
บทที่ 3
วิธีดำเนินการวิจัย

3.1 ความเป็นมาและการดำเนินงานโดยย่อ

งานวิจัยช้ินน้ีเป็นส่วนหน่ึงของโครงการเช่ือมโยงอุตสาหกรรม ซ่ึงเป็นความ
ร่วมมือระหว่างภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย กับ 
สภาอุตสาหกรรม โครงการน้ีได้เร่ิมดำเนินการมาต้ังแต่ปี พ.ศ. 2544 และพัฒนาต่อเน่ืองมาจนถึงปี 
พ.ศ.2546 ในระยะแรกของโครงการน้ันเป็นการเข้าไปสืกษาอุตสาหกรรมตัวอย่างท่ีใชในการวิจัย 
ท้ังหมด 3 อุตสาหกรรมอันได้แก่ อุตสาหกรรมหล่อโลหะ อุตสาหกรรมเคร่ืองปรับอากาศ และ 
อุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ไม้ อุตสาหกรรมท่ีตัดเลือกมาน้ี ตัดเลือกมาจากอุตสาหกรรมท่ียินดีให้ 
ความร่วมมือในการเข้าไปดีกษาระบบการผลิตและอนุเคราะห์ข้อมูลท่ีจะนำมาใข้ในการวิจัยต่อไป

ในช้ินแรกของการดำเนินการน้ันได้มืการแบ่งกลุ่มการวิจัยออกเป็น 3 กลุ่ม เพ่ือ 
เข้าไปดีกษาระบบการทำงานและกระบวนการผลิตของแต่ละกลุ่มอุตสาหกรรม โดยมีโรงงาน
ตัวอย่างกลุ่มอุตสาหกรรมละ 2 โรงงาน ผลการดำเนินงานในช้ินแรกน้ีทำให้ได้มุมมองในการวัด 
และดัชนีช้ิวัดท่ีเจาะจงลงไปในแต่ละกลุ่มอุตสาหกรรม ทำให้ดัชนีช้ิวัดท่ีได้ออมาน้ันมืมุมมองท่ี
แตกต่างกันไปตามความเห็นของผู้วิจัยในแต่ละกลุ่ม เพ่ือให้ดัชนีช้ิวัดท่ีเป็นกลางและเหมาะลำหรับ 
ทุกกลุ่มอุตสาหกรรม จึงได้มืการรวบรวมดัชนีช้ิวัดท่ีได้ มาพิจารณาโดยอาตัยข้อมูลอ้างอิงจาก 
แหล่งต่าง  ๆจนทำให้สามารถแบ่งกลุ่มของดัชนีช้ิวัดเป็น 4 กลุ่ม ซ่ึงจะกล่าวในรายละเอียดต่อไป

หลังจากท่ีแบ่งกลุ่มดัชนีช้ีวัดออกมาได้แล้ว ช้ินต่อไปของการวิจัย คือ การทวน 
สอบดัชนีช้ิวัดเหล่าน้ันอีกคร้ัง โดยเน้นไปท่ีความพร้อมของข้อมูล (Data Availability) การสะท้อน 
ถึงผลการดำเนินงานท่ีแท้จริง และความสามารถในการเปรยบเทียบผลการดำเนินงานกับองค์กร 
อ่ืน โดยเร่ิมจากการเข้าไปขอความอนุเคราะห์จากโรงงานตัวอย่าง ขอข้อมูลท่ีจำเป็นต้องใชในการ 
คำนวณค่าดัชนีช้ีวัด และสอบถามถึงความเห็นจากทางโรงงานเก่ียวกับดัชนีช้ิวัดแต่ละตัว ข้อมูลท่ี 
ได้มาน้ีทางคณะผู้วิจัย ได้นำมาพิจารณาใข้ในการพัฒนามุมมองในการวัดและพัฒนาปรับปรุง
ดัชนี1ช้ีวัดเดิม'ไห้มีความเหมาะสม และตรงตามความต้องการของภาคอุตสาหกรรมน้ันๆย่ิงข้ึน แล้ว 
จึงนำดัชนีช้ีวัดที,ได้ในช้ินน้ีไปแสดงให้แก่ทางโรงงานได้ทราบเพ่ือขอความอนุเคราะห์ข้อมูลท่ีใข้ใน 
การหาค่าดัชนี1ช้ีวัด อีกคร้ังเพ่ือนำไปใช้จริง

เม่ือได้ดัชนีช้ีวัดท่ีเหมาะสมกับทุกอุตสาหกรรมแล้วช้ินตอนต่อไปของการ 
ดำเนินการวิจัย คือ การหาดัชนีช้ีวัดหลัก ซ่ึงจะเป็นดัชนีช้ีวัดท่ีมืความสำคัญต่อการผลิตของแต่ละ
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กลุ่มอุตสาหกรรม แต่ในการหาดัชนีช้ีวัดหลักน้ีจะมีการแบ่งกลุ่มของดัชนีช้ีวัดออกเป็น 5 กลุ่มโดย 
ใช้การไหลของวัตถุดิบเป็นหลักเกณฑ์ในการแบ่ง และจึงทำการพัฒนาแบบสอบถาม โดยใช้
เทคนิคการเปรียบเทียบเป็นคู่ (Pairwise) เพ่ือหาลำดับความสำคัญของดัชนีช้ีวัดในแต่ละกลุ่ม โดย 
จะดัดเลือกดัชนีช้ีวัดท่ีมีน้ีาหนักความสำคัญรวมกันได้ต้ังแต่ร้อยละ 80 มาเป็นดัชนีช้ีวัดหลัก

I 4/ 1'
รปท่ี 3.1 ขนตอนการพัฒนาดัชนีช๋ีวัด
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3.2  ก าร พ ัฒ น าม ุม ม อ ง ใน ก าร ว ัด  แ ล ะ ก ำห น ด ด ัช น ีบ ื้ว ัด เบ ื้อ ง ต ้น  (ระยะท ี่ 1)

ในข้ันตอนน้ีผู้วิจัยจะต้องสืกษๆถึงทฤษฎีท่ีเก่ียวกับการพัฒนาดัชนีช้ีวัด และทำ
การเข้าไปสืกษากระบวนการทำงานและการผลิตในโรงงานของกลุ่มอุตสาหกรรมดัวอย่างแต่ละ 
กลุ่ม เพ่ือนำมาใช้เป็นข้อมูลประกอบการพิจารณา ในการพัฒนาดัชนีช้ีวัดของแต่ละกลุ่ม
อุตสาหกรรม ดังที,ไต้กล่าวใว้ข้างต้นแล้ว ว่าในข้ันตอนน้ี ได้มีการแบ่งกลุ่มผู้วิจัยออกเป็น 3 กลุ่ม 
จึงทำให้มุมมองในการวัดและดัชนีช้ีวัดท่ีใด้มีความแตกต่างกัน ดังจะเห็นได้จากตารางท่ี 3.1
ตารางแสดงมุมมองท่ีใข้ในการพัฒนาดัชนีช้ีวัดของแต่ละกลุ่มอุตสาหกรรมท่ีได้จากการวิจัยข้ันแรก

กลุ่มอุตสาหกรรม การแบ่งกลุ่มดัชนีช้ีวัด มุมมองใช้ในแต่ละกลุ่ม

หล่อโลหะ •  Overall

•  Core Process

•  Supporting 
Process

เคร่ืองปรับอากาศ •  Upper Level

•  Lower Level

•  Quality •  Potential
•  Delivery •  Flexibility
•  M/C •  Energy
•  Safety

เฟอร์นิเจอร์ไม้ •  Upper Level

•  Lower Level

•  Planning •  Production

•  Maintenance •  Material
Handling

•  Inventory

ตารางท่ี 3.1 ตารางแสดงมุมมองท่ีใช้ในการพัฒนาดัชนีช้ีวัดของแต่ละกลุ่ม
อุตสาหกรรมท่ีได้จากการวิจัยข้ันแรก



ล่ิงท่ีได้จากข้ันตอนวิจัยในฃ้ันน้ี คือ ผู้วิจัยจะทราบถึงกระบวนการผลิตของ
อุตสาหกรรมหล่อโลหะ ท่ีได้เข้าไปคืกษาในโรงงานตัวอย่าง และนำข้อมูลเหล่าน้ันมาใช้ในการ 
พัฒนามุมมองในการวัดและกำหนดดัชนีช้ีวัดเบ้ืองต้น

1. ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต ห ล ้ก ข อ ง อ ุต ส าห ก ร ร ม ห ล ่อ โล ห ะ
จากการคืกษาภาพรวมของอุตสาหกรรมหล่อโลหะและการเข้าชมโรงงานตัวอย่างซ่ึงมี 

กระบวนการผลิตแบบ Green sand (Green Sand Process) ทำให้ทราบกระบวนการผลิตหลัก 
ของการหล่อโลหะ ซ่ึงสามารถแบ่งได้ดังน้ี

- การเตรียมทราย (Sand Preparing)
- การทำแบบหล่อ (Molding)
- การหลอมโลหะ (Melting)
- การเทน้ําโลหะ (Casting)
- การแกะแบบ (Knock Out & Shot Blasting)
- การตรวจสอบช้ินงาน (Inspection)
- การตกแต่งช้ินงาน (Machining)

2. ด ัช น ีบ ื้ว ัด ส ม รร ถ น ะท างก ารผ ล ิต ข อ งอ ุต ส าห ก รร ม ห ล ่อ โล ห ะ
ผู้วิจัยของกลุ่มอุตสาหกรรมหล่อโลหะ ได้นำดัชนีช้ิวัดของอุตสาหกรรมท่ัวไปมาประยุกต์ใช้และ 
สร้างดัชนีช้ิวัดของอุตสาหกรรมหล่อโลหะ และนำดัชนีช้ิวัดท่ีได้น้ันมาสอบถามกับโรงงานตัวอย่าง 
ถึงความเป็นไปได้ในการเก็บข้อมูล และประโยชน์ท่ีได้รับจากการเก็บข้อมูล และทำการทวนสอบ 
คร้ังสุดท้ายจึงได้ดัชนีช้ิวัดสมรรถนะการผลิตของอุตสาหกรรมหล่อโลหะข้ันสุดท้ายจำนวน 70 ตัว 
ซ่ึงสามารถแบ่งกลุ่มดัชนีช้ิวัด (PI) ได้ 3 กลุ่ม ตามโครงสร้างองค์กร (Organization Chart) ดัชนีช้ี 
วัดท่ีได้สามารถเขียนโครงสร้างได้ตังน้ี (ตัวเลขในวงเล็บหมายถึงจำนวนตัวดัชนีช้ิวัดในแต่ละกลุ่ม 
ย่อย)

3.2.1 การพัฒนามุมมองในการวัดและกำหนดดัชนีบ้ืวัดเบ้ืองต้น
อุตสาหกรรมหล่อโลหะ
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รูปท่ี 3.2 ผังโครงสร้างดัชนีช้ีวัดสมรรถนะการผลิตอุตสาหกรรมหล่อโลหะ

PI for Overall
มีท้ังหมด 16 ตัว ดัชนีช้ีวัดในล่วนน้ีเป็นดัชนีช้ีวัดสำหรับภาพรวมของอุตสาหกรรม 

แบ่งกลุ่มเป็นมุมมองต่าง  ๆตามองค์ประกอบในสายโซ่อุปทาน (Supplier) ดังน้ี
- Supplier เป็นดัชนีช้ีวัดท่ีแสดงถึงความสามารถในการมีผู้ล่งมอบท่ีดี
- Process เป็นดัชนีช้ีวัดท่ีแสดงถึงความสามารถโดยรวมของกระบวนการผลิต
- Resources เป็นดัชนีช้ีวัดท่ีแสดงถึงความสามารถในการใช้ทรัพยากรต่างๆ
- Customer เป็นดัชนีช้ีวัดท่ีแสดงถึงความสามารถในการสร้างความพึงพอใจให้กับ 

ลูกค้า ท้ังด้านคุณภาพและการดัดล่งตรงเวลา
PI for Core Process

มีท้ังหมด 42 ตัว ซ่ึงใช้เป็นดัชนีช้ีวัดสำหรับกระบวนการผลิตหลัก โดยเร่ิมต้ังแต่ข้ันตอน 
แรกของการผลิตจนผลิตได้เป็นผลิตภัณฑ์ตามต้องการ โดย PI for Core Process จะถูกแบ่งกลุ่ม 
ตามการไหลของงานในกระบวนการผลิตหลัก ดังน้ี

- Sand Preparing กระบวนการการเตรียมทราย
- Molding กระบวนการทำแบบหล่อ
- Melting กระบวนการหลอมโลหะ
- Casting กระบวนการเทน้ําโลหะ
- Knockout & Shot Blasting กระบวนการแกะแม่แบบ
- Inspection กระบวนการตรวจสอบช้ินงาน
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- Machining กระบวนการตกแต่ง 
PI for Supporting Process

มีท้ังหมด 12 ตัว เป็นดัชนีช้ีวัดสำหรับฝ่ายต่างๆท่ีมิได้มีหน้าท่ีเก่ียวข้องโดยตรงต่อ 
กระบวนการผลิต แต่เป็นฝ่ายท่ีทำให้กระบวนการผลิตสามารถดำเนินไปได้อย่างมีประสิทธิภาพ
โดย PI for Support Process จะถูกแบ่งกลุ่มออกเป็น 4 สํวน ตามการแบ่งหน้าท่ีความรับผิดชอบ 
ดังน้ี

- Inventory เป็นดัชนีช้ีวัดท่ีแสดงความสามารถของฝ่ายพัสดุคงคลัง
- Material handling เป็นดัชนีช้ีวัดท่ีแสดงความสามารถในการขนย้ายวัสดุหรือ WIP 

ภายในโรงงาน
- Maintenance เป็นดัชนีช้ีวัดท่ีแสดงความสามารถของฝ่ายซ่อมบำรุง
- Production Planning & Controlling เป็นดัชนีช้ีวัดท่ีแสดงความสามารถในการวาง 

แผนการผลิต และควบคุมกระบวนการผลิตให้เป็นไปตามแผนท่ีกำหนด

3.2.2 การพัฒนามุมมองในการวัดและกำหนดต้ชนึบ้ืวัดเบื้องต้น
อุตสาหกรรมเครื่องปรับอากาศ

ส่ิงท่ีได้จากข้ันตอนวิดัยในข้ันน้ี คือ ผู้วิจัยจะทราบถึงกระบวนการผลิตและ
ธรรมชาติการทำงา,นภายในอุตสาหกรรมเคร่ืองปรับอากาศ ของโรงงานตัวอย่างท่ีได้เข้าไปคืกษา 
และนำข้อมูลเหล่าน้ันมาใช้ในการพัฒนามุมมองในการวัดและกำหนดดัชนีช้ีวัดเบ้ืองด้น

1. กระบวนการผลิตหลักของอุตสาหกรรมเครื่องปรับอากาศ
จากการเข้าชมโรงงานตัวอย่างและการคืกษารายละเอียดของอุตสาหกรรม 

เคร่ืองปรับอากาศ ทางผู้วิจัยได้ทำการสรุปกระบวนการผลิตหลักของอุตสาหกรรม
เคร่ืองปรับอากาศ ได้ดังน้ี

- กระบวนการปัมเหล็ก (Punching)
- กระบวนการตัดเหล็ก (Cutting)
- กระบวนการพับเหล็ก (Bending)
- กระบวนการพ่นสี (Painting)
- กระบวนการทำทิเนและคอยล์ (Fin & Coil)
- กระบวนการฉีดพลาสติก (Plastic Injection)
- กระบวนการประกอบ (Assembly)
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2. ด้ชนึสัว้ดสมรรถนะทางการผลิตของอุตสาหกรรม
เครื่องปรับอากาศ

ดัชนีช้ีวัดสมรรถนะทางการผลิตของอุตสาหกรรม ท่ีได้ออกมาในข้ันตอนน้ี ถูกแบ่งออกเป็น 
2 ระดับ คือ Upper Level และ Lower Level ในแต่ละระดับจะมีการแบ่งกลุ่มดัชนีช้ีวัดเป็นกลุ่ม 
ย่อยอีก โดยท่ีแต่ละกลุ่มย่อยของ Upper Level จะมีมุมมองในการวัดท่ีแตกต่างกันไป ลำหรับ 
มุมมองในการวัดของอุตสาหกรรมเคร่ืองปรับอากาศน้ันมี ท้ังหมด 7 มุมมอง ได้แก่ 

Quality 
Potential 
Delivery 
Flexibility

- M/C 
Energy 
Safety

ลำหรับ Upper Level น้ันเป็นการวัดท่ีสะท้อนประสิทธิภาพและคุณภาพโดยรวมของ 
ระบบการผลิต ซ่ึงครอบคลุมฝ่ายต่าง  ๆ 4 ฝ่าย โดยท่ีในแต่ละฝ่ายก็จะใช้มุมมองในการวัดท่ี 
แตกต่างกัน ดังน้ี

- ฝ่ายวางแผน (Planning) มุมมองท่ีใช้ คือ Quality, ปัจจัยการผลิต, Delivery 
ฝ่ายผลิต (Production) มุมมองทีใช้ คือ Quality, Potential, Delivery, 
Flexibility, M/C, Energy และ Safety

- ฝ่ายซ่อมบำรุง (Maintenance) มุมมองท่ีใช้ คือ M/C และ Quality
- ฝ่ายคลังสินค้า (Inventory) มุมมองท่ีใช้ คือ Potential

ลํวน Lower Level เป็นการวัดโดยมุ่งเน้นท่ีกระบวนการผลิตแต่ละกระบวนการ ได้แก่
- กระบวนการปัมเหล็ก (Punching)
- กระบวนการดัดเหล็ก (Cutting)
- กระบวนการพับเหล็ก (Bending)
- กระบวนการพ่นสี (Painting)
- กระบวนการทำทิเนและคอยล์ (Fin & Coil)
- กระบวนการฉีดพลาสติก (Plastic Injection)
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- กระบ วน การป ระกอบ  (Assem bly)

แล ะใน แต ่ล ะกระบ วน การก ็จะใช ้ม ุม ม องใน การว ัด ท ั้ง  7 ม ุม ม องท ี่กล ่าวช ้างต ้น ม าเป ็น

เกณ ฑ ํใน การส ร ้างด ัชน ีช ี้ว ัดของแต ่ละกระบ วน การ

3.2.3 การพัฒนามุมมองในการวัดและกำหนดดัชนิบื้วัดเบ้ืองต้น:
อุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ไม้

ส่ิงท่ีไต้จากข้ันตอนวิจัยในข้ันน้ี คือ กระบวนการผลิตและธรรมชาติการทำงาน 
ภายในอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ไม้ ของโรงงานดัวอย่างท่ีไต้เช้าใปคืกษาท้ัง 2 โรงงาน และนำ 
ข้อมูลเหล่าน้ันมาใช้ในการพัฒนามุมมองในการวัดและกำหนดดัชนีช้ีวัดเบ้ืองต้น

1. กระบวนการผลิตหล้กของอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ไม้ 
เน่ืองจากทางคณะผูวิจัยใต้เช้าใปคืกษาโรงงานตัวอย่าง 2 แห่งช่ึงมีความแตกต่างกัน 

ทางต้านวัตลุดิบท่ีใช้ คือ ไม้แท้ และไม้อัดประสาน (Particle Board) ซ่ึงกระบวนการผลิตของท้ัง 2 
โรงงานมีท้ังท่ีเหมือนและแตกต่างกัน ลามารถสรุปออกมาได้ดังน้ี

กระบวนการผลิต ไม้แท้ ไม้อัดประลาน
กระบวนการตัด (Cutting Process) y y

กระบวนการเจาะ (Boring Process) y y

กระบวนการซ่อมสีและตกแต่ง y y

กระบวนการประกอบ (Assembly Process) y y

กระบวนการทำรูปร่าง(Shaping or Profile making Process) y y

กระบวนการอัดประสานและต่อยาว
X y /

(Finger joint making Process)
กระบวนการพ่นสีและสารเคลือบ X y

กระบวนการไส (Mouldering Process) X y

กระบวนการขัด (Sandering Process) X y

กระบวนการลามิเนต (Laminating Process) X y

กระบวนการอบไม้ (Kiln Drying Process) X y

กระบวนการทำไม้โครง y X

กระบวนการแปะผิว ปิดขอบ y / X
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ตารางท่ี 3.2 ตารางแสดงกระบวนการผลิตท่ีใช้ในอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ไม้
2. ดัชนิช้ี'วัดสมรรถนะทางการผลิตของอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์

ไม ้
มุมมองในการวัดของอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ไม้ ที่ใดจ้ากในขั้นตอนนี้นั้น มคีวาม

คล้ายคลึงกับมุมมองในการวัดของอุตสาหกรรมเคร่ืองปรับอากาศ คือมีการแบ่งกลุ่มของการวัด
เป็น 2 ระดับ คือ ระดับ Function และระดับ Process ระดับ Function น้ันเทียบได้กับ Upper 
Level และ Process น้ันเทียบได้กับ Lower Level ของอุตสาหกรรมเคร่ืองปรับอากาศ

ระดับ Function (Upper Level) ประกอบไปด้วยฝ่ายต่าง  ๆดังน้ี
- ฝ่าย Production หรอ ฝ่ายผลิต
- ฝ่าย Inventory หรือ ฝ่ายคล้งพัสดุ
- ฝ่าย Planning หรือ ฝ่ายวางแผน
- ฝ่าย Material Handling หรือ ฝ่ายขนถ่ายวัสดุ
- ฝ่าย Maintenance หรือ ฝ่ายซ่อมบำรุง

ระดับ Process (Lower Level) เป็นการสร้างดัชนีช้ีวัดสำหรับกระบวนการผลิตท้ัง 13 
กระบวนการท่ีได้กล่าวมาแล้วช้างด้น

โดยท่ีท้ัง 2 ระดับน้ีจะใช้มุมมองในการวัด 8 มุมมอง ซ่ึงมีท้ังมุมมองท่ีแตกต่างและ 
เหมือนกับมุมมองท่ีใช้ในอุตสาหกรรมเคร่ืองปรับอากาศ คือ 

Resource 
Quality 
Delivery 
Capacity 
Potential 
Improvement 
Environment 
Safety

ด ัชน ีช ี้ว ัด ท ี่ได ้ท ี่ผ ่าน ก ารว ิเค ราะห ์ป ระ เม ิน ผล ท ั้งห ม ด ของอ ุต ส าห ก รรม เฟ อร ์น ิเจอร ์ไม ้ม ี

ท ั้งหมด 108 ตัว โด ย แบ ่ง เป ็น ต ัวช ี้ว ัด ระด ับ ฟ ังก ์ข ั้น  39 ตัว และต ัวช ี้ว ัด ระด ับ กระบ วน การผล ิต  69
ตัว
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3.3 การทวนสอบและกำหนดมุมมองในการวัด (ระยะท่ี 2)

รูปท่ี 3.3 ข้ันตอนการทวนสอบและกำหนดมุมมองในการวัด

ดัชนีช้ีวัดท่ีใด้จากการสืกษากระบวนการทำงานของแต่ละกลุ่มอุตสาหกรรมใน 
ระยะแรกน้ันยังมีความแตกต่างกันอยู่ ท้ังการแบ่งกลุ่มดัชนีช้ีวัด และแง่มุมท่ีใชในการวัด ดังจะเห็น 
ได้จากตารางท่ี 3.1 ตารางแสดงมุมมองท่ีใซ้ในการพัฒนาดัชนีช้ีวัดของแต่ละกลุ่มอุตสาหกรรมท่ี 
ได้จากการวิจัยข้ันแรก ท้ังน้ีเน่ืองจากการแบ่งกลุ่มผู้วิจัยออกเป็น 3 กลุ่ม เพ่ือสืกษาถึงรายละเอียด 
การดำเนินงานและการผลิตของแต่ละกลุ่มอุตสาหกรรม แนวทางการพัฒนาดัชนีช้ีวัดจึงแตกต่าง 
กันไปตามธรรมชาติการดำเนินงานและกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมน้ัน  ๆ จึงทำให้ดัชนีช้ีวัดท่ี 
ได้มาน้ันเป็นดัชนีช้ีวัดท่ีสร้างข้ึนมาเฉพาะเจาะจง ให้เหมาะลมกับแต่ละอุตสาหกรรมโดยเฉพาะ

เพ่ือให้ได้ดัชนีช้ีวัดท่ีเหมาะสมกับทุกอุตสาหกรรม จึงจำเป็นจะต้องทำการจัดกลุ่ม 
ดัชนีช้ีวัด และกำหนดมุมมองมองในการวัดใหม่อีกคร้ัง โดยเร่ิมจากการนำดัชนีช้ีวัดท่ีได้พัฒนาแล้ว
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ในระยะท่ี 1 มาทำการทวนสอบเบ้ืองต้น เพ่ือพิจารณาคัดเลือกดัชนีช้ีวัดท่ีมีความสามารถในการ 
เปรียบเทียบผลการดำเนินงานกับองค์กรอ่ืน จากน้ันจึงทำการออกแบบเอกสารและวิธีการเก็บ
ข้อมูล เพ่ือนำข้อมูลท่ีได้มาใชในการทวนสอบ โดยเน้นใปท่ีความพร้อมของข้อมูล (Data
Availability) การสะท้อนถึงผลการดำเนินงานท่ีแท้จริง และความลามารถในการเปรียบเทียบผล 
การดำเนินงานกับองค์กรอ่ืน

3.3.1 การรวบรวมดัชนี1ช้ี:วัด

เม่ือนำดัชนีช้ีวัดของท้ัง 3 กลุ่มอุตสาหกรรมมาเปรียบเทียบกัน จะพบว่าดัชนีช้ีวัด 
ในอุตสาหกรรมหล่อโลหะมีการแบ่งกลุ่มดัชนีช้ีวัดท่ีแตกต่างจากอีก 2 อุตสาหกรรมมาก แต่เม่ือ 
พิจารณาในรายละเอียดจะพบว่า ดัชนีช้ีวัดในกลุ่ม Overall และ Supporting Process น้ันจะมี 
ความคล้ายคลึงกับดัชนีช้ีวัดในระดับ Upper Level ของอุตสาหกรรมเคร่ืองปรับอากาศและ 
อุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ไม้ เน่ืองจากข้อมูลท่ีได้จากดัชนีช้ีวัดในกลุ่มน้ี จะเป็นประโยชน์ต่อการ 
ดัดสินใจในระดับบริหาร และสะท้อนประสิทธิภาพรวมถึงคุณภาพโดยรวมของระบบการผลิตได้
เช่นเดียวกัน

ล่วนดัชนีช้ีวัดในล่วน Core Process น้ันจะมีจุดประสงคํในการวัดท่ีเหมือนกับ 
ดัชนีช้ีวัดที,อยู่ที,อยู่ในระดับ Lower Level ของอุตสาหกรรมอีก 2 กลุ่ม คือ เพ่ือวัดค่าท่ีเก่ียวข้องกับ 
กระบวนการผลิตโดยเฉพาะ แต่ท้ังน้ีในรายละเอียดของมุมมองในการวัดของดัชนีช้ีวัดในกลุ่มน้ีก็ 
จะมีความแตกต่างกันไปตามแต่กระบวนการผลิตของแต่ละอุตสาหกรรม

ดังน้ันในข้ันตอนน้ีจึงสามารถแบ่งกลุ่มของดัชนีช้ีวัดออกเป็น 2 กลุ่มใหญ่ๆ  คือ 
ดัชนีช้ีวัดท่ีอยู่ในระดับ Upper Level เป็นดัชนีช้ีวัดท่ีมองภาพรวมในการผลิต ซึงมีความคล้ายคลึง 
กันในทุกอุตสาหกรรม และ ดัชนีช้ีวัดท่ีอยู่ในระดับ Lower Level เป็นดัชนีช้ีวัดท่ีมองในล่วน 
กระบวนการผลิตโดยตรง ทำให้มีความแตกต่างกันอยู่ในรายละเอียดการผลิตในแต่ละ
อุตสาหกรรม
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3.3.2 การทวนสอบดัชนีบ ื้ว ัดเบื้องต้น

หลังจากท่ีได้ทำการรวบรวมดัชนีช้ีวัดของท้ัง 3 อุตสาหกรรมให้มีการแบ่งกลุ่มไป 
ในแนวทางเดียวกันแล้วข้ันต่อมาคือ การทวนสอบดัชนีช้ีวัดเบ้ืองต้นซ่ึงเป็นการพิจารณาดัชนีช้ีวัด 
ทีละตัว โดยใช้หลักการต่อไปบ้ื

1. ความสามารถในการนำไปใช้เปรียบเทียบประสิทธิภาพการทำงานระหว่าง 
โรงงานในอุตสาหกรรมเดียวกัน พิจารณาจาก ช่ือและวัตถุประสงค์ของดัชนีช้ีวัดตัวน้ัน ว่าสามารถ 
นำมาใช้ในการเปรียบเทียบการทำงานระหว่างโรงงานได้จริงหรือไม่

2. ความถูกต้องของสูตรที,ใช้ในการคำนวณค่าดัชนีช้ีวัด ว่าสามารถนำมาใช้
เปรียบเทียบได้ตรงตามจุดประสงค์หรือไม่ ถ้าไม่ได้ ก็จะทำการปรับปรุงสูตรการคำนวณของดัชนีช้ี 
วัดตัวน้ันใหม่ ให้สอดคล้องกับการวัตถุประสงค์และการทำงานในอุตสาหกรรมท่ัวไป

3. ความลามารถในการปรับปรุงประสิทธิภาพขององค์กร จะพิจารณาถึง
ความสามารถของดัชนีช้ีวัดตัวน้ันว่ามีมากน้อยเพียงใด โดยทำการทวนสอบว่า ดัชนีช้ีวัดตัวน้ัน 
สามารถนำไปปรังปรุงองค์กรได้อย่างแท้จริงหรือไม่ ถ้าไม่ ก็แสดงว่า ดัชนีช้ีวัดตัวน้ันไม่สามารถ 
นำมาใช้ปรับปรุงประสิทธิภาพขององค์กรได้

3.3.3 การออกแบบเอกสารและวิธีการเก็บข้อมูล

ในการทวนสอบน้ันจำเป็นอย่างย่ิงท่ีจะต้อง ทำการเก็บข้อมูลจากทางโรงงาน
ตัวอย่าง เพ่ือนำข้อมูลน้ันมาใช้ในการประเมินดัชนีช้ีวัด ให้มีความถูกต้อง ความสะดวก และตรง 
ตามความต้องการในการนำไปใช้งานมากท่ีลุด จึงต้องทำการออกแบบเอกสารที'ใช้ในการเช้าไป 
เก็บข้อมูลให้ครอบคลุมข้อมูลทุกอย่างที'ต้องการ รวมถึงยังต้องคำนึงถึงความง่ายในการทำความ 
เช้าใน เพ่ือความสะดวกในการใช้งาน อีกด้วย

สำห ร ับ ว ิธ ีการเก ็บ ข ้อม ูล น ั้น จะม ีก ารอ ธ ิบ าย ถ ึงค วาม ห ม าย ขอ งค ำศ ัพ ท ์ท ี่ใช ้ใน ก าร
เก ็บข ้อม ูลไว ้ด ้วย  เพ ื่อช ่วยให ้ง ่ายต ่อความ เช ้าใจ
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3.3.4 การสอบถามข้อมูลและความคิดเห็นจากทางโรงงาน

ในขั้นตอนนี้เป ็นการเข้าไปในโรงงานตัวอย่างเพื่อขอความร่วมมือในการ 

อนุเคราะห์ข้อมูลที่จำเป็นในการคำนวณตัชนีชี้ว ัด และเพื่อใช้เป็นข้อมูลประกอบการทวนลอบใน 

ห์วข้อที่เกี่ยวกับความพร้อมของข้อมูล (Data Ava ilab ility )

โรงงานตัวอย่างที่เข ้าไปขอความอนุเคราะห์ในขั้นตอนนี้ม ืท ั้งหมด 9 แห่ง แบ่งเป็น 

อุตสาหกรรมละ 3 แห่ง ซึ่งประกอบไปด้วยโรงงานที่เข ้าร่วมโครงการอยู่แล้ว และโรงงานที,เพิ่งเข้า 

ร่วมโครงการเป็นครั้งแรก การเข้าไปติดต่อจึงมืขั้นตอนที่แตกต่างกัน แต่ท ั้งน ี้โรงงานบางแห่งนั้นยัง 

ไม่ม ืความพร้อมในด้านข้อมูล จึงไม่สามารถเก็บข้อมูลได้จากโรงงานทุกแห่งที่เข ้าไป

การเข้าไปในโรงงานตัวอย่างนั้นนอกจากเข้าไปขอความอนุเคราะห์ทางด้าน  

ข้อมูลแล้ว ยังม ืการเข้าไปสอบถามความคิดเห ็นของทางโรงงานเกี่ยวกับดัชนีช ี้ว ัด เพื่อนำข้อมูลที่ 

ได้ไปใข้ในการทวนสอบต่อไป

3.3.5 การประมวลข้อมูลท่ีได้จากโรงงานและการแบ่งด้ชนีช้ีว'ด

ข้อมูลที'ได้มาจากทางโรงงานตัวอย่างน้ัน นอกจากจะช่วยทำให้ทราบเก่ียวกับ
ความพร้อมของข้อมูลแล้ว การเข้าไปสอบถามกับบุคลากรผู้เช่ียวชาญในกระบวนการผลิตของแต่ 
ละอุตสาหกรรมยังเป็นผลทำให้ทราบถึงมุมมองของผู้ประกอบการท่ีมืต่อดัชนีช้ีวัดแต่ละตัว ซ่ึงเป็น 
ประโยชน์ในการพัฒนาดัชนีช้ีวัดให้เหมาะสมและเป็นการช่วยเปิดมุมมองใหม่ข้ึนมาในการพัฒนา 
และปรับปรุงรายละเอียดของดัชนีน้ีวัดได้อีกด้วย และข้อมูลเหล่าน้ันยังได้ถูกนำมาช่วยในการ
พัฒนาหลักการในการกำหนดมุมมองในการวัด ซ่ึงมืรายละเอียดในการพิจารณา ดังน้ี

1. พิจารณาจากความเหมือนและความแตกต่างกัน ของการแบ่งมุมมองการวัด 
ในภาพรวม ท่ีได้มาจากการพัฒนาในระยะท่ี 1 ได้แก่ ดัชนีช้ีวัดในกลุ่ม Overall และ Supporting 
Process ของอุตสาหกรรมหล่อโลหะ ดัชนีช้ีวัดในระดับ Upper Level ของอุตสาหกรรม 
เคร่ืองปรับอากาศ และดัชนีช้ีวัดในระดับ Function ของอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ไม้ ซ่ึงมืการใข้ซ่ือ 
เรียกหัวข้อหลักท่ีแตกต่างกัน หากแต่พิจารณาอย่างละเอียดแล้ว จุดประสงค์ของดัชนีช้ีวัดในกลุ่ม 
น้ีจะเป็นไปในแนวทางเดียวกัน คือ การช้ีให้เห็นถึงภาพรวมในการทำงานของกระบวนการผลิต
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2. พิจารณามุมมองการวัดท่ีอยู่ในระดับกระบวนการผลิต ในระดับการผลิตน้ัน 
ดัชนีช้ีวัดสร้างข้ึนมาเพ่ือมุ่งเน้นไปท่ีกระบวนการผลิตของแต่ละอุตสาหกรรมอย่างละเอียด จึงทำให้ 
ดัชนีช้ีวัดของท้ัง 3 อุตสาหกรรมมีความแตกต่างดันเป็นอันมาก

3. พิจารณาแนวโน้มการพัฒนาของอุตสาหกรรมว่าเป็นไปในทิศทางใด เพ่ือทำให้ 
ดัชนีช้ีวัดท่ีจัดสร้างข้ึน สามารถรองรับการเปล่ียนแปลงได้ โดยยังคงความสามารถในการสะท้อน 
ให้เห็นถึงภาพรวมในการผลิตอยู่

จากข้ันตอนการพิจารณาข้ันต้น ทำให้สามารถกำหนดมุมมองในการวัดได้ ดังรูป 
ท่ี 3.4 มุมมองในการวัดท่ีพัฒนาข้ึนมาในระยะท่ี 2 รายละเอียดของแต่ละมุมมอง เป็นดังน้ี

1. Delivery Performance and Customer Service
ดัชนีช้ีวัดท่ีอยู่ในหัวข้อน้ี เป็นดัชนีช้ีวัดท่ีมุ่งเน้นการวัดเก่ียวดับประสิทธิภาพในการส่งมอบ 

สินค้า วัตถุดิบ รวมไปถึงการบริการระหว่างการดำเนินงาน
1.1 Vendor to Manufacturer หมายถึง กลุ่มของดัชนีช้ีวัดท่ีเก่ียวข้องดับการส่งวัตถุดิบ

(จากผู้ผลิตวัตถุดิบ หรือตัวแทนในการขายวัตถุดิบไปส่ผู้ผลิต) ดัชนีช้ีวัดในส่วนน้ีจะแสดงถึง
คุณภาพและประสิทธิภาพของผู้ส่งวัตถุดิบ ซ่ึงเป็นตัวแปรสำคัญในการเร่ิมต้นกระบวนการผลิต

1.2 Manufacturer to Customer หมายถึง กลุ่มของดัชนีช้ีวัดท่ีเก่ียวข้องดับการส่งสินค้า 
(จากผู้ผลิตส่ผู้บริโภค หรือ ตัวแทนในการขายของบริษัท) ดัชนีช้ีวัดในส่วนน้ีเป็นการประเมิน 
ประสิทธิภาพขององค์กรในลักษณะของพฤติกรรมท่ีส่งผลกระทบต่อความพึงพอใจของลูกค้า

2. Product S tra teg ies
เป็นการวัดประสิทธิภาพเก่ียวดับตัวผลิตภัณฑ์ท้ังก่อนและหลังทำการผลิต
2.1 Material utilization หมายถึง ความสามารถในการใช้วัตถุดิบอย่างมีประสิทธิภาพ 

มาgท่ีสุด โดยไม่รวมไปถึงการออกแบบผลิตภัณฑ์เพ่ือการผลิต (Design for production)
2.2 Product Specification ใช้เพ่ือวัดความสามารถในการออกแบบของทางโรงงานท่ีจะ

ออกแบบช้ินส่วนมาใช้ดับผลิตภัณฑ์มากกว่าหน่ึงประเภท ซ่ึงจะมีส่วนช่วยในการลดต้นทุนและ
ช่วยลดความยุ่งยากในการผลิต ซ่ึงจะสะท้อนถึงความสามารถในการวางกลยุทธ์ของผลิตภัณฑ์

2.3 Research and Development ดัชนีช้ีวัดในส่วนน้ีบ่งบอกถึงความลามารถในการ 
ค้นคว้าวิจัย และพัฒนาผลิตภัณฑ์ขององค์กร เพ่ือตอบสนองความต้องการของลูกค้าและแข่งขัน 
ดับคู่แช่งในตลาด



รปท่ี 3.4 มุมมองในการวัดท่ีพัฒนาข้ึนมาในระยะท่ี 2
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3. Production and Manufacturing Strategies
เป็นมุมมองการวัดประสิทธิภาพของกลยุทธ์ในการผลิตของอุตสาหกรรมโดยให้ 

ความสำคัญกับปัจจัยในการผลิต
3.1 Cycle time (หมายถึง เวลาที,ใช้ในการผลิตผลิตกัณฑ์ออกมาหน่ึงช้ิน) การวางกลยุทธ์ 

ในการผลิตท่ีดี ย่อมทำให้ลดเวลาในการผลิตสินค้าลง
3.2 Inventory หมายถึง คัชนีช้ีวัดท่ีบอกประสิทธิภาพของการบริหารงานคงคลัง
3.3 Man Utilization ดัชนีช้ีวัดในสํวนน้ีจะแสดงถึง ประสิทธิภาพของทรัพยากรมนุษย์ 

ภายในองค์กรท้ังในแง่ของความลามารถ และ ความต้ังใจในการทำงาน
3.4 Machine utilization การวางแผนการใช้กำลังเคร่ืองจักร ซ่ึงดัชนีช้ีวัดกลุ่มน้ีจะสะท้อน 

ความสามารถในการใช้เคร่ืองจักรให้เต็มประสิทธิภาพ
4. Quality Performance

ดัชนีช้ีวัดในกลุ่มน้ีจะช้ีให้เห็นถึงคุณภาพในการผลิต รวมถึงองค์ประกอบย่อยท่ีมีผลต่อ
การผลิตไม่ว่าจะเป็นคนหรือเคร่ืองจักร แบ่งหัวข้อหลักในการวัดออกเป็น

4.1 Production Quality หมายถึง เป็นการวัดคุณภาพในการผลิตสินค้า
4.2 Data Quality เป็นการวัดประสิทธิภาพของการวางแผนการผลิต
4.3 Maintenance เป็นดัชนีช้ีวัดท่ีจะแสดงถึงประสิทธิภาพท่ีเก่ียวกับด้านซ่อมบำรุง
4.4 Man Error เป็นความผิดพลาดท่ีเกิดจากบุคคลในการปฏิบํติงานในการผลิต ซ่ึงจะ 

สะท้อนถึงมาตรการความปลอดกัยของโรงงาน
4.5 Machine Error เป็นความผิดพลาดท่ีเกิดจากการทำงานของเคร่ืองจักรในการผลิต ใช้ 

เพ่ือเปรียบเทียบความสามารถในการแก้ไขปัญหาอันเกิดจากเคร่ืองจักรของโรงงาน และข้อมูลส่วน 
น้ีจะช่วยพัฒนาความสามารถในการวางแผนการบำรุงรักษาเคร่ืองจักร

3.4 การทดสอบและสรุปดัชนีชี้วดทั้งหมด (ระยะท่ี 3)

การทำงานในข้ันตอนน้ี เป็นการเช้าไปเก็บข้อมูลจากทางโรงงานเพ่ือนำมาใช้
คำนวณหาค่าดัชนีช้ีวัดท่ีไค้ในข้ันที' 2 พร้อมท้ังนำข้อมูลท่ีไค้ไปปรับปรุงและแก้ไขสูตรการคำนวณ 
ของดัชนีช้ีวัดท่ีพัฒนาข้ึนอีกคร้ัง การดำเนินงานในข้ันตอนน้ี เร่ิมจากการเตรืยมเอกสารเพ่ือใช้ใน 
การบรรยายถึงความก้าวหน้าของโครงการให้ทางโรงงานทราบ และเอกสารท่ีใช้ในการเก็บข้อมูล
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หลังจากได้เข้าไปพบปะกับบุคลากรของทางโรงงานตัวอย่างซึ่งได ้กรุณาให้ข ้อค ิด  

ต่างๆ เพื่อนำมาใช้พ ัฒนาตัชนีชี้ว ัดเพิ่มเติม จึงได้ม ีการสรุปกลุ่มดัชนีชี้ว ัด ได้ด ังภาพที่ 3.5 มุมมอง 

ในการวัดที่พ ัฒนาขึ้นในระยะที่ 3

มุมมองการวัดท่ีได้ในข้ันน้ีต่วนใหญ่จะเหมือนกับท่ีได้พัฒนามาในระยะท่ี 2
หากแต่ในกลุ่มท่ี 4 คือ Quality Performance น้ันมีการตัดมุมมองในการวัดย่อยออกไป 2 มุมมอง 
คือ ด้าน Data Quality และด้าน Maintenance เน่ืองมาจากสามารกนำดัชนีช้ีวัดตัวอ่ืนมาใช้ 
สะท้อนแทนมุมมองท้ัง 2 ได้ เซ่น ด้าน Maintenance น้ันสามารถใช้มุมมองด้าน Machine 
Utilization มาสะท้อนถึงความลามารถในการบำรุงรักษาได้ เน่ืองจากเวลาในการทำงานของ 
เคร่ืองลักรก็จะสะท้อนให้เห็นถึงประสิทธิภาพในการทำงานของเคร่ืองลักร และการวางแผนการ
ซ่อมบำรุงท่ีดีได้ นอกจากน้ันการกำหนดดัชนีช้ีวัด ในระยะท่ี 3 น้ี ยังมีการตัดค่าดัชนีช้ีวัดบางตัว 
ออกเพ่ือให้ท้ัง 3 อุตสาหกรรมใช้ดัชนีช้ีวัดตัวเดียวกันได้ท้ังหมด ดัชนีช้ีวัดท่ีได้ในข้ันตอนน้ีแสดงอยู่ 
ในตารางท่ี 3.3 ตารางแสดงดัชนีช้ีวัดท่ีได้ในระยะท่ี 3 สำหรับรายละเอียดของดัชนีช้ีวัดแต่ละตัวท่ี 
ได้ในข้ันตอนน้ีแสดงอยู่ในภาคผนวก ก

มุมมองในการวัด ดัชนีซึ่'วัด

1 .Delivery Performance and Customer Service

1.1 Vendor to Manufacturer ประสิทธิภาพการส่งมอบของยู้ต่งมอบ

1.2 Manufacturer to Customer - ประสิทธิภาพการส่งมอบของผู้ผลิต

- การจัดส่งตรงเวลา

- คุณภาพสินค้าในการส่งมอบของผู้ผลิต

- ความครบท้วนในการส่งมอบของผู้ผลิต

ตารางที่ 3.3 ตารางแสดงดัชนีชี้ว ัดที่ได้ในระยะที่ 3 -  กลุ่ม Delivery  
Perform ance and Custom er Service
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มุมมองในการวัด ดัชนีริ?'วัด

2.Product Strategies

2.1 Material utilization ความลามารถในการใช้วัตถุดิบในการผลิต

2.2 Product Specification เปแบบของสินค้าท่ีผลิต

2.3 Research and Development ความลามารถในการผลิตทางด้านวิศวกรรม

3.Production and Manufacturing Strategies

3.1 Cycle time - กำลังการผลิต

- เวลาการผลิต

3.2 Inventory - การหมุนเวิยนของวัตถุดิบในคงคลัง

- การหมุนเวียนของสินค้าในคงคลัง

- การเบิกวัตถุดิบ

- การสูญเลียของวัตถุดิบ

3.3 Man utilization ผลผลิตของแรงงาน

3.4 Machine utilization เวลาทำงานเคร่ืองจักร

ตารางท่ี 3.3(ต่อ) ตารางแสดงดัชนีช้ีวัดท่ีไดในระยะท่ี 3 - กลุ่ม Product 
Strategies และ Production and Manufacturing Strategies

1 & I  รเ
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มุมมองในการวัด ดัชนีชี้'วัค

4. Quality Performance

4.1 Production Quality - ของเสีย'จากการผลิต

- ความสูญเสืยจากการทำงานช้ํา

4.2 Man Error การเข้า-ออกของแรงงาน

4.3 Machine Error เวลาซ่อมเครื่องจักร

ตารางท่ี3 .3 (ต่อ) ตารางแสดงดัชนีช้ีวัดท่ีได้ในระยะท่ี 3 -กลุ่ม Quality 
Performance

3.5 การพัฒนาดัชนึชี้!วัดหลัก

ดัชนีช้ีวัดหลัก ถือเป็นระบบจัดการกลยุทธ์ หรือระบบควบคุมกลยุทธ์ ซ่ึงจะทำ 
หน้าท่ีแปลภารกิจ และกลยุทธ์องค์กร ไปส่ชุดของการวัดผลสำเร็จท่ีกำหนดกรอบสำหรับการวัด 
กลยุทธ์และระบบการจัดการโดยจะมุ่งไปลุ่การวัดผลสำเร็จขององค์กรหรือธุรกิจท้ังท่ีเป็น 
วัตถุประสงค์ด้านการเงินและไม่ใช่การเงิน

แนวทางในการจัดทำดัชนีช้ีวัดหลักเร่ิมจากการแบ่งกลุ่มดัชนีช้ีวัดใหม่ตาม 
กระบวนการไหลของวัตถุดิบ จากน้ันจึงกำหนดเกณฑ์ท่ีใช่ในการเลือกดัชนีช้ีวัด ออกแบบ
แบบลอบถามท่ีใช่ในการหาน้ําหนักความสำดัญของดัชนีช้ีวัดว่าในเกณฑ์การดัดเลือกน้ันมีการให้ 
น้ําหนักความสำคัญแก่ดัชนีช้ีวัดแต่ละดัวอย่างไร เม่ือได้น้ัาหนักความสำคัญท่ีได้จากผู้ตอบ
แบบสอบถามแต่ละคนแล้ว ต้องนำข้อมูลท่ีได้มาหาค่าเฉล่ียโดยแบ่งกลุ่มผู้ตอบคำถามตาม
ประเภทอุตสาหกรรมเพ่ือนำค่าท่ีได้ไปใช้ต่อไป

เน่ืองจากขณะท่ีทำการลอบถามข้อมูลจากผู้ตอบแบบลอบถาม ยังไม่ได้มีการ
พัฒนาดัชนีช้ีวัดท่ีวัดเฉพาะด้านและดัชนีช้ีวัดท่ีแสดงค่าผลิตภาพของการผลิตทังหมด จึงทำให้
ข้อมูลท่ีได้ครอบคลุมเพียงดัชนีช้ีวัด 19 ตัวเท่าน้ัน



รูปท่ี 3.5 มุมมองในการวัดท่ีพัฒนาข้ึนมาในระยะท่ี 3

"ป
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3.5.1 แบ่งกลุ่มดัชนีชี้วโดใหม่

โดยแบ่งตามกระบวนการไหลของวัตถุดิบ เพ่ือให้ง่ายต่อการทำความเข้าใจและ 
ความลามารถในการสะท้อนถึงประสิทธิภาพการผลิต กลุ่มดัชนีช้ีวัดท่ีแบ่งสำหรับการกำหนดดัชนี 
ช้ีวัดน้ี แบ่งเป็น 3 กลุ่มหลัก ดังแสดงในรูปท่ี 3.6 การแบ่งกลุ่มดัชนีช้ีวัดตามการไหลของวัตถุดิบ

1. ดัชนีช้ีวัดท่ีเก่ียวข้องกับผู้ผลิตวัตถุดิบ หรือตัวแทนในการขายวัตถุดิบไปลุ่ 
ผู้ผลิต เป็นดัชนีช้ีวัดท่ีสะท้อนให้เห็นถึงคุณภาพในการลิงมอบของผู้ลิงมอบท่ี 
จะลิงผลกระทบไปยังกระบวนการผลิต

2. ดัชนีช้ีวัดที,เก่ียวข้องกับกระบวนการผลิต มีการแบ่งเป็นกลุ่มย่อยอีก 3 กลุ่ม 
คือ กลุ่มท่ีเก่ียวข้องกับ Input Throughput และ Output ของกระบวนการ 
ผลิต ดัชนีช้ีวัดในกลุ่มน้ีจะสะท้อนให้เห็นถึงประสิทธิภาพในการผลิต และลิง 
ท่ีลิงผลกระทบต่อการผลิต เช่น การหมุนเวียนของสินค้าคงคลัง

3. ดัชนีช้ีวัดท่ีเก่ียวข้องกับผู้ลูกค้า หรือตัวแทนในการขายวัตถุดิบไปลิผู้ผลิตหรือ 
ตัวแทนในการขายของบริษัท สะท้อนให้เห็นถึงผลกระทบของการผลิตท่ีมีต่อ 
ลูกค้า ซ่ึงลิงผลต่อความพอใจของลูกค้าด้วย

3.5.2 กำหนดหดักเกณฑ์ทึ่ใซ ิในการเลือกดัชนีชี้วด

ในท่ีน้ีเลือกใช้เกณฑ์ความสำดัญท่ีดัชนีตัวน้ันช้ีให้เห็นถึงความสามารถในการ 
ผลิต และความสามารถในการเปรียบเทียบของดัชนีช้ีวัดตัวน้ัน การหานำหนักความสำคัญของ 
ดัชนีช้ีวัดแต่ละตัวทำได้โดยการสร้างแบบสอบถามข้ึนมาให้แก่ ผู้วิจัยและพัฒนาดัชนีชีวัดและให้ 
ทางโรงงานตัวอย่างทำการตอบคำถาม

3.5.3 การออกแบบแบบสอบถาม

ในการสร้างแบบสอบถามน้ัน อาศัยเทคนิคการเปรียบเทียบเป็นคู่  ๆ (Pairwise) 
เน่ืองจากเทคนิคน้ีจะช่วยทำให้ผลการลำดับความสำคัญของผู้ตอบคำถามถูกต้องมากฃึน ท้งนีใน 
การคำนวณน้ําหนักความสำคัญของดัชนีชีวัดท่ีได้จากคำตอบในแบบสอบถามนัน จะอาศัย
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โปรแกรม Expert Choice เข้ามาช่วยในการคำนวณน้ําหนักความสำคัญท่ีได้จากผู้ตอบ
แบบสอบถามแต่ละคน จากน้ันจึงนำค่าน้ําหนักความสำคัญท่ีได้มาเฉล่ีย โดยแบ่งกลุ่มผู้ตอบ
แบบสอบถามตามประ๓ ทอุตสาหกรรม

S u p p lie r
_________

Material
ประรทริภาพการ«งมอบของผู้«งมอบ

J

M a n u fa c tu re r

Input
กำรังการผรต
การหมุนเวียนของวัตถุดิบในคงคลัง
การเบิกวัตถุดิบ
การสูญเสิยของวัตชุดิบ
การเข้า - ออกของแรงงาน__

Throughput

ความ«ามารกในการใข้วัตชุดิบ
2ปแบบของสินค้าท่ํผลิต
ความ«ามารถในการผลิตทางวีควกรรม
เวลาในการผลิตเวลาทำงานเคร่ึองจักร
ความสูญเสิยจากการทำงานข้า
เวลาขอมเครีองจักร

Output

การหมุนเวียนของสินค้าในคงคลัง 
ผลผลิตของแรงงาน 
ของเสิยจากการผลิต

Customer 
Material

I j ประสิทริภาพการ«งมอบของผู้ผลิต 
I การจัดล่งตรงเวลา 
I คุณภาพสินค้าในการรงมอบของผู้ผลิต 
j ความครบท้วนในการล่งมอบของผู้ผลิต

รปท ี่ 3.6 การแบ ่งกล ุ่ม ด ัชน ีช ี้ว ัดตาม การไห ลของว ัตถ ุด ิบ
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หากพิจารณาจากรูปท่ี 3.6 การแบ่งกลุ่มดัชนีช้ีวัดตามการไหลของวัตถุดิบ
ประกอบดับข้อมูลในตารางท่ี 3.3 ตารางแสดงดัชนีช้ีวัดท่ีไดิในระยะท่ี 3 จะพบว่าดัชนีช้ีวัดท่ี 
เก่ียวข้องดับผู้ผลิตวัตถุดิบ หรือดัวแทนในการขายวัตถุดิบไปลุ่ผู้ผลิต น้ันมีเพียง 1 ตัว จึงทำให้ไม่ 
สามารถทำการหาดัชนีช้ีวัดหลักของดัชนีช้ีวัดในกลุ่มน้ีได้

สำหรับการหาดัชนีช้ีวัดหลักของดัชนีช้ีวัดกลุ่มอ่ืน มีข้ันตอนในการสอบถาม ดังน้ี
1. สอบถามข้อมูลจากผู้พัฒนาดัชนีช้ีวัดและบุคลากรในโรงงานตัวอย่าง
โดยให้ผู้ตอบแบบสอบถามให้น้ําหนักความสำคัญดับเกณฑ์ท่ีใช้ท้ัง 2 เกณฑ์ก่อน แล้วจึง 

ให้ตอบแบบสอบทามเพ่ือหาน้ําหนักความสำคัญของดัชนีช้ีวัดในแต่ละเกณฑ์
2. คำนวณน้ีาหนักความสำคัญของดัชนีช้ีวัดแต่ละตัว
โดยอาศัยโปรแกรม Expert Choice ช่วยในการคำนวณ โดยเร่ิมจากการสร้างลำดับข้ัน 

การตัดสินใจ (Decision Hierarchy) ดังรูปที 3.7 ลำดับขันการตัดสินใจ (Decision Hierarchy)

GOAL

CRITERIA

ALTERNATIVE

รูปท่ี 3.7 ลำดับข้ันการตัดสินใจ (Decision Hierarchy)

หลังจากท่ีได้นำข้อมูลเข้าไปคำนวณในโปรแกรม Expert Choice แล้ว จะได้น้ําหนัก 
(คะแนน) ของดัชนีช้ีวัดท้ัง 5 กลุ่ม ของผู้ตอบแบบลอบถามแต่ละคน จากน้ันจะทำการเฉล่ียค่า 
น้ัาหนักท่ีได้โดยแบ่งกลุ่มผู้ตอบแบบสอบถามตามประ๓ ทอุตสาหกรรม

3. ทำการดัดเลือกดัชนีช้ีวัดหลักของแต่ละกลุ่มดัชนีช้ีวัด
โดยเลือกจากดัชนีช้ีวัดท่ีมีน้ําหนักความสำคัญรวมดันได้มากกว่าร้อยละ 80 ของน้ําหนัก 

ความสำคัญในดัชนีช้ีวัดกลุ่มน้ัน
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3.5.4 นํ้าหนักความสำคัญของคัชนึชี้ว ัด

เม่ือนำข้อมูลท่ีได้จากการตอบแบบสอบถามมาผ่านการคำนวณหาน้ําหนัก
ความสำคัญของดัชนีช้ีวัด โดยโปรแกรม Expert Choice แล้ว จึงนำข้อมูลของผู้ตอบแบบสอบถาม 
มาทำการเฉล่ียหาน้ําหนักความสำคัญของแต่ละอุตสาหกรรม

ค่าท่ี1 ค่าท่ี2 รวม เฉล่ีย
ดัชนีช้ีวัด

(1) (2) (1)+(2) [(1)+(2)]/2

Supplier -  Material

ประสิทธิภาพการสํงมอบของผู้ส่งมอบ 1 1 2 1

Manufacturer -  Input

กำลังการผลิต 0.425 0.377 0.802 0.401

การหมุนเวียนของวัตถุดิบในคงคลัง 0.210 0.134 0.344 0.172

การเบิกวัตถุดิบ 0.148 0.166 0.315 0.157

การสูญเสียของวัตถุดิบ 0.095 0.123 0.218 0.109

การเข้า-ออกของแรงงาน 0.123 0.199 0.321 0.161

Manufacturer -  Throughput

ความสามารถในการใช้วัตถุดิบ 0.091 0.092 0.184 0.092

รูปแบบของสินค้าท่ีผลิต 0.162 0.134 0.296 0.148

ความสามารถในการผลิตทางด้านวิศวกรรม 0.311 0.266 0.576 0.288

เวลาในการผลิต 0.098 0.104 0.202 0.101

ตารางท ี่ 3.4 ตารางแสดงการค ำน วณ น ํ้าห น ักค วาม สำค ัญ ของด ัชน ีช ี้ว ัด
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ค่าท่ี1 ค่าท่ี2 รวม เฉล่ีย
ดัชนีชวัด

(1) (2) (1)+(2) [(1)+(2)]/2

Manufacturer -  Throughput

เวลาทำงานเคร่ืองจักร 0.112 0.122 0.234 0.117

ความสูญเลียจากการทำงานซ้ํา 0.108 0.118 0.226 0.113

เวลาซ่อมเคร่ืองจักร 0.118 0.164 0.282 0.141

Manufacturer -  Output

การหมุนเวียนของสินค้าในคงคลัง 0.185 0.292 0.477 0.2385

ผลผลิตของแรงงาน 0.394 0.468 0.862 0.431

ของเลียจากการผลิต 0.422 0.240 0.662 0.331

Customer -  Material

ประสิทธิภาพการส่งมอบของผู้ผลิต 0.380 0.280 0.660 0.330

การจัดส่งตรงเวลา 0.400 0.260 0.400 0.200

คุณภาพสินค้าในการส่งมอบของผู้ผลิต 0.168 0.158 0.326 0.163

ความครบถ้วนในการส่งมอบของผู้ผลิต 0.312 0.302 0.614 0.307

ตารางท่ี 3.4 (ต่อ) ตารางแลดงการคำนวณน้ําหนักความสำคัญของดัชนีช้ีวัด 

***หมายเหตุ ค่าท่ีแสดงในตารางเป็นค่าท่ีลมมุติข้ึนมาเพ่ือแสดงตัวอย่างการคำนวณ
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ข้อมูลน้ําหนักความสำคัญของดัชนีช้ีวัดท่ีได้ลอบถามจากผู้พัฒนาดัชนีช้ีวัด

ดัชนีช้ีวัด หล่อโลหะ
เคร่ืองปรับ 

อากาศ
เฟอร์นิเจอร์ไม้

Supplier -  Material

ประสิทธิภาพการส่งมอบของผู้ส่งมอบ 1 1 1

Manufacturer -  Input

กำลังการผลิต 0.377 0.27 0.290

การหมุนเวียนของวัตถุดิบในคงคลัง 0.134 0.175 0.100

การเบิกวัตถุดิบ 0.167 0.279 0.160

การสูญเสิยของวัตถุดิบ 0.123 0.141 0.304

การเข้า-ลอกของแรงงาน 0.199 0.135 0.146

Manufacturer -  Throughput

ความสามารถในการใช้วัตถุดิบ 0.074 0.089 0.104

รูปแบบของสินค้าท่ีผลิต 0.148 0.145 0.157

ความลามารถในการผลิตทางด้านวีศวกรรม 0.132 0.252 0.220

เวลาในการผลิต 0.269 0.175 0.186

เวลาทำงานเครองจักร 0.175 0.142 0.090

ความสูญเสียจากการทำงานชํ้า 0.076 0.101 0.153

เวลาซ่อมเคร่ืองจักร 0.126 0.097 0.090

ต ารางท ี่ 3 .5  ต า ร า งแ ส ด งค ่า น ํ้า ห น ัก ค ว า ม ส ำ ค ัญ ข อ งด ัช น ีช ีว ัด ส ม ร ร ถ น ะ ท า งก า ร

ผลต
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ดัชนีช้ีวัด หล่อโลหะ
เคร่ืองปรับ 

อากาศ
เฟอรันีเจอร์ไม้

Manufacturer -  Output

การหมุนเวียนของสินค้าในคงคลัง 0.350 0.292 0.185

ผลผลิตของแรงงาน 0.325 0.468 0.394

ของเสีย'จากการผลิต 0.325 0.240 0.422

Customer -  Material

ประสิทธิภาพการล่งมอบของผู้ผลิต 0.389 0.253 0.395

การจัดล่งตรงเวลา 0.140 0.267 0.198

คุณภาพสินค้าในการล่งมอบของผู้ผลิต 0.168 0.295 0.255

ความครบถ้วนในการล่งมอบของผู้ผลิต 0.303 0.185 0.152

ตารางที่ 3.5 (ต่อ) ตารางแสดงค ่าน ํ้าหน ักความสำคัญของดัชน ีช ี้ว ัดสมรรถนะ
ทางการผลิต

3.5.5 ด้ชนีท่ี'วัดหลักท่ีพัฒนาได้

การเลือกดัชนีช้ีวัดหลัก นั้นเลือกจากดัชนีชี้วัดที่มีนํ้าหนักความสำคัญรวมกันได้ 
มากกว่าร้อยละ 80 ของนั้าหนักความสำคัญในดัชนีชี้วัดกลุ่มนั้น

หากพิจารณาดัชนีช้ีวัดหลักท่ีได้น้ัน จะพบว่าในแต่ละกลุ่มจะมีดัชนีช้ีวัดหลัก
หลายตัว ท้ังน้ีอาจเป็นเพราะดัชนีช้ีวัดในแตล่ะกลุ่มมีจำนวนไม่มาก การใช้หลักการคัดเลือกดังท่ี 
กล่าวไว้ช้างต้น อาจไม่เหมาะสม หรืออาจเป็นเพราะดัชนีช้ีวัดท่ีคัดเลือกมาน้ันเป็นดัชนีชีวัดท่ีมี 
ความสำคัญต่อการดำเนินงานในแต่ละกลุ่มใกล้เคียงกันมาก
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ดัชนีช้ีวัด หล่อโลหะ
เคร่ืองปร้บ 

อากาศ
เฟอร์นิเจอร์ไม้

Supplier -  Material

ประสิทธิภาพการส่งมอบของผู้ส่งมอบ

Manufacturer -  Input

กำลังการผลิต Y

การหมุนเวียนของวัตถุดิบในคงคลัง X

การเบิกวัตถุดิบ V ร Y

การสูญเสียของวัตถุดิบ X ร Y

การเข้า-ออกของแรงงาน y X Y

Manufacturer -  Throughput

ความลามารถในการใช้วัตถุดิบ X X

รูปแบบของสินค้าท่ีผลิต /

ความลามารถในการผลิตทางด้านวิศวกรรม Y V y

ตารางท่ี 3.6 ตารางแสดงดัชนีช้ีวัดหลักของแต่ละอุตสาหกรรม
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ดัชนีช้ีวัด หล่อโลหะ
เคร่ืองปรับ 

อากาศ
เฟอร์นิเจอร์ใม้

Manufacturer -  Throughput

เวลาในการผลิต ✓ ✓ ✓

เวลาทำงานเครองจักร Y ✓ X

ความสูญเสียจากการทำงานช้ํา X Y

เวลาซ่อมเคร่ืองจักร Y X X

Manufacturer -  Output

การหมุนเวียนของสินค้าในคงคลัง ร Y X

ผลผลิตของแรงงาน ร ✓

ของเสียจากการผลิต ร Y ✓

Customer -  Material

ประสิทธิภาพการส่งมอบของผู้ผลิต ร ร

การจัดส่งตรงเวลา X Y Y

คุณภาพสินค้าในการส่งมอบของผู้ผลิต ✓ y Y

ความครบถ้วนในการส่งมอบของผู้ผลิต ✓ X X

ตารางท่ี 3.6 (ต่อ) ตารางแสดงดัชนีช้ีวัดหลักของแต่ละอุตสาหกรรม
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