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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
  ธุรกิจอุตสาหกรรมในปจจุบันนั้นมีการแขงขันกันอยางกวางขวาง ไมวาจะเปน

ธุรกิจอุตสาหกรรมขนาดยอม (SMEs) ไปจนถึงขนาดใหญ การดําเนินธุรกิจภายใตสภาวะการ

แขงขันที่รุนแรง และความไมแนนอนของสภาพเศรษฐกิจนี้ ทําใหทุกองคกรตองมีการปรับตัว

และพัฒนาปรับปรุงอยางตอเนื่องในดานตางๆ ไมวาจะเปนดานคุณภาพสินคาและบริการ 

(Quality)  ดานตนทุนการผลิต (Cost) ดานการสงมอบ (Delivery) เพ่ือใหสามารถตอบสนอง

ความตองการของลูกคา โดยใหลูกคาไดรับสินคาที่มีคุณภาพ ทันตอเวลา และในราคาที่

เหมาะสม ซึ่งในการที่องคกรจะพัฒนาปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมความสามารถในการแขงขันใหมากขึ้น

ไดนั้น จําเปนตองมีการประเมินศักยภาพขององคกรวามีการดําเนินงานในดานตางๆ เปน

อยางไร มีการพัฒนาปรับปรุงหรือเปล่ียนแปลงมากนอยเพียงใด มีความสอดคลองกับนโยบาย

ขององคกรและเปนไปในทิศทางเดียวกันหรือไม เพื่อใหผูบริหารสามารถบริหารงานไดอยางมี

ประสิทธิภาพมากขึ้น  

 

1.1 ที่มาและความสําคัญของปญหาในการบริหารการผลิต 
 

จากการที่องคกรตองพัฒนาปรับปรุงเพื่อเพิ่มความสามารถในการแขงขันใหมาก

ข้ึน ดังนั้นทุกองคกรควรมีการประเมินผลการดําเนินงาน โดยวัดผลจากตัวช้ีวัดความสําเร็จที่

ไดกําหนดขึ้นอยางสอดคลองกับนโยบายหรือแนวทางการดําเนินงานขององคกร เพราะถา

องคกรไมสามารถประเมินผลการดําเนินการได ก็เทากับวาองคกรไมสามารถบริหารงานและ

พัฒนาปรับปรุงงานได และในปจจุบันนี้ไดมีการพัฒนาเครื่องมือและเทคนิคตางๆ มากมาย ที่

นํ ามาใช เพื่ อช วยในการดํา เนินงานการประเมินองคกร  อาทิ เชน  การเทียบเคียง 

(Benchmarking) การประเมินองคกรแบบดุลยภาพ (Balance scorecard) การกําหนดดัชนีชี้

วัดสมรรถนะหลัก (Key performance indicators) เปนตน ซึ่งการใชเทคนิคหรือเครื่องมือเขา

มาชวยในการประเมินองคกรนี้ ทําใหการประเมิผลเปนไปอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
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1.1.1 สาเหตุที่ตองพัฒนากระบวนการในการประเมินผลการดําเนินงานแบบ 

Balance Scorecard 
1) ในสภาวการณปจจุบัน การมุงเนนดานการเงินเพียงอยางเดียว อาจไม

เพียงพอตอการแขงขัน เนื่องจากในปจจุบันผูบริโภคไมเพียงแตมุงเนนดาน

ราคาเพียงอยางเดียวแตยังรวมถึงคุณภาพของสินคาและบริการ ดังนั้นจึง

ตองนําเครื่องมือ BSC เขามาใชซึ่งครอบคลุมทุกความตองการของลูกคา 

2) องคกรจําเปนที่ตองมีตัวช้ีวัดซึ่งสามารถจะบอกถึงผลการดําเนินงานหลักๆ
ขององคกรไดและใหการกระตุนเตือน (Warning Sign) แกผูบริหารสําหรับ

การดําเนินงานที่วิกฤตตางๆขององคกร 

3) สามารถนํา BSC ไปใชเปนเครื่องมือในการประเมินผล (Measurement) โดย

มุงที่การกําหนดตัวชี้วัดและเปาหมายที่ตองบรรลุ ตลอดจนแปลงตัวชี้วัดจาก

ระดับองคกรลงสูระดับของฝายและบุคคลตามลําดับ 

4) สามารถนํา BSC ไปใชเพื่อเครื่องมือในการนํากลยุทธไปสูการปฎิบัติ 

(Strategy Implementation) โดยการนําแผนที่ทางกลยุทธ (Strategy Map) 

หรือการเชื่อมโยงระหวาง BSC สูแผนปฏิบัติการ 

5) สามารถนํา BSC ไปใชเพื่อเปนระบบในการบริหารองคกร (Management 

System) โดยนํา BSC มาใชในการประเมินและทบทวนกลยุทธที่ไดทําไป

และหาแนวทางในการพัฒนาองคกรใหดีข้ึน และถามีสิ่งผิดปกติเกิดขึ้นก็จะ

เปนการทําใหผูบริหารไดเกิดการเรียนรูและสามารถแกไขตอสิ่งที่เกิดขึ้น ทํา

ใหระบบการบริหารองคกรมีลักษณะของวงจร (Loop) ที่มีความสมบูรณใน

ตัวเอง 

 

1.2 วัตถุประสงคของการศึกษาและวิจัย 
 

1)  เพื่อปรับปรงุดชันีวัดสมรรถนะหลัก เปาหมายและวิธีการวัดผลการดําเนินงานของ

แตละแผนกในสายการผลิตยางรถยนต เพ่ือใหสอดคลองกับการดําเนินธุรกิจใน

ยุคปจจุบันของบริษัท และมกีารใชมุมมองแบบดุลยภาพตามวิธีการของ Balance 

Scorecard  

2) เพื่อเปนแนวทางในการนําดชันีวัดสมรรถนะหลักไปใชในการปรับปรุงองคกรอยาง 
ตอเนื่องตอไป 
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1.3 ขอบเขตการวิจัย 

 
1) นําเสนอหลักการกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะหลักของโรงงานศึกษา 

โดยใชการวิเคราะหแบบดุลยภาพตามวิธีการของ Balance Scorecard 

2) จัดทํา นําเสนอดัชนตีัวชี้วัดหลักที่จะครอบคลุมเฉพาะแผนกที่อยูในสายการผลิตยาง

รถยนต ซึ่งประกอบไปดวย แผนกผสมยาง, แผนกเตรียมชิ้นสวน 1, แผนกเตรียม

ชิ้นสวน 2 , แผนกประกอบยางเรเดียล, แผนกประกอบยางไบแอส, แผนกอบยางยาง

เรเดียล, แผนกอบยางไบแอส และแผนกตรวจสอบคณุภาพ ตามวิธีการของ Balance 

Scorecard 
 
1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการศึกษาและวิจัย 

 
1) มีตัวชี้วัดสมรรถนะหลักของแตละแผนกในสายการผลิตใหม ซึง่มคีวามเหมาะสมและ

เชื่อมโยงกันในทัง้ระดับภาพรวมของโรงงานศึกษากับแตละแผนกได 

2) มีการกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะหลักแบบดุลยภาพตามวิธีการของ 
Balance Scorecard ในระดับแผนกของสายการผลิตและภาพรวมของโรงงานศึกษา 

3) เพื่อเปนแนวทางสําหรับผูบริหารระดับสูงในการกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัด
สมรรถนะหลักแบบดุลยภาพตามวิธีการของ Balance Scorecard ของโรงงานศึกษา 

4) ทําใหเกิดการพัฒนาปรับปรงุองคกรอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) ซึ่ง

นําไปสูการเพ่ิมศักยภาพในการแขงขันในตลาดได 

 
1.5 ขั้นตอนการดําเนินงานวจิัย 
 

ศึกษาขอมูลเกี่ยวกับสภาพทั่วไปของโรงงานศึกษา  

1) สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เก่ียวของ 

2) เก็บรวบรวมขอมูลที่เก่ียวของกับดัชนทีีม่ีการใชอยูในบัจจุบัน เพ่ือทราบสถาพปจจุบัน

ของโรงงาน 

3) ปรับตัวชี้วัดสมรรถนะหลัก ของแตละแผนกในสายการผลิตที่อยูในขอบขายของ

การศึกษา ใหเปนไปตามหลักการของ Balance Scorecard 
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4) จัดทําดัชนชีี้วัด รายละเอียดของดัชนี ชือ่ดัชนีวัดสมรรถนะหลัก ความหมายหรือสตูร

การคํานวณของดัชนีวัดสมรรถนะหลัก และกําหนดเปน Balance Scorecard ของแตละ

แผนก 

5) ประเมินความเหมาะสมของดัชนีช้ีวัดสมรรถนะหลักของแตละแผนก 

6) สรุปผลของดัชนีชี้วัดสมรรถนะหลักของแตละแผนก 

7) อภิปราย และเสนอแนะการปรับปรุงตัวชี้วัดสมรรถนะหลักที่นําเสนอ ของแตละแผนก

ในสายการผลิต 

8) จัดทํารูปเลมรายงานวิทยานิพนธ 
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1.6 แผนการดําเนินงาน 
ตารางที่ 1.1  : แผนการดําเนนิงาน 

2548 2549 ขั้นตอนการดาํเนินงาน 

5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 

1. ศึกษาขอมูลทั่วไปของโรงงานศึกษา             

2. สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ            

3. เก็บรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับดัชนทีีม่ีการใชอยูในบัจจุบัน            

4. ปรบัตัวชี้วัดสมรรถนะหลกั ของแตละแผนกตามหลักการของ BSC            

5.จัดทําดัชนีชีว้ัด รายละเอียดของดัชน ี            

6. ประเมนิความเหมาะสมของดัชนีชี้วัดสมรรถนะหลักของแตละแผนก            

7. สรุปผลของดัชนีชี้วัดสมรรถนะหลักของแตละแผนก            

8. อภิปราย และเสนอแนะการปรับปรุงตัวชี้วัดสมรรถนะหลักที่นําเสนอ            

9. จดัทํารูปเลมวิทยานิพนธ            
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บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 

2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
 
2.1.1 ระบบการวัดสมรรถนะ (Performance Measurement System) 
 

ระบบการวัดสมรรถนะ (Performance Measurement System) 

หมายถึง กระบวนการสําหรับการพิจารณาวิธีการสรางความสําเร็จใหแกองคกร 

ธุรกิจ หรือบุคคลดวยการดูผลของการบรรลุวัตถุประสงคที่ไดตั้งใจไว (Sincair 

and Zairi, 1995: 50) ถึงแมวาในการวัดสมรรถนะขององคกร ธุรกิจ หรือบุคคล

จะประสบความสําเร็จ บรรลุเปาหมายตามที่ตั้งไวแลวนั้นทางองคกรหรือ

หนวยงานควรที่จะแสดงใหเห็นถึงการปรับปรุงพัฒนาอยางตอเนื่อง (Continuous 

Improvement) ภายใตการนําระบบการวัดสมรรถนะที่เหมาะสมมาใชอยู

ตลอดเวลา 

ตัววัดสมรรถนะ (Performance Measurement) หมายถึง ดัชนีที่ใชเปน

ตัวเลขหรือแสดงปริมาณที่ทําใหทราบถึงการตอบสนองตอวัตถุประสงค (Sincair 

and Zairi, 1995: 50) 

ดัชนีชี้วัดสมรรถนะหลัก (Key Performance Indicators) หมายถึง 

เครื่องมือหรือดัชนีที่ใชวัดหรือประเมินผลวาการดําเนินการในดานตางๆ ของ

องคกรเปนอยางไร (พสุ เดชะรินทร, 2544) นอกจากนี้ยังเปนการวัดผลการ

ดําเนินงานดวยการประเมินสมรรถนะเชิงปริมาณเทียบกับปจจัยแหงความสําเร็จ 

หรือ CSF (Sincair and Zairi, 1995: 50) 

ในปจจุบันการวัดสมรรถนะกําลังไดรับความนิยมอยางแพรหลายใน

องคกรตางๆ ของไทยและหนวยงานราชการ รัฐวิสาหกิจ และเอกชน องคกรหลาย

แหงถือวาเปนหลักการหรือแนวคิดทางการจัดการที่ใหมตามกระแสนิยม แตใน

ความเปนจริงแลวการวัดสมรรถนะเปนแนวคิดที่มีมานานแลว และถือเปนหนึ่งใน

หนาที่ทางการบริหารของผูบริหาร โดยหนาที่ทางการบริหารประกอบดวยการ

วางแผน (Planing) การจัดองคกร (Organizing) การสั่งการและชี้นํา (Leading) 

การประเมินผลและการควบคุม (Controlling)  
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แตในอดีตผูบริการสวนใหญไดเนนหนักแตในดานการวางแผน การปรับ

องคกรและภาวะผูนํามากกวา จนกระทั่งมีการนําการวัดสมรรถนะการดําเนินงาน

ขององคเขามาใชและเปนเริ่มเปนนิยม โดยเริ่มตนจากในประเทศสหรัฐอเมริกา

กอนจนกระทั่งเขามาแพรหลายในประเทศไทยเชนในปจจุบัน 

โดยแตเดิมนั้นระบบวัดสมรรถนะหลักมีพื้นฐานมาจากระบบบัญชี งบ

ทางการเงิน ดังนั้นจะเห็นไดวาดัชนีวัดสมรรถนะขององคกรนั้นสวนใหญจะมี

ความเก่ียวของกับทางดานการเงินแทบทั้งสิ้น เพื่อใหทราบถึงผลการประกอบการ

วากําไรหรือขาดทุนจากการดําเนินการ  เชน  ผลการตอบแทนการลงทุน 

(Productivity) ซึ่ง Teague และ Elion (1973) ไดกลาวไววามีประเด็นที่สําคัญใน

การวัดผลิตภาพอยูดวยกัน 4 ประเด็น คือ 

- กลยุทธ เชน การเปรียบเทียบกลยุทธระหวางคูแขง หรือธุรกิจที่มีความ

เก่ียวของกัน 

- เทคนิค เชน การควบคุมการบริหารสมรรถนะขององคกร 

- การวางแผน เชน การเปรียบเทียบระหวางผลประโยชนจากการใชปจจัย

ปอนเขาที่มีความแตกตางกัน 

- การบริหารภายใน เชน การรวบรวมเงื่อนไขในการคาขาย 

 

แตที่วาการใชการวัดสมรรถนะแบบเดิมนั้นมีขอจํากัดซ่ึงไมเพียงพอตอ

การแขงขันในยุคปจจุบัน ทั้งนี้เนื่องจากตัววัดทางดานการเงินมีขอจํากัดหลาย

ประการ โดย Kaplan และ Norton  (1996) ไดสรุปไวดังนี้ 

- ปจจัยในปจจุบันมักเปนทรัพยากรหรือความสามารถที่ไมสามารถจับตองได 

เชน ความรู ชื่อเสียง ความพึงพอใจของพนักงาน หรือแมแตความสามารถ

ทางดานเทคโนโลยี ซึ่งไมสามารถใชปจจัยดานการเงินมาชี้วัดได 

- สามารถวัดไดเพียงแตปจจัยภายในองคกร ไมสามารถวัดภายนอกองคกรได 

- ทําใหเกิดการมุงเนนระยะสั้นมากกวาระยะยาว 

- บอกใหทราบเพียงอดีตเทานั้น 

 

แมวาดัชนีวัดดานการเงินจะมีขอจํากัดอยูหลายประการ  แตไมได

หมายความวาดัชนีวัดการเงินจะไมมีความสําคัญตอไปอีกเลย ดัชนีวัดที่ไม

เก่ียวของกับดานการเงินก็มีขอจํากัดเชนกัน ไดแก 

- ตองใชตนทุนและระยะเวลาในการรวบรวมขอมูลพอสมควร 
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- สามารถวัดไดหลายรูปแบบทําใหขาดมาตรฐานที่ชัดเขนในการเปรียบเทียบ 

โดยเฉพาะอยางยิ่งการเปรียบเทียบระหวางองคกร 

- ดัชนีวัดบางตัวอาจขาดความนาเชื่อถือทางสถิติ 

- ผูบริหารเองอาจหลงไปกับดัชนีวัดที่ไมเก่ียวของกับการเงิน ทําใหเกิดสภาวะ

ที่มีดัชนีวัดมากเกินไป จนกอใหเกิดความสับสน 

 

สําหรับดัชนีวัดในยุคปจจุบันนั้นจะเนนการวัดภายใตระยะเวลาสวนใหญ 

โดยการวัดนั้นจะนิยมวัดเปนแบบวงจรของเวลา (Cycle time) เนื่องจากวา

สามารถควบคุมและปรับปรุงถึงการปฏิบัติงานของตนใหดีข้ึนไดโดยการนําผล

การปฏิบัติการจากดัชนีวัดในชวงเวลากอนและหลังมาทําการเปรียบเทียบกัน ซึ่ง

การวัดโดยอาศัยชวงเวลานั้นควรจะดําเนินการวัดใน 4 บริเวณ (Ghalayini and 

Noble, 1996) ดังนี้ 

- การพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

- การตัดสินใจ 

- กระบวนการผลิต 

- การบริการลูกคา 

 

จากทั้ง 4 บริเวณขางตนนี้สามารถแสดงใหเห็นถึงผลกระทบจากวงจร

เวลาที่เก่ียวของกับความสําเร็จของธุรกิจไดดังรูป 
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       รักษาลูกคารายสําคัญ  ใหความสําคัญกับตลาด 

          เปนผูสงมอบรายสําคัญ                     สงมอบอยางรวดเร็ว 

               รักษาขอตกลง 

 

 

 
ลดกิจกรรมที่   การบริหารกําลังการ 

ไมจําเปน   ผลิตที่มีประสิทธิผล 

  ลดสิ่งของจุกจิก 

ลดเศษขยะ    ลดเงินลงทุนการทํางาน 

    

  

 

รูปที ่2.1 แผนภูมิแสดงผลกระทบจากวงจรเวลาที่เก่ียวของกับความสําเร็จทาง

ธุรกิจ 

 

ชวงป 1980 ถึง 1990 มีการคิดคนและพัฒนาระบบการวัดสมรรถนะขั้น

มากมาย โดยเนนการพัฒนาความสมดุลหรือทิศทางของรูปแบบในการวัด

สมรรถนะและยังเนนในดัชนีวัดที่ไมใชตัวเงิน การวัดจากภายนอกองคกรและการ

วัดเพื่อการวางแผนในอนาคต รูปแบบของการวัดระบบสมรรถนะสมัยใหมที่เปนที่

รูจักกันเปนพื้นฐานในการพัฒนารูปแบบอื่นๆ ดังจะไดกลาวตอไป 
 

การออกแบบระบบการวัดสมรรถนะ 

ระบบการวัดสมรรถนะเปนส่ิงที่สําคัญในระบบอุตสาหกรรมซึ่งไดมี

แนวทางในออกแบบระบบการวัดสมรรถนะตาม Globerson (1995) ดังนี้ 

1. ตัววัดสมรรถนะจะตองมีความสอดคลองกับวัตถุประสงคในการ
ดําเนินงานขององคกร 

2. ตัววัดสมรรถนะจะตองถูกสรางขึ้นโดยการเปรียบเทียบกับองคกรที่
ลักษณะในการดําเนินงานที่คลายกัน 

การพัฒนา
ผลิตภัณฑ 

การพัฒนา การ
ตอบสนองความ

คุณภาพ รอบเวลา
การผลิต 

ความพึง
พอใจของ

รายได/ 
ตนทุน 

การลดของเสีย การลดของคงคลัง 
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3. จุดมุงหมายหรือเปาหมายของตัววัดสมรรถนะจะตองชัดเจน 

4. วีธีการเก็บขอมูลและวิธีการคํานวณตัววัดสมรรถนะจะตองเปนวิธีการที่
ชัดเจน 

5. ตัววัดสมรรถนะจะตองมีการชี้วัดในรูปของตัวเลขเชิงปริมาณ 

6. ตัววัดสมรรถนะจะตองอยูภายใตการควบคุมและดําเนินงานของ
หนวยงานที่ถูกประเมิน 

7. ตัววัดสมรรถนะที่ถูกเลือกมาที่จะนํามาใชในการประเมินจะตองผานการ
อภิปรายและเปนที่ยอมรับในสวนของผูประเมิรและผูดําเนินการ 

8. ตัววัดสมรรถนะจะตองมีวัตถุประสงคในการชี้วัดที่ชัดเจนในตัวมันเอง 
 

ข้ันตอนและกระบวนการวัดสมรรถนะ 

โดยแทจริงแลวการวัดสมรรถนะเปนกระบวนการที่เรียบงายและ

ตรงไปตรงมา ซึ่งกระบวนการในการควบคุมและประเมินผลจะประกอบดวย

ข้ันตอนตางๆ โดยสรุปดังนี้ 

1. การกําหนดสิ่งที่จะวัดหรือประเมินวาจะประเมินผลในจุดใดหรือสิ่งใด ซึ่ง

กําหนดสิ่งที่จะประเมินนี้ข้ึนอยูกับวัตถุประสงค (Critical Success 

Factors) และปจจัยแหงความสําเร็จ (Key Result Area) 

1.1 สิ่งที่จะประเมินที่ข้ึนอยูกับวัตถุประสงค (Critical Success Factors) 

คือ การกําหนดบริเวณหรือจุดที่สําคัญตอการปฏิบัติงาน ในกรณีที่

ผลลัพธไดรับการตอบสนองอยางพึงพอใจแลวจะมั่นใจวาสมรรถนะ

ขององคกรนั้นประสบความสําเร็จ  (Sincair and Zairi, 1995: 51) 

1.2 ปจจัยแหงความสําเร็จ (Key Result Area) หมายถึง จุด บริเวณ 

หรือสิ่งที่มีความสําคัญตอความสําเร็จขององคกร การที่องคกรจะ

ประสบความสําเร็จไดหรือไมนั้นขึ้นอยูกับปจจัยแหงความสําเร็จ 

(KRA) เหลานี้ (พสุ เดชะรินทร, 2544: 52) 

2. กําหนดดัชนีสําหรับการวัด (Performance Indicator)  หรือเครื่องมือที่

จะใชวัดในสิ่งที่ตองการวัด 

3. กําหนดเกณฑมาตรฐานหรือตัวเปรียบเทียบสําหรับดัชนีวัดแตละตัว ซึ่ง

การกําหนดมาตรฐานนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือใหองคกรสามารถทราบไดวา

การดําเนินงานขององคกรเปนไปตามมาตรฐานหรือเปาหมายที่ไดวางไว

หรือไม โดยทั่วไปการกําหนดดัชนีชี้วัดในขั้นตอนที่ 2 หรือการกําหนด
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มาตรฐานในขั้นตอนที่ 3 มักจะดําเนินการกอนที่จะมีการประเมินผล โดย

สามารถกําหนดไดตั้ งแต ข้ันตอนของการกําหนดเปาหมายและ

วัตถุประสงคของเปาหมายที่ดีใหมีความเหมาะสมแลว มักจะมีการนํา

วัตถุประสงคนั้นกลับมาใชเปนดัชนีวัดความมาตรฐานอีกครั้ง ปจจุบัน

การกําหนดดัชนี วัดหรือมาตรฐานขององคกรมักอาศัยวิธีการทํา 

Benchmarking หรือการเปรียบเทียบกับองคกรอื่น ทั้งในอุตสาหกรรม

เดียวกันและนอกอุตสาหกรรม  

4. การประเมินผลการดําเนินงานที่เกิดขึ้น โดยใชดัชนีวัดที่กําหนดขึ้นเปน

แนวทางในการประเมินผลและเก็บขอมูล ถาเปนการประเมินผลในระดับ

บุคคล การเก็บขอมูลสามารถทําไดโดยการสังเกตพฤติกรรมหรือการให

ผูบังคับบัญชาประเมิน ตามดัชนีวัดที่ไดกําหนดไวลวงหนา แตถาเปนการ

ประเมินผลในระดับองคกรแลว ระบบขอมูลขององคกรถือเปนหัวใจที่

สําคัญสําหรับการประเมินผลระดับองคกร  ทั้งนี้ เนื่องจากในการ

ประเมินผลขององคกรขอมูลตางๆ ที่จะใชในการประเมินผลตองมาจาก

แหลงตางๆ หลายแหง ทั้งจากงบการเงินตางๆ ขอมูลการผลิต ขอมูลดาน

การตลาดหรือขอมูลทางดานบุคลากร ซึ่งในปจจุบันองคกรทั้งขนาดใหญ

และขนาดเล็กไดใชระบบขอมูลสารสนเทศในรูปแบบตางๆ เพื่อใหไดมา

ซึ่งขอมูลในการประเมินผล 

5. เปรียบเทียบผลที่ไดรับจากการประเมินกับมาตรฐานหรือเกณฑที่กําหนด
ไววาผลการดําเนินการเปนไปตามกฎเกณฑหรือมาตรฐานที่กําหนดไว

หรือไม ซึ่งถาผลที่ออกมามีความแตกตางจากเกณฑที่กําหนดไว แต

ผูบริหารไมสามารถยอมรับความแตกตางไดจะมีแนวทางในการ

ดําเนินงาน 2 วิธี ไดแก 

5.1 การปรับปรุงผลการดําเนินงานใหดีข้ึน 

5.2 การแกไขมาตรฐานหรือกฎเกณฑ  ถามาตรฐานนั้นสูงขึ้นหรือต่ําลง 
6. การนําผลของการประเมินหรือวัดสมรรถนะนําไปใชในการวางแผนและ

ปรับปรุงใหมีการพัฒนาอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) ดัง

แสดงในแผนภูมิ 
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รูปที ่2.2 วงจรการวางแผนและปรับปรุงใหมีการพัฒนาอยางตอเนื่อง 

 
2.1.2 รูปแบบวัดสมรรถนะที่เปนลําดับขั้น (Hierarchical Model) 
 

เปนรูปแบบลําดับข้ันการวัด (Bititci et al.,1997)  ที่ยึดรูปแบบการวัด

ตามผังพีรามิดขององคกร หรือรูปแบบการวัดสมรรถนะแบบนี้อาจเรียกวา ระบบ

การวัดสมรรถนะแบบ SMART หรือ The Strategic Measurement Analysis 

and Reporting Technique System ซึ่งพัฒนาขึ้นโดย Wang Laboratories 

เนื่องจากมีความคิดเห็นวาตัววัดสมรรถนะในแบบดั้งเดิมนั้นไมเหมาะสม จงึไดทาํ

การพัฒนาโดยกําหนดเปนพีรามิด 4 ระดับตามผังพีรามิดขององคกร  ดังรูป 

 

 
Objective          Measure
  

 
       Vision     

 
Market  Financial  Business 

            Measure          
             

  Customer  Flexibility Productivity Business 
       Satisfaction                                                                            Operation System 

  Quality   Delivery  Process Time Cost  Department  
          And Work  
          Centers 

รูปที ่2.3 ผังระบบการวัดสมรรถนะแบบ SMART 

แผนกลยทธ

แผนปฏิบัติการ การวัดสมรรถนะ 

Operation 
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 จากรูปจะเห็นไดวามีการแบงระดับออกเปน 4 ระดับการบริหาร โดยแต

ละระดับมีความสําคัญดัง 

- ระดับที่ 1 เปนการกําหนดวิสัยทัศนหรือกลยุทธ โดยการกําหนดบทบาท 

หนาที่และกฎเกณฑในแตละหนวยของธุรกิจ รวมถึงการจัดสรรทรัพยากร 

- ระดับที่ 2 กําหนดวัตถุประสงคในแตละหนวยธุรกิจ โดยอยูในกรอบของ

รูปแบบสวนแบงตลาดและการเงิน 

- ระดับที่ 3 กําหนดวัตถุประสงคการดําเนินงานและลําดับงานในแตละ

หนวยดําเนินการธุรกิจในรูปของความพึงพอใจของลูกคา ความยืดหยุน

และผลิตภาพ 

- ระดับที่ 4 เปนการกําหนดเงื่อนไขใหแกระดับที่ 3 อันไดแก คุณภาพ การ

สงมอบ ระยะเวลาดําเนินการผลิตและตนทุน 

 

ดัชนีวัดในแตละระดับนั้นเปรียบเสมือนกุญแจหลักที่จะสงผลให

ระดับที่สูงขึ้นนั้นประสบความสําเร็จกันอยางตอเนื่องในลักษณะรูปพีรามิด ที่

ฐานะจะตองมีความมั่นคงเพื่อใหสามารถรับน้ําหนักทั้งหมดได 

 
2.1.3 รูปแบบวัดสมรรถนะสมดุลภาพ Balanced Scorecard Model 

 

แนวคิดเรื่องการวัดสมรรถนะการดําเนินงานแบบดุลยภาพ (BSC) นี้ 

เกิดขึ้นจากนักวิชาการ 2 ทาน คือ แคปแลน (Kaplan) และนอรตัน (Norton) ซึ่ง

เสนอผลงานเบื้องตนตีพิมพในนิตยสาร Harward Business Review (HBR) 

ฉบับเดือนมกราคม ค.ศ.1992 และไดสรุปรวมเลมตีพิมพเปนเลใหนังสือภายใต

ชื่อ The Balance Scorecard ที่โดงดังในป ค.ศ.1996 โดยแนวความคิดของ 

BSC นั้นจุดเริ่มตนก็มาจากระบบหรือปรัชญาในการควบคุมการดําเนินงานของ

องคกรในแบบปกติ ซึ่งจําเปนที่จะตองมีทั้งตัวชี้วัด ซึ่งสามารถจะบอกผลการ

ดําเนินงานหลักๆ ขององคกรได รวมถึงการใหการกระตุนเตือน (Warning Sign) 

แกผูบริหารสําหรับการดําเนินงานที่วิกฤตตางๆ ขององคกร ซึ่งเหตุผลหรือปรัชญา

ดังกลาวนี้เกิดมาจากการที่องคกรไมสามารถควบคุมทุกๆ จุดของการปฏิบัติงาน

ขององคกรได เนื่องมาจากเหตุผลทางดานความเพียงพอ และความคุมคา

ทางดานตนทุน (Cost Effectiveness) ดังนั้นองคกรจึงจําเปนตองเลือกจุดทีว่กิฤต

หรือมีความสําคัญตอการดําเนินงานโดยรวม (Critical Points) ซึ่งจากแนวคิด
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เหลานี้จะเห็นไดวา ถาองคกรไมสามารถที่จะมีดัชนีหรือจุดทจะช้ี ใหเห็นถึงผล

การดําเนินงานหลักๆ ขององคกรและไมสามารถที่จะใหสัญญาณเตือนภัย

ลวงหนา (Early Warning Signs) กับองคกรอยางทันเวลาแลว องคกรก็จะไม

สามารถที่จะเขาไปควบคุมประเมินผลหรือปรับปรุงแผนงานที่องคกรไดวางแผน

ไวอยางมีประสิทธิภาพ อันจะนําไปสูผลการดําเนินงานที่ลดลง รวมถึงอุปสรรค

และความอันตรายตอการดําเนินงานระยะยาว ได ดังนั้นจากความความคิดของ 

BSC องคกรจึงจําเปนตองพัฒนาดัชนีชี้วัดผลการดําเนินงานหลักๆ หรือที่เรา

เรียกวา Key Performance Indicators (KPI) ขึ้นมา เพื่อที่จะเปนดัชนีที่จะบง

บอกถึงผลการปฏิบัติงานหลักใหผูบริหารในองคกรทุกคนทราบถึงเหตุการณที่

เกิดขึ้นในองคกร ซึ่งจะสามารถนําผลที่เกิดขึ้นนั้นนําไปสูการวิเคราะห รวมไปถึง

หาแนวทางแกไขปรับปรุงหรือแมแตพัฒนา ณ จุดตางๆ เหลานั้นใหดีย่ิงขึ้นตาม

วัตถุประสงคระยะยาวที่องคกรไดวางเอาไว การประเมินผลการปฏิบัติงานของ

องคกรตามเทคนิคและเครื่องมือของ BSC นี้จะมีการประเมินใน 4 ดานดวยกัน 

อันไดแก 

1. การประเมินผล “ดานการเงิน” (Financial Perspective) 

2. การประเมินผล “ดานลูกคา” (Customer Perspective) 

3. การประเมินผล “ดานกระบวนการภายใน” (Internal Process 

Perspective) 

4. การประเมินผล “ดานการเรียนรูและการพัฒนา” (Learning and 

Growth Perspective) 

โดยภายใตแตละมุมมอง ประกอบดวย 4 ชอง ไดแก 

1. วัตถุประสงค (Objective) ที่สําคัญของแตละมุมมอง ซึ่งในความหมายของ

คําวาวัตถุประสงค ตามแนวคิดของ BSC นั้น คือสิ่งที่องคกรมุงหวังหรือ

ตองการที่จะบรรลุในดานตางๆ  การประเมินผลในแตละดานจะมี”

วัตถุประสงค” ที่แตกตางกัน  

2. ตัวชี้วัด (Measures หรือ Key Performance Indicators) ไดแกตัวชี้วัดของ

วัตถุประสงคในแตละดาน ซึ่งตัวชี้วัดเหลานี้ จะเปนเครื่องมือที่ใชในการวัดวา

องคกรบรรลุวัตถุประสงคในแตละดานหรือไม เชน 

- วัตถุประสงคที่สําคัญ ในการประเมินผลดานการเงิน ดัชนีชี้วัดที่นิยมใช

กัน ไดแก การลดลงของตนทุน หรือการเพิ่มของรายไดดวยวิธีการตางๆ 

เปนตน 
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- วัตถุประสงคที่สําคัญ ในการประเมินผลดานลูกคา ดัชนีชี้วัดที่นิยมใชกัน

ไดแก สวนแบงการตลาดที่เพิ่มขึ้น การรักษาลูกคาเดิมขององคกร การ

แสวงหาลูกคาใหม การนําเสนอสินคาที่มีคุณภาพ การบริการที่รวดเร็ว 

หรือช่ือเสียงของกิจการที่ดีข้ึน 

- วัตถุประสงคที่สําคัญ ในการประเมินผลดานกระบวนการภายใน ดัชนีชี้

วัดที่นิยมใชกัน ไดแก จํานวนของเสียที่เกิดขึ้นจากการผลิตหรือรอยละ

ของสินคาที่ผานการตรวจสอบคุณภาพ เปนตน 

- วัตถุประสงคที่สําคัญ ในการพัฒนาทักษะพนักงานของการประเมินผล

ดานการเรียนรูและการพัฒนา ดัชนีชี้วัดที่นิยมใชกัน ไดแก จํานวนชั่วโมง

ในการฝกอบรมตอคนตอปหรือระดับความสามารถของพนักงานที่

เพ่ิมขึ้น 

3. เปาหมาย (Target) ไดแกเปาหมายหรือตัวเลขที่องคกรตองการจะบรรลุของ

ตัวชี้วัดแตละประการ 

4. แผนงานโครงการหรือกิจกรรม (Initiatives) ที่องคกรจะจัดทําเพ่ือบรรลุ

เปาหมายที่กําหนดขึ้น โดยในขั้นนี้ยังไมใชแผนปฏิบัติการที่จะทําเปนเพียง

แผนงาน โครงการ หรือกิจกรรมเบื้องตนที่ตองทําเพื่อบรรลุเปหมายที่ตองการ 

 

เปนระบบการวัดสมรรถนะที่ Kaplan และ Norton (1992) ไดทําการ

พัฒนาขึ้น ซึ่งเปนกระบวนการรวบรวมระบบการวัดสมรรถนะหลักดานกลยุทธ 

การปฏิบัติการและการเงินเขาดวยกัน เพื่อวัดผลการดําเนนิงาน 4 ดาน ไดแก  

- ดานการเงิน (Financial Perspective) เปนการพิจารณาถึงผลของ

การดําเนินกลยุทธขององคกรที่จะแสดงออกในรูปของผลประกอบการ

องคกร ซึ่งมุมมองนี้มีความสําคัญอยางย่ิงสําหรับองคกรธุรกิจที่มุง

แสวงหาผลกําไร เนื่องจากจะเปนตัวบอกวา กลยุทธที่ไดกําหนดขึ้นมา

และนําไปใชในองคกรนั้น กอใหเกิดผลตอองคกรหรือไม โดยมีวัตุ

ประสงคที่สําคัญภายใตมุมมอง 2 ดานนี้คือ 

1. การเพิ่มข้ึนของรายได (Revenue Growth) 

2. การลดลงของตนทุน (Cost reduction) หรือการเพิ่มข้ึนของ

ผลิตภาพ (Productivity) หรือปะสิทธิภาพในการใช

สินทรัพย (Asset utilization) 
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- ดานลูกคา  (Customer Perspective) เปนการแบงกลุมลูกคาและ

การตลาด โดยองคกรจะตองวิเคราะหใหชัดเจวาใครคือลกคาหลัก และ

อะไรคือคือคุณคาที่จะนําเสนอใหลูกคาหลัก เพ่ือใหลูกคาเกิดความพึง

พอใจ อาจรวมไปถึงความสําเร็จของการดําเนินกลยุทธขององคกร โดย

วัตถุประสงคหลักที่สําคัญภายใตมุมมองนี้ 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) เปน

การพิจารณากระบวนการภายใน จะมุงเนนกระบวนการที่สงผลกระทบ

ตอความพึงพอใจของลูกคาและการบรรลุวัตถุประสงคทางดานการเงิน 

- ดานนวัตกรรม การเรียนรูและการเจริญเติบโต (Learning and 

Growth Perspective) เปนการพิจารณาโครงสรางพื้นฐานที่จําเปนตอง

สรางขึ้น เพื่อใหเกิดการเติบโตและปรับปรุงองคกรในอนาคต ภายใต

มุมมองนี้ องคกรตองพิจารณาวาในการที่จะบรรลุวัตถุประสงคภายใต

มุมมองดานการเงิน ดานลูกคา และกระบวนการภายบใน องคกรตองมี

การเรียนรู พัฒนาและเตรียมตัวอยางไรบาง โดยวัตถุประสงคหลักที่

สําคัญภายใตมุมมองนี้คือ 

1. บุคลากรภายในองคกร (People) 

2. ระบบขอมูลสารสนเทศ (Information System) 

3. ระเบียบวิธีปฎิบัติขององคกร (Organizational Procedure) 

 

โดยผูบริหารระดับสูงจะกําหนดเปาหมายในการดําเนินงานขึ้นเพ่ือเปน

แนวทางในการดําเนินการใหองคกร โดยอาศัยระบบปฏิบัติการ (Workshop)  
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รูปที่ 2.4 แผนผังกระบวนการรวบรวมระบบการวัดสมรรถนะหลักดานกลยุทธ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.5 รูปแบบแผนผังของการรวบรวมระบบการวัดสมรรถนะหลักดานกลยุทธ 

ดานการเงิน 
เพ่ือบรรลุเปาหมายทางการเงิน 

ดานการเรียนรูและเจริญเติบโต 
เพ่ือบรรลุวิสัยทัศนและกลยุทธ 

ดานลูกคา 
เพ่ือบรรลุวิสัยทัศน กลยุทธ

และเปาหมายการเงิน 

ดานกระบวนการภายใน 
เพ่ือใหลูกคาและ

ผูเก่ียวของในธุรกิจพอใจ 

วิสัยทัศน 
พันธะกิจ 
กลยุทธ 

สภาพการ
เรียนรูและเกิด
นวัตกรรมใหม 

องคกรเกิดความยืดหยุน 

บรรลุความคาดหมาย
ของผเก่ียวของ 

เพ่ิมระดับจาก
ลูกคาพอใจ
เปนลูกคารัก 
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รูปที่ 2.6 แผนผังแนวทางการดําเนินงานของการวัดสมรรถนะหลักดานกลยุทธ 

 
2.1.4 รูปแบบ Value chain Model 
 

เปนรูปแบบการประเมินที่นําความเกี่ยวของสัมพันธกันในแตละสวนไม

วาจะเปนความสัมพันธภายใน ภายนอกของลูกคาหรือ Supplier ก็ตาม มา

นําเสนอในรูปแบบของหวงโซมูลคา ในรูปแบบนี้เปนการสรางความมั่นใจในผลิต

ภัฑขององคกรวาตรงกับความตองการของลูกคา ดังแสดงไดดังรูป 
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รูปที ่2.7 แผนผังกระบวนการของ Value Chain Model 

 
2.1.5 รูปแบบ PMQ Model 

 

ระบบการวัดสมรรถนะแบบ PMQ หรือ The Performance 

Measurement Questionnaire ไดรับการพัฒนาโดย Dixon ในป 1990 เปน

เครื่องมือที่ใชในการวิเคราะหจุดแข็งและความลมเหลวของระบบการวัด

สมรรถนะที่มีอยูในองคกร โดยอาศัยระบบปฏิบัติการ (Workshop) เพื่อการ

พัฒนา เปลี่ยนแปลงและเปลี่ยนกลุมเปาหมายของการวัดสมรรถนะ ซึ่งผลที่ไดรับ

จากระบบ PMQ นั้นใชไดในการประเมิน 4 ประการคือ 

- การวิเคราะหในแนวตรง (Alignment Analysis) เปนการหาวิธีการใน

การบรรลุตามกลยุทธ 

 
 
 
 

Management 
and Support 

Process 

8. Develop and Manage Human Resources (Learning Organization)  

9. Manage Information and Knowledge (Intellectual Capital) 

10. Mange Financial & Physical Resources  

11. Execute Environment management  system  

12. Mange External Relationship (Customers & Suppliers)  

13. Management Improvement & Change (SWOT)  

1. 
Understan
d Market 
& 
Customers 
(Suppliers) 

2.  
Develop 
Vision & 
Strategy 

3.  
Design 
Product 
and 
Service 

4.  
Market 
and sell 

7.  
Invoice 
& service 
Customer

5. Product 
& Delivery 
for 
Mfg.Org. 

6. Product 
& Delivery 
for Service 
Org. 
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- การวิเคราะหเพื่อสรางความเขาใจ (Congruence Analysis) เปน

การสรางความเขาใจถึงวิธีในการบรรลุผล  

- การวิเคราะหความสอดคลอง (Consensus Analysis) เปนการจัด

กลุมขอมูลตามระดับการบริหารหรือหนาที่ความรับผิดชอบ โดย

แสดงถึงผลของการสื่อสารภายในองคกร 

- การวิเคราะหความสับสน (Confusion Analysis) เปนการดําเนินการ

พิจารณาขอบเขตของสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานตามแตละหัวขอการ

ปรับปรุงในแตละตัวชี้วดั 

 
2.1.6 การจัดการคุณภาพแบกลุมยอย (Quality Control Circle) 
 

แนวทางการพัฒนาคุณภาพแบบ QCC ไดพัฒนามาจากผูเชี่ยวชาญ

ดานคุณภาพของสหรัฐอเมริกา Dr. Edqards Deming โดยที่หลังจากประเทศ

ญี่ปุนพายแพสงคราม ประเทศญี่ปุนมีความตองการที่จะพัฒนาอุตสาหกรรมของ

ประเทศเพื่อการสงออกดังนั้น สหรัฐจึงไดสงผูเชี่ยวชาญดานคุณภาพคือ Dr. 

Deming ไปชวยเหลือทําใหคุณภาพสินคาของประเทศญี่ปุนดีข้ึนเรื่อยๆ พรอมกัน

นั้นก็ไดเกิดวิธีการควบคุมและพัฒนาคุณภาพแบบญี่ปุนขึ้นมา เรียกวา QC 

Circle หรือ QCC ซึ่งเปนวิธีการที่นําเอากลุมของผูปฏิบัติงานหนางานที่คลุกคลี

อยูกับเครื่องจักและกระบวนการทํางานจริงเผชิญหนากับสภาพปญหาจริง ใหมา

ชวยกันระดมความคิด, ความสามารถ คนหาวิธีการแกไขและปองกันปญหาดวย

วิธีการทางวิทยาศาสตร มีการใชเหตุผลอยางเปนรูปธรรมและมีการสอนให

คนงานรูจักใชเครื่องมือสําหรับวิเคราะหปญหาหรือวิเคราะหขอมูลเรียกวา 7 QC 

Tools ดวยความเชื่อที่วาประสิทธิภาพในการแกไขและปองกันปญหาหนางานจะ

เกิดขึ้นจากความคิดของผูปฏิบัติงานเอง 

ผลจากการทํากิจกรรม QCC ทําใหเกิดการลดความผิดพลาดไดอยาง

ถูกตองและรวดเร็วเปนการควบคุมคุณภาพอยางเปนรูปธรรมเปนที่ยอมรับกันทั่ว

โลก กอใหเกิดการใชแผนภูมิอิชิกาวาหรือแผนภูมิแบบเหตุผล (Cause and 

Effect Diagram) อยางกวางขวาง เครื่องมือนี้คิดข้ึนโดย Dr. Kaosu Ishikawa 

และพรอมกันนั้นก็มีการใชเครื่องมือของ Dr. Deming อยางแพรหลายดวยเชนกัน 

เครื่องมือนั้นคือ PDCA 
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P D C A หรือเรียกอีกอยางวา Deming Wheel เปนเครื่องมือที่ถูกคิดคน

ข้ึนมาแกปญหาเรื่องคุณภาพโดยมีรายละเอียดดังนี้  

P (Plan) ข้ันตอนแรกของวงลอเดมมิ่ง คือ ข้ันตอนการศึกษาและการวาง

แผนการแกปญหา โดยที่จะกําหนดปญหาจากความคาดหวังของลูกคาเพื่อที่จะ

มากําหนดเปาหมายและทําการวัดผลการปรับปรุงเทียบกับเปาหมายที่กําหนดไว 

D (Do) ทําการดําเนินการแกไขจากขอมูลและการวิเคราะหในขั้นแรก 

(Plan) และทําการวัดผลการปรับปรุงนั้นๆ และบันทึกผลที่ไดรับไว 

C (Check) ทําการวิเคราะหเปรียบเทียบผลที่ไดรับวาเปนไปตาม

เปาหมายหรือไม  ถาไมเปนไปตามเปาหมายใหดําเนินการแกไขใหม ถาเปนไป

ตามเปาหมายใหกําหนดมาตรฐานไวเพื่อปองกันการเกิดปญหา 

A (Act) เมื่อผลการดําเนินการแกไขเปนที่พอใจแลวใหกําหนดมาตรฐาน

ประกาศใชอยางเปนทางการ สินคาที่ผลิตไดควรจะคุณภาพดีขึ้นและกลุม

คุณภาพก็จะกลับไปดําเนินกิจกรรมในขั้นตอนใหม (Plan) เพื่อคนหาหัวขออื่นๆ 

มาดําเนินกิจกรรมตอไป เปนการเริ่มวงลอใหมของวงลอเดมมิ่ง 

 

2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
2.2.1  Helen Hasan and Hendrilka (Rita) Tibbits (2540) 

 

การประเมินหรือวัดสมรรถนะของระบบการใหบริการ E-commerce โดยซึ่ง

รูปแบบที่นํามาใชในการประเมินหรือวัดสมรรถนะขององคกรทางสารสนเทศนั่นก็คือ 

Balance Scorecard Model (BSC Model) ที่เปนรูปแบบหนึ่งของการวัดสมรรถนะ การ

ประเมินสมรรถนะของระบบสารสนเทศนั้นเปนเรื่องที่สําคัญอยางมาก แตยังไมคอยไดรับ

ความความสนใจกันมากนัก ไดมีการหยิบยกและนําเสนอเปนแนวทาง และรูปแบบการวัด

สมรรถนะดวย Balance scorecard โดยจะทําการอภิปรายและเปรียบเทียบ ที่ละมุมมอง

เพ่ือใหเห็นภาพที่ชัดเจน  

   

2.2.2 กันยา อัครอารีย (2545)  

 

ไดพัฒนาดัชนีชี้วัดสมรรถนะหลักของฝายโรงงาน ในโรงงานผลิตผลิตภัณฑ

พลาสติก โดยใหมีความสอดคลองกับนโยบายการบริหารงานและครอบคลุมมุมมองที่

เก่ียวของกับการดําเนินงานตามวธีการประเมินองคกรแบบดุลยภาพ (BSC) พรอมทั้ง
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ปรับปรุงระบเอกสาร เพื่อใชในการเก็บขอมูลและติดตามผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก การ

พัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักทั้งในระดับฝายและระดับแผนก จะพัฒนาภายใตมุมมอง

ของการประเมินองคกร แบบดุลยภาพ 4 มุมมองคือ มุมมองดานการเงิน มุมมองดาน

ลูกคา มุมมองดานกระบวนการภายใน และมุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา โดย

แนวทางพัฒนาเริ่มจาก การรวบรวมและเชื่อมโยงปจจัยสูความสําเร็จที่เก่ียวของในแตละ

มุมมอง โดยใชผังกลุมความคิดและผังความสัมพันธ จากนั้นกําหนดและคัดเลือกดัชนีวัด

สมรรถนะหลักระดับฝายและระดับแผนก ซึ่งดัชนีวัดสมรรถนะหลักระดับแผนกนั้นจะ

พัฒนาภายใตกรอบดัชนีวัดสมรรถนะหลักระดับฝาย แลวจัดทํารายละเอียดดัชนีวัด

สมรรถนะหลักที่ไดรับคัดเลือกมากําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะหลัก ใน

มุมมองดานกระบวนการภายใน จัดทําแบบฟอรมสําหรับใชในการเก็บขอมูล และรายงาน

ผลดัชนีชี้วัดสมรรถนะหลักและประเมินความเหมาะสมของดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่

พัฒนาขึ้นในดานความสอดคลองกับนโยบายและวัตถุประสงค การพัฒนาบุคลากร เปน

ตน โดยเปรียบเทียบกอนและหลังการพัฒนา โดยผูบริหารของโรงงานกรณีศึกษา จากผล

การประเมิน สรุปไดวา ดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่พัฒนาขึ้นมีความเหมาะสมกับฝายโรงงาน

มากกวาดัชนีวัดสมรรถนะหลักเดิม โดยมีคะแนนความเหมาะสมเฉลี่ยเพ่ิมข้ึนจาก 19.5 

คะแนน เปน 43.5 คะแนน (ในคะแนนเต็ม 50 คะแนน) และมีระดับคะแนนที่สูงกวาในทุก

เกณฑการประเมิน ซึ่งทางโรงงานกรณีศึกษาสามารถนําดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่

พัฒนาขึ้นมาใชในการพัฒนาและปรับปรุงประสิทธิภาพการดําเนินงานทั้งในดานการลด

ตนทุนการผลิต การสรางความพึงพอใจตอลูกคา การเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการ การ

ปรับปรุงคุณภาพสินคา รวมถึงการพัฒนาบุคลากร 

 

2.2.3 ธนัญชัย โรจนรุงเรือง (2545)  

 

รายงานการศึกษาเรื่อง การผสมผสานเครื่องมือการจัดการเชิงดุลยภาพกับ

มาตรฐานสากลของระบบการบริหารคุณภาพ (ISO9001 : 2000) โดยการศึกษาครั้งนี้มี

วัตถุประสงคเพื่อลดความซ้ําซอนและระยะเวลาที่ใชในการพัฒนาระบบ โดยได

ทําการศึกษาองคกรตัวอยาง 2 แหงที่อยูในธุกิจบริการ ไดแก ศูนยการศึกษาตอเนื่องแหง

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัยและโรงพยาบาล ผลการศึกษาแสดงใหเห็นถึงแนวทางและ

ระดับการบูรณาการที่แตกตางกันของสององคกร เนื่องจากทั้งสององคการมีความ

แตกตางกันในแงของระบบการบริหาร มุมมองของผูบริหารและนโยบายของฝายบริหาร 

แนวทางที่เหมาะสมในการผสมผสานเครื่องมือการจัดการเชิงดุลยภาพกับมาตรฐานสากล
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ของระบบการบริหารคุณภาพ (ISO9001 : 2000) นั้นควรจะมีการกําหนดวัตถุประสงค

ดานคุณภาพที่สอดคลองกับมุมมองใน Balance Scorecard แตงตั้งหนวยงานถาวรที่

รับผิดชอบในการพัฒนาระบบ นําเทคโนโลยีสารสนเทศมาชวยในการเชื่อมโยงระบบทั้ง

สองเขาดวยกัน รวมทั้งฝายบริหารควรใหความสําคัญและกําหนดนโยบายในการบูรณา

การระบบการบริหารทั้งสองดวย  

 

2.2.4 ศิริพงษ โพธิลักษณ (2543)  

 

ไดศึกษาหาปจจัยที่มีผลตอประสิทธิภาพการผลิตและกําหนดเปนดัชนีชี้วัด

ประสิทธิภาพ เมื่อผานการทดลองใชแลวจึงนําดัชนีชี้วัดดังกลาสวมาปรับปรุงสายการผลิต

ในขั้นตอนการเตรียมการ จากการศึกษาพบวาปจจัยที่มีผลตอประสิทธิภาพการผลิต มี

ความเกี่ยวของกับกลุมปจจัย 5 กลุม คือ กลุมปจจัยที่เกี่ยวของกับพนักงาน ชิ้นสวน 

เครื่องจักร อุปกรณและวัตถุดิบ ไดนําปจจัยเหลานี้มาวิเคราะห โดยหาความสัมพันธกับ

ประสิทธิภาพการผลิต พบวาทุกปจจัยมีผลตอประสิทธิภาพการผลิต นอกจากนี้ยังได

กําหนดดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพ 7 ดัชนี สําหรับสายการผลิตรถยนตเชิงพาณิชยในขั้นตอน

การเตรียมการแลวไดปรับปรุงดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพกอน จากนั้นนําดัชนีเหลานี้มาใชและ

ติดตามผล การนําดัชนีไปประยุกตใชสามารถชวยในการปรับปรุงสายการผลิต ในขั้นตอน

การเตรียมการไดดังนี้ เพิ่มอัตราพนักงานที่ผานการฝกประกอบระดับเปาหมาย เพิ่มข้ึน

จากรอยละ 11.87 เปนรอยละ 95 ปรับปรุงงานลดเวลาการทํางานลงกวา 61.5 นาทีจาก

เวลางานทั้งหมด อัตราการเกิดปญหาชิ้นสวนไดลดลง 88% อัตราการเกิดปญหาจากการ

เปล่ียนแปลงทางวิศวกรรมลดลง 92.3% อัตราความบกพรองของเครื่องจักรลดลง 87.2% 

และเพิ่มประสิทธิภาพการใชพื้นที่ชั้นวางแบบไหลได 20.9% และชั้นวางแบบเบาวได 

25.6% นอกจากนี้สามารถเพิ่มอัตราการใชไดจริงของอุปกรณดังนี้ ชั้นวางแบบไหลเพิ่มข้ึน 

13.1% ชั้นวางแบบเบาว 26.6% ภาชนะขนชิ้นสวนธรรมดา 10% และภาชนะขนชิ้นสวน

พิเศษ 84.2% ตามลําดับและในการติดตามผลในขั้นตอนการผลิตปริมาณมาก สามารถ

ลดความสูญเสียตนทุนโดยรวมลง 54% 

 

2.2.5 สุชญา คุปติยานุวัฒน (2543)  

 

รายงานการศึกษาเรื่อง ดัชนีวัดผลการดําเนินงาน กรณีศึกษา : การปโตรเลียม

แหงประเทศ โดยศึกษาขั้นตอนการพัฒนาดัชนีวัดผลการดําเนินงานและแนวทางการ
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นําไปใชในการบริหารหนวยงานผูใชที่มีตอดัชนีวัดผลการดําเนินงาน โดยเก็บรวบรวม

ขอมูลจากการสัมภาษณผุที่มีหนาที่เกี่ยวของและการใชแบบสอบถามกับผูบริหาร

หนวยงานผูใช ตลอดจนศึกษาจากรายงานและเอกสารตางๆ และนํามาทําการศึกษาและ

วิเคราะหขอมูลเชิงพรรณาและเปรียบเทียบกับแนวคิดตามทฤษฎี สวนการศึกษาความรู

และความคิดเห็นประมวลผลโดยใชวิธีการทางสถิติ ผลการศึกษาสรุปวา ปตท.พัฒนา

ดัชนีชี้วัดผลการดําเนินงานตามแนวคิดระบบวัดผลดุลยภาพ แบงออกเปน 3 กลุม คือ 

กลุมการเงิน กลุมการตลาดและลูกคา และกลุมปฏิบัติการ โดยมีดัชนีวัดผลการ

ดําเนินงานทั้งในระดับองคกรและระดับหนวยงานซึ่งครอบคลุมหนวยงานสําคัญทั่วทั้ง

องคกร การรายงานผลคาดัชนีจะแบงออกเปนรายป รายไตรมาส และรายเดือนแลวแตละ

ประเภทของดัชนี โดยเปรียบเทียบกับเปาหมายที่กําหนดไว หากมีดัชนีตัวใดไมเปนไปตาม

เปาตองมีการชี้แจงเหตุผลเพื่อนําเสนอผูบริหารระดับสูง 

 

2.2.6 AI – Hedaithy (2543)  

 

รายงานการศึกษาเรื่อง การใชหลักการวิเคราะหเพื่อพัฒนาตัววัดผลการ

ปฏิบัติงานเชิงกลยุทธในองคกรขนาดเล็ก โดยศึกษาเปรียบเทียบกระบวนการพัฒนาตัววัด

สมรรถนะการดําเนินงานแบบดุลยภาพที่ทําในองคกรรัฐบาลขนาดเล็กและที่ทําใน

หนวยงานธุรกิจเอกชนขนาดเล็ก โดยใชหลักการวิเคราะห (Analytic Approach) โดยจะ

นํามาใชในการพัฒนาฐานความคิดของการวัดสมรรถนะการดําเนินงานตามหลักของ 

Saaty’s Analytic Hierarchy Process (AHP) โดยจัดใหมีกรอบการพัฒนาการวัด

สมรรถนะการดําเนินงานและมีทีมงานในการดําเนินงานและสนับสนุนขอมูล มีหนวยงาน

สองหนวยงานที่มีสวนรวมในการพัฒนาตัววัดผลการดําเนินงานเปนองคกรทดลอง 

หลังจากนั้นก็ใชวิธีการสงแบบสอบถามไปยังหนวยงานรัฐบาลและเอกชนขนาดเล็กอ่ืนๆ 
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บทที่ 3 
 

หลักการและเหตุผล 
 

3.1 ขอมูลเบ้ืองตนของโรงงานกรณีศึกษา 
 

บริษัทที่เปนกรณีศึกษาเปน บริษัททีม่ีความเกาแกในฐานะที่เปนบริษัทที่เปน

ผูผลิตยางรถยนตในประเทศไทยและสามารถผลิตยางรถยนตหลากหลายชนิด มี

ผลิตภัณฑที่สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาในทุกระดับ ไมวาจะเปนยาง

รถยนตทีม่ีสมรรถนะสูง หรือยางรถยนตทีม่ีสมรรถนะปานกลาง โดยทั้ง 2 ประเภทจะมี

คณุสมบตัิที่แตกตางกันตามความความตองการของลกูคาในแตละกลุม โดยบริษัทนี้เปน

บริษัทรวมทุนของชาวตางชาติ และมีบรษัิทแมอยูที่ตางประเทศ ซึง่มีบริษัทในเครือ

มากกวา 70 แหงทั่วโลกในทกุทวีป 
 

3.1.1 วิสัยทัศน 
“Let‘s our factory Shine to become a reference in Asia” 

The areas in which we could become benchmark are: 

- Safety 

- 5S –Cleanliness 

- Productivity on individual equipment 

- Quality level 

 

“การมุงมั่นที่จะนําโรงงานไปสูความเปนเลศิ และเปนตนแบบใหกับ

บริษัทในเครือของกลุมทวีปเอเซีย “ 

โดยสวนที่สามารถจะนํามาเปนตนแบบใหกับบริษัทในเครือไดมาทําการ 

Benchmark ไดแก 

- ดานความปลอดภัยในการทํางาน (Safety) 

- ดานความสะอาดในพื้นทีท่าํงาน (5S-Cleanliness) 

- ดานประสิทธภิาพการผลิต (Productivity) 

- ดานคุณภาพของสินคาและผลิตภัณฑ (Quality level) 
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3.1.2 พันธกิจขององคกร 

 
“การมีสวนรวมในความกาวหนาของการขนสงผูคนและสินคา” 
 

3.1.3 คานิยม 
 

3.1.3.1  Trust – ความเชื่อใจในการทํางาน 

3.1.3.2  Respect - การเคารพซึง่กันและกัน 

3.1.3.3  Professional - การทํางานอยางมืออาชีพ 

3.1.3.4  Teamwork – การทํางานเปนทีม 

 
3.2 รายละเอียดของหนวยงานที่ทําการศึกษา 

 

โรงงานศึกษาเปนโรงงานผลติยางเรเดียลสําหรับรถยนตนั่งและรถยนตบรรทุก ที่มี

การรวมลงทนุของบริษัทแมจากตางประเทศ ซึง่โรงงานศึกษาไดมีผังของการบริหารองคกร

ดังที่จะแสดงในแผนผงัรูปที่ 3.1 และในหนวยงานที่ทําการศึกษาประกอบไปดวย 8 

หนวยงานในสายการการผลิต ดงันี ้

1) แผนกผสมยาง 

2) แผนกเตรียมชิ้นสวน 1 

3) แผนกเตรียมชิ้นสวน 2 

4) แผนกประกอบยาง Radial 

5) แผนกประกอบยาง Bias 

6) แผนกอบยาง Radial 

7) แผนกอบยาง Bias 

8) แผนกตรวจแตงยางสําเร็จรูป 
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รูปที ่3.1 แผนผังองคกร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

MMAANNAAGGIINNGG  DDIIRREECCTTOORR  

ENGINEERING DIVISION QUALITY GUARANTEE 
DIVISION 

PERSONNEL DIVISION ADMINISTRATION DEPT. 

SECRETARY.  PC/LT PROJECT 

MIXING SHOP PREPATION SHOP CURING SHOP FINAL INSPECTION SHOP MOTOCYCLE TYRE 
SHOP 

EP DEPT. QO / PTD GROUP 

TBM   SHOP 
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รูปที ่3.1 แผนผังองคกร (ตอ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
PPRROODDUUCCTTIIOONN DDIIVVIISSIIOONN  

MIXING SHOP PREPATION SHOP  CURING   SHOP 

 
MIXING  

TUBER AND CALENDER 
 (PREP1)  

BEAD STOCK CUTING 
 (PREP2)  

 
CURING-BIAS 

FINAL INSPECTION 
SHOP 

 
FINAL INSPECTION 

MOTOCYCLE TYRE SHOP  TBM SHOP 

 
TBM RADIAL  

CURING-RADIAL 

 
TBM BIAS  
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3.3 กระบวนการผลิต 
 

กระบวนการผลิตยางรถยนตโดยทั่วไป สามารถแสดงไดดังรูป 

      

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

รูปที่ 3.2 ภาพแสดงกระบวนการผลิตทั่วไปสําหรับการผลิตยางรถยนต 

 

กระบวนการผลิตยางรถยนตมีสวนใหญๆอยู 5 กระบวนการหลักดงันี ้

1) กระบวนการผสมยาง 

2) กระบวนการเตรียมชิ้นสวน 

3) กระบวนการประกอบยาง 

4) กระบวนการอบยาง 

5) กระบวนนากรตรวจแตงสินคาสําเร็จรูป 

 

ในแตละกระบวนการขั้นตอนยอยตางๆ โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

 

 

 

 

ขบวนการผลิตยางรถยนตขบวนการผลิตยางรถยนต  

ยางดิบ

ยางธรรมชาติ
สวนผสมสารเคมีตางๆ

เสนลวดและโพลเีอสเตอร

ตัดใหเปนกอนเล็ก

เครือ่งผสมยาง

บดยางใหออนตัว

เครือ่งรดียางชิ้นสวนตางๆ

ยางรถยนต

เครือ่งชั่งยาง

เครือ่งประกอบยาง
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1)  กระบวนการผสมยาง 

 จากสูตรของการผสมยาง จะสามารกําหนดอัตราสวนของวัตถุดิบและเคมีภัณฑตางๆไว 

ผสมยางทําได 2 วิธี คือ การผสมในเครื่องผสมบานบูรี (BANBURY MIXER) และการผสมบน

ลูกกลิ้ง (MILL) 

 การผสมในบานบูรีจะใชเวลานอยกวา และสามารถผสมยางในปริมาณที่มากกวาบน

ลูกกลิ้ง มีการควบคุมกระบวนการผสมยางได 3 วิธี 

(1) การใชเวลา  วิธีนี้ไมเหมาะสมในกรณีที่บานบูรีมีอุณหภูมิสูง  จะทําใหยางที่ผสมไดรับ

ความรอนมากเกินไปอาจทําใหยางไหม (LUMPY) 

(2) การใชอุณหภูมิควบคุม  ในกรณีที่อุณหภูมิคงที่วิธีนี้จะเหมาะสม  แตถาอุณหภูมิสูงจะ

ทําใหยางผสมกันไมดี 

(3) การใชกําลังงานควบคุม  วิธีนี้จะไดผลดีเมื่อการควบคุมดวยอุณหภูมิไมไดผล  คือ

เหมาะที่จะดําเนินการในชวงที่อุณหภูมิในบานบูรีสูง  การใชอุณหภูมิควบคุมจะทําใหยาง

หลนลงมากอนที่ยางจะเขากัน เมื่อผสมยางจนถึงจุดที่กําหนดแลวประตูเครื่องผสมก็จะ

เปดออกและยางจะตกลงมา การผสมที่บานบูรีเปนการผสมแบบ Batch Process ข้ันตอน

การผสมยางมี 3 ข้ันตอนคือ 

• Master Batch 

• Remill 

• Final Step 

Master Batch เปนการผสมยางดิบซึ่งอาจจะเปนยางธรรมชาติหรือยางสังเคราะห หรือใน

บางสตอกมียางทั้งสองชนิดผสมกัน ใหเขากับสารเคมี แตจะไมรวมถึงสารวัลคาไนซ ตัวเรง

ปฏิกิริยา สารเสริมตัวเรงปฏิกิริยา รีทาเดอร ซึ่งถาผสมสารพวกนี้ในขั้นตอนนี้จะทําใหยางสุกกอนที่

จะนําไปใชงาน รวมทั้งอุณหภูมิในการผสมยางจะตองควบคุมไมใหมากเกินไป คือประมาณ 300oF 

ในกรณีที่สารเคมีที่จะเติมมีอยูมาก ก็จะทํา Master Batch ซ้ําอีก โดยการแบงสารเคมีครึ่งหนึ่งเขา

ไปผสมกอน    จากนั้นจะนํา Batch ที่ผานการผสมแลวมาผสมอีกที โดยการเติมสารเคมีสวนที่

เหลือมาผานกระบวนการอีกทีหนึ่ง  ยางที่ตองการความนิ่มมากกวาปกติก็จะนํายางมาผานในบาน

บูรี  โดยไมตองเติมสารเคมีใดๆ  เราเรียกวา Master Rubber  จากนั้นจึงนําเขากระบวนการแทน

ยางเดิม 

Remill เปนกระบวนการตอจาก Master Batch ซึ่งในยางบางสต็อกอาจจะไมตองทํา ใน

ข้ันตอนนี้เพียงแตทําใหยางนิ่มพอเหมาะกอนที่จะนําไปเขาสูข้ันตอนที่ 3 ตอไป  

Final Step เปนขั้นตอนสุดทายของการผสมยาง ขั้นตอนนี้จะใสสารวัลคาไนซรวมทั้ง

ตัวเรงปฏิกิริยา สารเสริมตัวเรงปฏิกิริยา และรีทาเดอร อาจใสทุกตัวหรือใสเฉพาะตัวขึ้นอยูกับสูตร
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ของยางแตละสูตรวาจะใชทําสวนใดของยางรถยนต ซึ่งสารที่ใสลงไปนั้นจะเปนสารสําคัญที่ทําให

ยางถูกวัลคารไนซ ข้ันตอนนี้จะตองควบคุมอุณหภูมิใหแนนอน มิฉะนั้นยางจะถูก Cure กอนจะ

นําไปใชงานอุณหภูมิในการอบยางไมควรเกิน 220oF อุณหภูมิสุดทายในบานบูรีเรียกวา Bump 

Temperature 

ยางที่ผานผสมในบานบูรีจะถูกนําไปบดในลูกกลิ้ง (MILL) กอนแลวจึงถูกสงไปตาม

สายพาน  ในชวงที่อยูบนสายพานยางจะถูกฉีดดวยสบู  เพื่อเปนการลดอุณหภูมิของยางที่ผสม

แลวไมใหรอนเกินไป  และมีการเปาลมเพื่อใหน้ําสบูแหง  น้ําสบูนี้จะชวยไมใหยางติดกันเพราะ

จะตองเก็บรวมกันไวกอนที่จะนําไปใช  น้ําสบูมีสวนผสมที่ใชคือ น้ํา  สบู  Clay   การใส Clay 

เพื่อใหน้ําสบูมีความเขมขนสามารถติดบนยางไดเมื่อฉีดลงบนยาง  และเปนตัวที่ทําใหน้ําสบูไมเกิด

ฟอง   ยางที่นํามาผานน้ําสบูจะถูกนํามารวมกันไว  โดยอุณหภูมิสวนนี้ เรียกวา  Loading 

Temperature ซึ่งอยูประมาณชวง 110oF  ยางที่เก็บไวจะถูกนําไปเขาข้ันตอนการรีดยาง 

(Extruder) 

 

2)  กระบวนการเตรียมชิ้นสวน 

 2.1)  กระบวนการเตรียมชิ้นสวน 1 

• การรีดยาง 

       ยางที่ผานการ Aging จะถูกนํามารีดยาง (Extrude) เพื่อจะออกมาเปน

สวนประกอบตางๆ เชน TREAD, SIDE WALL  

 EXTRUDE ที่ใชมี 2 ประเภท คือ 

 (1) HOT FEED EXTRUDER คือ EXTRUDER ที่ตอง WARM ยาง โดยการ

ผาน MILL แลวตัดเปนแผน กอนเขาเครื่อง EXTRUDER 

 (2) COLD FEED EXTRUDER คือ ยางที่ WARM แตภายในเครื่องสามารถ

ตั้งอุณหภูมิได ยางจะถูกอุนในเครื่องเอง 

 ยางที่ผานเขาเครื่อง HOT FEED EXTRUDER ธรรมดาการอุนยางจะ

ประกอบดวย MILL 3 ตัว คือ 

1. BREAK DOWN MILL 

2. INTERMEDIAT MILL 

3. FEED MILL 

 BREAK DOWN MILL เปนการผาน MILL ที่ทําหนาที่บดยางที่เปนแผนให

เขากันไดดี ยางที่จะตองใสไมควรมีปริมาณมากเพราะยางอาจไหมได 
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 FEEDยางที่ผานการประกอบจะ AGEING ไวประมาณ 8 ช่ัวโมง เพื่อใหยางมี

คุณภาพที่ดี MILL เปนการบดยางครั้งสุดทาย เพื่อเตรียมยางสู CONVEYOR 

 

• การรีดยางเปน TREAD 

  EXTRUDER ที่ใชรดี TREAD เรียกวา DUAL HEAD TUBER (D.H.T.) 

เปน EXTRUDER ที่ใสยาง 2 STOCK คือจะรดียางออกมาเปนหนายางที่

ประกอบดวย BASE กับ TREAD อยูในหนายางเดียวกัน สําหรับยาง BIAS 

  แตถาเปนยางเรเดียลจะใชยาง STOCK เดียว เพราะยางเรเดียลไมตองมี

สวนประกอบที่เปน BASE เริ่มดวยยางที่ผานการ AGEING แลวเขามา D.H.T.  

ยางจะถูกใสทั้งแผนโดยไมตองตัดใหเปนแผนบางๆ 

  เครื่อง D.T.H. เปน COLD FEED EXTRUDER ซึ่งยางจะถูก WARM 

ภายในตัวเครื่องเอง ภายในตัวเครื่องจะมีระบบ COOLING อยูที่หัว เพื่อปองกัน

การ CURE ของยาง อุณหภูมิที่ยางถูกรีดออกมาจะอยูในชวงที่กําหนดเพราะถา

อุณหภูมิต่ําเกินไปยางจะรีดไมออก ถาสูงเกินไปยางจะไหม 

  ยางที่ออกจากหัวรีดจะผานมาตามสายพาน ซึ่งมีหนาที่ควบคุมความ

กวางของยางและสามารถชั่งน้ําหนักและความหนาของยางใหไดตามที่กําหนด 

จากนั้นยางจะถูกเคลือบดวย CUSHION ซึ่งเปนสวนประกอบที่รองใต TREAD 

จากนั้นยางจะถูกฉีดดวยน้ํา เพื่อใหยางเย็นตัวและทําความสะอาด จากนั้นยาง

จะถูกตัดดวยเครื่องตัดอัตโนมัติ รอยตัดจะเปนแนวเฉียง ที่รอยเฉียงนี้จะถูกทา

ดวย TREAD SPLICER CEMENT เพ่ือเวลานําทั้งสองสองขางมาตอกันจะไดติด

ดีย่ิงขึ้น ยางที่ถูกตัดเรียกวา BOOKING TREAD 

  ยางที่ตัดเสร็จแลวจะถูกเก็บใน TRAY ซึ่งประกอบกันหลายๆชั้น ยางจะ

ถูกปดอยางมิดชิด เพื่อปองกันฝุนละอองและรังสี ULTRA VIOLET ที่จะคอย

ทําลายพันธะในยาง ซึ่งอาจทําใหยางเสีย    คุณสมบัติได 

 

• การเคลือบยางลงบนผาใบไนลอน 

  ผาใบที่ใชจะตองผานจากแผนก RAW MATERIAL เสียกอน ผาใบที่ใช

เปนไนลอนเปนใยทางวิทยาศาสตร ซึ่งทําหนาที่เปนโครงสรางที่ทําใหสวนตางๆ

ของยางรถยนตยึดติดกันได 

  การเคลือบยางกับผาใบจะกระทําดวยเครื่อง CALENDER ซึ่งเปนแบบ 3 

ลูกกลิ้ง จึงไมสามารถฉาบยางลงบนผาใบครั้งละ 2 หนาได ยางที่นํามาเคลือบ
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ตองผานการควบคุมอยางดีจากทางหอง LAB การเคลือบจะเคลือบทั้ง 2 ดาน

ของชั้นผาใบ 

  เริ่มตนดวยการขึงผาใบใหตึงที่สุด ในชั้นนี้ถาผาใบมีคุณสมบัติที่สามารถ

ดูไดจากเสนคอรดตามขวาง  ถาดีเสนคอรดจะเรียงตรงกัน  จากนั้นผาใบจะถูกสง

มาที่ MILL 3 ตัว เรียงกันในแนวดิ่ง ยางที่ใชจะถูกบดบน MILL และถูกอัดดวย 

PRESSURE ใหเขาตามรองของผาใบที่ MILL ลาง ความดันที่ใชประมาณ 800-

1000 PSI ตองมีการควบคุม MILL ใหไดความรอนตามที่กําหนด 

  ลูกกล้ิงตัวบนและตัวลางจะเปนลูกกล้ิงที่มีน้ํารอนอยูภายใน ซึ่งทําหนาที่

ในการบดยางแลวสงตอไปยัง MILL ลาง ซึ่งเปนลูกกล้ิงเย็น     ลูกกลิ้งลางทํา

หนาที่ดัดยางเขาไปแทรกในผาใบไนลอนหรือ เรยอนที่นํามาเคลือบ ซึ่งตองผาน

การ DIPPING มาแลว ยางที่อัดลงบนผาใบแลวจะถูกขึงใหตึงอีกครั้งหนึ่ง เพื่อให

ความตึงและเปนการ COOLING จากนั้นจะถูกเจาะรูดวยเครื่อง PIRECE ROLL 

เพื่อไลอากาศกอนมวนเก็บ ยางที่เคลือบผาใบแลวจะถูกตัดมาเช็คความหนา 

 

2.2)  กระบวนการเตรียมชิ้นสวน 2 

• การตัดผาใบ 

  ผาใบที่ถูกเคลือบดวยยางแลวจะถูกนํามาตัดดวยเครื่องอัตโนมัติ ซึ่ง

สามารถตั้งมุมที่จะตัดตามตองการได มุมของผาใบ (BIAS ANGLE) จะมีผล

เก่ียวกับการทรงตัวของยาง จึงตองคํานึงถึงเรื่องมุมเปนสําคัญ ยางธรรมชาติมี

คุณสมบัติดาน TACK ดีมาก ดังนั้นการตอผาใบหลังจากการตัดจึงไมตองใช 

CEMENT ชวย 

  ผาใบของยางเรเดียลจะตัดตั้งฉากกับผาใบ สวนผาใบของยางไบแอสจะ

ตัดทํามุม 45-60 องศากับผาใบ สําหรับผาใบที่ใชทํา TREAD PLY จะตัดใหมี

ความกวางเทากับยางเรเดียลแตละขนาด สวนมุมของผาใบสวนนี้จะเปนมุมของ

เสนใยเรยอนสานกัน 

 

• การทําขอบยาง 

  ขอบยางเปรียบเสมือนจุดศูนยรวมของยาง เปนแกนใหกับยางทั้งเสน ถา

ขอบยางเกิดการเสียหายอาจจะเกิดความเสียหายถึงชีวิตได สวนนี้จึงเปนสวนที่

สําคัญที่สุด วัสดุที่ใชทําขอบลวดจึงตองใชวัสดุที่ดี เสนลวดที่ทําขอบยางเปนเสน

ลวดที่มีความเหนียวแนนเปนพิเศษ ลวดนี้ถูกฉาบดวยทองแดงและยางอีกชั้นหนึ่ง 
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  จากเครื่องรีดยางเล็กๆ เสนลวดนี้จะถูกมวนพันเขามาดวยวงลอที่มีเสน

ผานศูนยกลางตามที่กําหนดไว จนกระทั่งครบรอบที่ตองการก็จะถูกตัดออกโดย

อัตโนมัติ จํานวนเสนลวดจะขึ้นอยูกับชนิดของยางที่จะใชกับรถชนิดใด 

  การทําเริ่มดวยการเคลือบเสนลวดดวยยาง จากนั้นนําเขาเครื่องมวนให

ไดจํานวนรอบที่ตองการ  ขอบลอบางรุนจะนํามาใส BEAD FILLER และ BEAD 

INSULATOR ใน PLY หนึ่งๆจะประกอบดวยเสนลวดสี่เสนเรียงหางกันพอสมควร 

เสนลวดที่ใชมีขนาดเดียวกัน ยางที่เคลือบตองออกสูตรใหมีความแข็งแรงมาก 

เมื่อเอาลวดมาทําเปนวง ความยาวของลวดรอบสุดทายที่มาเกยนั้นขึ้นอยูกับ 

SPECIFICATION ในการทํา BEAD INSULATOR ทําหนาที่เปนตัวที่ไมใหเกิด

ชองวางขึ้นระหวางผาใบกับเสนลวด 

 

3) กระบวนการสรางยางรถยนต 

 

เมื่อสวนประกอบตางๆถูกตระเตรียมเรียบรอยแลว ก็จะเปนการประกอบสวนตางๆเขา

ดวยกันเปนยางรถ ยางรถจะถูกนํามาประกอบขึ้นบนแบบที่หุบได ชั้นไนลอนจะถูกวางทับกันเปน

ชั้นๆ และจะพันกับขด ลวด หลังจากนั้นยางชั้นนอกและสวนกลางก็จะประกอบเขามา เมื่อทํายาง

เสร็จแลวก็จะหุบแบบเพื่อเอายางดิบออกจากแบบ ยางดิบนีจ้ะมรีูปรางเหมือนถังทีไ่มมีฝาปด ยาง

ที่ประกอบเสรจ็เรียกวา GREEN TIRE สําหรับไบแอสจะมีรูปรางเหมือนถังน้ําที่ไมมีฝาบนและฝา

ลาง สวนยางเรเดียลจะมีรปูรางเหมือนตุมน้ําทีต่รงกลางปองออกมากๆ 

 

4) กระบวนการอบยาง 

 

การอบยางเปนการนํายางที่ผานการประกอบเรียบรอยแลวมาทําใหเกิดปฏิกิริยาวัลคาไนซ

เซชั่น  มีการ CROSS LINK ยางกอนที่จะเขาอบ ตองทาดวย BAN PLY DOPE ในบรเิวณภายใน 

เพื่อปองกันการติดกันของยางกับ BLADDER เวลาอบ   ยางที่ผานการอบจะมีความแข็งแรงมากขึ้น 

คณุสมบตัติางๆจะเปลี่ยนไปจากเมื่อเปนยางดิบ 

สิ่งทีท่ําใหยางเกิดการวัลคาไนซไดนอกจากความรอนแลวยังมี ออกซิเจน และแสงอาทิตย 

แตทีท่างโรงงานใชคือ ความรอนจากไอน้ํา 

 

5) กระบวนการตรวจแตงสนิคาสําเร็จรูป 

ยางที่อบแลวทุกเสนจะตองผานการตรวจดังนี้ 
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(1) INSPECTOR (ตรวจดวยสายตา) เพ่ือดูขอบกพรองและความเรียบรอยสวยงามตาม

มาตรฐานยางที่มีตําหนิจะตองถูกคัดออก 

(2) X-RAY ยางเรเดียลเสริมใยเหล็กทุกเสนจะตองผานการตรวจดวยเครื่อง X-RAY เพ่ือดู

การเรียงตัวของเสนใยเหล็ก ความเรียบรอยของการประกอบ STEEL BELT และส่ิงแปลกปลอม 

(3) TUO (TIRE UNIFORMITY OPTIMIZATION) ยางเรเดียลทุกเสนจะตองผานการ

ตรวจสอบจากเครื่องนี้ เพื่อวัดความกลมของวงลอ (RADIAL RUN OUT) แรงเหวี่ยงหนีศูนย 

(RADIAL FORCE VARIATION) และคาอ่ืนๆ อีก ที่เปนปจจัยที่ทําใหยางเรเดียล “สั่น” ขณะที่ใช

งาน และวิ่งที่ความเร็วสูง 

(4) STATIC BALANCE คือการตรวจหาจุดที่เบาที่สุดของยาง ซึ่งเปนจุดที่ตรงกับตําแหนง

วาลว เมื่อใสขอบกระทะ 

(5) SIDE WALL UNDULATION TEST คือการทดสอบความเรียบของแกมยางเรเดียล 

(หรือทดสอบหาวาแกมยางเปนคล่ืนหรือเปลา) เมื่อใสขอบกระทะและสูบลมตามที่กําหนด แกม

ยางไมเรียบ หรือเปนคลื่นนั้น เปนผลมาจากการตอช้ัน PLY หนาเกินไป ซึ่งไมมีผลตอ คุณภาพ แต

มีผลทางดานความสวยงาม หลังจากผานการตรวจสอบดังกลาวแลวจะสงเขาโกดัง เพื่อจําหนาย

ตอไป 

 ข้ันตอนของกระบวนการผลิตในแตละผลติภัณฑหลัก มดีังนี ้
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Process Flow for Bias
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รูปที ่3.3 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตยางไบแอส  
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Process Flow for Radial Tyre
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รูปที ่3.4 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตยางเรเดียล 
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3.4  กระบวนการวัดและประเมินผลการดําเนินงานในปจจุบัน 
 

การวางแผนและประเมินผลการดําเนินงานของโรงงานกรณศีึกษา ณ.ปจจุบันทาง

ผูบริหารไดมีการกําหนดตัวชีว้ัดที่ใชในการวางแผนทิศทางและเปาหมายการดําเนินธุรกิจของ

โรงงาน  ซึง่ทางโรงงานกรณศีึกษาไดกําหนดแนวทางในการดําเนินงานสําหรบัหนวยงานที่อยู

ในสายการผลิตไวพรอมเปาที่ถือวาเปนดัชนีชี้วัดไว ดงันี ้

 

• ดานความปลอดภัย โดยดูจากจํานวนอุบัติเหตุถึงขัน้หยุดงาน (Lost time 

accident) เปนตัวชี้วัด ซึ่งทางองคกรกําหนดเปาหมายไวที่ ZERO lost time 

Accident (อุบัติเหตุถึงขัน้หยุดงานเปน 0)  

 

• ดานประสิทธิผลของการผลิต โดยการวัดระดบัผลผลิตเมื่อเทียบกับ

แผนการผลิต (Production VS  PDP) การวัดระดับผลผลิตจะวดัใน 2 มิติ คือ 

- วัดจํานวนผลผลิตที่ได เทียบกับจํานวนผลผลิตทีต่องการในแผนการ

ผลิต(Production VS PDP) ซึ่งองคกรกําหนดเปาหมายไวที่ 98% 

- วัดจํานวนกลุมของผลิตภัณฑ ที่ผลติไดตามเปาหมายในแผนการ

ผลิต (TRD)  องคกรกําหนดเปาหมายในสวนนี้ไวที่ 95% 

 

การวัดผลผลิตเมื่อเทียบกับแผนการผลิต ทัง้สองแบบจะมี

ความสําคัญเทาเทียมกัน เนื่องจากนโยบายของทางบริษัทจะใหความสําคัญ

กับการจัดสงสินคาใหกับลูกคาตามทีต่กลงไว ดงันัน้ การวัดสมรรถนะของ

องคกรจงึคํานงึถึงทัง้จํานวนที่ไดตามเปาหมาย และไดกลุมผลิตภัณฑที่

ถูกตองตามแผนการผลิต 

 

• ดานคุณภาพ โดยการวัดปริมาณของเสีย ซึ่งจะมตีัวชี้วดัในดานคณุภาพอยู 

3 หัวขอคือ 

- จํานวนของเสยีกอนทําการอบยาง กําหนดไวที่ไมเกิน 1.55% 

- จํานวนของเสยีหลังทําการอบยาง กําหนดไวที่ไมเกิน 1.35% 

- % ความสะอาดในพื้นทีท่ํางาน ไมนอยกวา 95% 
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• ดานคาใชจาย % OT สงเสริม พัฒนาการสงมอบกะ โดยทําอยางตอเนื่องใน

ทุกหนวยงาน % OT นอยกวา 13% 

 

เมื่อทําการศึกษาและเก็บขอมูลตัวชี้ วัดของหนวยงานผลิตทั้ง 8 แผนก ซึ่ง

ประกอบไปดวย แผนกผสมยาง, แผนกเตรียมชิ้นสวน 1, แผนกเตรียมชิ้นสวน 2 , แผนก

ประกอบยางเรเดียล, แผนกประกอบยางไบแอส, แผนกอบยางเรเดียล, แผนกอบยางไบแอส 

และแผนกตรวจสอบคุณภาพ ในรอบผลการดําเนินงานของป พ.ศ.2547 และครึ่งปการ

ดําเนินงานป พ.ศ.2548 พบวาในแตละแผนกของฝายผลิตมีการกําหนดเปาหมายและผลของ

การดําเนินงานแสดงดังตารางที่ 3.1 
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ตารางที่ 3.1 แสดงดัชนีวัดและเปาหมายในการดําเนนิงานในแตละแผนก 

 

ขอมูลปจจุบัน หนวยงาน ดัชนีวัด หนวย เปาหมาย 

2548 ป 2547 ม.ค. – มิ.ย.48 ผลครึ่งป 2548 

การจัดสงยางใหลูกคา % 98 99.4 101.4 ☺ 

ยางเสียจากการผสม % 0.20 0.24 0.38  

การทํางานลวงเวลา % 13 16 15.1  

เวลาสูญเสียจากอุบัติเหตุการทํางาน จํานวนครั้ง 0 0 0 ☺ 

แผนกผสมยาง 

ความสะอาดและความเปนระเบียบ % 95 98 98 ☺ 

เวลาการขาดสงชิ้นสวนใหลกูคา ชั่วโมง/เดือน 77 85 105.6  

เวลาสูญเสียจากอุบัติเหตุการทํางาน จํานวนครั้ง 0 0 0 ☺ 

ของเสียจากเตรียมชิ้นสวน % 0.25 0.27 0.16 ☺ 

แผนกเตรียมชิน้สวน 1 

ความสะอาดและความเปนระเบียบ % 95 95 96 ☺ 

เวลาการขาดสงชิ้นสวนใหลกูคา ชั่วโมง/เดือน 60 65 48.5 ☺ 

เวลาสูญเสียจากอุบัติเหตุการทํางาน จํานวนครั้ง 0 0 0 ☺ 

ของเสียจากเตรียมชิ้นสวน % 0.285 0.320 0.195 ☺ 

แผนกเตรียมชิน้สวน 2 

ความสะอาดและความเปนระเบียบ % 95 97 97 ☺ 
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ตารางที่ 3.1แสดงดัชนีวัดและเปาหมายในการดําเนนิงานในแตละแผนก (ตอ) 

 

ขอมูลปจจุบัน หนวยงาน ดัชนีวัด หนวย เปาหมาย 

ผลป 2547 ม.ค. – มิ.ย.48 ผลครึ่งป 2548 

ผลผลิตจริงเทยีบกับ Ticket % 99 97 95  

ของเสียจากการประกอบยางเรเดียล % 0.3 0.35 0.36  

เวลาสูญเสียจากอุบัติเหตุการทํางาน จํานวนครั้ง 0 0 0 ☺ 

ประกอบยางเรเดียล 

การทํางานลวงเวลา % 10 12.68 11.74 ☺ 

ผลผลิตจริงเทยีบกับ Ticket % 99 97 98  

จํานวนขนาดผลิตจริงเทียบกับ Ticket % 95 95 100 ☺ 

ของเสียจากการประกอบยางไบแอส % 1.3 1.5 0.68 ☺ 

เวลาสูญเสียจากอุบัติเหตุการทํางาน จํานวนครั้ง 0 0 0 ☺ 

การทํางานลวงเวลา % 13.5 14.2 9.81 ☺ 

ประกอบยางไบแอส 

ความสะอาดและความเปนระเบียบ % 95 97 97 ☺ 

จํานวนชั่วโมง Down time ชั่วโมงตอเดือน 1200 - 683 ☺ 

ของเสียในกระบวนการอบ % 1.5 1.75 0.86 ☺ 

เวลาสูญเสียจากอุบัติเหตุการทํางาน จํานวนครั้ง 0 0 0 ☺ 

อบยางเรเดียล 

การทํางานลวงเวลา % 10 13 5.48 ☺ 
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ตารางที่ 3.1แสดงดัชนีวัดและเปาหมายในการดําเนนิงานในแตละแผนก (ตอ) 

 

ขอมูลปจจุบัน หนวยงาน ดัชนีวัด หนวย เปาหมาย 

ป 2547 ม.ค. – มิ.ย.48 ผลครึ่งป 2548 

 ความสะอาดและความเปนระเบียบ % 95 97.5 97 ☺ 

จํานวนชั่วโมง Down time ชั่วโมงตอเดือน 1000 - 608 ☺ 

ของเสียในกระบวนการอบ % 0.3 0.5 0.41  

เวลาสูญเสียจากอุบัติเหตุการทํางาน จํานวนครั้ง 0 0 0 ☺ 

การทํางานลวงเวลา % 10 13 6.7 ☺ 

อบยางไบแอส 

ความสะอาดและความเปนระเบียบ % 95 97 97 ☺ 

อัตราการตรวจยางผิดพลาด % 1 1.25 1.29  

จํานวนยางคางรวม 3 กะ เสน/วัน 900 1023 1223  

จํานวนยางเขา warehouse  เสน/คน 82 - 83 ☺ 

เวลาสูญเสียจากอุบัติเหตุการทํางาน จํานวนครั้ง 0 0 0 ☺ 

การทํางานลวงเวลา % 13 14.77 13.56  

ตรวจแตงยาง 

ความสะอาดและความเปนระเบียบ % 95 96 96 ☺ 
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จากตารางที่ 3.1 จะสามารถสรุปใหเห็นในภาพรวมที่แสดงในตารางที่ 3.2 ไดดังนี้ 

 

ตัวชี้วัด 

แผ
นก
ผส
มย
าง

 

แผ
นก
เต
รีย
มชิ้
นส
วน

 1
 

แผ
นก
เต
รีย
มชิ้
นส
วน

 2
 

ปร
ะก
อบ
ยา
งเร
เด
ียล

 

ปร
ะก
อบ
ยา
งไ
บแ
อส

 

อบ
ยา
งเร
เด
ียล

 

อบ
ยา
งไ
บแ
อส

 

ตร
วจ
แต
งย
าง

 

ผลผลิตจริงเทยีบกับ Ticket X   X X    

จํานวน Size ผลิตจริงเทียบกับ Ticket     X    

เวลาในการสงของใหไมทนั  X X      

Down Time      X X  

ของเสียจากการผลิต X X X X X X X  

อุบัติเหตุการทาํงาน X X X X X X X X 

การทํางานลวงเวลา X   X X X X X 

ความสะอาดและความเปนระเบียบ X X X  X X X X 

อัตราการตรวจของผิด        X 

จํานวนยางคางตรวจ        X 

จํานวนสงยางเขา Warehouse ตอคน        X 

ตารางที่ 3.2 ตารางสรุปรวมผลภาพรวมดัชนีวัดและเปาหมายในการดําเนนิงานในแตละแผนก 

 

จากตารางที่ 3.1 และตารางที่ 3.2 จะเห็นวา 

1. ดัชนีชี้วัดสมรรถนะและเปาหมายปจจุบันของโรงงานศึกษาแตละแผนกใน

สายการผลิต ใชเหมือนเดิมมาหลายป ไมเคยมีการเปลี่ยนแปลง ซึ่งเห็นไดวา

แนวโนมผลการดําเนินงานสวนใหญในสายการผลิตครึ่งป 2548 จะเปนผลที่นา

พอใจ (ดีกวาเปาหมาย) เปนสวนใหญ ซึ่งอาจหมายถึงวาทางโรงงานศึกษามีการ

มุงพัฒนางานดานผลิตอยางตอเนื่อง ติดตอกันมานานหลายป โดยถามอง

ภาพรวมแลวตัวชี้วัดสมรรถนะของหนวยงานผลิตที่ใชยังขาดความหลากหลายใน

มุมมองการวัดผล จึงมีควรมีการปรับปรุงตัววัดสมรรถนะของในแตละแผนกใน

สายการผลิตใหม  

2. ดัชนีช้ีวัดผลสมรรถนะและเปาหมายในแตละแผนกของสายการผลิตมีการมุงเนน

ผลงานดานการผลิตภายในของแตละหนวยงานเพียงดานเดียวมากเกินไป ไมวา
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จะเปนยอดการผลิตเทียบกับเปาหมาย หรือ ของเสียในแผนก ซึ่งจากตารางที่ 3.1 

และ 3.2 จะเห็นวามีเปาหมายทั้งสองเปนหลักอยูเสมอ ซึ่งการมองภาพเพื่อ

บริหารงานเพียงในมุมมองเดียว ถือวายังไมเพียงพอสําหรับการบริหารงานในยุค

ปจจุบัน ถาตามหัวขอในหลักการของ Balance scorecard สามารถเปรียบเทียบ

เปนตารางที่ 3.3 ไดดงันี้ 

 

ตารางที่ 3.3 ตารางเปรียบเทียบดัชนีวัดและเปาหมายในการดําเนนิงานในสายการผลิต

แบบปจจุบันกับแบบ Balance scorecard อยางคราวๆ 

หัวขอ ปจจุบัน Balance Scorecard 

1. ดานการเงนิ (Financial 

Perspective) 

- คาใชจายของการทํางาน

ลวงเวลา 

- ของเสียในกระบวนการ 

- ตนทุนการผลิตตอหนวย 

- % OT 

2. ดานลูกคา  (Customer 

Perspective) 

- ผลผลิตจริงเทียบกับ Ticket 

- จํานวนขนาดผลิตจริงเทียบ

กับ Ticket 

- เวลาในการสงของใหแผนก

ถัดไปไมทัน 

- อัตราการตรวจของผิด 

- ความสะอาดและความเปน

ระเบียบ 

- ความพึงพอใจของลูกคาใน

แงของคุณภาพ และการจัดสง 

- ปริมาณของเสียที่ตรวจเจอ

กอนการใชงาน หรือ อัตราการ

ตรวจของผิด 

- เวลาในการสงของใหแผนก

ถัดไปไมทัน 

 

3. ดานกระบวนการภายใน 

(Internal Process 

Perspective) 

- จํานวนชั่วโมง Down time 

- จํานวนยางคางตรวจ 

- จํานวนสงยางเขา Ware 

house ตอคน 

- เหมือนกับที่มีใชอยูใน

ปจจุบัน 

- ผลิตภาพในการผลิต 

(Productivity) 

- เวลาทีใชในการผลิตตอหนวย 

4. ดานนวัตกรรม การเรียนรู

และการเจรญิเติบโต 

(Learning and Growth 

Perspective) 

- อุบัติเหตุการทํางาน 

 

- การพัฒาบุคลากร 

- การพัฒนาทางดานขอมูล

ส า ร ส น เ ท ศ  (Information 

System) 

- อุบัติเหตุการทํางาน 
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3. การที่ผูบริหารมีการออกหรือกําหนดตัวชี้วัดหรือตัวประเมินจากกลุมผูบริหาร

ระดับสูง ซึ่งขาดการมีสวนรวมของพนักงานในระดับกลาง และลางทําใหไมไดรับ

ผลตอบแทน ในการดําเนินงานที่ดีเทาที่ควร จึงควรใหพนักงานมีสวนรวมในการ

กําหนดตัวชี้วดั ผลการดําเนินงานดวยตัวของพนักงานเองดวย 

 

ดวยขอสังเกตทั้งหลายแลวจึงเปนที่มาของโครงการการศึกษาเพ่ือปรับปรุงดัชนีวัด

สมรรถนะหลักในการดําเนินงานของหนวยงานในสายการผลิตของโรงงานผลิตยางรถยนตข้ึน 

เพื่อใหสอดคลองในการดําเนิธุรกิจในยุคปจจุบัน โดยการมีสวนรวมของพนักงาน และใหมีความ

สมดุลยของการวัด และประเมินผลในมุมมองตางๆ พรอมทําใหเกิดการพัฒนาปรับปรุงการ

บริหารงานอยางตอเนื่องตอไป ซึ่งการปรับปรุงตัวชี้วัดสมรรถนะหลักของหนวยงานในสายการผลิต

จะเปนการทําเพื่อนําเสนอโดยมีหนวยงานวิศวกรรมอุตสาหการเปนแกนนําในการจัดทําตัวชี้วัด

พรอมระบบการติดตามผลเพื่อนําเสนอสูผูบริหารระดับสูงในการพิจารณา กอนตัดสินใจใหมกีารใช

งานจริงตอไป 
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บทที่ 4 
 

การปรับปรุงดัชนีช้ีวัดสมรรถนะการดําเนินงาน 
 

 ระบบการกําหนดตัวชี้วัดสมรรถนะในการดําเนนิงาน (Key Performance Indicator) เปน

เครื่องมือสําหรับการบรหิารงาน (Management Tool) ตัวหนึ่งที่ไดรับการยอมรับและนิยมนํามา

มาใชสําหรับการดําเนนิการพัฒนาองคกร หรือ หนวยงานกันอยางแพรหลาย และในองคกรได

เล็งเหน็ถึงความสําคัญในเรื่องนี้จงึไดมีการประเมนิ ทบทวนตัวชี้วัดทีม่ีใชอยูในสายการผลติใน

องคกรทีศ่ึกษา (Management Review) แลวพบวาองคกรยังมตีัวชี้วัดสมรรถนะในการดําเนินงาน 

(Key Performance Indicator) ในสายการผลติ ที่ถือวาเปนหนวยงานหลักขององคกรยังไมมี

ความครอบคลุม และเหมาะสมดวยเหตุผลที่ไดกลาวไวในบทที่ 3 จึงไดเปนทีม่าในโครการการ

ปรับปรุงดัชนชีี้วัดสมรรถนะการดําเนินงานของหนวยงานในสายการผลิตในครั้งนี ้

 

 ในกระบวนการของการปรับปรุงดัชนีชี้วัดสมรรถนะการดําเนนิงาน (Key Performance 

Indicator) ในสายการผลิตในครัง้นี ้ไดมหีนวยงานที่ไดรบัมอบหมายใหดูแลโครงการคือ หนวยงาน

วิศวกรรมอตุสาหการ (Industrial Engineering Dept.) ซึ่งหัวหนาทีมดําเนนิงานไดทําการแบง

ข้ันตอนการปรับปรุงนี้ออกเปน 5 ข้ันตอน ไดแก 

 1. ข้ันตอนการเตรียมการ สําหรับการปรับปรุงตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงาน (Key 

Performance Indicator) ในสายการผลิต การจดัสรางทีมดําเนนิงาน และจัดทําโครงการ 

2. ข้ันตอนการวิเคราะหสภาพแวดลอม วิเคราะหและกําหนดปจจัยแหงความสําเร็จ 

(Critical Success Factor) ขององคกร 

 3. ข้ันตอนการจัดสรางตัวชี้วดัสมรรถนะการดําเนินงานหลักขององคกรในสายการผลิต

ตามแนวทางของ Balance Scorecard 

4. ข้ันตอนการประเมนิและคดัสรรตัวชี้วัดสมรรถนะการดาํเนินงานและนิยามของ 

หนวยงานตางๆ ในสายการผลิต 

 5. ข้ันตอนการจัดสรางตารางสรุป ตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนนิงาน (Key Performance 

Indicator) ในสายการผลิตของแตละหนวยงาน 

  

การจัดสรางตารางสรุป ตัวชีวั้ดสมรรถนะการดําเนนิงาน (Key Performance Indicator) 

คือ บทสรุปทีร่วบรวมตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงาน ทัง้หมดของทุกหนวยงานในสายการผลิต
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เขาไวดวยกัน และแสดงผลในรูปของตารางสรุปเพ่ือนําไปใหผูบรหิารระดับสงูทําการพิจารณาและ

นําไปประยุกตใชในองคกรตอไป 

 

4.1 ข้ันตอนการเตรียมการ สําหรับการปรับปรุงตัวช้ีวัดสมรรถนะการ
ดําเนินงาน (Key Performance Indicator) ในสายการผลิต  

 
หลังจากการทบทวนประเด็นที่มาของการดาํเนินการปรับปรุงดัชนีชี้วัดสมรรถนะการ

ดําเนนิงาน (Key Performance Indicator) ในสายการผลิตแลว องคกรโดยทีมบรหิารระดับสงู 

หรือ Factory Management Team (FMT) ไดมอบหมายใหมีการศึกษาและนําเสนอดัชนชีี้วัด

สมรรถนะการดําเนนิงานของทุกหนวยงานในสายการผลิตเพื่อเปนแนวทางสําหรบัการดําเนินการ 

ซึ่งครอบคลุมในสวนของ ชื่อโครงการ วตัถุประสงค ข้ันตอนการดําเนนิงาน บทบาทของทีมงาน

ดําเนนิการ โครงการระยะเวลาการดําเนนิงาน และผลการดําเนนิงานโครงการ 

สําหรับขั้นตอนการจัดทําโครงรางของโครงการดําเนนิปรับปรุงดัชนีชี้วัดสมรรถนะการ

ดําเนนิงาน (Key Performance Indicator) ในสายการผลิต ของบริษัทตัวอยาง ทมีผูบริหาร

ระดับสูงไดมอบหมายใหทีมเจาหนาที่ของแผนกวิศวกรรมอุตสาหการ (Industrial Engineer 

Department) เปนทีมดําเนนิการ เพื่อใหไดมาซึ่ง ดชันีช้ีวัดสมรรถนะการดําเนนิงาน (Key 

Performance Indicator) ในสายการผลิตของบริษัทตวัอยางและไดมอบหมายใหหัวหนาและ

สมาชิกของหนวยงานในสายการผลิตมารวมเปนทีมงานในการพัฒนาและปรับปรุงตวัชี้วัดในครั้งนี้

ดวย 

ตัวอยาง โครงรางการปรับปรุงดัชนีชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงาน (Key Performance 

Indicator) ในสายการผลิตของบริษัทตัวอยาง 
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KPI IMPROVEMENT PROJECT 
 

วัตถุประสงค 
1. เพ่ือปรับปรงุดชันีวัดสมรรถนะหลัก เปาหมายและวิธีการวัดผลการดําเนินงานของแตละ

แผนกในสายการผลิตยางรถยนต เพ่ือใหสอดคลองกับการดําเนินธุรกิจในยุคปจจุบันของ

บริษัท และมีการใชมุมมองแบบดุลยภาพตามวิธีการของ Balance Scorecard  

2. เพ่ือเปนแนวทางในการนําดชันีวัดสมรรถนะหลักไปใชในการปรับปรุงองคกรอยางตอเนื่อง
ตอไป 

3. เพ่ือพัฒนาจัดสรางเครื่องมือสําหรับการบรหิารงานตามแนวการบริหารงานผลสัมฤทธิ์ 
 
ขอบเขตการศึกษา 

1. นําเสนอหลักการกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะหลักของโรงงานศึกษา โดยใช

การวิเคราะหแบบดุลยภาพตามวิธีการของ Balance Scorecard 

2. ขอบเขตของหนวยงานที่ทําการศึกษาการปรับปรุงตัวชี้วัดจะประกอบไปดวย 8 หนวยงาน

ในสายการผลิตดังตอไปนี ้ 

- แผนกผสมยาง 

- แผนกเตรียมช้ินสวน 1  

- แผนกเตรียมช้ินสวน 2   

- แผนกประกอบยางเรเดียล  

- แผนกประกอบยางไบแอส  

- แผนกอบยางยางเรเดียล  

- แผนกอบยางไบแอส 

- แผนกตรวจสอบคณุภาพ 

 
การดําเนินงาน 

- จัดตั้งทีมงานและตัวแทนของทุกหนวยงานในสายการผลิต 

- การวิเคราะหสภาพแวดลอม วิเคราะหและกําหนดปจจัยแหงความสําเร็จ (Critical 

Success Factor) ขององคกร 

- การจัดสรางตวัชี้วัดสมรรถนะการดําเนนิงานหลักขององคกรในสายการผลติตามแนวทาง

ของ Balance Scorecard 
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- การประเมนิและคัดสรรตัวชีว้ัดสมรรถนะการดําเนนิงานและนิยามของหนวยงานตางๆ ใน

สายการผลิต 

- การจัดสรางตารางสรุป ตัวชีวั้ดสมรรถนะการดําเนนิงาน (Key Performance Indicator) 

ในสายการผลิตของแตละหนวยงาน 

- การประยุกตใชตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนนิงาน (ขอเสนอแนะ)  

 
ระยะเวลาการดําเนินงาน 
 มิถุนายน 2548 – มีนาคม 2549 

 

 

             หัวหนาโครงการ 

 

      นายเฉลิมพล ลีลาผาติกุล 

         ผูจดัการแผนกวิศวกรรมอุตสาหการ 

(Industrial Engineer Department Manager) 

      วันที_่_________________ 

 

   --------------------------------------------------- 

 

 หนาที่และความรับผิดชอบของทีมดําเนนิงานประกอบไปดวย  

1. ดําเนนิการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับระบบการบริหารงานแบบใชตัวชี้วัดสมรรถนะในการ
ดําเนนิงาน  (Key Performance Indicator)  

2. ตดิตอประสานงานกับตัวแทนของหนวยงานที่อยูในขอบเขตของการศึกษาดําเนินงาน ซึ่ง

ประกอบไปดวย หัวหนาแผนก วิศวกรประจําแผนก เจาหนาทีเ่ทคนิคการผลิต และหัวหนา

งานประจําทีมทั้ง 4 ทมีในแตละแผนก 

3. ดําเนนิการจัดสรางโครงรางการปรับปรงุดัชนีชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงาน (Key 

Performance Indicator) 

4. ดําเนนิการจัดทําเอกสารสื่อตางๆ ที่เก่ียวของกับการดําเนินการ 

5. ประสานงานกับหนวยงานตางๆ เพื่อใหเกิดกิจกรรมในการดําเนนิงาน เชน การจดัเตรียม

สถานที่ฝกอบมและการประชุมความคืบหนาการดําเนินการ  

6. บันทึกและสรปุผลการดําเนินงานรวมถึงขอมูลตางๆ ที่เก่ียวของในแตละขั้นตอน  
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7. จัดทําตารางสรุป ตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงาน (Key Performance Indicator) ใน

สายการผลิตของแตละหนวยงาน 

8. นําเสนอตัวชี้วัดสรรถนะการดําเนนิงานใหกับผูบริหารระดับสูงในการพิจารณาเพื่อนําไป
ประยุกตใชตอไป 

 

เมื่อมีการกําหนดโครงรางการปรับปรงุดัชนชีี้วัดสมรรถนะการดําเนินงาน (Key 

Performance Indicator) ในสายการผลิตของบริษัทตวัอยางแลวไดมีการสงรายละเอียดใหกับ

หัวหนาแผนกทั้ง 8 ที่อยูในขอบเขตของการศึกษาทราบ พรอมทัง้ใหมกีารสงรายชื่อหรือตัวแทนของ

หนวยงานที่จะตองมาเปนเขารวมประชุม ชี้แจงและอบรมรวมกัน ซึง่ในแตละแผนกจะประกอบไป

ดวย หัวหนาแผนก, วิศวกรประจําแผนก, เจาหนาที่เทคนิคการผลติ, และหัวหนางานประจําทีมทัง้ 

4 ทีม ซึ่งทําใหสามารถทราบถึงจํานวนสามชิกทั้งหมด  ังสรุปไดดงันี ้

 

ตารางที่ 4.1: ตารางสรุปจํานวนสมาชิกในโครงการ  

ตําแหนง จํานวน 

หัวหนาโครงการ 1 

ทีมดําเนนิการหลัก 4 

หัวหนาแผนก 8 

วิศวกรประจําแผนก 8 

เจาหนาที่เทคนิคการผลติ 6 

หัวหนางานประจําทีม 32 

รวม 59 

หมายเหต ุ:   

1. เจาหนาที่เทคนคิการผลิตของแผนกประกอบยางเรเดียลและไบแอสมีเพียง 1 คน 

2. เจาหนาที่เทคนคิการผลิตของแผนกอบยางเรเดียลและไบแอสมีเพียง 1 คน 

 

เมื่อรวบรวมรายชื่อสมาชิกทั้งหมดแลวไดมีการกําหนดแผนการประชมุชี้แจงความเขาใจ

ใหกับสมาชิกทุกคนทราบอยางเปนทางการพรอมกับอบรม ใหความรูสําหรับสมาชิกทีมงาน

ทั้งหมดโดยแบงการประชมุออกเปน 2 รอบดวยกัน เนื่องจากวาการทาํงานของหัวหนางานทุกคน 

จะตองมตีองมีการหมุนกะทํางานตลอด 24 ชั่วโมง ซึง่เปนการยากที่จะสามารถประชุม ชี้แจงให

สิ้นสุดเพียงครัง้เดียว ไดมีการติดตอวิทยากรที่มาใหความรูดานการประเมินผลงานและการกําหนด
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ตัวชี้วัดตามมุมมองของ Balance Scorecard มารวมบรรยายดวย ซึ่งกําหนดการ ตารางการอบรม

สามารถดูไดจากรูปที่ 4.1 

 

รูปที ่4.1 กําหนดการในการประชุมชี้แจงความเขาใจใหกับสมาชิกพรอมกับการอบรม ให

ความรูเรื่องการปรุงปรุงตัวชีว้ัดตามแนวทาง Balance Scorecard 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.2 ข้ันตอนการวิเคราะหสภาพแวดลอม วิเคราะหและกําหนดปจจัยแหง
ความสําเร็จ (Critical Success Factor) ขององคกร 

 
จากแนวทางในการจัดตั้งหรอืกําหนดตัวชี้วัดในการดําเนินงานของหนวยงานจึงทําใหตอง

เกิดการทบทวนวิเคราะหสภาพการดําเนินการขององคกรดวย เพื่อที่จะไดทราบวามีปจจัยอะไรบาง

ที่เปนปจจัยหลักในการพัฒนาและปรับปรุงองคกร โดยเฉพาะหนวยงานที่อยูในสายการผลิต 

กอนที่จะนําไปสูข้ันตอนของการวิเคราะหเพื่อกําหนดหาตัวชี้วัดสมรรถนะหลักในการดําเนนิงาน 

(Key Performance Indicator) ของสายการผลิตตอไป โดยขั้นตอนการดําเนินงานเปนไปตาม

ข้ันตอนดานลางนี ้

 

กําหนดการ 
 
08.00 – 08.30  กลาวตอนรับ    (ทีมดําเนินการ) 
08.30 – 09.00  กลาวเปดการประชุม   (กรรมการผูจัดการ) 
09.00 – 10.00  แนะนําชี้แจงโครงการอยางคราวๆ  (หัวหนาโครงการ) 
10.00 – 10.15  พัก 
10.15 – 12.00  บรรยายการวดัสมรรถนะการดําเนินงาน  (วิทยากร) 
12.00 – 13.00  พักกลางวัน 
13.00 – 15.00  บรรยายเกี่ยวกับ BSC Concept (วิทยากร) 
15.00 – 15.15  พัก 
15.15 - 16.15  กิจกรรมกลุม (Case Study)  (ทีมดําเนินการ) 
16.15 – 16.45  สรุปผลการประชุม   (ทีมดําเนินการ) 
16.45 – 17.00  กลาวปดการประชุม   (หัวหนาโครงการ) 
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รูปที ่4.2 : ขั้นตอนการดําเนนิงานวิเคราะหสภาพแวดลอม วิเคราะหและกําหนดปจจัยแหง

ความสําเร็จ (Critical Success Factor) 
 

4.2.1 การวิเคราะหสภาพแวดลอม (SWOT Analysis) 
 

การวิเคราะหสภาพแวดลอมประกอบไปดวยการวิเคราะห 2 สวน ไดแก การ 

วิเคราะหสภาพแวดลอมภายในองคกรและการวิเคราะหสภาพแวดลอมภายนอกองคกร 

ซึ่งสามารถวิเคราะหไดดังตอไปนี้ 

 

1) การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายใน เปนการวิเคราะหเพื่อหาจุดแข็ง 

(Strengths) และจุดออน (Weaknesses) ภายในองคกร ดงัแสดงในตารางที่ 

4.2 

 

 

 

 

การวิเคราะหสภาพแวดลอม (SWOT Analysis) 

การวิเคราะห Matrix TOWS 

การกําหนดวตัถุประสงคเชิงกลยุทธ  

(Objective Strategy) 

การกําหนดมาตรการ (Procedure) 

การวิเคราะหปจจัยแหงความสําเร็จ 

(Critical Success Factor)

ตัวชี้วัดสมรรถนะหลักในการดําเนนิงาน  

(Key Performance Indicator) 
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ตารางที่ 4.2 การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายใน 

จุดแข็ง (Strengths - S) จุดออน (Weaknesses - W) 

S1 - การรองเรียนจากลูกคาอยูในระดับต่ํา

(Low customer complain) ไมเคยเกิดขึ้นใน

รอบ 2 ป 

S2 - มีความยืดหยุนในสายการผลิตที่สงู

สามารถผลิตยางไดหลากหลายระดับกลุม

ตลาดหรือลูกคา (High Flexibility Process) 

S3 - พนักงานมีประสบการณในการผลติยาง

รถยนตมานาน และสามารถทํางานได

หลากหลายตําแหนงหนาที ่(Experience of 

Employee and multi skill) 

S4 – ผลิตภัณฑยางรถยนตของโรงงาน จดัอยู

ในระดับคณุภาพที่สูงกวาคูแขง (High product 

quality level) 

S5 - เปนยางรถยนตที่รูจักกันดีในตลาด (Well 

know in market) 

S6 - มีความหลากหลายของผลิตภัณฑเปน

อยางมาก (A lot product variety ) มี

ผลิตภัณฑมากถึง 7 ประเภทที่การผลติใน

โรงงาน คือ ยางเรเดียล,ไบแอส,มินิสแปร

,Motorcycle,ยางใน,ยางรอง และยางหลอดอก 

W1 - มีผลิตภณัฑหลายประเภทที่ไมเกิดผล

กําไร (Many non profit product)  

W2 - มีของเสยีที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลติที่

สูง (High scrap level) คือ 4.26 % เทียบกับ

น้ําหนักยางทีท่ําการผลิตทัง้หมด (2547-2548 

ครึ่งปแรก) 

W3 - พื้นที่ของโรงงานมีจํากัดไมสามารถขยาย

เพิ่มได (Space limitation) เนื่องจากที่ตัง้อยูใน

เขตชุมชนเมือง 

W4 – คาใชจายที่สูงในเรื่องของการบํารุงรักษา

เครื่องจักรเนื่องจากเครื่องจกัรที่ใชในการผลิตมี

ความเกา (Low efficiency and old Machine) 

เทียบไดเปน 26.78 % ของคาใชจายทั้งหมด 

W5 - การส่ือสารขอมูลภายในองคกรไมมี

ประสิทธิภาพ (Ineffective communication) 

W6 -  มีอตัราการเขา ออกของพนักงานในทุก

ระดับสูง (High turn over) คือรอยละ 15.25 

ของของพนักงานทั้งหมดในรอบ 1 ป 

W7 - พนักงานยังขาดจิตสํานึกในเรื่องของ

ตนทนุการผลิต (Low cost awareness of 

operator) โดยเหน็ไดจากตนทนุที่สงูขึ้นจาก

กระบวนการดาํเนินงานในชวง ม.ค.-มิ.ย.2548 

 

 

2) การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายนอก เปนการวิเคราะหเพื่อหาโอกาส 

(Opportunities) และอุปสรรค (Threats) ของธุรกิจ ดังแสดงในตารางที่ 4.3 
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ตารางที่ 4.3 การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายนอก 

โอกาส (Opportunities - O) อุปสรรค (Threats - T) 

O1 - โอกาสในการเพิ่มมูลคาของผลิตภัณฑ

ตามแนวทาง ISO14000 (Add value by 

ISO14000) 

O2 - มีโครงการและเงนิลงทุนใหมจากบริษัทแม 

(New project / Investment) 

O3  - การขยายตัวของเศรษฐกิจและธุรกิจยาง

รถยนต (Growth of economic) 

 

 

 

 

T1 - การแขงขันในธรุกิจยางรถยนตทีร่นุแรงทัง้

ภายในและนอกประเทศ (High competition) 

T2 - คาใชจายดานพลังงานที่สูงขึ้น (Energy 

cost) เทียบไดเปน 40.49 % ของคาใชจายดาน

พลังงานของป 2547 

T3 - ตนทนุและคณุภาพของวัตถุดิบที่มีการ

นําสงจาก Supplier มีปญหาบอยครั้ง (High 

Cost and Low Quality of Raw Material) 

T4 - สหภาพแรงงาน (Union) 

T5 - การขยายตัวของเศรษฐกิจทําใหเกิดการดึง

ตัวบุคลากรในองคกร (Growth of economic 

come to more turn over) 

 

 
4.2.2 การวิเคราะห Matrix TOWS 
 

เครื่องมือที่ใชในการออกแบบกลยุทธโดยอาศัยความสัมพันธระหวางตัวแปรที่

สําคัญ แมทรกิซ TOWS เปนโครงรางงานสําหรับการวิเคราะหระบบซึง่วิเคราะหอุปสรรค 

(Threats) และโอกาส (Opportunity) จากสภาพแวดลอมภายนอก กับ จุดออน 

(Weakness) และจุดแข็ง (Strengths) จากสภาพแวดลอมภายในองคกร 

 

โดยทั่วไปบริษัทไดกําหนดจดุแข็งและจดุออน ตลอดจนโอกาสและอุปสรรคจาก

สภาพแวดลอม แตสภาพทีม่องขามไปคือ การเชื่อมปจจัยเหลานี้ตองการการเลอืกปจจัย

สําคัญที่แตกตางกันเพื่อจัดระบบทางเลือกเหลานี้ แมทรกิซ TOWS ไดเสนอ T แทน

อุปสรรค (Threats) O แทนโอกาส (Opportunities) W แทนจดุออน (Weaknesses) S 

แทนจดุแข็ง (Strengths) โมเดล TOWS เริ่มตนที่อุปสรรค (Threats) เพราะในหลาย

สถานการณบริษัทมีการวางแผนวัตถุประสงคเชิงกลยุทธ เปนผลมาจากวิกฤตและ

อุปสรรค 
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แนวทางเลือก 4 ประการ (Four alternative Strategies) ของ แมทริกซ TOWSซึ่ง

สามารถมีการวิเคราะหไดดังตาราง 4.4 

ตารางที่ 4.4 การวิเคราะหแมทริกซ TOWS 

 

และในแตละแนวทางเลือก 4 ประการ (Four alternative 0rientations) จะถูก

นํามาใชในการพิจารณาปจจัยหลักที่สงผลตอการดําเนินธรุกิจ โดยมีรายละเอียดดงันี ้

1. แนวทาง WT (WT Orientation) อยูในมุมขวาตอนลาง มีเปาหมายที่จะแกไข  

และปองกัน ไมใหเกิดเหตุการณที่เปนจุดออน และอุปสรรคที่มีอยูนัน้แยหรือเลวราย 

รุนแรงไปกวาที่เปนอยูนี ้ซึ่งสามารถหาความสัมพันธของ จดุออน (Weakness) กับ

อุปสรรค (Threats) ในการกําหนดวัตถุประสงคเชิงกลยุทธ ดงันี ้

1.1 ลดความสูญเสียจากของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลติเพื่อเพิ่ม 

โอกาสในการแขงขันดานราคา (W2T1, W2T2) 

1.2  ใชพ้ืนทีท่ี่อยูอยางจํากัดใหเกิดประโยชนสูงสุดในการผลิตผลิตภัณฑที ่
กอใหเกิดผลกําไรเพ่ือความอยูรอดขององคกรภายใตสภาพการแขงขันที่สงู (W3T1) 

1.3  ลดคาใชจายที่สูงในเรื่องของการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่เกาและลด 

คาใชจายดานพลังงานที่สงูเพ่ือเพิ่มโอกาสในการแขงขันดานราคา (W4T1, W2T2) 

1.4  ลดขอขัดแยงในกลุมของสหภาพแรงงานโดยการเพิ่มประสิทธิภาพ 

ในการสื่อขอความ (W5T4) 

1.5  ลดอตัราการเขา ออกของพนักงานเนื่องจากการดึงตัวพนักงาน 

ภายใตสภาวะเศรษฐกิจที่กําลังเติบโต (W6T5) 

1.6 ปลูกจิตสํานึกใหกับพนักงานในเรื่องของตนทนุการผลิตภายใตสภาพ 

การแขงขันที่สงู (W7T1) 

 

ปจจัยภายใน (Internal Factor) 

 

ปจจัยภายนอก(External Factor) 

จุดแข็งภายใน 

(Strengths - S) 

จุดออนภายใน 

(Weaknesses - W) 

โอกาสภายนอก 

(Opportunities - O) 

แนวทาง SO : มาก-มาก 

(SO Strategy : Maxi-Maxi) 

แนวทาง WO : นอย-มาก 

(WO Strategy : Mini-Maxi) 

ภัยภายนอก 

( Threats - T) 

แนวทาง ST : มาก-นอย 

(ST Strategy : Maxi-Mini) 

แนวทาง WT : นอย-นอย 

(WT Strategy : Mini-Mini) 
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2. แนวทาง WO (WO Orientation) มีเปาหมายที่จะแกไขจุดออนของ 

องคกรเพ่ือรองรับโอกาสในการดําเนินงานตอไป ในบางกรณีอาจจะพัฒนาองคกรหรือ

ตองการความสามารถเฉพาะอยาง (เทคโนโลยีหรือบุคคลทีม่ีทักษะ) จากภายนอกมี

ทางเลือกที่เปนไปไดเพื่อสรางขอไดเปรียบของโอกาสจากสภาพแวดลอมภายนอก ซึ่ง

สามารถหาความสัมพันธของ จดุออน (Weakness) กับ โอกาส (Opportunity) ในการ

กําหนดวัตถุประสงคเชิงกลยุทธ ดังนี ้

2.1 ลดกําลังการผลิตผลิตภัณฑที่ไมกอใหเกิดผลกําไร เพื่อขยายกําลังการ 
ผลิตในผลติภณัฑที่กอใหเกิดผลกําไรในการดําเนนิงาน ดวยเงินลงทนุของบริษัทแม 

(W1O2) 

2.2 การเปลี่ยนแปลง ทดแทนเครื่องจักรเกา ดวยเครื่องจักรใหมทีม่ีสมรรถนะ 

สูงจากเงินลงทุนของบริษัทแม (W4O2) 

  

3. แนวทาง ST (ST Orientation) เปาหมายคือทําใหจุดแข็งทีม่ีอยูในองคกรไดรับ

ผลกระทบจากภัยที่จะเกิดขึน้ใหนอยที่สุด ซึ่งสามารถหาความสัมพันธของ จุดแข็ง 

(Strengths) กับ อุปสรรค (Threats) ในการกําหนดวัตถุประสงคเชิงกลยุทธ ดังนี ้

3.1 รักษาระดับคณุภาพ มารตรฐานของผลิตภัณฑใหดีกวาคูแขงเพื่อนํามา 

เปนจดุขายภายใตสภาวะการแขงขันที่สูงของตลาดยางรถยนตภายในและภายนอก

ประเทศ (S1T1, S4T1, S5T1) 

3.2 ดูแลพนักงานที่มีประสบการณและศักยภาพในการทํางานที่สูงใหอยูใน 

องคกรเพ่ือปองกันการถูกดึงตัวไปอยูบริษัทอ่ืนที่มีการขยายตัวขององคกรภายใตภาวะการ

เจรญิเติบโตทางเศรษฐกิจ (S3T5) 

      

4. แนวทาง SO (SO Orientation) เปนสถานการณที่บรษัิทหรือองคกรตองการ 

สูงสุด โดยบรษัิทใชจุดแข็งขององคกรและขอไดเปรียบจากโอกาสของปจจัยภายนอก ใน

การเติบโตทางธรุกิจ โดยทั่วไปเปาหมายขององคกรจะเกิดมาจากแมทริกซนี ้ถามีจุดออน

พยายามแกไขปญหาเพื่อเปลี่ยนใหเปนจดุแข็งถาเผชิญอุปสรรคตองพยายามเปลี่ยนให

เปนโอกาส ซึ่งสามารถหาความสัมพันธของ จดุแข็ง (Strengths) กับ โอกาส 

(Opportunity) ในการกําหนดวัตถุประสงคเชิงกลยุทธ ดังนี ้

4.1 เพ่ิมหรือขยายตัวกําลังการผลิตภายใตความยึดหยุน และหลากหลาย 

ของผลิตภัณฑในสายการผลิตเพ่ือรองรับสวนแบงตลาดของยางรถยนตที่ขยายตัวทั้ง

ภายในและภายนอกประเทศ  (S2O3, S6O3) 
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4.2  เพิ่มอัตราการผลิตจากพนักงานทีม่ีประสบการณในการทํางานที่สงูใน 

สายการผลิตเพ่ือรองรับการขยายตัวของธุรกิจยางรถยนต (S3O3) 

 
4.2.3 การกาํหนดมาตรการในการดําเนินงานตามวัตถุประสงคเชิงกลยุทธ 
 

จากแนวทางของการวิเคราะห Matrix TOWS ซึ่งสามารถนํามาศึกษาเพื่อเปน

แนวทางสําหรบัการกําหนดมาตรการหลักในการดําเนนิงานตามแตละแนวทางของการ

วิเคราะห Matrix TOWS ไดดังนี ้

 

1. แนวทาง WT (WT Orientation)  

 

- เลิกทําการผลิตผลิตภัณฑที่ไมมีกําไรหรอืผลตอบแทนต่ํา (Eliminate and 

liquidate non-profitability product) 

ถามีการเพ่ิมสัดสวนของการผลิตยางที่มีผลตอบแทนสูงมากยิ่งขึ้นจะทํา 

ใหผลประกอบการขององคกรเพิ่มมากขึ้นกวาการที่จะสูญเสียทรัพยากรที่มีอยูในองคกร

ไปกับผลิตภัณฑที่ไมกอใหเกิดผลตอบแทนหรือผลตอบแทนทีต่่ํา ประกอบกับองคกรมี

อุปสรรคในเรือ่งของพื้นทีเ่ปนอยางมาก ซึ่งอาจจะไดนําพื้นที่ที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑที่

ไมกอใหเกิดผลตอบแทนทีด่มีาทําการผลิตผลิตภัณฑที่มผีลตอบแทนสูงมาก 

 

- ทําการผลิตที่มีประสิทธิภาพภายใตตนทุนทีต่่ํา (Low-cost manufacturing 

efficiency) 

เนื่องจากวาเราพบวาในกระบวนการผลิตปกติไดมีการกอใหเกิดของเสยี 

จํานวนมาก ซึ่งมาจากหลายสาเหตดุวยกันไมวาจะเปนเครื่องจักรที่ใชมสีภาพที่เกา หรือ

การที่พนักงานขาดความตระหนักในเรื่องของตนทนุในการผลิต หรืออาจจะปนที่กระบวน

การที่มีมาตรฐานทางดานคณุภาพของสินคาที่สูงเกินไป ซึ่งจะตองมีการทําการศึกษา

สาเหตุและแนวทางแกไขกันอยางจริงจังเพื่อที่จะทําใหตนทนุในการผลิต ที่เกิดจาก

วัตถุดิบที่สญูเสยีไปกับผลิตภัณภัณฑที่ไมไดมาตรฐาน 
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2. แนวทาง WO (WO Orientation) 

 

- การเปลี่ยนแปลง ทดแทนเครื่องจักรเกา ดวยเครื่องจักรใหมที่มีสมรรถนะ 

สูง (Machine replacement) 

 ดวยสภาพของเครื่องจักรทีม่ีความเกา จะตองมีการพิจารณาในสวนของ

การเปลี่ยนแปลง ทดแทนเครื่องจักรเกาที่มีใชกันมานาน ซึง่อาจหมายถึงการที่เครื่องเกา

ไมมีความสามารถและสมรรถนะสงูพอทีจ่ะสามารถผลิตสินคาและผลิตภัณฑที่ทนัสมัย 

รวมไปถึงการที่เครื่องจักรเกาจึงทําใหเกิดคาใชจาย หรอืตนทนุในการบํารงุรักษาที่สูง และ

ในเครื่องจักรใหมทีม่ีการนําเทคโนโลยีใหมชวยใหลดตนทุนคาใชจายในเรื่องของพลงังาน

ที่ใชไดอีกดวย 

 

3. แนวทาง ST (ST Orientation) 
 
- ตอบสนองความตองการของลูกคาในทุกดาน โดยเฉพาะดานคุณภาพของ

สินคา (Overall customer requirement – especially quality oriented) 

จากที่จุดแข็งของผลิตภัณฑที่มคีณุภาพเหนือกวาผูผลิตในรายอื่นๆจึง 

จะตองมีการรกัษามาตรฐานทางดานคุณภาพใหดีตลอดไป ไมเพียงแตการตอบสนอง

ความตองการของลูกคาในเรื่องของคณุภาพของผลิตภัณฑเทานัน้ เรายังตองมีการ

ตอบสนองความตองการของลูกคาในดานอื่นๆ ดวยเชน ราคา ปริมาณ เปนตน  
 

- การบริหารทรัพยากรบุคคลที่มีประสทิธภิาพ (Effective Human Resource 

Management) 

ในการทําการวิเคราะหไมวาจะเปนการวิเคราะหสภาพแวดลอม (SWOT  

Analysis) หรือ การวิเคราะห Matrix TOWS จะพบวาเราไดพบขอเดน และขอดอยในเรื่อง

ของทรัพยากรบุคคล ถามีการจัดการในเรื่องของทรัพยากรบคุคลเปนอยางดีและเปนระบบ

จะสามารถทําใหทรัพยากรบุคคลเหลานี ้แสดงศักยภาพออกมาอยางเต็มความสามารถ 

จะทําใหบคุคลเหลานี้กลายมาเปนกําลังสําคัญในการขับเคลื่อนองคกรใหเจรญิกาวหนา

ตอไปไดเปนอยางดี 
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4. แนวทาง SO (SO Orientation) 
 
- พัฒนาศักยภาพในการผลิตเพื่อเพิ่มผลิตผลยางที่มีคณุภาพสูงมากขึ้น (Volume 

Enhancing in High performance tire by improving productivity of manufacturing) 

 ภายใตพนักงานที่มปีระสบการณในการทํางานสูงจะสามารถมี 

เทคนคิและทกัษะในการทํางานทีด่ ีทําใหสามารถปรับปรุง พัฒนางานใหเกิดผลผลิตใน

การทํางานที่สงูมากขึ้นประกอบกับการที่มีเพิ่มสัดสวนของยางที่มคีณุภาพที่สูงและผล

กําไรตอบแทนสูงจะชวยใหสามารถเพ่ิมกําไรในผลประกอบการไดเพิ่มมากขึ้นดวย 

 
4.2.4 การวิเคราะหปจจัยแหงความสําเร็จ (Critical Success Factor) จาก 
มาตรการในการดําเนินงาน 
 

Thompson Strickland (2003) ไดกลาวถึง Critical Success Factor (CSFs) ไว

วา CSFs เปนส่ิงที่สงผลกระทบอยางยิ่งตอความสามารถขององคกรในการที่จะประสบ

ความสําเร็จในการดําเนนิกิจการ ซึ่งจากการวิเคราะหตามแนวทางทัง้ 4 ของ แมทริกซ 

TOWS และแนวทางการกําหนดมาตรการในการดําเนนิงาน ซึง่ในบรษัิทที่ทําการศกึษาได

มีการประชุมและพิจารณาจากเหตุผลของทีมงาน โดยสามารถหาขอสรุปไดวา CSFs ของ

บริษัททีท่ําการศึกษา มีดังนี ้

 

- ตนทนุการผลิต (Cost) 

- คณุภาพ (Quality) 

- ทรัพยากรมนษุย (Human Resource) 

- ผลิตผล (Productivity) 
 

4.2.5 การจัดทาํแผนผังความสัมพันธของ ปจจัยแหงความสําเร็จ (Critical  
Success Factor) กับมุมมองของ Balance Scorecard 

 

ตามที่มีการวิเคราะหเพื่อหาปจจัยแหงความสําเร็จขององคกรโดยขั้นตอนตอไป

จะเปนการทีจ่ะนําเครื่องมือในการวัดสมรรถนะการดําเนินงานแบบดลุยภาพหรือ 

Balance Scorecard มาใชในการประเมินผลการดําเนินงานเพ่ือใหเกิดความสอดคลอง

กับปจจัยแหงความสําเร็จที่ไดตัง้ไว โดยเราสามารถที่จะวิเคราะหหาความสัมพันธระหวาง 
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ปจจัยแหงความสําเร็จแตละตัวกับมุมมองตางๆของ Balance Scorecard ไดตามตารางที่ 

4.5 

 

ตารางที่ 4.5 ความสัมพันธของปจจัยความสําเร็จกับ มมุมองตางๆของ Balance Scorecard 

 

ปจจัยความสําเร็จตัวที ่1  ตนทนุการผลิต (Cost) 

มุมมอง ความสัมพันธกิจกรรม 

ดานการเงนิ (Financial 

Perspective) 

 

 

ดานลูกคา  (Customer 

Perspective) 

 

ดานกระบวนการภายใน 

(Internal Process 

Perspective) 

 

 

 

 

 

ดานนวัตกรรม การเรียนรูและ

การเจริญเติบโต (Learning 

and Growth Perspective) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Cost Awareness 

Resource Optimization 
(man,machine,material,method) 

High 
Productivity 

Low scrap 

Price Satisfied

High Margin
Low Cost

Good Market 
Share 
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ปจจัยความสําเร็จตัวที ่2  คุณภาพ (Quality) 

มุมมอง ความสัมพันธกิจกรรม 

ดานการเงนิ (Financial 

Perspective) 

 

 

 

 

ดานลูกคา  (Customer 

Perspective) 

 

ดานกระบวนการภายใน 

(Internal Process 

Perspective) 

 

ดานนวัตกรรม การเรียนรูและ

การเจริญเติบโต (Learning 

and Growth Perspective) 

 

 

ปจจัยความสําเร็จตัวที ่3  ทรัพยากรมนุษย (Human Resource) 

มุมมอง ความสัมพันธกิจกรรม 

ดานการเงนิ (Financial 

Perspective) 

 

 

 

 

ดานลูกคา  (Customer 

Perspective) 

 

ดานกระบวนการภายใน 

(Internal Process 

Perspective) 

 

ดานนวัตกรรม การเรียนรูและ

การเจริญเติบโต (Learning 

and Growth Perspective) 

 

 

 

 

 

More Customers 

Safe & Satisfied

High Quality & Low Risk

Competency and 
Skill 

Customer 
Retention

More Customers 
Customer 
Retention

Safe & Satisfied

High Quality & 
Low Risk

Competency 

Motivation 

High Productivity 
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ปจจัยความสําเร็จตัวที ่4  ผลิตผล (Productivity) 

มุมมอง ความสัมพันธกิจกรรม 

ดานการเงนิ (Financial 

Perspective) 

 

ดานลูกคา  (Customer 

Perspective) 

 

 

 

ดานกระบวนการภายใน 

(Internal Process 

Perspective) 

 

 

 

 

ดานนวัตกรรม การเรียนรูและ

การเจริญเติบโต (Learning 

and Growth Perspective) 

 

 

 เมื่อมีการวิเคราะหความสัมพันธกับปจจัยของความสําเร็จในแตละตัวแลวนั้นจะมีการนํา

ความสัมพันธนั้นมาเรียงตอกันเปนแผนผงัความสัมพันธในภาพรวมตอไป ในตารางที่ 4.6

High Margin

Price Satisfied

High Productivity 

Multi skill

Low Cost 

On time 
delivery 

Low scrap 

Centralization 
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 CSF 1 :  Cost CSF 4 : Productivity CSF  2 : Quality CSF 3 : Human Resource 

ดานการเงิน (Financial 

Perspective) 

 

 

 

 

 

 

ดานลูกคา  (Customer 

Perspective) 

 

 

 

 

 

 

 

ดานกระบวนการภายใน 

(Internal Process 

Perspective) 

 

 

 

 

 

  

ดานนวัตกรรม การเรียนรูและ

การเจริญเตบิโต (Learning 

and Growth Perspective) 

 

 

  

 

ตารางที่ 4.6 ตารางความสัมพันธระหวาง ปจจัยแหงความสําเร็จแตละตัวกับมุมมองตางๆของ Balance Scorecard ในภาพรวม ของโรงงานกรณีศึกษา

Resource Optimization 
(man,machine,material,method)

High Productivity High Quality & Low Risk 
Low scrap

Centralization

More Customers

High Margin

Low Cost

Customer 
Retention

CompetencyMulti skillAwareness Motivation

High 
Productivity

Safe & Satisfied Price Satisfied

On time delivery 

Good Market 
Share
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4.3 ข้ันตอนการจัดสรางตัวช้ีวัดสมรรถนะการดําเนินงานหลักขององคกรใน 
สายการผลิตตามแนวทางของ Balance Scorecard  

 

วิธีการนี้ทางตนตํารับของ BSC คือ Kaplan และ Norton คอนขางนิยมโดยมอง 

วาองคกรจะตองมีการกําหนดปจจัยแหงความสําเร็จ (Critical Success Factor) ข้ึนมา

กอน โดยปจจัยแหงความสําเร็จ เหลานี้จะตองเกิดข้ึนมาจากการวิเคราะหสภาพแวดลอม 

(SWOT Analysis) การวิเคราะหวัตถุประสงคเชิงกลยุทธระดับองคกร ซึ่งปจจัยแหง

ความสําเร็จ (Critical Success Factor) ของโรงงานกรณศีึกษามีทั้งหมดอยูดวยกัน 4 

ปจจัย ประกอบไปดวย 

 

ปจจัยความสําเร็จตัวที ่1: ตนทนุการผลิต (Cost) 

ปจจัยความสําเร็จตัวที ่2: คณุภาพ (Quality) 

ปจจัยความสําเร็จตัวที ่3: ทรัพยากรมนุษย (Human Resource) 

ปจจัยความสําเร็จตัวที ่4: ผลิตผล (Productivity) 

 

ภายหลังจากที่โรงงานศึกษาไดมีการกําหนดปจจัยความสําเร็จทัง้4 ปจจัย ซึ่งถือ

วาเปนเปาหมายหรือวัตถุประสงค เพื่อใหเกิดความสําเรจ็ในการดําเนนิงาน โดย

วัตถุประสงคแตละตัวมีความสัมพันธในมมุมองของ Balance Scorecard อยางไร จะ

สามารถดูไดจากตาราง 4.7 

ตารางที ่4.7: ตารางความสัมพันธของปจจัยความสําเร็จหรือวตัถุประสงคในมุมมองของ Balance 

Scorecard แตละหัวขอแลว 

ปจจัยความสําเร็จ CSF 1 

(Cost) 

CSF 2 

(Quality) 

CSF 3 

(HR) 

CSF 4 

(Prod.) 

มุมมองดานการเงนิ  

(Financial Perspective) 

 
X 

   

มุมมองดานลูกคา  

(Customer Perspective) 

  
X 

  

มุมมองดานกระบวนการภายใน 

(Internal Process Perspective) 

    
X 

มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 

(Learning and Growth Perspective) 

   
X 

 



65 

  จากตารางความสัมพันธของปจจัยความสําเร็จหรือวัตถุประสงคในมมุมองของ 

Balance Scorecard แตละหัวขอแลว จึงไดมีการระดมสมอง (Brainstorming) กันภายในทีมงาน

การดําเนินหลกัพรอมตัวแทนของแตหนวยงาน เพ่ือพิจารณาวาภายใตปจจัยแหงความสําเร็จหรอื

วัตถุประสงคแตละตัวนัน้ จะสามารถมีตัวชี้วัดอะไรไดบางที่มคีวามสัมพันธกันในมุมมองของ 

Balance Scorecard โดยหลักการพิจารณาจะมุงเนนเฉพาะรายละเอียดของในหนวยงานที่จะ

ทําการศึกษา (8 แผนกในสายการผลิต) เทานั้น ดังแสดงในตารางที ่4.8  

 

 ตัวชี้วัด 

มุมมองดานการเงนิ 

(Financial Perspective) 

ปจจัยความสําเร็จตัวที ่1 : ตนทนุการ

ผลิต (Cost) 

- งบประมาณปรับปรุงของแตละแผนก (Budget) 

- คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 

- ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต กอนอบ 

- ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต หลังอบ 

- % ของการทาํงานลวงเวลา 

 

มุมมองดานลูกคา 

(Customer Perspective) 

ปจจัยความสําเร็จตัวที ่2 : คณุภาพ 

(Quality) – สินคา และ บรกิาร 

 

- % การจัดสงของใหไดตามจํานวนของลูกคาภายนอก 

- % การจัดสงของใหไดตามจํานวนของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

- % การจัดสงของใหทันตามเวลาของลูกคาภายนอก 

- % การจัดสงของใหทันตามเวลาของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

- % การรองเรยีนของลูกคาภายนอกเรื่องของคณุภาพ 

- % การรองเรยีนของลูกคาภายใน (หนวยงานถัดไป) เรื่อง

ของคณุภาพ 

- จํานวนครัง้ที่พบปจจัยเส่ียงที่กอใหเกิดปญหาและอุปสรรค

ในการผลิตทีม่ีผลตอคณุภาพของผลิตภัณฑ 

- % ความผิดพลาดในการตรวจสอบคณุภาพของผลิตภัณฑ

ในแตละขัน้ตอนการผลิต 
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มุมมองดานกระบวนการภายใน 

(Internal Process Perspective) 

ปจจัยความสําเร็จตัวที ่4 : ผลิตผล 

(Productivity) 

 

- ประสิทธิภาพโดยรวม (O.E.E) 

- Machine Utilization 

- Operator Efficiency 

- จํานวนสงยางเขา Warehouse ตอคน 

- จํานวนชั่วโมง Down time and delay 

- % ความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง 

- จํานวนพนักงานที่ใชตอการผลติ 1 ตนั 

 

มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 

(Learning and Growth Perspective) 

ปจจัยความสําเร็จตัวที ่3 : ทรัพยากร

มนุษย(Human Resource) 

- ความสามารถและความเชี่ยวชาญในงานทีห่ลากหลายของ

พนักงาน 

- จิตสํานึกในเรื่องของตนทนุ คณุภาพ ผลผลิตของพนักงาน

ในทุกระดับ 

- จํานวนอุบัตเิหตทุี่เกิดขึ้นในการทํางาน 

- อัตราความถี่ของอุบัติเหต ุ

- อัตราความรนุแรงของอุบตัเิหต ุ

- ระดับคะแนนของการประเมินความพรอมในการบริหารงาน

แบบ Empowerment 

- จํานวน program หรือเทคโนโลยีใหมทีน่ํามาใชใน

หนวยงาน 

 

ตารางที่ 4.8 การแปลงปจจัยแหงความสําเร็จ (Key Success Factor) สูตัวชี้วัดในมมุมอง 

Balance Scorecard 

 

ซึ่งเมื่อมีการประเมนิผลของตัวชี้วัดในแตละปจจัยความสําเร็จหรือวัตถุประสงคในมมุมอง

ของ Balance Scorecard แลวไดมีการสรปุรวม ตัวชี้วัดและนิยามของ Balance Scorecard ใน

มุมมองตางๆของหนวยงานสายการผลิตทีท่ําการศึกษา ดังตารางที่ 4.9 ตอไป
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ตารางที่ 4.9 ตัวชี้วัดและนยิามของ Balance Scorecard ในมุมมองตางๆของหนวยงานสายการผลิตทีท่ําการศึกษา 

วัตถุปรสงค ตัวชี้วัด นิยาม หนวย 

- งบประมาณปรับปรุงของแตละแผนก (Budget) 

 

งบประมาณปรับปรุงที่ใชจรงิ  

งบประมาณปรับปรุงทีต่ั้งไว 

% 

- คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

บาท / 

หนวย 

- ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต กอนอบ น้ําหนักของเสียกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลิตได 

% 

จํานวนของเสยีหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลิตได (เสน) 

% - ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต หลังอบ 

น้ําหนักของเสยีหลังอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางหลังอบที่ผลิตได 

% 

มุมมองดานการเงนิ 

(Financial Perspective) 

- การลดตนทนุการผลิต (Cost 

Reduction) 

- % ของการทาํงานลวงเวลา ชั่วโมงทํางานลวงเวลา  

ชั่วโมงทํางานรวมปกต ิ

% 

มุมมองดานลกูคา 

(Customer Perspective) 

- การพัฒนาและปรับปรุงระดับ

- % การจัดสงของใหไดตามจํานวนของลูกคา

ภายนอก 

จํานวน size ของผลิตภณัฑ ที่ผลิตไดตามเปาหมาย

จํานวน size ของผลิตภณัฑ ในแผนการผลิต 

 

% TRD 
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จํานวนยาง (เสน) ที่ผลิตได 

จํานวนยาง (เสน)ในแผนการผลิต 

% TRP 

 

- % การจัดสงของใหไดตามจํานวนของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของใหไดตามจํานวน 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมดในแผนการผลิต 

% 

- % การจัดสงของไมทันตามเวลาของลูกคาภายนอก 

 

จํานวนครั้งในการจัดสงของที่ไมไดตามเวลากําหนด

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 

- % การจัดสงของไมทันตามเวลาของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของที่ไมไดตามเวลากําหนด

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด (หนวยงานถัดไป) 

% 

- % การรองเรยีนของลูกคาภายนอกเรื่องของคณุภาพ จํานวนครั้งการรองเรียนของลูกคาเรื่องของคณุภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 

- % การรองเรยีนของลูกคาภายใน (หนวยงานถัดไป) 

เรื่องของคณุภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนของลูกคาเรื่องของคณุภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด (หนวยงานถัดไป) 

% 

- จํานวนครัง้ทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิดปญหาและ

อุปสรรคในการผลติที่มีผลตอคณุภาพของผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิดปญหาและ

อุปสรรคในการผลติที่มีผลตอคณุภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง 

คณุภาพ (Quality level) – สินคา และ 

บริการ 

- % ความผิดพลาดในการตรวจสอบคณุภาพของ

ผลิตภัณฑในแตละขั้นตอนการผลิต 

จํานวนครั้งในการเจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

% 

มุมมองดานกระบวนการภายใน 

(Internal Process Perspective) 

- ประสทิธิภาพโดยรวม (O.E.E) 

 

อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง x 

อัตราคณุภาพ 

% 
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- Machine Utilization Actual Machine Hour 

Standard Machine Hour 

% 

 

- Operator Efficiency Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

% 

 

- จํานวนสงยางเขา Warehouse ตอคน จํานวนยางที่ตรวจ สงยางเขา Warehouse 

จํานวนคนในหนวยงานตรวจแตงยางทั้งหมด 

เสน / คน 

- จํานวนชั่วโมง Down time and delay จํานวนชั่วโมง Down time and delay ชั่วโมง 

- % ความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทัง้หมด 

% 

 

- การเพิ่มอัตราการผลิต (Productivity 

Improvement) 

 

- จํานวนพนักงานที่ใชตอการผลิต 1 ตนั จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

คน ตอ ตัน 

- ความสามารถและความเชี่ยวชาญในงานที่

หลากหลายของพนักงาน 

จํานวนความสามารถในการทํางานที่เพิ่มขึ้นในรอบป

จํานวนความสามารถในการทํางานของปที่ผานมา 

% 

 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องตนทนุการผลิต

จํานวนพนักงานทั้งหมด 

% 

 

มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 

(Learning and Growth Perspective) 

- การบริหารทรัพยากรมนุษย 

(Human Resource Management) 

- จิตสํานึกในเรื่องของตนทนุ คุณภาพ ผลิตผลของ

พนักงานในทกุระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องคณุภาพ 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 

% 
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 จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องผลติผล 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 

% 

 

- จํานวนอุบัตเิหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยดุงาน ครั้ง 

- อัตราความถี่ของอุบัติเหต ุ จํานวนครั้งของอุบัติเหตุ *1,000,000 

จํานวน ชม. ทํางานทั้งหมด 

ครั้ง ตอ ชม. 

ทํางาน 

- อัตราความรนุแรงของอุบตัเิหต ุ จํานวนวันทํางานที่สูญเสีย *1,000,000  

จํานวน ชม. ทํางานทั้งหมด 

วัน ตอ ชม. 

ทํางาน 

- ความพรอมในการบรหิารงานแบบ Empowerment คะแนนประเมนิของพนักงานตามหัวขอ 

Empowerment 

คะแนน 

 

-  จํานวน program หรือเทคโนโลยีใหมทีน่ํามาใชใน

หนวยงาน 

จํานวน program หรือเทคโนโลยีใหมที่นํามาใชใน

หนวยงาน 

program 
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4.4 ข้ันตอนการประเมินและคัดสรรตัวช้ีวัดสมรรถนะการดําเนินงานและ 
นิยามของหนวยงานตางๆ ในสายการผลิต 
 

จากตารางที่ 4.9 ไดแสดงถึงตัวชี้วัดและนยิามของ Balance Scorecard ในมุมมองตางๆ

ของหนวยงานสายการผลิตที่ทําการศึกษา ซึ่งทําใหเหน็แนวทางการดาํเนินงานที่จะนํามาสรางเปน

แผนงานและสามารถนํามาตั้งหัวขอและตวัดัชนี้ชี้วัดแตละหนวยงานในสายการผลิตไดอยาง

ชัดเจนมากขึ้น 

 

การประเมนิและคัดเลือกตัวชี้วัดพรอมนิยามในรูปของ Balance Scorecard ใหเปน

แผนงานในการดําเนินงานของสายการผลิตสามารถทําไดโดยอาศัยการทําตาราง OS ซึ่งตาราง 

OS นัน้เปนตาราง Matrix ที่เปรียบเทียบระหวางตัวชี้วัดกับหนวยงานตางๆ การทําตาราง OS นั้น

จะชวยทําใหผูบริหารของแตละหนวยงานสามารถนําตัวชี้วัดที่สอดคลองไปใชในการดําเนนิงานได  

 

ในการทําตาราง OS นัน้ ทางทีมงานจะนําตัวชี้วัดในสายการผลิตมาเรยีงในแนวตัง้ และ

รายชื่อของหนวยงานตางๆ ในสายการผลิตมาเรียงในแนวนอน หลังจากนําตัวชี้วัดในสายการผลิต

และหนวยงานตางๆ มาทําเปนตาราง Matrix แลว ทีมดาํเนินการและตัวแทนในระดบัหนวยงานทกุ

คนมาพิจารณารวมกันทีละหนวยงานตามแผนการดําเนินงานวาตัวชี้วัดแตละตัวนัน้เก่ียวของกับ

หนวยงานของตัวเองบาง โดยผูที่เก่ียวของนั้นจะแบงเปน 

1. เก่ียวของโดยตรง – มีสวนรวมโดยตรงในตัวชี้วัดนัน้ (Owner = O)  

2. เก่ียวของโดยออม - เปนหนวยงานสนับสนุนในตัวช้ีวัดนัน้ (Supporter = S)  

 

หนวยงานใดทีเ่ก่ียวของโดยตรง หมายถึง หนวยงานนัน้มีสวนรวมในการทําใหตัวชี้วัดนัน้

บรรลุเปาหมาย หรือสามารถที่จะนําตัวชีวั้ดนัน้ไปดําเนนิการใชไดโดยตรง ซึง่ตัวชี้วัดหนึง่ตัว

สามารถที่จะมหีนวยงานใดทีเ่ก่ียวของโดยตรง มากกวาหนึง่หนวยงานก็ได สวนหนวยงานที่

เก่ียวของโดยออม ก็คือ หนวยงานสนับสนุนจะตองมีสวนสงเสริม และสนับสนุนใหหนวยงานที่

เก่ียวของโดยตรง สามารถทํางานใหบรรลุเปาหมายของตัวชี้วัดได กระบวนการในการพูดคุยกัน

เพื่อใหตัวชี้วัดในทุกหนวยงานมีผูรับผิดชอบที่ชดัเจน ทําใหผูบรหิารที่เก่ียวของทุกคนไดมคีวาม

ชัดเจนในเรื่องตัวช้ีวัดทัง้ในระดับองคกรและระดับหนวยงานมากขึ้น อีกทั้งยังเปนกระบวนการใน

การทบทวนตวัชี้วัดในระดับองคกรอีกรอบหนึง่ รวมทัง้ทาํใหผูบริหารในระดบัหนวยงานทุกคนได

ภาพหรือจุดเริม่ตนที่ชดัเจนสําหรับการไปสรางตัวชี้วัดในระดบัหนวยงานตอไป
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ตารางที่ 4.10 - OS Matrix ในมุมมองตางๆของ Balance Scorecard ตามหนวยงานสายการผลิตทีท่ําการศึกษา - มุมมองดานการเงิน 

 มุมมองดานการเงนิ (Financial Perspective) - การลดตนทนุการผลิต (Cost Reduction) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย MIX PP1 PP2 TBR TBB CUR CUB FI 

- งบประมาณปรับปรุงของแตละ

แผนก (Budget) 

งบประมาณปรับปรุงที่ใชจรงิ  

งบประมาณปรับปรุงทีต่ั้งไว 

% O O O O O O O O 

- คาใชจายภายในของแตละแผนก 

(Expense) 

คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

บาท / 

หนวย 

O O O O O O O O 

- ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ

ผลิต กอนอบ 

น้ําหนักของเสยีกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลิตได 

% O O O O O    

จํานวนของเสยีหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลติได (เสน) 

%      O O O - ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ

ผลิต หลังอบ 

น้ําหนักของเสยีหลังอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางหลังอบที่ผลติได 

%      O O O 

- % ของการทาํงานลวงเวลา ชั่วโมงทํางานลวงเวลา  

ชั่วโมงทํางานรวมปกต ิ

% O O O O O O O O 
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ตารางที่ 4.11 - OS Matrix ในมุมมองตางๆของ Balance Scorecard ตามหนวยงานสายการผลิตทีท่ําการศึกษา - มุมมองดานลูกคา 

 มุมมองดานลกูคา(Customer Perspective) - การพัฒนาและปรับปรุงระดับคณุภาพ (Quality level) – สินคา และ บริการ 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย MIX PP1 PP2 TBR TBB CUR CUB FI 

จํานวน size ของผลิตภัณฑ ที่ผลิตไดตามเปาหมาย

จํานวน size ของผลิตภณัฑ ในแผนการผลิต 

% TRD 

 

S S S S S O O  - % การจัดสงของใหไดตามจํานวน

ของลูกคาภายนอก 

จํานวนยาง (เสน) ที่ผลติได 

จํานวนยาง (เสน)ในแผนการผลติ 

% TRP 

 

S S S S S O O  

- % การจัดสงของใหไดตามจํานวน

ของลูกคาภายใน (หนวยงาน

ถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของใหไดตามจํานวน 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมดในแผนการผลิต 

% O O O O O    

- % การจัดสงของไมทันตามเวลา

ของลูกคาภายนอก 

จํานวนครั้งในการจัดสงของที่ไมไดตามเวลากําหนด

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% S S S S S O O O 

- % การจัดสงของไมทันตามเวลา

ของลูกคาภายใน (หนวยงาน

ถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของที่ไมไดตามเวลากําหนด

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด (หนวยงานถดัไป) 

% O O O O O    

- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายนอกเรื่องของคณุภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนของลูกคาเรื่องของคณุภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% O O O O O O O O 
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- % การรองเรยีนของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) เรื่องของ

คณุภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนของลูกคาเรื่องของคณุภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด (หนวยงานถัดไป) 

% O O O O O O O O 

- จํานวนครัง้ทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่

กอใหเกิดปญหาและอุปสรรคใน

การผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิดปญหาและ

อุปสรรคในการผลติที่มีผลตอคณุภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง O O O O O O O O 

- % ความผิดพลาดในการ

ตรวจสอบคณุภาพของผลิตภัณฑ

ในแตละขัน้ตอนการผลิต 

จํานวนครั้งในการเจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

% O O O O O O O O 
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ตารางที่ 4.12 - OS Matrix ในมุมมองตางๆของ Balance Scorecard ตามหนวยงานสายการผลิตทีท่ําการศึกษา - มุมมองดานกระบวนการภายใน 

 มุมมองดานกระบวนการภายใน(Internal Process Perspective) - การเพิ่มอัตราการผลิต (Productivity Improvement) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย MIX PP1 PP2 TBR TBB CUR CUB FI 

- ประสทิธิภาพโดยรวม (O.E.E) 

 

อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง x 

อัตราคณุภาพ 

% 

 

O O O O O O O O 

- Machine Utilization Actual Machine Hour 

Standard Machine Hour 

% 

 

O O O O O O O O 

- Operator Efficiency Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

% 

 

O O O O O O O O 

- จํานวนสงยางเขา Warehouse 

ตอคน 

จํานวนยางที่ตรวจ สงยางเขา Warehouse 

จํานวนคนในหนวยงานตรวจแตงยางทัง้หมด 

เสน / 

คน 

       O 

- จํานวนชั่วโมง Down time and 

delay 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay ชั่วโมง O O O O O O O O 

- % ความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทั้งหมด 

% 

 

 

O O O O O O O O 

- จํานวนพนักงานที่ใชตอการผลิต 

1 ตนั 

จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

คน ตอ 

ตัน 

O O O O O O O O 
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ตารางที่ 4.13 - OS Matrix ในมุมมองตางๆของ Balance Scorecard ตามหนวยงานสายการผลิตทีท่ําการศึกษา - มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 

 มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning and Growth Perspective) - การบริหารทรัพยากรมนุษย (Human Resource Management) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย MIX PP1 PP2 TBR TBB CUR CUB FI 

- ความสามารถและความ

เชี่ยวชาญในงานที่หลากหลายของ

พนักงาน 

 

จํานวนความสามารถในการทํางานที่เพิ่มขึ้นในรอบป

จํานวนความสามารถในการทํางานของปที่ผานมา 

% 

 

O O O O O O O O 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องตนทนุการผลิต

จํานวนพนักงานทั้งหมด 

% 

 

O O O O O O O O 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องคณุภาพ 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 

% 

 

O O O O O O O O 

- จิตสํานึกในเรื่องของตนทนุ 

คณุภาพ ผลิตผลของพนักงานใน

ทุกระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องผลิตผล 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 

% 

 

O O O O O O O O 

- จํานวนอุบัตเิหตุในการทํางานถึง

ขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน ครั้ง O O O O O O O O 

- อัตราความถี่ของอุบัติเหต ุ จํานวนครั้งของอุบัติเหตุ *1,000,000 

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

ครั้ง ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

O O O O O O O O 
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- อัตราความรนุแรงของอุบตัเิหต ุ จํานวนวันทํางานที่สญูเสีย *1,000,000  

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

วัน ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

O O O O O O O O 

- ความพรอมในการบรหิารงาน

แบบ Empowerment 

คะแนนประเมนิของพนักงานตามหัวขอ 

Empowerment 

คะแนน O O O O O O O O 

-  จํานวน program หรือเทคโนโลยี

ใหมทีน่ํามาใชในหนวยงาน 

จํานวน program หรือเทคโนโลยีใหมที่นํามาใชใน

หนวยงาน 

progra

m 

O O O O O O O O 
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ภายหลังจากที่มีการประชุมเพ่ือหาความสัมพันธของตัวชี้วัดแตละตัวกับตัวแทนของทุก

หนวยงานแลว ทางทีมผูดําเนินการไดจดัทาํตาราง OS สรุปใหเหน็เปนภาพรวมของทุกหนวยงาน

ดังตารางที่ 4.10- 4.13 หลังจากนั้นก็จะเปนหนาที่ของตวัแทนในแตละหนวยงานทีจ่ะกลับไปสราง

ตัวชี้วัดของหนวยงานตนเองใหสอดคลองตอตัวชี้วัดในระดับองคกรทีต่นเองมีสวนรบัผิดชอบหรือ

เก่ียวของดวย โดยตัวชี้วัดของแตละหนวยงานนั้น อาจจะเปนตัวเดียวกับตัวชี้วัดทีน่ําเสนอไวแลว

ในตาราง 4.9 ก็ได ซึ่งจากตวัชี้วัดที่นําเสนอในตาราง 4.9 จะมีจํานวนมากซึ่งในการคดัเลือกตัวชี้วัด

ที่เหมาะสมกับแตละหนวยงานนัน้ ทางตวัแทนของแตละหนวยงานที่ประกอบไปดวย หัวหนา

แผนก วิศวกรประจําแผนก เทคนคิการผลิต และหัวหนางานประจําทีมทั้ง 4 ทมีในแตละแผนก รวม

ทั้งส้ิน 7 ทานในแตละหนวยงานทําการคดัเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลักของหนวยงานตวัเอง โดย

วิธีการ Criteria Testing Matrix ไดมีเกณฑหัวขอกําหนดการใหคะแนนดงันี ้

• เกณฑผลกระทบตอเปาหมาย และกลยุทธของบริษัท 

• เกณฑความจําเปนทีต่องนํามาใช 

• เกณฑประโยชนทีค่าดวาจะไดรับ 

• เกณฑการใชทรัพยากรหรือคาใชจายในการดําเนนิงาน 

 

โดยการใหคะแนนของแตละดัชนีชี้วัดนั้น ใหตัวแทนของแตละหนวยงานจะตองพิจารณา

คะแนนของแตละดัชนีชี้วัดตามเกณฑที่กําหนด ดังตารางแสดงผลที่ 4.14 

 

ตารางที่ 4.14 การใหลําดับคะแนนของแตละเกณฑที่กําหนด 

คะแนน เกณฑที่กําหนด 

1 3 5 

เกณฑผลกระทบตอเปาหมายและกลยุทธ

ของบริษัท 

ไมมีผลกระทบ 

/ นอย 

มีผลกระทบ

บาง 

มีผลกระทบ

อยางมาก 

เกณฑความจําเปนทีต่องนํามาใช นอย ปานกลาง มาก 

เกณฑประโยชนทีค่าดวาจะไดรับ นอย ปานกลาง มาก 

เกณฑการใชทรัพยากรหรือคาใชจายในการ

ดําเนนิงาน 

มาก ปานกลาง นอย 
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 จากการใหแนวทางของการกําหนดและคดัเลือกตัวชี้วัดดวยระดบัคะแนนตางๆ ซึง่ภายใน

แตละหนวยงานไดประชมุ เพื่อสรุปคะแนนรวมของแตละตัวชี้จดัจากผูเขารวมประชมุหรือตัวแทน

ของแตละหนวยงานตังตัวอยางของหนวนงานผสมยาง ตามตาราง 4.15 – 4.18 และผลสรุป

คะแนนรวมในทุกตัวชี้วัดทีม่คีวามเกี่ยวของของทุกหนวยงาน ตามตาราง 4.19 – 4.22 ดงันี ้
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ตารางที่ 4.15 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกผสมยาง - มุมมองดานการเงิน 

 มุมมองดานการเงนิ (Financial Perspective) - การลดตนทนุการผลิต (Cost Reduction) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- งบประมาณปรับปรุงของแตละ

แผนก (Budget) 

งบประมาณปรับปรุงที่ใชจรงิ  

งบประมาณปรับปรุงทีต่ั้งไว 

% 35 19 33 17 104 

- คาใชจายภายในของแตละ

แผนก (Expense) 

คาใชจายภายในของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

บาท / 

หนวย 

35 27 35 15 112 

- ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต กอนอบ 

น้ําหนักของเสยีกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลิตได 

% 35 31 33 25 124 

จํานวนของเสยีหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลิตได (เสน) 

% - - - - 0 - ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต หลังอบ 

น้ําหนักของเสยีหลังอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางหลังอบที่ผลติได 

% - - - - 0 

- % ของการทาํงานลวงเวลา ชั่วโมงทํางานลวงเวลา  

ชั่วโมงทํางานรวมปกต ิ

% 31 17 29 23 100 
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ตารางที่ 4.16 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกผสมยาง – มุมมองดานลูกคา 

 มุมมองดานลกูคา(Customer Perspective) - การพัฒนาและปรับปรุงระดับคณุภาพ (Quality level) – สินคา และ บริการ 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

จํานวน size ที่ผลิตไดตามเปาหมาย

จํานวน size ในแผนการผลติ 

% TRD 

 

- - - - 0 - % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายนอก 

จํานวนยาง (เสน) ที่ผลติได 

จํานวนยาง (เสน)ในแผนการผลติ 

% TRP 

 

- - - - 0 

- % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของตามจํานวน 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมดใน

แผนการผลิต 

% 35 25 23 29 112 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายนอก 

จํานวนครั้งการจดัสงไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% - - - - 0 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งการจดัสงที่ไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 35 31 33 29 128 
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- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายนอกเรื่องของคณุภาพ 

จํานวนครั้งรองเรียนเรื่องของคณุภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 35 19 29 25 108 

- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายใน (หนวยงานถัดไป) เรื่อง

ของคณุภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนเรื่องของคุณภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 31 29 31 25 116 

- จํานวนครัง้ทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่

กอใหเกิดปญหาและอุปสรรคใน

การผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิด

ปญหาและอุปสรรคในการผลิตทีม่ีผลตอ

คณุภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง 29 31 31 25 116 

- % ความผิดพลาดในการ

ตรวจสอบคณุภาพของ

ผลิตภัณฑในแตละขั้นตอนการ

ผลิต 

จํานวนครั้งที่เจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

% 29 25 27 27 108 
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ตารางที่ 4.17 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกผสมยาง – มุมมองดานกระบวนการภายใน 

 มุมมองดานกระบวนการภายใน(Internal Process Perspective) - การเพิ่มอัตราการผลิต (Productivity Improvement) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ประสทิธิภาพโดยรวม (O.E.E) 

 

อัตราการเดินเครื่อง x ประสทิธิภาพการ

เดนิเครื่อง x อัตราคณุภาพ 

% 

 

35 29 31 31 126 

- Machine Utilization Actual Machine Hour 

Standard Machine Hour 

% 

 

35 27 27 29 118 

- Operator Efficiency Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

% 

 

35 27 27 29 118 

- จํานวนสงยางเขา Warehouse 

ตอคน 

จํานวนยางที่ตรวจสงยางเขา Warehouse 

จํานวนคนในหนวยงานตรวจแตงยาง

ทั้งหมด 

เสน / คน - - - - 0 

- จํานวนชั่วโมง Down time and 

delay 

 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay ชั่วโมง 33 27 29 29 118 
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- % ความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทัง้หมด 

% 

 

 

27 19 21 31 98 

- จํานวนพนักงานที่ใชตอการ

ผลิต 1 ตนั 

จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

คน ตอ 

ตัน 

35 31 27 29 122 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



85 

ตารางที่ 4.18 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกผสมยาง – มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 

 มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning and Growth Perspective) - การบริหารทรัพยากรมนุษย (Human Resource Management) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ความสามารถและความ

เชี่ยวชาญในงานที่หลากหลาย

ของพนักงาน 

จํานวนความสามารถในงานที่เพิ่มขึ้นในรอบป

จํานวนความสามารถในงานของปที่ผานมา 
% 

 

31 29 31 25 116 

จํานวนพนักงานที่ผานอบรมเรื่องตนทุนการผลิต

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 

35 31 31 29 126 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องคุณภาพ 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 

33 29 25 29 116 

- จิตสํานึกในเรื่องของตนทนุ 

คณุภาพ ผลิตผลของพนักงาน

ในทุกระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องผลิตผล 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 

33 29 25 29 116 

- จํานวนอุบัตเิหตุในการทํางาน

ถึงขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยดุ

งาน 

 

ครั้ง 35 27 29 27 118 
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- อัตราความถี่ของอุบัติเหต ุ จํานวนครั้งของอุบัติเหตุ *1,000,000 

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

ครั้ง ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

35 25 29 27 116 

- อัตราความรนุแรงของอุบตัเิหต ุ จํานวนวันทํางานที่สูญเสีย *1,000,000  

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

วัน ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

35 25 29 27 116 

- ความพรอมในการบรหิารงาน

แบบ Empowerment 

คะแนนประเมนิของพนักงานตามหัวขอ 

Empowerment 

คะแนน 31 31 31 27 120 

-  จํานวน program หรือ

เทคโนโลยีใหมที่นํามาใชใน

หนวยงาน 

จํานวน program หรือเทคโนโลยีใหมที่

นํามาใชในหนวยงาน 

program 29 29 31 25 114 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนาแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (วิศวกรแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (เจาหนาที่เทคนิคแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 1) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 2) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 3) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 4) 
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ตารางที่ 4.19 ผลคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของทุกหนวยงานหลังการประเมิน - มุมมองดานการเงิน 

 มุมมองดานการเงนิ (Financial Perspective) - การลดตนทนุการผลิต (Cost Reduction) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย MIX PP1 PP2 TBR TBB CUR CUB FI 

- งบประมาณปรับปรุงของแตละ

แผนก (Budget) 

งบประมาณปรับปรุงที่ใชจรงิ  

งบประมาณปรับปรุงทีต่ั้งไว 

% 104 106 106 118 118 120 118 120 

- คาใชจายภายในของแตละแผนก 

(Expense) 

คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

บาท / 

หนวย 

112 110 108 122 120 122 120 126 

- ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ

ผลิต กอนอบ 

น้ําหนักของเสยีกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลิตได 

% 124 126 118 112 114 0 0 0 

จํานวนของเสยีหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลติได (เสน) 

% 0 0 0 0 0 130 128 124 - ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ

ผลิต หลังอบ 

น้ําหนักของเสยีหลังอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางหลังอบที่ผลติได 

% 0 0 0 0 0 124 124 118 

- % ของการทาํงานลวงเวลา ชั่วโมงทํางานลวงเวลา  

ชั่วโมงทํางานรวมปกต ิ

% 100 102 98 108 112 112 110 110 
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ตารางที่ 4.20 ผลคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของทุกหนวยงานหลังการประเมิน - มุมมองดานลูกคา 

 มุมมองดานลกูคา(Customer Perspective) - การพัฒนาและปรับปรุงระดับคณุภาพ (Quality level) – สินคา และ บริการ 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย MIX PP1 PP2 TBR TBB CUR CUB FI 

จํานวน size ของผลิตภัณฑ ที่ผลิตไดตามเปาหมาย

จํานวน size ของผลิตภณัฑ ในแผนการผลิต 

% TRD 

 

0 0 0 0 0 122 118 0 - % การจัดสงของใหไดตามจํานวน

ของลูกคาภายนอก 

จํานวนยาง (เสน) ที่ผลติได 

จํานวนยาง (เสน)ในแผนการผลติ 

% TRP 

 

0 0 0 0 0 118 116 0 

- % การจัดสงของใหไดตามจํานวน

ของลูกคาภายใน (หนวยงาน

ถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของใหไดตามจํานวน 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมดในแผนการผลิต 

% 112 126 118 122 122 0 0 0 

- % การจัดสงของไมทันตามเวลา

ของลูกคาภายนอก 

จํานวนครั้งในการจัดสงของที่ไมไดตามเวลากําหนด

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 0 0 0 0 0 116 114 118 

- % การจัดสงของไมทันตามเวลา

ของลูกคาภายใน (หนวยงาน

ถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของที่ไมไดตามเวลากําหนด

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด (หนวยงานถัดไป) 

% 128 124 118 108 110 0 0 0 

- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายนอกเรื่องของคณุภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนของลูกคาเรื่องของคณุภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 108 108 106 112 110 110 108 128 
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- % การรองเรยีนของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) เรื่องของ

คณุภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนของลูกคาเรื่องของคณุภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด (หนวยงานถัดไป) 

% 116 116 110 114 114 114 112 112 

- จํานวนครัง้ทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่

กอใหเกิดปญหาและอุปสรรคใน

การผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิดปญหาและ

อุปสรรคในการผลติที่มีผลตอคณุภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง 116 110 106 118 120 118 116 116 

- % ความผิดพลาดในการ

ตรวจสอบคณุภาพของผลิตภัณฑ

ในแตละขัน้ตอนการผลิต 

จํานวนครั้งในการเจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

% 108 108 108 120 122 120 118 122 
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ตารางที่ 4.21 ผลคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของทุกหนวยงานหลังการประเมิน - มุมมองดานกระบวนการภายใน 

 มุมมองดานกระบวนการภายใน(Internal Process Perspective) - การเพิ่มอัตราการผลิต (Productivity Improvement) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย MIX PP1 PP2 TBR TBB CUR CUB FI 

- ประสทิธิภาพโดยรวม (O.E.E) 

 

อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง x 

อัตราคณุภาพ 

% 

 

126 106 104 108 110 122 120 108 

- Machine Utilization Actual Machine Hour 

Standard Machine Hour 

% 

 

118 112 110 110 110 118 116 116 

- Operator Efficiency Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

% 

 

118 108 106 122 122 116 114 118 

- จํานวนสงยางเขา Warehouse 

ตอคน 

จํานวนยางที่ตรวจ สงยางเขา Warehouse 

จํานวนคนในหนวยงานตรวจแตงยางทัง้หมด 

เสน / 

คน 

0 0 0 0 0 0 0 122 

- จํานวนชั่วโมง Down time and 

delay 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay ชั่วโมง 118 98 96 118 118 116 114 118 

- % ความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทั้งหมด 

% 

 

 

98 106 104 108 108 120 118 114 

- จํานวนพนักงานที่ใชตอการผลิต 

1 ตนั 

จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

คน ตอ 

ตัน 

122 94 92 118 120 120 120 120 
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ตารางที่ 4.22 ผลคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของทุกหนวยงานหลังการประเมิน - มุมมองดานการเรียนรูและการพฒันา 

 มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning and Growth Perspective) - การบริหารทรัพยากรมนุษย (Human Resource Management) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย MIX PP1 PP2 TBR TBB CUR CUB FI 

- ความสามารถและความ

เชี่ยวชาญในงานที่หลากหลายของ

พนักงาน 

 

จํานวนความสามารถในการทํางานที่เพิ่มขึ้นในรอบป

จํานวนความสามารถในการทํางานของปที่ผานมา 

% 

 

116 116 110 116 116 112 111 124 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องตนทนุการผลิต

จํานวนพนักงานทั้งหมด 

% 

 

126 120 114 112 114 122 120 114 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องคณุภาพ 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 

% 

 

116 108 106 110 112 116 114 116 

- จิตสํานึกในเรื่องของตนทนุ 

คณุภาพ ผลิตผลของพนักงานใน

ทุกระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องผลิตผล 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 

% 

 

116 108 104 118 120 114 112 112 

- จํานวนอุบัตเิหตุในการทํางานถึง

ขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน ครั้ง 118 118 112 116 114 120 118 120 

- อัตราความถี่ของอุบัติเหต ุ จํานวนครั้งของอุบัติเหตุ *1,000,000 

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

ครั้ง ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

116 116 110 108 110 108 106 108 
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- อัตราความรนุแรงของอุบตัเิหต ุ จํานวนวันทํางานที่สญูเสีย *1,000,000  

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

วัน ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

116 116 110 108 108 108 106 108 

- ความพรอมในการบรหิารงาน

แบบ Empowerment 

คะแนนประเมนิของพนักงานตามหัวขอ 

Empowerment 

คะแนน 120 120 112 116 114 122 122 124 

-  จํานวน program หรือเทคโนโลยี

ใหมทีน่ํามาใชในหนวยงาน 

จํานวน program หรือเทคโนโลยีใหมที่นํามาใชใน

หนวยงาน 

progra

m 

114 116 108 106 108 108 108 108 
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4.5 ข้ันตอนการจัดสรางตารางสรุป ตัวช้ีวัดสมรรถนะการดําเนินงาน (Key  
Performance Indicator) ในสายการผลิตของแตละหนวยงาน 
 
 จากคะแนนที่ไดแสดงในตาราง 4.19 – 4.22 จะทําการคดัเลือกดัชนีชี้วัดที่ไดคะแนนสูง 3 

อันดับแรกของแตละมุมมองเพื่อมาสรุปรวมกันในที่ประชุม วาในแตละตัวชี้วัดมคีวามเหมาะสมที่

จะนํามาใชตอไปหรือไม และจะมีการเซ็นตชื่อรับรองตัวชี้วัดที่มีการคดัเลือกจากตัวแทนทั้ง 7 คน

ของแตละหนวยงานไวดวย ซึ่งผลการคดัเลือกตามลําดับคะแนน สรุปไดดงันี ้
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ตารางที่ 4.23 :ตารางสรุป ตวัชี้วัดสมรรถนะการดําเนนิงาน (Key Performance Indicator) ในสายการผลิตของแตละหนวยงาน 

1. มุมมองดานการเงนิ (Financial Perspective) - การลดตนทนุการผลิต (Cost Reduction) 

 

หนวยงาน ตัวชี้วัด นิยาม คะแนน 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต กอนอบ 
น้ําหนักของเสียกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลติได 

124 

คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 
คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

112 

 

MIXING 

งบประมาณปรับปรุงของแตละแผนก (Budget) 
งบประมาณปรับปรุงที่ใชจริง  

งบประมาณปรับปรุงที่ตั้งไว 

104 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต กอนอบ 
น้ําหนักของเสียกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลติได 

126 

คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 
คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

110 

PREP 1 

งบประมาณปรับปรุงของแตละแผนก (Budget) 
งบประมาณปรับปรุงที่ใชจริง  

งบประมาณปรับปรุงที่ตั้งไว 

106 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต กอนอบ 
น้ําหนักของเสียกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลติได 

118 PREP 2 

คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 
คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

108 
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งบประมาณปรับปรุงของแตละแผนก (Budget) 

งบประมาณปรับปรุงที่ใชจริง  

งบประมาณปรับปรุงที่ตั้งไว 

106 

คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 
คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

122 

งบประมาณปรับปรุงของแตละแผนก (Budget) 
งบประมาณปรับปรุงที่ใชจริง  

งบประมาณปรับปรุงที่ตั้งไว 

118 

TBM  RADIAL 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต กอนอบ 
น้ําหนักของเสียกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลติได 

112 

คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 
คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

120 

งบประมาณปรับปรุงของแตละแผนก (Budget) 
งบประมาณปรับปรุงที่ใชจริง  

งบประมาณปรับปรุงที่ตั้งไว 

118 

TBM BIAS 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต กอนอบ 
น้ําหนักของเสียกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลติได 

114 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต หลังอบ จํานวนของเสียหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลิตได (เสน) 

130 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต หลังอบ น้ําหนักของเสียหลังอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางหลังอบที่ผลิตได 

124 

CURING RADIAL 

คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 
คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

122 
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ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต หลังอบ จํานวนของเสียหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลิตได (เสน) 

128 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต หลังอบ น้ําหนักของเสียหลังอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางหลังอบที่ผลิตได 

124 

CURING BIAS 

คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 
คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

120 

คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 
คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

126 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต หลังอบ จํานวนของเสียหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลิตได (เสน) 

124 

FI 

งบประมาณปรับปรุงของแตละแผนก (Budget) 
งบประมาณปรับปรุงที่ใชจริง  

งบประมาณปรับปรุงที่ตั้งไว 

120 
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2. มุมมองดานลกูคา (Customer Perspective) - การพัฒนาและปรับปรุงระดับคณุภาพ (Quality level) 

 

หนวยงาน ตัวชี้วัด นิยาม คะแนน 
% การจัดสงของไมทันตามเวลา ของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของที่ไมไดตามเวลากําหนด 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด (หนวยงานถัดไป) 

128 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิดปญหา 

และอุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและอุปสรรค

ในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

116 

 

MIXING 

% การรองเรียนของลูกคาภายใน 

 (หนวยงานถัดไป) เรื่องของคุณภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนของลูกคาเรื่องของคุณภาพ 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด (หนวยงานถัดไป) 

116 

% การจัดสงของไมทันตามเวลา 

ของลูกคาภายใน (หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของที่ไมไดตามเวลากําหนด 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด (หนวยงานถัดไป) 

126 

 

% การรองเรียนของลูกคาภายใน 

 (หนวยงานถัดไป) เรื่องของคุณภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนของลูกคาเรื่องของคุณภาพ 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด (หนวยงานถัดไป) 

124 

PREP 1 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิดปญหา 

และอุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและอุปสรรค

ในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

116 

% การจัดสงของไมทันตามเวลา 

ของลูกคาภายใน (หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของที่ไมไดตามเวลากําหนด 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด (หนวยงานถัดไป) 

118 

 

% การรองเรียนของลูกคาภายใน 

 (หนวยงานถัดไป) เรื่องของคุณภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนของลูกคาเรื่องของคุณภาพ 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด (หนวยงานถัดไป) 

118 

PREP 2 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิดปญหา จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและอุปสรรค 110 
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 และอุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ ในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

% การจัดสงของใหไดตามจํานวน 

ของลูกคาภายใน (หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของใหไดตามจํานวน 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมดในแผนการผลิต 

122 

% ความผิดพลาดในการตรวจสอบ 

คุณภาพของผลิตภัณฑในแตละขั้นตอนการผลิต 

จํานวนครั้งในการเจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

120 

TBM  RADIAL 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิดปญหา 

และอุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและอุปสรรค

ในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

118 

% การจัดสงของใหไดตามจํานวน 

ของลูกคาภายใน (หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของใหไดตามจํานวน 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมดในแผนการผลิต 

122 

% ความผิดพลาดในการตรวจสอบ 

คุณภาพของผลิตภัณฑในแตละขั้นตอนการผลิต 

จํานวนครั้งในการเจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

122 

TBM BIAS 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิดปญหา 

และอุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและอุปสรรค

ในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

120 

% การจัดสงของใหไดตามจํานวนของลูกคาภายนอก จํานวน size ของผลิตภัณฑ ที่ผลิตไดตามเปาหมาย 

จํานวน size ของผลิตภัณฑ ในแผนการผลิต 

122 

% การจัดสงของใหไดตามจํานวนของลูกคาภายนอก จํานวนยาง (เสน) ที่ผลิตได 

จํานวนยาง (เสน)ในแผนการผลิต 

118 

CURING RADIAL 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิดปญหาและอุปสรรค

ในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและอุปสรรค

ในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

118 

CURING BIAS % การจัดสงของใหไดตามจํานวนของลูกคาภายนอก จํานวน size ของผลิตภัณฑ ที่ผลิตไดตามเปาหมาย 

จํานวน size ของผลิตภัณฑ ในแผนการผลิต 

118 
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% การจัดสงของใหไดตามจํานวนของลูกคาภายนอก จํานวนยาง (เสน) ที่ผลิตได 

จํานวนยาง (เสน)ในแผนการผลิต 

116  

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิดปญหาและอุปสรรค

ในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและอุปสรรค

ในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

116 

% การรองเรียนของลูกคาภายนอกเรื่องของคุณภาพ 
จํานวนครั้งการรองเรียนของลูกคาเรื่องของคุณภาพ 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

128 

% ความผิดพลาดในการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ

ในแตละขั้นตอนการผลิต 

จํานวนครั้งในการเจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

122 

FI 

% การจัดสงของไมทันตามเวลาของลูกคาภายนอก 
จํานวนครั้งในการจัดสงของที่ไมไดตามเวลากําหนด 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

118 
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3. มุมมองดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) - การเพิ่มอัตราการผลิต (Productivity Improvement) 

 

หนวยงาน ตัวชี้วัด นิยาม คะแนน 

ประสิทธิภาพโดยรวม (O.E.E) 
อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธภิาพการเดินเครื่อง  

x อัตราคุณภาพ 

126 

จํานวนพนักงานที่ใชตอการผลิต 1 ตัน 
จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

122 

 

MIXING 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay จํานวนชั่วโมง Down time and delay 118 

 Machine Utilization 
Actual Machine Hour 

Standard Machine Hour 

112 

Operator Efficiency 
Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

108 

PREP 1 

% ความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง 
จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทั้งหมด 

106 

 Machine Utilization 
Actual Machine Hour 

Standard Machine Hour 

110 

Operator Efficiency 
Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

106 

PREP 2 

% ความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง 
จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทั้งหมด 

104 
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Operator Efficiency 
Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

122 

จํานวนพนักงานที่ใชตอการผลิต 1 ตัน 
จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

118 

TBM  RADIAL 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay จํานวนชั่วโมง Down time and delay 118 

Operator Efficiency 
Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

122 

จํานวนพนักงานที่ใชตอการผลิต 1 ตัน 
จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

120 

TBM BIAS 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay จํานวนชั่วโมง Down time and delay 118 

ประสิทธิภาพโดยรวม (O.E.E) 
อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธภิาพการเดินเครื่อง  

x อัตราคุณภาพ 

122 

จํานวนพนักงานที่ใชตอการผลิต 1 ตัน 
จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

120 

CURING RADIAL 

% ความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง 
จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทั้งหมด 

120 

ประสิทธิภาพโดยรวม (O.E.E) 
อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธภิาพการเดินเครื่อง  

x อัตราคุณภาพ 

120 

จํานวนพนักงานที่ใชตอการผลิต 1 ตัน 
จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

120 

CURING BIAS 

% ความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง 118 
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 จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทั้งหมด 

จํานวนสงยางเขา Warehouse ตอคน 
จํานวนยางที่ตรวจ สงยางเขา Warehouse 

จํานวนคนในหนวยงานตรวจแตงยางทั้งหมด 

122 

Operator Efficiency 
Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

118 

FI 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay จํานวนชั่วโมง Down time and delay 118 
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4. มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning and Growth Perspective) - การบริหารทรัพยากรมนุษย (Human Resource Management) 

 

หนวยงาน ตัวชี้วัด นิยาม คะแนน 
จิตสํานึกในเรื่องของตนทุนของพนักงานในทุกระดับ จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องตนทุนการผลิต 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 

126 

 

ความพรอมในการบริหารงานแบบ Empowerment 
คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  

Empowerment 

120 

 

MIXING 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 118 

จิตสํานึกในเรื่องของตนทุนของพนักงานในทุกระดับ จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องตนทุนการผลิต 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 

120 

 

ความพรอมในการบริหารงานแบบ Empowerment 
คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  

Empowerment 

120 

PREP 1 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 118 

จิตสํานึกในเรื่องของตนทุนของพนักงานในทุกระดับ จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องตนทุนการผลิต 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 

114 

 

ความพรอมในการบริหารงานแบบ Empowerment 
คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  

Empowerment 

112 

PREP 2 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 112 

TBM  RADIAL จิตสํานึกในเรื่องของผลิตผลของพนักงานในทุกระดับ จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องผลิตผล จํานวน

พนักงานทั้งหมด 

118 
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ความพรอมในการบริหารงานแบบ Empowerment คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  Empowerment 116  
จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 116 

จิตสํานึกในเรื่องของผลิตผลของพนักงานในทุกระดับ จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องผลิตผล จํานวน

พนักงานทั้งหมด 

120 

ความพรอมในการบริหารงานแบบ Empowerment คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  Empowerment 114 

TBM BIAS 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 114 

ความพรอมในการบริหารงานแบบ Empowerment 
คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  

Empowerment 

122 

จิตสํานึกในเรื่องของตนทุน ของพนักงานในทุกระดับ จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องตนทุนการผลิต 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 

122 

CURING RADIAL 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 120 

ความพรอมในการบริหารงานแบบ Empowerment 
คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  

Empowerment 

122 

จิตสํานึกในเรื่องของตนทุน ของพนักงานในทุกระดับ จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องตนทุนการผลิต 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 

120 

CURING BIAS 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 118 

ความสามารถและความเชี่ยวชาญ 

ในงานที่หลากหลายของพนักงาน 

จํานวนความสามารถในการทํางานที่เพิ่มขึ้นในรอบป 

จํานวนความสามารถในการทํางานของปที่ผานมา 

124 

ความพรอมในการบริหารงานแบบ Empowerment 
คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  

Empowerment 

120 

FI 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 120 
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บทที่ 5 
 

การเปรียบเทียบดัชนีชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงาน 
 

 จากการดําเนนิงานวิจัย ในกระบวนการปรับปรุงตัวชี้วัดผลการดําเนินงานหลักของแตละหนวยงาน

ในสายการผลิตยางรถยนต ของบริษัทตัวอยาง ทําใหสามารถทราบถึงตัวช้ีวัดใหมทีจ่ะนํามาใชในการ

ประเมินและชีวั้ดสมรรถนะการดําเนนิงานของหนวยงานในสายการผลิตอยางชัดเจน ตามหลักการของ 

Balance scorecard ที่มีมมุมองที่กวางและครอบคลุมมากวาชี้วัดสมรรถนะการดาํเนินงานที่มีใชอยู ณ.

ปจจุบัน โดยในบทนี้จะบงออกเปน 2 สวนใหญดวยกัน 

1. การสรุปเปรียบใหเหน็ในตัวชี้วัดสมรรถนะผลการดําเนินงานแบบ เกา และใหมที่จะนําไปใชใน

ภาพรวมของแตแผนก 

2. ตัวอยางเปรียบเทียบเชิงวิเคราะหในแตละมุมมองของ Balance scorecard 

 
5.1  การสรุปเปรียบใหเห็นในตัวช้ีวัดสมรรถนะผลการดําเนินงานแบบ เกา 

และใหมทีจ่ะนําไปใชในภาพรวมของแตแผนก 
 
 ในการดําเนินงานของทีมงานไดทําการเปรียบเทียบใหเห็นภาพที่ชัดวาในตัวชี้วัดตามแนวทางเกาที่

มีใชอยูกับแนวทางที่มีใหมที่ทีมงานนําเสนอจะสามารถแสดงผลไดในรูปแบบของตารางที่ 5.1 

 

ตาราง 5.1 ตารางเปรียบเทียบตัวชี้วัดทีม่ีใชอยูในปจจุบันกับตัวชี้วัดทีท่างทมีงานจดัทําขึ้น 

 

MIX PP1 PP2 TBR มุมมอง 

เกา ใหม เกา ใหม เกา ใหม เกา ใหม 

ดานการเงิน  

(Financial Perspective) 

XX XXX X XXX X XXX X XXX 

ดานลูกคา   

(Customer Perspective) 

XX XXX XX XXX XX XXX XX XXX 

ดานกระบวนการภายใน  

(Internal Process Perspective) 

- XXX - XXX - XXX - XXX 

ดานการเรียนรูและเจริญเติบโต  

(Learning and Growth Perspective) 

X XXX X XXX X XXX X XXX 
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TBB CUR CUB FIN มุมมอง 

เกา ใหม เกา ใหม เกา ใหม เกา ใหม 

ดานการเงิน  

(Financial Perspective) 

X XXX XX XXX XX XXX X XXX 

ดานลูกคา   

(Customer Perspective) 

XXXX XXX X XXX X XXX XX XXX 

ดานกระบวนการภายใน  

(Internal Process Perspective) 

- XXX X XXX X XXX XX XXX 

ดานการเรียนรูและเจริญเติบโต  

(Learning and Growth Perspective) 

X XXX X XXX X XXX X XXX 

หมายเหต ุ:  X หมายถึง มีตัวชี้วัดในมมุมองนัน้โดยจํานวนของตัวชี้วัด สามารถดูไดจากจํานวนของ X 

ในชองนั้นๆ 

 

 ในตารางสรุปเปรียบเทียบจะเห็นไดวาตัวชี้วัดที่มีใชอยูเมือ่เทียบกับตัวชี้วัดทีน่ําเสนอนั้น 

1. จํานวนของตัวชี้วัดทีม่ีใชอยูนอยเกินไปในแตละมุม และในบางมุมมองของบางหนวยงานมีมาก

เกินไปจึงขาดความสมดุล 

2. ตัวชี้วัดในบางมุมมองที่มีใชอยูมีไมครบตามแนวทางของ  Balance Scorecard ทําใหการ

ประเมิน หรือการวัดผลสมรรถนะของหนวยงานไมเปนไปตามเปาหมาย 

3. ตัวชี้วัดที่มีใชอยูไมมีความสอดคลองกับแนวทางการบริหารงานขององคกรเหมือนกับตัวชี้วัดที่

นําเสนอ ที่ไดจัดทําภายใตทฤษฎีของ Balance Scorecard 

 

5.2 ตัวอยางเปรียบเทียบเชิงวิเคราะหในแตละมุมมองของ Balance scorecard 
 

จากผลของการทําการวิจัยที่สามารถสรุปตวัช้ีวัดใหมที่จะนํามาใช และไดนําตัวอยางของตัวชี้วัด

ของหนวยงานผสมยาง (Mixing) มาทําการวิเคราะหในแตละมมุมองทัง้ 4 ดงัจะเห็นในหัวขอตอไปนี ้
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 5.2.1  ดานการเงิน (Financial Perspective) 

   
ในการประเมินผลแบบเดิมในมุมมองดานการเงิน จะเห็นไดวาในตัวชี้วัดที่มีใชอยูกับตัวชี้วัดใหม

นั้นมี 1 ตัวที่มีใชอยูเหมือนกันคือของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต กอนอบ ซึ่งถือวาตัวชี้วัดที่สําคัญที่

ควรบรรจุไว เพราะในปจจุบันนี้จํานวนของเสียที่เกิดขึ้นในหนวยงานผสมยางมีสูงกวาเปาหมายอยางมาก

ในรอบป 2548 ซึ่งเปาหมายที่ตั้งไวคือ นอยกวา 0.2% และทางหนวยงานเคยทําไดใกลเคียงเมื่อป 2547 ซึ่ง

สามารถดูผลการดําเนนการในอดีตไดจากกราฟที่ 5.1.1 รวมถึงจึงมีการตั้งเปาหมายเพื่อทาทายและลดลง

มาที่ระดับนี้ นอยกวา 0.2% นั่นเอง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

กราฟที่ 5.1 : แสดงปริมาณของเสียจากหนวยงานผสมยางในรอบป 2548  

 

สวนตัวชี้วัดเรื่องของการทํางานลวงเวลานั้นอาจเปนตัวยอยในเรื่องของคาใชจายในแผนก ทาง

ทีมงานจึงไดเสนอใหมีการนําคาใชจายที่เกิดขึ้นในแผนกทั้งหมดมาทําการควบคุมตามแผนงาน ที่หมาย

รวมไปถึงคาใชจายของการมํางานลวงเวลาดวย สวนเปาหมายที่ 25 บาทตอตันการผลิตเปนเปาที่ตั้งจาก

ปจจุบัน Balance Scorecard 

- ปริมาณของเสียจากการผลิตนอยกวา 0.2% 

- % การทํางานลวงเวลานอยกวา 13.0% 

 

- ปริมาณของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต กอน

อบ นอยกวา 0.2% 

- คาใชจายภายใน (Expense) แตละเดือน ตองไม

เกิน 25.00 บาทตอตัน 

- งบประมาณปรับปรุงแผนก (Budget) ตองไมเกิน

ที่ตั้งไวในแตละเดือน อัตราการใชนอยกวา 100% 

MIXING - % PM 

Avg 0.20

0.00
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0.20
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0.40
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0.70
0.80
0.90
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ขอมูลในอดีตซึ่งทางทีมงานเปนผูกําหนดขึ้น โดยขอมูลก็คือ คาใชจายของแผนกผสมยางเฉลี่ยทั้งปตอ

เดือนอยูที่ 339,525 บาท ดังแสดงในกราฟที่ 5.2  
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กราฟที่ 5.2 : แสดงคาใชจายของหนวยงานผสมยางในรอบป 2548 

 

สวนผลผลิตตอเดือนของหนวยงานผสมยางอยูที่ 435 ตันตอวันดังแสดงในกราฟที่ 5.3 
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กราฟที่ 5.3 : แสดงผลผลิต (ตัน) ตอวันของหนวยงานผสมยางในรอบป 2548 
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เมื่อทําการหาสัดสวนคาใชจายเทียบกับผลผลิต (ตัน) ตอวัน และทําการแปลงใหเปนคาใชจาย

เทียบกับผลผลิต (ตัน) ตอเดือน แลวจะเห็นวาสัดสัดสวนคาใชจายเทียบกับผลผลิต (ตัน) ตอเดือนอยูท่ี

ประมาณ 25.96 บาทตอตัน และเพ่ือเพ่ิมความทาทายใหกับหนวยงานจึงตั้งเปาผลการดําเนินงานใหมให

อยูที่ 25.00 บาทตอตัน นั่นไดเปนที่มาของเปาหมายการดําเนินงานในหัวขอตัวชี้วัดนี้นั่นเอง 

 

และอีกหนึ่งตัวชี้วัดที่ทางทีมงานเสนอก็คือการควบคุมงบประมาณที่ถูกตั้งไวสําหรับทําโครงการ

ปรับปรุงหนวยงานนั้นๆประจําป ซึ่งปกติจะมีการใชจายไมตรงวัตถุประสงคและในรอบปที่ผานมาทําให

งบประมาณปรับปรุงหนวยงานทั้งหมดสูงเกินกวา 40 ลานโดยประมาณ จึงเปนเหตุผลที่ไดนําตัวชี้วัดนี้มา

ใชในการประเมินผลเกือบทุกหนวยงานเลยก็วาได 
 

5.2.2  ดานลูกคา (Customer Perspective) 
 

 
 ในมุมมองดานลูกคา ซึ่งในหัวขอนี้ทางทีมงานไดมีการกําหนดแนวทางดานลูกคาที่มีความ

ครอบคลุมถึงสินคาและบริการ นั่นถาพูดถึงสินคาก็คือคุณภาพของสินคาที่จัดสงตองมีคุณภาพ สวนบริการ

ก็อาจะเปนเรื่องของการจัดสงใหไดตรงตามจํานวนและเวลาที่กําหนด ซึ่งถาในแนวทางตัวชี้วัดที่มีใชอยูจะ

มีการพูดถึงเรื่องของการจัดสงตามจํานวนที่กําหนดหรือวางแผนไว แตแนวทางแบบใหมจะวัดที่ %การ

จัดสงของไมทันตามเวลา ของลูกคาหนวยงานถัดไป ซึ่งเปนการมองในมุมที่ตางกันโดยของเดิมจะมีการ

มองที่เปนเชิงมุงไปดานหนาเพื่อใหไดเปาหมาย ซ่ึง%ผลผลิตจริงเทียบกับ Ticket ของหนวยงานผสมยางใน

รอบป 2548 แสดงในกราฟที่ 5.4 

 

 

 

ปจจุบัน Balance Scorecard 

- ผลผลิตจริงเทียบกับ Ticket ไมนอยกวา 98% 

- % ความสะอาดและความเปนระเบียบไมนอยกวา 

95% 

 

- % การจัดสงของไมทันตามเวลา ของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) ไมเกินกวา 1% 

- จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิดปญหาและ

อุปสรรคในการผลิ ตที่ มี ผลต อคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ ไมเกินกวา 10 ครั้งตอเดือน 

- % ก า ร ร อ ง เ รี ย น ข อ ง ลู ก ค า ภ า ย ใ น 

 (หนวยงานถัดไป) เรื่องของคุณภาพไมเกินกวา 1% 
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กราฟที่ 5.4 : แสดง %ผลผลิตจริงเทียบกับ Ticket ของหนวยงานผสมยางในรอบป 2548 

 

สวนแนวทางใหมเปนการมองยอนกลับในเรื่องของคํารองเรียนจากลูกคาในหนวยงานถัดไปที่ทาง

แผนกผสมยางไมสามารถสงสินคาใหทันตามความตองการ ที่เปนการมองไปยังลูกคาเปนหลักซึ่งในหัวขอนี้

ไมเคยมีการเก็บขอมูลกันมากอนจึงมีการตกลงกันในทีม จนไดมาสูเปาหมายของตัวชี้วัดนี้ 

และในสวนของคุณภาพของผลิตภัณฑก็เปนสิ่งที่สําคัญ โดยในตัวชี้วัดแบบเดิมจะทําการวัดผล

จากความสะอาดในพื้นที่ทํางานที่ถือวาเปนปญหาใหญในเรื่องของสิ่งปนเปอนของผลิตภัณฑ ซึ่งการ

ตรวจสอบจะเปนการตรวจสอบกันเองภายในหนวยงานจึงทําใหคะแนนที่ไดสูงกวาความเปนจริงอยางมาก

ดังแสดงในกราฟที่ 5.5 ซึ่งในทุกเดือนไดเปาหมายหมดแตยังมีปริมาณเสียที่เกิดจากการปนเปอนอยูมาก 

ทางทีมงานจึงตั้งตัวชี้วัดใหมที่ใหหนวยงานถัดไป (ลูกคา) เขามาชวยในการตรวจสอบแตในแนวทางใหมจะ

ใช การรองเรียนของลูกคาในเรื่องของคุณภาพที่มีการจัดสงไปใหนั้น ตัวชี้วัดที่สําคัญ โดยจะยึดความพึง

พอใจของลูกคาเปนหลัก ซึ่งนาจะชวยใหทุกคนในหนวยงานผสมยางมีความตื่นตัวกับคุณภาพสินคาให

มากขึ้น 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

กราฟที่ 5.5 : แสดง %ความสะอาดและความเปนระเบียบ 

MIXING DELIVERY 

0

20

40

60

80

100

120

AVG'04 JAN MAR MAY JUL SEP NOV

%

AVG'04 YTD'05 ACTUAL OBJ'05

HOUSE KEEPING - MIXING

Obj. 95

0
10
20
30
40
50
60
70
80
90

100
110

YTD'05 JAN FEB MAR APR MAY JUN JUL AUG SEP OCT NOV DEC

%

YTD'05 MIXING OBJ'05



111 

สวนอีกตัวชี้วัดแบบใหมที่นําเสนอจะเปนจํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิดปญหาและ

อุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑของหนวยงาน โดยจะมีการตรวจสอบจากทีมงานของ

งานประกันคุณภาพสินคาที่จะมาทําการตรวจสอบเปนประจําทุกกะทํางาน เพื่อลดหรือปองกันปจจัยเส่ียง

ที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 
 
5.2.3 ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 
 

  

 ในมุมมองของกระบวนการผลิตภายในในระบบการประเมินผลตัวชี้วัดแบบเดิมจะไมให

ความสําคัญมากนักเนื่องจากความสามารถของกําลังการผลติมีสูงมาก ซึ่งทําใหหนวยงานนี้ไดละเลยใน

การที่จะใชวัดสมรรถนะของหนวยงาน แตทางทมีงานไดเสนอตัวชี้วัดใหมทีป่ระกอบไปดวย ตัวแรกคือ 

ประสิทธิภาพโดยรวม (Overall Efficiency and Effectiveness) ที่จะมกีารคํานึงถึง 3 ปจจัยหลักใน

กระบวนการผลิตของหนวยงานนี้เลยที่เดียวนั่นก็คือ การวัดประสทิธิภาพการทํางานของเครื่องจักรวาใน

เวลาการทํางานทัง้หมดไดมกีารเดินเครื่องจักรอยางมีประสิทธภาพหรอืไม, การทํางานของพนักงานวามี

การผลิตที่มีผลิตผลการทํางานเปนอยางไร และในการผลิตผลติภัณฑที่ออกมานั้นมอัีตราของเสียมากนอย

เพียงใดที่สามารถวัดไดในเรื่องของระดับคณุภาพในการผลิตดวย ซึ่งถือวาเปนตัวชี้วัดที่ใหมแตคาดวาจะ

สามารถนํามาใชใหเกิดประโยชนในการปรบัปรุงกระบวนการผลิตไดตอไป สวนเปาหมายที่ 85%เทยีบเคียง

มาจากขอมูลของหนวยงานผสมยางของโรงงานในเครือนั่นเอง 

 

สวนตัวชี้วัดทีส่องก็คือ จํานวนพนักงานทีใ่ชในการผลิตผลิตภัณฑ 1 ตัน ซึง่ตัวชี้วัดนี้ไดมีการ

เทียบเคียงกับกลุมโรงงานในเครือแลวพบวาเปนตัวชี้วัดที่ใชวัดประสทิธิภาพในการทาํงานของพนักงานได

เปนอยางดี ซึ่งเมื่อนํามาใชเปนตัวชี้วัดแลวยังสามารถนํามาใชในการเปรียบเทียบหรอืเทียบเคียงในแตละ

โรงงานในเครอืไดอีกดวย โดยเปาหมายที่ตัง้ไวนํามาจากขอมูลในอดตี ดังแสดงในกราฟที่ 5.6 ซึ่งจะ

หมายถึงกําลังพลในหนวยงานผสมยาง สวนผลผลิต (ตนั) นัน้สามารถอางอิงไดจากขอมูลในกราฟ 5.3 ที่

ไดกลาวมาแลว  

ปจจุบัน Balance Scorecard 

- ไมมี 

 

- ประสิทธิภาพโดยรวม (O.E.E) มากกวา 80 % 

- จํานวนพนักงานที่ใชตอการผลิต 1 ตันไมเกิน 0.25

คนตอตัน 

- จํานวนชั่วโมง Down time and delay ไมเกิน 70 

ชั่วโมงตอเครื่อง 
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กราฟที่ 5.6 : แสดงจํานวนกําลังพลในหนวยงานผสมยางในรอบป 2548 

 

ซ่ึงทําใหไดคากําพลที่ใชในการผลิตยาง 1 ตันในปที่แลวจะอยูที่ 0.269 คนตอตนั จึงตองมีการทา

ทายทีมงาน จนสุดทายเปนที่มาของเปาหมายที่วา ใชกําลังพลการผลิตนอยกวา 0.250 คนตอตนันั่นเอง 

 

สวนตัวชี้วัดตวัสุดทาย ก็คือจํานวนชั่วโมง Down time หรือ delay ที่เกิดขึ้นตัวชี้วัดนีจ้ะเปนการทํา

ใหรูสาเหตทุี่แทจรงิและพรอมหาแนวทางแกไขเพื่อลดชั่วโมงสญูเปลาลง โดยผลของตัวชี้วัดนี้จะสงผล

โดยตรงตอคา ประสิทธิภาพโดยรวม (Overall Efficiency and Effectiveness) ในสวนของประสทิธิภาพ

การทํางานของเครื่องจักรอีกดวย ซึ่งสามารถสรุปไดเปนกราฟของจํานวนชั่วโมง Down time หรือ delay ที่

เกิดขึ้นในรอบป 2548 ดังกราฟ 5.7 ซึ่งทางทีมงานเห็นวาควรลดเวลา Down time หรือ delay ลงจนอยูที่ 

70 ชั่วโมงตอเครื่องตอเดือนก็พอ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

กราฟ 5.7 : จํานวนชั่วโมง Down time หรือ delay ที่เกิดขึ้นในรอบป 2548 
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5.2.4  ดานการเรียนรูและเจริญเติบโต (Learning and Growth Perspective) 

 

ในมุมมองสุดทายคือดานการเรียนรูและเจรญิเติบโต ซึ่งในหัวขอนี้ตัวชี้วัดเกาที่มีใชอยูนั้นจะมุงไป

ประเดน็เดียวคือจํานวนอุบตัิเหตุการทํางาน ซึ่งยังเปนตัวชี้วัดทีม่ีการใชอยูในหัวขอตัวชี้วัดแบบใหมดวย

เหมือนกัน และยังสอดคลองกับนโยบายขององคกรทีจ่ะลดความสูญเสียจากการเกิดอุบตัิเหตุใหมากที่สุด  

สวนตัวชี้วัดแบบใหมมนหัวขอนี้ก็คือ คะแนนในการประเมินความพรอมในการบรหิารงานแบบ 

Empowerment ที่จะมีการดาํเนินการประเมินไปบางบางหนวยงาน โดยการบริหารแบบ Empowerment 

เปนแนวทางทีท่างองคไดตัง้เปาเอาไวใหทุกหนวยงานจะตองมีการบรหิารแบบ Empowerment ใหได

ภายในป 2550 ซึ่งไดนําคะแนนการประเมินนีม้าใชในการวัดเปาหมายของหนวยงานนีด้วย ที่มีเปาหมาย

ไมนอยกวา 85% 

สวนตัวสุดทายในหัวขอนี้ก็คือ จํานวนพนกังานที่ตองเขารับการอบรมเรื่องของตนทนุการผลิต ที่

เปนปญหาใหญในการดําเนนิธรุกิจ โดยเฉพาะตนทนุที่เกิดมาจากของเสียในกระบวนการผลิตที่มสีูงกวา

เปาหมายถึง 2 เทาในรอบการดําเนนิงานของป 2548 โดยจะมีการจัดอบรมจากหนวยงานของวิศวกรรมอตุ

สาหการ ที่จะจัดใหกับพนักงานทัง้หมดในรอบป 2549 โดยที่มีเปาหมายไมนอยกวา 95%ของจํานวน

พนักงานทั้งหมดภายในหนวยงาน 

 

ปจจุบัน Balance Scorecard 

- จํานวนอุบัติเหตุการทํางานถึงขั้นหยุดงาน เปน

ศูนย 

 

- จํานวนพนักงานที่เขาอบรมในเรื่องของตนทุนของ

การผลิต ไมนอยกวา 95 % 

- คะแนนในการประ เมินความพรอมในการ

บริหารงานแบบ Empowerment ไมนอยกวา 85 % 

- จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงานเปน

ศูนย 
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บทที่ 6 
 

แนวทางการประยุกตและระบบติดตามผลตัวช้ีวัดของหนวยงาน 
 

6.1 การใหต้ังรหัส ตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงาน (Key Performance 
Indicator) ในสายการผลิตของแตละหนวยงาน 

 

หลังจากที่มีการคดัสรรหาตวัที่วัดที่จะนํามาใชในการวัดและประเมนิผลการดําเนินงาน

ของแตละแผนกแลว ทางทมีงานดําเนนิงานเหน็วาควรที่จะมีการจัดทําตารางสรุปตัวชี้วัดที่จะ

นําไปใช ของแตละแผนกและแตละมมุมอง ซ่ึงทางทีมดาํเนินงานเหน็วาควรที่จะมีการตัง้ชื่อรหัส

ใหกับตัวชี้วัด โดยถาไมมีการตั้งรหัสของตวัชี้วัดจะทําใหเกิดความสับสนกับผูวัดผล หรือ

ประเมนิผลระบบได รวมถึงผูบริหารระดบัสูงได ซึ่งจากตวัชี้วัดผลดําเนนิการของทัง้ 8 หนวยงาน 

หนวยงานละ 3 ตัวในแตละมุมมองทั้ง 4 รวมแลวทั้งหมดเปน 96 ตัวชีวั้ดในสายการผลิต อาจทําให

สับสนได จึงมกีารใหตั้งรหัสและความหมายใหกับตัวชี้วัดไว ดงันี ้

 

    BSC X _YYY_Z 

 

BSC  หมายถึง Balance Scorecard 

X หมายถึง หัวขอของ Balance Scorecard ซึ่งมตีัวยอดังนี ้

  1  – Financial Perspective 

  2  – Customer Perspective 

  3  – Internal Process Perspective 

  4  - Learning and Growth Perspective 

 

YYY หมายถึง ชื่อหนวยงานในสายการผลิต จะใชตัวยอ 3 หลักของทัง้ 8 

หนวยงาน ประกอบไปดวย 

MIX  – แผนกผสมยาง 

PP1  - แผนกเตรียมชิ้นสวน 1  

PP2  - แผนกเตรียมชิ้นสวน 2   

TBR - แผนกประกอบยางเรเดียล  

TBB  - แผนกประกอบยางไบแอส  
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CUR  - แผนกอบยางยางเรเดียล  

CUB  - แผนกอบยางไบแอส 

FIN  - แผนกตรวจสอบคณุภาพ 

 

Z หมายถึง หมายเลขลําดับของตัวชี้วัดในสายการผลิตซ่ึงจะมีเพียงหมาย

แลข 1 ถึง 3 เทานั้น คือ 

  1 - ตัวชี้วัดที่ 1 ในแตละหัวขอ มุมมองของแตละหนวยงาน 

  2 - ตัวชี้วัดที่ 2 ในแตละหัวขอ มุมมองของแตละหนวยงาน 

  3 - ตัวชี้วัดที่ 3 ในแตละหัวขอ มุมมองของแตละหนวยงาน 

 

ตังอยางเชน 

BSC 1 _ MIX_ 1 

 

  หมายถึง ตัวชีว้ัดแบบ Balance Scorecard ในมมุมองดานการเงิน (Financial 

Perspective) - การลดตนทุนการผลติ (Cost Reduction) ที่มีใชอยูของหนวยงานผสมยาง ใน

ลําดับที่ 1 นัน่ก็คือ การลดของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต กอนอบ เปนตน 

เมื่อทําการตั้งชื่อและรหัส ของตัวชี้วัดไดมกีารรวมเปนตารางสรุป ตัวชีว้ัด 

สมรรถนะการดําเนนิงาน ของทุกนวยงานในสายการผลิต และเปาหมายการดําเนินในแตลัหัวขอที่

ไดตัง้จากทีมงานตวัแทนของแตละหนวยงาน พรอมไดแสดงไวในตารางที่ 6.1–6.4 ดังนี้
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ตารางที่ 6.1 ตารางสรุปตัวชี้วัดและรหัสในมมุมองดานการเงิน (Financial Perspective) - การลดตนทุนการผลิต (Cost Reduction) – Code BSC 1  

 

หนวยงาน ตัวชี้วัด นิยาม หนวย เปาหมาย รหัส 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต กอนอบ 
น้ําหนักของเสียกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลติได 
% 0.20 BSC 1 _ MIX_ 1 

คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 
คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ได (ตัน) 
บาท / ตนั 25.00 BSC 1 _ MIX_ 2 

MIXING 

งบประมาณปรับปรุงของแตละแผนก (Budget) 
งบประมาณปรับปรุงที่ใชจริง  

งบประมาณปรับปรุงที่ตั้งไว 
% ≤ 100 BSC 1 _ MIX_ 3 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต กอนอบ 
น้ําหนักของเสียกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลติได 
% 0.25 BSC 1 _ PP1_ 1 

คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 
คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ได (ตัน) 
บาท / ตนั 45.00 BSC 1 _ PP1_ 2 

PREP 1 

งบประมาณปรับปรุงของแตละแผนก (Budget) 
งบประมาณปรับปรุงที่ใชจริง  

งบประมาณปรับปรุงที่ตั้งไว 
% ≤ 100 BSC 1 _ PP1_ 3 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต กอนอบ 
น้ําหนักของเสียกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลติได 
% 0.25 BSC 1 _ PP2_ 1 

คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 
คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ได (ตัน) 
บาท / ตนั 55.00 BSC 1 _ PP2_ 2 

PREP 2 

งบประมาณปรับปรุงของแตละแผนก (Budget) 

งบประมาณปรับปรุงที่ใชจริง  

งบประมาณปรับปรุงที่ตั้งไว 

 

% ≤ 100 BSC 1 _ PP2_ 3 
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คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 
คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ได (ตัน) 
บาท / ตนั 35.00 BSC 1 _ TBR_ 1 

งบประมาณปรับปรุงของแตละแผนก (Budget) 
งบประมาณปรับปรุงที่ใชจริง  

งบประมาณปรับปรุงที่ตั้งไว 
% ≤ 100 BSC 1 _ TBR_ 2 

TBM  

RADIAL 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต กอนอบ 
น้ําหนักของเสียกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลติได 
% 0.30 BSC 1 _ TBR_ 3 

คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 
คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 
บาท / ตนั 25.00 BSC 1 _ TBB_ 1 

งบประมาณปรับปรุงของแตละแผนก (Budget) 
งบประมาณปรับปรุงที่ใชจริง  

งบประมาณปรับปรุงที่ตั้งไว 
% ≤ 100 BSC 1 _ TBB_ 2 

TBM BIAS 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต กอนอบ 
น้ําหนักของเสียกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลติได 
% 0.30 BSC 1 _ TBB_ 3 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต หลังอบ จํานวนของเสียหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลิตได (เสน) 
% 2.00 BSC 1 _ CUR_ 1 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต หลังอบ น้ําหนักของเสียหลังอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางหลังอบที่ผลิตได 
% 1.50 BSC 1 _ CUR_ 2 

CURING 

RADIAL 

คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 
คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ได (ตัน) 
บาท / ตนั 65.00 BSC 1 _ CUR_ 3 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต หลังอบ จํานวนของเสียหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลิตได (เสน) 
% 1.00 BSC 1 _ CUB_ 1 CURING 

BIAS 
ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต หลังอบ น้ําหนักของเสียหลังอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางหลังอบที่ผลิตได 
% 0.30 BSC 1 _ CUB_ 2 
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คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 

คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ได (ตัน) 
บาท / ตนั 45.00 BSC 1 _ CUB_ 3 

คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 
คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ได (ตัน) 
บาท / ตนั 35.00 BSC 1 _ FIN_ 1 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต หลังอบ จํานวนของเสียหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลิตได (เสน) 
% 1.00 BSC 1 _ FIN_ 2 

FI 

งบประมาณปรับปรุงของแตละแผนก (Budget) 
งบประมาณปรับปรุงที่ใชจริง  

งบประมาณปรับปรุงที่ตั้งไว 
% ≤ 100 BSC 1 _ FIN_ 3 
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ตารางที่ 6.2 ตารางสรุปตัวชี้วัดและรหัสในมุมมองดานลูกคา (Customer Perspective) - การพัฒนาและปรับปรุงระดับคณุภาพ (Quality level) - Code 

BSC 2 

 

หนวยงาน ตัวชี้วัด นิยาม หนวย เปาหมาย รหัส 

% การจัดสงของไมทันตามเวลา ของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของที่ไมไดตามเวลากําหนด 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

 (หนวยงานถัดไป) 

% 1.00 BSC 2 _ MIX_ 1 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหา 

และอุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและ

อุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง / เดือน 10 BSC 2 _ MIX_ 2 

 

MIXING 

% การรองเรียนของลูกคาภายใน 

 (หนวยงานถัดไป) เรื่องของคุณภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนของลูกคาเรื่องของคุณภาพ 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด  

(หนวยงานถัดไป) 

% 1.00 BSC 2 _ MIX_ 3 

% การจัดสงของไมทันตามเวลา 

ของลูกคาภายใน (หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของที่ไมไดตามเวลากําหนด 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

 (หนวยงานถัดไป) 

% 1.00 BSC 2  _ PP1_ 1 

% การรองเรียนของลูกคาภายใน 

 (หนวยงานถัดไป) เรื่องของคุณภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนของลูกคาเรื่องของคุณภาพ 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด  

(หนวยงานถัดไป) 

ครั้ง / เดือน 10 BSC 2 _ PP1_ 2 

PREP 1 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหา 

และอุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและ

อุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 
% 1.00 BSC 2  _ PP1_ 3 
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 ผลิตภัณฑ 

% การจัดสงของไมทันตามเวลา 

ของลูกคาภายใน (หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของที่ไมไดตามเวลากําหนด 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

 (หนวยงานถัดไป) 

% 1.00 BSC 2 _ PP2_ 1 

% การรองเรียนของลูกคาภายใน 

 (หนวยงานถัดไป) เรื่องของคุณภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนของลูกคาเรื่องของคุณภาพ 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

 (หนวยงานถัดไป) 

ครั้ง / เดือน 10 BSC 2 _ PP2_ 2 

PREP 2 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหา 

และอุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและ

อุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

% 1.00 BSC 2 _ PP2_ 3 

% การจัดสงของใหไดตามจํานวน 

ของลูกคาภายใน (หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของใหไดตามจํานวน 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมดในแผนการผลิต 

% 1.00 BSC 2 _ TBR_ 1 

% ความผิดพลาดในการตรวจสอบ 

คุณภาพของผลิตภัณฑในแตละขั้นตอนการผลิต 

จํานวนครั้งในการเจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

% 1.00 BSC 2 _ TBR_ 2 

TBM  

RADIAL 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหา 

และอุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและ

อุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง / เดือน 5 BSC 2 _ TBR_ 3 

TBM BIAS % การจัดสงของใหไดตามจํานวน 

ของลูกคาภายใน (หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของใหไดตามจํานวน 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมดในแผนการผลิต 

% 1.00 BSC 2 _ TBB_ 1 
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% ความผิดพลาดในการตรวจสอบ 

คุณภาพของผลิตภัณฑในแตละขั้นตอนการผลิต 

จํานวนครั้งในการเจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

% 1.00 BSC 2 _ TBB_ 2  

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหา 

และอุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและ

อุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง / เดือน 5 BSC 2 _ TBB_ 3 

% การจัดสงของใหไดตามจํานวนของลูกคา

ภายนอก จํานวน size ของผลิตภัณฑ ที่ผลิตไดตามเปาหมาย 

จํานวน size ของผลิตภัณฑ ในแผนการผลิต 

% 95.00 BSC 2 _ CUR_ 1 

% การจัดสงของใหไดตามจํานวนของลูกคา

ภายนอก 
จํานวนยาง (เสน) ที่ผลิตได 

จํานวนยาง (เสน)ในแผนการผลิต 

% 99.00 BSC 2 _ CUR_ 2 

CURING 

RADIAL 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและ

อุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและ

อุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง / เดือน 5 BSC 2 _ CUR_ 3 

% การจัดสงของใหไดตามจํานวนของลูกคา

ภายนอก จํานวน size ของผลิตภัณฑ ที่ผลิตไดตามเปาหมาย 

จํานวน size ของผลิตภัณฑ ในแผนการผลิต 

% 95.00 BSC 2 _ CUB_ 1 CURING 

BIAS 

% การจัดสงของใหไดตามจํานวนของลูกคา

ภายนอก 
จํานวนยาง (เสน) ที่ผลิตได 

จํานวนยาง (เสน)ในแผนการผลิต 

% 99.00 BSC 2 _ CUB_ 2 
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 จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและ

อุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและ

อุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง / เดือน 5 BSC 2 _ CUB_ 3 

% การรองเรียนของลูกคาภายนอกเรื่องของ

คุณภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนของลูกคาเรื่องของคุณภาพ 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

ครั้ง / เดือน 0 BSC 2 _ FIN_ 1 

% ความผิดพลาดในการตรวจสอบคุณภาพของ

ผลิตภัณฑในแตละขั้นตอนการผลิต 

จํานวนครั้งในการเจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

% 0.75 BSC 2 _ FIN_ 2 

FI 

% การจัดสงของไมทันตามเวลาของลูกคา

ภายนอก 

จํานวนครั้งในการจัดสงของที่ไมไดตามเวลากําหนด 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 1.00 BSC 2 _ FIN_ 3 
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ตารางที่ 6.3 ตารางสรุปตัวชี้วัดและรหัสในมุมมองดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) - การเพิ่มอัตราการผลิต (Productivity 

Improvement) - Code BSC 3 

 

หนวยงาน ตัวชี้วัด นิยาม หนวย เปาหมาย รหัส 

ประสิทธิภาพโดยรวม (O.E.E) 
อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธภิาพการเดินเครื่อง  

x อัตราคุณภาพ 
% 80.00 BSC 3 _ MIX_ 1 

จํานวนพนักงานที่ใชตอการผลิต 1 ตัน 
จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 
คน / ตัน 0.90 BSC 3 _ MIX_ 2 

 

MIXING 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay จํานวนชั่วโมง Down time and delay ชั่วโมง / เครื่อง 70.00 BSC 3 _ MIX_ 3 

 Machine Utilization 
Actual Machine Hour 

Standard Machine Hour 
% 80.00 BSC 3 _ PP1_ 1 

Operator Efficiency 
Actual Man Hour 

Standard Man Hour 
% 90.00 BSC 3 _ PP1_ 2 

PREP 1 

% ความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง 
จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทั้งหมด 
% 1.00 BSC 3 _ PP1_ 3 

 Machine Utilization 
Actual Machine Hour 

Standard Machine Hour 
% 90.00 BSC 3 _ PP2_ 1 

Operator Efficiency 
Actual Man Hour 

Standard Man Hour 
% 90.00 BSC 3 _ PP2_ 2 

PREP 2 

% ความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทั้งหมด 

 

% 1.00 BSC 3 _ PP2_ 3 
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Operator Efficiency 
Actual Man Hour 

Standard Man Hour 
% 90.00 BSC 3 _ TBR_ 1 

จํานวนพนักงานที่ใชตอการผลิต 1 ตัน 
จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 
คน / ตัน 7.75 BSC 3 _ TBR_ 2 

TBM  

RADIAL 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay จํานวนชั่วโมง Down time and delay ชั่วโมง / เครื่อง 50.00 BSC 3 _ TBR_ 3 

Operator Efficiency 
Actual Man Hour 

Standard Man Hour 
% 90.00 BSC 3 _ TBB_ 1 

จํานวนพนักงานที่ใชตอการผลิต 1 ตัน 
จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 
คน / ตัน 3.95 BSC 3 _ TBB_ 2 

TBM BIAS 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay จํานวนชั่วโมง Down time and delay ชั่วโมง / เครื่อง 90.00 BSC 3 _ TBB_ 3 

ประสิทธิภาพโดยรวม (O.E.E) 
อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธภิาพการเดินเครื่อง  

x อัตราคุณภาพ 
% 75.00 BSC 3 _ CUR_ 1 

จํานวนพนักงานที่ใชตอการผลิต 1 ตัน 
จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 
คน / ตัน 4.25 BSC 3 _ CUR_ 2 

CURING 

RADIAL 

% ความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง 
จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทั้งหมด 
% 1.00 BSC 3 _ CUR_ 3 

ประสิทธิภาพโดยรวม (O.E.E) 
อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธภิาพการเดินเครื่อง  

x อัตราคุณภาพ 
% 80.00 BSC 3 _ CUB_ 1 

จํานวนพนักงานที่ใชตอการผลิต 1 ตัน 
จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 
คน / ตัน 1.45 BSC 3 _ CUB_ 2 

CURING 

BIAS 

% ความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง 
จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทั้งหมด 
% 1.00 BSC 3 _ CUB_ 3 
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จํานวนสงยางเขา Warehouse ตอคน 
จํานวนยางที่ตรวจ สงยางเขา Warehouse 

จํานวนคนในหนวยงานตรวจแตงยางทั้งหมด 
เสน / คน 85 BSC 3 _ FIN_ 1 

Operator Efficiency 
Actual Man Hour 

Standard Man Hour 
% 90.00 BSC 3 _ FIN_ 2 

FI 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay จํานวนชั่วโมง Down time and delay ชั่วโมง / เดือน 50.00 BSC 3 _ FIN_ 3 
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ตารางที่ 6.4 ตารางสรุปตัวชี้วัดและรหัสในมุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning and Growth Perspective) - การบริหารทรัพยากรมนุษย 

(Human Resource Management) - Code BSC 4 

 

หนวยงาน ตัวชี้วัด นิยาม หนวย เปาหมาย รหัส 

จิตสํานึกในเรื่องของตนทุนของพนักงานในทุก

ระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องตนทุนการผลิต 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 95.00 BSC 4 _ MIX_ 1 

ความพรอมในการบริหารงานแบบ 

Empowerment 

คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  

Empowerment 

% 85.00 BSC 4 _ MIX_ 2 

 

MIXING 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 
ครั้ง 0 BSC 4 _ MIX_ 3 

จิตสํานึกในเรื่องของตนทุนของพนักงานในทุก

ระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องตนทุนการผลิต 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 95.00 BSC 4 _ PP1_ 1 

ความพรอมในการบริหารงานแบบ 

Empowerment 

คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  

Empowerment 

% 85.00 BSC 4 _ PP1_ 2 

PREP 1 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 
ครั้ง 0 BSC 4 _ PP1_ 3 

PREP 2 จิตสํานึกในเรื่องของตนทุนของพนักงานในทุก

ระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องตนทุนการผลิต 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 95.00 BSC 4 _ PP2_ 1 
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ความพรอมในการบริหารงานแบบ 

Empowerment 

คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  

Empowerment 

% 85.00 BSC 4 _ PP2_ 2  

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 
ครั้ง 0 BSC 4 _ PP2_ 3 

จิตสํานึกในเรื่องของผลิตผลของพนักงานในทุก

ระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องผลิตผล จํานวน

พนักงานทั้งหมด 
% 95.00 BSC 4 _ TBR_ 1 

ความพรอมในการบริหารงานแบบ 

Empowerment 

คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  

Empowerment 

% 85.00 BSC 4 _ TBR_ 2 

TBM  

RADIAL 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 
ครั้ง 0 BSC 4 _ TBR_ 3 

จิตสํานึกในเรื่องของผลิตผลของพนักงานในทุก

ระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องผลิตผล จํานวน

พนักงานทั้งหมด 
% 95.00 BSC 4 _ TBB_ 1 

ความพรอมในการบริหารงานแบบ 

Empowerment 

คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  

Empowerment 

% 85.00 BSC 4 _ TBB_ 2 

TBM BIAS 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 
ครั้ง 0 BSC 4 _ TBB_ 3 

CURING 

RADIAL ความพรอมในการบริหารงานแบบ 

Empowerment 

คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  

Empowerment 

% 85.00 BSC 4 _ CUR_ 1 
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จิตสํานึกในเรื่องของตนทุน ของพนักงานในทุก

ระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องตนทุนการผลิต 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 95.00 BSC 4 _ CUR_ 2  

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 
ครั้ง 0 BSC 4 _ CUR_ 3 

ความพรอมในการบริหารงานแบบ 

Empowerment 

คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  

Empowerment 

% 85.00 BSC 4 _ CUB_ 1 

จิตสํานึกในเรื่องของตนทุน ของพนักงานในทุก

ระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องตนทุนการผลิต 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 95.00 BSC 4 _ CUB_ 2 

CURING 

BIAS 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 
ครั้ง 0 BSC 4 _ CUB_ 3 

ความสามารถและความเชี่ยวชาญ 

ในงานที่หลากหลายของพนักงาน 

จํานวนความสามารถในการทํางานที่เพิ่มขึ้นในรอบป 

จํานวนความสามารถในการทํางานของปที่ผานมา 

% 10.00 BSC 4 _ FIN_ 1 

ความพรอมในการบริหารงานแบบ 

Empowerment 

คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  

Empowerment 

% 85.00 BSC 4 _ FIN_ 2 

FI 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 
ครั้ง 0 BSC 4 _ FIN_ 3 
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6.2 ระบบการติดตามผลของ ตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงาน (Key Performance  
Indicator) หลังการนําไปดําเนินการ 
 

หลังจากทําการรวมเปนตารางสรุป ใหกับตัวชี้วัดสมรรถนะที่จะถูกนําไปใชของแตละหนวยงาน

แลวในแตละดชันตีัวชี้วัดจะตองมีการระบเุปาหมายที่ชัดเจนวาควรอยูที่เทาไร พรอมกับการระบุ

ผูรับผิดชอบและระยะเวลาที่ประเมนิหรือวัดสมรรถนะผลการดําเนินงานตามรายละเอียดของตัวชีว้ัดนัน้ๆ 

ทางทมีงานผูดําเนนิการจัดทําการปรับปรงุตัวชี้วัดผูไดเสนอใหมีการติดตามผลการดําเนนิงานภายใตรหัส

ของตัวชี้วัดสมรรถนะในแตละหนวยงานเปนประจําทุกเดอืน โดยใหมรีปูแบบของการติดตามผล ตามบญัชี

ดัชนีของตัวช้ีวัดที่ไดทําขึ้นในขั้นตอนสุดทายของบทที่ 4 ซึ่งองคประกอบของแบบฟอรมตดิตามผลการ

ดําเนนิงานมีรายละเอียด ดังรูปที ่6.1 

 

รูปที ่6.1 แบบฟอรมตดิตามผลการดําเนินงานของแตละดัชนีชี้วัดที่ไดจัดทําขึ้น 

 

 
 

ในแบบฟอรมของการติดตามผลการดําเนนิงานของตัวชีว้ัดที่กําหนดจะประกอบไปดวย3 สวน

ใหญๆ คือ 

1

3

2
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1. หัวขอรายละเอียดของตัวชี้วัด ในสวนนีจ้ะบอกถึง ภาพรวม องคประกอบของการ

ดําเนนิงาน การปฏิบัติทีน่ํามาสูการดําเนินงานใหบรรลเุปาหมายในตวัช้ีวัดนั้นๆ โดยมี

องคประกอบดังนี ้

• รหัส และ ชื่อของตัวชี้วัด 

• วัตถุประสงคของตัวชี้วัด 

• นิยามของตัวชี้วัด 

• เปาหมายการดําเนนิงาน 

• ผูรับผดิชอบ หรือ ทีมงานในการเก็บขอมูลและปรับปรุงตวัชี้วัด 

• รายละเอียด หรือผลการดําเนินงานของตัวชี้วัดในปกอนหนา 

 

2. ผลการดําเนินงานของตัวชี้วัดนัน้ๆ ซึง่จะมกีารแสดงผลในรูปของกราฟที่แสดงถึง

เปาหมายและผลการดําเนินงานจรงิในแตละเดือนเทียบกัน พรอมสรุปใหเหน็ผลใน

ภาพรวมดวยภาพสีหนาของผลการดําเนนิงานวาเปนอยางไรในมุมบนดานขวามือของ

แบบฟอรม 

 

3. แนวทางการปรับปรุง หรือดาํเนินงานเพื่อใหตัวชี้วัดนัน้ๆ บรรลุตามเปาหมายที่ตัง้ไว ใน

สวนนี้จะมีการลงรายละเอียดของแนวทางการปฏิบัติ หรอืดําเนนิงานที่จํามาซึ่งเปาหมาย

ที่ตัง้ไว พรอมระยะเวลาที่จะใชในการแกไข หรือปรับปรงุปญหาที่เกิดขึ้น และระบุ

ผูรับผิดชอบทีช่ัดเจน 

 

โดยในแบบฟอรมของการตดิตามผลการดําเนินงานของตัวชี้วัดที่กําหนดทุกตัวจะอยูในระบบ

ฐานขอมูลของบริษัท ซึ่งทุกหนวยงานหรือผูรับผิดชอบในตัวชี้วัดตางๆของทุกหนวยงานจะตองนําขอมูลผล

การดําเนินงานของแตละตัวชี้วัดมากรอก พรอมรายละเอียดและแนวทางแกไขในกรณีทีต่ัวชี้วัดนัน้ไม

เปนไปตามเปาหมาย ระบบการติดตามผลการดําเนินงานจะเปนในรปูแบบการประชุมทุกเดือน โดยจะเปน

การนัดจากทมีงานผูดําเนนิการโครงการ พรอมสรุปผลใหเหน็เปนภาพรวมของแตละแผนกในแตละเดือนดัง

ตารางสรุปผลการดําเนินงานดานลาง (รูปที่ 6.2) จะถูกสงใหกับหัวหนาแผนกที่รับผิดชอบทําการ

เตรียมพรอมกอนการประชมุทุกครั้ง ซึ่งจะมีกรรมการผูจดัการเปนประธานในการประชุมทุกครัง้ เพื่อใหเกิด

การตื่นตัวกับระบบการตดิตามผลแบบใหมนี ้
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รูปที ่ 6.2 แบบฟอรมสรปุผลตดิตามผลการดําเนินงานของแตละดชันีชี้วัดที่ไดจดัทําขึ้นในแตละ

หนวยงาน 
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บทที่ 7 
 

สรุปและขอเสนอแนะ 
 

 จากการดําเนนิงานวิจัย กระบวนการปรับปรุงตัวชี้วัดผลการดําเนินงานหลักของแตละหนวยงานใน

สายการผลิตยางรถยนต ของบริษัทตัวอยาง ตัง้แตข้ันตอนของการศึกษาหลักทฤษฎีของระบบการวัด 

วิเคราะหสมรรถนะการดําเนินงานขององคกร การศึกษาหลักการ เหตุผลและแนวทางการปรับปรุงตัววัด

สมรรถนะหลกัของการดําเนินงานในหนวยงานสายการผลติตามแนวทางของ Balance Scorecard ที่ได

กลาวมาอยางละเอียดในบทที่ 4 รวมไปถึงเปรียบเทียบตวัชี้วัดที่มีอยูกับของใหมที่นาํเสนอในมุมมองของ 

Balance scorecard ในบทที่ 5 และการประยุกตใชและตดิตามผลตัวช้ีวัดในบทที ่6 ซึ่งครอบคลมุข้ันตอน

การดําเนินงานในการปรบัปรุงตัวชี้วัดสมรรถนะทั้งหมดแลว 

 สําหรับรายละเอียดในบทที่ 7 ซึ่งเปนบทสรุปของงานวิจัยฉบับนี้ จะกลาวสรุปถึงรายละเอียดสวนที่

สําคัญของงานวิจัยอีกครั้ง เพื่อทวนใหผูศกึษาเขาใจและสามารถนํางานวิจัยฉบับนี้ไปใชใหเกิดประโยชน

ตอไป โดยเฉพาะอยางย่ิงในระบบแนวทางการปรับปรงุตวัวัดสมรรถนะหลักของการดาํเนินงานใน

หนวยงานสายการผลิตตามแนวทางของ Balance Scorecard ในองคกรของผูศึกษาเอง โดยรายละเอียด

จะประกอบไปดวย 

1. บทสรุปของการประเมินผลจากตัวชี้วัดสมรรถนะแนวทางของ Balance Scorecard  

2. ผลของการปรบัปรุงตัววัดสมรรถนะหลักของการดําเนนิงานในหนวยงาน 

3. ปญหา อุปสรรคที่พบ รวมถึงแนวทางแกไข 

4. ขอเสนอแนะ 

5. ประโยชนที่ไดรับจากงานวิจัยฉบับนี้  
 

     7.1 บทสรุปของการประเมินผลจากตัวช้ีวัดสมรรถนะแนวทางของ Balance  
  Scorecard  

 
7.1.1 ความหมาย 

 

การวัดหรือการประเมินสมรรถนะการดําเนินงานแบบดุลยภาพ (Balance 

Scorecard) คือ การประเมินผลการดําเนินงานที่ไดมีการนําเอาเครื่องมือหรือหลักการใน

การบริการงาน (Management Tools) ที่เรียกวา Balance Scorecard มาชวยในการ
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กําหนดหาตัวชี้วัด (Key Performance Indicator) ในการดําเนินงานที่มีความครอบคลุม

ในหัวขอ หรือมุมมองทั้ง 4 ดานของ Balance Scorecard นั่นเอง 
 

7.1.2 องคประกอบของ Balance Scorecard 
 

การประเมินผลการปฏิบัติงานขององคกรตามเทคนิคและเครื่องมือของ Balance 

Scorecard นี้จะมีการประเมินใน 4 ดานดวยกัน อันไดแก 

1. การประเมินผล “ดานการเงิน” (Financial Perspective) 

2. การประเมินผล “ดานลูกคา” (Customer Perspective) 

3. การประเมินผล “ดานกระบวนการภายใน” (Internal Process Perspective) 

4. การประเมินผล “ดานการเรียนรูและการพัฒนา” (Learning and Growth 

Perspective) 

สามารถสรุปไดดังนี ้

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 7.1 รูปแบบแผนผังของการรวบรวมระบบการวัดสมรรถนะหลักดานกลยุทธ 
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โดยภายใตแตละมุมมอง ประกอบดวย 4 สวน ไดแก 

1. วัตถุประสงค (Objective) คือส่ิงที่องคกรมุงหวังหรือตองการที่จะบรรลุในดานตางๆ 

การประเมินผล 

2. ตัวชี้วัด (Measures หรือ Key Performance Indicators) ไดแกตัวชี้วัดของ

วัตถุประสงคในแตละดาน ซึ่งตัวชี้วัดเหลานี้ จะเปนเครื่องมือที่ใชในการวัดวาองคกร

บรรลุวัตถุประสงคในแตละดานหรือไม  

3. เปาหมาย (Target) ที่สามารถแสดงหรือบงบอกไดวาองคกรมีความตองการที่จะให

เกิดการบรรลุเกณฑของตัวชี้วัดแตละตัวในทุกดานได 

4. แผนงานโครงการหรือกิจกรรม (Initiatives) ที่องคกรจะจัดทําเพื่อใหผลการ

ดําเนินงานบรรลุเปาหมายที่กําหนดขึ้น โดยในขั้นนี้ยังไมใชแผนปฏิบัติการที่จะทํา 

เปนเพียงแผนงาน โครงการ หรือกิจกรรมเบื้องตนที่ตองทําเพื่อบรรลุเปาหมายที่

ตองการ 
 

7.1.3 แนวทางการนําระบบการวัดสมมรถนะหรือประเมินผลงานแบบ Balance 
Scorecard มาใช 

 

หนวยงานหรือองคกรสามารถที่จะนําองคประกอบของระบบการการวัดสมมรถนะหรือ

ประเมนิผลงานแบบ Balance Scorecard มาใชใหเกิดประโยชนไดหลากหลายรูปแบบ เปนตนวา 

1. สามารถประยุกตใชเปนแนวทางในการกําหนดเปาหมายและตัวชี้วัดโดยทั่วๆไป ได 

เชน การดําเนนิโครงการ (Project) ตางๆได 

2. ใชเปนเครื่องมอืที่ใชรวมในการประกอบการตัดสนิใจโดยการมองผลการดําเนินงาน
ภาพรวมหรือจากมุมมองในแตละดานได 

3. ใชเปนเครื่องมอืที่ใหผูบริหารระดับสูงใชในการวางแผนทางกลยุทธในทัง้ 4 มุมมอง 

 

7.2 ผลของการปรับปรุงตัววัดสมรรถนะหลักของการดําเนินงานในหนวยงาน 
 

7.2.1  เหตุผลและมูลเหตจูงใจ (บทที่3) 
 

ในการทําการศึกษาขอมูลจึงไดพบวาตัวชี้วัดที่มีใชอยูในองคกรกอนทีจ่ะทําการปรับปรุง

นั้นยังขาดความเหมะสมดวยสาเหตุหลายประการไมวาจะเปนการทตีวัชี้วัดมีการใชมานานหลาย

ปโดยไมเปล่ียนแปลง การขาดความหลากหลายในมุมมองการวัดผล และการขาดการมีสวนรวม
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ของพนักงานระดับกลางในการตัง้หรือกําหนดตัวชี้วัด ซึง่ดวยสาเหตนุีจ้ึงเปนที่มาของการศึกษาใน

ครั้งนี้ ซึ่งไดมีการมอบหมายจากผูบริหารระดับสูงขององคกรใหทางทีมงานแผนกวิศวกรรมอุตสา

หการมาเปนแกนหลักในการดําเนนิโครงการนี ้

 
7.2.2 ขั้นตอนการปรับปรุงตัวช้ีวัดสมรรถนะหลักของการดําเนินงาน (บทที่4) 
 

ในการสรุปผลการดําเนินงานจะทําการสรุปตามขั้นตอนการปรับปรงุ 5 ขั้นตอน ดงันี ้

1. ขั้นตอนการเตรียมการ สําหรับการปรับปรุงตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงาน (Key 

Performance Indicator) ในสายการผลิต ทางทีมงานหลักไดรับการสนับสนนุจากผูบริหาร

ระดับสูงใหมีการจัดสรางทีมดําเนนิงาน ซึ่งมีขอบเขตการศึกษาที่หนวยงานในสายการผลติทัง้ 8

หนวยงาน มีสมาชิกในโครงการทั้งหมด 49 คนประกอบไปดวยหัวหนาแผนก วิศวกรประจําแผนก 

ทีมงานดานเทคนคิการผลิ และหัวหนางาน ในขั้นแรกทางทีมงานหลักไดจัดทําโครงรางของ

โครงการเพื่อประกาศใหสมาชิกทราบในรายละเอียดเบื้องตน และไดมกีารประชุมชี้แจงใน

รายละเอียด พรอมทัง้จดัประชุมอบรมใหความรูกับสมาชิกในทีมงานทุกคนในเรื่องของระบบการ

ประเมนิผลงาน การจดัทําตวัชี้วัด และแนวทางการปรับปรุงตัวชี้วัด ตามแนวทางของ Balance 

Scorecard 

2. ขั้นตอนการวิเคราะหสภาพแวดลอม วิเคราะหและกําหนดปจจัยแหงความสําเร็จ 

(Critical Success Factor) ขององคกร ซึ่งขั้นตอนในคณะดําเนนิงานไดมีการเขารวมประชมุกับ

ผูบริหารระดบัสูงในการวิเคราะหสภาพแวดลอม (SWOT Analysis) และการวิเคราะห Matrix 

TOWS รวมไปถึงการกําหนดวัตุประสงคเชงิกลยุทธ และสุดทายเพื่อใหไดมาซึ่งปจจัยแหง

ความสําเร็จ (Critical Success Factor) ขององคกรอยู 4 ตัว ซึ่งประกอบไปดวย ตนทนุการผลิต 

(Cost) คุณภาพ (Quality) ทรัพยากรมนุษย (Human Resource) และผลิตผล (Productivity) 

3. ข้ันตอนการจัดสรางตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงานหลักขององคกรในสายการผลิต

ตามแนวทางของ Balance Scorecard ในสวนนี้จะมีการนําปจจัยแหงความสําเร็จ (Critical 

Success Factor) ทั้ง 4 ตัวมาจับกับหัวขอใน Balance Scorecard แลวไดมีการใหสมาชิกในแต

ละหนวยงานทําการระดมสมอง ระดมความคิดเพื่อที่จะมีการกําหนดตัวชี้วัดที่เหมาะสมของ

หนวยงานตัวเองในแนวทางและปจจัยแหงความสําเร็จทั้ง 4 รวมถึงความหมายและนิยาม 

หลังจากนั้นไดทําการรวบรวมตัวชี้วัดทั้งหมดของทุกหนวยงานมาสรุป ซึ่งมีตัวชี้วัดทั้งหมดถึง 31 

ตัวแบงเปน “ดานการเงิน” (Financial Perspective) 6 ตัว “ดานลูกคา” (Customer Perspective) 

9 ตัว “ดานกระบวนการภายใน” (Internal Process Perspective) 7 ตัวและ “ดานการเรียนรูและ
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การพัฒนา” (Learning and Growth Perspective) 9 ตัว กอนที่จะผานขั้นตอนในการประเมิน คัด

สรรตัวชี้วัดของแตละหนวยงาน และแตละมุมมองของ Balance Scorecard ถัดไป 

4. ขั้นตอนการประเมนิและคดัสรรตัวชี้วัดสมรรถนะการดาํเนินงานและนิยามของ 

หนวยงานตางๆ ในสายการผลิต ในการประเมนิหรือคดัสรรนีท้างสมาชิกและตัวแทนของแตละ

หนวยงานเปนผูประเมนิ มีการรวบรวมคะแนนจากทุกคน นําคะแนนทีสู่งในสามอันดับแรกของทกุ

หัวขอและทุกหนวยงานมากําหนดใหเปนตัวชี้วัดผลการดําเนนิงาน ในแตละมุมมอง จะมีตัวแทน

ของตัวชี้วัดอยู 3 ตัว ซึ่งในหนึ่งหนวยงานจะประกอบไปดวยตัวชี้วัดทั้งหมด 12 ตัวนัน่เอง 

 5. ขั้นตอนการจัดสรางตารางสรุป ตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนนิงาน (Key Performance 

Indicator) จากตัวชี้วัดผลการดําเนนิงานของ 8 หนวยงาน ซึ่งทําใหทัง้หนวยงานในสายการผลิต

เกิดตัวชี้วัดทั้งหมดมากถึง 96 ตัวชี้วัด 

 
7.2.3 การจัดสราระบบการติดตามผล (บทที่6) 

 

เมื่อมีตัวชี้วัดทัง้หมดมากถึง 96 ตัวชี้วัดซึ่ง เมื่อถานําไปใชงานจริงจะทาํใหเกิดความสับสน

จึงไดมีการตั้งรหัส ใหกับตัวชี้วัดแตละตัว ของทุกหนวยงานในสายการผลิต รวมไปถึงระบบที่ใชใน

การติตตามผลและรูปแบบของแผนการดาํเนินการเมื่อตัวชี้วัดทีน่ําไปใชมีปญหาที่ไมสามารถทําให

ประสบความสําเร็จได และมีการสรางเสนอแผนการดาํเนินงานรวมถึงระบบการตดิตามผลกัน

อยางใกลชิด ทุกเดือนจากผูบริหารระดบัสงูเพ่ือใหเกิดการกระตุนและตื่นตัวกับสมาชิกในทีมอยู

เสมอ โดยในขั้นตอนนี้ก็ถือไดวามีการปรับปรุงตัวชี้วัดผลการดําเนินในหนวยงานทีม่อียูใน

สายการผลิตอยางสมบูรณ และบรรลุวัตถุประสงคทีต่ั้งไวในสวนของการปรับปรงุตัวชี้วัด เหลือแต

การติดตาผลการดําเนินงานเทานั้นเอง 

 

7.3 ปญหา อุปสรรคที่พบ รวมถึงแนวทางแกไข 
 

การปรับปรงุดชันีวัดสมรรถนะของหนวยงานในสายการผลิตของโรงงานผลิตยางรถยนต 

มีที่มาของแผนการปรับปรุงดัชนีชี้วัดที่มีอยูที่มีการใชงานในมมุมองเดมิๆ ซึ่งทําใหไมเกิดการ

พัฒนาระบบการประเมินผลของการดําเนนิงานขององคกรไดอยางมีประสิทธิภาพเทาที่ควร ดงันั้น

องคกรจงึหาแนวทางในการปรับปรุงดัชนตีัวช้ีวัดสมรรถนะการดําเนินงานตามแนวทางแบบดุลย

ภาพ (Balance Scorecard) ซึ่งไดมีการเปดโอกาสใหผูบริหารระดับกลางขององคกรหรือ

หนวยงานมีสวนรวมในการจัดตั้งตัวชี้วัดผลการดําเนินงานในครั้งนีด้วย ซึ่งในขั้นตอนของการ

จัดทําดัชนีตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงานของหนวยงานหรือองคกรไดประสบปญหาและอุปสรรค
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ของการดําเนนิงานหลายประการ โดยสามารถสรุปรายละเอียดของปญหาและอุปสรรคที่เกิดข้ึน 

พรอมวิธีการปรับปรุงปญหาและอุปสรรคไวดังนี ้

 

1. สมาชิกหรือทมีงานในคณะทํางานบางคนไมมีความรูความเขาใจในเรื่องของการวัดสร 
รถนะแบบดุลยภาพ (Balance Scorecard) ทําใหเกิดการสับสนกับสมาชิกในทีมในเรื่องของ

แนวความคดิ หลักการ ข้ันตอนการดําเนนิงาน รวมถึงบทบาทหนาที่ของสมาชิกที่อยูในกลุมของ

โครงการปรับปรุงดัชนตีัวชี้วัดในครั้งนี ้

แนวทางแกไขปรับปรุง 

องคกรและทีมดําเนนิการหลกัไดจัดหลักสตูรใหความรูและการฝกอบรมเพื่อเพิ่มความ

เขาใจเกี่ยวกับแนวความคดิ หลักการ ขั้นตอนการดําเนนิงานปรับปรงุดชันตีัวชี้วัดสมรรถนะการ

ดําเนินงานตามแนวทางแบบดุลยภาพ (Balance Scorecard) รวมถึงบทบาทหนาที่ของสมาชิก

เพื่อสามารถที่จะดําเนนิการหโครงการสําเร็จและบรรลเุปาหมายไปไดดวยดี 

 

2. ข้ันตอนในการวิเคราะหสภาพแวดลอม (SWOT Analysis) และการกําหนดปจจัยแหง 

ความสําเร็จ (Critical Success Factor) นั้น ทมีดําเนินการหลักขาดความเขาใจในการวิเคราะห 

Matrix TOWS ซึ่งเปนการยากที่จะทําใหสามารถหาปจจัยแหงความสําเร็จ (Critical Success 

Factor) ขององคกรที่ถือไดวาเปนปจจัยสําคัญที่จะกําหนดตัวชี้วัดสมรรถนะ (Key Performance 

Indicator) ขององคกรหนึง่องคกรใดได  

แนวทางแกไขปรับปรุง 

ทําการปรึกษากับผูเชี่ยวชาญในเรื่องของการวิเคราะหสภาพแวดลอม(SWOT Analysis) 

และปจจัยแหงความสําเร็จ (Critical Success Factor) ซึ่งตองใชเวลาในการศึกษาเปนเวลานาน 

และไดรับคําแนะนําพรอมมมุมองในการวางแผน มาตรการการดําเนนิงานเพื่อใหไดมาสูปจจัยแหง

ความสําเร็จ (Critical Success Factor) พรอมนําไปสูการกําหนดตัวชี้วัดสมรรถนะ (Key 

Performance Indicator) ของหนวยงานภายในองคกรในที่สดุ 

 

3. ตัวชี้วัดที่ถูกกําหนดขึ้นในขัน้ตอนของการจัดสรางตัวชี้วัดผลการดําเนินงานหลักของ 
องคกรหรือหนวยงานในสายการผลิตตามแนวทาง Balance Scorecard ยังขาดความหลากหลาย

ของตัวชี้วัดในแตละหนวย ซึ่งถือวาเปนครัง้แรกที่มีการวางระบบการปรับปรุงดัชนีชี้วัดในครั้งนี ้

แนวทางแกไขปรับปรุง 

มีการเทียบเคยีงดัชนชีี้วัดสมรรถนะหลักของทุกหนวยงาน ซึง่จะเหน็ไดจากตาราง 

MATRIX OS จะทําใหเห็นวาในดัชนชีี้วัดบางตัวจะเปนตัวช้ีวัดแบบเฉพาะทางซึ่งอาจมีเพียงบาง
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หนวยงานทีเ่ก่ียวของโดยตรง แตอยางไรก็นํามาบรรจุอยูในตารางสรุปตัวชี้วัดทัง้หมด ซึง่ทําใหเกิด

การประเมินทีส่ามารถมองเห็นภาพโดยรวมของตัวชี้วัดได และมีแนวทางในการกําหนดตัวชี้วัดได

วาในหนวยงานที่มีข้ันตอนการผลิตเหมือนกัน สามารถที่จะมีการนําแนวความคิด หรอืตัวชี้วัด

สมรรถนะการดําเนินงานมาใชไดทําวัดสมรรถนะทีม่ีอยูไดเหมือนกัน ดงัจะเห็นไดจากตัวชี้วัดของ

หนวยงานประกอบยางเรเดียล และ ประกอบยางไบแอส เปนตน 

 

4. ข้ันตอนการคดัเลือกตัวชี้วัดผลสมรรถนะการดําเนินงานดวยปจจัยทัง้ 4 ประการ 

สมาชิกในหนวยงานมีความสับสนในการตคีวามหมายของเกณฑ และน้ําหนักคะแนนที่ใหในแตละ

หัวขอ ซึ่งทําใหเกิดความเสียเวลาในการประเมนิในรอบแรกที่ใหแตละคนไปทํามาการประเมิน

กันเอง 

แนวทางแกไขปรับปรุง 

 จัดการประชุมชี้แจงรายละเอียดในหลักการของการประเมินใหคะแนนทีละหนวยงาน 

พรอมกับใหทาํการประเมินไปพรอมกับทีมงานหลักของโครงการ ทีค่อยใหคําปรึกษาในระหวาง

การประเมินอยางใกลชิด เพื่อใหการตคีวามและผลการประเมนิไปในทิศทางเดียวกัน ภายใต

เหตุผล และดลุยพินิจของสมาชิกทุกคนในแตละหนวยงาน 

 

5. ความพรอมในการเริ่มใชดชันีวัดสมรรถนะผลดําเนนิงานตามแนวทางที่ไดศึกษา ซึ่ง 

ในบางตัวชี้วัดไมเคยมีการใชงานจริงกันมากอน จึงทําใหดชันีชี้วัดที่ถูกคัดเลือกมายังไมสามารถที่

จะนํามาใชวัดผลไดเลยในทนัทหีลังจากที่ทําการศึกษาเสร็จ 

แนวทางแกไขปรับปรุง 

ทางทมีงานไดเขาไปชวยในการเตรียมระบบในการเก็บขอมูลในตัวชี้วัดที่ไมเคยมีการวัด

หรือใชงานมากอน เพ่ือสามารถที่จะรองรบั และพรอมทีจ่ะนํามาใชในป 2550 อยางเต็มรูปแบบ ซึง่

หลังจากที่มีการศึกษษ กําหนดตัวชี้วัดเสรจ็ อาจจะมีการชี้แจงลงไปถึงพนักงานระดับปฎิบัติการให

ทราบถึงแนวทางของการวัดผล และตัวชี้วัดใหมนี ้พรอมถึงการทดลองใชตัวชี้วัดใหม ควบคูกับ

ตัวชี้วัดที่ใชอยูในปจจุบันเพื่อใหเหน็ความแตกตาง และอาจจะตองมีการประเมินตัวชี้วัดเพื่อ

สามารถที่จะนาํผลมาใชในการตัง้เปาหมายของหนวยงานตามหัวขอของตัวชี้วัดนั้นๆตอไปดวย 

 

6. ระบบการติดตามผลการดําเนินงานของตวัชี้วัดผานระบบคอมพิวเตอร ที่จะตองมีการ 
มา Update ผลการดําเนินงานในทุกเดือน ซึ่งจะตองสามารถอธิบายในรายละเอียดที่มาของการได 

หรือไมไดเปาหมายในการดาํเนินการตามตัวชี้วัด ทําใหสมาชิกมีความกังวลวาเปนการกดดันให

ทีมงานทํางานไดลําบากมากขึ้น 
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แนวทางแกไขปรับปรุง 

จะตองมีการพูดโนมนาว และอธิบายใหสมาชิกที่รับผิดชอบในแตละตัวชี้วัดวาการตดิตาม

ผลการดําเนินงานของตัวชี้วัดผานระบบคอมพิวเตอรนัน้สามารถชวยใหผูบรหิารมีการมองภาพใน

มุมมองที่กวาง และสามารถตัดสินใจดําเนินงาน จากดชันีและผลการดําเนนิไดงายขึ้น สงผลไปถึง

ในบางหัวขอหรือตัวชี้วัดไหนมีปญหา และไมสามารถที่จะแกไขไดดวยตัวของทีมเอง ทําให

ผูบริหารรับรู และมารับรู พรอมชวยในการแกปญหานั้นๆดวย 

 

7.4 ขอเสนอแนะ  
1. ในการจัดตั้งดชันี้ชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงานในสายการผลติทีน่ํามาใชจะเปนการ 

ตั้งตามขั้นตอนที่ไดระบุไว ซึงจะตองผานกระบวนการประเมิน และวิเคราะหทั้งปจจัยภายนอก 

และปจจัยภายในองคกรควรที่จะมีการประเมินวิเคราะหสถานะการที่เปล่ียนแปลงอยูเสมออาจจะ

เปนทุกปก็ย่ิงดี เพื่อทําใหองคกรมีการปรบัปรุงและพัฒนาอยางตอเนือ่งนัน่เอง (Continuous 

Improvement)  

2. ในการกระจายเปาหมายของหนวยงานสูเปาหมายของตําแหนงงาน หรือรายบุคคล  

แนนอนวาในการดําเนินการที่จะทําใหองคกรหรือหนวยงานประสบความสําเร็จหรือบรรลุ

เปาหมายไดจะตองมาจากการทํางานของพนักงานทุกคน และดวยแนวทางเดียวกันจะตองใหทุก

คนมีความเขาใจในบทบาทหนาที่ของตน ในเรื่องของการใหมีสวนรวมในการทําใหหนวยงาบรรลุ

เปาหมายจึงควรที่จะมีการระบุ เปาหมายของบุคคลตามตําแหนงงานเพื่อใหสอคลองกับเปาหมาย

ของหนวยงานตามหลักการของ Balance Scorecard นั่นเอง หรืออาจนําผลการดําเนินงาน

รายบุคคลจาก Balance Scorecard มาใชในการประเมินผลประจําปแบบรายบุคคลด็ยังสามารถ

ทําไดดวยเหมอืนกัน 

3. การตั้งเปาหมายของตัวชี้ ทีม่ีความยาก งายตางกันของการที่จะทําใหสําเร็จ แตใน 

มุมมองของทมีงานแลวการตั้งเปาหมายอาจทําไดหลายวิธีคืออาจจะมกีารแปลง หรอืนํามาจาก

เปาหมายขององคกรในภาพใหญแลวนํามาเปนเปาหมายโดยตรงของหนวยงานเลย หรืออาจจะ

ยึดถือผลการดําเนนิงานจากปกอนหนามาใชเปนเกณฑในการตั้งเปาหมาย ซึ่งตรงจุดนี้ก็มี

ความสําคัญ เพราะผูบริหารบางคนจะมองวาการตั้งเปาควรตั้งใหงายไวกอนเพื่อเปนการให

กําลังใจกับสมาชิกในทีม แลวคอยทําใหผลออกมาดีที่สุดเทาที่ทําได มันไมใชเปนแนวความคดิที่

ถูก นาจะควรมีการตั้งเปาหมายที่ทาทาย (Challengeable and Stretch Target) และสามารถ

บรรลุไดจริง เพื่อใหเกิดการกระตุนทมีงานใหทํางานอยางเต็มความสามารถเพื่อใหบรรลุใน

เปาหมายที่ตั้งไว 

 



140 

4. เนื่องจากวาโครงการนีเ้พ่ิงเริม่ดําเนนิการเปนครัง้แรกในองคกรจงึตองมีการติดตามผล 

อยางใกลชิด ซึ่งอาจจะเหน็ไดจากระบบการตดิตามผลที่จดัสรางขึน้ มีการติดตามผลในทุกตัวช้ีวัด 

และทุกมุมมองของแตละหนวยงาน ซึ่งจะแสดงผลออกมาผานระบบเครือขายคอมพิวเตอรของ

โรงงานศึกษา จะตองมาแสดงผลกับผูบรหิารระดับสูงเปนประจําทุกเดือน เพื่อใหเห็นวามีการให

ความสําคัญกับโครงการนี้ ไมใชเปนการการกระทําเปนครั้งคราว เหมอืนกับที่เคยเปนมา และยัง

ชวยใหมีการสื่อสาร พรอมรายงานปญหาใหผูบรหิารทราบเพื่อชวยกันแกปญหา หรอืปองกัน

ปญหาที่อาจเกิดขึ้นไดในอนาคต 

 

7.5 ประโยชนที่ไดรับจากงานวิจัยฉบับนี้  
 

หัวขอสุดทายสําหรับบทสรปุ กลาวถึงประโยชนที่บคุคลทั่วไปจะไดรบัจากการศึกษา

งานวิจัยฉบับนี้ มีอะไรบาง ซ่ึงผูวิจัยไดสรุปเปนหัวขอไดดังนี ้

1. เพื่อใหรูจักและเขาใจระบบของการจัดตั้ง กําหนดตัวชี้วัดสมรรถนะหลักของหนวยงาน 

ในสายการผลิต ที่ถือวาเปนเครื่องการบรหิารที่สามารถนาํมาใชในการบริหารงานในปจจุบันได 

2. ไดศึกษาพัฒนาการของทฤษฎีการบริหารงานองคกรรูปแบบใหมที่พัฒนาตามกระแส 

ของการแขงขันที่สูง และที่เปลี่ยนแปลงอยางรวดเร็ว 

3. ไดทําใหเกิดการพัฒนา ปรบัปรุงองคกรในองคที่ศึกษา อยางตอเนื่อง (Continuous  

Improvement) ซึ่งนําไปสูการเพิ่มศักยภาพในการแขงขันในตลาดได 

4. ไดข้ันตอน แนวทางในกําหนด หรือจัดสรางตัวชี้วัดสมรรถนะหลักของหนวยงานใน 

สายการผลิต ซึ่งมคีวามเหมาะสมและเชื่อมโยงกันในทัง้ระดับภาพรวมขององคกรและหนวยงานที่

ศึกษาตามแนวทางของ Balance Scorecard 

5. ไดแนวทางในเรื่องของการกําหนดคาเปาหมายของดัชนวัีดสมรรถนะหลักแบบดุลย 

ภาพตามวิธีการของ Balance Scorecard ในระดับหนวยงานในสายการผลิตและภาพรวมของ

องคกร 

6. ไดพบรูปแบบของปญหา อุปสรรคที่เกิดขึน้ พรอมแนวทางในการแกปญหาของ 

ทีมงานในโรงงานกรณศีึกษา ในขั้นตอนของการกําหนด หรือจัดสรางตวัชี้วัดสมรรถนะหลัก 

สําหรับใชในการวางแผนปองกันปญหาและแกไขลวงหนาในกรณทีี่มีการปรับปรุง กําหนด หรือ

จัดสรางตัวชี้วดัสมรรถนะหลักในหนวยงานหรือองคการตางๆ 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกเตรยีมชิ้นสวน 1 - มุมมองดานการเงนิ 

 มุมมองดานการเงนิ (Financial Perspective) - การลดตนทนุการผลิต (Cost Reduction) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- งบประมาณปรับปรุงของแตละ

แผนก (Budget) 

งบประมาณปรับปรุงที่ใชจรงิ  

งบประมาณปรับปรุงทีต่ั้งไว 

% 
31 23 33 19 106 

- คาใชจายภายในของแตละ

แผนก (Expense) 

คาใชจายภายในของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

บาท / 

หนวย 
31 29 31 19 110 

- ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต กอนอบ 

น้ําหนักของเสยีกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลิตได 

% 
35 31 35 25 126 

จํานวนของเสยีหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลิตได (เสน) 

% 
- - - - 0 

- ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต หลังอบ 

น้ําหนักของเสยีหลังอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางหลังอบที่ผลติได 

% 
- - - - 0 

- % ของการทาํงานลวงเวลา ชั่วโมงทํางานลวงเวลา  

ชั่วโมงทํางานรวมปกต ิ

% 
29 21 29 23 102 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกเตรยีมชิ้นสวน 1 – มุมมองดานลูกคา 

 มุมมองดานลกูคา(Customer Perspective) - การพัฒนาและปรับปรุงระดับคณุภาพ (Quality level) – สินคา และ บริการ 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

จํานวน size ที่ผลิตไดตามเปาหมาย

จํานวน size ในแผนการผลติ 

% TRD 

 
- - - - 0 

- % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายนอก 

จํานวนยาง (เสน) ที่ผลติได 

จํานวนยาง (เสน)ในแผนการผลติ 

% TRP 

 
- - - - 0 

- % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของตามจํานวน 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมดใน

แผนการผลิต 

% 

35 33 29 29 126 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายนอก 

จํานวนครั้งการจดัสงไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 
    0 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งการจดัสงที่ไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 

35 35 33 21 124 
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- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายนอกเรื่องของคณุภาพ 

จํานวนครั้งรองเรียนเรื่องของคณุภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 
35 19 29 25 108 

- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายใน (หนวยงานถัดไป) เรื่อง

ของคณุภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนเรื่องของคุณภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 

31 29 31 25 116 

- จํานวนครัง้ทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่

กอใหเกิดปญหาและอุปสรรคใน

การผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิด

ปญหาและอุปสรรคในการผลิตทีม่ีผลตอ

คณุภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง 

29 27 29 25 110 

- % ความผิดพลาดในการ

ตรวจสอบคณุภาพของ

ผลิตภัณฑในแตละขั้นตอนการ

ผลิต 

จํานวนครั้งที่เจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

% 

29 25 27 27 108 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกเตรยีมชิ้นสวน 1 – มุมมองดานกระบวนการภายใน 

 มุมมองดานกระบวนการภายใน(Internal Process Perspective) - การเพิ่มอัตราการผลิต (Productivity Improvement) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ประสทิธิภาพโดยรวม (O.E.E) 

 

อัตราการเดินเครื่อง x ประสทิธิภาพการ

เดนิเครื่อง x อัตราคณุภาพ 

% 

 
35 29 31 11 106 

- Machine Utilization Actual Machine Hour 

Standard Machine Hour 

% 

 
35 29 27 21 112 

- Operator Efficiency Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

% 

 
35 27 27 19 108 

- จํานวนสงยางเขา Warehouse 

ตอคน 

จํานวนยางที่ตรวจสงยางเขา Warehouse 

จํานวนคนในหนวยงานตรวจแตงยาง

ทั้งหมด 

เสน / คน 

- - - - 0 

- จํานวนชั่วโมง Down time and 

delay 

 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay ชั่วโมง 

27 19 21 31 98 
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- % ความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทัง้หมด 

% 

 

 

31 27 27 21 106 

- จํานวนพนักงานที่ใชตอการ

ผลิต 1 ตนั 

จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

คน ตอ 

ตัน 
27 21 21 25 94 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกเตรยีมชิ้นสวน 1 – มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 

 มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning and Growth Perspective) - การบริหารทรัพยากรมนุษย (Human Resource Management) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ความสามารถและความ

เชี่ยวชาญในงานที่หลากหลาย

ของพนักงาน 

จํานวนความสามารถในงานที่เพิ่มขึ้นในรอบป

จํานวนความสามารถในงานของปที่ผานมา 
% 

 31 29 31 25 116 

จํานวนพนักงานที่ผานอบรมเรื่องตนทุนการผลิต

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
35 31 33 21 120 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องคุณภาพ 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
33 29 25 21 108 

- จิตสํานึกในเรื่องของตนทนุ 

คณุภาพ ผลิตผลของพนักงาน

ในทุกระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องผลิตผล 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
33 29 25 21 108 

- จํานวนอุบัตเิหตุในการทํางาน

ถึงขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยดุ

งาน 

 

ครั้ง 

35 27 29 27 118 
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- อัตราความถี่ของอุบัติเหต ุ จํานวนครั้งของอุบัติเหตุ *1,000,000 

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

ครั้ง ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

35 25 29 27 116 

- อัตราความรนุแรงของอุบตัเิหต ุ จํานวนวันทํางานที่สูญเสีย *1,000,000  

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

วัน ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

35 25 29 27 116 

- ความพรอมในการบรหิารงาน

แบบ Empowerment 

คะแนนประเมนิของพนักงานตามหัวขอ 

Empowerment 

คะแนน 
31 31 31 27 120 

-  จํานวน program หรือ

เทคโนโลยีใหมที่นํามาใชใน

หนวยงาน 

จํานวน program หรือเทคโนโลยีใหมที่

นํามาใชในหนวยงาน 

program 

31 29 31 25 116 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนาแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (วิศวกรแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (เจาหนาที่เทคนิคแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 1) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 2) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 3) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 4) 
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ภาคผนวก ข. 

ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกเตรียมชิ้นสวน 2 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกเตรยีมชิ้นสวน 2 - มุมมองดานการเงนิ 

 มุมมองดานการเงนิ (Financial Perspective) - การลดตนทนุการผลิต (Cost Reduction) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- งบประมาณปรับปรุงของแตละ

แผนก (Budget) 

งบประมาณปรับปรุงที่ใชจรงิ  

งบประมาณปรับปรุงทีต่ั้งไว 

% 
29 23 31 23 106 

- คาใชจายภายในของแตละ

แผนก (Expense) 

คาใชจายภายในของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

บาท / 

หนวย 
29 27 29 23 108 

- ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต กอนอบ 

น้ําหนักของเสยีกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลิตได 

% 
33 29 33 23 118 

จํานวนของเสยีหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลิตได (เสน) 

% 
- - - - 0 

- ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต หลังอบ 

น้ําหนักของเสยีหลังอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางหลังอบที่ผลติได 

% 
- - - - 0 

- % ของการทาํงานลวงเวลา ชั่วโมงทํางานลวงเวลา  

ชั่วโมงทํางานรวมปกต ิ

% 
25 25 27 21 98 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกเตรยีมชิ้นสวน 2 – มุมมองดานลูกคา 

 มุมมองดานลกูคา(Customer Perspective) - การพัฒนาและปรับปรุงระดับคณุภาพ (Quality level) – สินคา และ บริการ 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

จํานวน size ที่ผลิตไดตามเปาหมาย

จํานวน size ในแผนการผลติ 

% TRD 

 
- - - - 0 

- % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายนอก 

จํานวนยาง (เสน) ที่ผลติได 

จํานวนยาง (เสน)ในแผนการผลติ 

% TRP 

 
- - - - 0 

- % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของตามจํานวน 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมดใน

แผนการผลิต 

% 

33 31 27 27 118 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายนอก 

จํานวนครั้งการจดัสงไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 
- - - - 0 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งการจดัสงที่ไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 

33 33 31 21 118 
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- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายนอกเรื่องของคณุภาพ 

จํานวนครั้งรองเรียนเรื่องของคณุภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 
33 21 27 25 106 

- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายใน (หนวยงานถัดไป) เรื่อง

ของคณุภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนเรื่องของคุณภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 

29 27 29 25 110 

- จํานวนครัง้ทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่

กอใหเกิดปญหาและอุปสรรคใน

การผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิด

ปญหาและอุปสรรคในการผลิตทีม่ีผลตอ

คณุภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง 

27 25 27 27 106 

- % ความผิดพลาดในการ

ตรวจสอบคณุภาพของ

ผลิตภัณฑในแตละขั้นตอนการ

ผลิต 

จํานวนครั้งที่เจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

% 

29 25 27 27 108 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกเตรยีมชิ้นสวน 2 – มุมมองดานกระบวนการภายใน 

 มุมมองดานกระบวนการภายใน(Internal Process Perspective) - การเพิ่มอัตราการผลิต (Productivity Improvement) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ประสทิธิภาพโดยรวม (O.E.E) 

 

อัตราการเดินเครื่อง x ประสทิธิภาพการ

เดนิเครื่อง x อัตราคณุภาพ 

% 

 
33 29 31 11 104 

- Machine Utilization Actual Machine Hour 

Standard Machine Hour 

% 

 
33 29 27 21 110 

- Operator Efficiency Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

% 

 
33 27 27 19 106 

- จํานวนสงยางเขา Warehouse 

ตอคน 

จํานวนยางที่ตรวจสงยางเขา Warehouse 

จํานวนคนในหนวยงานตรวจแตงยาง

ทั้งหมด 

เสน / คน 

- - - - 0 

- จํานวนชั่วโมง Down time and 

delay 

 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay ชั่วโมง 

25 19 21 31 96 
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- % ความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทัง้หมด 

% 

 

 

29 27 27 21 104 

- จํานวนพนักงานที่ใชตอการ

ผลิต 1 ตนั 

จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

คน ตอ 

ตัน 
25 21 21 25 92 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกเตรยีมชิ้นสวน 2 – มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 

 มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning and Growth Perspective) - การบริหารทรัพยากรมนุษย (Human Resource Management) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ความสามารถและความ

เชี่ยวชาญในงานที่หลากหลาย

ของพนักงาน 

จํานวนความสามารถในงานที่เพิ่มขึ้นในรอบป

จํานวนความสามารถในงานของปที่ผานมา 
% 

 29 27 29 25 110 

จํานวนพนักงานที่ผานอบรมเรื่องตนทุนการผลิต

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
33 29 31 21 114 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องคุณภาพ 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
33 27 25 21 106 

- จิตสํานึกในเรื่องของตนทนุ 

คณุภาพ ผลิตผลของพนักงาน

ในทุกระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องผลิตผล 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
31 27 25 21 104 

- จํานวนอุบัตเิหตุในการทํางาน

ถึงขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยดุ

งาน 

 

ครั้ง 

33 25 27 27 112 
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- อัตราความถี่ของอุบัติเหต ุ จํานวนครั้งของอุบัติเหตุ *1,000,000 

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

ครั้ง ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

33 23 27 27 110 

- อัตราความรนุแรงของอุบตัเิหต ุ จํานวนวันทํางานที่สูญเสีย *1,000,000  

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

วัน ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

33 23 27 27 110 

- ความพรอมในการบรหิารงาน

แบบ Empowerment 

คะแนนประเมนิของพนักงานตามหัวขอ 

Empowerment 

คะแนน 
29 29 27 27 112 

-  จํานวน program หรือ

เทคโนโลยีใหมที่นํามาใชใน

หนวยงาน 

จํานวน program หรือเทคโนโลยีใหมที่

นํามาใชในหนวยงาน 

program 

29 27 27 25 108 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนาแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (วิศวกรแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (เจาหนาที่เทคนิคแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 1) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 2) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 3) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 4) 
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ภาคผนวก ค. 

ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกประกอบยางเรเดียล 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกประกอบยางเรเดียล - มุมมองดานการเงนิ 

 มุมมองดานการเงนิ (Financial Perspective) - การลดตนทนุการผลิต (Cost Reduction) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- งบประมาณปรับปรุงของแตละ

แผนก (Budget) 

งบประมาณปรับปรุงที่ใชจรงิ  

งบประมาณปรับปรุงทีต่ั้งไว 

% 
33 27 29 29 118 

- คาใชจายภายในของแตละ

แผนก (Expense) 

คาใชจายภายในของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

บาท / 

หนวย 
33 31 31 27 122 

- ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต กอนอบ 

น้ําหนักของเสยีกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลิตได 

% 
33 25 25 29 112 

จํานวนของเสยีหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลิตได (เสน) 

% 
- - - - 0 

- ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต หลังอบ 

น้ําหนักของเสยีหลังอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางหลังอบที่ผลติได 

% 
- - - - 0 

- % ของการทาํงานลวงเวลา ชั่วโมงทํางานลวงเวลา  

ชั่วโมงทํางานรวมปกต ิ

% 
31 21 27 29 108 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกประกอบยางเรเดียล – มุมมองดานลูกคา 

 มุมมองดานลกูคา(Customer Perspective) - การพัฒนาและปรับปรุงระดับคณุภาพ (Quality level) – สินคา และ บริการ 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

จํานวน size ที่ผลิตไดตามเปาหมาย

จํานวน size ในแผนการผลติ 

% TRD 

 
- - - - 0 

- % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายนอก 

จํานวนยาง (เสน) ที่ผลติได 

จํานวนยาง (เสน)ในแผนการผลติ 

% TRP 

 
- - - - 0 

- % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของตามจํานวน 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมดใน

แผนการผลิต 

% 

33 29 31 29 122 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายนอก 

จํานวนครั้งการจดัสงไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 
- - - - 0 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งการจดัสงที่ไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 

33 23 25 27 108 
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- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายนอกเรื่องของคณุภาพ 

จํานวนครั้งรองเรียนเรื่องของคณุภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 
33 25 27 27 112 

- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายใน (หนวยงานถัดไป) เรื่อง

ของคณุภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนเรื่องของคุณภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 

33 25 27 29 114 

- จํานวนครัง้ทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่

กอใหเกิดปญหาและอุปสรรคใน

การผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิด

ปญหาและอุปสรรคในการผลิตทีม่ีผลตอ

คณุภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง 

33 27 27 31 118 

- % ความผิดพลาดในการ

ตรวจสอบคณุภาพของ

ผลิตภัณฑในแตละขั้นตอนการ

ผลิต 

จํานวนครั้งที่เจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

% 

33 29 29 29 120 

 

 

 

 

 



166 

ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกประกอบยางเรเดียล – มุมมองดานกระบวนการภายใน 

 มุมมองดานกระบวนการภายใน(Internal Process Perspective) - การเพิ่มอัตราการผลิต (Productivity Improvement) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ประสทิธิภาพโดยรวม (O.E.E) 

 

อัตราการเดินเครื่อง x ประสทิธิภาพการ

เดนิเครื่อง x อัตราคณุภาพ 

% 

 
33 25 25 25 108 

- Machine Utilization Actual Machine Hour 

Standard Machine Hour 

% 

 
33 23 25 29 110 

- Operator Efficiency Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

% 

 
33 31 29 29 122 

- จํานวนสงยางเขา Warehouse 

ตอคน 

จํานวนยางที่ตรวจสงยางเขา Warehouse 

จํานวนคนในหนวยงานตรวจแตงยาง

ทั้งหมด 

เสน / คน 

- - - - 0 

- จํานวนชั่วโมง Down time and 

delay 

 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay ชั่วโมง 

31 29 29 29 118 
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- % ความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทัง้หมด 

% 

 

 

29 25 23 31 108 

- จํานวนพนักงานที่ใชตอการ

ผลิต 1 ตนั 

จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

คน ตอ 

ตัน 
33 29 29 27 118 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกประกอบยางเรเดียล – มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 

 มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning and Growth Perspective) - การบริหารทรัพยากรมนุษย (Human Resource Management) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ความสามารถและความ

เชี่ยวชาญในงานที่หลากหลาย

ของพนักงาน 

จํานวนความสามารถในงานที่เพิ่มขึ้นในรอบป

จํานวนความสามารถในงานของปที่ผานมา 
% 

 33 27 27 29 116 

จํานวนพนักงานที่ผานอบรมเรื่องตนทุนการผลิต

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
33 25 29 25 112 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องคุณภาพ 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
33 25 27 25 110 

- จิตสํานึกในเรื่องของตนทนุ 

คณุภาพ ผลิตผลของพนักงาน

ในทุกระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องผลิตผล 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
33 29 31 25 118 

- จํานวนอุบัตเิหตุในการทํางาน

ถึงขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยดุ

งาน 

 

ครั้ง 

31 27 29 29 116 
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- อัตราความถี่ของอุบัติเหต ุ จํานวนครั้งของอุบัติเหตุ *1,000,000 

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

ครั้ง ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

31 25 25 27 108 

- อัตราความรนุแรงของอุบตัเิหต ุ จํานวนวันทํางานที่สูญเสีย *1,000,000  

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

วัน ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

31 25 25 27 108 

- ความพรอมในการบรหิารงาน

แบบ Empowerment 

คะแนนประเมนิของพนักงานตามหัวขอ 

Empowerment 

คะแนน 
33 27 29 27 116 

-  จํานวน program หรือ

เทคโนโลยีใหมที่นํามาใชใน

หนวยงาน 

จํานวน program หรือเทคโนโลยีใหมที่

นํามาใชในหนวยงาน 

program 

29 25 27 25 106 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนาแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (วิศวกรแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (เจาหนาที่เทคนิคแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 1) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 2) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 3) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 4) 
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ภาคผนวก ง. 

ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกประกอบยางไบแอส 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกประกอบยางไบแอส - มุมมองดานการเงนิ 

 มุมมองดานการเงนิ (Financial Perspective) - การลดตนทนุการผลิต (Cost Reduction) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- งบประมาณปรับปรุงของแตละ

แผนก (Budget) 

งบประมาณปรับปรุงที่ใชจรงิ  

งบประมาณปรับปรุงทีต่ั้งไว 

% 
35 27 29 27 118 

- คาใชจายภายในของแตละ

แผนก (Expense) 

คาใชจายภายในของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

บาท / 

หนวย 
35 29 31 25 120 

- ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต กอนอบ 

น้ําหนักของเสยีกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลิตได 

% 
35 25 25 29 114 

จํานวนของเสยีหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลิตได (เสน) 

% 
- - - - 0 

- ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต หลังอบ 

น้ําหนักของเสยีหลังอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางหลังอบที่ผลติได 

% 
- - - - 0 

- % ของการทาํงานลวงเวลา ชั่วโมงทํางานลวงเวลา  

ชั่วโมงทํางานรวมปกต ิ

% 
33 23 27 29 112 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกประกอบยางไบแอส – มุมมองดานลูกคา 

 มุมมองดานลกูคา(Customer Perspective) - การพัฒนาและปรับปรุงระดับคณุภาพ (Quality level) – สินคา และ บริการ 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

จํานวน size ที่ผลิตไดตามเปาหมาย

จํานวน size ในแผนการผลติ 

% TRD 

 
- - - - 0 

- % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายนอก 

จํานวนยาง (เสน) ที่ผลติได 

จํานวนยาง (เสน)ในแผนการผลติ 

% TRP 

 
- - - - 0 

- % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของตามจํานวน 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมดใน

แผนการผลิต 

% 

35 29 29 29 122 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายนอก 

จํานวนครั้งการจดัสงไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 
- - - - 0 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งการจดัสงที่ไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 

35 23 25 27 110 
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- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายนอกเรื่องของคณุภาพ 

จํานวนครั้งรองเรียนเรื่องของคณุภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 
35 25 25 25 110 

- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายใน (หนวยงานถัดไป) เรื่อง

ของคณุภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนเรื่องของคุณภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 

35 25 25 29 114 

- จํานวนครัง้ทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่

กอใหเกิดปญหาและอุปสรรคใน

การผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิด

ปญหาและอุปสรรคในการผลิตทีม่ีผลตอ

คณุภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง 

35 27 27 31 120 

- % ความผิดพลาดในการ

ตรวจสอบคณุภาพของ

ผลิตภัณฑในแตละขั้นตอนการ

ผลิต 

จํานวนครั้งที่เจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

% 

35 29 29 29 122 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกประกอบยางไบแอส – มุมมองดานกระบวนการภายใน 

 มุมมองดานกระบวนการภายใน(Internal Process Perspective) - การเพิ่มอัตราการผลิต (Productivity Improvement) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ประสทิธิภาพโดยรวม (O.E.E) 

 

อัตราการเดินเครื่อง x ประสทิธิภาพการ

เดนิเครื่อง x อัตราคณุภาพ 

% 

 
35 25 25 25 110 

- Machine Utilization Actual Machine Hour 

Standard Machine Hour 

% 

 
35 23 25 27 110 

- Operator Efficiency Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

% 

 
35 31 29 27 122 

- จํานวนสงยางเขา Warehouse 

ตอคน 

จํานวนยางที่ตรวจสงยางเขา Warehouse 

จํานวนคนในหนวยงานตรวจแตงยาง

ทั้งหมด 

เสน / คน 

- - - - 0 

- จํานวนชั่วโมง Down time and 

delay 

 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay ชั่วโมง 

33 29 29 27 118 
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- % ความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทัง้หมด 

% 

 

 

31 25 23 29 108 

- จํานวนพนักงานที่ใชตอการ

ผลิต 1 ตนั 

จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

คน ตอ 

ตัน 
35 29 29 27 120 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกประกอบยางไบแอส – มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 

 มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning and Growth Perspective) - การบริหารทรัพยากรมนุษย (Human Resource Management) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ความสามารถและความ

เชี่ยวชาญในงานที่หลากหลาย

ของพนักงาน 

จํานวนความสามารถในงานที่เพิ่มขึ้นในรอบป

จํานวนความสามารถในงานของปที่ผานมา 
% 

 35 27 27 27 116 

จํานวนพนักงานที่ผานอบรมเรื่องตนทุนการผลิต

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
35 25 29 25 114 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องคุณภาพ 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
35 25 27 25 112 

- จิตสํานึกในเรื่องของตนทนุ 

คณุภาพ ผลิตผลของพนักงาน

ในทุกระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องผลิตผล 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
35 29 31 25 120 

- จํานวนอุบัตเิหตุในการทํางาน

ถึงขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยดุ

งาน 

 

ครั้ง 

33 27 29 25 114 
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- อัตราความถี่ของอุบัติเหต ุ จํานวนครั้งของอุบัติเหตุ *1,000,000 

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

ครั้ง ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

33 25 25 27 110 

- อัตราความรนุแรงของอุบตัเิหต ุ จํานวนวันทํางานที่สูญเสีย *1,000,000  

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

วัน ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

33 25 25 25 108 

- ความพรอมในการบรหิารงาน

แบบ Empowerment 

คะแนนประเมนิของพนักงานตามหัวขอ 

Empowerment 

คะแนน 
33 27 29 25 114 

-  จํานวน program หรือ

เทคโนโลยีใหมที่นํามาใชใน

หนวยงาน 

จํานวน program หรือเทคโนโลยีใหมที่

นํามาใชในหนวยงาน 

program 

31 25 27 25 108 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนาแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (วิศวกรแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (เจาหนาที่เทคนิคแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 1) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 2) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 3) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 4) 



178 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาคผนวก จ. 

ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกอบยางเรเดียล 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกอบยางเรเดียล - มุมมองดานการเงนิ 

 มุมมองดานการเงนิ (Financial Perspective) - การลดตนทนุการผลิต (Cost Reduction) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- งบประมาณปรับปรุงของแตละ

แผนก (Budget) 

งบประมาณปรับปรุงที่ใชจรงิ  

งบประมาณปรับปรุงทีต่ั้งไว 

% 
35 29 29 27 120 

- คาใชจายภายในของแตละ

แผนก (Expense) 

คาใชจายภายในของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

บาท / 

หนวย 
35 31 31 25 122 

- ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต กอนอบ 

น้ําหนักของเสยีกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลิตได 

% 
    0 

จํานวนของเสยีหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลิตได (เสน) 

% 
35 33 31 31 130 

- ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต หลังอบ 

น้ําหนักของเสยีหลังอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางหลังอบที่ผลติได 

% 
35 29 29 31 124 

- % ของการทาํงานลวงเวลา ชั่วโมงทํางานลวงเวลา  

ชั่วโมงทํางานรวมปกต ิ

% 
33 23 27 29 112 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกอบยางเรเดียล – มุมมองดานลูกคา 

 มุมมองดานลกูคา(Customer Perspective) - การพัฒนาและปรับปรุงระดับคณุภาพ (Quality level) – สินคา และ บริการ 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

จํานวน size ที่ผลิตไดตามเปาหมาย

จํานวน size ในแผนการผลติ 

% TRD 

 
35 29 29 29 122 

- % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายนอก 

จํานวนยาง (เสน) ที่ผลติได 

จํานวนยาง (เสน)ในแผนการผลติ 

% TRP 

 
35 29 27 27 118 

- % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของตามจํานวน 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมดใน

แผนการผลิต 

% 

- - -  0 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายนอก 

จํานวนครั้งการจดัสงไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 
35 25 27 29 116 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งการจดัสงที่ไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 

- - - - 0 
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- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายนอกเรื่องของคณุภาพ 

จํานวนครั้งรองเรียนเรื่องของคณุภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 
35 25 25 25 110 

- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายใน (หนวยงานถัดไป) เรื่อง

ของคณุภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนเรื่องของคุณภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 

35 25 25 29 114 

- จํานวนครัง้ทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่

กอใหเกิดปญหาและอุปสรรคใน

การผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิด

ปญหาและอุปสรรคในการผลิตทีม่ีผลตอ

คณุภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง 

35 27 27 29 118 

- % ความผิดพลาดในการ

ตรวจสอบคณุภาพของ

ผลิตภัณฑในแตละขั้นตอนการ

ผลิต 

จํานวนครั้งที่เจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

% 

35 29 29 27 120 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกอบยางเรเดียล – มุมมองดานกระบวนการภายใน 

 มุมมองดานกระบวนการภายใน(Internal Process Perspective) - การเพิ่มอัตราการผลิต (Productivity Improvement) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ประสทิธิภาพโดยรวม (O.E.E) 

 

อัตราการเดินเครื่อง x ประสทิธิภาพการ

เดนิเครื่อง x อัตราคณุภาพ 

% 

 
35 31 29 27 122 

- Machine Utilization Actual Machine Hour 

Standard Machine Hour 

% 

 
35 29 27 27 118 

- Operator Efficiency Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

% 

 
35 29 25 27 116 

- จํานวนสงยางเขา Warehouse 

ตอคน 

จํานวนยางที่ตรวจสงยางเขา Warehouse 

จํานวนคนในหนวยงานตรวจแตงยาง

ทั้งหมด 

เสน / คน 

- - - - 0 

- จํานวนชั่วโมง Down time and 

delay 

 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay ชั่วโมง 

33 27 29 27 116 
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- % ความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทัง้หมด 

% 

 

 

33 29 27 31 120 

- จํานวนพนักงานที่ใชตอการ

ผลิต 1 ตนั 

จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

คน ตอ 

ตัน 
35 31 27 27 120 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกอบยางเรเดียล – มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 

 มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning and Growth Perspective) - การบริหารทรัพยากรมนุษย (Human Resource Management) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ความสามารถและความ

เชี่ยวชาญในงานที่หลากหลาย

ของพนักงาน 

จํานวนความสามารถในงานที่เพิ่มขึ้นในรอบป

จํานวนความสามารถในงานของปที่ผานมา 
% 

 33 27 25 27 112 

จํานวนพนักงานที่ผานอบรมเรื่องตนทุนการผลิต

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
33 29 29 31 122 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องคุณภาพ 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
33 29 27 27 116 

- จิตสํานึกในเรื่องของตนทนุ 

คณุภาพ ผลิตผลของพนักงาน

ในทุกระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องผลิตผล 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
33 29 27 25 114 

- จํานวนอุบัตเิหตุในการทํางาน

ถึงขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยดุ

งาน 

 

ครั้ง 

33 29 29 29 120 
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- อัตราความถี่ของอุบัติเหต ุ จํานวนครั้งของอุบัติเหตุ *1,000,000 

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

ครั้ง ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

33 25 25 25 108 

- อัตราความรนุแรงของอุบตัเิหต ุ จํานวนวันทํางานที่สูญเสีย *1,000,000  

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

วัน ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

33 25 25 25 108 

- ความพรอมในการบรหิารงาน

แบบ Empowerment 

คะแนนประเมนิของพนักงานตามหัวขอ 

Empowerment 

คะแนน 
33 29 31 29 122 

-  จํานวน program หรือ

เทคโนโลยีใหมที่นํามาใชใน

หนวยงาน 

จํานวน program หรือเทคโนโลยีใหมที่

นํามาใชในหนวยงาน 

program 

31 25 27 25 108 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนาแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (วิศวกรแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (เจาหนาที่เทคนิคแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 1) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 2) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 3) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 4) 
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ภาคผนวก ฉ. 

ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกอบยางไบแอส 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกอบยางไบแอส - มุมมองดานการเงนิ 

 มุมมองดานการเงนิ (Financial Perspective) - การลดตนทนุการผลิต (Cost Reduction) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- งบประมาณปรับปรุงของแตละ

แผนก (Budget) 

งบประมาณปรับปรุงที่ใชจรงิ  

งบประมาณปรับปรุงทีต่ั้งไว 

% 
33 29 29 27 118 

- คาใชจายภายในของแตละ

แผนก (Expense) 

คาใชจายภายในของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

บาท / 

หนวย 
33 31 31 25 120 

- ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต กอนอบ 

น้ําหนักของเสยีกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลิตได 

% 
- - - - 0 

จํานวนของเสยีหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลิตได (เสน) 

% 
33 33 31 31 128 

- ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต หลังอบ 

น้ําหนักของเสยีหลังอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางหลังอบที่ผลติได 

% 
33 29 31 31 124 

- % ของการทาํงานลวงเวลา ชั่วโมงทํางานลวงเวลา  

ชั่วโมงทํางานรวมปกต ิ

% 
31 23 27 29 110 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกอบยางไบแอส – มุมมองดานลกูคา 

 มุมมองดานลกูคา(Customer Perspective) - การพัฒนาและปรับปรุงระดับคณุภาพ (Quality level) – สินคา และ บริการ 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

จํานวน size ที่ผลิตไดตามเปาหมาย

จํานวน size ในแผนการผลติ 

% TRD 

 
33 29 29 27 118 

- % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายนอก 

จํานวนยาง (เสน) ที่ผลติได 

จํานวนยาง (เสน)ในแผนการผลติ 

% TRP 

 
33 29 27 27 116 

- % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของตามจํานวน 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมดใน

แผนการผลิต 

% 

- - - - 0 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายนอก 

จํานวนครั้งการจดัสงไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 
33 25 27 29 114 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งการจดัสงที่ไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 

- - - - 0 
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- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายนอกเรื่องของคณุภาพ 

จํานวนครั้งรองเรียนเรื่องของคณุภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 
33 25 25 25 108 

- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายใน (หนวยงานถัดไป) เรื่อง

ของคณุภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนเรื่องของคุณภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 

33 25 25 29 112 

- จํานวนครัง้ทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่

กอใหเกิดปญหาและอุปสรรคใน

การผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิด

ปญหาและอุปสรรคในการผลิตทีม่ีผลตอ

คณุภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง 

33 27 27 29 116 

- % ความผิดพลาดในการ

ตรวจสอบคณุภาพของ

ผลิตภัณฑในแตละขั้นตอนการ

ผลิต 

จํานวนครั้งที่เจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

% 

33 29 29 27 118 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกอบยางไบแอส – มุมมองดานกระบวนการภายใน 

 มุมมองดานกระบวนการภายใน(Internal Process Perspective) - การเพิ่มอัตราการผลิต (Productivity Improvement) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ประสทิธิภาพโดยรวม (O.E.E) 

 

อัตราการเดินเครื่อง x ประสทิธิภาพการ

เดนิเครื่อง x อัตราคณุภาพ 

% 

 
33 31 29 27 120 

- Machine Utilization Actual Machine Hour 

Standard Machine Hour 

% 

 
33 29 27 27 116 

- Operator Efficiency Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

% 

 
33 29 25 27 114 

- จํานวนสงยางเขา Warehouse 

ตอคน 

จํานวนยางที่ตรวจสงยางเขา Warehouse 

จํานวนคนในหนวยงานตรวจแตงยาง

ทั้งหมด 

เสน / คน 

- - - - 0 

- จํานวนชั่วโมง Down time and 

delay 

 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay ชั่วโมง 

31 27 29 27 114 
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- % ความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทัง้หมด 

% 

 

 

31 29 29 29 118 

- จํานวนพนักงานที่ใชตอการ

ผลิต 1 ตนั 

จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

คน ตอ 

ตัน 
33 31 29 27 120 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกอบยางไบแอส – มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 

 มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning and Growth Perspective) - การบริหารทรัพยากรมนุษย (Human Resource Management) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ความสามารถและความ

เชี่ยวชาญในงานที่หลากหลาย

ของพนักงาน 

จํานวนความสามารถในงานที่เพิ่มขึ้นในรอบป

จํานวนความสามารถในงานของปที่ผานมา 
% 

 32 27 25 27 111 

จํานวนพนักงานที่ผานอบรมเรื่องตนทุนการผลิต

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
31 29 29 31 120 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องคุณภาพ 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
31 29 27 27 114 

- จิตสํานึกในเรื่องของตนทนุ 

คณุภาพ ผลิตผลของพนักงาน

ในทุกระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องผลิตผล 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
31 29 27 25 112 

- จํานวนอุบัตเิหตุในการทํางาน

ถึงขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยดุ

งาน 

 

ครั้ง 

31 29 29 29 118 
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- อัตราความถี่ของอุบัติเหต ุ จํานวนครั้งของอุบัติเหตุ *1,000,000 

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

ครั้ง ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

31 25 25 25 106 

- อัตราความรนุแรงของอุบตัเิหต ุ จํานวนวันทํางานที่สูญเสีย *1,000,000  

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

วัน ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

31 25 25 25 106 

- ความพรอมในการบรหิารงาน

แบบ Empowerment 

คะแนนประเมนิของพนักงานตามหัวขอ 

Empowerment 

คะแนน 
31 31 31 29 122 

-  จํานวน program หรือ

เทคโนโลยีใหมที่นํามาใชใน

หนวยงาน 

จํานวน program หรือเทคโนโลยีใหมที่

นํามาใชในหนวยงาน 

program 

31 25 27 25 108 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนาแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (วิศวกรแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (เจาหนาที่เทคนิคแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 1) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 2) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 3) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 4) 
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ภาคผนวก ช. 

ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกตรวจแตงยาง 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกตรวจแตงยาง- มุมมองดานการเงิน 

 มุมมองดานการเงนิ (Financial Perspective) - การลดตนทนุการผลิต (Cost Reduction) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- งบประมาณปรับปรุงของแตละ

แผนก (Budget) 

งบประมาณปรับปรุงที่ใชจรงิ  

งบประมาณปรับปรุงทีต่ั้งไว 

% 
35 29 29 27 120 

- คาใชจายภายในของแตละ

แผนก (Expense) 

คาใชจายภายในของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

บาท / 

หนวย 
35 31 31 29 126 

- ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต กอนอบ 

น้ําหนักของเสยีกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลิตได 

% 
- - - - 0 

จํานวนของเสยีหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลิตได (เสน) 

% 
31 33 31 29 124 

- ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต หลังอบ 

น้ําหนักของเสยีหลังอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางหลังอบที่ผลติได 

% 
31 29 29 29 118 

- % ของการทาํงานลวงเวลา ชั่วโมงทํางานลวงเวลา  

ชั่วโมงทํางานรวมปกต ิ

% 
31 23 27 29 110 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกตรวจแตงยาง – มุมมองดานลูกคา 

 มุมมองดานลกูคา(Customer Perspective) - การพัฒนาและปรับปรุงระดับคณุภาพ (Quality level) – สินคา และ บริการ 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

จํานวน size ที่ผลิตไดตามเปาหมาย

จํานวน size ในแผนการผลติ 

% TRD 

 
- - - - 0 

- % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายนอก 

จํานวนยาง (เสน) ที่ผลติได 

จํานวนยาง (เสน)ในแผนการผลติ 

% TRP 

 
- - - - 0 

- % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของตามจํานวน 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมดใน

แผนการผลิต 

% 

- - - - 0 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายนอก 

จํานวนครั้งการจดัสงไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 
33 27 29 29 118 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งการจดัสงที่ไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 

- - - - 0 
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- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายนอกเรื่องของคณุภาพ 

จํานวนครั้งรองเรียนเรื่องของคณุภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 
35 31 33 29 128 

- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายใน (หนวยงานถัดไป) เรื่อง

ของคณุภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนเรื่องของคุณภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 

33 25 25 29 112 

- จํานวนครัง้ทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่

กอใหเกิดปญหาและอุปสรรคใน

การผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิด

ปญหาและอุปสรรคในการผลิตทีม่ีผลตอ

คณุภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง 

33 27 27 29 116 

- % ความผิดพลาดในการ

ตรวจสอบคณุภาพของ

ผลิตภัณฑในแตละขั้นตอนการ

ผลิต 

จํานวนครั้งที่เจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

% 

33 31 29 29 122 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกตรวจแตงยาง – มุมมองดานกระบวนการภายใน 

 มุมมองดานกระบวนการภายใน(Internal Process Perspective) - การเพิ่มอัตราการผลิต (Productivity Improvement) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ประสทิธิภาพโดยรวม (O.E.E) 

 

อัตราการเดินเครื่อง x ประสทิธิภาพการ

เดนิเครื่อง x อัตราคณุภาพ 

% 

 
33 25 25 25 108 

- Machine Utilization Actual Machine Hour 

Standard Machine Hour 

% 

 
33 29 27 27 116 

- Operator Efficiency Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

% 

 
33 31 27 27 118 

- จํานวนสงยางเขา Warehouse 

ตอคน 

จํานวนยางที่ตรวจสงยางเขา Warehouse 

จํานวนคนในหนวยงานตรวจแตงยาง

ทั้งหมด 

เสน / คน 

33 31 29 29 122 

- จํานวนชั่วโมง Down time and 

delay 

 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay ชั่วโมง 

33 27 29 29 118 
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- % ความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทัง้หมด 

% 

 

 

31 29 27 27 114 

- จํานวนพนักงานที่ใชตอการ

ผลิต 1 ตนั 

จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

คน ตอ 

ตัน 
33 31 29 27 120 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกตรวจแตงยาง – มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 

 มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning and Growth Perspective) - การบริหารทรัพยากรมนุษย (Human Resource Management) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ความสามารถและความ

เชี่ยวชาญในงานที่หลากหลาย

ของพนักงาน 

จํานวนความสามารถในงานที่เพิ่มขึ้นในรอบป

จํานวนความสามารถในงานของปที่ผานมา 
% 

 33 31 31 29 124 

จํานวนพนักงานที่ผานอบรมเรื่องตนทุนการผลิต

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
31 29 27 27 114 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องคุณภาพ 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
31 29 29 27 116 

- จิตสํานึกในเรื่องของตนทนุ 

คณุภาพ ผลิตผลของพนักงาน

ในทุกระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องผลิตผล 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
31 29 27 25 112 

- จํานวนอุบัตเิหตุในการทํางาน

ถึงขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยดุ

งาน 

 

ครั้ง 

33 29 29 29 120 
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- อัตราความถี่ของอุบัติเหต ุ จํานวนครั้งของอุบัติเหตุ *1,000,000 

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

ครั้ง ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

33 25 25 25 108 

- อัตราความรนุแรงของอุบตัเิหต ุ จํานวนวันทํางานที่สูญเสีย *1,000,000  

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

วัน ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

33 25 25 25 108 

- ความพรอมในการบรหิารงาน

แบบ Empowerment 

คะแนนประเมนิของพนักงานตามหัวขอ 

Empowerment 

คะแนน 
33 31 31 29 124 

-  จํานวน program หรือ

เทคโนโลยีใหมที่นํามาใชใน

หนวยงาน 

จํานวน program หรือเทคโนโลยีใหมที่

นํามาใชในหนวยงาน 

program 

31 25 27 25 108 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนาแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (วิศวกรแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (เจาหนาที่เทคนิคแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 1) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 2) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 3) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 4) 
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ภาคผนวก ซ. 

แบบฟอรมของการติดตามผลการดําเนินงานของตัวช้ีวัด 
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ภาคผนวก ฌ. 

แบบฟอรมสรุปผลการติดตามดัชนีชี้วดัในแตละหนวยงาน 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

 
  นายอาทิตย เพชรพนาภรณ เกิดเมื่อวันที ่ 19 สิงหาคม พ.ศ.2522 ที่จังหวัด 

กําแพงเพชร สําเร็จการศึกษาระดับปรญิญาวิศวกรรมศาสตรบณัฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสา

หการ สํานักวิชาวิศวกรรมศาสตร จากมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีสุรนาร ี ในปการศึกษา 2543 และ

เขาศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ คณะ

วิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัยในปการศึกษา 2547 
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