประโยชน
ปานกลาง 

มีประโยชน
มาก 

มีประโยชน
มากท่ีสุด 

การใชทรัพยากรหรือ
คาใชจายในการ
ดําเนินงาน 

ใชทรัพยากร
มากท่ีสุด 

ใชทรัพยากร
มาก 

ใชทรัพยากร
ปานกลาง 

ใชทรัพยากร
นอย 

ใชทรัพยากร
นอยมาก 
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จากตารางท่ี 4.11 จะแสดงใหเห็นถึงแนวทางของการกําหนดและคัดเลือกตัวช้ีวัดดวยระดับ
คะแนนตางๆ ซ่ึงภายในแตละหนวยงานไดประชุม เพื่อสรุปคะแนนรวมของแตละตัวช้ีจัดจาก
ผูเขารวมประชุมหรือตัวแทนของแตละหนวยงาน โดยไดแสดงตัวอยางการใหคะแนนของ
หนวยงาน PUMP ตามตารางท่ี 4.12 – 4.15 และผลสรุปคะแนนรวมในทุกตัวช้ีวัดท่ีมีความเก่ียวของ
ของทุกหนวยงานตามตารางท่ี 4.16 – 4.19 
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ตารางที่ 4.12 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของหนวยงาน Pump / Die / Cover - มุมมองดานการเงิน 
 

มุมมองดานการเงิน (Financial Perspective) 

ตัวชี้วดั 
ผลกระทบตอเปาหมาย  ความจําเปนที่ตอง ประโยชนที่คาดวา การใชทรัพยากร 

รวม 
และกลยุทธของบริษัท นํามาใช จะไดรับ ในการดําเนินงาน 

1. ตนทุนการผลิตภายในแตละแผนก 40 36 36 31 143 

2. %การทํางานลวงเวลา 38 30 34 30 132 

3. รายไดที่เพิม่จากลูกคารายใหม 16 14 15 32 77 

4. รายไดตอลูกคาเกาเพิ่มขึ้น 18 15 16 33 82 
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ตารางที่ 4.13 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของหนวยงาน Pump / Die / Cover – มุมมองดานลูกคา 

 

มุมมองดานลูกคา (Customer Perspective) 

ตัวชี้วดั 
ผลกระทบตอเปาหมาย  ความจําเปนที่ตอง ประโยชนที่คาดวา การใชทรัพยากร 

รวม 
และกลยุทธของบริษัท นํามาใช จะไดรับ ในการดําเนินงาน 

1. จํานวนมอเตอรที่สงคืนจากลูกคา 25 20 22 30 97 

2. คะแนนความพึงพอใจของลูกคา 24 20 19 29 92 

3. การสงมอบผลิตภัณฑไดถูกตอง 
13 15 14 35 77 

และครบจํานวน 

4. การควบคุมขอรองเรียนจากลูกคา 20 18 19 25 82 

5. การรองเรียนของลูกคาภายใน  
24 23 23 21 91 

(หนวยงานถัดไป) ดานคุณภาพ 

6. การหาลูกคาใหมเพิ่ม - - - - 0 
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ตารางที่ 4.14 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของหนวยงาน Pump / Die / Cover – มุมมองดานกระบวนการภายใน 
 

มุมมองดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ตัวชี้วดั 
ผลกระทบตอเปาหมาย  ความจําเปนที่ตอง ประโยชนที่คาดวา การใชทรัพยากร 

รวม 
และกลยุทธของบริษัท นํามาใช จะไดรับ ในการดําเนินงาน 

1. การตรวจสอบครั้งแรก 
31 33 33 30 127 

และครั้งเดยีว 

2. การผลิตใหตรงตามแผน 40 40 40 34 154 

3. % ของเสียในแตละแผนก 40 40 40 30 150 

4. เวลาที่เครื่องจักรหยุดทํางาน - - - - 0 

5. การซอมบํารุงใหไดทันเวลา 
- - - - 0 

ที่กําหนด 

6. การสงมอบตัวอยาง - - - - 0 

7. ความผิดพลาดของ BOM - - - - 0 

8. ความผิดพลาดของ Drawing - - - - 0 

9. จํานวนสินคาตรงกับ 
- - - - 0 

ยอดในระบบ 
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ตารางที่ 4.14 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของหนวยงาน Pump / Die / Cover – มุมมองดานกระบวนการภายใน (ตอ) 

 

ตัวชี้วดั 
ผลกระทบตอเปาหมาย  ความจําเปนที่ตอง ประโยชนที่คาดวา การใชทรัพยากร 

รวม 
และกลยุทธของบริษัท นํามาใช จะไดรับ ในการดําเนินงาน 

10. ความระมดัระวังในการ 
- - - - 0 

จัดเก็บสินคา 

11. การสั่งซื้อสินคาตรงตาม 
- - - - 0 

เวลาที่กําหนด 
12. ความถูกตองในการสั่งซื้อ
สินคา 

- - - - 0 

13. จํานวนของเสียที่ผานการตรวจ 
- - - - 0 

แลวปะปนไปในกระบวนการผลิต 
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ตารางที่ 4.15 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของหนวยงาน Pump / Die / Cover – มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา  
 

มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning & Growth Perspective) 

ตัวชี้วดั 
ผลกระทบตอเปาหมาย  ความจําเปนที่ตอง ประโยชนที่คาดวา การใชทรัพยากร 

รวม 
และกลยุทธของบริษัท นํามาใช จะไดรับ ในการดําเนินงาน 

1. การฝกอบรมพนักงาน 25 24 23 24 96 

2. ความปลอดภัยของพนักงาน 32 34 31 30 127 

3. %การลาออกของพนักงาน 22 20 22 30 94 

4. การสงเสริมการทํากิจกรรม 21 19 21 26 87 
 

ลงชื่อ _______________________________  (ผูจัดการฝายผลิต) 
ลงชื่อ _______________________________  (ผูจัดการฝายวศิวกรรม) 
ลงชื่อ _______________________________  (ผูจัดการแผนกคุณภาพ) 
ลงชื่อ _______________________________  (ผูจัดการฝายจดัซื้อ) 
ลงชื่อ _______________________________  (ผูจัดการฝายขาย) 
ลงชื่อ _______________________________  (ผูจัดการฝายบุคคล) 
ลงชื่อ _______________________________  (ผูจัดการแผนกคลังวัตถุดิบและวางแผน) 
ลงชื่อ _______________________________  (ผูจัดการแผนกคลังสินคาและขนสง) 



 
 

  73

ตารางที่ 4.16 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของทุกหนวยงานหลังการประเมิน – มุมมองดานการเงิน 
  

มุมมองดานการเงิน (Financial Perspective) 

ตัวชี้วดั 
แผนกผลิต 

Pump / Die / Cover Frame / Painting Shaft / Rotor Coil 1 Coil 2 Assembly Maintenance 

1. ตนทุนการผลิตแตละแผนก 143 138 142 144 143 145 85 

2. %การทํางานลวงเวลา 132 135 136 145 147 145 137 

3. รายไดที่เพิม่จากลูกคารายใหม 77 77 79 78 78 82 86 

4. รายไดตอลูกคาเกาเพิ่มขึ้น 82 84 82 85 85 89 75 
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ตารางที่ 4.16 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของทุกหนวยงานหลังการประเมิน – มุมมองดานการเงิน (ตอ) 
 

มุมมองดานการเงิน (Financial Perspective) 

ตัวชี้วดั 
ฝายวิศวกรรม แผนกคุณภาพ ฝายจัดซื้อ 

แผนกคลังวัตถุดิบ 
และวางแผน 

แผนกคลังสินคา 
และขนสง ฝายขาย ฝายบุคคล 

1. ตนทุนการผลิตแตละแผนก 86 80 75 75 79 0 0 

2. %การทํางานลวงเวลา 92 95 0 0 0 0 0 

3. รายไดที่เพิม่จากลูกคารายใหม 75 85 0 0 0 147 0 

4. รายไดตอลูกคาเกาเพิ่มขึ้น 80 93 0 0 0 150 0 
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ตารางที่ 4.17 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของทุกหนวยงานหลังการประเมิน – มุมมองดานลูกคา 
 

มุมมองดานลูกคา (Customer Perspective) 

ตัวชี้วดั 
แผนกผลิต 

Pump / Die / Cover Frame / Painting Shaft / Rotor Coil 1 Coil 2 Assembly Maintenance 

1. จํานวนมอเตอรที่สงคืนจากลูกคา 97 97 94 99 99 99 92 

2. คะแนนความพึงพอใจของลูกคา 92 92 93 94 94 91 83 

3. การสงมอบผลิตภัณฑไดถูกตอง 
77 77 77 83 83 92 64 

และครบจํานวน 

4. การควบคุมขอรองเรียนจากลูกคา 82 82 77 85 85 85 70 

5. การรองเรียนของลูกคาภายใน  
91 91 93 95 95 87 83 

(หนวยงานถัดไป) ดานคุณภาพ 

6. การหาลูกคาใหมเพิ่ม 0 0 0 0 0 0 0 
 
 
 
 



 
 

  76

ตารางที่ 4.17 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของทุกหนวยงานหลังการประเมิน – มุมมองดานลูกคา (ตอ) 
 

มุมมองดานลูกคา (Customer Perspective) 

ตัวชี้วดั 
ฝายวิศวกรรม แผนกคุณภาพ ฝายจัดซื้อ 

แผนกคลังวัตถุดิบ 
และวางแผน 

แผนกคลังสินคา 
และขนสง ฝายขาย ฝายบุคคล 

1. จํานวนมอเตอรที่สงคืนจากลูกคา 87 148 0 0 93 0 0 

2. คะแนนความพึงพอใจของลูกคา 87 88 84 81 96 152 83 

3. การสงมอบผลิตภัณฑไดถูกตอง 
0 0 0 0 150 0 0 

และครบจํานวน 

4. การควบคุมขอรองเรียนจากลูกคา 85 140 84 81 90 0 0 

5. การรองเรียนของลูกคาภายใน  
82 135 91 96 0 0 0 

(หนวยงานถัดไป) ดานคุณภาพ 

6. การหาลูกคาใหมเพิ่ม 0 0 0 0 0 157 0 
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ตารางที่ 4.18 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของทุกหนวยงานหลังการประเมิน – มุมมองดานกระบวนการภายใน 
 

มุมมองดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ตัวชี้วดั 
แผนกผลิต 

Pump / Die / Cover Frame / Painting Shaft / Rotor Coil 1 Coil 2 Assembly Maintenance 

1. การตรวจสอบครั้งแรก 
127 125 125 132 132 147 0 

และครั้งเดยีว 

2. การผลิตใหตรงตามแผน 154 154 154 149 149 149 0 

3. % ของเสียในแตละแผนก 150 150 150 147 147 143 0 

4. เวลาที่เครื่องจักรหยุดทํางาน 0 0 0 0 0 0 137 

5. การซอมบํารุงใหไดทันเวลา 
0 0 0 0 0 0 132 

ที่กําหนด 

6. การสงมอบตัวอยาง 0 0 0 0 0 0 0 

7. ความผิดพลาดของ BOM 0 0 0 0 0 0 0 

8. ความผิดพลาดของ Drawing 0 0 0 0 0 0 0 

9. จํานวนสินคาตรงกับ 
0 0 0 0 0 0 0 

ยอดในระบบ 
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ตารางที่ 4.18 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของทุกหนวยงานหลังการประเมิน – มุมมองดานกระบวนการภายใน (ตอ) 
 

มุมมองดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ตัวชี้วดั 
แผนกผลิต 

Pump / Die / Cover Frame / Painting Shaft / Rotor Coil 1 Coil 2 Assembly Maintenance 

10. ความระมดัระวังในการ 
0 0 0 0 0 0 0 

จัดเก็บสินคา 

11. การสั่งซื้อสินคาตรงตาม 
0 0 0 0 0 0 0 

เวลาที่กําหนด 

12. ความถูกตองในการสั่งซื้อสินคา 0 0 0 0 0 0 0 

13. จํานวนของเสียที่ผานการตรวจ 
0 0 0 0 0 0 0 

แลวปะปนไปในกระบวนการผลิต 
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ตารางที่ 4.18 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของทุกหนวยงานหลังการประเมิน – มุมมองดานกระบวนการภายใน (ตอ) 
 

มุมมองดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ตัวชี้วดั 
ฝายวิศวกรรม แผนกคุณภาพ ฝายจัดซื้อ 

แผนกคลังวัตถุดิบ 
และวางแผน 

แผนกคลังสินคา 
และขนสง ฝายขาย ฝายบุคคล 

1. การตรวจสอบครั้งแรก 
0 0 0 0 0 0 0 

และครั้งเดยีว 

2. การผลิตใหตรงตามแผน 86 0 96 93 0 0 0 

3. % ของเสียในแตละแผนก 0 0 0 0 0 0 0 

4. เวลาที่เครื่องจักรหยุดทํางาน 0 0 0 0 0 0 0 

5. การซอมบํารุงใหไดทันเวลา 
0 0 89 0 0 0 0 

ที่กําหนด 

6. การสงมอบตัวอยาง 147 0 89 0 0 0 0 

7. ความผิดพลาดของ BOM 158 0 0 0 0 87 0 

8. ความผิดพลาดของ Drawing 158 0 0 0 0 87 0 

9. จํานวนสินคาตรงกับ 
0 0 0 153 156 0 0 

ยอดในระบบ 
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ตารางที่ 4.18 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของทุกหนวยงานหลังการประเมิน – มุมมองดานกระบวนการภายใน (ตอ) 

 

มุมมองดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ตัวชี้วดั 
ฝายวิศวกรรม แผนกคุณภาพ ฝายจัดซื้อ 

แผนกคลังวัตถุดิบ 
และวางแผน 

แผนกคลังสินคา 
และขนสง ฝายขาย ฝายบุคคล 

10. ความระมดัระวังในการ 
0 0 0 156 159 0 0 

จัดเก็บสินคา 

11. การสั่งซื้อสินคาตรงตาม 
0 0 150 0 0 0 0 

เวลาที่กําหนด 

12. ความถูกตองในการสั่งซื้อสินคา 0 0 158 0 0 0 0 

13. จํานวนของเสียที่ผานการตรวจ 
0 140 82 84 0 0 0 

แลวปะปนไปในกระบวนการผลิต 
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ตารางที่ 4.19 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของทุกหนวยงานหลังการประเมิน – มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 

 

มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning & Growth Perspective) 

ตัวชี้วดั 
แผนกผลิต 

Pump / Die / Cover Frame / Painting Shaft / Rotor Coil 1 Coil 2 Assembly Maintenance 

1. การฝกอบรมพนักงาน 96 96 93 97 97 97 90 

2. ความปลอดภัยของพนักงาน 127 122 123 127 127 124 133 

3. %การลาออกของพนักงาน 94 94 94 97 97 97 91 

4. การสงเสริมการทํากิจกรรม 87 87 87 91 91 91 83 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

  82

 
ตารางที่ 4.19 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของทุกหนวยงานหลังการประเมิน – มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (ตอ) 

 

มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning & Growth Perspective) 

ตัวชี้วดั 
ฝายวิศวกรรม แผนกคุณภาพ ฝายจัดซื้อ 

แผนกคลังวัตถุดิบ 
และวางแผน 

แผนกคลังสินคา 
และขนสง ฝายขาย ฝายบุคคล 

1. การฝกอบรมพนักงาน 92 92 86 86 86 86 136 

2. ความปลอดภัยของพนักงาน 97 96 95 92 92 95 89 

3. %การลาออกของพนักงาน 90 87 82 82 82 85 146 

4. การสงเสริมการทํากิจกรรม 84 86 83 83 83 87 132 
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4.4 จัดทําการวัดผลเชงิดุลยภาพใหกับทางโรงงานตัวอยาง 
 
 จากคะแนนท่ีใหตาม Criteria Testing Matrix ดังแสดงในตารางท่ี 4.16 – 4.19 จะทําการ
คัดเลือกตัวช้ีวัด โดยดูจากคะแนนของ Criteria Testing Matrix ในแตละเกณฑท่ีไดตองมีคะแนนไม
นอยกวา 75% จึงจะผานการคัดเลือกมาเปนตัวช้ีวัดท่ีใชในการประเมินผลการดําเนินงานในแตละ
หนวยงาน (ในแตละเกณฑมีตัวแทนใหคะแนน 8 คน คนละ 5 คะแนน นั่นคือ ในแตละเกณฑ
คะแนนเต็ม 40 คะแนน ตองไดคะแนนไมนอยกวา 30 คะแนน จึงจะผานการคัดเลือก) และเพื่อ
ความชัดเจนในการนําไปใช และเปนท่ีเขาใจตรงกัน ผูวิจัยจึงไดปรึกษากับตัวแทนแตละหนวยงาน 
และไดจัดทํา Measurement Template ซ่ึงบงบอกถึงประเด็นตาง ๆ และรายละเอียดของตัวช้ีวัด 
ไดแก มุมมอง ช่ือตัวช้ีวัด ความหมายของตัวช้ีวัด วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด สูตรในการคํานวณ และ
หนวยท่ีใชวัด เปนตน ดังตารางท่ี 4.20 – 4.33 
 

ตารางท่ี 4.20 Measurement Template ของหนวยงาน Pump / Die / Cover  
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเงิน (Financial Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ตนทุนการผลิตแตละแผนก 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
ตนทุนการผลิตท่ีใชในการผลิตแตละหนวยงานเปรียบเทียบกับจํานวน
ผลิตภัณฑท่ีสามารถผลิตได แลวเทียบกับตนทุนการผลิตตอหนวยในอดีต 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินตนทุนในการผลิตของหนวยงาน Pump / Die / Cover 

สูตรในการคํานวณ 
[{(ตนทุนการผลิตแตละแผนก / จํานวนผลิตภัณฑของแตละแผนก) – 
ตนทุนการผลิตตอหนวยในอดีต} / ตนทุนการผลิตตอหนวยในอดีต] * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Pump / Die / Cover 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดคาใชจายในแตละแผนกจากฝายบัญชี 

Baseline ลดลง 0.49% 

เปาหมาย ลดลง 1% 
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ตารางท่ี 4.20 Measurement Template ของหนวยงาน Pump / Die / Cover (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเงิน (Financial Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั % การทํางานลวงเวลา 

ความหมายของตัวช้ีวดั การทํางานลวงเวลาเปรียบเทียบกับการทํางานในเวลาปกติ 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินเวลาท่ีใชในการผลิตของหนวยงาน Pump / Die / Cover 

สูตรในการคํานวณ (ช่ัวโมงทํางานลวงเวลา / จาํนวนช่ัวโมงการทํางาน) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Pump / Die / Cover 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล จํานวนช่ัวโมงการทํางานลวงเวลาในแตละแผนกจากฝายบุคคล 

Baseline 13.1% 

เปาหมาย นอยกวา 10% 
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ตารางท่ี 4.20 Measurement Template ของหนวยงาน Pump / Die / Cover (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การตรวจสอบคร้ังแรกและคร้ังเดียว 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การตรวจสอบผลิตภัณฑแบบสุมตรวจแลวผานการตรวจสอบเลย
โดยไมตองนําสินคากลับมา Rework 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินคุณภาพในการผลิตสินคาของหนวยงาน Pump / Die / 
Cover 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนช้ินสวนท่ีผานการตรวจสอบคร้ังแรก / จํานวนยอดผลิต) * 
100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Pump / Die / Cover 

ผูสนับสนุน ฝายวิศวกรรม 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกการตรวจสอบคร้ังแรกและคร้ังเดยีวของแผนกคุณภาพ 

Baseline 91% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.20 Measurement Template ของหนวยงาน Pump / Die / Cover (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การผลิตใหตรงตามแผน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การผลิตสินคาใหตามเวลาท่ีกําหนดไวตามแผนการผลิตของฝาย
วางแผน 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินประสิทธิภาพในการผลิตสินคาของหนวยงาน Pump / 
Die / Cover 

สูตรในการคํานวณ (จํานวนช้ินสวนท่ีผลิตได / จาํนวนช้ินสวนท่ีวางแผน) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Pump / Die / Cover 

ผูสนับสนุน ฝายวางแผน , ฝายวิศวกรรม 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดการผลิตสินคาจากฝายวางแผน 

Baseline 92% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.20 Measurement Template ของหนวยงาน Pump / Die / Cover (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั % ของเสียในแตละแผนก 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
จํานวนของเสียท่ีเกดิข้ึนในการผลิตสินคาของแตละหนวยงาน
เปรียบเทียบกบัจํานวนการผลิตสินคา 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินทักษะความชํานาญ และความระมัดระวังในการผลิต
สินคาของหนวยงาน Pump / Die / Cover 

สูตรในการคํานวณ (จํานวนสินคาเสีย / จํานวนยอดผลิต) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Pump / Die / Cover 

ผูสนับสนุน ฝายจัดซ้ือ , ฝายคลังวัตถุดิบ 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดการเบิกวตัถุดิบจากคลังวัตถุดิบ 

Baseline 5% 

เปาหมาย นอยกวา 1% 
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ตารางท่ี 4.20 Measurement Template ของหนวยงาน Pump / Die / Cover (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning & Growth Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ความปลอดภยัของพนักงาน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การเกิดอุบัติเหตุกับพนักงานในระหวางการทํางานจนไมสามารถ
ทํางานตอได 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อใหเกิดความปลอดภัยในการทํางานของหนวยงาน Pump / Die / 
Cover 

สูตรในการคํานวณ 
จํานวนคร้ังท่ีเกิดอุบัติเหตุในการทํางานจนทําใหพนักงานตองหยดุ
งาน 

หนวยท่ีใชวัด คร้ัง 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Pump / Die / Cover 

ผูสนับสนุน แผนก Maintenance , ฝายบุคคล 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกการเกิดอุบัติเหตุในโรงงานจากฝายบุคคล 

Baseline 1 คร้ัง 

เปาหมาย นอยกวา 3 คร้ัง 
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ตารางท่ี 4.21 Measurement Template ของหนวยงาน Frame / Painting 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเงิน (Financial Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ตนทุนการผลิตแตละแผนก 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
ตนทุนการผลิตท่ีใชในการผลิตแตละหนวยงานเปรียบเทียบกับ
จํานวนผลิตภณัฑท่ีสามารถผลิตได แลวนาํไปเทียบกบัตนทุนการ
ผลิตตอหนวยในอดีต 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินตนทุนในการผลิตของหนวยงาน Frame / Painting 

สูตรในการคํานวณ 
[{(ตนทุนการผลิตแตละแผนก / จํานวนผลิตภัณฑของแตละแผนก) 
– ตนทุนการผลิตตอหนวยในอดีต} / ตนทุนการผลิตตอหนวยใน
อดีต] * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Frame / Painting 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดคาใชจายในแตละแผนกจากฝายบัญชี 

Baseline ลดลง 0.56% 

เปาหมาย ลดลง 1% 
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ตารางท่ี 4.21 Measurement Template ของหนวยงาน Frame / Painting (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเงิน (Financial Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั % การทํางานลวงเวลา 

ความหมายของตัวช้ีวดั การทํางานลวงเวลาเปรียบเทียบกับการทํางานในเวลาปกติ 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินเวลาท่ีใชในการผลิตของหนวยงาน Frame / Painting 

สูตรในการคํานวณ (ช่ัวโมงทํางานลวงเวลา / จาํนวนช่ัวโมงการทํางาน) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Frame / Painting 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล จํานวนช่ัวโมงการทํางานลวงเวลาในแตละแผนกจากฝายบุคคล 

Baseline 12.9% 

เปาหมาย นอยกวา 10% 
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ตารางท่ี 4.21 Measurement Template ของหนวยงาน Frame / Painting (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การตรวจสอบคร้ังแรกและคร้ังเดียว 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การตรวจสอบผลิตภัณฑแบบสุมตรวจแลวผานการตรวจสอบเลย
โดยไมตองนําสินคากลับมา Rework 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินคุณภาพในการผลิตสินคาของหนวยงาน Frame / 
Painting 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนช้ินสวนท่ีผานการตรวจสอบคร้ังแรก / จํานวนยอดผลิต) * 
100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Frame / Painting 

ผูสนับสนุน ฝายวิศวกรรม 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกการตรวจสอบคร้ังแรกและคร้ังเดยีวของแผนกคุณภาพ 

Baseline 94% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.21 Measurement Template ของหนวยงาน Frame / Painting (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การผลิตใหตรงตามแผน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การผลิตสินคาใหตามเวลาท่ีกําหนดไวตามแผนการผลิตของฝาย
วางแผน 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินประสิทธิภาพในการผลิตสินคาของหนวยงาน Frame / 
Painting 

สูตรในการคํานวณ (จํานวนช้ินสวนท่ีผลิตได / จาํนวนช้ินสวนท่ีวางแผน) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Frame / Painting 

ผูสนับสนุน ฝายวางแผน , ฝายวิศวกรรม 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดการผลิตสินคาจากฝายวางแผน 

Baseline 92% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.21 Measurement Template ของหนวยงาน Frame / Painting (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั % ของเสียในแตละแผนก 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
จํานวนของเสียท่ีเกดิข้ึนในการผลิตสินคาของแตละหนวยงาน
เปรียบเทียบกบัจํานวนการผลิตสินคา 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินทักษะความชํานาญ และความระมัดระวังในการผลิต
สินคาของหนวยงาน Frame / Painting 

สูตรในการคํานวณ (จํานวนสินคาเสีย / จํานวนยอดผลิต) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Frame / Painting 

ผูสนับสนุน ฝายจัดซ้ือ , ฝายคลังวัตถุดิบ 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดการเบิกวตัถุดิบจากคลังวัตถุดิบ 

Baseline 2% 

เปาหมาย นอยกวา 1% 
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ตารางท่ี 4.21 Measurement Template ของหนวยงาน Frame / Painting (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning & Growth Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ความปลอดภยัของพนักงาน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การเกิดอุบัติเหตุกับพนักงานในระหวางการทํางานจนไมสามารถ
ทํางานตอได 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อใหเกิดความปลอดภัยในการทํางานของหนวยงาน Frame / 
Painting 

สูตรในการคํานวณ 
จํานวนคร้ังท่ีเกิดอุบัติเหตุในการทํางานจนทําใหพนักงานตองหยดุ
งาน 

หนวยท่ีใชวัด คร้ัง 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Frame / Painting 

ผูสนับสนุน แผนก Maintenance , ฝายบุคคล 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกการเกิดอุบัติเหตุในโรงงานจากฝายบุคคล 

Baseline 0 คร้ัง 

เปาหมาย นอยกวา 3 คร้ัง 
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ตารางท่ี 4.22 Measurement Template ของหนวยงาน Shaft / Rotor 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเงิน (Financial Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ตนทุนการผลิตแตละแผนก 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
ตนทุนการผลิตท่ีใชในการผลิตแตละหนวยงานเปรียบเทียบกับ
จํานวนผลิตภณัฑท่ีสามารถผลิตได แลวนาํไปเทียบกบัตนทุนการ
ผลิตตอหนวยในอดีต 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินตนทุนในการผลิตของหนวยงาน Shaft / Rotor 

สูตรในการคํานวณ 
[{(ตนทุนการผลิตแตละแผนก / จํานวนผลิตภัณฑของแตละแผนก) 
– ตนทุนการผลิตตอหนวยในอดีต} / ตนทุนการผลิตตอหนวยใน
อดีต] * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Shaft / Rotor 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดคาใชจายในแตละแผนกจากฝายบัญชี 

Baseline ลดลง 0.44% 

เปาหมาย ลดลง 1% 
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ตารางท่ี 4.22 Measurement Template ของหนวยงาน Shaft / Rotor (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเงิน (Financial Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั % การทํางานลวงเวลา 

ความหมายของตัวช้ีวดั การทํางานลวงเวลาเปรียบเทียบกับการทํางานในเวลาปกติ 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินเวลาท่ีใชในการผลิตของหนวยงาน Shaft / Rotor 

สูตรในการคํานวณ (ช่ัวโมงทํางานลวงเวลา / จาํนวนช่ัวโมงการทํางาน) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Shaft / Rotor 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล จํานวนช่ัวโมงการทํางานลวงเวลาในแตละแผนกจากฝายบุคคล 

Baseline 13.4% 

เปาหมาย นอยกวา 10% 
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ตารางท่ี 4.22 Measurement Template ของหนวยงาน Shaft / Rotor (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การตรวจสอบคร้ังแรกและคร้ังเดียว 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การตรวจสอบผลิตภัณฑแบบสุมตรวจแลวผานการตรวจสอบเลย
โดยไมตองนําสินคากลับมา Rework 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินคุณภาพในการผลิตสินคาของหนวยงาน Shaft / Rotor 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนช้ินสวนท่ีผานการตรวจสอบคร้ังแรก / จํานวนยอดผลิต) * 
100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Shaft / Rotor 

ผูสนับสนุน ฝายวิศวกรรม 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกการตรวจสอบคร้ังแรกและคร้ังเดยีวของแผนกคุณภาพ 

Baseline 93% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.22 Measurement Template ของหนวยงาน Shaft / Rotor (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การผลิตใหตรงตามแผน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การผลิตสินคาใหตามเวลาท่ีกําหนดไวตามแผนการผลิตของฝาย
วางแผน 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินประสิทธิภาพในการผลิตสินคาของหนวยงาน Shaft / 
Rotor 

สูตรในการคํานวณ (จํานวนช้ินสวนท่ีผลิตได / จาํนวนช้ินสวนท่ีวางแผน) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Shaft / Rotor 

ผูสนับสนุน ฝายวางแผน , ฝายวิศวกรรม 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดการผลิตสินคาจากฝายวางแผน 

Baseline 91% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.22 Measurement Template ของหนวยงาน Shaft / Rotor (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั % ของเสียในแตละแผนก 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
จํานวนของเสียท่ีเกดิข้ึนในการผลิตสินคาของแตละหนวยงาน
เปรียบเทียบกบัจํานวนการผลิตสินคา 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินทักษะความชํานาญ และความระมัดระวังในการผลิต
สินคาของหนวยงาน Shaft / Rotor 

สูตรในการคํานวณ (จํานวนสินคาเสีย / จํานวนยอดผลิต) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Shaft / Rotor 

ผูสนับสนุน ฝายจัดซ้ือ , ฝายคลังวัตถุดิบ 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดการเบิกวตัถุดิบจากคลังวัตถุดิบ 

Baseline 3% 

เปาหมาย นอยกวา 1% 
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ตารางท่ี 4.22 Measurement Template ของหนวยงาน Shaft / Rotor (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning & Growth Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ความปลอดภยัของพนักงาน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การเกิดอุบัติเหตุกับพนักงานในระหวางการทํางานจนไมสามารถ
ทํางานตอได 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อใหเกิดความปลอดภัยในการทํางานของหนวยงาน Shaft / Rotor 

สูตรในการคํานวณ 
จํานวนคร้ังท่ีเกิดอุบัติเหตุในการทํางานจนทําใหพนักงานตองหยดุ
งาน 

หนวยท่ีใชวัด คร้ัง 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Shaft / Rotor 

ผูสนับสนุน แผนก Maintenance , ฝายบุคคล 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกการเกิดอุบัติเหตุในโรงงานจากฝายบุคคล 

Baseline 0 คร้ัง 

เปาหมาย นอยกวา 3 คร้ัง 
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ตารางท่ี 4.23 Measurement Template ของหนวยงาน Coil 1 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเงิน (Financial Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ตนทุนการผลิตแตละแผนก 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
ตนทุนการผลิตท่ีใชในการผลิตแตละหนวยงานเปรียบเทียบกับ
จํานวนผลิตภณัฑท่ีสามารถผลิตได แลวนาํไปเทียบกบัตนทุนการ
ผลิตตอหนวยในอดีต 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินตนทุนในการผลิตของหนวยงาน Coil 1 

สูตรในการคํานวณ 
[{(ตนทุนการผลิตแตละแผนก / จํานวนผลิตภัณฑของแตละแผนก) 
– ตนทุนการผลิตตอหนวยในอดีต} / ตนทุนการผลิตตอหนวยใน
อดีต] * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Coil 1 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดคาใชจายในแตละแผนกจากฝายบัญชี 

Baseline เพิ่มข้ึน 0.11% 

เปาหมาย ลดลง 1% 
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ตารางท่ี 4.23 Measurement Template ของหนวยงาน Coil 1 (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเงิน (Financial Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั % การทํางานลวงเวลา 

ความหมายของตัวช้ีวดั การทํางานลวงเวลาเปรียบเทียบกับการทํางานในเวลาปกติ 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินเวลาท่ีใชในการผลิตของหนวยงาน Coil 1 

สูตรในการคํานวณ (ช่ัวโมงทํางานลวงเวลา / จาํนวนช่ัวโมงการทํางาน) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Coil 1 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล จํานวนช่ัวโมงการทํางานลวงเวลาในแตละแผนกจากฝายบุคคล 

Baseline 14.8% 

เปาหมาย นอยกวา 10% 
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ตารางท่ี 4.23 Measurement Template ของหนวยงาน Coil 1 (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การตรวจสอบคร้ังแรกและคร้ังเดียว 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การตรวจสอบผลิตภัณฑแบบสุมตรวจแลวผานการตรวจสอบเลย
โดยไมตองนําสินคากลับมา Rework 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินคุณภาพในการผลิตสินคาของหนวยงาน Coil 1 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนช้ินสวนท่ีผานการตรวจสอบคร้ังแรก / จํานวนยอดผลิต) * 
100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Coil 1 

ผูสนับสนุน ฝายวิศวกรรม 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกการตรวจสอบคร้ังแรกและคร้ังเดยีวของแผนกคุณภาพ 

Baseline 89% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.23 Measurement Template ของหนวยงาน Coil 1 (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การผลิตใหตรงตามแผน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การผลิตสินคาใหตามเวลาท่ีกําหนดไวตามแผนการผลิตของฝาย
วางแผน 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินประสิทธิภาพในการผลิตสินคาของหนวยงาน Coil 1 

สูตรในการคํานวณ (จํานวนช้ินสวนท่ีผลิตได / จาํนวนช้ินสวนท่ีวางแผน) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Coil 1 

ผูสนับสนุน ฝายวางแผน , ฝายวิศวกรรม 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดการผลิตสินคาจากฝายวางแผน 

Baseline 88% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.23 Measurement Template ของหนวยงาน Coil 1 (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั % ของเสียในแตละแผนก 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
จํานวนของเสียท่ีเกดิข้ึนในการผลิตสินคาของแตละหนวยงาน
เปรียบเทียบกบัจํานวนการผลิตสินคา 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินทักษะความชํานาญ และความระมัดระวังในการผลิต
สินคาของหนวยงาน Coil 1 

สูตรในการคํานวณ (จํานวนสินคาเสีย / จํานวนยอดผลิต) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Coil 1 

ผูสนับสนุน ฝายจัดซ้ือ , ฝายคลังวัตถุดิบ 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดการเบิกวตัถุดิบจากคลังวัตถุดิบ 

Baseline 4% 

เปาหมาย นอยกวา 1% 
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ตารางท่ี 4.23 Measurement Template ของหนวยงาน Coil 1 (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning & Growth Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ความปลอดภยัของพนักงาน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การเกิดอุบัติเหตุกับพนักงานในระหวางการทํางานจนไมสามารถ
ทํางานตอได 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อใหเกิดความปลอดภัยในการทํางานของหนวยงาน Coil 1 

สูตรในการคํานวณ 
จํานวนคร้ังท่ีเกิดอุบัติเหตุในการทํางานจนทําใหพนักงานตองหยดุ
งาน 

หนวยท่ีใชวัด คร้ัง 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Coil 1 

ผูสนับสนุน แผนก Maintenance , ฝายบุคคล 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกการเกิดอุบัติเหตุในโรงงานจากฝายบุคคล 

Baseline 0 คร้ัง 

เปาหมาย นอยกวา 3 คร้ัง 
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ตารางท่ี 4.24 Measurement Template ของหนวยงาน Coil 2 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเงิน (Financial Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ตนทุนการผลิตแตละแผนก 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
ตนทุนการผลิตท่ีใชในการผลิตแตละหนวยงานเปรียบเทียบกับ
จํานวนผลิตภณัฑท่ีสามารถผลิตได แลวนาํไปเทียบกบัตนทุนการ
ผลิตตอหนวยในอดีต 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินตนทุนในการผลิตของหนวยงาน Coil 2 

สูตรในการคํานวณ 
[{(ตนทุนการผลิตแตละแผนก / จํานวนผลิตภัณฑของแตละแผนก) 
– ตนทุนการผลิตตอหนวยในอดีต} / ตนทุนการผลิตตอหนวยใน
อดีต] * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Coil 2 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดคาใชจายในแตละแผนกจากฝายบัญชี 

Baseline เพิ่มข้ึน 0.14% 

เปาหมาย ลดลง 1% 
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ตารางท่ี 4.24 Measurement Template ของหนวยงาน Coil 2 (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเงิน (Financial Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั % การทํางานลวงเวลา 

ความหมายของตัวช้ีวดั การทํางานลวงเวลาเปรียบเทียบกับการทํางานในเวลาปกติ 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินเวลาท่ีใชในการผลิตของหนวยงาน Coil 2 

สูตรในการคํานวณ (ช่ัวโมงทํางานลวงเวลา / จาํนวนช่ัวโมงการทํางาน) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Coil 2 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล จํานวนช่ัวโมงการทํางานลวงเวลาในแตละแผนกจากฝายบุคคล 

Baseline 14.7% 

เปาหมาย นอยกวา 10% 
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ตารางท่ี 4.24 Measurement Template ของหนวยงาน Coil 2 (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การตรวจสอบคร้ังแรกและคร้ังเดียว 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การตรวจสอบผลิตภัณฑแบบสุมตรวจแลวผานการตรวจสอบเลย
โดยไมตองนําสินคากลับมา Rework 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินคุณภาพในการผลิตสินคาของหนวยงาน Coil 2 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนช้ินสวนท่ีผานการตรวจสอบคร้ังแรก / จํานวนยอดผลิต) * 
100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Coil 2 

ผูสนับสนุน ฝายวิศวกรรม 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกการตรวจสอบคร้ังแรกและคร้ังเดยีวของแผนกคุณภาพ 

Baseline 88% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.24 Measurement Template ของหนวยงาน Coil 2 (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การผลิตใหตรงตามแผน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การผลิตสินคาใหตามเวลาท่ีกําหนดไวตามแผนการผลิตของฝาย
วางแผน 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินประสิทธิภาพในการผลิตสินคาของหนวยงาน Coil 2 

สูตรในการคํานวณ (จํานวนช้ินสวนท่ีผลิตได / จาํนวนช้ินสวนท่ีวางแผน) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Coil 2 

ผูสนับสนุน ฝายวางแผน , ฝายวิศวกรรม 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดการผลิตสินคาจากฝายวางแผน 

Baseline 89% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.24 Measurement Template ของหนวยงาน Coil 2 (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั % ของเสียในแตละแผนก 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
จํานวนของเสียท่ีเกดิข้ึนในการผลิตสินคาของแตละหนวยงาน
เปรียบเทียบกบัจํานวนการผลิตสินคา 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินทักษะความชํานาญ และความระมัดระวังในการผลิต
สินคาของหนวยงาน Coil 2 

สูตรในการคํานวณ (จํานวนสินคาเสีย / จํานวนยอดผลิต) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Coil 2 

ผูสนับสนุน ฝายจัดซ้ือ , ฝายคลังวัตถุดิบ 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดการเบิกวตัถุดิบจากคลังวัตถุดิบ 

Baseline 4% 

เปาหมาย นอยกวา 1% 
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ตารางท่ี 4.24 Measurement Template ของหนวยงาน Coil 2 (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning & Growth Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ความปลอดภยัของพนักงาน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การเกิดอุบัติเหตุกับพนักงานในระหวางการทํางานจนไมสามารถ
ทํางานตอได 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อใหเกิดความปลอดภัยในการทํางานของหนวยงาน Coil 2 

สูตรในการคํานวณ 
จํานวนคร้ังท่ีเกิดอุบัติเหตุในการทํางานจนทําใหพนักงานตองหยดุ
งาน 

หนวยท่ีใชวัด คร้ัง 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Coil 2 

ผูสนับสนุน แผนก Maintenance , ฝายบุคคล 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกการเกิดอุบัติเหตุในโรงงานจากฝายบุคคล 

Baseline 0 คร้ัง 

เปาหมาย นอยกวา 3 คร้ัง 
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ตารางท่ี 4.25 Measurement Template ของหนวยงาน Assembly 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเงิน (Financial Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ตนทุนการผลิตแตละแผนก 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
ตนทุนการผลิตท่ีใชในการผลิตแตละหนวยงานเปรียบเทียบกับ
จํานวนผลิตภณัฑท่ีสามารถผลิตได แลวนาํไปเทียบกบัตนทุนการ
ผลิตตอหนวยในอดีต 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินตนทุนในการผลิตของหนวยงาน Assembly 

สูตรในการคํานวณ 
[{(ตนทุนการผลิตแตละแผนก / จํานวนผลิตภัณฑของแตละแผนก) 
– ตนทุนการผลิตตอหนวยในอดีต} / ตนทุนการผลิตตอหนวยใน
อดีต] * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Assembly 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดคาใชจายในแตละแผนกจากฝายบัญชี 

Baseline เพิ่มข้ึน 0.18% 

เปาหมาย ลดลง 1% 
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ตารางท่ี 4.25 Measurement Template ของหนวยงาน Assembly (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเงิน (Financial Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั % การทํางานลวงเวลา 

ความหมายของตัวช้ีวดั การทํางานลวงเวลาเปรียบเทียบกับการทํางานในเวลาปกติ 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินเวลาท่ีใชในการผลิตของหนวยงาน Assembly 

สูตรในการคํานวณ (ช่ัวโมงทํางานลวงเวลา / จาํนวนช่ัวโมงการทํางาน) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Assembly 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล จํานวนช่ัวโมงการทํางานลวงเวลาในแตละแผนกจากฝายบุคคล 

Baseline 15.4% 

เปาหมาย นอยกวา 10% 
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ตารางท่ี 4.25 Measurement Template ของหนวยงาน Assembly (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การตรวจสอบคร้ังแรกและคร้ังเดียว 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การตรวจสอบผลิตภัณฑแบบ 100% แลวผานการตรวจสอบเลยโดย
ไมตองนําสินคากลับมา Rework 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินคุณภาพในการผลิตสินคาของหนวยงาน Assembly 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนช้ินสวนท่ีผานการตรวจสอบคร้ังแรก / จํานวนยอดผลิต) * 
100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Assembly 

ผูสนับสนุน ฝายวิศวกรรม 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกการตรวจสอบคร้ังแรกและคร้ังเดยีวของแผนกคุณภาพ 

Baseline 83% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.25 Measurement Template ของหนวยงาน Assembly (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การผลิตใหตรงตามแผน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การผลิตสินคาใหตามเวลาท่ีกําหนดไวตามแผนการผลิตของฝาย
วางแผน 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินประสิทธิภาพในการผลิตสินคาของหนวยงาน 
Assembly 

สูตรในการคํานวณ (จํานวนช้ินสวนท่ีผลิตได / จาํนวนช้ินสวนท่ีวางแผน) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Assembly 

ผูสนับสนุน ฝายวางแผน , ฝายวิศวกรรม 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดการผลิตสินคาจากฝายวางแผน 

Baseline 85% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.25 Measurement Template ของหนวยงาน Assembly (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั % ของเสียในแตละแผนก 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
จํานวนของเสียท่ีเกดิข้ึนในการผลิตสินคาของแตละหนวยงาน
เปรียบเทียบกบัจํานวนการผลิตสินคา 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินทักษะความชํานาญ และความระมัดระวังในการผลิต
สินคาของหนวยงาน Assembly 

สูตรในการคํานวณ (จํานวนสินคาเสีย / จํานวนยอดผลิต) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Assembly 

ผูสนับสนุน ฝายจัดซ้ือ , ฝายคลังวัตถุดิบ 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดการเบิกวตัถุดิบจากคลังวัตถุดิบ 

Baseline 8% 

เปาหมาย นอยกวา 1% 
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ตารางท่ี 4.25 Measurement Template ของหนวยงาน Assembly (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning & Growth Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ความปลอดภยัของพนักงาน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การเกิดอุบัติเหตุกับพนักงานในระหวางการทํางานจนไมสามารถ
ทํางานตอได 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อใหเกิดความปลอดภัยในการทํางานของหนวยงาน Assembly 

สูตรในการคํานวณ 
จํานวนคร้ังท่ีเกิดอุบัติเหตุในการทํางานจนทําใหพนักงานตองหยดุ
งาน 

หนวยท่ีใชวัด คร้ัง 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Assembly 

ผูสนับสนุน แผนก Maintenance , ฝายบุคคล 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกการเกิดอุบัติเหตุในโรงงานจากฝายบุคคล 

Baseline 0 คร้ัง 

เปาหมาย นอยกวา 3 คร้ัง 
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ตารางท่ี 4.26 Measurement Template ของหนวยงาน Maintenance 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเงิน (Financial Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั % การทํางานลวงเวลา 

ความหมายของตัวช้ีวดั การทํางานลวงเวลาเปรียบเทียบกับการทํางานในเวลาปกติ 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินเวลาท่ีใชในการทํางานของหนวยงาน Maintenance 

สูตรในการคํานวณ (ช่ัวโมงทํางานลวงเวลา / จาํนวนช่ัวโมงการทํางาน) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Maintenance 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล จํานวนช่ัวโมงการทํางานลวงเวลาในแตละแผนกจากฝายบุคคล 

Baseline 13.4% 

เปาหมาย นอยกวา 10% 
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ตารางท่ี 4.26 Measurement Template ของหนวยงาน Maintenance (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั เวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยดุทํางาน 

ความหมายของตัวช้ีวดั จํานวนเวลาทํางานสูญเปลาเพราะเนื่องจากเคร่ืองจักรหยดุทํางาน 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินคุณภาพในการซอมแซมเคร่ืองจักรของหนวยงาน 
Maintenance 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนเวลาท่ีเคร่ืองจักรหยดุทํางาน / จํานวนเวลาที่ใชเคร่ืองจักร
ทํางาน) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Maintenance 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกเวลาท่ีเคร่ืองจักรหยดุทํางานจากฝายผลิต 

Baseline 10% 

เปาหมาย นอยกวา 5% 
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ตารางท่ี 4.26 Measurement Template ของหนวยงาน Maintenance (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การซอมบํารุงใหไดทันเวลาท่ีกําหนด 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การใชเวลาในการซอมแซมเคร่ืองจักรใหไดทันตามเวลาท่ีกําหนดไว
กับฝายผลิต 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินประสิทธิภาพในการซอมแซมเคร่ืองจักรของหนวยงาน 
Maintenance 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนคร้ังท่ีซอมบํารุงไดทันเวลาที่กําหนด / จํานวนครั้งท่ีแจงซอม
บํารุงท้ังหมด) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Maintenance 

ผูสนับสนุน ฝายจัดซ้ือ 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ใบแจงซอมจากฝายผลิต 

Baseline 88% 

เปาหมาย มากกวา 90% 
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ตารางท่ี 4.26 Measurement Template ของหนวยงาน Maintenance (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning & Growth Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ความปลอดภยัของพนักงาน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การเกิดอุบัติเหตุกับพนักงานในระหวางการทํางานจนไมสามารถ
ทํางานตอได 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อใหเกิดความปลอดภัยในการทํางานของหนวยงาน Maintenance 

สูตรในการคํานวณ 
จํานวนคร้ังท่ีเกิดอุบัติเหตุในการทํางานจนทําใหพนักงานตองหยดุ
งาน 

หนวยท่ีใชวัด คร้ัง 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Maintenance 

ผูสนับสนุน ฝายบุคคล 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกการเกิดอุบัติเหตุในโรงงานจากฝายบุคคล 

Baseline 1 คร้ัง 

เปาหมาย นอยกวา 3 คร้ัง 
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ตารางท่ี 4.27 Measurement Template ของฝายวิศวกรรม 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การสงมอบตัวอยาง 

ความหมายของตัวช้ีวดั การทดลองทําตัวอยางผลิตภณัฑใหไดตามเวลาท่ีกําหนด 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินประสิทธิภาพในทดลองทําตัวอยางใหไดตามเวลา
กําหนดของฝายวิศวกรรม 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนตัวอยางท่ีเสร็จจริง / จํานวนตัวอยางตามท่ีกําหนดเสร็จ) * 
100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายวศิวกรรม 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการแผนกสรางตัวอยาง 

ผูสนับสนุน ฝายขาย 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล รายงานการสรางตัวอยางผลิตภัณฑจากฝายวิศวกรรม 

Baseline 87% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.27 Measurement Template ของฝายวิศวกรรม (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ความผิดพลาดของ BOM 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
ความผิดพลาดในการทําเอกสาร BOM ใหกับฝายผลิต และแผนก
คุณภาพ จําเปนตองนําเอกสาร BOM กลับมาแกไข 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินคุณภาพในการจัดทําเอกสาร BOM ใหถูกตอง 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนเอกสาร BOM สงคืนกลับมาแกไขจากหนวยงานผลิต / 
จํานวนเอกสาร BOM ท่ีหนวยงานผลิตใชท้ังหมด) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายวศิวกรรม 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการแผนกเขียน BOM 

ผูสนับสนุน ฝายขาย 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกการนํา BOM กลับมาแกไขจากฝายวิศวกรรม 

Baseline 8% 

เปาหมาย นอยกวา 5% 
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ตารางท่ี 4.27 Measurement Template ของฝายวิศวกรรม (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ความผิดพลาดของ Drawing 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
ความผิดพลาดในการทําเอกสาร Drawing ใหกับฝายผลิต และแผนก
คุณภาพ จําเปนตองนําเอกสาร Drawing กลับมาแกไข 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินคุณภาพในการจัดทําเอกสาร Drawing ใหถูกตอง 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนเอกสาร Drawing สงคืนกลับมาแกไขจากหนวยงานผลิต / 
จํานวนเอกสาร Drawing ท่ีหนวยงานผลิตใชท้ังหมด) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายวศิวกรรม 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการแผนกเขียน Drawing 

ผูสนับสนุน ฝายขาย 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกการนํา Drawing กลับมาแกไขจากฝายวิศวกรรม 

Baseline 7% 

เปาหมาย นอยกวา 5% 
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ตารางท่ี 4.28 Measurement Template ของแผนกคุณภาพ 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานลูกคา (Customer Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั จํานวนมอเตอรท่ีสงคืนจากลูกคา 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
จํานวนมอเตอรท่ีสงถึงมือลูกคาแลวไมถูกตองตามท่ีกําหนดทําให
ลูกคาตองสงมอเตอรกลับคืน 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินประสิทธิภาพการตรวจสอบคุณภาพข้ันสุดทายของ
สินคากอนท่ีจะถึงมือลูกคา 

สูตรในการคํานวณ (จํานวนมอเตอรท่ีลูกคาคืน / จํานวนมอเตอรท่ีขาย) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการแผนกคุณภาพ 

ผูสนับสนุน แผนกขนสงสินคา 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ใบแจงสงคืนมอเตอรจากลูกคาท่ีแผนกคุณภาพ 

Baseline 0.23% 

เปาหมาย นอยกวา 0.1% 
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ตารางท่ี 4.28 Measurement Template ของแผนกคุณภาพ (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานลูกคา (Customer Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การควบคุมขอรองเรียนจากลูกคาภายนอก 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การท่ีลูกคาสงขอรองเรียนกลับมายังโรงงานเม่ือลูกคาไดรับสินคา
จากทางโรงงาน 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินประสิทธิภาพการตรวจสอบคุณภาพข้ันสุดทายของ
สินคากอนท่ีจะถึงมือลูกคา 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนมอเตอรท่ีลูกคาภายนอกรองเรียน / จํานวนมอเตอรท่ีขาย)       
* 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการแผนกคุณภาพ 

ผูสนับสนุน แผนกขนสงสินคา 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ใบขอรองเรียนจากลูกคาดานคุณภาพท่ีแผนกคุณภาพ 

Baseline 1% 

เปาหมาย นอยกวา 0.5% 
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ตารางท่ี 4.28 Measurement Template ของแผนกคุณภาพ (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานลูกคา (Customer Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การรองเรียนของลูกคาภายใน (หนวยงานถัดไป) ดานคุณภาพ 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การท่ีหนวยงานถัดไปเม่ือไดรับช้ินงานจากหนวยงานกอนหนานี้
แลวทําการรองเรียนสงช้ินงานกลับไปแกไข 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินประสิทธิภาพการตรวจสอบคุณภาพระหวาง
กระบวนการของชิ้นงานกอนจะสงไปยังหนวยงานถัดไป 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนช้ินสวนท่ีลูกคาภายในรองเรียน / จาํนวนช้ินสวนท่ีผลิต
ท้ังหมด) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการแผนกคุณภาพ 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ใบขอรองเรียนดานคุณภาพของลูกคาภายในจากฝายผลิต 

Baseline 3% 

เปาหมาย นอยกวา 2% 
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ตารางท่ี 4.28 Measurement Template ของแผนกคุณภาพ (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั จํานวนของเสียท่ีผานการตรวจแลวปะปนไปในกระบวนการผลิต 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การท่ีมีวัตถุดบิท่ีไมไดคุณภาพหลังผานการตรวจรับปะปนลงไปใน
กระบวนการผลิตทําใหฝายผลิตตองเบิกวัตถุดิบใหม 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินประสิทธิภาพการตรวจคุณภาพของวัตถุดิบกอนท่ีจะรับ
วัตถุดิบเขาคลังวัตถุดิบ 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนช้ินสวนท่ีมีปญหาเนือ่งจากวัตถุดิบเสีย / จํานวนช้ินสวนท่ี
ผลิตท้ังหมด) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการแผนกคุณภาพ 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ใบบันทึกวัตถุดิบไมมีคุณภาพของฝายผลิต 

Baseline 3% 

เปาหมาย นอยกวา 2% 
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ตารางท่ี 4.29 Measurement Template ของฝายจัดซ้ือ 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การส่ังซ้ือสินคาตรงตามเวลาท่ีกําหนด 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การท่ีหนวยงานสามารถส่ังซ้ือสินคาไดตรงตามเวลาท่ีกําหนดใน
ใบส่ังซ้ือ 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินประสิทธิภาพการส่ังซ้ือสินคาไดตามเวลาท่ีกําหนด 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนคร้ังท่ีส่ังซ้ือสินคาตรงตามเวลาท่ีกาํหนดในใบส่ังซ้ือ / 
จํานวนคร้ังท่ีส่ังซ้ือท้ังหมด) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการโรงงาน 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการฝายจดัซ้ือ 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล ใบส่ังซ้ือ และใบรับสินคาจากฝายจัดซ้ือ และคลังวัตถุดบิ 

Baseline 94% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.29 Measurement Template ของฝายจัดซ้ือ (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ความถูกตองในการส่ังซ้ือสินคา 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การท่ีหนวยงานสามารถส่ังซ้ือสินคาไดตรงตามคุณภาพ และจํานวน
ท่ีกําหนดในใบส่ังซ้ือ 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินคุณภาพในการส่ังซ้ือสินคาไดตามท่ีกําหนดไวในใบส่ัง
ซ้ือ 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนคร้ังท่ีส่ังซ้ือไดถูกตองตามใบส่ังซ้ือ / จํานวนคร้ังท่ีส่ังซ้ือ
ท้ังหมด) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการโรงงาน 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการฝายจดัซ้ือ 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล ใบส่ังซ้ือ และใบรับสินคาจากฝายจัดซ้ือ และคลังวัตถุดบิ 

Baseline 94% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.30 Measurement Template ของแผนกคลังวัตถุดิบ และวางแผน 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั จํานวนสินคาตรงกับยอดในระบบ 

ความหมายของตัวช้ีวดั การท่ีมียอดวัตถุดิบในระบบตรงกับการนับ Stock ยอดวตัถุดิบจริง 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินความเท่ียงตรง และแมนยําในการจัดเก็บวัตถุดิบ 

สูตรในการคํานวณ จํานวนช้ินสวนในคลังเทียบกับจํานวนยอดช้ินสวนในระบบ 

หนวยท่ีใชวัด ± % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการโรงงาน 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการแผนกคลังวัตถุดิบ และวางแผน 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล จํานวนยอดวัตถุดิบในระบบเทียบกับการนบั Stock จริง 

Baseline ± 2% 

เปาหมาย ± ไมเกิน 1% 
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ตารางท่ี 4.30 Measurement Template ของแผนกคลังวัตถุดิบ และวางแผน (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ความระมัดระวังในการจัดเกบ็สินคา 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การท่ีหนวยงานสามารถจัดเก็บวัตถุดิบไมใหเกิดความเสียหาย
ระหวางอยูในคลังวัตถุดิบ 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินความระมัดระวงัในการจดัเกบ็วัตถุดิบ 

สูตรในการคํานวณ จํานวนคร้ังท่ีจดัเก็บสินคาแลวเสียหาย 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการโรงงาน 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการแผนกคลังวัตถุดิบ และวางแผน 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกความเสียหายท่ีเกดิจากการจัดเก็บสินคาจากฝายจดัซ้ือ 

Baseline 1 คร้ัง 

เปาหมาย ไมเกิน 1 คร้ัง 
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ตารางท่ี 4.31 Measurement Template ของแผนกคลังสินคา และขนสง  
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานลูกคา (Customer Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การสงมอบผลิตภัณฑไดถูกตอง และครบจํานวน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การสงมอบผลิตภัณฑใหถึงมือลูกคาไดอยางถูกตองและครบตาม
จํานวนท่ีลูกคาตองการ 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินคุณภาพในการขนสงสินคาใหกับลูกคา 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนคร้ังท่ีสงมอบผลิตภัณฑไดถูกตองและครบจํานวน / จํานวน
คร้ังท่ีสงมอบผลิตภัณฑท้ังหมด) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการโรงงาน 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการแผนกคลังสินคา และขนสง 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล ใบขอรองเรียนการสงสินคาผิดจากลูกคาท่ีแผนกคุณภาพ 

Baseline 93% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.31 Measurement Template ของแผนกคลังสินคา และขนสง (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั จํานวนสินคาตรงกับยอดในระบบ 

ความหมายของตัวช้ีวดั การท่ีมียอดวัตถุดิบในระบบตรงกับการนับ Stock ยอดผลิตภัณฑจริง 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินความเท่ียงตรง และแมนยําในการจัดเก็บผลิตภัณฑ 

สูตรในการคํานวณ จํานวนช้ินสวนในคลังเทียบกับจํานวนยอดช้ินสวนในระบบ 

หนวยท่ีใชวัด ± % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการโรงงาน 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการแผนกคลังสินคา และขนสง 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล จํานวนยอดผลิตภัณฑในระบบเทียบกับการนับ Stock จริง 

Baseline ± 0% 

เปาหมาย ± 0% 
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ตารางท่ี 4.31 Measurement Template ของแผนกคลังสินคา และขนสง (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ความระมัดระวังในการจัดเกบ็สินคา 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การท่ีหนวยงานสามารถจัดเก็บผลิตภัณฑไมใหเกิดความเสียหาย
กอนท่ีจะสงถึงมือลูกคา 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินความระมัดระวงัในการจดัเกบ็ผลิตภัณฑ 

สูตรในการคํานวณ จํานวนคร้ังท่ีจดัเก็บสินคาแลวเสียหาย 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการโรงงาน 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการแผนกคลังสินคา และขนสง 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล 
บันทึกความเสียหายท่ีเกดิจากการจัดเก็บผลิตภัณฑจากแผนก
คลังสินคา 

Baseline 0 คร้ัง 

เปาหมาย 0 คร้ัง 
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ตารางท่ี 4.32 Measurement Template ของฝายขาย 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเงิน (Financial Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั รายไดท่ีเพิ่มจากลูกคารายใหม 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การท่ีทางโรงงานมีรายไดเพิม่ข้ึนจากการมลูีกคารายใหมมาส่ังซ้ือ
สินคาทางโรงงาน 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินประสิทธิภาพในการหาลูกคาของฝายขาย 

สูตรในการคํานวณ จํานวนเงินท่ีไดจากลูกคารายใหม 

หนวยท่ีใชวัด บาท 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการโรงงาน 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการฝายขาย 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดเงินจากลูกคารายใหมของฝายบัญชี 

Baseline 2,000,0000 บาท 

เปาหมาย 3,000,000 บาท 
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ตารางท่ี 4.32 Measurement Template ของฝายขาย (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเงิน (Financial Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั รายไดตอลูกคาเกาเพิ่มข้ึน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การท่ีทางโรงงานมีรายไดเพิม่ข้ึนจากการมลูีกคารายเกาส่ังซ้ือสินคา
ทางโรงงานเพ่ิมข้ึน 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินความพอใจในการซ้ือสินคาจากทางโรงงาน 

สูตรในการคํานวณ จํานวนเงินท่ีไดจากลูกคารายเกา 

หนวยท่ีใชวัด บาท 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการโรงงาน 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการฝายขาย 

ผูสนับสนุน ฝายผลิต 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดเงินจากลูกคารายเกาของฝายบัญชี 

Baseline 2,500,000 บาท 

เปาหมาย 3,000,000 บาท 
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ตารางท่ี 4.32 Measurement Template ของฝายขาย (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานลูกคา (Customer Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั คะแนนความพึงพอใจของลูกคา 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การวิเคราะหคะแนนท่ีไดจากการประเมินของลูกคาท่ีมาซ้ือสินคา
กับทางโรงงาน 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินความพอใจของลูกคาท่ีมีตอทางโรงงาน 

สูตรในการคํานวณ (คะแนนท่ีประเมิน / คะแนนทั้งหมด) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการโรงงาน 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการฝายขาย 

ผูสนับสนุน ฝายผลิต 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล ใบคะแนนความพึงพอใจของลูกคาจากฝายขาย 

Baseline 84% 

เปาหมาย มากกวา 90% 
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ตารางท่ี 4.32 Measurement Template ของฝายขาย (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานลูกคา (Customer Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การหาลูกคาใหมเพิ่ม 

ความหมายของตัวช้ีวดั การหาจํานวนลูกคารายใหมเพิ่มใหกับทางโรงงาน 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินประสิทธิภาพในการหาลูกคาของฝายขาย 

สูตรในการคํานวณ จํานวนรายของลูกคาใหมท่ีเพิ่มข้ึน 

หนวยท่ีใชวัด ราย 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการโรงงาน 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการฝายขาย 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล ใบแสดงจํานวนลูกคาจากฝายขาย 

Baseline 2 ราย 

เปาหมาย 3 ราย 
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ตารางท่ี 4.33 Measurement Template ของฝายบุคคล  
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning & Growth Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การฝกอบรมพนักงาน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
จํานวนพนกังานท่ีผานการฝกอบรมตามหลักสูตรท่ีฝายบุคคล
กําหนดไว 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อเสริมสรางความรู และพัฒนาบุคลากรในฝายบุคคล 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนพนักงานท่ีผานการอบรม / จํานวนพนักงานท่ีอบรมท้ังหมด) 
* 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการโรงงาน 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการฝายบุคคล 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล จํานวนยอดผูท่ีผานการฝกอบรมจากฝายบุคคล 

Baseline 78% 

เปาหมาย มากกวา 80% 
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ตารางท่ี 4.33 Measurement Template ของฝายบุคคล (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning & Growth Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั % การลาออกของพนักงาน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การท่ีพนักงานมีความรักในองคกร จนไมอยากลาออกไปทํางานท่ี
โรงงานอ่ืน 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินสวัสดิการของโรงงานท่ีมีใหกบัพนักงาน 

สูตรในการคํานวณ (จํานวนพนักงานท่ีลาออก / จํานวนพนกังานท้ังหมด) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการโรงงาน 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการฝายบุคคล 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล ใบบันทึกการลาออกของพนักงานจากฝายบุคคล 

Baseline 8% 

เปาหมาย นอยกวา 5% 
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ตารางท่ี 4.33 Measurement Template ของฝายบุคคล (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning & Growth Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การสงเสริมการทํากิจกรรม 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การท่ีพนักงานมีสวนรวมในการทํากิจกรรมกับทางโรงงาน เพื่อปลูก
จิตสํานึกใหพนักงานรักโรงงาน 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินการมีสวนรวมของพนักงานกบัทางโรงงาน 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนพนักงานท่ีเขารวมกจิกรรมโรงงาน / จํานวนพนกังาน
ท้ังหมด) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการโรงงาน 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการฝายบุคคล 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล ใบลงทะเบียนการเขารวมกจิกรรมจากฝายบุคคล 

Baseline 30% 

เปาหมาย มากกวา 50% 

 
 

4.5 สรางแผนปฏิบัติการ ( Action plan ) ใหสอดคลองกับ BSC และ KPI 

 
จากการทํา Measurement Template ของแตละหนวยงานดังแสดงในตาราง 4.20 – 4.33 ท่ี

กลาวมาขางตน เราก็นํามาสรางแผนปฏิบัติการ (Action Plan) เพื่อเปนแนวทางในการดําเนินงานให
ไดตามเปาหมายในแตละตัวช้ีวัด ซ่ึงในแผนปฏิบัติการจะบงบอกถึง มุมมอง ตัวช้ีวัด ปจจัยสู
ความสําเร็จ ผูรับผิดชอบ ขอมูลปจจุบัน เปาหมาย และมาตรการ โดยมีรายละเอียดดังตารางท่ี 4.34 
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ตารางที่ 4.34 แผนปฏิบตัิการของแตละตัวชี้วัดในมุมมองตาง ๆ 
 

มุมมอง ตัวชี้วดั ปจจัยสูความสําเร็จ ผูรับผิดชอบ Baseline เปาหมาย มาตรการ 

ดานการเงิน 

ตนทุนการผลิตภายใน คาใชจายแตละแผนก แผนกผลิต ลดลง 0.18% ลดลง 1% 1. ไมใชพนกังานในการผลิตมากเกินไป 

 แตละแผนก         2. ควรจะมีการดูแลและบํารุงรักษา 

          เครื่องจักรอยางสม่ําเสมอ 

          3. ไมควรใชวตัถุดิบมากเกนิไป เนื่องจาก 

          เกิดของเสียในการผลิตมาก 

          4. ควรจะมีการประหยดัพลังงาน 

% ทํางานลวงเวลา จํานวนชั่วโมงทํางานลวงเวลา แผนกผลิต 14% นอยกวา 10% 1. ลดการนําสินคากับมา Rework 

         2. ฝกทักษะการทํางานของพนักงานใหมี 

          ความชํานาญมากขึ้น 

รายไดที่เพิ่มจากลูกคารายใหม รายไดจากลูกคารายใหม ฝายขาย 2,000,000 บาท 3,000,000 บาท  1. จัดสงเซลขายเขาไปแนะนําสินคาใหกบั 

          ลูกคารายใหมโดยเนนที่บริษัทรายใหญ 

รายไดตอลูกคาเกาเพิ่มขึ้น รายไดจากลูกคารายเกา ฝายขาย 2,500,000 บาท 3,000,000 บาท   1. จัดโปรโมชั่นใหกับลูกคารายเกา 

          2. จัดทําหองรับรองใหกับลูกคาเกิดความ 

          สบายในการมาติดตอซื้อสินคากับทาง

 



 
 

  145

ตารางที่ 4.34 แผนปฏิบตัิการของแตละตัวชี้วัดในมุมมองตาง ๆ (ตอ) 
 

มุมมอง ตัวชี้วดั ปจจัยสูความสําเร็จ ผูรับผิดชอบ Baseline เปาหมาย มาตรการ 

ดานลูกคา 

จํานวนมอเตอรที่สงคืนจาก จํานวนมอเตอรที่ลูกคาสงคืน แผนกคุณภาพ 0.23% นอยกวา 0.1% 1. เนนพนกังานตรวจสอบคุณภาพใหมีการ 

ลูกคา         ตรวจสอบคุณภาพในสวนตําหนิที่ทําให 

          ลูกคาตองสงมอเตอรคืนใหละเอียดมากขึ้น 

          2. ควรจะมีการจัดหาเครื่องมือตรวจสอบที่มี 

          ความแมนยํามากขึ้น 

          3. ควรจะมีการสุมตรวจมอเตอรอีกครั้งกอน 

          ที่จะสงใหกับลูกคา 

คะแนนความพึงพอใจของ คะแนนที่ลูกคาประเมิน ฝายขาย 84% มากกวา 90% 1. วิเคราะหในสาเหตุของหัวขอที่มีคะแนน 

ลูกคา         นอยที่สุด แลวแจงใหหนวยงานที่เกีย่วของ 

          รับทราบ 

การสงมอบผลิตภัณฑได จํานวนครั้งที่สงมอบ แผนกคลังสินคา  95% มากกวา 98% 1. ควรจะมีการจัดหาพนักงาน Checker  

ถูกตองและครบจํานวน ผลิตภัณฑไดถูกตองและ และขนสง     ตรวจสอบชนดิ และจํานวนของสินคากอน 

  ครบจํานวน        ที่จะนําไปสงใหกับลูกคา 
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ตารางที่ 4.34 แผนปฏิบตัิการของแตละตัวชี้วัดในมุมมองตาง ๆ (ตอ) 
 

มุมมอง ตัวชี้วดั ปจจัยสูความสําเร็จ ผูรับผิดชอบ Baseline เปาหมาย มาตรการ 

ดานลูกคา 

การควบคุมขอรองเรียนจาก จํานวนมอเตอรที่ลูกคา แผนกคุณภาพ 1% นอยกวา 0.5% 1. นําขอรองเรียนมาวิเคราะห แลวจัดประชุม 

ลูกคาภายนอก ภายนอกรองเรียน       หนวยงานที่เกีย่วของเพื่อชวยแกปญหา 

การรองเรียนของลูกคา จํานวนชิ้นสวนที่ลูกคา แผนกคุณภาพ 3% นอยกวา 2% 1. จัดใหมีการสุมตรวจคุณภาพของสินคา 

ภายในดานคุณภาพ ภายในรองเรียน       กอนที่จะสงใหกับหนวยงานถัดไปมากขึ้น 

การหาลูกคาใหม จํานวนรายของลูกคารายใหม ฝายขาย 2 ราย  3 ราย 1. กระจายเซลขายสินคาใหครอบคลุมพื้นที่ 

          มากขึ้น 

ดาน
กระบวนการ

ภายใน 

การตรวจสอบครั้งแรก และ จํานวนชิ้นสวนที่ผานการ แผนกผลิต 90% มากกวา 95% 1. ควรจะมีการจัดหวัหนางานสอนวิธีการ 

ครั้งเดียว ตรวจสอบครั้งแรก       ผลิตสินคาใหถูก Spec. และจัดทําปาย 

          รูปภาพบงบอก Spec. สินคา 

          2. ควรจะมีการ Set Up เครื่องจักรแลว 

          ทดสอบผลิตสินคาวาถูก Spec. หรือไม 
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ตารางที่ 4.34 แผนปฏิบตัิการของแตละตัวชี้วัดในมุมมองตาง ๆ (ตอ) 
 

มุมมอง ตัวชี้วดั ปจจัยสูความสําเร็จ ผูรับผิดชอบ Baseline เปาหมาย มาตรการ 

ดาน
กระบวนการ

ภายใน 

การผลิตใหตรงตามแผน จํานวนชิ้นสวนที่ผลิตได แผนกผลิต 90% มากกวา 95% 1. จัดหวัหนางานฝกทักษะการทํางานของ 

          พนักงานใหมีความชํานาญ และรวดเร็วขึ้น 

          2. อาจจะมีการซื้อเครื่องจักรใหมทดแทน 

          3. ควรจะมีการเช็ควัตถุดิบในคลังวัตถุดิบ 

          กอนวามีจํานวนเพียงพอหรือไม 

          4. อาจจะมีการจัดเวลาพกัพนักงานใหม 

% ของเสียในแตละแผนก จํานวนของเสีย แผนกผลิต 5% นอยกวา 1% 1. จัดหวัหนางานควบคุมดแูลใหมีความ 

          ละเอียดรอบคอบในการผลิต 

          2. ควรจะมีการใหชางทําการตั้งคา และตรวจ 

          สอบสภาพเครื่องจักรกอนที่จะทําการผลิต 

          3. ควรจะมีการสุมตรวจสภาพวัตถุดิบกอน 

          ที่จะนํามาผลิต 
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ตารางที่ 4.34 แผนปฏิบตัิการของแตละตัวชี้วัดในมุมมองตาง ๆ (ตอ) 
 

มุมมอง ตัวชี้วดั ปจจัยสูความสําเร็จ ผูรับผิดชอบ Baseline เปาหมาย มาตรการ 

ดาน
กระบวนการ

ภายใน 

เวลาเครื่องจักรหยุด จํานวนเวลาที่เครื่องจักร แผนกซอมบํารุง 10% นอยกวา 5% 1. ควรจะมีการจัดทําปายบอกวิธีการใช  

ทํางาน หยุดทํางาน       เครื่องจักรอยางถูกตอง และฝกอบรมชางใน 

          การซอมเครื่องจักรใหถูกตอง 

          2. ควรจัดหาอะไหลอยางเหมาะสม 

          3. ควรจะมีการจัดทําแผนบํารุงรักษา

การซอมบํารุงใหได จํานวนครั้งที่ซอมบํารุง แผนกซอมบํารุง 88% มากกวา 90% 1. ฝกทักษะการทํางานของชางใหมีความ 

ทันเวลาที่กําหนด ไดทันเวลาที่กาํหนด       ชํานาญในการซอมแซมเครื่องจักรใหรวดเร็ว 

การสงมอบตัวอยาง จํานวนตัวอยางที่เสร็จจริง ฝายวิศวกรรม 87% มากกวา 95% 1. ฝกทักษะในการทําตัวอยางใหกับวิศวกร 

          ในแผนกใหทําตัวอยางไดอยางรวดเร็ว 

ความผิดพลาดของ  จํานวนเอกสาร BOM ที่สงคืน ฝายวิศวกรรม 8% นอยกวา 5% 1. จัดใหมีการประชุมเพื่อตรวจสอบ BOM  

BOM กลับมาแกไข       กอนที่จะนําไปใช 

ความผิดพลาดของ  จํานวนเอกสาร Drawing ที่ ฝายวิศวกรรม 7% นอยกวา 5% 1. จัดใหมีการประชุมเพื่อตรวจสอบ  

Drawing สงคืนกลับมาแกไข       Drawing กอนที่จะนําไปใช 
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ตารางที่ 4.34 แผนปฏิบตัิการของแตละตัวชี้วัดในมุมมองตาง ๆ (ตอ) 
 

มุมมอง ตัวชี้วดั ปจจัยสูความสําเร็จ ผูรับผิดชอบ Baseline เปาหมาย มาตรการ 

ดาน
กระบวนการ

ภายใน 

จํานวนสินคาตรงกับ จํานวนชิ้นสวนในคลัง แผนกคลังวัตถุดิบ ± 2% ± ไมเกนิ 1% 1. ควรจะมีการสงชิ้นสวนคืนกลับใหคลังทุก 

ยอดในระบบ   และวางแผน ,      ครั้งหลังเลิกงานไมควรเก็บไวใน  

    แผนกคลังสินคา     line การผลิต 

    และขนสง       

ความระมัดระวังในการ จํานวนครั้งในการจัดเก็บ แผนกคลังวัตถุดิบ 1 ครั้ง ไมเกิน 1 ครั้ง 1. ควรปลูกจิตสํานึกใหพนักงานมีความ 

จัดเก็บสินคา สินคาเสียหาย และวางแผน ,      ระมัดระวังในการจัดเก็บสินคา 

    แผนกคลังสินคา     2. ควรจะจัดทําการดปองกันใหกับภาชนะ 

    และขนสง     จัดเก็บสินคา  

การสั่งซื้อสินคาตรงตาม จํานวนครั้งที่สั่งซื้อสินคา ฝายจัดซื้อ 94% มากกวา 95% 1. ควรจะทําการคัดเลือก Supplier ที่จัดสง 

เวลาที่กําหนด ไดตรงตามเวลาที่กําหนด       สินคาไดตรงตอเวลา 

ความถูกตองในการ จํานวนครั้งที่สั่งซื้อไดถูกตอง ฝายจัดซื้อ 94% มากกวา 95% 1. ควรจะทําการชี้แจงให Supplier เขาใจอยาง 

สั่งซื้อสินคา         ละเอียดของชนิดสินคาที่สั่งซื้อ 

          2. ควรจะทําการคัดเลือก Supplier ที่จัดสง 

          สินคาไดอยางถูกตอง 
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ตารางที่ 4.34 แผนปฏิบตัิการของแตละตัวชี้วัดในมุมมองตาง ๆ (ตอ) 
 

มุมมอง ตัวชี้วดั ปจจัยสูความสําเร็จ ผูรับผิดชอบ Baseline เปาหมาย มาตรการ 

ดาน
กระบวนการ

ภายใน 

จํานวนของเสียที่ผานการ จํานวนชิ้นสวนที่มีปญหา แผนกคุณภาพ 3% นอยกวา 2% 1. ควรจะมีการสอนใหพนกังานตรวจสอบ 

ตรวจแลวปะปนไปใน เนื่องจากวัตถุดิบเสีย       คุณภาพวัตถุดบิใหมีความแมนยํามากขึ้น 

กระบวนการผลิต         2. ควรจะจัดหาเครื่องมืออุปกรณตรวจสอบ 

          ใหมใหมีความละเอียดแมนยํามากขึ้น  

          3. ควรจะมีการสุมตัวอยางวตัถุดิบมา  

          ตรวจสอบคุณภาพใหมีจํานวนมากขึ้น 

ดานการ
เรียนรูและ
การพัฒนา 

การฝกอบรมพนักงาน จํานวนคนที่ผานการอบรม ฝายบุคคล 78% มากกวา 80% 1. ทุกหนวยงานควรจะสงพนักงานมาอบรม 

          มาก ๆ เพื่อใหมีโอกาสในการผานมากขึ้น 
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ตารางที่ 4.34 แผนปฏิบตัิการของแตละตัวชี้วัดในมุมมองตาง ๆ (ตอ) 
 

มุมมอง ตัวชี้วดั ปจจัยสูความสําเร็จ ผูรับผิดชอบ Baseline เปาหมาย มาตรการ 

ดานการ
เรียนรูและ
การพัฒนา 

ความปลอดภยัของพนักงาน จํานวนครั้งในการเกิด แผนกผลิต 2 ครั้ง นอยกวา 3 ครั้ง 1. ควรจะมีการจัดออกกําลังกายในตอนเชา  

  อุบัติเหตุจนตองหยุดงาน      และหลังพกักอนเขางานเพื่อไมใหพนักงาน 

         งวงนอนเปนการชวยลดอุบัตเิหต ุ

          2. ควรจะมีการจัดอบรมใหพนักงานในเรื่อง 

          อุบัติเหตุที่อาจจะเกิดขึ้นในการทํางาน 

          3. ควรจะทําปายติดไวที่เครื่องจักรถึงขอควร 

          ระวังในการใชเครื่องจักรที่อาจจะทําใหเกดิ 

          อุบัติเหต ุ

% การลาออกของพนักงาน จํานวนพนกังานที่ลาออก ฝายบุคคล 8% นอยกวา 5% 1. จัดสวัสดิการใหกับพนักงานเกาที่ทํางาน 

          มาแลวหลายป เพื่อเปนแรงจงูใจใหพนกังาน 

          ไมอยากลาออก 

การสงเสริมการทํากิจกรรม จํานวนพนกังานที่เขารวม ฝายบุคคล 30% มากกวา 50% 1. มีการใหรางวัลในแตละกจิกรรม เพื่อเปน 

  กิจกรรม       แรงจูงใจใหพนักงานอยากเขารวมกิจกรรม 
 

หมายเหตุ : คา Baselineที่ใชในตารางเปนคาเฉลี่ยของขอมูลที่ใชคิด KPI แตละตัวประจําป 2551 (อางอิงจากภาคผนวก ก) 
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4.6 นํา BSC และ KPI ไปวิเคราะหเพื่อลดความสูญเสียของโรงงานตัวอยาง 

  

เม่ือไดแผนปฏิบัติการ (Action Plan) ในแตละตัวช้ีวัดของโรงงานมาแลว ทางโรงงานไดนํา

มาตรการตาง ๆ ในแผนปฏิบัติการมาใชเพ่ือใหบรรลุเปาหมาย ซ่ึงแบงมาตรการออกเปน 5 ปจจัย 

คือปจจัยคน (Man) , เคร่ืองจักร (Machine) , วัตถุดิบ (Material) , กระบวนการทํางาน (Method) , 

ส่ิงแวดลอม (Environment) โดยจะเนนตัวช้ีวัดท่ีชวยลดความสูญเสียใหกับทางโรงงานเปนอันดับ

แรก ซ่ึงมีตัวช้ีวัดดังตารางท่ี 4.35 
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ตารางที่ 4.35 ตัวชี้วัดที่ชวยลดความสูญเสียใหกับทางโรงงานตัวอยาง 
 

ลําดับ ตัวชี้วดั มาตรการ ประเภทความสูญเสียที่ลด 

1 ตนทุนการผลิตแตละแผนก Man : ไมใชพนักงานในการผลิตมากเกินไปควรจะจัด ลดความสูญเสียจากการผลิตมากเกินพอดีเนื่องจาก 

  พนักงานใหมีจํานวนเหมาะสมกับการผลิตสินคาแตละชนิด ไมมีการใชคน และวัตถุดิบในการผลิตมากจนเกินไป 

  Machine : ควรจะมีการดแูล และบํารุงรักษาเครื่องจักรอยาง ทําใหตนทุนการผลิตในแผนกลดลง 

  สม่ําเสมอเพื่อไมใหเครื่องจกัรเกิดการชํารุด หรือขัดของทํา  

  ใหสินคาเกดิความเสียหาย  

  Material : ไมควรใชวัตถุดิบในการผลิตมากเกินไป ควรจะ  

  ใชวัตถุดิบใหเทากับที่กําหนดไวใน BOM ในการผลิตสินคา  

  แตละชนดิ  

  Environment : ควรจะมีการเปลี่ยนหลอดไฟเปนแบบขั้ว  

    เขียว เพื่อเปนการลดจํานวนหลอดไฟลงไดและมีความสวาง  

    เทาเดิมทําใหสามารถประหยัดพลังงานได  

2 จํานวนมอเตอรที่สงคืน Man : ควรจะมีการสอนใหพนักงานตรวจสอบคุณภาพใหมี ลดความสูญเสียจากการผลิตของเสียเนื่องจากมีสินคา 

   จากลูกคา ความแมนยํามากขึ้น และตองเนนการตรวจสอบใหมีความ ที่ผลิตแลวสงใหกับลูกคาไมไดคุณภาพนอยลงทําให 

    ละเอียดมากขึน้ในสวนที่อาจจะเปนตําหนทิี่ทําใหลูกคาสง ลูกคาตองสงสินคากลับคืนเกดิเปนของเสีย ตองทํา 

    มอเตอรกลับคืน การผลิตสินคาสงไปใหลูกคาใหมนอยลงดวย 
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ตารางที่ 4.35 ตัวชี้วัดที่ชวยลดความสูญเสียใหกับทางโรงงานตัวอยาง (ตอ) 
 

ลําดับ ตัวชี้วดั มาตรการ ประเภทความสูญเสียที่ลด 

  Machine : ควรจะมีการจดัหาเครื่องมืออุปกรณตรวจสอบ  

  ใหมใหมีความละเอียดแมนยํามากขึ้น และจะตองทําการ  

  สอบวัดเทียบทุก ๆ สุดสัปดาห  

  Method : อาจจะมีการสุมตรวจมอเตอรสําเร็จรูปโดยเนน  

  เฉพาะในจุดที่อาจจะเปนตําหนิที่ทําใหลูกคาสงมอเตอร  

  กลับคืนกอนที่จะนํามอเตอรสงใหกลับลูกคา  

3 การตรวจสอบครั้งแรก  Man 1 : ควรจะมีการจดัหวัหนางานสอนพนักงานผลิตให ลดความสูญเสียจากการแกไขงานเสียเนื่องจาก 

  และครั้งเดยีว เขาใจถึง Spec. ที่ถูกตองของสินคาแตละชนิดและวิธีการ ไมตองนําสินคากลับมาแกใหม 

  ผลิตสินคาใหถูกตองตรงตาม Spec.  

  Man 2 : ควรจะมีการจดัทําปายรูปภาพที่บงบอกถึงขั้นตอน  

  การผลิตสินคาแตละชนดิใหถูกตองตรงตาม Spec. แขวนไว  

  ใหพนกังานสามารถดูเปนตัวอยางไดตลอดเวลา ทําให  

  พนักงานผลิตสินคาไมผิด Spec.  
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ตารางที่ 4.35 ตัวชี้วัดที่ชวยลดความสูญเสียใหกับทางโรงงานตัวอยาง (ตอ) 
 

ลําดับ ตัวชี้วดั มาตรการ ประเภทความสูญเสียที่ลด 

  Machine : ควรจะมีการเรียกชางมาตั้งคาเครื่องจักรให  

  ทดสอบผลิตสินคากอนแลวใหพนักงานตรวจสอบคุณภาพ  

  ลองตรวจสอบดูวาถูกตองตาม Spec. ที่กําหนดหรือไมกอนที่  

  จะทําการผลิตจริงเพื่อไมใหเกิดความผิดพลาดในการที่  

  จะตองนําสินคากลับมาแกไขใหม  

4 การผลิตใหตรงตามแผน Man : ควรจะมีการจัดหวัหนางานฝกพนกังานผลิตใหเกิด ลดความสูญเสียจากการเคลื่อนไหวเนื่องจากพนักงาน 

   ทักษะความชํานาญในการผลิตสินคาทําใหสามารถผลิต มีทักษะในการทํางานอยางเต็มประสิทธิภาพ 

  สินคาไดอยางมีประสิทธิภาพ นอกจากนี้ตองสอนให จึงสามารถผลิตสินคาไดตรงตามแผน 

  พนักงานระมัดระวังไมใหผลิตสินคาผิด Spec. เพื่อปองกัน  

  การเสียเวลาในการที่จะตองนําสินคากลับมาแกไขใหม  

  Machine : อาจจะมีการซื้อเครื่องจักรใหมมาทดแทน  

  เครื่องจักรเกาที่ประสิทธิภาพการทํางานไมดีแลวเพื่อใหการ  

  ผลิตรวดเร็วมากขึ้น หรืออาจจะมีการจัดลําดับงานใหงานที่มี  

  ปริมาณมากและเรงดวนมาผลิตที่เครื่องจักรที่มีประสิทธิภาพ  

  สูงที่สุด เพื่อใหสามารถผลิตสินคาไดตรงตามแผน  
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ตารางที่ 4.35 ตัวชี้วัดที่ชวยลดความสูญเสียใหกับทางโรงงานตัวอยาง (ตอ) 
 

ลําดับ ตัวชี้วดั มาตรการ ประเภทความสูญเสียที่ลด 

  Material : ควรจะมีการตรวจสอบวัตถุดิบกอนที่จะทําการ  

  ผลิตวามีเพียงพอกับการผลิตหรือไมเพื่อปองกันการขาด  

  แคลนของวัตถุดิบจนทําใหตองเสียเวลารอวัตถุดิบหรือตอง  

  เปลี่ยนงานใหมมาทําแทน  

  Method : ควรจะมีการจดัเวลาพักพนกังานผลิตใหมีการพัก  

  เปน 2 รอบโดยใหพนักงานผลิตสลับกันไปพัก เพื่อใหการ  

  ผลิตตอเนื่องไมขาดชวง  

  Environment : ควรจะมีการจดัหาโตะ เกาอี้ใหกับพนักงาน  

  ผลิตเพื่อใหเกดิความสะดวกสบายในการผลิต และปองกนั  

  ไมใหพนักงานเกิดความเหนื่อยลาจนเกินไปทําให  

  ประสิทธิภาพในการผลิตลดลง  

5 % ของเสียแตละแผนก Man 1 : ควรจะมีการจดัหวัหนางานควบคุมดูแลใหมีความ ลดความสูญเสียจากการผลิตมากเกินพอดีเนื่องจาก 

  ละเอียดรอบคอบในการผลิตเพื่อปองกันไมใหเกิดความ มีการผลิตสินคาแลวไมเกิดของเสียทําใหไมใช 

  เสียหายในการผลิต  วัตถุดิบมากเกนิความจําเปน 
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ตารางที่ 4.35 ตัวชี้วัดที่ชวยลดความสูญเสียใหกับทางโรงงานตัวอยาง (ตอ) 
 

ลําดับ ตัวชี้วดั มาตรการ ประเภทความสูญเสียที่ลด 

  Man 2 : อาจจะควบคุมใหพนักงานใชเครื่องมืออุปกรณใน  

  การผลิตสินคาอยางถูกตองจะไดไมทําใหวตัถุดิบเสียหาย  

  Machine : ควรจะมีการใหชางทําการตั้งคา และตรวจสอบ  

  สภาพเครื่องจกัรกอนที่จะทําการผลิตสินคาเพื่อไมใหเกดิ  

  ของเสียในการผลิตสินคาเนื่องจากเครื่องจกัรบกพรอง  

  Material : ควรจะมีการสุมตรวจสภาพวัตถุดิบกอนที่จะนาํมา  

  ผลิต เพื่อไมใหเกิดการเบิกวตัถุดิบเกินจาก BOM เมื่อมี  

  วัตถุดิบสภาพไมดีปนมาทําใหตองเบิกวัตถุดิบเพิ่ม  

6 เวลาที่เครื่องจกัรหยดุ Man 1 : ควรจะมีการจดัทําปายบอกวิธีการใชเครื่องจักรอยาง ลดความสูญเสียจากการรอคอย / วางงานเนื่องจาก 

 ทํางาน ถูกตอง เพื่อปองกันไมใหพนักงานผลิตใชเครื่องจักรผิดวิธี ตองหยุดทํางานเมื่อเครื่องจักรชํารุด 

  จนทําใหเครื่องจักรขัดของหรือชํารุด  

  Man 2 : ควรจะมีการจดัฝกอบรมชางใหสามารถซอม  

  เครื่องจักรไดอยางถูกตองตามคูมือเพื่อปองกันไมให  

  เครื่องจักรเกิดการชํารุดบอยครั้งเนื่องจากซอมแซมไมถูกวิธี  



 
 

  158

ตารางที่ 4.35 ตัวชี้วัดที่ชวยลดความสูญเสียใหกับทางโรงงานตัวอยาง (ตอ) 
 

ลําดับ ตัวชี้วดั มาตรการ ประเภทความสูญเสียที่ลด 

  Material : ควรจะจัดหาอะไหลที่ใชซอมเครื่องจักรมาจาก  

  บริษัท Supplier ที่ทางโรงงานซื้อเครื่องจักรมาเพื่อให  

  อะไหลเหมาะสมกับเครื่องจักร  

  Method : ควรจะมีการจดัแผนการตรวจสอบและบํารุงรักษา  

  เครื่องจักรใหมีสภาพดีอยางสม่ําเสมอ  

7 จํานวนของเสียที่ผานการ Man : ควรจะมีการสอนใหพนักงานตรวจสอบคุณภาพ  ลดความสูญเสียจากการรอคอย / วางงานเนื่องจาก 

 ตรวจแลวปะปนไปใน วัตถุดิบใหมีความแมนยําและละเอียดมากขึ้น ไมคอยวัตถุดบิที่เสียหายแลวกลับคืนจนเบิกมาใชใหม 

 กระบวนการผลิต Machine : ควรจะจัดหาเครื่องมืออุปกรณตรวจสอบใหมใหมี  

  ความละเอียดแมนยํามากขึ้น และจะตองทําการสอบวัดเทียบ  

  ทุก ๆ สัปดาห  

  Material : ควรจะทําขอมูล Supplier ที่วัตถุดิบไมดีใหกบัฝาย  

  จัดซื้อ เพื่อใหจัดซื้อทําการคัดเลือกและจัดหา Supplier ราย  

  ใหมที่อาจจะมีวัตถุดิบคุณภาพดีขึ้น  
 



 
 

  159

ตารางที่ 4.35 ตัวชี้วัดที่ชวยลดความสูญเสียใหกับทางโรงงานตัวอยาง (ตอ) 
 

ลําดับ ตัวชี้วดั มาตรการ ประเภทความสูญเสียที่ลด 

  Method : ควรจะมีการสุมตัวอยางวัตถุดิบมาตรวจสอบ  

  คุณภาพใหมีจาํนวนมากขึ้น เพื่อปองกันความผิดพลาดใน  

  การสุมตรวจแลวไมเจอของเสียลดนอยลง  

  Environment : อาจจะตองทําการติดตั้งหลอดไฟเพิ่มมากขึ้น   

  เพื่อใหมีความสวางมากขึ้นสงผลใหสามารถตรวจสอบ  

  คุณภาพวัตถุดบิไดแมนยําขึ้น  

8 ความระมัดระวังในการ Man : ปลูกจิตสํานึกใหพนักงานไมประมาทในการทํางาน  ลดความสูญเสียจากการขนยายเนื่องจากเกดิความ 

 จัดเก็บสินคา และใหมีความระมัดระวังในการจัดเก็บสินคา เสียหายในการจัดเก็บสินคาลดลง 

  Machine : ควรจะจัดทําการดปองกันใหกบัภาชนะจัดเกบ็  

  สินคา เพื่อปองกันการตกหลนของสินคาในขณะที่ยกสินคา  

  จัดเก็บไวในคลังสินคา  
 

 เมื่อไดมาตรการในการลดความสูญเสีย และตัวชี้วัดที่ใชประเมินผลในการลดความสูญเสียของโรงงานตัวอยางมาแลวก็ดําเนินการเปรียบเทียบความสูญเสียที่
เกิดขึ้นในโรงงานตัวอยางกอนและหลังการปรับปรุง 
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4.7 เปรียบเทียบความสูญเสียท่ีลดลงกอนและหลังการดําเนินงาน 

 

 เม่ือไดมาตรการในการลดความสูญเสียในหัวขอ 4.6 มาแลวก็นํามาประยุกตใชกับโรงงาน
ตัวอยาง ซ่ึงทางผูวิจัยไดทําการเก็บขอมูลของตัวช้ีวัดท่ีชวยลดความสูญเสียเพื่อนํามาเปรียบเทียบวา
หลังการนํามาตรการลดความสูญเสียมาดําเนินการแลวสงผลตอผลลัพธของแตละตัวช้ีวัดไดดังนี้ 
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ตารางที่ 4.36 การเปรียบเทียบตัวชี้วดัตนทุนการผลิตกอนและหลังปรับปรุง 
 

แผนก 

ตนทุนการผลิตในแตละแผนก (บาท) 

กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

ตุลาคม 51 พฤศจิกายน 51 ธันวาคม 51 1-15 มกราคม 52 16-31 มกราคม 52 1-14 กุมภาพันธ 52 15-28 กุมภาพนัธ 52 มีนาคม 52 เมษายน 52 

Pump / Die / Cover 132.20 131.58 131.74 133.17 132.56 131.82 130.91 129.15 127.87 

Frame / Painting 62.00 61.45 61.59 62.63 62.09 61.52 61.27 60.52 59.89 

Shaft / Rotor 111.65 110.72 110.90 112.84 112.17 111.41 110.53 109.38 108.14 

Coil 1 225.28 223.41 223.57 228.62 226.78 224.13 222.35 219.96 217.44 

Coil 2 184.00 181.73 182.05 186.61 185.22 183.46 181.73 179.69 177.34 

Assembly 186.00 183.96 184.88 188.12 186.94 185.03 183.87 182.21 180.54 
  

จากตารางที่ 4.36 จะสามารถสรุปไดวาตนทุนการผลิตแตละแผนกหลังการปรับปรุงลดลง ซึ่งแสดงวามาตรการสามารถนําไปใชไดผลจริง โดยไดผลการลด
ตนทุนการผลิตดังนี ้
  - แผนก Pump / Die / Cover ตนทุนการผลิตลดลง   =  {(129.15 – 130.91) / 130.91} * 100   =  ลดลง 1.34% 

- แผนก Frame / Painting ตนทุนการผลิตลดลง  =  {(60.52 - 61.27) / 61.27} * 100   =  ลดลง 1.22% 
- แผนก Shaft / Rotor ตนทุนการผลิตลดลง   =  {(109.38 – 110.53) / 109.38} * 100   =  ลดลง 1.05% 
- แผนก Coil 1 ตนทุนการผลิตลดลง    =  {(219.96 – 222.35) / 222.35} * 100   =  ลดลง 1.07% 
- แผนก Coil 2 ตนทุนการผลิตลดลง    =  {(179.69 – 181.73) / 181.73} * 100   =  ลดลง 1.12% 
- แผนก Assembly ตนทุนการผลิตลดลง    =  {(182.21 – 183.87) / 183.87} * 100   =  ลดลง 0.90% 
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ตารางที่ 4.37 การเปรียบเทียบตัวชี้วดัจํานวนมอเตอรสงคืนกอนและหลังปรับปรุง 
 

จํานวนมอเตอรที่สงคืน (%) 

กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

ตุลาคม 51 พฤศจิกายน 51 ธันวาคม 51 1-15 มกราคม 52 16-31 มกราคม 52 1-14 กุมภาพันธ 52 15-28 กุมภาพนัธ 52 มีนาคม 52 เมษายน 52 

0.30% 0.33% 0.23% 0.27% 0.26% 0.21% 0.19% 0.17% 0.18% 
 

 จากตารางที่ 4.37 สามารถสรุปไดวาจํานวนมอเตอรสงคืนนั้นในชวงแรกของระหวางการปรับปรุงมีจํานวนเพิ่มขึ้น แตหลังการปรับปรุงแลวมีจํานวนลดลง

เรื่อย ๆ และไดตามเปาหมายที่กําหนด แสดงวามาตรการสามารถนําไปใชไดผลจริง  
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ตารางที่ 4.38 การเปรียบเทียบตัวชี้วดัการตรวจสอบครั้งแรก และครั้งเดียวกอนและหลังปรับปรุง 
 

แผนก 

การตรวจสอบครั้งแรก และครั้งเดียว (%) 

กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

ตุลาคม 51 พฤศจิกายน 51 ธันวาคม 51 1-15 มกราคม 52 16-31 มกราคม 52 1-14 กุมภาพันธ 52 15-28 กุมภาพนัธ 52 มีนาคม 52 เมษายน 52 

Pump / Die / Cover 90% 89% 91% 87% 89% 91% 93% 95% 96% 

Frame / Painting 92% 92% 94% 90% 91% 93% 95% 96% 97% 

Shaft / Rotor 90% 91% 93% 89% 89% 92% 94% 96% 96% 

Coil 1 89% 86% 89% 84% 85% 88% 90% 93% 94% 

Coil 2 90% 86% 88% 85% 87% 90% 91% 93% 94% 

Assembly 80% 85% 83% 77% 80% 83% 86% 89% 90% 
 

จากตารางที่ 4.38 สามารถสรุปไดวา % ในการตรวจสอบครั้งแรก และครั้งเดียวผานหลังการปรับปรุงมี % มากขึ้น ทําใหมีการสงงานกลับมาแกไขนอยลง โดย

ในแผนก Pump / Die / Cover , Frame / Painting และแผนก Shaft / Rotor สามารถดําเนินการไดตามที่เปาหมายกําหนด จึงสรุปไดวามาตรการสามารถนําไปใชไดผล

จริง ถึงแมวา % ในการตรวจสอบครั้งแรก และครั้งเดียวผานของแผนก Coil 1 , Coil 2 , Assembly จะไมไดตามเปาหมายที่กําหนดแตก็มี % มากขึ้น 
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ตารางที่ 4.39 การเปรียบเทียบตัวชี้วัดการผลิตใหตรงตามแผนกอนและหลังปรับปรุง 

 

แผนก 

การผลิตใหตรงตามแผน (%) 

กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

ตุลาคม 51 พฤศจิกายน 51 ธันวาคม 51 1-15 มกราคม 52 16-31 มกราคม 52 1-14 กุมภาพันธ 52 15-28 กุมภาพนัธ 52 มีนาคม 52 เมษายน 52 

Pump / Die / Cover 90% 90% 92% 88% 89% 91% 93% 95% 96% 

Frame / Painting 90% 91% 92% 89% 91% 93% 94% 96% 97% 

Shaft / Rotor 89% 92% 91% 88% 90% 92% 94% 96% 97% 

Coil 1 86% 85% 88% 84% 86% 87% 90% 93% 93% 

Coil 2 87% 87% 89% 85% 87% 89% 91% 93% 94% 

Assembly 83% 85% 85% 81% 83% 86% 89% 91% 92% 
 

จากตารางที่ 4.39 สามารถสรุปไดวาการผลิตใหตรงตามแผนมี % มากขึ้นแสดงวาพนักงานมีประสิทธิภาพ และทักษะความชํานาญในการทํางานมากขึ้น โดย

ในแผนก Pump / Die / Cover , แผนก Frame / Painting , และแผนก Shaft / Rotor สามารถดําเนินการไดตามที่เปาหมายกําหนด จึงสรุปไดวามาตรการสามารถนําไปใช

ไดผลจริง ถึงแมวา % การผลิตใหตรงตามแผนของแผนก Coil 1 , Coil 2 , Assembly จะไมไดตามเปาหมายที่กําหนดแตก็มี % มากขึ้น 
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ตารางที่ 4.40 การเปรียบเทียบตัวชี้วัด % ของเสียของแตละแผนกกอนและหลังปรับปรุง 

 

แผนก 

ของเสียแตละแผนก (%) 

กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

ตุลาคม 51 พฤศจิกายน 51 ธันวาคม 51 1-15 มกราคม 52 16-31 มกราคม 52 1-14 กุมภาพันธ 52 15-28 กุมภาพนัธ 52 มีนาคม 52 เมษายน 52 

Pump / Die / Cover 6.2% 6.3% 5% 7.4% 5.3% 4.5% 4% 3.7% 2.6% 

Frame / Painting 3% 3.5% 2.7% 3.8% 2.7% 2% 1% 0.5% 0.3% 

Shaft / Rotor 2.6% 3.7% 3% 4% 3.2% 2.4% 1.8% 1% 0.8% 

Coil 1 4% 4% 4.8% 5.5% 5% 4% 3% 2% 1% 

Coil 2 5.3% 5.7% 4% 6% 5.2% 4.1% 3.4% 2.7% 2.2% 

Assembly 8% 8.4% 8% 10% 8.5% 7% 6.1% 4.7% 4% 
 

จากตารางที่ 4.40 สามารถสรุปไดวาของเสียแตละแผนกมี % ลดลง ซึ่งจะสงผลใหตนทุนการผลิตในแตละแผนกลดลงดวย โดยในแผนก Frame / Painting , 

แผนก Shaft / Rotor และแผนก Coil 1 สามารถดําเนินการไดตามที่เปาหมายกําหนด จึงสรุปไดวามาตรการสามารถนําไปใชไดผลจริง ถึงแมวา % ของสียในแตละ

แผนกของแผนก Pump / Die / Cover , Coil 2 , Assembly จะไมไดตามเปาหมายที่กําหนดแตก็มี % ลดลง 
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ตารางที่ 4.41 การเปรียบเทียบตัวชี้วัดเวลาที่เครื่องจักรหยุดทํางานกอนและหลังปรับปรุง 
 

เวลาที่เครื่องจกัรหยดุทํางาน (%) 

กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

ตุลาคม 51 พฤศจิกายน 51 ธันวาคม 51 1-15 มกราคม 52 16-31 มกราคม 52 1-14 กุมภาพันธ 52 15-28 กุมภาพนัธ 52 มีนาคม 52 เมษายน 52 

9.9% 10.1% 10.3% 12.0% 9.8% 7.6% 5.5% 4.2% 3.3% 
 

จากตารางที่ 4.41 สามารถสรุปไดวาเวลาที่เครื่องจักรหยุดทํางานมี % ลดลงแสดงวามีการสูญเสียเวลาจากการรอคอยเมื่อเครื่องจักรชํารุดนอยลง ซึ่งแผนก 

Maintenance สามารถดําเนินการไดตามที่เปาหมายกําหนด จึงสรุปไดวามาตรการสามารถนําไปใชไดผลจริง 

 

ตารางที่ 4.42 การเปรียบเทียบตัวชี้วัดจํานวนของเสียที่ผานการตรวจแลวปะปนไปในกระบวนการผลิตกอนและหลังปรับปรุง 
 

จํานวนของเสียที่ผานการตรวจแลวปะปนไปในกระบวนการผลิต (%) 

กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

ตุลาคม 51 พฤศจิกายน 51 ธันวาคม 51 1-15 มกราคม 52 16-31 มกราคม 52 1-14 กุมภาพันธ 52 15-28 กุมภาพนัธ 52 มีนาคม 52 เมษายน 52 

2.8% 3.1% 3.1% 3.4% 3% 2.5% 2.2% 1.7% 1.3% 
 

จากตารางที่ 4.42 สามารถสรุปไดวาของเสียที่ผานการตรวจแลวปะปนไปในกระบวนการผลิตมี % ลดลงแสดงวามีการสูญเสียเวลาจากการรอคอยอันเนื่องมาก

จากการคอยวัตถุดิบที่ตองเบิกมาใชใหมนอยลง ซึ่งแผนกคุณภาพสามารถดําเนินการไดตามที่เปาหมายกําหนด จึงสรุปไดวามาตรการสามารถนําไปใชไดผลจริง 
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ตารางที่ 4.43 การเปรียบเทียบตัวชี้วัดความระมัดระวังในการจัดเก็บสินคากอนและหลังปรับปรุง 

 

แผนก 

ความระมัดระวังในการจัดเกบ็สินคา (ครั้ง) 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

ตุลาคม 51 พฤศจิกายน 51 ธันวาคม 51 มกราคม 52 กุมภาพนัธ 52 มีนาคม 52 

คลังวัตถุดิบ 1 ครั้ง 0 ครั้ง 

คลังสินคา 2 ครั้ง 0 ครั้ง 
 

จากตารางที่ 4.43 สามารถสรุปไดวาจํานวนครั้งในการเกิดความเสียหายเนื่องจากการจัดเก็บสินคาลดลง สงผลใหความสูญเสียจากการขนยายนอยลง ซึ่งแผนก
คลังวัตถุดิบ และคลังสินคาสามารถดําเนินการไดตามที่เปาหมายกําหนด จึงสรุปไดวามาตรการสามารถนําไปใชไดผลจริง 

 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

บทที่ 5 
 

สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 
 

 

 วิทยานิพนธฉบับนี้ เปนการวิจัยเพื่อจัดทําดัชนีช้ีวัดหลักในโรงงานมอเตอร โดยใชเทคนิค
การวัดผลเชิงดุลยภาพ (Balanced Scorecard) ซ่ึงจะมีการจัดทําตัวช้ีวัด และกําหนดเปาหมายของแต
ละตัวช้ีวัดใหกับทางองคกรใหครบถวนท้ัง 4 มุมมอง รวมถึงการออกมาตรการในการลดความ
สูญเสียใหกับทางโรงงาน โดยใชตัวช้ีวัดท่ีมีผลตอการลดความสูญเสียเปนตัวเปรียบเทียบความ
สูญเสียกอนและหลังการดําเนินการตามมาตรการท่ีไดกําหนดวามีการลดความสูญเสียหรือไม ซ่ึง
ผลของงานวิจัยฉบับนี้สามารถสรุปไดดังนี้ 
 

 

5.1 สรุปผลการวิจัย 
 

 1) ตัวช้ีวัดของทางโรงงานท่ีใชในอดีตยังมีมุมมองไดไมครบถวน แตในปจจุบันมีตัวช้ีวัด
ครบถวนในทุกมุมมอง นอกจากนี้ยังมีการจัดทํา Measurement Template เพื่อความชัดเจนในการ
นําไปใช และเปนท่ีเขาใจตรงกันของทุกหนวยงานในโรงงาน 
 2) มีการนําตัวช้ีวัดบางตัวไปเปนเกณฑในการประเมินผลสําหรับการลดความสูญเสียของ
โรงงานตัวอยาง โดยมีการออกมาตรการในการลดความสูญเสียของโรงงานตัวอยาง ซ่ึงมาตรการลด
ความสูญเสียแบงออกเปน 4 ปจจัย คือ ปจจัยคน (Man) , เคร่ืองจักร (Machine) , วัตถุดิบ (Material) 
, กระบวนการทํางาน (Method) , ส่ิงแวดลอม (Environment) โดยสามารถสรุปประเมินผลตัวช้ีวัด
ในการเปรียบเทียบความสูญเสียกอนและหลังการดําเนินการตามมาตรการ แสดงไดดังตาราง 5.1 
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ตารางที่ 5.1 สรุปผลของแตละตัวชี้วัดกอนและหลังปรับปรุง 
 

แผนก ตัวชี้วดั กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

Pump / Die / Cover 

ตนทุนการผลิตภายในแผนก เฉลี่ย 131.84 บาท / ชิ้น เฉลี่ย 128.51 บาท / ชิ้น  
การตรวจสอบครั้งแรก และครั้งเดียว เฉลี่ย 90% เฉลี่ย 96% 
การผลิตใหตรงตามแผน เฉลี่ย 91% เฉลี่ย 96% 
% ของเสียแตละแผนก เฉลี่ย 5.8% เฉลี่ย 3.2% 

Frame / Painting 

ตนทุนการผลิตภายในแผนก เฉลี่ย 61.68 บาท / ชิ้น เฉลี่ย 60.21 บาท / ชิ้น  
การตรวจสอบครั้งแรก และครั้งเดียว เฉลี่ย 93% เฉลี่ย 97% 
การผลิตใหตรงตามแผน เฉลี่ย 91% เฉลี่ย 97% 
% ของเสียแตละแผนก เฉลี่ย 3% เฉลี่ย 0.4% 

Shaft / Rotor 

ตนทุนการผลิตภายในแผนก เฉลี่ย 111.09 บาท / ชิ้น เฉลี่ย 108.76 บาท / ชิ้น  
การตรวจสอบครั้งแรก และครั้งเดียว เฉลี่ย 91% เฉลี่ย 96% 
การผลิตใหตรงตามแผน เฉลี่ย 91% เฉลี่ย 97% 
% ของเสียแตละแผนก เฉลี่ย 3.1% เฉลี่ย 1% 

Coil 1 

ตนทุนการผลิตภายในแผนก เฉลี่ย 224.09 บาท / ชิ้น เฉลี่ย 218.70 บาท / ชิ้น 
การตรวจสอบครั้งแรก และครั้งเดียว เฉลี่ย 88% เฉลี่ย 94% 
การผลิตใหตรงตามแผน เฉลี่ย 86% เฉลี่ย 93% 
% ของเสียแตละแผนก เฉลี่ย 4% เฉลี่ย 2% 
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 ตารางที่ 5.1 สรุปผลของแตละตัวชี้วัดกอนและหลังปรับปรุง (ตอ) 

 

แผนก ตัวชี้วดั กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

Coil 2 

ตนทุนการผลิตภายในแผนก เฉลี่ย 182.59 บาท / ชิ้น เฉลี่ย 178.52 บาท / ชิ้น  

การตรวจสอบครั้งแรก และครั้งเดียว เฉลี่ย 88% เฉลี่ย 94% 

การผลิตใหตรงตามแผน เฉลี่ย 88% เฉลี่ย 94% 

% ของเสียแตละแผนก เฉลี่ย 5% เฉลี่ย 2.5% 

Assembly 

ตนทุนการผลิตภายในแผนก เฉลี่ย 184.95 บาท / ชิ้น เฉลี่ย 181.38 บาท / ชิ้น  

การตรวจสอบครั้งแรก และครั้งเดียว เฉลี่ย 83% เฉลี่ย 90% 

การผลิตใหตรงตามแผน เฉลี่ย 84% เฉลี่ย 92% 

% ของเสียแตละแผนก เฉลี่ย 8% เฉลี่ย 4.4% 

Maintenance เวลาเครื่องจักรหยุดทํางาน เฉลี่ย 10.1% เฉลี่ย 3.8% 

คุณภาพ 
จํานวนมอเตอรที่สงคืน เฉลี่ย 0.29% เฉลี่ย 0.18% 

จํานวนของเสียที่ผานการตรวจแลวปะปน เฉลี่ย 3% เฉลี่ย 1.5% 

คลังวัตถุดิบ ความระมัดระวังในการจัดเกบ็สินคา 1 ครั้ง 0 ครั้ง 

คลังสินคา ความระมัดระวังในการจัดเกบ็สินคา 2 ครั้ง 0 ครั้ง 
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5.2 ปญหาและอุปสรรค 
 
 จากการดําเนินงานวิจัยในการจัดทําดัชนีช้ีวัดโดยใชเทคนิคการวัดผลเชิงดุลยภาพของ
โรงงานตัวอยาง พบวาในบางข้ันตอนของการดําเนินงานมีปญหาและอุปสรรค โดยมีรายละเอียด
ดังตอไปนี้ 
 1) ดานการเก็บบันทึกขอมูล อาจจะมีความคลาดเคล่ือนเล็กนอยเนื่องจากในชวงวันท่ี
ส้ินสุดเดือนกับการข้ึนเดือนใหม อาจจะมีการผลิตสินคาเสร็จแลวในวันส้ินสุดเดือน แลวนํามา
ตรวจสอบคุณภาพในวันถัดไปซ่ึงเปนวันท่ีข้ึนเดือนใหมทําใหอาจเกิดความผิดพลาดในการกรอก
ขอมูลซํ้าซอนได แตความผิดพลาดนี้เกิดข้ึนนอยมากจึงถือวาเปนความคลาดเคล่ือนท่ียอมรับได 
 2) เนื่องจากโรงงานมีผลิตภัณฑหลากหลายทําใหการฝกทักษะการทํางานเปนไปไดยาก
เพราะผลิตภัณฑแตละชนิดมีวิธีการผลิตท่ีแตกตางกัน และมี Spec. ท่ีแตกตางกันไปอาจจะตองใช
เวลาในการฝกทักษะการทํางานของพนักงานใหมากกวานี้เพื่อใหสามารถดําเนินการไดตาม
เปาหมายท่ีกําหนดในตัวช้ีวัด 
 3) เนื่องจากผูบริหารของโรงงานเปนคนเกาแกทํางานมานาน แตยังมีวุฒิการศึกษาไมสูงนัก
ทําใหการที่จะสรางความเขาใจในการจัดทํา และประเมินผลดัชนีช้ีวัดตาง ๆ อาจจะตองใชเวลามาก
ในการสรางความเขาใจใหกับผูบริหาร 
 4) ดานการปรับปรุงกระบวนการดําเนินงานเพ่ือลดความสูญเสียของโรงงานนั้น พบวา
มาตรการเปนการเพิ่มภาระงานใหกับหัวหนางาน และพนักงานตาง ๆ  สงผลใหหัวหนางาน และ
พนักงานตาง ๆ อาจจะไมพอใจในการทํางานท่ีมากข้ึนมาได 
 5) ดานความเคยชินของพนักงาน เนื่องจากกอนการปรับปรุงทางโรงงานยังไมมาตรการ
ประหยัดพลังงานทําใหพนักงานมีนิสัยใชไฟฟาอยางฟุมเฟอย สงผลใหเกิดความยากลําบากในการ
ใหความรวมมือประหยัดพลังงานไฟฟา    
 
 
5.3 ขอเสนอแนะ 
 

จากผลการดําเนินงานวิจัยการจัดทําดัชนีช้ีวัดหลักโดยใชเทคนิคการวัดผลเชิงดุลยภาพของ
โรงงานตัวอยาง พบวายังมีขอเสนอแนะเพ่ิมเติมของงานวิจัย มีรายละเอียด ดังตอไปนี้ 
 
 1) การฝกทักษะการทํางานของพนักงานน้ันนอกจากจะใชหัวหนางานเปนผูฝกทักษะแลว
นั้นอาจจะใหพนักงานคนเกาคนแกท่ีมีความชํานาญและประสบการณในการทํางานมานานชวย
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สอนทักษะการทํางานใหกับพนักงานผลิตคนอ่ืน ๆ จะไดชวยลดเวลาในการสอนทักษะการทํางาน
ใหกับหัวหนางานเนื่องจากมีคนชวยสอนเพิ่มมากข้ึน 
 2) ควรจะมีการจัดการอบรมผูบริหารใหมากข้ึนเพื่อใหผูบริหารคนเกาแกท่ีมีวุฒิการศึกษา
ไมสูงมีความเขาใจในการจัดทํา และประเมินผลดัชนีช้ีวัดตาง ๆ มากข้ึน 
 3) ควรจะมีการนํา Case Stady ของโรงงานอ่ืน ๆ มาเปนตัวอยางในแสดงใหพนักงาน และ
หัวหนางานตาง ๆ ไดเห็นประโยชนของการปรับปรุงเปล่ียนแปลงวิธีการปฏิบัติงาน ทําใหพนักงาน 
และหัวหนางานเกิดความเต็มใจ และใหความรวมมือในการปฏิบัติงานตามมาตรการลดความ
สูญเสียของโรงงาน 
 4) ควรจะมีการจัดประกวดพนักงานท่ีประหยัดไฟฟามากท่ีสุดโดยการใหพนักงานแขงขัน
ประหยัดไฟฟาท่ีบานซ่ึงวัดไดจากการลดลงของคาไฟฟาท่ีบานของพนักงาน แลวใหรางวัลแก
พนักงานที่ประหยัดไฟฟาไดมากท่ีสุด 

5) ควรจะมีการนําผลการดําเนินงานของผูบริหารแตละแผนกโดยใชดัชนีช้ีวัดท่ีจัดทําข้ึน
เปนตัวบงช้ีในการประเมินผลการทํางานของแตละแผนกวาไดตามเปาหมายที่กําหนดหรือไม และ
อาจจะมีการปรับเงินเดือนฐานพิเศษหรือใหโบนัสเพ่ิมข้ึน เพ่ือเปนแรงจูงใจใหกับพนักงานมีความ
ตั้งใจในการทํางานใหบรรลุเปาหมายท่ีกําหนด 
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ภาคผนวก ก : การคิด Baseline ของ KPI แตละตัว 

การคิด Baseline ของ KPI ตนทุนการผลิต 
 

เดือน จํานวนผลิตภณัฑ (ชิ้น) ตนทุนการผลิตของมอเตอรสําเร็จรูป (บาท) ตนทุนการผลิตตอหนวย (บาท / ชิ้น) เปลี่ยนแปลง (%) 

มกราคม 51 39,655 36196687.45 912.79   

กุมภาพนัธ 51 37,720 34267488.4 908.47 ลดลง 0.47% 

มีนาคม 51 45,885 41440578.9 903.14 ลดลง 0.59% 

เมษายน 51 46,780 41971483.8 897.21 ลดลง 0.66% 

พฤษภาคม 51 44,230 39519947.3 893.51 ลดลง 0.41% 

มิถุนายน 51 34,940 31338734.2 896.93 เพิ่มขึ้น 0.38% 

กรกฎาคม 51 33,150 29764059 897.86 เพิ่มขึ้น 0.10% 

สิงหาคม 51 36,130 32496405.9 899.43 เพิ่มขึ้น 0.17% 

กันยายน 51 37,275 33550482 900.08 เพิ่มขึ้น 0.07% 

ตุลาคม 51 38,510 34702516.3 901.13 เพิ่มขึ้น 0.12% 

พฤศจิกายน 51 40,800 36428280 892.85 ลดลง 0.92% 

ธันวาคม 51 38,000 33999740 894.73 เพิ่มขึ้น 0.21% 

เฉลี่ย ลดลง 0.18% 
 

จากตารางจะไดวาคาเฉลี่ยการเปลี่ยนแปลงของตนทุนการผลิตในป 2551 เทากับลดลง 0.18% นั่นคือ คา Baseline ของKPI ตนทุนการผลิต 
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การคิด Baseline ของ KPI % การทํางานลวงเวลา 
 

เดือน จํานวน OT (ชม.) ชั่วโมงการทํางานทั้งหมด (ชม.) % OT (%) 

มกราคม 51 26 194 13.4% 

กุมภาพนัธ 51 23 191 12.0% 

มีนาคม 51 32 192 16.7% 

เมษายน 51 34 194 17.5% 

พฤษภาคม 51 30 206 14.6% 

มิถุนายน 51 28 196 14.3% 

กรกฎาคม 51 25 201 12.4% 

สิงหาคม 51 25 185 13.5% 

กันยายน 51 25 201 12.4% 

ตุลาคม 51 25 201 12.4% 

พฤศจิกายน 51 26 178 14.6% 

ธันวาคม 51 25 185 13.5% 

เฉลี่ย 14.0% 
 

จากตารางจะไดวาคาเฉลี่ย % การทํางานลวงเวลาในป 2551 เทากับ 14 % นั่นคือ คา Baseline ของKPI % การทํางานลวงเวลา 
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การคิด Baseline ของ KPI รายไดที่เพิ่มจากลูกคารายใหม , KPI รายไดตอลูกคาเกาเพิ่มขึ้น , KPI คะแนนความพึงพอใจของลูกคา , KPI การหาลูกคาใหม 

 

เดือน รายไดที่เพิ่มจากลูกคาเกา (บาท) จํานวนลูกคาใหมที่เพิ่มขึ้น (ราย) รายไดที่เพิ่มจากลูกคาใหม (บาท) คะแนนความพึงพอใจของลูกคา (%) 

ม.ค. - มี.ค. 51 2,400,000 2 2,000,000 83% 

เม.ย. - มิ.ย. 51 2,800,000 2 2,200,000 85% 

ก.ค. - ก.ย. 51 2,200,000 1 1,800,000 80% 

ต.ค. - ธ.ค. 51 2,600,000 2 2,000,000 82% 

เฉลี่ย 2,500,000 2 2,000,000 83% 
 

จากตารางจะไดวา  - คาเฉลี่ยรายไดที่เพิ่มจากลูกคารายเกาในป 2551 เทากับ 2,500,000 บาท นั่นคือ คา Baseline ของKPI รายไดที่เพิ่มจากลูกคารายเกา 

      - คาเฉลี่ยจํานวนลูกคาใหมที่เพิ่มขึ้นในป 2551 เทากบั 2 ราย นั่นคือ คา Baseline ของKPI จํานวนลูกคาใหมที่เพิ่มขึ้น 

    - คาเฉลี่ยรายไดที่เพิ่มจากลูกคาใหมในป 2551 เทากบั 2,000,000 บาท นั่นคือ คา Baseline ของKPI รายไดที่เพิ่มจากลูกคาใหม 

    - คาเฉลี่ยคะแนนความพึงพอใจของลูกคาในป 2551 เทากับ 83% นั่นคือ คา Baseline ของKPI คะแนนความพึงพอใจของลูกคา 
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การคิด Baseline ของ KPI จํานวนมอเตอรที่สงคืนจากลูกคา 

 

เดือน จํานวนมอเตอรที่ขาย (ชิ้น) จํานวนมอเตอรที่สงคืน (ชิ้น)  มอเตอรที่สงคืน (%) 

มกราคม 51 38,500 74 0.19% 

กุมภาพนัธ 51 36,200 66 0.18% 

มีนาคม 51 43,800 145 0.33% 

เมษายน 51 45,700 152 0.33% 

พฤษภาคม 51 44,000 139 0.32% 

มิถุนายน 51 33,900 47 0.14% 

กรกฎาคม 51 32,400 40 0.12% 

สิงหาคม 51 35,100 58 0.17% 

กันยายน 51 35,300 55 0.16% 

ตุลาคม 51 37,600 113 0.30% 

พฤศจิกายน 51 39,200 129 0.33% 

ธันวาคม 51 37,100 85 0.23% 

เฉลี่ย 0.23% 
 

จากตารางจะไดวาคาเฉลี่ยจํานวนมอเตอรที่สงคืนจากลูกคาในป 2551 เทากับ 0.23 % นั่นคือ คา Baseline ของKPI จํานวนมอเตอรที่สงคืนจากลูกคา 
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การคิด Baseline ของ KPI การควบคุมขอรองเรียนจากลูกคาภายนอก 

 

เดือน จํานวนมอเตอรที่ขาย (ชิ้น) จํานวนมอเตอรที่ลูกคาภายนอกรองเรียน (ชิ้น)  การรองเรียนจากลูกคาภายนอก (%) 

มกราคม 51 38,500 349 0.91% 

กุมภาพนัธ 51 36,200 321 0.89% 

มีนาคม 51 43,800 508 1.16% 

เมษายน 51 45,700 539 1.18% 

พฤษภาคม 51 44,000 516 1.17% 

มิถุนายน 51 33,900 307 0.91% 

กรกฎาคม 51 32,400 293 0.90% 

สิงหาคม 51 35,100 314 0.89% 

กันยายน 51 35,300 317 0.90% 

ตุลาคม 51 37,600 382 1.02% 

พฤศจิกายน 51 39,200 396 1.01% 

ธันวาคม 51 37,100 390 1.05% 

เฉลี่ย 1.00% 
 

จากตารางจะไดวาคาเฉลี่ยการรองเรียนจากลูกคาภายนอกในป 2551 เทากับ 1.00 % นั่นคือ คา Baseline ของKPI การควบคุมขอรองเรียนจากลูกคาภายนอก 
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การคิด Baseline ของ KPI การสงมอบผลิตภัณฑไดถูกตองและครบจํานวน 

 

เดือน จํานวนครั้งที่สงมอบผลิตภัณฑ (ครั้ง) จํานวนครั้งที่สงมอบผลิตภัณฑถูกตอง และครบ (ครั้ง)  สงมอบผลิตภัณฑถูกตอง และครบ (%) 

ม.ค. - มี.ค. 51 119 110 92% 

เม.ย. - มิ.ย. 51 124 112 90% 

ก.ค. - ก.ย. 51 101 95 94% 

ต.ค. - ธ.ค. 51 114 107 94% 

เฉลี่ย 93% 
 

จากตารางจะไดวาคาเฉลี่ยการสงมอบผลิตภัณฑไดถูกตองและครบจํานวนในป 2551 เทากับ 93% นั่นคือ คา Baseline ของKPI การสงมอบผลิตภัณฑไดถูกตอง

และครบจํานวน 
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การคิด Baseline ของ KPI การรองเรียนของลูกคาภายในดานคุณภาพ 
 

เดือน จํานวนชิ้นสวนที่ผลิตทั้งหมด (ชิ้น) จํานวนชิ้นสวนที่ลูกคาภายในรองเรียน (ชิ้น)  การรองเรียนจากลูกคาภายใน(%) 

มกราคม 51 209,055 6,226 2.98% 

กุมภาพนัธ 51 197,290 5,794 2.94% 

มีนาคม 51 237,395 7,530 3.17% 

เมษายน 51 247,695 7,923 3.20% 

พฤษภาคม 51 238,040 7,581 3.18% 

มิถุนายน 51 183,400 5,342 2.91% 

กรกฎาคม 51 176,580 5,120 2.90% 

สิงหาคม 51 191,295 5,377 2.81% 

กันยายน 51 192,030 5,443 2.83% 

ตุลาคม 51 203,460 6,091 2.99% 

พฤศจิกายน 51 213,130 6,418 3.01% 

ธันวาคม 51 200,495 6,128 3.06% 

เฉลี่ย 3.00% 
 

จากตารางจะไดวาคาเฉลี่ยการรองเรียนของลูกคาภายในดานคุณภาพในป 2551 เทากบั 3.00 % นั่นคือ คา Baseline ของKPI การรองเรียนของลูกคาภายในดาน

คุณภาพ 
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การคิด Baseline ของ KPI การตรวจสอบครั้งแรกและครั้งเดียวผาน 
 

เดือน จํานวนชิ้นสวนที่ผลิตทั้งหมด (ชิ้น) จํานวนชิ้นสวนที่ผานการตรวจสอบครั้งแรก (ชิ้น) การตรวจสอบครั้งแรกครั้งเดยีวผาน (%) 

มกราคม 51 209,055 191,357 91.53% 

กุมภาพนัธ 51 197,290 182,261 92.38% 

มีนาคม 51 237,395 207,486 87.40% 

เมษายน 51 247,695 215,672 87.07% 

พฤษภาคม 51 238,040 208,724 87.68% 

มิถุนายน 51 183,400 170,550 92.99% 

กรกฎาคม 51 176,580 162,619 92.09% 

สิงหาคม 51 191,295 173,988 90.95% 

กันยายน 51 192,030 175,136 91.20% 

ตุลาคม 51 203,460 179,878 88.41% 

พฤศจิกายน 51 213,130 189,015 88.69% 

ธันวาคม 51 200,495 180,495 90.02% 

เฉลี่ย 90.04% 
 

จากตารางจะไดวาคาเฉลี่ยการตรวจสอบครั้งแรกและครั้งเดียวผานในป 2551 เทากับ 90 % นั่นคือ คา Baseline ของKPI การตรวจสอบครั้งแรกและครั้งเดียวผาน 
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การคิด Baseline ของ KPI การผลิตใหตรงตามแผน 

 

เดือน จํานวนชิ้นสวนที่วางแผน (ชิ้น) จํานวนชิ้นสวนที่ผลิตทั้งหมด (ชิ้น) การผลิตใหตรงตามแผน (%) 

มกราคม 51 230,500 209,055 90.70% 

กุมภาพนัธ 51 216,500 197,290 91.13% 

มีนาคม 51 270,000 237,395 87.92% 

เมษายน 51 281,500 247,695 87.99% 

พฤษภาคม 51 271,000 238,040 87.84% 

มิถุนายน 51 200,500 183,400 91.47% 

กรกฎาคม 51 189,500 176,580 93.18% 

สิงหาคม 51 206,500 191,295 92.64% 

กันยายน 51 212,000 192,030 90.58% 

ตุลาคม 51 232,000 203,460 87.70% 

พฤศจิกายน 51 240,000 213,130 88.80% 

ธันวาคม 51 223,500 200,495 89.71% 

เฉลี่ย 89.97% 
 

จากตารางจะไดวาคาเฉลี่ยการผลิตใหตรงตามแผนกในป 2551 เทากับ 90 % นั่นคือ คา Baseline ของKPI การผลิตใหตรงตามแผน 
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การคิด Baseline ของ KPI % ของเสียในแตละแผนก 

 

เดือน จํานวนชิ้นสวนที่ผลิตทั้งหมด (ชิ้น) จํานวนชิ้นสวนที่เสียหาย (ชิ้น) % ของเสีย (%) 

มกราคม 51 209,055 9,923 4.75% 

กุมภาพนัธ 51 197,290 9,271 4.70% 

มีนาคม 51 237,395 12,344 5.20% 

เมษายน 51 247,695 13,558 5.47% 

พฤษภาคม 51 238,040 12,667 5.32% 

มิถุนายน 51 183,400 8,715 4.75% 

กรกฎาคม 51 176,580 8,423 4.77% 

สิงหาคม 51 191,295 9,131 4.77% 

กันยายน 51 192,030 9,208 4.80% 

ตุลาคม 51 203,460 9,973 4.90% 

พฤศจิกายน 51 213,130 11,255 5.28% 

ธันวาคม 51 200,495 9,868 4.92% 

เฉลี่ย 4.97% 
 

จากตารางจะไดวาคาเฉลี่ย % ของเสียในป 2551 เทากับ 5 % นั่นคือ คา Baseline ของKPI % ของเสียในแตละแผนก 
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การคิด Baseline ของ KPI % เวลาที่เครื่องจักรหยุดทํางาน 

 

เดือน จํานวนเวลาที่เครื่องจักรเสียหาย (ชม.) จํานวนเวลาที่ใชเครื่องจักรทั้งหมด (ชม.) เวลาเครื่องจักรหยุดทํางาน (%) 

มกราคม 51 19 194 9.79% 

กุมภาพนัธ 51 18 191 9.42% 

มีนาคม 51 20 192 10.42% 

เมษายน 51 21 194 10.82% 

พฤษภาคม 51 22 206 10.68% 

มิถุนายน 51 19 196 9.69% 

กรกฎาคม 51 20 201 9.95% 

สิงหาคม 51 18 185 9.73% 

กันยายน 51 19 201 9.45% 

ตุลาคม 51 20 201 9.95% 

พฤศจิกายน 51 18 178 10.11% 

ธันวาคม 51 19 185 10.27% 

เฉลี่ย 10.02% 
 

จากตารางจะไดวาคาเฉลี่ยเวลาที่เครื่องจักรหยุดทํางานในป 2551 เทากับ 10 % นั่นคือ คา Baseline ของKPI เวลาที่เครื่องจักรหยุดทํางาน 
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การคิด Baseline ของ KPI การซอมบํารุงใหไดทันเวลาที่กําหนด 

 

เดือน จํานวนครั้งที่แจงซอมทั้งหมด (ครั้ง) จํานวนครั้งที่ซอมทันเวลาทีก่ําหนด (ครั้ง) การซอมบํารุงเครื่องจักรทันเวลาที่กําหนด (%) 

มกราคม 51 12 11 91.67% 

กุมภาพนัธ 51 11 10 90.91% 

มีนาคม 51 14 12 85.71% 

เมษายน 51 14 11 78.57% 

พฤษภาคม 51 13 11 84.62% 

มิถุนายน 51 12 11 91.67% 

กรกฎาคม 51 11 10 90.91% 

สิงหาคม 51 10 9 90.00% 

กันยายน 51 11 10 90.91% 

ตุลาคม 51 12 10 83.33% 

พฤศจิกายน 51 13 11 84.62% 

ธันวาคม 51 12 11 91.67% 

เฉลี่ย 87.88% 
 

จากตารางจะไดวาคาเฉลี่ยการซอมบํารุงไดทันเวลาที่กําหนดในป 2551 เทากับ 88 % นั่นคือ คา Baseline ของKPI การซอมบํารุงไดทันเวลาที่กาํหนด 
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การคิด Baseline ของ KPI การสงมอบตัวอยาง 

 

เดือน จํานวนตัวอยางที่กําหนด (ชิ้น) จํานวนตัวอยางที่เสร็จจริง (ชิ้น) การสงมอบตัวอยาง (%) 

มกราคม 51 21 19 90.48% 

กุมภาพนัธ 51 20 18 90.00% 

มีนาคม 51 24 22 91.67% 

เมษายน 51 25 23 92.00% 

พฤษภาคม 51 23 21 91.30% 

มิถุนายน 51 19 16 84.21% 

กรกฎาคม 51 18 15 83.33% 

สิงหาคม 51 20 16 80.00% 

กันยายน 51 20 16 80.00% 

ตุลาคม 51 22 19 86.36% 

พฤศจิกายน 51 21 19 90.48% 

ธันวาคม 51 20 17 85.00% 

เฉลี่ย 87.07% 
 

จากตารางจะไดวาคาเฉลี่ยการสงมอบตัวอยางในป 2551 เทากับ 87 % นั่นคือ คา Baseline ของKPI การสงมอบตัวอยาง 
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การคิด Baseline ของ KPI ความผิดพลาดของ BOM 

 

เดือน จํานวนเอกสาร BOM (เอกสาร) จํานวนเอกสาร BOM ที่ผิดพลาด (เอกสาร) ความผิดพลาดของ BOM (%) 

มกราคม 51 21 2 9.52% 

กุมภาพนัธ 51 20 1 5.00% 

มีนาคม 51 24 2 8.33% 

เมษายน 51 25 3 12.00% 

พฤษภาคม 51 23 2 8.70% 

มิถุนายน 51 19 1 5.26% 

กรกฎาคม 51 18 1 5.56% 

สิงหาคม 51 20 1 5.00% 

กันยายน 51 20 2 10.00% 

ตุลาคม 51 22 2 9.09% 

พฤศจิกายน 51 21 2 9.52% 

ธันวาคม 51 20 2 10.00% 

เฉลี่ย 8.17% 
 

จากตารางจะไดวาคาเฉลี่ยความผิดพลาดของ BOM ในป 2551 เทากับ 8 % นั่นคือ คา Baseline ของKPI ความผิดพลาดของ BOM 
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การคิด Baseline ของ KPI ความผิดพลาดของ Drawing 

 

เดือน จํานวนเอกสาร Drawing (เอกสาร) จํานวนเอกสาร Drawing ที่ผิดพลาด (เอกสาร) ความผิดพลาดของ Drawing (%) 

มกราคม 51 21 1 4.76% 

กุมภาพนัธ 51 20 1 5.00% 

มีนาคม 51 24 2 8.33% 

เมษายน 51 25 3 12.00% 

พฤษภาคม 51 23 2 8.70% 

มิถุนายน 51 19 1 5.26% 

กรกฎาคม 51 18 1 5.56% 

สิงหาคม 51 20 1 5.00% 

กันยายน 51 20 2 10.00% 

ตุลาคม 51 22 1 4.55% 

พฤศจิกายน 51 21 1 4.76% 

ธันวาคม 51 20 2 10.00% 

เฉลี่ย 6.99% 
 

จากตารางจะไดวาคาเฉลี่ยความผิดพลาดของ Drawing ในป 2551 เทากบั 7 % นั่นคือ คา Baseline ของKPI ความผิดพลาดของ Drawing 
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การคิด Baseline ของ KPI จํานวนสินคาตรงกับยอดในระบบ , KPI ความระมัดระวังในการจดัเก็บสินคา 

 

เดือน จํานวนสินคาตรงกับยอดในระบบ (±%) ความระมัดระวังในการจัดเกบ็สินคา (ครั้ง) 

ม.ค. - มี.ค. 51 + 1.96% 0 ครั้ง 

เม.ย. - มิ.ย. 51 - 1.98% 1 ครั้ง 

ก.ค. - ก.ย. 51 + 2.05% 1 ครั้ง 

ต.ค. - ธ.ค. 51 - 2.01 1 ครั้ง 

เฉลี่ย ± 2% 1 ครั้ง 
 

จากตารางจะไดวา  - คาเฉลี่ยจํานวนสินคาตรงกับยอดในระบบในป 2551 เทากับ ± 2% นั่นคือ คา Baseline ของ KPI จํานวนสินคาตรงกับยอดในระบบ 

      - คาเฉลี่ยความระมัดระวังในการจดัเก็บสินคาในป 2551 เทากับ 1 ครั้ง นั่นคือ คา Baseline ของ KPI ความระมัดระวังในการจัดเก็บสินคา 
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การคิด Baseline ของ KPI การสั่งซื้อสินคาตรงตามกําหนดเวลา , KPI ความถูกตองในการสั่งซื้อสินคา 

 

เดือน 
จํานวนที่สั่งซื้อ
ทั้งหมด (ครั้ง) 

จํานวนที่สั่งซื้อไดตรง
ตามเวลาที่กําหนด (ครั้ง) 

 จํานวนที่สั่งซื้อได
ถูกตอง (ครั้ง) 

การสั่งซื้อไดตรงตาม
เวลาที่กําหนด (%) 

การสั่งซื้อได
ถูกตอง (%) 

ม.ค. - มี.ค. 51 18 17 18 94% 100% 

เม.ย. - มิ.ย. 51 21 19 20 90% 95% 

ก.ค. - ก.ย. 51 19 18 17 95% 89% 

ต.ค. - ธ.ค. 51 20 19 18 95% 90% 

เฉลี่ย 94% 94% 
 

จากตารางจะไดวา  - คาเฉลี่ยการสั่งซื้อสินคาตรงตามกําหนดเวลาในป 2551 เทากับ 94 % นั่นคือ คา Baseline ของ KPI การสั่งซื้อไดตรงตามกําหนดเวลา 

      - คาเฉลี่ยความถูกตองในการสั่งซื้อสินคาในป 2551 เทากับ 94 % นั่นคือ คา Baseline ของ KPI ความถูกตองในการสั่งซื้อสินคา 
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การคิด Baseline ของ KPI จํานวนของเสียที่ผานการตรวจแลวปะปนไปในกระบวนการผลิต 
 

เดือน จํานวนชิ้นสวนที่ผลิตทั้งหมด (ชิ้น) จํานวนชิ้นสวนที่มีปญหาวัตถุดิบเสียหาย (ชิ้น) จํานวนของเสียที่ผานการตรวจแลวปะปนไปในการผลิต (%) 

มกราคม 51 209,055 5,941 2.84% 

กุมภาพนัธ 51 197,290 5,763 2.92% 

มีนาคม 51 237,395 7,445 3.14% 

เมษายน 51 247,695 7,934 3.20% 

พฤษภาคม 51 238,040 7,558 3.18% 

มิถุนายน 51 183,400 5,146 2.81% 

กรกฎาคม 51 176,580 5,089 2.88% 

สิงหาคม 51 191,295 5,547 2.90% 

กันยายน 51 192,030 5,611 2.92% 

ตุลาคม 51 203,460 5,693 2.80% 

พฤศจิกายน 51 213,130 6,612 3.10% 

ธันวาคม 51 200,495 6,191 3.09% 

เฉลี่ย 2.98% 
 

จากตารางจะไดวาคาเฉลี่ยจํานวนของเสียที่ผานการตรวจแลวปะปนไปในกระบวนการผลิตในป 2551 เทากับ 3 % นั่นคือ คา Baseline ของKPI จํานวนของเสีย

ที่ผานการตรวจแลวปะปนไปในกระบวนการผลิต 
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การคิด Baseline ของ KPI การฝกอบรมพนักงาน , KPI ความปลอดภยัของพนักงาน , KPI % การลาออกของพนักงาน , KPI การสงเสริมการทํากิจกรรม  

 

เดือน การฝกอบรมพนักงาน (%) ความปลอดภยัของพนักงาน (ครั้ง) % การลาออกของพนักงาน (%) การสงเสริมการทํากิจกรรม (%) 

ม.ค. - มี.ค. 51 77% 2 ครั้ง 8% 24% 

เม.ย. - มิ.ย. 51 75% 2 ครั้ง 9% 28% 

ก.ค. - ก.ย. 51 81% 1 ครั้ง 7% 26% 

ต.ค. - ธ.ค. 51 79% 2 ครั้ง 8% 42% 

เฉลี่ย 78% 2 ครั้ง 8% 30% 
 

จากตารางจะไดวา  - คาเฉลี่ยการฝกอบรมพนักงานในป 2551 เทากับ 78 % นั่นคือ คา Baseline ของ KPI การฝกอบรมพนักงาน 

      - คาเฉลี่ยความปลอดภัยของพนักงานในป 2551 เทากับ 2 ครั้ง นั่นคือ คา Baseline ของ KPI ความปลอดภัยของพนักงาน 

      - คาเฉลี่ย % การลาออกของพนักงานในป 2551 เทากับ 8 % นั่นคือ คา Baseline ของ KPI % การลาออกของพนักงาน 

    - คาเฉลี่ยการสงเสริมการทํากิจกรรมในป 2551 เทากบั 2 ครั้ง 30 % นั่นคือ คา Baseline ของ KPI การสงเสริมการทํากิจกรรม 
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ภาคผนวก ข : ขอมูลของ KPI แตละตัวกอน และหลังการปรับปรุง 
ขอมูลการคิดตนทุนการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง 
 

แผนก รายการ 
ตุลาคม 

51 
พฤศจิกายน 

51 
ธันวาคม 

51 
1-15 

มกราคม 52 
15-31 

มกราคม 52 
1-14 

กุมภาพันธ 52 
15-28 

กุมภาพันธ 52 
มีนาคม 

52 
เมษายน 

52 

Pump / Die 
/ Cover 

จํานวนผลิตภัณฑ (ชิ้น) 41,780 43,240 41,150 18,920 20,115 17,565 17,110 44,270 45,410 
ตนทุนการผลิตภายในแผนก (บาท) 5,523,316 5,689,519 5,421,101 2,519,576 2,666,444 2,315,418 2,239,870 5,717,471 5,806,577 
ตนทุนการผลิตตอหนวย (บาท / ชิ้น) 132.20 131.58 131.74 133.17 132.56 131.82 130.91 129.15 127.87 

Frame / 
Painting 

จํานวนผลิตภัณฑ (ชิ้น) 41,760 43,680 41,125 19,135 20,565 17,950 17,295 44,735 45,880 
ตนทุนการผลิตภายในแผนก (บาท) 2,589,120 2,684,136 2,532,889 1,198,425 1,276,881 1,104,284 1,059,665 2,707,362 2,747,753 
ตนทุนการผลิตตอหนวย (บาท / ชิ้น) 62.00 61.45 61.59 62.63 62.09 61.52 61.27 60.52 59.89 

Shaft / 
Rotor 

จํานวนผลิตภัณฑ (ชิ้น) 41,295 44,160 40,675 18,920 20,340 17,755 17,295 44,735 45,880 
ตนทุนการผลิตภายในแผนก (บาท) 4,610,587 4,889,395 4,510,858 2,134,933 2,281,538 1,978,085 1,911,616 4,893,114 4,961,463 
ตนทุนการผลิตตอหนวย (บาท / ชิ้น) 111.65 110.72 110.90 112.84 112.17 111.41 110.53 109.38 108.14 

Coil 1 
จํานวนผลิตภัณฑ (ชิ้น) 21,950 21,625 21,245 9,240 10,150 8,875 8,640 22,785 22,970 
ตนทุนการผลิตภายในแผนก (บาท) 4,944,896 4,831,241 4,749,745 2,112,449 2,301,817 1,989,154 1,921,104 5,011,789 4,994,597 
ตนทุนการผลิตตอหนวย (บาท / ชิ้น) 225.28 223.41 223.57 228.62 226.78 224.13 222.35 219.96 217.44 

Coil 2 
จํานวนผลิตภัณฑ (ชิ้น) 18,165 19,625 18,300 8,925 9,395 8,100 8,010 20,555 21,245 
ตนทุนการผลิตภายในแผนก (บาท) 3,342,360 3,566,451 3,331,515 1,665,494 1,740,142 1,486,026 1,455,657 3,693,528 3,767,588 
ตนทุนการผลิตตอหนวย (บาท / ชิ้น) 184.00 181.73 182.05 186.61 185.22 183.46 181.73 179.69 177.34 

Assembly 
จํานวนผลิตภัณฑ (ชิ้น) 38,510 40,800 38,000 17,415 18,760 16,600 16,375 42,405 43,515 
ตนทุนการผลิตภายในแผนก (บาท) 7,162,860 7,505,568 7,025,440 3,276,110 3,506,994 3,071,498 3,010,871 7,726,615 7,856,198 
ตนทุนการผลิตตอหนวย (บาท / ชิ้น) 186.00 183.96 184.88 188.12 186.94 185.03 183.87 182.21 180.54 
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ขอมูลการคิดจํานวนมอเตอรที่สงคืนจากลุกคากอนและหลังการปรับปรุง  

 

รายการ 
ตุลาคม 

51 
พฤศจิกายน 

51 
ธันวาคม 

51 
1-15 มกราคม 

52 
15-31 

มกราคม 52 
1-14 

กุมภาพนัธ 52 
15-28 

กุมภาพนัธ 52 
มีนาคม 

52 
เมษายน 

52 

จํานวนมอเตอรที่ขาย (ชิ้น) 37,600 39,200 37,100 16,500 17,700 16,000 16,300 41,400 42,800 

จํานวนมอเตอรที่สงคืน (ชิ้น) 113 129 85 45 46 34 31 70 77 

% มอเตอรที่สงคืน 0.30% 0.33% 0.23% 0.27% 0.26% 0.21% 0.19% 0.17% 0.18% 
 

ขอมูลการคิดเวลาที่เครื่องจักรหยดุทํางานกอนและหลังการปรับปรุง  

 

รายการ 
ตุลาคม 

51 
พฤศจิกายน 

51 
ธันวาคม 

51 
1-15 

มกราคม 52 
15-31 

มกราคม 52 
1-14 

กุมภาพนัธ 52 
15-28 

กุมภาพนัธ 52 
มีนาคม 

52 
เมษายน 

52 

จํานวนเวลาที่เครื่องจักรเสียหาย (ชม.) 20 18 19 10 10 7 5 8 6 

จํานวนเวลาที่ใชเครื่องจักรทั้งหมด (ชม.) 201 178 185 85 102 93 93 185 188 

เวลาเครื่องจักรหยุดทํางาน (%) 9.9% 10.1% 10.3% 12.0% 9.8% 7.6% 5.5% 4.2% 3.3% 
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ขอมูลการคิดการตรวจสอบครั้งแรกครั้งเดียวผานกอนและหลังการปรับปรุง 
  

แผนก รายการ 
ตุลาคม 

51 
พฤศจิกายน 

51 
ธันวาคม 

51 
1-15 

มกราคม 52 
15-31 

มกราคม 52 
1-14 

กุมภาพันธ 52 
15-28 

กุมภาพันธ 52 
มีนาคม 

52 
เมษายน 

52 

Pump / Die 
/ Cover 

จํานวนชิ้นสวนที่ผลิต (ชิ้น) 41,780 43,240 41,150 18,920 20,115 17,565 17,110 44,270 45,410 

จํานวนชิ้นสวนที่ผานการตรวจ (ชิ้น) 37,600 38,485 37,450 16,460 17,900 15,985 15,910 42,055 43,595 

การตรวจสอบครั้งแรกครั้งเดียว (%) 90% 89% 91% 87% 89% 91% 93% 95% 96% 

Frame / 
Painting 

จํานวนชิ้นสวนที่ผลิต (ชิ้น) 41,760 43,680 41,125 19,135 20,565 17,950 17,295 44,735 45,880 

จํานวนชิ้นสวนที่ผานการตรวจ (ชิ้น) 38,420 40,185 38,660 17,220 18,715 16,695 16,430 42,945 44,505 

การตรวจสอบครั้งแรกครั้งเดียว (%) 92% 92% 94% 90% 91% 93% 95% 96% 97% 

Shaft / 
Rotor 

จํานวนชิ้นสวนที่ผลิต (ชิ้น) 41,295 44,160 40,675 18,920 20,340 17,755 17,295 44,735 45,880 

จํานวนชิ้นสวนที่ผานการตรวจ (ชิ้น) 37,165 40,185 37,830 16,840 18,105 16,335 16,255 42,945 44,045 

การตรวจสอบครั้งแรกครั้งเดียว (%) 90% 91% 93% 89% 89% 92% 94% 96% 96% 

Coil 1 
จํานวนชิ้นสวนที่ผลิต (ชิ้น) 21,950 21,625 21,245 9,240 10,150 8,875 8,640 22,785 22,970 

จํานวนชิ้นสวนที่ผานการตรวจ (ชิ้น) 19,535 18,600 18,910 7,760 8,630 7,810 7,775 21,190 21,590 

การตรวจสอบครั้งแรกครั้งเดียว (%) 89% 86% 89% 84% 85% 88% 90% 93% 94% 

Coil 2 
จํานวนชิ้นสวนที่ผลิต (ชิ้น) 18,165 19,625 18,300 8,925 9,395 8,100 8,010 20,555 21,245 

จํานวนชิ้นสวนที่ผานการตรวจ (ชิ้น) 16,350 16,880 16,105 7,585 8,175 7,290 7,290 19,115 19,970 

การตรวจสอบครั้งแรกครั้งเดียว (%) 90% 86% 88% 85% 87% 90% 91% 93% 94% 

Assembly 
จํานวนชิ้นสวนที่ผลิต (ชิ้น) 38,510 40,800 38,000 17,415 18,760 16,600 16,375 42,405 43,515 

จํานวนชิ้นสวนที่ผานการตรวจ (ชิ้น) 30,808 34,680 31,540 13,410 15,008 13,778 14,083 37,740 39,164 

การตรวจสอบครั้งแรกครั้งเดียว (%) 80% 85% 83% 77% 80% 83% 86% 89% 90% 
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ขอมูลการคิดการผลิตใหตรงตามแผนกอนและหลังการปรับปรุง 
  

แผนก รายการ 
ตุลาคม 

51 
พฤศจิกายน 

51 
ธันวาคม 

51 
1-15 

มกราคม 52 
15-31 

มกราคม 52 
1-14 

กุมภาพันธ 52 
15-28 

กุมภาพันธ 52 
มีนาคม 

52 
เมษายน 

52 

Pump / Die / 
Cover 

จํานวนชิ้นสวนที่ผลิต (ชิ้น) 41,780 43,240 41,150 18,920 20,115 17,565 17,110 44,270 45,410 

จํานวนชิ้นสวนที่วางแผนไว (ชิ้น) 46,400 48,000 44,700 21,500 22,600 19,300 18,400 46,600 47,300 

การผลิตตรงตามแผน (%) 90% 90% 92% 88% 89% 91% 93% 95% 96% 

Frame / 
Painting 

จํานวนชิ้นสวนที่ผลิต (ชิ้น) 41,760 43,680 41,125 19,135 20,565 17,950 17,295 44,735 45,880 

จํานวนชิ้นสวนที่วางแผนไว (ชิ้น) 46,400 48,000 44,700 21,500 22,600 19,300 18,400 46,600 47,300 

การผลิตตรงตามแผน (%) 90% 91% 92% 89% 91% 93% 94% 96% 97% 

Shaft / Rotor 
จํานวนชิ้นสวนที่ผลิต (ชิ้น) 41,295 44,160 40,675 18,920 20,340 17,755 17,295 44,735 45,880 

จํานวนชิ้นสวนที่วางแผนไว (ชิ้น) 46,400 48,000 44,700 21,500 22,600 19,300 18,400 46,600 47,300 

การผลิตตรงตามแผน (%) 89% 92% 91% 88% 90% 92% 94% 96% 97% 

Coil 1 
จํานวนชิ้นสวนที่ผลิต (ชิ้น) 21,950 21,625 21,245 9,240 10,150 8,875 8,640 22,785 22,970 

จํานวนชิ้นสวนที่วางแผนไว (ชิ้น) 25,520 25,440 24,140 11,000 11,800 10,200 9,600 24,500 24,700 

การผลิตตรงตามแผน (%) 86% 85% 88% 84% 86% 87% 90% 93% 93% 

Coil 2 
จํานวนชิ้นสวนที่ผลิต (ชิ้น) 18,165 19,625 18,300 8,925 9,395 8,100 8,010 20,555 21,245 

จํานวนชิ้นสวนที่วางแผนไว (ชิ้น) 20,880 22,560 20,560 10,500 10,800 9,100 8,800 22,100 22,600 

การผลิตตรงตามแผน (%) 87% 87% 89% 85% 87% 89% 91% 93% 94% 

Assembly 
จํานวนชิ้นสวนที่ผลิต (ชิ้น) 38,510 40,800 38,000 17,415 18,760 16,600 16,375 42,405 43,515 

จํานวนชิ้นสวนที่วางแผนไว (ชิ้น) 46,400 48,000 44,700 21,500 22,600 19,300 18,400 46,600 47,300 

การผลิตตรงตามแผน (%) 83% 85% 85% 81% 83% 86% 89% 91% 92% 
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ขอมูลการคิด % ของเสียแตละแผนกกอนและหลังการปรับปรุง  
 

แผนก รายการ 
ตุลาคม 

51 
พฤศจิกายน 

51 
ธันวาคม 

51 
1-15 

มกราคม 52 
15-31 

มกราคม 52 
1-14 

กุมภาพันธ 52 
15-28 

กุมภาพันธ 52 
มีนาคม 

52 
เมษายน 

52 

Pump / Die / 
Cover 

จํานวนชิ้นสวนที่ผลิต (ชิ้น) 41,780 43,240 41,150 18,920 20,115 17,565 17,110 44,270 45,410 

จํานวนชิ้นสวนที่เสียหาย (ชิ้น) 2,590 2,724 2,058 1,400 1,066 790 684 1,638 1,181 

% ของเสียภายในแผนก (%) 6.2% 6.3% 5% 7.4% 5.3% 4.5% 4% 3.7% 2.6% 

Frame / 
Painting 

จํานวนชิ้นสวนที่ผลิต (ชิ้น) 41,760 43,680 41,125 19,135 20,565 17,950 17,295 44,735 45,880 

จํานวนชิ้นสวนที่เสียหาย (ชิ้น) 1,253 1,529 1,110 727 555 359 173 224 138 

% ของเสียภายในแผนก (%) 3% 3.5% 2.7% 3.8% 2.7% 2% 1% 0.5% 0.3% 

Shaft / Rotor 
จํานวนชิ้นสวนที่ผลิต (ชิ้น) 41,295 44,160 40,675 18,920 20,340 17,755 17,295 44,735 45,880 

จํานวนชิ้นสวนที่เสียหาย (ชิ้น) 1,074 1,634 1,220 757 651 426 311 447 367 

% ของเสียภายในแผนก (%) 2.6% 3.7% 3% 4% 3.2% 2.4% 1.8% 1% 0.8% 

Coil 1 
จํานวนชิ้นสวนที่ผลิต (ชิ้น) 21,950 21,625 21,245 9,240 10,150 8,875 8,640 22,785 22,970 

จํานวนชิ้นสวนที่เสียหาย (ชิ้น) 878 865 1,020 508 508 355 259 456 230 

% ของเสียภายในแผนก (%) 4% 4% 4.8% 5.5% 5% 4% 3% 2% 1% 

Coil 2 
จํานวนชิ้นสวนที่ผลิต (ชิ้น) 18,165 19,625 18,300 8,925 9,395 8,100 8,010 20,555 21,245 

จํานวนชิ้นสวนที่เสียหาย (ชิ้น) 963 1,119 732 536 489 332 272 555 467 

% ของเสียภายในแผนก (%) 5.3% 5.7% 4% 6% 5.2% 4.1% 3.4% 2.7% 2.2% 

Assembly 
จํานวนชิ้นสวนที่ผลิต (ชิ้น) 38,510 40,800 38,000 17,415 18,760 16,600 16,375 42,405 43,515 

จํานวนชิ้นสวนที่เสียหาย (ชิ้น) 3,081 3,427 3,040 1,742 1,595 1,162 999 1,993 1,741 

% ของเสียภายในแผนก (%) 8% 8.4% 8% 10% 8.5% 7% 6.1% 4.7% 4% 
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ขอมูลการคิดจํานวนของเสียที่ผานการตรวจแลวปะปนไปในกระบวนการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง  

 

รายการ 
ตุลาคม 

51 
พฤศจิกายน 

51 
ธันวาคม 

51 
1-15 

มกราคม 52 
15-31 

มกราคม 52 
1-14 

กุมภาพันธ 52 
15-28 

กุมภาพันธ 52 
มีนาคม 

52 
เมษายน 

52 

จํานวนชิ้นสวนที่ผลิตทั้งหมด (ชิ้น) 203,460 213,130 200,495 92,555 99,325 86,845 84,725 219,485 224,900 

จํานวนชิ้นสวนที่มีปญหาวัตถุดิบเสียหาย (ชิ้น) 5,693 6,612 6,191 3,147 2,980 2,171 1,864 3,731 2,924 

จํานวนของเสียที่ผานการตรวจแลวปะปนไปในการผลิต (%) 2.8% 3.1% 3.1% 3.4% 3% 2.5% 2.2% 1.7% 1.3% 
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ภาคผนวก ค : ตัวอยางแบบฟอรมการเก็บขอมูลตาง 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

 
 นายสมภพ ตั้งกาญจนาเวฬุกุล เกิดเม่ือวันท่ี 18 ตุลาคม 2525 ท่ีจังหวัดกรุงเทพมหานคร  
เขารับการศึกษาในระดับมัธยมท่ีโรงเรียนสวนกุหลาบวิทยาลัย สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาวิทยา
ศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาอาหารและเทคโนโลยี ภาควิชาอาหารและเทคโนโลยี จากสถาบัน
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เม่ือปการศึกษา 2547 และเขารับการศึกษาตอหลักสูตรวิศวกรรมศาสตร
มหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2549  
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