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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
 
 ในปจจุบันสภาพแวดลมทางเศรษฐกิจและสังคมโลกมีการเปล่ียนแปลงไปอยางรวดเร็ว
ประเทศไทยก็เชนเดียวกันมีการเปล่ียนแปลงและมีความไมแนนอนทางเศรษฐกิจ การเมือง และ
สังคมเกิดข้ึน ทําใหองคกรธุรกิจตาง ๆ มีการแขงขันกันอยางรุนแรง ซ่ึงปจจัยเหลานี้ลวนมี
ผลกระทบโดยตรงตอผลประกอบการ สงผลใหองคกรตาง ๆ ท้ังภาครัฐและภาคเอกชนมีการ
ปรับตัว และแสวงหาเคร่ืองมือทางดานการจัดการสมัยใหม เขามาชวยเพื่อใหองคกรของตนสามารถ
อยูรอดตอไปทําใหหลาย ๆ องคกรเร่ิมนําเคร่ืองมือบริหาร การบริหารเชิงดุลยภาพ (Balanced 

Scorecard : BSC) เขามาใชในองคกร โดยการบริหารเชิงดุลยภาพเปนการนําแผนกลยุทธไปสูการ

ปฏิบัติ และเปนเคร่ืองมือส่ือสารแผนกลยุทธขององคกรไปสูบุคลากรท่ีเกี่ยวของท้ังหมด โดยการต้ัง
วัตถุประสงคท่ีสอดคลองกับแผนกลยุทธ การตั้งตัวช้ีวัด (Key Performance Indicator : KPI) การ

หาแนวทางการดําเนินงาน และการประเมินผลการดําเนินงานในแตละสวนงานที่ชัดเจน ทําให
บุคลากรท้ังองคกรกาวไปขางหนาดวยเปาหมายเดียวกัน นอกจากน้ีการบริหารเชิงดุลยภาพยังเปน
การบริหารท้ังภายในและภายนอกองคกร โดยแบงมุมมองในการบริหารเปน 4 มุมมอง คือ มุมมอง

ดานการเงิน มุมมองดานลูกคา มุมมองดานกระบวนการภายใน และมุมมองดานการเรียนรูและการ
พัฒนา ทําใหผูบริหารพบจุดออน จุดแข็งขององคกร พรอมท้ังความสูญเสียตาง ๆ ในองคกร ซ่ึง
เปรียบเสมือนสัญญาณเตือนภัยลวงหนา สงผลใหสามารถหามาตรการแกไข หรือพัฒนาองคกร
ตอไป 
 
 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 

ในวิกฤตเศรษฐกิจท่ีมีการแขงขันกันอยางสูง องคกรตาง ๆ หันมาสนใจกับดัชนีช้ีวัดผล
สําเร็จ   (KPIs) มากข้ึนทุกขณะ เพื่อตองการสรางตัววัดผลการดําเนินงานขององคกรท่ีชัดเจน ซ่ึงจะ

ชวยแกปญหาตาง ๆ ในองคกร เชน ปญหาการผลิตท่ีไมไดตามแผน หรือ การใชทรัพยากรไดไมเต็ม
ประสิทธิภาพ เพราะดัชนีช้ีวัดผลสําเร็จ (KPIs) เปรียบเสมือนเครื่องมือท่ีชวยตรวจสอบสถานการ

ดําเนินการขององคกร และเปนเคร่ืองมือในการบงช้ีถึงรากแทของสาเหตุของปญหาซึ่งทําให
สามารถกําหนดแนวทางในการลดความสูญเสียไดอยางเหมาะสม ทําใหผูบริหารสามารถกําหนด
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ทิศทางการบริหารจัดการองคกรไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยในปจจุบันองคกรไดมีดัชนีช้ีวัดผล
สําเร็จ (KPIs) อยูแลว แตยังไมไดนํามาวิเคราะหเพื่อแกปญหาอยางแทจริง โดยในปจจุบันทาง

โรงงานไดแบงระบบการใชดัชนีช้ีวัดเปน 2 สวน คือ ดัชนีช้ีวัดหลัก และดัชนีช้ีวัดยอย ดังแสดงใน

ตารางท่ี 1.1 และ 1.2 ตามลําดับ 
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ตารางที่ 1.1 : KPIs หลักที่ทุกหนวยงานตองใหความสนใจ และรับผิดชอบรวมกัน โดยวัดผลทุก ๆ เดือน 
 

กิจกรรม ผูรับผิดชอบ ขอมูลการวัด วิธีการคํานวณ เปาหมาย Baseline 
จํานวนมอเตอรที่คืนจากลูกคา ฝายผลิต จํานวนมอเตอรที่ลูกคาคืน ( จํานวนมอเตอรที่ลูกคาคืน / ตองนอยกวา 0.1 % 2342 PPM 
  ฝายประกันคุณภาพ   จํานวนมอเตอรที่ขาย ) * 100 ( 2000 PPM )   
  ฝายวิศวกรรม         
  ฝายขาย         
การจัดการกับคํารองเรียน ฝายผลิต จํานวน CAR ที่ลูกคารองเรยีน จํานวน CAR ที่ลูกคา จะตองปด CAR ภาย -  
  ฝายประกันคุณภาพ   รองเรียน ใน 15 วันทํางาน   
  ฝายวิศวกรรม         
  ฝายขาย         
% ของเสียโดยเฉลี่ยที่เกิดขึ้น ฝายผลิต จํานวนของเสีย ( จํานวนของเสีย / จํานวนที่ ตองนอยกวา 1 % 5%  
ในระหวางกระบวนการผลิต ฝายประกันคุณภาพ   ผลิตหรือที่เบิกใชทั้งหมด )      
  ฝายวิศวกรรม   * 100     
  ฝายขาย         
การสงมอบผลติภัณฑ ฝายผลิต จํานวนที่สงมอบตรง ( จํานวนที่สงมอบตรงตาม 100% 95% 
  ฝายประกันคุณภาพ ตามกําหนด กําหนด / จํานวนที่สงมอบ     
  ฝายวิศวกรรม   ทั้งหมด ) * 100     
  ฝายขาย         
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ตารางที่ 1.2 : KPIs  ยอยที่แตละหนวยงานตองใหความสนใจ และรับผิดชอบ โดยวัดผลทุก ๆ เดือน 
 

กิจกรรม ผูรับผิดชอบ ขอมูลการวัด วิธีการคํานวณ เปาหมาย Baseline 

การขายและรับคําสั่งซื้อ           

1. การสื่อสาร ฝายขาย 1. จํานวนความผิดพลาดของ - ตองไมเกิน 1 ครั้งตอ 1 ครั้ง 

    การสื่อสารใหกับหนวยงาน   เดือน   

    ที่เกี่ยวของ       

2. วัดความพึงพอใจของลูกคา ฝายขาย 2. คะแนนความพึงพอใจ ( คะแนนประเมิน / คะแนน มากกวา 90 % 84% 

      ทั้งหมด ) * 100     

การพัฒนาและออกแบบ           

1. การสงมอบตัวอยาง ฝายวิศวกรรม 1. จํานวนรุนตัวอยาง ( จํานวนตัวอยางที่เสร็จจริง มากกวา 95 % 87% 

      จริง / จํานวนตัวอยางตาม     

      ที่กําหนดเสร็จ ) * 100     

2. ขอผิดพลาดในการ ฝายวิศวกรรม 2. จํานวนการขอแกไข ( จํานวนการขอแกไขเอกสาร นอยกวา 5 % 1.04% 

จัดทําเอกสาร     ของฝายวิศวกรรม / จํานวน     

      เอกสารทั้งหมด ) *100     
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ตารางที่ 1.2 : KPIs ยอยที่แตละหนวยงานตองใหความสนใจ และรับผิดชอบ โดยวัดผลทุก ๆ เดือน (ตอ) 
 
กิจกรรม ผูรับผิดชอบ ขอมูลการวัด วิธีการคํานวณ เปาหมาย Baseline 

การรับและการจัดเก็บ           
วัตถุดิบ           
1. การจัดเก็บ สโตรวัตถุดิบ 1. จํานวนครั้งที่เกิดการ - ไมเกิน 1 ครั้งตอเดือน 1 ครั้ง 
    เสียหายจากการจัดเก็บ       

    2. จํานวนชิ้นสวน จํานวนชิ้นสวนที่คางใน ตอง ± ไมเกิน1% + 2% 
      สโตรจะตองตรงกับยอดใน     
      ระบบ     

การจัดซื้อ และจัดจาง          
1. การรับมอบสินคาตรงตาม ฝายจัดซื้อ 1. คุณภาพสินคา , การสงมอบ ( จํานวนการรบัมอบสินคาตรง มากกวา 95 % 90% 
กําหนดในใบสั่งซื้อ และการ     ตามกําหนด / จํานวนการรับ     
คัดเลือกและประเมิน     มอบสินคาทั้งหมด ) * 100     

การดูแลเครื่องจักร          
1. เวลาที่เครื่องจักรหยุด ฝายซอมบํารุง จํานวนเวลาที่เครื่องจักร ( จํานวนเวลาที่เครื่องจักร นอยกวา 5 % 10% 
ทํางาน   หยุดทํางาน หยุดทํางาน / จํานวนเวลาที่ใช    
      เครื่องจักรทํางาน ) * 100    
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ตารางที่ 1.2 : KPIs ยอยที่แตละหนวยงานตองใหความสนใจ และรับผิดชอบ โดยวัดผลทุก ๆ เดือน (ตอ) 
 

กิจกรรม ผูรับผิดชอบ ขอมูลการวัด วิธีการคํานวณ เปาหมาย Baseline 

การตรวจสอบคุณภาพ           

1. จํานวนของเสียที่ผาน ฝายประกันคุณภาพ จํานวนของเสียปะปน (จํานวนชิ้นสวนที่มีปญหา นอยกวา 2 % 3% 

การตรวจรับแลวมีการ     เนื่องจากวัตถุดิบเสีย / จํานวน     

ปะปนในระหวางการผลิต     ชิ้นสวนที่ผลิตทั้งหมด) * 100     

2. การควบคุมขอรอง ฝายประกันคุณภาพ จํานวน CAR ที่ลูกคา ( จํานวน CAR ที่ลูกคารอง นอยกวา 0.5 % 1% 

เรียนจากลูกคา   รองเรียน เรียน / จํานวนครั้งที่มีการสง     

      มอบ ) * 100     

การจัดเก็บสินคา           

1. การจัดเก็บสินคา ฝายสต็อกมอเตอร จํานวนมอเตอรสําเร็จรูป จํานวนมอเตอรสําเร็จรูปที่ ตอง ± ไมเกิน1% ± 0% 

สําเร็จรูป สําเร็จรูป   คางสต็อกจะตองตรงกับยอด     

      รวมในระบบ     

การจัดสงสินคา           

1. การจัดสงสินคา แผนกจดัสง จํานวนผิดพลาดในการจัดสง - ไมเกิน 1 ครั้งตอเดือน 0 ครั้ง 

    สินคาถูกตองตามใบสงสินคา       
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ตารางที่ 1.2 : KPIs ยอยที่แตละหนวยงานตองใหความสนใจ และรับผิดชอบ โดยวัดผลทุก ๆ เดือน (ตอ) 
 

กิจกรรม ผูรับผิดชอบ ขอมูลการวัด วิธีการคํานวณ เปาหมาย Baseline 

การพัฒนาบุคลากร           

1. การพัฒนาบุคลากร ฝายบุคคล จํานวนผูเขาฝกอบรม ( จํานวนผูเขาฝกอบรม /  มากกวา 50 % -  

      จํานวนพนกังานทั้งหมด )     

      * 100     

การผลิต           

1. การตรวจสอบครั้งแรก ฝายผลิต จํานวนชิ้นสวนที่ผาน ( จํานวนชิ้นสวนที่ผานการ  มากกวา 95 %  90% 

และครั้งเดยีว     ตรวจสอบครั้งแรก / จํานวน     

   ยอดผลิต ) * 100   

2. การผลิตใหตรงตามแผน ฝายผลิต จํานวนชิ้นสวนที่ผลิต ( จํานวนชิ้นสวนที่ผลิตได / มากกวา 95 %  90% 

      จํานวนชิ้นสวนที่วางแผน )     

      * 100     
3. การควบคุมของเสีย ฝายผลิต จํานวนของเสีย ( จํานวนสินคาที่เสีย / ตองนอยกวา 1 % 5% 

      
จํานวนยอดผลิตทั้งหมด ) * 
100     
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จาก KPIs ของโรงงานตัวอยางไดนํามาวิเคราะหในมุมองตาง ๆ ไดดังรูปท่ี 1.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.1 : KPIs ของโรงงานตัวอยางในมุมมองตาง ๆ 

Finance 

Learning & 

Growth 

Customer 

Internal 

Process  

กําไร ตนทุนการผลิต รายได 

ความพึงพอใจของลูกคา 
KPI : คะแนนความพึงพอใจ 

 

การดูแลรักษาเคร่ืองจักร 

KPI : เวลาเคร่ืองจักรหยดุทํางาน 

ประสิทธิภาพการผลิต 

KPI : การผลิตใหตรงตามแผน 

KPI : การตรวจสอบคร้ังแรกคร้ังเดียว 

KPI : การควบคุมของเสีย 

คุณภาพของสินคา 
KPI : จํานวนของเสียปะปน 

KPI : จํานวน CAR ท่ีลูกคารองเรียน 

การฝกอบรมพนักงาน 

KPI : จํานวนผูเขาฝกอบรม 

การจัดสงสินคา 
KPI : การสงมอบผลิตภัณฑตรงตามกําหนด 

KPI : ความถูกตองในการจดัสง 

การออกแบบ 

KPI : จํานวนรุนตัวอยาง 

 

การจัดเก็บ 
KPI : ความเสียหายในการจดัเก็บ 

KPI : จํานวนช้ินสวนตรงกบัยอดในระบบ 
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จากรูปท่ี 1.1 ไดแสดงใหเห็นถึง KPIs ของโรงงานตัวอยางในมุมมองตาง ๆ เชน ในมุมมอง

ลูกคามี KPI : คะแนนความพึงพอใจของลูกคา , ในมุมมองการเรียนรู และการพัฒนามี KPI : 
จํานวนผูเขาฝกอบรม เปนตน ซ่ึงทําใหทราบวาโรงงานตัวอยางยังไมมีการเช่ือมโยง KPIs เขา
ดวยกันในแตละมุมมอง และพบวายังมี KPIs บางตัวท่ีตองทําการปรับปรุง หรือบางตัวท่ียังขาด 
ไดแก 

- ควรจะมีการเพ่ิม KPIs รวมขององคกรในเร่ืองการลดตนทุนการผลิต หรือการทํากําไร
ใหกับองคกร ในมุมมองของ Finance 

- ควรจะมีการเพิ่ม KPIs รวมขององคกรในเร่ืองความปลอดภัยของพนักงาน เพ่ือเปน
ขวัญกําลังใจในการทํางานของพนักงาน ในมุมมองของ Learning & Growth 

- ฝายซอมบํารุง ควรจะมีการเพ่ิม KPIs ในเร่ืองการซอมบํารุงใหไดทันเวลาท่ีกําหนดไว
ใน Plan การซอมบํารุง ในมุมมองของ Internal Process 

- ฝายสต็อก ควรจะมีการเพ่ิม KPIs ในเร่ืองจํานวนคร้ังท่ีเกิดความเสียหายในการจัดเก็บ
ในมุมมองของ Internal Process 

- ฝายจัดซ้ือ ควรจะมี KPIs รวมกับฝายประกันคุณภาพในเร่ืองของเสียปะปนในมุมมอง
ของ Internal Process 

- ฝายวิศวกรรม ควรจะมีการตัด KPIs ในเร่ืองการขอแกไขเอกสารในมุมมองของ 
Internal Process 

- KPIs มีเกณฑในการวัดท่ีไมเหมาะสม เชน KPIs การอบรมของพนักงานมีเกณฑท่ี
มากกวา 50 % แตคา KPIs ในหนวยงานอ่ืน ๆ มีเกณฑการวัดเฉล่ียอยูที่ 90 % ใน
มุมมองของ Learning and Growth 

- ควรจะมีการเช่ือมโยง KPIs ตาง ๆ ในแตละมุมมองใหเปน Startegy Map 

 ดังนั้นในงานวิจัยนี้จะนําดัชนีช้ีวัดผลสําเร็จ ( KPIs) มาประยุกตใชกับการวัดผลเชิงดุลย
ภาพ     ( Balanced Scorecard ) ซ่ึงมีสาเหตุของการนํา BSC มาประยุกตใช ดังนี้ 

1. ในสภาวการณปจจุบัน การมุงเนนดานการเงินเพียงอยางเดียว อาจไมเพียงพอตอการ
แขงขัน เนื่องจากในปจจุบันผูบริโภคไมเพียงแตมุงเนนดานราคาเพียงอยางเดียวแตยังรวมถึง



10 
 

 

 

คุณภาพของสินคาและบริการ ดังนั้นจึงตองนําเครื่องมือ BSC เขามาใชซ่ึงครอบคลุมทุกความ
ตองการของลูกคา 

2. องคกรจําเปนท่ีตองมีตัวช้ีวัดซ่ึงสามารถจะบอกถึงผลการดําเนินงานหลัก ๆ ขององคกร
ไดและใหการกระตุนเตือน (Warning Sign) แกผูบริหารสําหรับการดําเนินงานท่ีวิกฤตตาง ๆ ของ
องคกร 

3. สามารถนํา BSC ไปใชเปนเคร่ืองมือในการประเมินผล (Measurement) โดยมุงท่ีการ
กําหนดตัวช้ีวัดและเปาหมายท่ีตองบรรลุ ตลอดจนแปลงตัวช้ีวัดจากระดับองคกรลงสูระดับของฝาย
และบุคคลตามลําดับ 

4. สามารถนํา BSC ไปใชเพ่ือเครื่องมือในการนํากลยุทธไปสูการปฏิบัติ ( Strategy 
Implementation ) โดยการนําแผนที่ทางกลยุทธ ( Strategy Map ) หรือการเช่ือมโยงระหวาง BSC สู
แผนปฏิบัติการ 

5. สามารถนํา BSC ไปใชเพือ่เปนระบบในการบริหารองคกร (Management System) โดย
นํา BSC มาใชในการประเมินและทบทวนกลยุทธท่ีไดทําไปและหาแนวทางในการพัฒนาองคกร
ใหดีข้ึน และถามีส่ิงผิดปกติเกิดข้ึนกจ็ะเปนการทําใหผูบริหารไดเกดิการเรียนรูและสามารถแกไข
ตอส่ิงท่ีเกิดข้ึน ทําใหระบบการบริหารองคกรมีลักษณะของวงจร (Loop) ท่ีมีความสมบูรณในตวัเอง 

โดยวัตถุประสงคและตัววัดในการวัดผลเชิงดุลยภาพไดมาจากวิสัยทัศนขององคกรกระจาย
ออกใน 4 มุมมอง ไดแก มุมมองดานลูกคา มุมมองดานการเงิน มุมมองดานกระบวนการภายใน 
และมุมมองดานนวัตกรรมและการเจริญเติบโต ตัววัดท่ีแตกตางกันในแตละมุมมองน้ันสามารถที่จะ
เช่ือมโยงกันไดในความสัมพันธลักษณะเปนเหตุเปนผล ยกตัวอยางเชน การลงทุนเพื่อพัฒนาทักษะ
ของบุคลากรจะสามารถลดตนทุนการผลิตลงไดในอนาคต เปนตน ดังนั้นการประยุกตใช
แนวความคิดของการวัดผลเชิงดุลยภาพสามารถกอใหเกิดประโยชนอันจะสามารถสรุปไดดังนี้ 
 1. ชวยในการกําหนดกลยุทธในการจัดการองคกรไดชัดเจน โดยดูจากผลของการวัดคาได
จากทุกมุมมองเพื่อใหเกิดดุลยภาพในทุก ๆ ดานมากกวาท่ีจะใชมุมมองดานการเงินเพียงดานเดียว 
 2. การแขงขันในยุคปจจุบันมุงเนนท่ีปจจัยจับตองไมไดมากข้ึน ( Intangible The Asset ) 
เชน ความรู ( Knowledge ) ช่ือเสียงภาพพจนขององคกร ( Image ) ความพึงพอใจของลูกคา ความ
พึงพอใจของพนักงาน ตรา/ยี่หอของสินคา หรือแมกระท่ังความสามารถทางดานเทคโนโลยีและ
นวัตกรรม ซ่ึงการวัดผลเชิงดุลยภาพจะคํานึงถึงสมรรถนะของปจจัยท่ีไมสามารถจับตองนี้ดวย 
 3. การวัดสมรรถนะดวยตัวช้ีวัดทางดานการเงินบอกใหทราบถึงเหตุการณท่ีเกิดข้ึนในอดีต 
หรือส่ิงท่ีเกิดข้ึนมาแลว ( Lagging Indicators ) แตไมไดบอกใหรูถึงปญหาและโอกาสที่จะเกิด
ข้ึนกับองคกรในอนาคต ท้ังนี้เนื่องจากขอมูลท่ีใชในตัวช้ีวัดทางดานการเงินเปนตัวเลขหรือขอมูลท่ี



11 
 

 

 

ไดมาตอเม่ือเหตุการณหรือระยะเวลาไดส้ินสุดลงแลว การวัดผลเชิงดุลยภาพจะวัดผลในดานอ่ืน ๆ 
ท่ีไมใชเฉพาะดานการเงินดวย ทําใหสามารถแสดงใหเห็นถึงสมรรถนะขององคกรอยางแทจริง 
 4. การวัดผลเชิงดุลยภาพชวยใหมองเห็นวิสัยทัศนขององคกรไดอยางชัดเจน อันจะชวยให
พนักงานภายในองคกรนั้นมีแนวทางในการทํางานท่ีสอดคลองกันท่ัวท้ังองคกร 

 
 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 
 

1) เพื่อพัฒนาระบบการช้ีวัดความสําเร็จดวยแนวทางของการวัดผลเชิงดุลยภาพ 
2) เพื่อพัฒนาดัชนีช้ีวัดตาง ๆ สําหรับใชในการลดความสูญเสียของโรงงานตัวอยาง 

 
 
1.3 ขอบเขตของการวิจัย 
 
 ทําการศึกษา และวิเคราะหถึงระบบการช้ีวัดความสําเร็จ ( KPIs) ของโรงงานผลิตมอเตอร 
แลวนําไปประยุกตใชกับแนวทางของการวัดผลเชิงดุลยภาพ ( Balanced Scorecard ) พรอมท้ัง
เผยแพรใหกับบุคลากรในโรงงานใหเขาใจถึง 4 มุมมอง คือ Learning & Growth , Internal Process , 
Customer , Finance ไดอยางชัดเจน รวมถึงการนําระบบการช้ีวัดความสําเร็จไปลดความสูญเสียของ
โรงงานตัวอยาง 
 
 
1.4 วิธีดําเนินการวิจัย 
 

1) ศึกษาทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
2) ศึกษากระบวนการดําเนินงาน และวางแผนกลยุทธของโรงงานตัวอยาง 
3) ออกแบบและสรางแผนท่ีกลยุทธ ( Strategy map ) 

4) จัดหาตัวช้ีวัดใหเหมาะสมกับ 4 มุมมอง และประเมินคัดสรรตัวช้ีวัดของหนวยงาน 

5) จัดทําการวัดผลเชิงดุลยภาพใหกับทางโรงงานตัวอยาง 
6) สรางแผนปฏิบัติการ ( Action plan ) ใหสอดคลองกับ BSC และ KPI 

7) นํา BSC และ KPI ไปวิเคราะหเพื่อลดความสูญเสียของโรงงานตัวอยาง 

8) เปรียบเทียบความสูญเสียท่ีลดลงกอนและหลังการดําเนินการ 
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9) สรุปผลการดําเนินการวิจัย และขอเสนอแนะ 
10) จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

 
 
1.5 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 

1) สามารถพัฒนาบุคลากรในโรงงานใหมีความรูความเขาใจทางดานการวัดผลเชิงดุลย
ภาพ ( Balanced Scorecard ) มากข้ึน 

2) สามารถนําหลักการวัดผลเชิงดุลยภาพ ( Balanced Scorecard ) มาใชในการลดความ

สูญเสียของโรงงานตัวอยางได 
 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 
 

ในการจัดทํางานวิจัยนี้จําเปนจะตองทําการศึกษาทฤษฎี และงานวิจัยทางดานการพัฒนา
ดัชนีช้ีวัด และเทคนิคการวัดผลเชิงดุลยภาพ (Balanced Scorecard) เพื่อใหรับรูถึงวิธีการดําเนินงาน
ในข้ันตอนตาง ๆ ไดอยางถูกตอง โดยมีทฤษฎีบทดังนี้ 
 
 
2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 
 

2.1.1 การวัดผล 
 

 การวัดผลเปนสวนหนึ่งของการวิเคราะห ควบคุม การประเมิน และการจัดการ การวัดผลท่ี
ดี จําเปนตองมีข้ันตอน มีวิธี และเปนระบบ ส่ิงท่ีขาดไมไดในการวัดผล คือ การกําหนดตัวช้ีวัด หรือ
ตัววัดผล ซ่ึงหากสามารถหาตัวช้ีวัดท่ีดีมาทําการวัดก็จะทําใหการวัดผลมีประสิทธิภาพ และ
ใกลเคียงกับความเปนจริงมากท่ีสุด 
 

2.1.2 ตัวชี้วัด 
   

 ตัวช้ีวัดเปนเคร่ืองแสดงสภาวะ หรือช้ีสภาพการณท่ีเกิดขึ้นหรือเปล่ียนแปลงไป 

 Johnstone J.D. ( 1981 ) ใหความหมายวา ตัวช้ีวัด หมายถึง สารสนเทศท่ีบงบอกปริมาณเชิง

สัมพัทธ หรือสภาวะของส่ิงท่ีตองการวัด ตัวช้ีวัดไมจําเปนตองบงบอกสภาพที่เจาะจงหรือชัดเจน 

แตจะบงบอกหรือสะทอนใหเห็นถึงวิธีการ หรือทางท่ีจะบรรลุวัตถุประสงค รวมท้ังการบอกถึงการ

บรรลุวัตถุประสงคในชวงเวลาใดเวลาหนึ่งเทานั้น ซ่ึงอาจจะเปล่ียนแปลงไดในอนาคต โดยตัวช้ีวัด

จะเปนส่ิงท่ีบงช้ีอยางกวาง ๆ ถึงสภาวะหรือสภาพการณท่ีเราสนใจ 

 อาทิตยา ดวงมณี ( 2540 ) ไดนิยามตัวช้ีวัดวา ตัวช้ีวัด คือ สารสนเทศท่ีบงบอกถึงสภาวะ 

หรือสภาพการณในลักษณะใดลักษณะหนึ่งของส่ิงท่ีเราสนใจ ซ่ึงสารสนเทศดังกลาวอาจอยูในรูป

ของขอความ ตัวประกอบ ตัวแปร หรือคาท่ีสังเกตไดเปนตัวเลข โดยลักษณะดังกลาวเปนการนํา
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ขอมูลตัวแปรหรือขอเท็จจริงมาสัมพันธกันเพ่ือใหเกิดคา หรือคุณคาท่ีสามารถช้ีใหเห็นลักษณะของ

สภาพการณดําเนินงานหรือผลการดําเนินงานน้ัน ๆ ในชวงเวลาใดเวลาหน่ึงเม่ือเทียบกับเกณฑท่ีตั้ง

ไว 

 Sink S.D. ไดแนะนําคุณสมบัติของตัวช้ีวัดจะตองมีลักษณะดังนี้ 

1. Validity คือ ตองมีเหตุมีผลที่จะนํามาใชในการวัดผลได 

2. Accuracy and Precision คือ ใหคาวัดท่ีถูกตองแมนยํา 

3. Completeness or Collective exhaustiveness คือ มีความสมบูรณ สามารถบงช้ี

พฤติกรรมของส่ิงท่ีตองการวัดได 

4. Uniqueness or Mutual exclusiveness คือ ไมซํ้าซอน และไมมากจนเกินความจําเปน 

5. Reliability คือ ความนาเช่ือถือ 

6. Comprehensibility คือ สามารถวัดไดงาย และสามารถอธิบายและส่ือความเขาใจได

โดยงาย 

7. Quantifiability คือ สามารถวัดผลออกมาในเชิงปริมาณ 

8. Controllability คือ สามารถทําการควบคุมและจัดการได 

9. Cost effectiveness คือ ตองสัมพันธกับตนทุน ซ่ึงจะตองใหไดผลประโยชนสูงสุด 

สุชาติ ประสิทธ์ิรัฐสินธุ ( 2539 ) ไดเสนอวาคุณสมบัติของตัวช้ีวัดท่ีดีตองมีลักษณะดังนี้ 

1. Neutrality คือ มีความเปนกลาง ปราศจากความโนมเอียง  

2. Sensitivity คือ ความไวตอความแตกตางของตัวช้ีวัด ตัวช้ีวัดท่ีดีตองมีความสามารถใน

การวัดความแตกตางระหวางหนวยวิเคราะหไดอยางถูกตอง โดยจัดทํามาตรวัดใหเห็น

ถึงระดับความมากนอยของส่ิงท่ีตองการวัดใหชัดเจน 

3. Meaningfulness and Interpretability คือ คาท่ีไดควรมีความหมายและตีความหมายได

สะดวก สามารถส่ือสาร และเขาใจไดงาย 

4. Content validity คือ ความถูกตองในเนื้อหาของตัวช้ีวัด 

5. Technical adequacy and Construct validity คือ ความเหมาะสมทางเทคนิค และ

ความถูกตองในการสรางตัวช้ีวัด ตัวช้ีวัดท่ีดีควรมีความเช่ือถือทางสถิติ 

Robert Kaplan และ David Norton ( 2001 ) ไดเสนอคุณสมบัติของตัวช้ีวัดท่ีเหมาะสมเพ่ือ

นํามาใชในการปรับปรุงองคกรไวดังนี้ 
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1. ตัวช้ีวัดท่ีใชในองคกรควรมีความหลากหลายและครบถวนสมบูรณในดานตาง ๆ เชน 

ดานปฏิบัติการ , ดานกลยุทธ , ดานการเงิน และดานท่ีไมใชการเงิน 

2. ตัวช้ีวัดตองสอดคลองตอวัตถุประสงคและมีความถูกตอง ตัวช้ีวัดท่ีไมสอดคลองตอ

วัตถุประสงคและออกแบบไมถูกตองจะมีผลกระทบตอผลการดําเนินงานขององคกร 

3. ตัวช้ีวัดควรใหขอมูลท่ีเปนประโยชน ขอมูลดังกลาวจะชวยองคกรในเรื่องการ

ประเมินผล การตัดสินใจ และการเพิ่มคุณคาใหกับองคกร 

4. ตัวช้ีวัดตองมีความคุมคาเม่ือเทียบกับตนทุนในการเก็บขอมูล 

5. ตัวช้ีวัดตองส่ือสารกลยุทธขององคกร ตัวช้ีวัดท่ีถูกตองจะสอดคลองตอการดําเนินงาน

ขององคกรและสามารถส่ือสารกลยุทธขององคกรไดดี 

6. ตัวช้ีวัดกอใหเกิดคาตอบแทนเม่ือมีการปรับปรุงเกิดข้ึน 

7. ตัวช้ีวัดปรับปรุงการตัดสินใจภายในองคกรได 

 
2.1.3 ขั้นตอนการพัฒนาดัชนีชี้วัดผลความสําเร็จ 

 
 ข้ันตอนในการพัฒนาดัชนีช้ีวัดผลสําเร็จประกอบไปดวย 8 ข้ันตอนดวยกัน ดังตารางท่ี 2.1 

ซ่ึงองคกรโดยท่ัว ๆ ไปจะเริ่มตนขบวนการพัฒนาในขั้นตอนท่ี 4 เลย คือการกําหนดปจจัยวิกฤติ

แหงความสําเร็จขององคกร แตอยางไรก็ตามข้ันตอนบางข้ันตอนที่จําเปนท่ีจะตองดําเนินการกอน

การเร่ิมตนในข้ันตอนท่ี 4 คือชวงท่ีเรียกวาชวงเริ่มตน เพื่อความเขาใจในกระบวนการอยางถูกตอง

ในองคกร 

 ในชวงการกอตั้ง จะเก่ียวของกับการคัดเลือกทีมท่ีทําการวัด และชวงการทดลองจะ
เกี่ยวของกับการตัดสินใจในการบันทึกผลของการวัด และการวิเคราะหความหมายของคาดัชนี
ในชวงสุดทายจะเกี่ยวของกับการทบทวน KPIs ท่ีกําหนดข้ึนมา 
 

 

 

 

 

 



 16 

 

ตารางท่ี 2.1 ขัน้ตอน 8 ขั้นตอนสําหรับการพัฒนาและการใชดชันีชี้วดัผลสําเร็จ 

 

เร่ิมตน สราง เอาไปใช ทบทวน 

1. การกําหนดการพัฒนา 

KPIs และกลยทุธในการ

ปรับปรุงองคกร 

2. อธิบายจุดมุงหมายใน

การพัฒนา KPIs และการ

ใชใหแกพนักงานทุกคน 

3. ตั้งกระบวนการยอมรับ

สําหรับพัฒนาการใช KPIs 

 

4. การกําหนดปจจัย

วิกฤตแหงความสําเร็จ 

 

5. การเลือก KPIs ใน

ระดับกลุมพนกังาน 

 

6. การพัฒนาระบบ

การนําเสนอ , รายงาน 

และการทบทวน KPIs 

ในทุกระดับ 

7. การใช KPIs เพื่อ

การปรับปรุงศักยภาพ 

และเพื่อความสําเร็จ

ของการใชงาน KPIs 

 

8. การปรับเปล่ียน KPIs  

 

 
2.1.3.1 การกําหนดการพัฒนา KPIs และกลยุทธในการปรับปรุงองคกร 
 

ข้ันตอนนี้จะเกี่ยวของกับการกําหนดความตองการในการนํา KPIs มาใช ควรมีการบันทึก

จุดมุงหมายของการใชกระบวนการ KPIs และยิ่งไปกวานั้นควรมีการพิจารณาถึงระดับขององคกร

ในการเร่ิมตนใชกระบวนการพัฒนา KPIs 

กลยุทธตาง ๆ ท่ีจะนํามาซ่ึงความสําเร็จขององคกรนั้นจะไดมาจากผูบริหาร พนักงาน ลูกคา

หรือผูจางชวง ส่ิงเหลานี้ลวนมีสวนสําคัญอยางยิ่งในการไดมาซ่ึง การประยุกตใช KPIs เพ่ือทําการ

ปรับปรุงองคกร ส่ิงจําเปนอยางยิ่งในกระบวนการ KPIs คือ ความมีสวนรวมของพนักงาน ซ่ึง

จะตองระลึกถึงเสมอวา 

1. พนักงานจะตองเปนผูบริหารการวัดดวยตัวเอง 

2. KPIs ท่ีไมไดมาจากหนวยงานหรือไมไดรับการยอมรับจากหนวยงานจะสงผลให

ความสามารถในการปรับปรุงองคกรไมดีเทาท่ีควร 

3. วิธีท่ีดีท่ีสุดท่ีจะทําใหพนักงานยอมรับกระบวนการ KPIs ก็คือการใหพนักงานมีสวน

รวมในกระบวนการนี้ดวย 
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กระบวนการในการกําหนด KPIs คือ การพิจารณาในส่ิงสําคัญท่ีจะทําการวัดเพ่ือทําการ

ตรวจสอบหรือทบทวนในองคกร มีแนวทางสําหรับกิจกรรมที่ตองปฏิบัติหลายแนวทาง ซ่ึงไมเปน

การยากในการท่ีจะบรรลุถึงกระบวนการ KPIs อยางไรก็ตามจุดเร่ิมตนของกระบวนการจะข้ึนอยู

กับส่ิงท่ีพิจารณาท่ีเกี่ยวของกับองคกร และการขยายผลได 

ส่ิงแรกในการพิจารณา คือขนาดขององคกร และระดับของ KPIs ท่ีตองการกําหนดข้ึน ใน

การกําหนดระดับของ KPIs ท่ีตองการเปนส่ิงจําเปนอยางยิ่ง เนื่องจากจะชวยลดขอบเขต (Scope) 

ของ KPIs ท่ีทําการคัดเลือกได และตรงกับระดับการใชงานในองคกรดวย และเปนส่ิงท่ีงายข้ึน

สําหรับองคกรท่ีมีขนาดเล็กถึงขนาดกลางซ่ึงจะทําใหกระบวนการของ KPIs มีความชัดเจนและงาย

ตอการพัฒนา อยางไรก็ตามส่ิงท่ีสําคัญท่ีสุดในการรวบรวม และพัฒนา KPIs ก็คือกระบวนการใน

การจัดทํานั่นเอง 

แนวทางในการเขาถึงข้ันตอนท่ี 1 

1. การพิจารณาข้ันตอนการวัดท่ีมีท่ัว ๆ ไป การเขาถึงการคัดเลือก KPIs โดยใช

ประสบการณในการวัดท่ีมีอยู จะงายตอความเขาใจถึงกระบวนการ และข้ันตอนใน

การใชเพ่ือองคกร มันอาจจะตองใชเวลาในการเขาถึงกระบวนการ ดังนั้นจึงควรมีการ

วางแผนเพื่อใหทุกคนท่ีอยูในองคกรมีความเขาใจในกระบวนการ KPIs อยางถูกตอง 

2. จัดเตรียมการอธิบายถึงความสําคัญของ KPIs ควรมีการจัดหาเหตุผลในการคัดเลือก 

KPIs เพื่อใชในองคกร เพื่อท่ีจะสามารถทําความเขาใจกับทุกคนในองคกรได 

3. จัดเตรียมการพัฒนา KPIs พึงระลึกไวเสมอวา KPIs สามารถเปลี่ยนแปลงวิธี

ประยุกตใชไดตลอดเวลาในองคกร ส่ิงท่ีสําคัญท่ีสุดของ KPIs คือ ความยืดหยุนใน

ข้ันตอนการทํางาน ซ่ึงไมจําเปนท่ีตองกําหนด KPIs อยางตายตัว 

 

2.1.3.2 อธิบายจุดมุงหมายในการพัฒนา KPIs และการใชใหแกพนักงานทุกคน 
 

 จุดประสงคของการอธิบาย คือ เตรียมความพรอมของคนสําหรับการปรับเปล่ียนการ

เปล่ียนแปลงตาง ๆ ผูนําการเปล่ียนแปลงในองคกรตอง 

1. ทําใหคนในองคกรเช่ือและยอมรับในการใหขอมูลและมีความซ่ือสัตยตอขอมูล 

2. ช้ีแจงผลการปรับเปล่ียนนี้ท่ีจะเกิดในอนาคต 

3. สามารถดึงดูดคนท่ีมีความสนใจในแผนการเปล่ียนแปลงนี้ 
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4. เปนบุคคลท่ีใสใจ การควบคุมในองคกรท่ียอมรับ และสามารถวัดผลที่ตามมาได 

แนวทางในการเขาถึงข้ันตอนท่ี 2 

1. แนะนําวิธีการปฏิบัติ แสดงใหเห็นวาทําไดจริง โดยแสดงใหเห็นผลของการบริหาร

รวมกันของพนักงานและหนวยงาน  โดยแนะนําถึงวิ ธีการปฏิบัติ เกี่ยวกับการ

เปล่ียนแปลงกลยุทธและจุดมุงหมายในการใช KPIs 

2. สรางสถานการณสําหรับการเปล่ียนแปลง แสดงใหเห็นวา KPIs เปนสวนหนึ่งของ

ความคิดริเร่ิมในการท่ีจะยอมรับการผลักดันองคกร ตองช้ีแจงการผลักดันนี้ใหเขาใจ

โดยใชการเปรียบเทียบขอมูลจาก Benchmarking ถึงจุดเดนท่ีแตกตางของศักยภาพ

ระหวางองคกรตนเองและองคกรอ่ืน ๆ  

3. การแนะนําวิธีปฏิบัติใหกับพนักงานทุกคนไดรับรูโดยใชคําพูดที่เขาใจงาย สามารถ

เขียนออกมาได วิธีนี้ตองเขาใจในการจัดสถานท่ีงาน ปกติเกี่ยวของกับลักษณะของ

ผูรับฟงและมีจํานวนมากพอสมควร ( 12 – 16 คน ) ท่ีอาจจะสามารถใหการตอบรับได 

4. สรางความใสใจใน KPIs โดยการแสดงรูปวาดของสถานท่ีทํางานในอนาคต 2-3 ป 

ขางหนาวาจะเปนแบบนี้ และ KPIs เปนตัวสําคัญในการชวยใหเปนแบบนี้ได เราตอง

ทําใหเกิดความสนใจและดึงดูดใหคนอ่ืน ๆ เสนอแนวความคิดใหม ๆ ของตนเอง

สําหรับงานท่ีจะทํา เร่ิมจากทําใหพวกเขาไวใจในตัวผูนําท่ีมุงม่ันต้ังใจในงานท่ีทําของ

เขากอน 

5. รายละเอียดในกระบวนการพัฒนาและใช KPIs 6 ข้ันตอนตอไปในประกาศ ช้ีใหเห็น

ถึงหนาที่หลักสําหรับพนักงานและมีกําหนดเวลาในกระบวนการท่ีเสร็จสมบูรณ ซ่ึง

เวลาท่ีกําหนดนี้จะทําใหเกิดการกระตุนใหทํางานจริงจัง 

 

2.1.3.3 ตั้งกระบวนการยอมรับสําหรับพัฒนาการใช KPIs 

  

KPIs ท่ีนํามาใชนี้มีผลกระทบตอการยอมรับท่ีเกิดข้ึนภายในระดับตาง ๆ ในองคกร ดังนั้น

ความเต็มใจท่ีใชขอมูลเพื่อปรับปรุงศักยภาพ จุดประสงคหลักท่ีตองการท่ีจะประสบความสําเร็จใน

การนําไปประยุกตใชในกระบวนการ คือ 

1. KPIs ท่ีพัฒนาขั้นสุดทาย ตองมาจากการรวบรวมจากทุก ๆ ระดับในองคกร จากกลุม

ทํางาน กลุมในแผนก และกลุมยอย ๆ และท้ังหมดในองคกร 
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2. การพัฒนา KPIs ตองเขาใจสวนรวมของ holistic สําหรับความสําเร็จของการปฏิบัติท่ีดี

ท่ีสุดโดยถือวาการมีสวนรวมและใหอํานาจหนาท่ีเปนสําคัญ 

แนวทางในการเขาถึงข้ันตอนท่ี 3 

1. พิจารณายอมรับ กระบวนการยอมรับและการวางแผนสําหรับใช KPIs ควรจะถูก

พัฒนาและควบคุมโดยหนวยงานท่ีใหคําแนะนําท่ีเหมาะสมในองคกร ไมวารูปแบบ

ของคําแนะนําท่ีไดเลือก การปฏิบัติจะตองไดรับอนุมัติ และประชาสัมพันธแผนการใช 

KPIs ใหทุกคนไดทราบท่ัวกัน การวัดผลสามารถควบคุมการวัดไดในข้ันนี้ถาเปน 

KPIs ท่ีไดมาจากคําแนะนําหรือคําปรึกษา 

2. ความสําเร็จในการพัฒนาศักยภาพจาก KPIs จะมาจากการใชกลุมทองถ่ินและกลุม

ทํางานการประยุกตใชในระดับนี้มีความสําคัญมากกวาระดับแผนก หรือระดับองคกร 

จําไววา การใหความเขาใจแกพนักงานและเวลาท่ีตองใชในการใช KPIs ในกลุมสําคัญ

มาก 

3. องคกรของเราอาจจะมีการวัดศักยภาพแบบเกา หรือท่ีไมไดเรียกวา KPIs การวัดแบบ

เกานี้อาจทําใหเกิดการสับสนกับกระบวนการพัฒนา KPIs ระดับกลุมยอยถาดีหนอย

มันทําใหแคเบนความสนใจจากการพัฒนา KPIs ใหม ในบางกรณีการวัดแบบเกาจะ

งายกวาการวัดแบบใหม 

4. เม่ือคําแนะนําของเราไดรับการยอมรับ กระบวนการพัฒนาและการใช KPIs ให

ทบทวนข้ันตอนและยืนยันอีก จะแสดงหลักการปฏิบัติ คือ การรวมมือกันในการ

เปล่ียนแปลง , การใหหนาท่ีแกพนักงาน และทํา KPIs ท่ีพัฒนาใหสมบูรณและ

ปรับปรุงใหดีข้ึน 

 

2.1.3.4 การกําหนดปจจัยวิกฤตแหงความสําเร็จ 

  

การใช KPIs สําหรับองคกรตามแบบอยางท่ัว ๆ ไปนั้น KPIs ท่ีไดมาจะพิจารณาจากส่ิงท่ี

ควรจะวัดในความเปนจริงแลว KPIs ท่ีมีประสิทธิภาพจะตองต้ังเปาหมายท่ีสภาวะขององคกรนั้น ๆ 

เผชิญอยู และ KPIs นั้นจะตองเกี่ยวกับขอมูลซ่ึงสามารถนําไปปรับปรุงกระบวนการเพื่อ

ความกาวหนา การจัดทํา KPIs โดยไมไดมีการใชระบบการสรางตัววัดใหม ๆ นั้น จะสงผลใหเกิด

ความไมเหมาะสมกับหนวยงานในองคกร การท่ีมี KPIs มาก ๆ หรือตัวช้ีวัดท่ีขัดแยงกัน จะสงผลให
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การปรับปรุงศักยภาพขององคกรเปนไปไดยาก ส่ิงท่ีสําคัญท่ีสุดในการใช KPIs นั้น การทําปจจัยท่ีมี

สวนสําคัญในการประสบความสําเร็จขององคกรนั้นไดสมบูรณ ปจจัยวิกฤตแหงความสําเร็จที่

เหมาะสมนั้น จะทําใหสามารถกําหนดและรวบรวม KPIs ไดอยางครบถวน KPIs เหลานี้จะเปนตัว

แสดงใหเห็นถึงคาการวัด โดยจะมุงเนนความกาวหนาและความสําเร็จขององคกร 

 การเลือกปจจัยวิกฤตแหงความสําเร็จ จะเกิดข้ึนเม่ือมีการทบทวนกลยุทธ และกระบวนการ

วางแผนโดยจะไมถูกจํากัดโดยส่ิงเหลานี้ 

1. การวิเคราะหทางเศรษฐศาสตร , สังคม , รัฐศาสตร , สภาพแวดลอม และแนวโนมของ

เทคโนโลยี 

2. การวิเคราะหทางดานการตลาด ซ่ึงเกี่ยวของกับการปฏิบัติงานขององคกร และการบงช้ี

แนวโนมของอนาคต และพัฒนาการ 

3. การทบทวนระดับความพึงพอใจของลูกคาในอนาคต 

4. การวิเคราะหสถานภาพทางการเงินขององคกร 

5. การทบทวนทรัพยากรมนุษยขององคกร 

6. การทบทวนความเหมาะสมกับโครงสรางขององคกร โดยเฉพาะอยางยิ่งกระบวนการ

ในการจัดการเกี่ยวกับผลิตภัณฑ ซ่ึงจะตองตรงตามความตองการของลูกคา 

แนวทางในการเขาถึงข้ันตอนท่ี 4 

1. ทําการรวบรวมเอกสารทางกลยุทธท่ีมีอยูในองคกร 

2. จัดทําฉบับรางของปจจัยวิกฤติแหงความสําเร็จ แลวทําการทบทวนกับลูกคาและ

พนักงานในองคกร 

3. อธิบายถึงความสําคัญของปจจัยวิกฤติแหงความสําเร็จ ใหกับพนักงานและผูมีสวน

เกี่ยวของ 

 

2.1.3.5 การเลือก KPIs ในระดับกลุมพนักงาน 

  

หลักการในการจัดต้ังกลุม KPIs ในระดบักลุมพนักงาน คือ การผลิต และการบริการของแต

ละกลุมพนักงาน การจัดต้ังระบบการวดัท่ีสมบูรณจะตองพัฒนาต้ังแตระดับท่ี 1 , 2 , 3 เพื่อความ

แนนอนในการวัด แตถาไมมีการพัฒนาในระดับท่ี 4 ก็จะทําใหการพฒันาเปนไปไดยาก 
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แนวทางในการเขาถึงข้ันตอนท่ี 5 

1. กลุมพนักงานจะเลือก KPIs ในกลุมพนักงานเอง โดยการพิจารณาถึงส่ิงท่ีพวกขาไดทํา 

และส่ิงท่ีทํานั้นจะเกิดผลเกี่ยวของกับปจจัยวิกฤตแหงความสําเร็จขององคกร ผูบริหาร

มีหนาท่ีสนับสนุนการสรางกระบวนการ 

2. กระบวนการที่จะนํามาซ่ึงการวัดผลนั้นมีความสําคัญ ตัวอยางเชน กลุมพนักงานท่ี

เกี่ยวของกับการบริการในองคกร มีความตองการวัดความพอใจของลูกคา ซ่ึงทําโดย

การสํารวจ ผลท่ีไดจะออกมาเปนคะแนนการวัดความพอใจของลูกคา แตในความเปน

จริงนั้น กลุมพนักงานควรจะรูวา ส่ิงท่ีมีผลตอการตอบสนองตอลูกคานั้น อาจมีผลจาก

ระยะเวลาที่ลูกคาตองรอจนถึงการใหบริการ และความถูกตองแมนยําในการใหบริการ

ดวย 

3. ในความเปนจริงกลุมพนักงานจะไมสามารถกําหนด KPIs ท่ีสมบูรณแบบไดในครั้ง

แรกคร้ังเดียว จะตองมีการจัดทําหลาย ๆ คร้ัง ยิ่งไปกวานั้นควรมีการใหพนักงานใน

หนวยงานอ่ืน ๆ ใหมีสวนเกี่ยวของกับ KPIs ที่ไดกําหนดข้ึนดวย 

4. ตองระลึกเสมอวากระบวนการนี้เปนแคการทดลอง ไมสมบูรณเสมอไป กระตุน

พนักงานเกี่ยวกับ KPIs วาควรมีการจัดหาขอมูลท่ีถูกตองแมนยํา , กระตุนใหพนักงาน

มองโลกในแงดี , บอกถึงผลตอบแทนท่ีคุมคาในการทํา KPIs 

5. พึงระลึกเสมอวาจุดมุงหมายในการทํา KPIs เพื่อชวยในการปรับปรุง เพื่อพัฒนา

ศักยภาพขององคกร ดังนั้นทุกคนในองคกรควรมีสวนรวม 

6. การกําหนดจํานวนหรือปริมาณของ KPIs จะข้ึนอยูกับขนาดและความสัมพันธของแต

ละหนวยงาน 

 

2.1.3.6 การพัฒนาระบบการนําเสนอ , รายงาน และการทบทวน KPIs ในทุกระดับ 

  

การใช KPIs ไดอยางเต็มประสิทธิภาพ จะตองมีการกําหนดวัฏจักรในการปรับปรุง

ศักยภาพอยางตอเนื่อง ในทุกระดับขององคกรท่ีใช KPIs รวมถึง Team Level มีความจําเปนท่ี

จะตองพัฒนารูปแบบรายงานมาตรฐาน ซ่ึงคุณกําลังมองหารายงานท่ีเรียบงาย , มีความหมาย

ครบถวนใน 1 หนา และสามารถเขาใจไดงาย ผลประโยชนท่ีไดรับจากรายงานก็คือ ทีมงานจะ

สามารถมองเห็นแนวโนมของประสิทธิภาพ และยังสามารถนําไปรายงานและแสดงใหเห็นถึง
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ปญหาในองคกรไดอีก ดวยส่ิงท่ีสําคัญท่ีสุดในการใช KPIs ก็คือ การทบทวนและทําการปรับปรุง

จากผลที่ได 

แนวทางในการเขาถึงข้ันตอนท่ี 6 

1. การปรับปรุงศักยภาพโดยใช KPIs นั้นจะตองมีการกําหนดโดยกลุมพนักงานหรือผูท่ีมี

ความเกี่ยวของ การกระทําเชนนี้ พนักงานจะตองมีความม่ันใจในการเลือก KPIs และ

ทําการวิเคราะหดวยตนเอง ซ่ึงจะตองมีการฝกอบรมท่ีเหมาะสม 

2. KPIs จะมีประสิทธิภาพได ตองมีการทําเปนวัฏจักรกระบวนการปรับปรุงอยางตอเนื่อง 

การบรรลุถึงความสําเร็จของ KPIs จะไมไดขึ้นอยูกับระบบเพียงอยางเดียว การอบรม 

การใหความรับผิดชอบแกพนักงานในการวิเคราะห และปรับปรุงกระบวนการ ก็เปน

ส่ิงสําคัญเชนกัน 

3. การนําเสนอดวยกราฟ จะทําใหแนวโนมของขอมูลตลอดชวงเวลาท่ีมีการเก็บขอมูล 

4. มีการใชกราฟหลาย ๆ รูปแบบในการนําเสนอ เชน กราฟแทง , กราฟแสดงแนวโนม , 

กราฟวงกลม 

5. การกระตุนกลุมพนักงานในการวิเคราะหกราฟของ KPIs ระบบกลุมพนักงานโดยการ

ใหพนักงานแตละคนมีหนาท่ีรับผิดชอบวิเคราะห KPIs ในระดับของตนเอง 

6. จากกราฟแสดงขอมูล KPIs ควรมีการทบทวนเพ่ือวิเคราะหทําการปรับปรุงอยูอยาง

ตอเนื่อง 

 

2.1.3.7 การใช KPIs เพื่อการปรับปรุงศักยภาพ และเพื่อความสําเร็จของการใชงาน KPIs 

  

การรวบรวม KPIs เปนจุดเร่ิมตนในกระบวนการปรับปรุงศักยภาพขององคกร ซ่ึงเกี่ยวกับ

การวางแผนกลยุทธ , การทํา Benchmarking และการเปล่ียนแปลงกลยุทธอีกดวย ความสําเร็จใน

การวัด KPIs สําหรับองคกรจะรวมถึง กระบวนการปรับปรุงของพนักงาน , การจัดการระบบของ

กลุมพนักงาน , การทํา Benchmarking ในระดับองคกร / แผนก และกลุมพนักงาน , การวางกลยุทธ

และการวางแผนระดับธุรกิจ 
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แนวทางในการเขาถึงข้ันตอนท่ี 7 

1. หลังจากท่ีพนักงานไดมีการกําหนด KPIs ข้ึน และไดมีการพัฒนาระบบการรวบรวม 

KPIs แลวนั้น ควรมีการขยายแนวทางการใชงาน KPIs เชน การวางแผนกลยุทธ , การ

ทํา Benchmarking 

2. การขยายแนวทางการประยุกตใช KPIs ควรทําตามหลักการภายใตคําปรึกษาของผูมี

ประสบการณ 

ในความเปนจริงแลวไมควรที่จะมี KPIs ท่ีซับซอนภายใตองคกร ดังนั้นจึงควรทํา KPIs ท่ี

ไดใหเปนมาตรฐานเพ่ือใชในองคกร 

 

2.1.3.8 การปรับเปล่ียน KPIs  

  

จุดมุงหมายของการปรับเปล่ียน KPIs มันเปนความตองการพื้นฐาน สําหรับการคงไวซ่ึง

ประโยชนและประสิทธิผลของ KPIs ทีมสามารถคาดหวังท่ีจะปรับเปล่ียน KPIs ของพวกเขาได 

เพื่อใหสามารถดําเนินวัฏจักรการปรับปรุงกระบวนการไดสําเร็จ มันทําใหการดําเนินการปรับปรุง

กระบวนการในพ้ืนท่ีถัดไปเปนไปไดอยางงายดายข้ึน แตบาง KPIs ควรเก็บรักษาไว เนื่องจากเปน

ปจจัยท่ีมีความสัมพันธกับความสําเร็จขององคกร KPIs สําหรับองคกรจะมีความจําเปนตองเปล่ียน 

เพื่อตอบสนองการเปล่ียนแปลงของสถานการณและปจจัยท่ีมีผลตอความสําเร็จใหม ๆ เม่ือ KPIs 

ขององคกรถูกผนวกเขากับการวางแผนกลยุทธ ,  สถานการณจะสามารถแสดงใหเห็นถึง

องคประกอบของกระบวนการวางแผนรายปหรือราย 2 ป 

แนวทางในการเขาถึงข้ันตอนท่ี 8 

1. คาของขอมูลใน KPIs บางคาจะมีการเปล่ียนแปลงในชวง 1 ป ดังนั้นจึงควรมีการ

ทบทวนเปนประจําทุกป 

2. ตองม่ันใจวาลูกคาท่ีทําการสํารวจเพื่อหาปจจัยวิกฤตแหงความสําเร็จ นั้นไดมาจากการ

ทบทวนกระบวนการแลว 

3. KPIs สามารถมีการเปล่ียนแปลงได หากความสัมพันธท่ีมีไมเหมาะสม 
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2.1.4 รูปแบบวัดสมรรถนะสมดุลภาพ Balanced Scorecard Model 
 

แนวคิดเร่ืองการวัดสมรรถนะการดําเนินงานแบบดุลยภาพ (BSC) นี้เกิดข้ึนจากนักวิชาการ 

2 ทาน คือ แคปแลน (Kaplan) และนอรตัน (Norton) ซ่ึงเสนอผลงานเบ้ืองตนตีพิมพในนิตยสาร 

Harward Business Review (HBR) ฉบับเดือนมกราคม ค.ศ.1992 และไดสรุปรวมเลมตีพิมพเปนเลม

ในหนังสือภายใตช่ือ The Balance Scorecard ท่ีโดงดังในป ค.ศ.1996 โดยแนวความคิดของBSC 

นั้นจุดเร่ิมตนก็มาจากระบบหรือปรัชญาในการควบคุมการดําเนินงานขององคกรในแบบปกติ ซ่ึง

จําเปนท่ีจะตองมีท้ังตัวช้ีวัด ซ่ึงสามารถจะบอกผลการดําเนินงานหลักๆ ขององคกรได รวมถึงการ

ใหการกระตุนเตือน (Warning Sign) แกผูบริหารสําหรับการดําเนินงานท่ีวิกฤตตาง ๆ ขององคกร 

ซ่ึงเหตุผลหรือปรัชญาดังกลาวนี้เกิดมาจากการท่ีองคกรไมสามารถควบคุมทุกๆ จุดของการ

ปฏิบัติงานขององคกรได เนื่องมาจากเหตุผลทางดานความเพียงพอ และความคุมคาทางดานตนทุน 

(Cost Effectiveness) ดังนั้นองคกรจึงจําเปนตองเลือกจุดท่ีวิกฤตหรือมีความสําคัญตอการ

ดําเนินงานโดยรวม (Critical Points) ซ่ึงจากแนวคิดเหลานี้จะเห็นไดวา ถาองคกรไมสามารถท่ีจะมี

ดัชนีหรือจุดท่ีจะช้ี ใหเห็นถึงผลการดําเนินงานหลักๆ ขององคกรและไมสามารถที่จะใหสัญญาณ

เตือนภัยลวงหนา (Early Warning Signs) กับองคกรอยางทันเวลาแลว องคกรก็จะไมสามารถท่ีจะ

เขาไปควบคุมประเมินผลหรือปรับปรุงแผนงานท่ีองคกรไดวางแผนไวอยางมีประสิทธิภาพ อันจะ

นําไปสูผลการดําเนินงานท่ีลดลง รวมถึงอุปสรรคและความอันตรายตอการดําเนินงานระยะยาว ได 

ดังนั้นจากความความคิดของ BSC องคกรจึงจําเปนตองพัฒนาดัชนีช้ีวัดผลการดําเนินงานหลักๆ 

หรือท่ีเราเรียกวา Key Performance Indicators (KPI) ข้ึนมา เพื่อท่ีจะเปนดัชนีท่ีจะบงบอกถึงผลการ

ปฏิบัติงานหลักใหผูบริหารในองคกรทุกคนทราบถึงเหตุการณท่ีเกิดข้ึนในองคกร ซ่ึงจะสามารถนํา

ผลท่ีเกิดข้ึนนั้นนําไปสูการวิเคราะห รวมไปถึงหาแนวทางแกไขปรับปรุงหรือแมแตพัฒนา ณ จุด

ตางๆ เหลานั้นใหดียิ่งข้ึนตามวัตถุประสงคระยะยาวท่ีองคกรไดวางเอาไว การประเมินผลการ

ปฏิบัติงานขององคกรตามเทคนิคและเครื่องมือของ BSC นี้จะมีการประเมินใน 4 ดานดวยกัน อัน

ไดแก 

1. การประเมินผล “ดานการเงิน” (Financial Perspective) 

2. การประเมินผล “ดานลูกคา” (Customer Perspective) 

3. การประเมินผล “ดานกระบวนการภายใน” (Internal Process Perspective) 

4. การประเมินผล “ดานการเรียนรูและการพัฒนา” (Learning and Growth Perspective) 
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โดยภายใตแตละมุมมอง ประกอบดวย 4 ชอง ไดแก 

1. วัตถุประสงค (Objective) ท่ีสําคัญของแตละมุมมอง ซ่ึงในความหมายของคําวา

วัตถุประสงค ตามแนวคิดของ BSC นั้น คือส่ิงท่ีองคกรมุงหวังหรือตองการที่จะบรรลุในดานตางๆ 

การประเมินผลในแตละดานจะมี “วัตถุประสงค” ท่ีแตกตางกัน 

2. ตัวช้ีวัด (Measures หรือ Key Performance Indicators) ไดแกตัวช้ีวัดของวัตถุประสงคใน

แตละดาน ซ่ึงตัวช้ีวัดเหลานี้ จะเปนเคร่ืองมือท่ีใชในการวัดวาองคกรบรรลุวัตถุประสงคในแตละ

ดานหรือไม เชน 

- วัตถุประสงคท่ีสําคัญ ในการประเมินผลดานการเงิน ดัชนีชี้วัดท่ีนิยมใชกัน ไดแก การ

ลดลงของตนทุน หรือการเพิ่มของรายไดดวยวิธีการตาง ๆ เปนตน 

- วัตถุประสงคท่ีสําคัญ ในการประเมินผลดานลูกคา ดัชนีช้ีวัดท่ีนิยมใชกัน ไดแก สวนแบง

การตลาดท่ีเพิ่มข้ึน การรักษาลูกคาเดิมขององคกร การแสวงหาลูกคาใหม การนําเสนอสินคาท่ีมี

คุณภาพ การบริการท่ีรวดเร็วหรือช่ือเสียงของกิจการท่ีดีข้ึน 

- วัตถุประสงคท่ีสําคัญ ในการประเมินผลดานกระบวนการภายใน ดัชนีช้ีวัดท่ีนิยมใชกัน 

ไดแก จํานวนของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตหรือรอยละของสินคาท่ีผานการตรวจสอบคุณภาพ เปน

ตน 

- วัตถุประสงคท่ีสําคัญ ในการพัฒนาทักษะพนักงานของการประเมินผลดานการเรียนรู

และการพัฒนา ดัชนีช้ีวัดท่ีนิยมใชกัน ไดแก จํานวนช่ัวโมงในการฝกอบรมตอคนตอปหรือระดับ

ความสามารถของพนักงานท่ีเพิ่มข้ึน  

3. เปาหมาย (Target) ไดแกเปาหมายหรือตัวเลขที่องคกรตองการจะบรรลุของตัวช้ีวัดแตละ

ประการ 

4. แผนงานโครงการหรือกิจกรรม (Initiatives) ท่ีองคกรจะจัดทําเพ่ือบรรลุเปาหมายท่ี

กําหนดขึ้น โดยในขั้นนี้ยังไมใชแผนปฏิบัติการท่ีจะทําเปนเพียงแผนงาน โครงการ หรือกิจกรรม

เบ้ืองตนท่ีตองทําเพื่อบรรลุเปหมายท่ีตองการเปนระบบการวัดสมรรถนะท่ี Kaplan และ Norton 

(1992) ไดทําการพัฒนาข้ึน ซ่ึงเปนกระบวนการรวบรวมระบบการวัดสมรรถนะหลักดานกลยุทธ

การปฏิบัติการและการเงินเขาดวยกัน เพื่อวัดผลการดําเนินงาน 4 ดาน ไดแก 

- ดานการเงิน (Financial Perspective) เปนการพิจารณาถึงผลของการดําเนินกลยุทธของ

องคกรท่ีจะแสดงออกในรูปของผลประกอบการองคกร ซ่ึงมุมมองน้ีมีความสําคัญอยางยิ่งสําหรับ

องคกรธุรกิจท่ีมุงแสวงหาผลกําไร เนื่องจากจะเปนตัวบอกวา กลยุทธท่ีไดกําหนดขึ้นมา และ
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นําไปใชในองคกรนั้น กอใหเกิดผลตอองคกรหรือไม โดยมีวัตถุประสงคท่ีสําคัญภายใตมุมมอง 2 

ดานนี้คือ 

1. การเพิ่มข้ึนของรายได (Revenue Growth) 

2. การลดลงของตนทุน (Cost reduction) หรือการเพ่ิมข้ึนของผลิตภาพ (Productivity) หรือ

ปะสิทธิภาพในการใชสินทรัพย (Asset utilization) 

- ดานลูกคา (Customer Perspective) เปนการแบงกลุมลูกคาและการตลาด โดยองคกร

จะตองวิเคราะหใหชัดเจวาใครคือลกคาหลัก และอะไรคือคือคุณคาท่ีจะนําเสนอใหลูกคาหลัก 

เพื่อใหลูกคาเกิดความพึงพอใจ อาจรวมไปถึงความสําเร็จของการดําเนินกลยุทธขององคกร โดย

วัตถุประสงคหลักท่ีสําคัญภายใตมุมมองน้ี คือ 

1. ความพึงพอใจของลูกคา (Customer Satisfaction) 

2. การรักษาลูกคาเกา (Customer Retention) 

3. การเพิ่มลูกคาใหม (Customer Acquisition) 

4. สวนแบงตลาด (Market share) 

5. กําไรตอลูกคา (Customer Profitability) 

- ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) เปนการพิจารณากระบวนการ

ภายใน  จะมุงเนนกระบวนการที่สงผลกระทบตอความพึงพอใจของลูกคาและการบรรลุ

วัตถุประสงคทางดานการเงิน 

- ดานนวัตกรรม การเรียนรูและการเจริญเติบโต (Learning and Growth Perspective) เปน

การพิจารณาโครงสรางพื้นฐานท่ีจําเปนตองสรางข้ึน เพ่ือใหเกิดการเติบโตและปรับปรุงองคกรใน

อนาคต ภายใตมุมมองนี้ องคกรตองพิจารณาวาในการท่ีจะบรรลุวัตถุประสงคภายใตมุมมองดาน

การเงิน ดานลูกคา และกระบวนการภายใน องคกรตองมีการเรียนรู พัฒนาและเตรียมตัวอยางไร

บาง โดยวัตถุประสงคหลักท่ีสําคัญภายใตมุมมองน้ีคือ 

1. บุคลากรภายในองคกร (People) 

2. ระบบขอมูลสารสนเทศ (Information System) 

3. ระเบียบวิธีปฏิบัติขององคกร (Organizational Procedure) 

โดยผูบริหารระดับสูงจะกําหนดเปาหมายในการดําเนินงานข้ึนเพื่อเปนแนวทางในการ
ดําเนินการใหองคกร โดยอาศัยระบบปฏิบัติการ (Workshop) 
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2.2 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

การสํารวจงานวิจัยท่ีเกี่ยวของกับการวิจัยนี้ เปนการศึกษา คนควา เพ่ือหาขอมูล เพ่ือเปน
แนวทางในการดําเนินการวิจัย ซ่ึงงานวิจัยท่ีเกี่ยวของมีดังนี้ 
 

นายไพบูลย คงสุภาพศิริ (2544) จากวิทยานิพนธ เร่ือง การพัฒนาดัชนีช้ีวัดผลสําเร็จเพื่อ

การผลิตในโรงงานไพโรเทคนิค วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อตองการสรางตัววัดผลการ

ดําเนินงานขององคกรท่ีชัดเจน และไดนําเสนอแนวทางในการพัฒนาระบบรายงาน และดัชนีช้ี

วัดผลสําเร็จท่ีเพียงพอและเหมาะสมสําหรับองคกร ไดแก จํานวนผลผลิตท่ีไมเปนไปตามแผน 

ระยะเวลาการผลิตตามแผน ตนทุนการผลิตตอหนวย สัดสวนตนทุนวัตถุดิบทางตรงตอตนทุน

ท้ังหมด ระยะเวลาคงคลังของวัตถุดิบ ความถูกตองในการเบิกจายวัตถุดิบ เปอรเซ็นของเสียจากการ

ผลิต เปอรเซ็นตการทํางานของเคร่ืองจักร เปอรเซ็นตการมาทํางานของเจาหนาท่ี เปอรเซ็นต

ประสิทธิภาพของเจาหนาท่ี  และระยะเวลาเฉล่ียในการซอมเคร่ืองจักร เพื่อใหการใชงานดัชนีช้ี

วัดผลสําเร็จสามารถนําไปใชวัดผลการดําเนินการไดเปนอยางดี จึงไดมีการกําหนดคาเปาหมาย

ข้ึนมา เชน ดัชนีเปอรเซ็นตการทํางานของเคร่ืองจักรมีคาเปาหมาย คือ 70 % ดัชนีเปอรเซ็นตของ

เสียจากการผลิตมีคาเปาหมาย คือ 3 % เปนตน โดยคาเปาหมายนี้เม่ือมีการใชงานไปสักระยะหนึ่ง 

ทางองคกรจะตองมีการพิจารณาปรับปรุงเปล่ียนแปลงใหเหมาะสม 

 

นายธนพล ศรีจามจุรีย (2545) จากวิทยานิพนธ เร่ือง การพัฒนาดัชนีชี้วัดการบริหารจัดการ

ของโรงงานผลิต และนําเขาชุดฝกระบบอัตโนมัติเพ่ือการศึกษา วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงค

เพื่อพัฒนาดัชนีช้ีวัดการบริหารจัดการของโรงงานผลิตและนําเขาชุดฝกระบบอัตโนมัติเพื่อ

การศึกษา โดยเร่ิมจาก การศึกษาสภาพการบริหารจัดการและการดําเนินงานขององคกรในปจจุบัน 

และศึกษาสภาพปญหาที่เกิดข้ึนจากการบริหารจัดการขององคกรตัวอยาง แลวทําการจัดหมวดหมู

เพื่อคนหาสาเหตุและรากแทของปญหา จากนั้นเร่ิมกระบวนการในการพัฒนาดัชนีช้ีวัดการบริหาร

จัดการ โดยทําการช้ีแจงใหผูบริหารไดทราบถึงวัตถุประสงคในการพัฒนาดัชนีช้ีวัดการบริหาร

จัดการ ระดมความคิดจากผูบริหาร ผูวิจัย และผูท่ีเกี่ยวของในสวนตาง ๆ  แลวทําการคัดเลือกและ

กําหนดดัชนีช้ีวัดการบริหารจัดการรวมกันท่ัวท้ังองคกรเพ่ือแกปญหา ทําการกําหนดวัตถุประสงค

ในการดําเนินงานของแตละสวนงาน แลวทําการตรวจสอบดัชนีช้ีวัดท่ีไดจากการสรุปวามีประเด็น
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ในการวัดผลตรงกับวัตถุประสงคของการดําเนินงานหรือไม ทําการกําหนดเปาหมายในการ

ดําเนินงานของแตละสวนงาน แลวจึงนําดัชนีช้ีวัดการบริหารจัดการท่ีไดจากการระดมความคิดมา

ใชในการตรวจวัดผลการดําเนินการ สรุปผลท่ีไดจากการตรวจวัดเปรียบเทียบกับคาเปาหมายองคกร 

 

นายอาทิตย เพชรพนาภรณ (2548) จากวิทยานิพนธ เร่ือง การปรับปรุงดัชนีชี้วัดสมรรถนะ
หลักโดยใชวิธีการประเมินแบบดุลยภาพ : กรณีศึกษาโรงงานผลิตยางรถยนต วิทยานิพนธฉบับนี้มี
วัตถุประสงคเพื่อทําการปรับปรุงดัชนีช้ีวัดสมรรถนะหลักของหนวยงานสายการผลิตภายใน
โรงงานผลิตยางรถยนตโดยวิธีการประเมินแบบดุลยภาพ สืบเนื่องมาจากดัชนีช้ีวัดหลักของแตละ
หนวยงานขาดการปรับปรุงใหเหมาะสมตามกาลเวลา ขาดความหลากหลายในแตละมุมมอง และ
รวมไปถึงขาดการท่ีจะใหพนักงานระดับกลางมีสวนรวมในการกําหนดตัวช้ีวัดของหนวยงาน
ตนเอง ภายหลังจากการดําเนินงานปรับปรุงดัชนีช้ีวัดสมรรถนะหลัก จะทําใหไดมาซ่ึงตัวช้ีวัดใหมท่ี
มีความสอดคลองกับวิสัยทัศน และแผนการดําเนินธุรกิจในปจจุบันขององคกรมากยิ่งข้ึน โดย
ตัวช้ีวัดใหมนี้มีความสมบูรณท้ัง 4 มุมมองตามหลักการของ Balance Scorecard ซ่ึงนํามาสูการ
พัฒนาอยางตอเนื่องขององคกร นอกจากน้ีทางผูศึกษาไดจัดทํารายละเอียดของตัวช้ีวัดท้ังหมด 
พรอมนําเสนอระบบติดตามผลท่ีสามารถนําไปใชไดจริง รวมไปถึงตัวอยางของปญหา อุปสรรค 
แนวทางการแกไข และขอเสนอแนะ 

 

นายทศพลพร พรพิบูลยสมภพ (2550) จากวิทยานิพนธ เร่ือง ระบบการวัดสมรรถนะงาน
บํารุงรักษา โดยประยกุตใชแนวทางการวัดผลเชิงดุลยภาพ กรณีศึกษาหนวยงานรัฐวสิาหกิจดาน
ขนสงมวลชน วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อทําการพัฒนาระบบการวัดสมรรถนะงาน
บํารุงรักษาท้ังในระดบัโรงงานและระดับศูนยซอม โดยประยุกตใชแนวทางของการวดัผลเชิงดุลย
ภาพ โดยจะเร่ิมศึกษาข้ันตอนการบํารุงรักษา กําหนดมุมมองของการวดัผลแลววิเคราะหหา
วัตถุประสงคทางกลยุทธ กาํหนดตัวช้ีวัด เปาหมาย และกิจกรรมของแตละวัตถุประสงคทางกลยุทธ 
แลวพัฒนาระบบการวัดสมรรถนะในระดบัศูนยซอม ผลที่ไดจากการวิจัย คือ 1) มุมมอง 4 มุมมอง 
ไดแก ดานการเงิน ดานลูกคา ดานกระบวนการซอมแซม และดานการเรียนรูและเจริญเติบโต 2) 
วัตถุประสงคทางกลยุทธในระดับดานโรงงาน ไดแก การควบคุมตนทุนการซอม 3) ตัวช้ีวดัแบง
ออกเปน 2 ประเภท คือ ตวัช้ีวัดเชิงวัตถุวิสัย ไดแก ความแปรปรวนตนทุนงานซอมตองาน เปนตน 
ตัวช้ีวดัเชิงจิตพิสัย ไดแก ดชันีความพึงพอใจจากดานลากเล่ือน เปนตน 4) วัตถุประสงคทางกลยุทธ
ศูนยซอมรถดีเซลราง 5) ตัวช้ีวัดศูนยซอมรถดีเซลราง ไดแก อัตราการทํางานเคร่ืองจักรหลักเฉล่ีย 
เปนตน 



 
 

บทที่ 3 
 

สภาพปจจุบันขององคกรท่ีปรึกษา 
 
 

การจัดทําดัชนีช้ีวัดหลักโดยใชเทคนิคการวัดผลเชิงดุลยภาพนั้น เปนกระบวนการท่ีทําให
ทราบสถานภาพท่ีแทจริงของโรงงานผลิตมอเตอร อันจะทําใหโรงงานสามารถกําหนดทิศทางการ
ดําเนินงานใหสอดคลองตอวิสัยทัศนและพันธะกิจขององคกร รวมท้ังบรรลุเปาหมายท่ีไดกําหนด
ไว โดยมีสภาพปจจุบันขององคกรกรณีศึกษาดังนี้ 

 

 

3.1 ขอมูลเบื้องตนขององคกรท่ีศึกษา 
 

โรงงานตัวอยาง เปนโรงงานขนาดกลาง ตั้งอยู อําเภอนครชัยศรี จังหวัดนครปฐม มีพืน้ท่ี
การผลิต 22,620 ตารางเมตร มีพนักงานจํานวน 300 คน โดยผลิตภัณฑหลักของโรงงาน มีดังนี้ 
มอเตอรไฟฟาสําหรับเคร่ืองปรับอากาศ , มอเตอรเหนีย่วนํา และปมใตน้ํา (Electric Motor for Air 
Condition, Induction Motor และSubmersible Pump) 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 3.1 ผลิตภณัฑของโรงงาน 
 

 

 

 

รูปท่ี 3.1 ผลิตภัณฑของโรงงาน 
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วิสัยทัศน 
“บริษัทจะเปนผูนําทางดานการผลิตและจําหนายมอเตอรสําหรับบานและอุตสาหกรรม 

โดยมีนโยบายการผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพตรงตามมาตรฐานสากลภายใตตนทุนการผลิตท่ีต่ําท่ีสุด
และสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา” 

พันธะกิจ 
“มุงม่ันในการพัฒนาผลิตภณัฑท่ีมีคุณภาพสนองความตองการของลูกคาท้ังในและ

ตางประเทศ ยกระดับความรูความสามารถของพนักงานในองคกร” 
นโยบายคุณภาพของโรงงานตัวอยาง 
“คุณภาพเปนหนึ่ง สงมอบตามกําหนด บริหารหลังการขายประทับใจ ปรับปรุงระบบ

คุณภาพอยางตอเนื่อง 
 

 

3.2 โครงสรางการบริหารงานขององคกรท่ีศึกษา 
 

 องคกรตัวอยางท่ีศึกษานัน้เปนโรงงานขนาดกลางท่ีดําเนนิการผลิตสินคาประเภทมอเตอร 
โดยมีโครงสรางการบริหารองคกรประกอบดวยเจาของโรงงานท่ีเปนผูบริหารสูงสุดขององคกร 
และมีผูจัดการโรงงานเปนผูรับผิดชอบงานฝายตาง ๆ โดยแบงออกเปน 6 ฝาย ดังแสดงในรูปท่ี 3.2 
ซ่ึงมีรายละเอียดดังตอไปนี ้
 1. ฝายวิศวกรรม ประกอบดวย 

 แผนกออกแบบ และทดสอบ (Test & Design) 

 แผนกสรางตัวอยางสินคา (Build Sample) 

 แผนกเขียน BOM 

 แผนกเขียน Drawing 

2. ฝายบุคคล 
3. ฝายการขาย ประกอบดวย 

 แผนกขายภายในประเทศ (Domestic Sales) 

 แผนกบริหารการขาย และขายตางประเทศ (Sales Admin & Export 
Sales) 
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4. ฝายการเงิน ประกอบดวย 
 แผนกบัญชี (Account) 

 แผนกคลังสินคา และการขนสง (FG Stores & Delivery) 

5. ฝายจัดซ้ือ 
6. ฝายการผลิต ประกอบดวย 

 แผนกคุณภาพ (Quality / ISO) 

 แผนกวางแผน และคลังวัตถุดิบ (Planing / Material) 

 แผนกผลิต ซ่ึงประกอบดวยหนวยงานตาง ๆ ดังนี้ 

 หนวยงาน Pump / Die / Cover 

 หนวยงาน Frame / Painting 

 หนวยงาน Shaft / Rotor 

 หนวยงาน Coil 1 

 หนวยงาน Coil 2 

 หนวยงาน Assembly 

 หนวยงาน Maintenance 
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รูปที่ 3.2 โครงสรางองคกรของโรงงานตัวอยาง 
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3.3 กระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
 
กระบวนการในการผลิตมอเตอรของโรงงานตัวอยางไมวาจะเปน Electric Motor for Air 

Condition, Induction Motor และSubmersible Pump จะตองผานกระบวนการผลิต 9 ข้ันตอน โดย
สินคาบางชนิดอาจจะไมตองทําถึง 9 ข้ันตอนก็ได 

กระบวนการผลิตมี 9 ข้ันตอน ดังนี้ 
1. ข้ันตอนการ Pump เปนข้ันตอนท่ีนําแผนเหล็กผานเคร่ืองปมท่ีมีแมพิมพแบบตาง ๆ แลว

ไดผลิตภัณฑออกมาเปน Rotor และ Stator โดยตองควบคุมแรงดันลมใหได 4-5 kg / cm2  เม่ือได
ผลิตภัณฑออกมาก็ทําการสุมตรวจเช็คความหนา ความโตนอก-ใน และสภาพทั่วไปของผลิตภัณฑ 
กอนสงไปยังข้ันตอนตอไป ดังแสดงในรูปท่ี 3.3 

 

 
 

 
 

รูปท่ี 3.3 ขั้นตอนการ Pump 
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2. ข้ันตอนการ Die เปนข้ันตอนท่ีนําแทงอลูมิเนียมมาหลอม แลวทําการฉีดอลูมิเนียมใส
แมพิมพใหไดรูปทรงตาง ๆ หรือใส Rotor โดยตองควบคุมอุณหภูมิของเตาหลอมอลูมิเนียมใหอยูท่ี 
730 – 770oC ตลอดการฉีด และจะไดผลิตภัณฑเปน Rotor ท่ีฉีดแลว หรือฝาอลูมิเนียม ดังแสดงใน
รูปท่ี 3.4 

 

 
 

 
 

รูปท่ี 3.4 ขั้นตอนการ Die 
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 3. ข้ันตอน Cover เปนข้ันตอนท่ีนําฝาอลูมิเนียมท่ีฉีดเสร็จมากลึงใหเรียบรอย โดยใช
เคร่ืองกลึง แลวนําฝามายิงทรายเพื่อใหฝาเรียบ และสะอาด แลวนําผลิตภัณฑมาสุมตรวจเช็คดวย
สายตาดูความเรียบรอย เพื่อสงไปยังข้ันตอนตอไป ดังแสดงในรูปท่ี 3.5 
 

 
 
 

 
 

รูปท่ี 3.5 ขั้นตอน Cover 
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4. ข้ันตอน Shaft เปนข้ันตอนการนําแทงโลหะมาทําเปนแกนสําหรับประกอบกับ Rotor 
ซ่ึงเปนจุดท่ีตองควบคุมความละเอียดสูง นอกจากนั้นในระหวางการผลิตยังตองทําการควบคุม
สวนผสมของน้ํายาเคลือบ อุณหภูมิของอางเคลือบ และเวลาในขณะเคลือบอีกดวย ดังแสดงในรูป 
3.6 

 

 
 

รูป 3.6 ขั้นตอน Shaft 
 

5. ข้ันตอน Rotor เปนข้ันตอนการอัด Rotor เขากับแกนโดยตองตรวจสอบกอน Rotor วา
กอนRotor ท่ีฉีดมาดานท่ีเรียบจะตองเปนดานทางเขาของน้ําอลูมิเนียม และตองควบคุมแรงอัดของ
เคร่ืองไฮโดรลิคในการอัด Rotor ดังแสดงในรูปท่ี 3.7 

 

 
 

รูป 3.7 ขั้นตอน Rotor 
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6. ข้ันตอน Frame เปนข้ันตอนการมวนแผนโลหะแลวนาํมาเช่ือมใหตดิกันโดยกาซ
อารกอนปริมาณ 10 psi เพื่อมาทําเปนเปลือกคลุมมอเตอร โดยตองมีการควบคุมขนาดลูกกล้ิงให
เหมาะสมกับขนาดแผนเหล็ก และควบคุมความเร็วรอบของเคร่ือง ดังแสดงในรูปท่ี 3.8 

 

 
 

รูป 3.8 ขั้นตอน Frame 
 

7. ข้ันตอนการ Painting เปนข้ันตอนท่ีนําช้ินสวนบางชิ้นสวน เชน Frame Cover มาทําการ
พนสีโดยตองควบคุมความหนืดของสี ควบคุมอุณหภูมิของเตาอบ และความเร็วรอบสายพาน ดัง
แสดงในรูปท่ี 3.9 

 

 
 

รูป 3.9 ขั้นตอน Painting 
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8. ข้ันตอนการผลิต Coil เปนข้ันตอนการนาํลวดทองแดงมาพันแลวนํามาใสลงในหวัถาย 
เพื่อนํามาประกอบกับ Stator ท่ีใสไมลารองสลอต แลวทําการแตงฟอรมพรอมท้ังการจับคูบัดกรี
สาย จากนัน้มีการสุมตรวจความตานทานขดลวด และตรวจสอบ Pin Hole ของลวดทองแดง ดัง
แสดงในรูปท่ี 3.10 
 

 
 

รูป 3.10 ขั้นตอนการผลิต Coil 
 

 9. ข้ันตอน Assembly เปนข้ันตอนการนําช้ินสวนจากข้ันตอนตาง ๆ มาประกอบกนัเปน
มอเตอรสําเร็จรูป ซ่ึงจะมีการอัดลูกปนเพิม่เขาไปในมอเตอร โดยการอัด Stator เขาเปลือกควรมีจิ๊ก
สําหรับประคองเปลือกใหรวมศูนยกับสเตอรและอัดใหไดระยะตามท่ีกาํหนดในแบบ เม่ือประกอบ
มอเตอรก็ทําการตรวจสอบมอเตอรสําเร็จรูปทุกช้ินแบบ 100 % ดังแสดงในรูปท่ี 3.11 
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รูป 3.11 ขั้นตอน Assembly 
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3.4 ตัวชี้วัดท่ีใชอยูในปจจุบัน 
 

องคกรท่ีใชในการศึกษาปจจบัุนมีตัวช้ีวัดท่ีใชในการประเมินประสิทธิภาพ และ
ประสิทธิผลในการปฏิบัติงานของแตละหนวยงาน ซ่ึงตัวช้ีวดัท่ีใชในปจจุบันนัน้ไดแบงแยกเปน
ตัวช้ีวดัโดยรวมที่ทุกหนวยงานตองรับผิดชอบ และตัวช้ีวัดท่ีแตละแผนกตองรับผิดชอบ แสดงใน
ตารางท่ี 3.1 และ 3.2 
 
ตารางท่ี 3.1 แสดงตัวชี้วดัโดยรวมท่ีทุกหนวยงานตองรับผิดชอบ 
 

หนวยงานท่ีรับผิดชอบ ตัวช้ีวดัท่ีใชในปจจุบัน 
ฝายผลิต 
ฝายประกันคุณภาพ 
ฝายวิศวกรรม 
ฝายขาย 

 จํานวนมอเตอรท่ีสงคืนจากลูกคา 

 การจัดการกับคํารองเรียน 

 %ของเสียโดยเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนระหวางการผลิต 

 การสงมอบผลิตภัณฑ 

 
ตารางท่ี 3.2 แสดงตัวชี้วดัท่ีแตละหนวยงานตองรับผิดชอบ 
 

หนวยงานท่ีรับผิดชอบ ตัวช้ีวดัท่ีใชในปจจุบัน 
ฝายขาย 
 

 การส่ือสาร 

 การวัดความพงึพอใจของลูกคา 

ฝายวิศวกรรม  การสงมอบตัวอยาง 

 ขอผิดพลาดในการจัดทําเอกสาร 

แผนกสโตรวตัถุดิบ  การจัดเก็บ 

ฝายจัดซ้ือ  การรับมอบสินคาตรงตามกาํหนดในใบส่ังซ้ือและการ
คัดเลือกและการประเมิน 
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ตารางท่ี 3.2 แสดงตัวชี้วดัท่ีแตละหนวยงานตองรับผิดชอบ (ตอ) 
 

หนวยงานท่ีรับผิดชอบ ตัวช้ีวดัท่ีใชในปจจุบัน 
ฝายซอมบํารุง  เวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยดุทํางาน 

ฝายประกันคุณภาพ  จํานวนของเสียท่ีผานการตรวจรับแลวมีการปะปนใน
ระหวางการผลิต 

 การควบคุมขอรองเรียนจากลูกคา 

ฝายสตอกมอเตอรสําเร็จรูป  การจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป 

แผนกจดัสง  การจัดสงสินคา 

ฝายบุคคล  การฝกอบรมของพนักงาน 

ฝายผลิต  การตรวจสอบคร้ังแรก และคร้ังเดียว 

 การผลิตใหตรงตามแผน 

 การควบคุมของเสีย 

 



 

 

บทที่ 4 
 

การดําเนินการวิจัย 
 

 

การจัดทําดัชนีช้ีวัดหลักโดยใชการวัดผลเชิงดุลยภาพนั้น เปนเคร่ืองมือสําหรับการ
บริหารงาน ซ่ึงจะทําใหหนวยงานสามารถกําหนดทิศทางการดําเนินงานขององคกรใหสอดคลองตอ
วิสัยทัศน และพันธะกิจขององคกร โดยมีข้ันตอนในการจัดทําดัชนีช้ีวัดหลักโดยใชการวัดผลเชิง
ดุลยภาพไดดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการดําเนินงาน และวางแผนกลยุทธของโรงงานตัวอยาง 

2. ออกแบบและสรางแผนท่ีกลยุทธ ( Strategy map ) 

3. จัดหาตัวช้ีวัดใหเหมาะสมกับ 4 มุมมอง และประเมินคัดสรรตัวช้ีวัดของหนวยงาน 

4. จัดทําการวัดผลเชิงดุลยภาพใหกับทางโรงงานตัวอยาง 

5. สรางแผนปฏิบัติการ ( Action plan ) ใหสอดคลองกับ BSC และ KPI 

6. นํา BSC และ KPI ไปวิเคราะหเพื่อลดความสูญเสียของโรงงานตัวอยาง 

7. เปรียบเทียบความสูญเสียท่ีลดลงกอนและหลังการดําเนินการ 

 

 

4.1 การศึกษากระบวนการดําเนินงาน และวางแผนกลยุทธของโรงงานตัวอยาง 

 

จากแนวทางในการจัดตั้งหรือกําหนดตัวช้ีวัดในการดําเนินงานของหนวยงานจึงทําใหตอง 
เกิดการทบทวนวิเคราะหสภาพการดําเนินการขององคกรดวย เพื่อท่ีจะไดทราบวามีปจจัยอะไรบาง 
ท่ีเปนปจจัยหลักในการพัฒนาและปรับปรุงองคกร ซ่ึงการวางแผนกลยุทธของโรงงานตัวอยางจะ
เปนเคร่ืองมือท่ีนําไปสูการบริหารเชิงดุลยภาพ ซ่ึงจะกลาวในลําดับตอไป 
 

4.1.1 การวิเคราะห Five Forces (Porter’s 5 Forces) 
   

เปนการวิเคราะหความนาสนใจในอุตสาหกรรม ณ เวลาปจจุบัน เพื่อเปนขอมูลในการสราง
กลยุทธองคกร โดยวิเคราะหสภาพการแขงขันในอุตสาหกรรม อํานาจตอรองของ Supplier  อํานาจ
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ตอรองของลูกคา การเขามาของคูแขงรายใหม ภัยคุกคามจากสินคาหรือบริการทดแทน ซ่ึงสามารถ
วิเคราะหโรงงานมอเตอรตัวอยางไดดังตารางท่ี 4.1 
 
ตารางท่ี 4.1 การวิเคราะห Five Forces ของโรงงานมอเตอร 
 
ปจจัย แนวโนมของปจจัยและผลกระทบ 
สภาพการแขงขันในอุตสาหกรรม การแขงขันในอุตสาหกรรมมอเตอรมีความรุนแรง 

โดยเฉพาะจากผูผลิตภายนอกประเทศ เชน จีน มีการขาย
มอเตอรราคาถูกกวาโดยเฉล่ีย 20 – 40% และมีปริมาณ
มอเตอรท่ีนําเขาจากจีนเปนจํานวนมากเนื่องจากมีกําแพง
ภาษีอากรขาเขามอเตอรเพียง 3% 
(อางอิงจาก http://www.ftawatch.org) 

อํานาจตอรองของ Supplier เนื่องจากทางโรงงานตัวอยางมีการผลิตมอเตอรท่ัวไป 
เชน มอเตอรพัดลม แอร ปมน้ํา ซ่ึงใชวัตถุดิบในการผลิต
ท่ีสามารถหาซ้ือไดงาย จึงทําใหสามารถตอรองราคาซ้ือ
วัตถุดิบจาก Supplier ไดงาย ทําใหทางโรงงานมีอํานาจ
ในการตอรองกับ Supplier สูง 

อํานาจตอรองของลูกคา เนื่องจากมีการนําเขามอเตอรจากจีนเปนจํานวนมาก และ
มอเตอรจากจีนมีราคาถูกกวามาก ทําใหลูกคามีทางเลือก
ท่ีจะซ้ือมอเตอรท่ีมาจากจีน สงผลใหโรงงานมีอํานาจใน
การตอรองกับลูกคาตํ่า 

การเขามาของคูแขงรายใหม การเขามาของคูแขงรายใหมนั้นไมใชเร่ืองงายเนื่องจาก
ปจจุบันราคาทองแดงซ่ึงเปนวัตถุดิบท่ีสําคัญในการผลิต
มอเตอรมีราคาแพง ทําใหผูท่ีเขามาทําธุรกิจนี้จะตองมี
เงินทุนหมุนเวียนคอนขางสูง 

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

ยังไมมีสินคาอ่ืนทดแทนมอเตอรในการผลิตพัดลม แอร 
หรือปมตาง ๆ ดังนั้นในปจจุบันก็ยังมีความตองการ
มอเตอรเพ่ือนํามาผลิตสินคาประเภทพัดลม แอร ปมตาง 
ๆ อยู 

 
จากตาราง 4.1 เม่ือทําการวิเคราะหปจจัยตาง ๆ ของ Five Forces เสร็จแลวก็จะนําไปชวยใน

การสรางกลยุทธขององคกร โดยตองใชรวมกับการวิเคราะห SWOT ท่ีจะกลาวในหัวขอถัดไป 
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4.1.2 การวิเคราะหสภาพแวดลอม (SWOT Analysis) 
  

การวิเคราะหสภาพแวดลอมประกอบไปดวยการวิเคราะห 2 สวน ไดแก การวิเคราะห
สภาพแวดลอมภายในองคกรและการวิเคราะหสภาพแวดลอมภายนอกองคกร ซ่ึงสามารถวิเคราะห
ไดดังตอไปนี้ 

 การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายใน เปนวิเคราะหเพื่อหาจุดแข็ง (Strengths) และ
จุดออน (Weaknesses) ของโรงงานตัวอยาง เชน จุดแข็ง คือ การมีผลิตภัณฑท่ี
หลากหลาย สวนจุดออนคือ การไมมีผลิตภัณฑเปนของตนเอง เปนตน โดย
รายละเอียดจะแสดงในตารางท่ี 4.2 

ตารางท่ี 4.2 การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายในของโรงงานมอเตอร 
 

จุดแข็ง (Strengths – S) จุดออน (Weaknesses – W) 
1. มีผลิตภัณฑหลากหลาย 1. ไมมีการคิดผลิตภัณฑเปนของตัวเอง โดยจะมี

การผลิตมอเตอรตามแบบท่ีลูกคานํามาให หรือ
ส่ังใหทํา 

2. เปนธุรกิจ SMEs มีความยดืหยุน และสามารถ
ปรับเปล่ียนไดรวดเร็ว เพื่อสนองตอการ
เปล่ียนแปลง 

2. ยังไมมีระบบในการรับ Order ของลูกคาทํา
ใหตองมีการเปล่ียนแผนการผลิตบอย 

3. ผลิตภัณฑท่ีสงใหลูกคามีคุณภาพ เนื่องจากมี
การตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑแบบ 100% 
กอนท่ีจะสงใหกับลูกคา 

3. มีของเสียในระหวางการผลิตสูงนั่นคือ 5% 
เม่ือเทียบกับเปาหมายท่ีตองการคือนอยกวา 1% 

4. พนักงานระดับสูงเปนคนเกาแกมี
ประสบการณในการผลิตมอเตอร และสามารถ
ทํางานไดหลากหลายตําแหนง 

4. เคร่ืองจักรมีความขัดของมาก ซ่ึงสังเกตได
จากมี%การหยุดของเคร่ืองจกัรอยูท่ี 10% โดย
เปาหมายอยูท่ีนอยกวา 5% 

 5. มีจํานวนวัตถุดิบไมตรงกบัยอดวตัถุดิบใน
ระบบทําใหเกดิการผิดพลาดในการวางแผนการ
ผลิต 

 6. มีอัตราการเขาออกของคนงานรายวันสูง ทํา
ใหตองทําการฝกทักษะการทํางานของคนงาน
บอย ๆ  
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 การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายนอก เปนวิเคราะหเพื่อหาโอกาส (Opportunities) และ
อุปสรรค (Threats) ของโรงงานตัวอยาง เชน โอกาส คือ ตลาดเคร่ืองใชไฟฟามีการ
เติบโตอยางตอเนื่องสวนอุปสรรค คือ ราคาวัตถุดิบแพงมาก เปนตน โดยรายละเอียด
จะแสดงในตารางท่ี 4.3 

ตารางท่ี 4.3 การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายนอกของโรงงานมอเตอร 
 
โอกาส (Opportunities – O) อุปสรรค (Threats – T) 
1. ตลาดอุปกรณเคร่ืองใชไฟฟาท้ังภายใน และ
ตางประเทศ  ยังคงมีการเติบโตตอไปอยาง
ตอเนื่อง 

1. ในปจจุบันราคาทองแดงแพงมาก ทําใหมี
ตนทุนในการผลิตสูงข้ึน อาจสงผลใหมีกําไร
ลดลง 

2. ปจจุบันประเทศสหรัฐอเมริกามีมาตรการ
ตอบโตสินคาจากจีน ซ่ึงอาจสงผลใหมีลูกคาจาก
ทางสหรัฐอเมริกาไมรับซ้ือสินคาจากจีนแลว
อาจจะมาซ้ือสินคาของไทย 

2. สินคาจากประเทศจีน มีราคาถูกทําใหเกิดการ
แขงขันทางดานราคารุนแรงมากข้ึน 

 3. ลูกคามีอํานาจตอรองสูง เนื่องจากสามารถหัน
ไปซ้ือสินคาท่ีมาจากจีนได 

 4. บริเวณใกลเคียงมีอุตสาหกรรมอยูเปนจํานวน
มากจึงทําใหเกิดการแยงชิงแรงงาน 

 
จากตารางท่ี 4.2 และ 4.3 จะไดจุดแข็ง , จุดออน , โอกาส และอุปสรรคขององคกรแลวก็จะ

นําปจจยัเหลานี้มาเช่ือมโยงเขาดวยกันเปน Matrix TOWS ในหวัขอถัดไป 
 
4.1.3 การวิเคราะห Matrix TOWS 

 
เคร่ืองมือท่ีใชในการออกแบบกลยุทธโดยอาศัยความสัมพันธระหวางตัวแปรท่ีสําคัญ 

Matrix TOWS เปนโครงรางงานสําหรับการวิเคราะหระบบซ่ึงวิเคราะหอุปสรรค (Threats) และ
โอกาส (Opportunity) จากสภาพแวดลอมภายนอก กับ จุดออน (Weakness) และจุดแข็ง (Strengths) 
จากสภาพแวดลอมภายในองคกร ซ่ึงองคกรโดยท่ัวไปไมมีการเช่ือมปจจัยเหลานี้เขาดวยกัน จึงไดมี
การเสนอทํา Matrix TOWS ข้ึนมา โดยมีแนวทางเลือก 4 ประการ ท่ีสามารถวิเคราะหไดดังตารางท่ี 
4.4 
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ตารางท่ี 4.4 การวิเคราะห Matrix TOWS 
 

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

(SO Strategy : Maxi-Maxi) 
แนวทาง WO : นอย-มาก 

(WO Strategy : Mini-Maxi) 
อุปสรรค (Threats – T) แนวทาง ST : มาก-นอย 

(ST Strategy : Maxi-Mini) 
แนวทาง WT : นอย-นอย 

(WT Strategy : Mini-Mini) 
 
 โดยในแตละแนวทางเลือก 4 ประการ จะถูกนํามาใชในการพิจารณาปจจัยหลักท่ีสงผลตอ
การดําเนินธุรกิจ โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

1. แนวทาง WT มีเปาหมายท่ีจะแกไขและปองกัน ไมใหเกิดเหตุการณท่ีเปนจุดออน และ
อุปสรรคท่ีมีอยูนั้นแยหรือเลวรายรุนแรงไปกวาท่ีเปนอยูนี้ ซ่ึงสามารถหาความสัมพันธของ จุดออน 
(Weakness) กับอุปสรรค (Threats) ในการกําหนดวัตถุประสงคเชิงกลยุทธ ดังนี้ 

 จากหัวขอท่ี 4.1.2 ถาจับคูระหวาง Weakness ในขอท่ี 3 กับ Threats ในขอท่ี 1 และ 2 
(W3T1 , W3T2) จะเห็นวามีของเสียในระหวางการผลิตสูง และในปจจุบันทองแดงมี
ราคาสูงมาก ทําใหตองลดความสูญเสียในการผลิต เพื่อใหตนทุนผลิตลดลงจะไดมี
โอกาสแขงขันราคากับสินคาท่ีมาจากจีนได (W3T1 , W3T2) 

 ควรจะมีการตรวจเช็คจํานวนวัตถุดิบใหตรงกับยอดในระบบ แลวทําการส่ังซ้ือวัตถุดิบ
มาในปริมาณท่ีเหมาะสมไมมากหรือนอยจนเกินไป ทําใหมีโอกาสในการแขงขันทาง
ราคามากข้ึน (W5T2) 

 ควรจะมีการใหสวัสดิการใหกับคนงานรายวันเพื่อดึงตัวคนงานใหอยูทํางานกบัองคกร 
จะไดไมขาดแคลนแรงงาน และทําใหไมตองสอนทักษะการทํางานของคนงานใหม
สงผลใหปริมาณของเสียในการผลิตลดลงดวย (W3T4 , W6T4) 

2. แนวทาง WO มีเปาหมายท่ีจะแกไขจุดออนขององคกรเพื่อรองรับโอกาสในการ
ดําเนินงานตอไป เพื่อสรางขอไดเปรียบของโอกาสจากสภาพแวดลอมภายนอก ซ่ึงสามารถหา
ความสัมพันธของ จุดออน (Weakness) กับโอกาส (Opportunities) ในการกําหนดวัตถุประสงค
เชิงกลยุทธ ดังนี้ 

 ควรจะมีการคิดผลิตภัณฑใหมท่ีเปนของตนเอง เพื่อเพิ่มสินคาใหกับองคกรสําหรับ
รองรับการขยายตัวของตลาดเคร่ืองใชไฟฟา (W1O1) 

 ควรจะมีการสรางจิตสํานึกใหคนงานรักองคกรและเพิ่มสวัสดิการใหกับคนงานเกาแก 
เพื่อใหคนงานอยูกับองคกรนาน ๆ จะไดมีทักษะการทํางานท่ีมีประสิทธิภาพและ
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รวดเร็วสําหรับรองรับการขยายตัวของตลาด และการเพ่ิมข้ึนของลูกคา (W6O1 , 
W6O2) 

 ควรจะมีการสรางระบบการรับ Order ของลูกคาใหมีระเบียบ เพื่อความงายในการวาง
แผนการผลิตจะไดผลิตสินคาใหเพียงพอสําหรับรองรับลูกคาท่ีเพิ่มข้ึน (W2O1) 

 ควรจะมีการเปล่ียนทดแทนเคร่ืองจักรเกาดวยเคร่ืองจักรใหม หรือทําการบํารุงรักษา
เคร่ืองจักรอยางมีประสิทธิภาพ เพ่ือใหมีประสิทธิภาพในการผลิตมากข้ึนสําหรับการ
รองรับการขยายตัวของตลาด (W4O1) 

3. แนวทาง ST มีเปาหมาย คือ ทําใหจุดแข็งท่ีมีอยูในองคกรไดรับผลกระทบจากภัยท่ีจะ
เกิดข้ึนใหนอยท่ีสุด ซ่ึงสามารถหาความสัมพันธของ จุดแข็ง (Strengths) กับอุปสรรค (Threats) ใน
การกําหนดวัตถุประสงคเชิงกลยุทธ ดังนี้ 

 รักษาระดับคุณภาพ และความหลากหลายของผลิตภัณฑ เพื่อสรางความพึงพอใจ
ใหกับลูกคาในการเลือกซ้ือผลิตภัณฑจากเราแทนที่จะซ้ือผลิตภัณฑจากจีน (S1T2 , 
S3T2) 

 ควรจะมีการสงพนักงานระดับสูงไปอบรมเพื่อพัฒนาความรูในการทํางานใหมี
ประสิทธิภาพมากข้ึนสงผลใหตนทุนในการผลิตลดลง (S4T1) 

 ควรจะมีการติดตามขาวสาร และเปล่ียนแปลงวิธีการทํางานใหเขากับสถานการณ
ปจจุบันอยูตลอดเวลาเพื่อสนองความตองการของลูกคา เพราะลูกคามีอํานาจในการ
ตอรองสูง (S2T3) 

4. แนวทาง SO เปนสถานการณท่ีองคกรตองการสูงสุด โดยองคกรใชจุดแข็ง และโอกาส
จากปจจัยภายนอก ในการเติบโตของธุรกิจโดยท่ัวไปเปาหมายขององคกรจะเกิดมาจากแมทริกซนี้ 
ถามีจุดออนพยายามแกไขปญหาเพื่อเปล่ียนใหเปนจุดแข็งถาเผชิญอุปสรรคตองพยายามเปล่ียนให
เปนโอกาส ซ่ึงสามารถหาความสัมพันธของ จุดแข็ง (Strengths) กับ โอกาส (Opportunity) ในการ
กําหนดวัตถุประสงคเชิงกลยุทธ ดังนี้ 

 เพิ่มหรือขยายตัวกําลังการผลิตภายใตความยืดหยุน และหลากหลายของผลิตภัณฑใน
สายการผลิตเพ่ือรองรับสวนแบงตลาดของอุปกรณไฟฟาท่ีขยายตัวท้ังภายในและ
ภายนอกประเทศ (S1O1 , S2O1) 

 เพ่ิมคุณภาพของสินคาใหดียิ่งข้ึนกวาเดิม เพื่อรองรับลูกคาท่ีมาจากสหรัฐอเมริกาท่ีมี
ความตองการสินคาท่ีมีคุณภาพมาก (S3O2) 

เม่ือสราง Matrix TOWS เสร็จก็จะทําการกําหนดมาตรการสําหรับการดําเนินงานตาม
วัตถุประสงคเชิงกลยุทธ 
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4.1.4 การกําหนดมาตรการในการดําเนินงานตามวัตถุประสงคเชิงกลยุทธ 
 

จากแนวทางของการวิเคราะห Matrix TOWS ซ่ึงสามารถนํามาศึกษาเพื่อเปนแนวทาง
สําหรับการกําหนดมาตรการหลักในการดําเนินงานตามแตละแนวทางของการวิเคราะห Matrix 
TOWS ไดดังนี้ 
 1. แนวทาง WT  

 ทําการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพภายใตตนทุนตํ่า (Low – Cost Manufacturing Efficiency)  
เนื่องจากเราพบวาในกระบวนการผลิตปกติไดเกิดของเสียจํานวนมาก ซ่ึงอาจเกิดจาก
หลายสาเหตุดวยกัน เชน พนักงานผลิตขาดทักษะในการทํางาน หรือเกิดความเสียหาย
ของสินคาในการจัดเก็บ ซ่ึงจะตองมีการทําการศึกษาสาเหตุและแนวทางแกไขกัน
อยางจริงจังเพื่อท่ีจะทําใหตนทุนในการผลิตลดลง (KPI : % ของเสียแตละแผนก , 
KPI : การตรวจสอบคร้ังแรกคร้ังเดียว , KPI : จํานวนของเสียท่ีผานการตรวจรับแลว
ปะปนไปในกระบวนการผลิต , KPI : ความระมัดระวังในการจัดเก็บสินคา) 

 การจัดการบริหารคงคลัง (Warehouse Management) เนื่องจากเราพบวาวัตถุดิบใน
คลังวัตถุดิบในโรงงานมีจํานวนไมตรงกับยอดวัตถุดิบในระบบทําใหฝายผลิตและฝาย
วางแผนอาจเกิดความผิดพลาดในการวางแผนผลิตเนื่องจากอาจจะมีวัตถุดิบไม
เพียงพอเพราะจํานวนวัตถุดิบจริงนอยกวาท่ีมีในระบบ (KPI : จํานวนสินคาตรงกับ
ยอดในระบบ) 

 ทําการเพิ่มขวัญและกําลังใจในการทํางานใหกับพนักงานเน่ืองจากมีการลาออกของ
พนักงานบอยอาจจะทําใหเกิดการขาดแคลนแรงงาน และตองสอนทักษะการทํางาน
ใหพนักงานใหมบอย ๆ จึงควรจะมีการใหสวัสดิการกับพนักงานเกา ๆ เพื่อเปนการ
ดึงดูดใจของพนักงานใหเกิดความจงรักภักดีกับองคกร (KPI : % การลาออกของ
พนักงาน , KPI : ความปลอดภัยของพนักงาน) 

2. แนวทาง WO 
 ทําการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรอยางมีประสิทธิภาพ หรือการเปล่ียนแปลงทดแทน
เคร่ืองจักรเกาดวยเคร่ืองจักรใหม เนื่องจากโรงงานตัวอยางมีการเสียเวลาการผลิต
เพราะเคร่ืองจักรหยุดทํางาน ทําใหไมมีประสิทธิภาพในการผลิตเพราะตองหยุดการ
ผลิตแลวซอมเคร่ืองจักร จึงควรทําการวางแผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรกอนที่
เคร่ืองจักรจะเกิดความเสียหายเพื่อใหการผลิตมีประสิทธิภาพมากข้ึน (KPI : เวลาท่ี
เคร่ืองจักรหยุดทํางาน , KPI : การซอมบํารุงใหไดตามเวลาที่กําหนด) 
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3. แนวทาง ST 

 ตอบสนองความตองการของลูกคาในทุกดาน โดยเฉพาะดานคุณภาพ และความ
หลากหลายของผลิตภัณฑ ซ่ึงดูไดจากขอรองเรียนของลูกคามี 1% ซ่ึงถือวาไดใกลคียง
กับเปาหมายท่ีกําหนดไว คือ นอยกวา 0.5% ซ่ึงทางโรงงานตองรักษาคุณภาพระดับนี้
ไว เพื่อใหลูกคามีความพึงพอใจในสินคา และสามารถเลือกซ้ือสินคาไดทุกชนิดเพราะ
มีความหลากหลายของสินคา (KPI : คะแนนความพึงพอใจของลูกคา , KPI : การ
ควบคุมขอรองเรียนจากลูกคา , KPI : รายไดท่ีเพิ่มจากลูกคารายใหม , KPI : รายไดตอ
ลูกคาเกาเพิ่มข้ึน , KPI : การสงมอบผลิตภัณฑไดถูกตองและครบจํานวน) 

 การบริหารทรัพยากรบุคคลท่ีมีประสิทธิภาพ จากการวิเคราะหจุดแข็งจุดออนของ
โรงงาน พบวาเราควรจะมีการบริหารบุคลากรในโรงงานอยางดี และเปนระบบ 
เพื่อใหบุคลากรเหลานี้แสดงศักยภาพออกมาอยางเต็มความสามารถจะทําใหบุคคล
เหลานี้กลายมาเปนกําลังสําคัญในการขับเคล่ือนองคกรใหเจริญกาวหนาตอไปไดเปน
อยางดี (KPI : การฝกอบรมของพนักงาน) 

4. แนวทาง SO 
 ทําการเพ่ิมศักยภาพในการผลิตเพ่ือยกระดับคุณภาพของมอเตอร และเพิ่มกําลังการ
ผลิตมอเตอร โดยพนักงานท่ีมีประสบการณในการทํางานสูงจะมีเทคนิค และทักษะ
ในการทํางานท่ีดี สามารถพัฒนาการทํางานใหเกิดผลผลิตไดมากข้ึน และยังสามารถ
เปล่ียนแปลงวิธีการทํางานใหไดผลผลิตท่ีมีคุณภาพสูงข้ึนไดอยางรวดเร็ว (KPI : 
จํานวนมอเตอรท่ีสงคืนจากลูกคา , KPI : การรองเรียนของลูกคาภายในดานคุณภาพ , 
KPI : การผลิตใหตรงตามแผน , KPI : การสงมอบตัวอยาง) 

 
 

4.2 การออกแบบและสรางแผนท่ีกลยุทธ (Strategy map) 
 
เม่ือไดทําการวิเคราะหหาวัตถุประสงค และตัวช้ีวัดในแตละมุมมองแลว ข้ันตอนตอไปก็จะ

เปนการสรางแผนท่ีกลยุทธ โดยการสรางแผนท่ีกลยุทธเปนการรวมกรอบการทํางานของการ
บริหารเชิงดุลยภาพท้ัง 4 มุมมองเขากับแนวคิดของกลยุทธหลัก และเปนเคร่ืองมือสําคัญท่ีจะทําให
เกิดความเขาใจอยางชัดเจน สะทอนความสัมพันธ ความสําคัญของวัตถุประสงคในแตละมุมมอง 
เปนเสมือนแผนที่นําทางใหผูบริหารปองกันการหลงทาง ปองกันการทําในส่ิงท่ีสูญเปลา ปองกัน
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ความสับสน แตพยายามทําใหเกิดความแนชัดในจุดยืน และจุดหมายท่ีจะไป ซ่ึงสามารถแสดงไดดัง
รูปท่ี 4.1 

 

การฝกอบรมทักษะการทํางานของพนักงานความปลอดภัยของพนักงาน

ความระมัดระวังในการจัดเก็บสินคา

จํานวนสินคาตรงกับยอดในระบบ

การผลิตสินคาใหมีคุณภาพโดย
ตรวจสอบครั้งเดียวผาน

%ของเสียแตละแผนก
คุณภาพวัตถุดิบใน
กระบวนการผลิต

การบํารุงรักษาเครื่องจักร

การผลิตให
ตรงตามแผน

การสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

จํานวนสินคาสงคืน 
และขอรองเรียนลูกคา

การจัดสงสินคาใหตรงเวลา
และถูกตอง

รายไดที่เพิ่มจากลูกคาใหม ตนทุนการผลิตลดลง

กําไรสูงสุด

Learning and Growth

Internal Process

Customer

Finance

%ลาออกของพนักงาน

รายไดตอลูกคาเกาเพิ่ม

% OT ลดลง

การหาลูกคาใหม

การสงมอบตัวอยาง
และความถูกตองของ 
เอกสารทางวิศวกร

Revenue Strategy Productivity Strategy

 
รูปท่ี 4.1 แผนที่กลยุทธของโรงงานมอเตอร 
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 จากรูป 4.1 จะเห็นวาพื้นฐานท่ีสําคัญเพื่อใหสามารถบรรลุวัตถุประสงคคือ มุมมองดานการ
เรียนรูและการพัฒนาท่ีมุงเนนไปท่ีการพัฒนาทักษะการทํางาน และความปลอดภัยของพนักงาน 
รวมไปถึงการลาออกของพนักงาน ซ่ึงส่ิงเหลานี้จะทําใหวัตถุประสงคของมุมมองดานกระบวนการ
ภายในบรรลุวัตถุประสงคท่ีจะทําใหสินคามีคุณภาพ ตรงตามแผน และมีของเสียในการผลิตนอย 
โดยจะทําใหลูกคามีความพึงพอใจตามไปดวย สงผลใหเกิดกําไรสูงสุดกับองคกร ดังนั้นจึงสามารถ
อธิบายรายละเอียดของแผนท่ีกลยุทธได ดังนี้ 

1. มุมมองดานการเงิน 
- กําไรสูงสุด ซ่ึงเปนวัตถุประสงคสูงสุดขององคกร โดยสามารถทําใหเกิดข้ึนไดจากการเพิ่มข้ึน

ของรายไดจากลูกคารายใหม และลูกคาเกา  และตนทุนการผลิตของแตละแผนกลดลง 
- รายไดท่ีเพิ่มข้ึนของลูกคารายใหม ซ่ึงสามารถเพิ่มข้ึนไดจากการหาลูกคาใหมเพิ่มข้ึน 
 - รายไดตอลูกคาเกาเพิ่มข้ึน ซ่ึงสามารถเพ่ิมข้ึนไดจากการท่ีมีลูกคาเกาส่ังซ้ือสินคามากข้ึน

เนื่องจากลูกคามีความพึงพอใจในองคกร 
 - ตนทุนการผลิตลดลง โดยตนทุนการผลิตลดลงไดจากการท่ีควบคุมของเสียท่ีเกิดจากการผลิต

ในแตละแผนกใหนอยลง และมีการจัดเก็บสินคาอยางระมัดระวังไมใหเกิดการเสียหาย รวมถึงมีการ
ลดการทํางานลวงเวลาใหนอยลงดวย 

- % การทํางานลวงเวลาลดลง เนื่องจากมีการผลิตไดตรงตามแผนท่ีวางไวจึงไมตองมีการทํางาน
ลวงเวลา 

2. มุมมองดานลูกคา 
- การสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา ซ่ึงองคกรสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาไดจาก

การผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพใหกับลูกคา และจัดสงสินคาใหถูกตองและตรงเวลา รวมถึงไมตองสง
สินคากลับคืนหรือรองเรียนไปยังโรงงาน 

- การหาลูกคาใหม ซ่ึงเกิดจากการสรางภาพพจนท่ีดีใหกับองคกรและการสรางแบรนดใหเปนท่ี
รูจักกันอยางแพรหลาย 

- การจัดสงสินคาใหกับลูกคาไดถูกตอง และตรงเวลา ทําไดโดยการผลิตสินคาใหตรงตาม
แผนการผลิต เพื่อใหจัดสงสินคาไดตามท่ีกําหนดไวกับลูกคา 

- การสงสินคากลับคืน และขอรองเรียนของลูกคาจะลดลงไดโดยการผลิตสินคาใหมีคุณภาพ
ผานการตรวจสอบตามขอกําหนดของลูกคา  

3. มุมมองดานกระบวนการภายใน 
- จํานวนสินคาตรงกับยอดในระบบ ซ่ึงสามารถทําไดโดยการผลิตสินคาใหครบตามแผนการ

ผลิตท่ีกรอกขอมูลไวในระบบ และจัดเก็บสินคาอยางระมัดระวังไมใหเกิดความเสียหาย หรือสูญ
หาย 
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- ความระมัดระวังในการจัดเก็บสินคา สามารถทําไดโดยการฝกอบรมพนักงานใหมีทักษะใน
การจัดเก็บสินคาอยางถูกตอง และไมประมาทในการทํางาน 

- การผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพโดยตรวจสอบคร้ังเดียวผาน เกิดจากคุณภาพของวัตถุดิบท่ีผานการ
ตรวจสอบแลวนําเขามาในกระบวนการผลิตตองมีคุณภาพดี และพนักงานผลิตมีทักษะในการผลิต
ซ่ึงเกิดจากการฝกอบรมพนักงานดานการผลิตไดอยางถูกตอง รวมถึงการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรใหดี
เพื่อใหสินคาท่ีผลิตออกมามีคุณภาพตามขอกําหนดของลูกคา 

- การผลิตสินคาใหตรงตามแผน  เกิดจากการฝกทักษะการทํางานของพนักงานใหมี
ประสิทธิภาพ ,  พนักงานมีความปลอดภัยในการทํางานเพ่ือใหพนักงานไมขาดงาน และการลาออก
ของพนักงานจะไดมีจํานวนคนเพียงพอตอการผลิต รวมถึงการผลิตสินคาใหมีคุณภาพโดย
ตรวจสอบคร้ังเดียวผานเพื่อไมใหเสียเวลาในการนําสินคากลับมาแกไข นอกจากนี้ยังตองไดรับการ
สนับสนุนในดานการสงมอบตัวอยางและความถูกตองของเอกสารทางวิศวกรใหไดตามเวลาเวลาท่ี
กําหนดเพื่อท่ีจะนําตัวอยางมาเปนแบบในการนําไปผลิตสินคาจริง 

- % ของเสียแตละแผนกลดลงไดจากการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรใหมีคุณภาพจะไดไมเกิดความ
เสียหายในการผลิตสินคา และการฝกทักษะการทํางานเพ่ือใหพนักงานผลิตสินคาไดไมเสียหาย 

- การบํารุงรักษาเคร่ืองจักร เกิดจากการฝกอบรมใหพนักงานใหบํารุงรักษาเคร่ืองจักรไดอยาง
ถูกตอง พรอมท้ังความปลอดภัยของพนักงานในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 

- คุณภาพวัตถุดิบท่ีอยูในกระบวนการผลิตเปนส่ิงท่ีตองคํานึงเพ่ือใหการผลิตสินคามีคุณภาพ 
ซ่ึงอาจจะตองทําการตรวจสอบวัตถุดิบท่ีมาจาก Supplier แลวทําการตรวจประเมิน และคัดเลือก 
Supplier เพื่อใหไดวัตถุดิบท่ีมีคุณภาพ 

- การสงมอบตัวอยางและความถูกตองของเอกสารทางวิศวกรใหไดตรงตามเวลาท่ีกําหนด
สามารถทําไดโดยการฝกอบรมทักษะใหกับพนักงานฝายวิศวกรใหมีความชํานาญในการทดลองทํา
ตัวอยาง และการทําเอกสารทางวิศวกร 

4. มุมมองดานการเรียนรู และเติบโต 
- การฝกอบรมทักษะการทํางานของพนักงาน เปนส่ิงพื้นฐานท่ีทําใหเกิดการผลิตสินคาท่ีมี

คุณภาพ การควบคุมของเสีย การบํารุงรักษาเคร่ืองจักร เปนตน โดยการฝกอบรมจะเปนการพัฒนา
ศักยภาพในการทํางานใหเปนไปในทิศทางเดียวกัน 

- ความปลอดภัยของพนักงาน เปนการสรางขวัญ และกําลังใจในการทํางาน เพ่ือใหพนักงานมี
ความเช่ือม่ัน และมีทัศนคติท่ีดีตอองคกรทําใหเกิดความพึงพอใจในการทํางาน 

- % การลาออกของพนักงานจะลดลงไดโดยการใหสวัสดิการแกพนักงานท่ีทํางานมานานเพ่ิม
มากข้ึนเพื่อเปนแรงจูงใจใหกับพนักงานท่ีเขามาใหมมีความตั้งใจในการทํางาน และไมอยากลาออก
จากองคกร 
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4.3 จัดหาตัวชี้วัดใหเหมาะสมกับ 4 มุมมอง และประเมินคัดสรรตัวชี้วัดของหนวยงาน 
   

จากการวิเคราะหรวมกับหนวยงานตาง ๆ ของโรงงานตัวอยาง และอาจารยท่ีปรึกษาพบวา 
การกําหนดมุมมองที่ใชในการออกแบบตัวช้ีวัดตามหลักการของ Kaplan และ Norton ซ่ึงไดเสนอ
แนวทางในการประเมินผลไวท้ังส้ิน 4 แนวทาง คือ มุมมองดานการเงิน มุมมองดานลูกคา มุมมอง
ดานกระบวนการภายใน มุมมองดานการเรียนรูและการเติบโตน้ัน ซ่ึงเม่ือพิจารณาตัวช้ีวัดท่ีมีอยูใน
โรงงานตัวอยางจะสามารถนําไปสรางความสัมพันธกับมุมมองตาง ๆ ใน Balance Scorecard 
ประกอบไปดวย วัตถุประสงค ตัวช้ีวัด วิธีคํานวณ และหนวยของตัวช้ีวัด ดังตารางท่ี 4.5 
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ตารางที่ 4.5 ตวัชี้วัด และนิยาม Balance Scorecard ในมุมมองตาง ๆ 
 

วัตถุประสงค ตัวชี้วดั วิธีคํานวณ หนวย 
มุมมองดานการเงิน (Financial 
Perspective) 
- การลดตนทุนการผลิต 
- รายไดเพิ่มขึ้น 

- ตนทุนการผลิตแตละแผนก [{(ตนทุนการผลิตแตละแผนก / จํานวนผลิตภัณฑของแตละแผนก) – 
ตนทุนการผลิตตอหนวยในอดีต} / ตนทุนการผลิตตอหนวยในอดีต] * 
100 

% 

- %การทํางานลวงเวลา (ชั่วโมงทํางานลวงเวลา / จาํนวนชั่วโมงการทํางาน) * 100 % 

- รายไดที่เพิ่มจากลูกคารายใหม จํานวนเงินที่ไดจากลูกคารายใหม บาท 

- รายไดตอลูกคาเกาเพิ่มขึ้น จํานวนเงินที่ไดจากลูกคารายเกา บาท 

มุมมองดานลูกคา (Customer 
Perspective) 
- สรางความพึงพอใจใหกับลูกคา 
- สงสินคาใหถูกตอง และตรงเวลา 

- การควบคุมขอรองเรียนจากลูกคา
ภายนอก 

(จํานวนมอเตอรที่ลูกคาภายนอกรองเรียน / จํานวนมอเตอรที่ขาย)       
* 100 

% 

- คะแนนความพึงพอใจของลูกคา (คะแนนที่ประเมิน / คะแนนทั้งหมด) * 100 % 

- จํานวนมอเตอรที่สงคืนจากลูกคา (จํานวนมอเตอรที่ลูกคาคืน / จํานวนมอเตอรที่ขาย) * 100 % 

- การสงมอบผลิตภัณฑไดถูกตองและ
ครบจํานวน 

(จํานวนครั้งที่สงมอบผลิตภัณฑไดถูกตองและครบจํานวน / จํานวน
ครั้งที่สงมอบผลิตภัณฑทั้งหมด) * 100 

% 
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ตารางที่ 4.5 ตวัชี้วัด และนิยาม Balance Scorecard ในมุมมองตาง ๆ (ตอ) 
 

วัตถุประสงค ตัวชี้วดั วิธีคํานวณ หนวย 
 - การรองเรียนของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) ดานคุณภาพ 
(จํานวนชิ้นสวนที่ลูกคาภายในรองเรียน / จาํนวนชิ้นสวนที่ผลิต
ทั้งหมด) * 100 

% 

- การหาลูกคาใหม จํานวนรายของลูกคาใหมเพิม่ขึ้น ราย 

มุมมองดานกระบวนการภายใน 
(Internal Process Perspective) 
- การเพิ่มอัตราการผลิต 
- การลดของเสีย 

-การตรวจสอบครั้งแรกและครั้งเดียว (จํานวนชิ้นสวนที่ผานการตรวจสอบครั้งแรก / จํานวนยอดผลิต) * 100 % 

- การผลิตใหตรงตามแผน (จํานวนชิ้นสวนที่ผลิตได / จาํนวนชิ้นสวนที่วางแผน) * 100 % 

- % ของเสียในแตละแผนก (จํานวนสินคาเสีย / จํานวนยอดผลิต) * 100 % 

- เวลาที่เครื่องจักรหยุดทํางาน (จํานวนเวลาที่เครื่องจักรหยดุทํางาน / จํานวนเวลาที่ใชเครื่องจักร
ทํางาน) * 100 

% 

- การซอมบํารุงใหไดทันเวลาที่
กําหนด 

(จํานวนครั้งที่ซอมบํารุงไดทันเวลาที่กําหนด / จํานวนครั้งที่แจงซอม
บํารุงทั้งหมด) * 100 

% 

- การสงมอบตัวอยาง (จํานวนตัวอยางที่เสร็จจริง / จํานวนตัวอยางตามที่กําหนดเสร็จ) * 100 % 
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ตารางที่ 4.5 ตวัชี้วัด และนิยาม Balance Scorecard ในมุมมองตาง ๆ (ตอ) 
 
 - ความผิดพลาดของ BOM (จํานวนเอกสาร BOM สงคืนกลับมาแกไขจากหนวยงานผลิต / จํานวน

เอกสาร BOM ที่หนวยงานผลิตใชทั้งหมด) * 100 
% 

- ความผิดพลาดของ Drawing (จํานวนเอกสาร Drawing สงคืนกลับมาแกไขจากหนวยงานผลิต / 
จํานวนเอกสาร Drawing ที่หนวยงานผลิตใชทั้งหมด) * 100 

% 

- จํานวนสินคาตรงกับยอดในระบบ จํานวนชิ้นสวนในคลังเทียบกับจํานวนยอดชิ้นสวนในระบบ ± % 
- จํานวนของเสียที่ผานการตรวจรับ
แลวปะปนไปในกระบวนการผลิต 

(จํานวนชิ้นสวนที่มีปญหาเนือ่งจากวัตถุดิบเสีย / จํานวนชิ้นสวนที่ผลิต
ทั้งหมด) * 100 

% 

- การสั่งซื้อสินคาตรงตามเวลาที่
กําหนด 

(จํานวนครั้งที่สั่งซื้อสินคาตรงตามเวลาที่กาํหนดในใบสั่งซื้อ / จํานวน
ครั้งที่สั่งซื้อทั้งหมด) * 100 

% 

- ความถูกตองในการสั่งซื้อสินคา (จํานวนครั้งที่สั่งซื้อไดถูกตองตามใบสั่งซื้อ / จํานวนครั้งที่สั่งซื้อ
ทั้งหมด) * 100 

% 

- ความระมัดระวังในการจัดเก็บสินคา จํานวนครั้งที่จดัเก็บสินคาแลวเสียหาย ครั้ง 

 
 
 
 



 

  57 

ตารางที่ 4.5 ตวัชี้วัด และนิยาม Balance Scorecard ในมุมมองตาง ๆ (ตอ) 
 

วัตถุประสงค ตัวชี้วดั วิธีคํานวณ หนวย 
มุมมองดานการเรียนรูและการ
พัฒนา (Learning & Growth 
Perspective) 
 

- การฝกอบรมพนักงาน (จํานวนพนักงานที่ผานการอบรม / จํานวนพนักงานที่อบรม
ทั้งหมด) * 100 

% 

- ความปลอดภัยของพนักงาน จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุในการทํางานจนทําใหพนักงานตอง
หยุดงาน 

ครั้ง 

- %การลาออกของพนักงาน (จํานวนพนักงานที่ลาออก / จํานวนพนกังานที่มีทั้งหมด) * 
100 

% 

- การสงเสริมการทํากิจกรรม (จํานวนพนักงานที่เขารวมกจิกรรมโรงงาน / จํานวนพนกังาน
ทั้งหมด) * 100 

% 
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โดยสามารถนําดัชนีช้ีวดัในแตละมุมมองที่ไดกลาวในตาราง 4.5 มาเปรียบเทียบกับดชันีช้ี
วัดท่ีองคกรใชอยูในปจจุบันไดดังตารางท่ี 4.6 

 
ตารางท่ี 4.6 ตารางเปรียบเทียบดัชนีชี้วดัแบบปจจุบัน และแบบ Balance scorecard 
 

มุมมอง ปจจุบัน Balance scorecard 
1. ดานการเงิน 
(Financial Perspective) 

ไมมี - ตนทุนการผลิตภายในแตละแผนก 
- %การทํางานลวงเวลา 
- รายไดท่ีเพิ่มจากลูกคารายใหม 
- รายไดตอลูกคาเกาเพิ่มข้ึน 

2. ดานลูกคา (Customer 
Perspective) 

- จํานวนมอเตอรท่ีคืนจากลูกคา 
- การสงมอบผลิตภัณฑตรงตามกําหนด 
- คะแนนความพึงพอใจของลูกคา 
- ความผิดพลาดในการจัดสงสินคา 
- การควบคุมขอรองเรียนจากลูกคา 

- จํานวนมอเตอรท่ีสงคืนจากลูกคา 
- คะแนนความพึงพอใจของลูกคา 
- การสงมอบผลิตภัณฑไดถูกตอง
และครบจํานวน 
- การควบคุมขอรองเรียนจากลูกคา 
- การรองเรียนของลูกคาภายใน 
(หนวยงานถัดไป) ดานคุณภาพ 
- การหาลูกคาใหมเพิ่ม 

3. ดานกระบวนการ
ภายใน (Internal 
Process Perspective) 

- การตรวจสอบคร้ังแรกและคร้ังเดียว 
- การผลิตใหตรงตามแผน 
- % ของเสียโดยเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนใน
ระหวางการผลิต 
- เวลาท่ีเคร่ืองจักรหยุดทํางาน 
- การสงมอบตัวอยาง 
- การจัดเก็บสินคา และวัตถุดิบตรงกับ
ยอดในระบบ 
- ความเสียหายจากการจัดเกบ็ 
- การรับมอบสินคาตรงตามกําหนดใน
ใบส่ังซ้ือ 

-การตรวจสอบคร้ังแรกและคร้ัง
เดียว 
- การผลิตใหตรงตามแผน 
- % ของเสียในแตละแผนก 
- เวลาท่ีเคร่ืองจักรหยุดทํางาน 
- การซอมบํารุงใหไดทันเวลาท่ี
กําหนด 
- การสงมอบตัวอยาง 
- ความผิดพลาดของ BOM 
- ความผิดพลาดของ Drawing 
- จํานวนสินคาตรงกับยอดในระบบ 

 
 



59 

 

 

 
ตารางท่ี 4.6 ตารางเปรียบเทียบดัชนีชี้วดัแบบปจจุบัน และแบบ Balance scorecard (ตอ) 
 

มุมมอง ปจจุบัน Balance scorecard 
3. ดานกระบวนการ
ภายใน (Internal 
Process Perspective) 

- จํานวนของเสียท่ีผานการตรวจรับแลว
มีการปะปนในระหวางการผลิต 

- ความระมัดระวังในการจัดเก็บ
สินคา 
- การส่ังซ้ือสินคาตรงตามเวลาท่ี
กําหนด 
- ความถูกตองในการส่ังซ้ือสินคา 
- จํานวนของเสียท่ีผานการตรวจรับ
แลวปะปนไปในกระบวนการผลิต 

4. ดานการเรียนรูและ
การพัฒนา (Learning & 
Growth Perspective) 
 

- จํานวนผูเขาฝกอบรม - การฝกอบรมพนักงาน 
- ความปลอดภัยของพนักงาน 
- %การลาออกของพนักงาน 
- การสงเสริมการทํากิจกรรม 

 
จากตารางท่ี 4.5 และ 4.6 ไดแสดงถึงตัวช้ีวัดและนิยามของ Balance Scorecard ในมุมมอง

ตาง ๆ ของโรงงานมอเตอรท่ีทําการศึกษาซ่ึงทําใหเห็นแนวทางการดําเนินงานท่ีจะนํามาสรางเปน
แผนงานและสามารถนํามาเปนตัวดัชนี้ช้ีวัดแตละหนวยงานไดอยางชัดเจนมากข้ึน 

 
การประเมินและคัดเลือกตัวช้ีวัดพรอมนิยามในรูปของ Balance Scorecard ใหเปนแผนงาน

ในการดําเนินงานสามารถทําไดโดยอาศัยการทําตาราง OS (Owner – Supporter) ซ่ึงตาราง OS นั้น
เปนตาราง Matrix ท่ีเปรียบเทียบระหวางตัวช้ีวัดกับหนวยงานตาง ๆ การทําตาราง OS นั้นจะชวยทํา
ใหผูบริหารของแตละหนวยงานสามารถนําตัวชี้วัดท่ีสอดคลองไปใชในการดําเนินงานได ในการทํา
ตาราง OS นั้น ทางทีมงานจะนําตัวช้ีวัดมาเรียงในแนวต้ัง และรายช่ือของหนวยงานตาง ๆ มาเรียง
ในแนวนอนในรูปแบบตาราง Matrix แลวใหทีมงานมาพิจารณารวมกันทีละหนวยงาน วาตัวช้ีวัด
ตัวไหนเกี่ยวของกับหนวยงานของตัวเองบาง โดยผูท่ีเกี่ยวของนั้นจะแบงเปน 
 

1. เกี่ยวของโดยตรง - มีสวนรวมโดยตรงในตัวช้ีวัดนั้น (Owner = O) 
2. เกี่ยวของโดยออม - เปนหนวยงานสนับสนุนในตัวช้ีวัดนั้น (Supporter = S) 
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หนวยงานใดท่ีเกี่ยวของโดยตรง หมายถึง หนวยงานนั้นมีสวนรวมในการทําใหตัวช้ีวัดนั้น
บรรลุเปาหมาย หรือสามารถที่จะนําตัวช้ีวัดนั้นไปดําเนินการใชไดโดยตรง ซ่ึงตัวช้ีวัดหนึ่งตัว
สามารถที่จะมีหนวยงานใดท่ีเกี่ยวของโดยตรง มากกวาหนึ่งหนวยงานก็ได สวนหนวยงานท่ี
เกี่ยวของโดยออม ก็คือ หนวยงานสนับสนุนจะตองมีสวนสงเสริม และสนับสนุนใหหนวยงานท่ี
เกี่ยวของโดยตรง สามารถทํางานใหบรรลุเปาหมายของตัวช้ีวัดได กระบวนการในการพูดคุยกัน 
เพื่อใหตัวช้ีวัดในทุกหนวยงานมีผูรับผิดชอบท่ีชัดเจน ทําใหผูบริหารที่เกี่ยวของทุกคนไดมีความ
ชัดเจนในเร่ืองตัวช้ีวัดท้ังในระดับองคกรและระดับหนวยงานมากข้ึน อีกท้ังยังเปนกระบวนการใน
การทบทวนตัวช้ีวัดในระดับองคกรอีกรอบหน่ึง รวมท้ังทําใหผูบริหารในระดับหนวยงานทุกคนได
ภาพหรือจุดเร่ิมตนที่ชัดเจนสําหรับการไปสรางตัวช้ีวัดในระดับหนวยงานตอไป โดย OS Matrix 
ของแตละมุมมองแสดงในตารางท่ี 4.7 – 4.10 
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ตารางที่ 4.7 OS Matrix ในมุมมองตาง ๆ ของ Balance scorecard ตามหนวยงานตาง ๆ - มุมมองดานการเงิน 
 

มุมมองดานการเงิน (Financial Perspective) 

ตัวชี้วดั แผนกผลิต ฝายวิศวกรรม แผนกคุณภาพ ฝายจัดซื้อ 
แผนกคลังวัตถุดิบ 
และวางแผน 

แผนกคลังสินคา 
และขนสง 

ฝายขาย ฝายบุคคล 

1. ตนทุนการผลิตแตละแผนก O S S S S S - - 

2. %การทํางานลวงเวลา O S S - - - - - 

3. รายไดที่เพิม่จากลูกคารายใหม S S - - - - O - 

4. รายไดตอลูกคาเกาเพิ่มขึ้น S S - - - - O - 
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ตารางที่ 4.8 OS Matrix ในมุมมองตาง ๆ ของ Balance scorecard ตามหนวยงานตาง ๆ – มุมมองดานลูกคา 
 

มุมมองดานลูกคา (Customer Perspective) 

ตัวชี้วดั แผนกผลิต ฝายวิศวกรรม แผนกคุณภาพ ฝายจัดซื้อ 
แผนกคลังวัตถุดิบ 
และวางแผน 

แผนกคลังสินคา 
และขนสง 

ฝายขาย ฝายบุคคล 

1. จํานวนมอเตอรที่สงคืนจากลูกคา S S O - - S - - 

2. คะแนนความพึงพอใจของลูกคา S S S S S S O S 

3. การสงมอบผลิตภัณฑไดถูกตอง 
S - - - - O - - 

และครบจํานวน 

4. การควบคุมขอรองเรียนจากลูกคา S S O S S S - - 

5. การรองเรียนของลูกคาภายใน  
S S O S S - - - 

(หนวยงานถัดไป) ดานคุณภาพ 

6. การหาลูกคาใหมเพิ่ม - - - - - - O - 
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ตารางที่ 4.9 OS Matrix ในมุมมองตาง ๆ ของ Balance scorecard ตามหนวยงานตาง ๆ – มุมมองดานกระบวนการภายใน 
 

มุมมองดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ตัวชี้วดั แผนกผลิต ฝายวิศวกรรม แผนกคุณภาพ ฝายจัดซื้อ 
แผนกคลังวัตถุดิบ 
และวางแผน 

แผนกคลังสินคา 
และขนสง 

ฝายขาย ฝายบุคคล 

1. การตรวจสอบครั้งแรก 
O - - - - - - - 

และครั้งเดยีว 

2. การผลิตใหตรงตามแผน O S - S S - - - 

3. % ของเสียในแตละแผนก O - - - - - - - 

4. เวลาที่เครื่องจักรหยุดทํางาน O - - - - - - - 

5. การซอมบํารุงใหไดทันเวลา 
O - - S - - - - 

ที่กําหนด 

6. การสงมอบตัวอยาง - O - S - - - - 

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

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

9. จํานวนสินคาตรงกับ 
- - - - O O - - 

ยอดในระบบ 



 
 

  64 

ตารางที่ 4.9 OS Matrix ในมุมมองตาง ๆ ของ Balance scorecard ตามหนวยงานตาง ๆ – มุมมองดานกระบวนการภายใน (ตอ) 
 

มุมมองดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ตัวชี้วดั แผนกผลิต ฝายวิศวกรรม แผนกคุณภาพ ฝายจัดซื้อ 
แผนกคลังวัตถุดิบ 
และวางแผน 

แผนกคลังสินคา 
และขนสง 

ฝายขาย ฝายบุคคล 

10. ความระมดัระวังในการ 
- - - - O O - - 

จัดเก็บสินคา 

11. การสั่งซื้อสินคาตรงตาม 
- - - O - - - - 

เวลาที่กําหนด 

12. ความถูกตองในการสั่งซื้อสินคา - - - O - - - - 

13. จํานวนของเสียที่ผานการตรวจ 
- - O S S - - - 

แลวปะปนไปในกระบวนการผลิต 
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ตารางที่ 4.10 OS Matrix ในมุมมองตาง ๆ ของ Balance scorecard ตามหนวยงานตาง ๆ – มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 
 

มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning & Growth Perspective) 

ตัวชี้วดั แผนกผลิต ฝายวิศวกรรม แผนกคุณภาพ ฝายจัดซื้อ 
แผนกคลังวัตถุดิบ 
และวางแผน 

แผนกคลังสินคา 
และขนสง 

ฝายขาย ฝายบุคคล 

1. การฝกอบรมพนักงาน S S S S S S S O 

2. ความปลอดภัยของพนักงาน O S S S S S S S 

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

4. การสงเสริมการทํากิจกรรม S S S S S S S O 
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หลังจากที่ไดมีการทํา OS Matrix แลวก็ดําเนินการใหตัวแทนในแตละหนวยงานกลับไป
สรางตัวช้ีวัดของหนวยงานตนเองใหสอดคลองตอตัวช้ีวัดในระดับองคกรท่ีตนเองมีสวนรับผิดชอบ
หรือเกี่ยวของดวย โดยตัวช้ีวัดของแตละหนวยงานนั้นอาจจะเปนตัวเดียวกับตัวช้ีวัดท่ีนําเสนอไว
แลว ซ่ึงในการคัดเลือกตัวช้ีวัดท่ีเหมาะสมกับแตละหนวยงานนั้น ทางตัวแทนของแตละหนวยงาน 
ซ่ึงประกอบไปดวย ผูจัดการฝายผลิต ผูจัดการฝายวิศวกรรม ผูจัดการแผนกคุณภาพ ผูจัดการฝาย
จัดซ้ือ ผูจัดการฝายขาย ผูจัดการฝายบุคคล ผูจัดการแผนกคลังวัตถุดิบและวางแผน ผูจัดการแผนก
คลังสินคาและขนสง รวมท้ังส้ิน 8 ทาน ทําการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลักของหนวยงานตัวเอง 
โดยวิธีการ Criteria Testing Matrix ซ่ึงมีเกณฑหัวขอกําหนดการใหคะแนนดังนี้ 
 

 เกณฑผลกระทบตอเปาหมาย และกลยุทธของบริษัท 
 เกณฑความจําเปนท่ีตองนํามาใช 
 เกณฑประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 เกณฑการใชทรัพยากรหรือคาใชจายในการดําเนินงาน 

 
โดยการใหคะแนนของแตละดัชนีช้ีวัดนั้น ใหตัวแทนของแตละหนวยงานจะตองพิจารณา

คะแนนของแตละดัชนีช้ีวัดตามเกณฑท่ีกําหนด ดังตารางแสดงผลท่ี 4.11 
 
ตารางท่ี 4.11 การใหลําดับคะแนนของแตละเกณฑท่ีกําหนด 

 

เกณฑท่ีกําหนด 
คะแนน 

1 2 3 4 5 
ผลกระทบตอเปาหมาย 
และกลยุทธของบริษัท 

มีผลกระทบ
นอยมาก 

มีผลกระทบ
นอย 

มีผลกระทบ
ปานกลาง 

มีผลกระทบ
มาก 

มีผลกระทบ
มากท่ีสุด 

ความจําเปนท่ีตอง
นํามาใช 

มีความจําเปน
นอยมาก 

มีความจําเปน
นอย 

มีความจําเปน
ปานกลาง 

มีความจําเปน 
มาก 

มีความจําเปน 
มากท่ีสุด 

ประโยชนท่ีคาดวาจะ
ไดรับ 

มีประโยชน
นอยมาก 

มีประโยชน
นอย 

มีประโยชน
ปานกลาง 

มีประโยชน
มาก 

มีประโยชน
มากท่ีสุด 

การใชทรัพยากรหรือ
คาใชจายในการ
ดําเนินงาน 

ใชทรัพยากร
มากท่ีสุด 

ใชทรัพยากร
มาก 

ใชทรัพยากร
ปานกลาง 

ใชทรัพยากร
นอย 

ใชทรัพยากร
นอยมาก 
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จากตารางท่ี 4.11 จะแสดงใหเห็นถึงแนวทางของการกําหนดและคัดเลือกตัวช้ีวัดดวยระดับ
คะแนนตางๆ ซ่ึงภายในแตละหนวยงานไดประชุม เพื่อสรุปคะแนนรวมของแตละตัวช้ีจัดจาก
ผูเขารวมประชุมหรือตัวแทนของแตละหนวยงาน โดยไดแสดงตัวอยางการใหคะแนนของ
หนวยงาน PUMP ตามตารางท่ี 4.12 – 4.15 และผลสรุปคะแนนรวมในทุกตัวช้ีวัดท่ีมีความเก่ียวของ
ของทุกหนวยงานตามตารางท่ี 4.16 – 4.19 
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ตารางที่ 4.12 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของหนวยงาน Pump / Die / Cover - มุมมองดานการเงิน 
 

มุมมองดานการเงิน (Financial Perspective) 

ตัวชี้วดั 
ผลกระทบตอเปาหมาย  ความจําเปนที่ตอง ประโยชนที่คาดวา การใชทรัพยากร 

รวม 
และกลยุทธของบริษัท นํามาใช จะไดรับ ในการดําเนินงาน 

1. ตนทุนการผลิตภายในแตละแผนก 40 36 36 31 143 

2. %การทํางานลวงเวลา 38 30 34 30 132 

3. รายไดที่เพิม่จากลูกคารายใหม 16 14 15 32 77 

4. รายไดตอลูกคาเกาเพิ่มขึ้น 18 15 16 33 82 
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ตารางที่ 4.13 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของหนวยงาน Pump / Die / Cover – มุมมองดานลูกคา 

 

มุมมองดานลูกคา (Customer Perspective) 

ตัวชี้วดั 
ผลกระทบตอเปาหมาย  ความจําเปนที่ตอง ประโยชนที่คาดวา การใชทรัพยากร 

รวม 
และกลยุทธของบริษัท นํามาใช จะไดรับ ในการดําเนินงาน 

1. จํานวนมอเตอรที่สงคืนจากลูกคา 25 20 22 30 97 

2. คะแนนความพึงพอใจของลูกคา 24 20 19 29 92 

3. การสงมอบผลิตภัณฑไดถูกตอง 
13 15 14 35 77 

และครบจํานวน 

4. การควบคุมขอรองเรียนจากลูกคา 20 18 19 25 82 

5. การรองเรียนของลูกคาภายใน  
24 23 23 21 91 

(หนวยงานถัดไป) ดานคุณภาพ 

6. การหาลูกคาใหมเพิ่ม - - - - 0 
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ตารางที่ 4.14 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของหนวยงาน Pump / Die / Cover – มุมมองดานกระบวนการภายใน 
 

มุมมองดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ตัวชี้วดั 
ผลกระทบตอเปาหมาย  ความจําเปนที่ตอง ประโยชนที่คาดวา การใชทรัพยากร 

รวม 
และกลยุทธของบริษัท นํามาใช จะไดรับ ในการดําเนินงาน 

1. การตรวจสอบครั้งแรก 
31 33 33 30 127 

และครั้งเดยีว 

2. การผลิตใหตรงตามแผน 40 40 40 34 154 

3. % ของเสียในแตละแผนก 40 40 40 30 150 

4. เวลาที่เครื่องจักรหยุดทํางาน - - - - 0 

5. การซอมบํารุงใหไดทันเวลา 
- - - - 0 

ที่กําหนด 

6. การสงมอบตัวอยาง - - - - 0 

7. ความผิดพลาดของ BOM - - - - 0 

8. ความผิดพลาดของ Drawing - - - - 0 

9. จํานวนสินคาตรงกับ 
- - - - 0 

ยอดในระบบ 
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ตารางที่ 4.14 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของหนวยงาน Pump / Die / Cover – มุมมองดานกระบวนการภายใน (ตอ) 

 

ตัวชี้วดั 
ผลกระทบตอเปาหมาย  ความจําเปนที่ตอง ประโยชนที่คาดวา การใชทรัพยากร 

รวม 
และกลยุทธของบริษัท นํามาใช จะไดรับ ในการดําเนินงาน 

10. ความระมดัระวังในการ 
- - - - 0 

จัดเก็บสินคา 

11. การสั่งซื้อสินคาตรงตาม 
- - - - 0 

เวลาที่กําหนด 
12. ความถูกตองในการสั่งซื้อ
สินคา 

- - - - 0 

13. จํานวนของเสียที่ผานการตรวจ 
- - - - 0 

แลวปะปนไปในกระบวนการผลิต 
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ตารางที่ 4.15 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของหนวยงาน Pump / Die / Cover – มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา  
 

มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning & Growth Perspective) 

ตัวชี้วดั 
ผลกระทบตอเปาหมาย  ความจําเปนที่ตอง ประโยชนที่คาดวา การใชทรัพยากร 

รวม 
และกลยุทธของบริษัท นํามาใช จะไดรับ ในการดําเนินงาน 

1. การฝกอบรมพนักงาน 25 24 23 24 96 

2. ความปลอดภัยของพนักงาน 32 34 31 30 127 

3. %การลาออกของพนักงาน 22 20 22 30 94 

4. การสงเสริมการทํากิจกรรม 21 19 21 26 87 
 

ลงชื่อ _______________________________  (ผูจัดการฝายผลิต) 
ลงชื่อ _______________________________  (ผูจัดการฝายวศิวกรรม) 
ลงชื่อ _______________________________  (ผูจัดการแผนกคุณภาพ) 
ลงชื่อ _______________________________  (ผูจัดการฝายจดัซื้อ) 
ลงชื่อ _______________________________  (ผูจัดการฝายขาย) 
ลงชื่อ _______________________________  (ผูจัดการฝายบุคคล) 
ลงชื่อ _______________________________  (ผูจัดการแผนกคลังวัตถุดิบและวางแผน) 
ลงชื่อ _______________________________  (ผูจัดการแผนกคลังสินคาและขนสง) 



 
 

  73

ตารางที่ 4.16 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของทุกหนวยงานหลังการประเมิน – มุมมองดานการเงิน 
  

มุมมองดานการเงิน (Financial Perspective) 

ตัวชี้วดั 
แผนกผลิต 

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

1. ตนทุนการผลิตแตละแผนก 143 138 142 144 143 145 85 

2. %การทํางานลวงเวลา 132 135 136 145 147 145 137 

3. รายไดที่เพิม่จากลูกคารายใหม 77 77 79 78 78 82 86 

4. รายไดตอลูกคาเกาเพิ่มขึ้น 82 84 82 85 85 89 75 
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ตารางที่ 4.16 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของทุกหนวยงานหลังการประเมิน – มุมมองดานการเงิน (ตอ) 
 

มุมมองดานการเงิน (Financial Perspective) 

ตัวชี้วดั 
ฝายวิศวกรรม แผนกคุณภาพ ฝายจัดซื้อ 

แผนกคลังวัตถุดิบ 
และวางแผน 

แผนกคลังสินคา 
และขนสง ฝายขาย ฝายบุคคล 

1. ตนทุนการผลิตแตละแผนก 86 80 75 75 79 0 0 

2. %การทํางานลวงเวลา 92 95 0 0 0 0 0 

3. รายไดที่เพิม่จากลูกคารายใหม 75 85 0 0 0 147 0 

4. รายไดตอลูกคาเกาเพิ่มขึ้น 80 93 0 0 0 150 0 
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ตารางที่ 4.17 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของทุกหนวยงานหลังการประเมิน – มุมมองดานลูกคา 
 

มุมมองดานลูกคา (Customer Perspective) 

ตัวชี้วดั 
แผนกผลิต 

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

1. จํานวนมอเตอรที่สงคืนจากลูกคา 97 97 94 99 99 99 92 

2. คะแนนความพึงพอใจของลูกคา 92 92 93 94 94 91 83 

3. การสงมอบผลิตภัณฑไดถูกตอง 
77 77 77 83 83 92 64 

และครบจํานวน 

4. การควบคุมขอรองเรียนจากลูกคา 82 82 77 85 85 85 70 

5. การรองเรียนของลูกคาภายใน  
91 91 93 95 95 87 83 

(หนวยงานถัดไป) ดานคุณภาพ 

6. การหาลูกคาใหมเพิ่ม 0 0 0 0 0 0 0 
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ตารางที่ 4.17 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของทุกหนวยงานหลังการประเมิน – มุมมองดานลูกคา (ตอ) 
 

มุมมองดานลูกคา (Customer Perspective) 

ตัวชี้วดั 
ฝายวิศวกรรม แผนกคุณภาพ ฝายจัดซื้อ 

แผนกคลังวัตถุดิบ 
และวางแผน 

แผนกคลังสินคา 
และขนสง ฝายขาย ฝายบุคคล 

1. จํานวนมอเตอรที่สงคืนจากลูกคา 87 148 0 0 93 0 0 

2. คะแนนความพึงพอใจของลูกคา 87 88 84 81 96 152 83 

3. การสงมอบผลิตภัณฑไดถูกตอง 
0 0 0 0 150 0 0 

และครบจํานวน 

4. การควบคุมขอรองเรียนจากลูกคา 85 140 84 81 90 0 0 

5. การรองเรียนของลูกคาภายใน  
82 135 91 96 0 0 0 

(หนวยงานถัดไป) ดานคุณภาพ 

6. การหาลูกคาใหมเพิ่ม 0 0 0 0 0 157 0 
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ตารางที่ 4.18 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของทุกหนวยงานหลังการประเมิน – มุมมองดานกระบวนการภายใน 
 

มุมมองดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ตัวชี้วดั 
แผนกผลิต 

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

1. การตรวจสอบครั้งแรก 
127 125 125 132 132 147 0 

และครั้งเดยีว 

2. การผลิตใหตรงตามแผน 154 154 154 149 149 149 0 

3. % ของเสียในแตละแผนก 150 150 150 147 147 143 0 

4. เวลาที่เครื่องจักรหยุดทํางาน 0 0 0 0 0 0 137 

5. การซอมบํารุงใหไดทันเวลา 
0 0 0 0 0 0 132 

ที่กําหนด 

6. การสงมอบตัวอยาง 0 0 0 0 0 0 0 

7. ความผิดพลาดของ BOM 0 0 0 0 0 0 0 

8. ความผิดพลาดของ Drawing 0 0 0 0 0 0 0 

9. จํานวนสินคาตรงกับ 
0 0 0 0 0 0 0 

ยอดในระบบ 
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ตารางที่ 4.18 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของทุกหนวยงานหลังการประเมิน – มุมมองดานกระบวนการภายใน (ตอ) 
 

มุมมองดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ตัวชี้วดั 
แผนกผลิต 

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

10. ความระมดัระวังในการ 
0 0 0 0 0 0 0 

จัดเก็บสินคา 

11. การสั่งซื้อสินคาตรงตาม 
0 0 0 0 0 0 0 

เวลาที่กําหนด 

12. ความถูกตองในการสั่งซื้อสินคา 0 0 0 0 0 0 0 

13. จํานวนของเสียที่ผานการตรวจ 
0 0 0 0 0 0 0 

แลวปะปนไปในกระบวนการผลิต 
 
 
 
 
 
 



 
 

  79

ตารางที่ 4.18 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของทุกหนวยงานหลังการประเมิน – มุมมองดานกระบวนการภายใน (ตอ) 
 

มุมมองดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ตัวชี้วดั 
ฝายวิศวกรรม แผนกคุณภาพ ฝายจัดซื้อ 

แผนกคลังวัตถุดิบ 
และวางแผน 

แผนกคลังสินคา 
และขนสง ฝายขาย ฝายบุคคล 

1. การตรวจสอบครั้งแรก 
0 0 0 0 0 0 0 

และครั้งเดยีว 

2. การผลิตใหตรงตามแผน 86 0 96 93 0 0 0 

3. % ของเสียในแตละแผนก 0 0 0 0 0 0 0 

4. เวลาที่เครื่องจักรหยุดทํางาน 0 0 0 0 0 0 0 

5. การซอมบํารุงใหไดทันเวลา 
0 0 89 0 0 0 0 

ที่กําหนด 

6. การสงมอบตัวอยาง 147 0 89 0 0 0 0 

7. ความผิดพลาดของ BOM 158 0 0 0 0 87 0 

8. ความผิดพลาดของ Drawing 158 0 0 0 0 87 0 

9. จํานวนสินคาตรงกับ 
0 0 0 153 156 0 0 

ยอดในระบบ 
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ตารางที่ 4.18 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของทุกหนวยงานหลังการประเมิน – มุมมองดานกระบวนการภายใน (ตอ) 

 

มุมมองดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ตัวชี้วดั 
ฝายวิศวกรรม แผนกคุณภาพ ฝายจัดซื้อ 

แผนกคลังวัตถุดิบ 
และวางแผน 

แผนกคลังสินคา 
และขนสง ฝายขาย ฝายบุคคล 

10. ความระมดัระวังในการ 
0 0 0 156 159 0 0 

จัดเก็บสินคา 

11. การสั่งซื้อสินคาตรงตาม 
0 0 150 0 0 0 0 

เวลาที่กําหนด 

12. ความถูกตองในการสั่งซื้อสินคา 0 0 158 0 0 0 0 

13. จํานวนของเสียที่ผานการตรวจ 
0 140 82 84 0 0 0 

แลวปะปนไปในกระบวนการผลิต 
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ตารางที่ 4.19 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของทุกหนวยงานหลังการประเมิน – มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 

 

มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning & Growth Perspective) 

ตัวชี้วดั 
แผนกผลิต 

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

1. การฝกอบรมพนักงาน 96 96 93 97 97 97 90 

2. ความปลอดภัยของพนักงาน 127 122 123 127 127 124 133 

3. %การลาออกของพนักงาน 94 94 94 97 97 97 91 

4. การสงเสริมการทํากิจกรรม 87 87 87 91 91 91 83 
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ตารางที่ 4.19 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของทุกหนวยงานหลังการประเมิน – มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (ตอ) 

 

มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning & Growth Perspective) 

ตัวชี้วดั 
ฝายวิศวกรรม แผนกคุณภาพ ฝายจัดซื้อ 

แผนกคลังวัตถุดิบ 
และวางแผน 

แผนกคลังสินคา 
และขนสง ฝายขาย ฝายบุคคล 

1. การฝกอบรมพนักงาน 92 92 86 86 86 86 136 

2. ความปลอดภัยของพนักงาน 97 96 95 92 92 95 89 

3. %การลาออกของพนักงาน 90 87 82 82 82 85 146 

4. การสงเสริมการทํากิจกรรม 84 86 83 83 83 87 132 
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4.4 จัดทําการวัดผลเชงิดุลยภาพใหกับทางโรงงานตัวอยาง 
 
 จากคะแนนท่ีใหตาม Criteria Testing Matrix ดังแสดงในตารางท่ี 4.16 – 4.19 จะทําการ
คัดเลือกตัวช้ีวัด โดยดูจากคะแนนของ Criteria Testing Matrix ในแตละเกณฑท่ีไดตองมีคะแนนไม
นอยกวา 75% จึงจะผานการคัดเลือกมาเปนตัวช้ีวัดท่ีใชในการประเมินผลการดําเนินงานในแตละ
หนวยงาน (ในแตละเกณฑมีตัวแทนใหคะแนน 8 คน คนละ 5 คะแนน นั่นคือ ในแตละเกณฑ
คะแนนเต็ม 40 คะแนน ตองไดคะแนนไมนอยกวา 30 คะแนน จึงจะผานการคัดเลือก) และเพื่อ
ความชัดเจนในการนําไปใช และเปนท่ีเขาใจตรงกัน ผูวิจัยจึงไดปรึกษากับตัวแทนแตละหนวยงาน 
และไดจัดทํา Measurement Template ซ่ึงบงบอกถึงประเด็นตาง ๆ และรายละเอียดของตัวช้ีวัด 
ไดแก มุมมอง ช่ือตัวช้ีวัด ความหมายของตัวช้ีวัด วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด สูตรในการคํานวณ และ
หนวยท่ีใชวัด เปนตน ดังตารางท่ี 4.20 – 4.33 
 

ตารางท่ี 4.20 Measurement Template ของหนวยงาน Pump / Die / Cover  
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเงิน (Financial Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ตนทุนการผลิตแตละแผนก 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
ตนทุนการผลิตท่ีใชในการผลิตแตละหนวยงานเปรียบเทียบกับจํานวน
ผลิตภัณฑท่ีสามารถผลิตได แลวเทียบกับตนทุนการผลิตตอหนวยในอดีต 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินตนทุนในการผลิตของหนวยงาน Pump / Die / Cover 

สูตรในการคํานวณ 
[{(ตนทุนการผลิตแตละแผนก / จํานวนผลิตภัณฑของแตละแผนก) – 
ตนทุนการผลิตตอหนวยในอดีต} / ตนทุนการผลิตตอหนวยในอดีต] * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Pump / Die / Cover 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดคาใชจายในแตละแผนกจากฝายบัญชี 

Baseline ลดลง 0.49% 

เปาหมาย ลดลง 1% 
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ตารางท่ี 4.20 Measurement Template ของหนวยงาน Pump / Die / Cover (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเงิน (Financial Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั % การทํางานลวงเวลา 

ความหมายของตัวช้ีวดั การทํางานลวงเวลาเปรียบเทียบกับการทํางานในเวลาปกติ 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินเวลาท่ีใชในการผลิตของหนวยงาน Pump / Die / Cover 

สูตรในการคํานวณ (ช่ัวโมงทํางานลวงเวลา / จาํนวนช่ัวโมงการทํางาน) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Pump / Die / Cover 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล จํานวนช่ัวโมงการทํางานลวงเวลาในแตละแผนกจากฝายบุคคล 

Baseline 13.1% 

เปาหมาย นอยกวา 10% 
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ตารางท่ี 4.20 Measurement Template ของหนวยงาน Pump / Die / Cover (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การตรวจสอบคร้ังแรกและคร้ังเดียว 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การตรวจสอบผลิตภัณฑแบบสุมตรวจแลวผานการตรวจสอบเลย
โดยไมตองนําสินคากลับมา Rework 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินคุณภาพในการผลิตสินคาของหนวยงาน Pump / Die / 
Cover 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนช้ินสวนท่ีผานการตรวจสอบคร้ังแรก / จํานวนยอดผลิต) * 
100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Pump / Die / Cover 

ผูสนับสนุน ฝายวิศวกรรม 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกการตรวจสอบคร้ังแรกและคร้ังเดยีวของแผนกคุณภาพ 

Baseline 91% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.20 Measurement Template ของหนวยงาน Pump / Die / Cover (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การผลิตใหตรงตามแผน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การผลิตสินคาใหตามเวลาท่ีกําหนดไวตามแผนการผลิตของฝาย
วางแผน 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินประสิทธิภาพในการผลิตสินคาของหนวยงาน Pump / 
Die / Cover 

สูตรในการคํานวณ (จํานวนช้ินสวนท่ีผลิตได / จาํนวนช้ินสวนท่ีวางแผน) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Pump / Die / Cover 

ผูสนับสนุน ฝายวางแผน , ฝายวิศวกรรม 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดการผลิตสินคาจากฝายวางแผน 

Baseline 92% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.20 Measurement Template ของหนวยงาน Pump / Die / Cover (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั % ของเสียในแตละแผนก 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
จํานวนของเสียท่ีเกดิข้ึนในการผลิตสินคาของแตละหนวยงาน
เปรียบเทียบกบัจํานวนการผลิตสินคา 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินทักษะความชํานาญ และความระมัดระวังในการผลิต
สินคาของหนวยงาน Pump / Die / Cover 

สูตรในการคํานวณ (จํานวนสินคาเสีย / จํานวนยอดผลิต) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Pump / Die / Cover 

ผูสนับสนุน ฝายจัดซ้ือ , ฝายคลังวัตถุดิบ 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดการเบิกวตัถุดิบจากคลังวัตถุดิบ 

Baseline 5% 

เปาหมาย นอยกวา 1% 
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ตารางท่ี 4.20 Measurement Template ของหนวยงาน Pump / Die / Cover (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning & Growth Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ความปลอดภยัของพนักงาน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การเกิดอุบัติเหตุกับพนักงานในระหวางการทํางานจนไมสามารถ
ทํางานตอได 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อใหเกิดความปลอดภัยในการทํางานของหนวยงาน Pump / Die / 
Cover 

สูตรในการคํานวณ 
จํานวนคร้ังท่ีเกิดอุบัติเหตุในการทํางานจนทําใหพนักงานตองหยดุ
งาน 

หนวยท่ีใชวัด คร้ัง 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Pump / Die / Cover 

ผูสนับสนุน แผนก Maintenance , ฝายบุคคล 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกการเกิดอุบัติเหตุในโรงงานจากฝายบุคคล 

Baseline 1 คร้ัง 

เปาหมาย นอยกวา 3 คร้ัง 
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ตารางท่ี 4.21 Measurement Template ของหนวยงาน Frame / Painting 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเงิน (Financial Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ตนทุนการผลิตแตละแผนก 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
ตนทุนการผลิตท่ีใชในการผลิตแตละหนวยงานเปรียบเทียบกับ
จํานวนผลิตภณัฑท่ีสามารถผลิตได แลวนาํไปเทียบกบัตนทุนการ
ผลิตตอหนวยในอดีต 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินตนทุนในการผลิตของหนวยงาน Frame / Painting 

สูตรในการคํานวณ 
[{(ตนทุนการผลิตแตละแผนก / จํานวนผลิตภัณฑของแตละแผนก) 
– ตนทุนการผลิตตอหนวยในอดีต} / ตนทุนการผลิตตอหนวยใน
อดีต] * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Frame / Painting 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดคาใชจายในแตละแผนกจากฝายบัญชี 

Baseline ลดลง 0.56% 

เปาหมาย ลดลง 1% 
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ตารางท่ี 4.21 Measurement Template ของหนวยงาน Frame / Painting (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเงิน (Financial Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั % การทํางานลวงเวลา 

ความหมายของตัวช้ีวดั การทํางานลวงเวลาเปรียบเทียบกับการทํางานในเวลาปกติ 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินเวลาท่ีใชในการผลิตของหนวยงาน Frame / Painting 

สูตรในการคํานวณ (ช่ัวโมงทํางานลวงเวลา / จาํนวนช่ัวโมงการทํางาน) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Frame / Painting 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล จํานวนช่ัวโมงการทํางานลวงเวลาในแตละแผนกจากฝายบุคคล 

Baseline 12.9% 

เปาหมาย นอยกวา 10% 
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ตารางท่ี 4.21 Measurement Template ของหนวยงาน Frame / Painting (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การตรวจสอบคร้ังแรกและคร้ังเดียว 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การตรวจสอบผลิตภัณฑแบบสุมตรวจแลวผานการตรวจสอบเลย
โดยไมตองนําสินคากลับมา Rework 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินคุณภาพในการผลิตสินคาของหนวยงาน Frame / 
Painting 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนช้ินสวนท่ีผานการตรวจสอบคร้ังแรก / จํานวนยอดผลิต) * 
100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Frame / Painting 

ผูสนับสนุน ฝายวิศวกรรม 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกการตรวจสอบคร้ังแรกและคร้ังเดยีวของแผนกคุณภาพ 

Baseline 94% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.21 Measurement Template ของหนวยงาน Frame / Painting (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การผลิตใหตรงตามแผน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การผลิตสินคาใหตามเวลาท่ีกําหนดไวตามแผนการผลิตของฝาย
วางแผน 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินประสิทธิภาพในการผลิตสินคาของหนวยงาน Frame / 
Painting 

สูตรในการคํานวณ (จํานวนช้ินสวนท่ีผลิตได / จาํนวนช้ินสวนท่ีวางแผน) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Frame / Painting 

ผูสนับสนุน ฝายวางแผน , ฝายวิศวกรรม 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดการผลิตสินคาจากฝายวางแผน 

Baseline 92% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.21 Measurement Template ของหนวยงาน Frame / Painting (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั % ของเสียในแตละแผนก 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
จํานวนของเสียท่ีเกดิข้ึนในการผลิตสินคาของแตละหนวยงาน
เปรียบเทียบกบัจํานวนการผลิตสินคา 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินทักษะความชํานาญ และความระมัดระวังในการผลิต
สินคาของหนวยงาน Frame / Painting 

สูตรในการคํานวณ (จํานวนสินคาเสีย / จํานวนยอดผลิต) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Frame / Painting 

ผูสนับสนุน ฝายจัดซ้ือ , ฝายคลังวัตถุดิบ 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดการเบิกวตัถุดิบจากคลังวัตถุดิบ 

Baseline 2% 

เปาหมาย นอยกวา 1% 
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ตารางท่ี 4.21 Measurement Template ของหนวยงาน Frame / Painting (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning & Growth Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ความปลอดภยัของพนักงาน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การเกิดอุบัติเหตุกับพนักงานในระหวางการทํางานจนไมสามารถ
ทํางานตอได 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อใหเกิดความปลอดภัยในการทํางานของหนวยงาน Frame / 
Painting 

สูตรในการคํานวณ 
จํานวนคร้ังท่ีเกิดอุบัติเหตุในการทํางานจนทําใหพนักงานตองหยดุ
งาน 

หนวยท่ีใชวัด คร้ัง 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Frame / Painting 

ผูสนับสนุน แผนก Maintenance , ฝายบุคคล 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกการเกิดอุบัติเหตุในโรงงานจากฝายบุคคล 

Baseline 0 คร้ัง 

เปาหมาย นอยกวา 3 คร้ัง 
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ตารางท่ี 4.22 Measurement Template ของหนวยงาน Shaft / Rotor 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเงิน (Financial Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ตนทุนการผลิตแตละแผนก 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
ตนทุนการผลิตท่ีใชในการผลิตแตละหนวยงานเปรียบเทียบกับ
จํานวนผลิตภณัฑท่ีสามารถผลิตได แลวนาํไปเทียบกบัตนทุนการ
ผลิตตอหนวยในอดีต 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินตนทุนในการผลิตของหนวยงาน Shaft / Rotor 

สูตรในการคํานวณ 
[{(ตนทุนการผลิตแตละแผนก / จํานวนผลิตภัณฑของแตละแผนก) 
– ตนทุนการผลิตตอหนวยในอดีต} / ตนทุนการผลิตตอหนวยใน
อดีต] * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Shaft / Rotor 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดคาใชจายในแตละแผนกจากฝายบัญชี 

Baseline ลดลง 0.44% 

เปาหมาย ลดลง 1% 
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ตารางท่ี 4.22 Measurement Template ของหนวยงาน Shaft / Rotor (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเงิน (Financial Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั % การทํางานลวงเวลา 

ความหมายของตัวช้ีวดั การทํางานลวงเวลาเปรียบเทียบกับการทํางานในเวลาปกติ 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินเวลาท่ีใชในการผลิตของหนวยงาน Shaft / Rotor 

สูตรในการคํานวณ (ช่ัวโมงทํางานลวงเวลา / จาํนวนช่ัวโมงการทํางาน) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Shaft / Rotor 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล จํานวนช่ัวโมงการทํางานลวงเวลาในแตละแผนกจากฝายบุคคล 

Baseline 13.4% 

เปาหมาย นอยกวา 10% 
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ตารางท่ี 4.22 Measurement Template ของหนวยงาน Shaft / Rotor (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การตรวจสอบคร้ังแรกและคร้ังเดียว 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การตรวจสอบผลิตภัณฑแบบสุมตรวจแลวผานการตรวจสอบเลย
โดยไมตองนําสินคากลับมา Rework 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินคุณภาพในการผลิตสินคาของหนวยงาน Shaft / Rotor 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนช้ินสวนท่ีผานการตรวจสอบคร้ังแรก / จํานวนยอดผลิต) * 
100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Shaft / Rotor 

ผูสนับสนุน ฝายวิศวกรรม 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกการตรวจสอบคร้ังแรกและคร้ังเดยีวของแผนกคุณภาพ 

Baseline 93% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.22 Measurement Template ของหนวยงาน Shaft / Rotor (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การผลิตใหตรงตามแผน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การผลิตสินคาใหตามเวลาท่ีกําหนดไวตามแผนการผลิตของฝาย
วางแผน 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินประสิทธิภาพในการผลิตสินคาของหนวยงาน Shaft / 
Rotor 

สูตรในการคํานวณ (จํานวนช้ินสวนท่ีผลิตได / จาํนวนช้ินสวนท่ีวางแผน) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Shaft / Rotor 

ผูสนับสนุน ฝายวางแผน , ฝายวิศวกรรม 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดการผลิตสินคาจากฝายวางแผน 

Baseline 91% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.22 Measurement Template ของหนวยงาน Shaft / Rotor (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั % ของเสียในแตละแผนก 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
จํานวนของเสียท่ีเกดิข้ึนในการผลิตสินคาของแตละหนวยงาน
เปรียบเทียบกบัจํานวนการผลิตสินคา 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินทักษะความชํานาญ และความระมัดระวังในการผลิต
สินคาของหนวยงาน Shaft / Rotor 

สูตรในการคํานวณ (จํานวนสินคาเสีย / จํานวนยอดผลิต) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Shaft / Rotor 

ผูสนับสนุน ฝายจัดซ้ือ , ฝายคลังวัตถุดิบ 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดการเบิกวตัถุดิบจากคลังวัตถุดิบ 

Baseline 3% 

เปาหมาย นอยกวา 1% 
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ตารางท่ี 4.22 Measurement Template ของหนวยงาน Shaft / Rotor (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning & Growth Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ความปลอดภยัของพนักงาน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การเกิดอุบัติเหตุกับพนักงานในระหวางการทํางานจนไมสามารถ
ทํางานตอได 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อใหเกิดความปลอดภัยในการทํางานของหนวยงาน Shaft / Rotor 

สูตรในการคํานวณ 
จํานวนคร้ังท่ีเกิดอุบัติเหตุในการทํางานจนทําใหพนักงานตองหยดุ
งาน 

หนวยท่ีใชวัด คร้ัง 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Shaft / Rotor 

ผูสนับสนุน แผนก Maintenance , ฝายบุคคล 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกการเกิดอุบัติเหตุในโรงงานจากฝายบุคคล 

Baseline 0 คร้ัง 

เปาหมาย นอยกวา 3 คร้ัง 
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ตารางท่ี 4.23 Measurement Template ของหนวยงาน Coil 1 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเงิน (Financial Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ตนทุนการผลิตแตละแผนก 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
ตนทุนการผลิตท่ีใชในการผลิตแตละหนวยงานเปรียบเทียบกับ
จํานวนผลิตภณัฑท่ีสามารถผลิตได แลวนาํไปเทียบกบัตนทุนการ
ผลิตตอหนวยในอดีต 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินตนทุนในการผลิตของหนวยงาน Coil 1 

สูตรในการคํานวณ 
[{(ตนทุนการผลิตแตละแผนก / จํานวนผลิตภัณฑของแตละแผนก) 
– ตนทุนการผลิตตอหนวยในอดีต} / ตนทุนการผลิตตอหนวยใน
อดีต] * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Coil 1 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดคาใชจายในแตละแผนกจากฝายบัญชี 

Baseline เพิ่มข้ึน 0.11% 

เปาหมาย ลดลง 1% 
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ตารางท่ี 4.23 Measurement Template ของหนวยงาน Coil 1 (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเงิน (Financial Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั % การทํางานลวงเวลา 

ความหมายของตัวช้ีวดั การทํางานลวงเวลาเปรียบเทียบกับการทํางานในเวลาปกติ 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินเวลาท่ีใชในการผลิตของหนวยงาน Coil 1 

สูตรในการคํานวณ (ช่ัวโมงทํางานลวงเวลา / จาํนวนช่ัวโมงการทํางาน) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Coil 1 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล จํานวนช่ัวโมงการทํางานลวงเวลาในแตละแผนกจากฝายบุคคล 

Baseline 14.8% 

เปาหมาย นอยกวา 10% 
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ตารางท่ี 4.23 Measurement Template ของหนวยงาน Coil 1 (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การตรวจสอบคร้ังแรกและคร้ังเดียว 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การตรวจสอบผลิตภัณฑแบบสุมตรวจแลวผานการตรวจสอบเลย
โดยไมตองนําสินคากลับมา Rework 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินคุณภาพในการผลิตสินคาของหนวยงาน Coil 1 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนช้ินสวนท่ีผานการตรวจสอบคร้ังแรก / จํานวนยอดผลิต) * 
100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Coil 1 

ผูสนับสนุน ฝายวิศวกรรม 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกการตรวจสอบคร้ังแรกและคร้ังเดยีวของแผนกคุณภาพ 

Baseline 89% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.23 Measurement Template ของหนวยงาน Coil 1 (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การผลิตใหตรงตามแผน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การผลิตสินคาใหตามเวลาท่ีกําหนดไวตามแผนการผลิตของฝาย
วางแผน 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินประสิทธิภาพในการผลิตสินคาของหนวยงาน Coil 1 

สูตรในการคํานวณ (จํานวนช้ินสวนท่ีผลิตได / จาํนวนช้ินสวนท่ีวางแผน) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Coil 1 

ผูสนับสนุน ฝายวางแผน , ฝายวิศวกรรม 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดการผลิตสินคาจากฝายวางแผน 

Baseline 88% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.23 Measurement Template ของหนวยงาน Coil 1 (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั % ของเสียในแตละแผนก 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
จํานวนของเสียท่ีเกดิข้ึนในการผลิตสินคาของแตละหนวยงาน
เปรียบเทียบกบัจํานวนการผลิตสินคา 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินทักษะความชํานาญ และความระมัดระวังในการผลิต
สินคาของหนวยงาน Coil 1 

สูตรในการคํานวณ (จํานวนสินคาเสีย / จํานวนยอดผลิต) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Coil 1 

ผูสนับสนุน ฝายจัดซ้ือ , ฝายคลังวัตถุดิบ 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดการเบิกวตัถุดิบจากคลังวัตถุดิบ 

Baseline 4% 

เปาหมาย นอยกวา 1% 
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ตารางท่ี 4.23 Measurement Template ของหนวยงาน Coil 1 (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning & Growth Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ความปลอดภยัของพนักงาน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การเกิดอุบัติเหตุกับพนักงานในระหวางการทํางานจนไมสามารถ
ทํางานตอได 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อใหเกิดความปลอดภัยในการทํางานของหนวยงาน Coil 1 

สูตรในการคํานวณ 
จํานวนคร้ังท่ีเกิดอุบัติเหตุในการทํางานจนทําใหพนักงานตองหยดุ
งาน 

หนวยท่ีใชวัด คร้ัง 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Coil 1 

ผูสนับสนุน แผนก Maintenance , ฝายบุคคล 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกการเกิดอุบัติเหตุในโรงงานจากฝายบุคคล 

Baseline 0 คร้ัง 

เปาหมาย นอยกวา 3 คร้ัง 
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ตารางท่ี 4.24 Measurement Template ของหนวยงาน Coil 2 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเงิน (Financial Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ตนทุนการผลิตแตละแผนก 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
ตนทุนการผลิตท่ีใชในการผลิตแตละหนวยงานเปรียบเทียบกับ
จํานวนผลิตภณัฑท่ีสามารถผลิตได แลวนาํไปเทียบกบัตนทุนการ
ผลิตตอหนวยในอดีต 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินตนทุนในการผลิตของหนวยงาน Coil 2 

สูตรในการคํานวณ 
[{(ตนทุนการผลิตแตละแผนก / จํานวนผลิตภัณฑของแตละแผนก) 
– ตนทุนการผลิตตอหนวยในอดีต} / ตนทุนการผลิตตอหนวยใน
อดีต] * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Coil 2 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดคาใชจายในแตละแผนกจากฝายบัญชี 

Baseline เพิ่มข้ึน 0.14% 

เปาหมาย ลดลง 1% 
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ตารางท่ี 4.24 Measurement Template ของหนวยงาน Coil 2 (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเงิน (Financial Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั % การทํางานลวงเวลา 

ความหมายของตัวช้ีวดั การทํางานลวงเวลาเปรียบเทียบกับการทํางานในเวลาปกติ 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินเวลาท่ีใชในการผลิตของหนวยงาน Coil 2 

สูตรในการคํานวณ (ช่ัวโมงทํางานลวงเวลา / จาํนวนช่ัวโมงการทํางาน) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Coil 2 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล จํานวนช่ัวโมงการทํางานลวงเวลาในแตละแผนกจากฝายบุคคล 

Baseline 14.7% 

เปาหมาย นอยกวา 10% 
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ตารางท่ี 4.24 Measurement Template ของหนวยงาน Coil 2 (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การตรวจสอบคร้ังแรกและคร้ังเดียว 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การตรวจสอบผลิตภัณฑแบบสุมตรวจแลวผานการตรวจสอบเลย
โดยไมตองนําสินคากลับมา Rework 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินคุณภาพในการผลิตสินคาของหนวยงาน Coil 2 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนช้ินสวนท่ีผานการตรวจสอบคร้ังแรก / จํานวนยอดผลิต) * 
100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Coil 2 

ผูสนับสนุน ฝายวิศวกรรม 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกการตรวจสอบคร้ังแรกและคร้ังเดยีวของแผนกคุณภาพ 

Baseline 88% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.24 Measurement Template ของหนวยงาน Coil 2 (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การผลิตใหตรงตามแผน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การผลิตสินคาใหตามเวลาท่ีกําหนดไวตามแผนการผลิตของฝาย
วางแผน 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินประสิทธิภาพในการผลิตสินคาของหนวยงาน Coil 2 

สูตรในการคํานวณ (จํานวนช้ินสวนท่ีผลิตได / จาํนวนช้ินสวนท่ีวางแผน) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Coil 2 

ผูสนับสนุน ฝายวางแผน , ฝายวิศวกรรม 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดการผลิตสินคาจากฝายวางแผน 

Baseline 89% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.24 Measurement Template ของหนวยงาน Coil 2 (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั % ของเสียในแตละแผนก 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
จํานวนของเสียท่ีเกดิข้ึนในการผลิตสินคาของแตละหนวยงาน
เปรียบเทียบกบัจํานวนการผลิตสินคา 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินทักษะความชํานาญ และความระมัดระวังในการผลิต
สินคาของหนวยงาน Coil 2 

สูตรในการคํานวณ (จํานวนสินคาเสีย / จํานวนยอดผลิต) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Coil 2 

ผูสนับสนุน ฝายจัดซ้ือ , ฝายคลังวัตถุดิบ 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดการเบิกวตัถุดิบจากคลังวัตถุดิบ 

Baseline 4% 

เปาหมาย นอยกวา 1% 
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ตารางท่ี 4.24 Measurement Template ของหนวยงาน Coil 2 (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning & Growth Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ความปลอดภยัของพนักงาน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การเกิดอุบัติเหตุกับพนักงานในระหวางการทํางานจนไมสามารถ
ทํางานตอได 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อใหเกิดความปลอดภัยในการทํางานของหนวยงาน Coil 2 

สูตรในการคํานวณ 
จํานวนคร้ังท่ีเกิดอุบัติเหตุในการทํางานจนทําใหพนักงานตองหยดุ
งาน 

หนวยท่ีใชวัด คร้ัง 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Coil 2 

ผูสนับสนุน แผนก Maintenance , ฝายบุคคล 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกการเกิดอุบัติเหตุในโรงงานจากฝายบุคคล 

Baseline 0 คร้ัง 

เปาหมาย นอยกวา 3 คร้ัง 
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ตารางท่ี 4.25 Measurement Template ของหนวยงาน Assembly 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเงิน (Financial Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ตนทุนการผลิตแตละแผนก 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
ตนทุนการผลิตท่ีใชในการผลิตแตละหนวยงานเปรียบเทียบกับ
จํานวนผลิตภณัฑท่ีสามารถผลิตได แลวนาํไปเทียบกบัตนทุนการ
ผลิตตอหนวยในอดีต 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินตนทุนในการผลิตของหนวยงาน Assembly 

สูตรในการคํานวณ 
[{(ตนทุนการผลิตแตละแผนก / จํานวนผลิตภัณฑของแตละแผนก) 
– ตนทุนการผลิตตอหนวยในอดีต} / ตนทุนการผลิตตอหนวยใน
อดีต] * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Assembly 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดคาใชจายในแตละแผนกจากฝายบัญชี 

Baseline เพิ่มข้ึน 0.18% 

เปาหมาย ลดลง 1% 
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ตารางท่ี 4.25 Measurement Template ของหนวยงาน Assembly (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเงิน (Financial Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั % การทํางานลวงเวลา 

ความหมายของตัวช้ีวดั การทํางานลวงเวลาเปรียบเทียบกับการทํางานในเวลาปกติ 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินเวลาท่ีใชในการผลิตของหนวยงาน Assembly 

สูตรในการคํานวณ (ช่ัวโมงทํางานลวงเวลา / จาํนวนช่ัวโมงการทํางาน) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Assembly 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล จํานวนช่ัวโมงการทํางานลวงเวลาในแตละแผนกจากฝายบุคคล 

Baseline 15.4% 

เปาหมาย นอยกวา 10% 
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ตารางท่ี 4.25 Measurement Template ของหนวยงาน Assembly (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การตรวจสอบคร้ังแรกและคร้ังเดียว 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การตรวจสอบผลิตภัณฑแบบ 100% แลวผานการตรวจสอบเลยโดย
ไมตองนําสินคากลับมา Rework 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินคุณภาพในการผลิตสินคาของหนวยงาน Assembly 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนช้ินสวนท่ีผานการตรวจสอบคร้ังแรก / จํานวนยอดผลิต) * 
100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Assembly 

ผูสนับสนุน ฝายวิศวกรรม 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกการตรวจสอบคร้ังแรกและคร้ังเดยีวของแผนกคุณภาพ 

Baseline 83% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.25 Measurement Template ของหนวยงาน Assembly (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การผลิตใหตรงตามแผน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การผลิตสินคาใหตามเวลาท่ีกําหนดไวตามแผนการผลิตของฝาย
วางแผน 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินประสิทธิภาพในการผลิตสินคาของหนวยงาน 
Assembly 

สูตรในการคํานวณ (จํานวนช้ินสวนท่ีผลิตได / จาํนวนช้ินสวนท่ีวางแผน) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Assembly 

ผูสนับสนุน ฝายวางแผน , ฝายวิศวกรรม 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดการผลิตสินคาจากฝายวางแผน 

Baseline 85% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.25 Measurement Template ของหนวยงาน Assembly (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั % ของเสียในแตละแผนก 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
จํานวนของเสียท่ีเกดิข้ึนในการผลิตสินคาของแตละหนวยงาน
เปรียบเทียบกบัจํานวนการผลิตสินคา 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินทักษะความชํานาญ และความระมัดระวังในการผลิต
สินคาของหนวยงาน Assembly 

สูตรในการคํานวณ (จํานวนสินคาเสีย / จํานวนยอดผลิต) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Assembly 

ผูสนับสนุน ฝายจัดซ้ือ , ฝายคลังวัตถุดิบ 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดการเบิกวตัถุดิบจากคลังวัตถุดิบ 

Baseline 8% 

เปาหมาย นอยกวา 1% 
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ตารางท่ี 4.25 Measurement Template ของหนวยงาน Assembly (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning & Growth Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ความปลอดภยัของพนักงาน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การเกิดอุบัติเหตุกับพนักงานในระหวางการทํางานจนไมสามารถ
ทํางานตอได 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อใหเกิดความปลอดภัยในการทํางานของหนวยงาน Assembly 

สูตรในการคํานวณ 
จํานวนคร้ังท่ีเกิดอุบัติเหตุในการทํางานจนทําใหพนักงานตองหยดุ
งาน 

หนวยท่ีใชวัด คร้ัง 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Assembly 

ผูสนับสนุน แผนก Maintenance , ฝายบุคคล 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกการเกิดอุบัติเหตุในโรงงานจากฝายบุคคล 

Baseline 0 คร้ัง 

เปาหมาย นอยกวา 3 คร้ัง 
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ตารางท่ี 4.26 Measurement Template ของหนวยงาน Maintenance 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเงิน (Financial Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั % การทํางานลวงเวลา 

ความหมายของตัวช้ีวดั การทํางานลวงเวลาเปรียบเทียบกับการทํางานในเวลาปกติ 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินเวลาท่ีใชในการทํางานของหนวยงาน Maintenance 

สูตรในการคํานวณ (ช่ัวโมงทํางานลวงเวลา / จาํนวนช่ัวโมงการทํางาน) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Maintenance 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล จํานวนช่ัวโมงการทํางานลวงเวลาในแตละแผนกจากฝายบุคคล 

Baseline 13.4% 

เปาหมาย นอยกวา 10% 
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ตารางท่ี 4.26 Measurement Template ของหนวยงาน Maintenance (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั เวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยดุทํางาน 

ความหมายของตัวช้ีวดั จํานวนเวลาทํางานสูญเปลาเพราะเนื่องจากเคร่ืองจักรหยดุทํางาน 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินคุณภาพในการซอมแซมเคร่ืองจักรของหนวยงาน 
Maintenance 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนเวลาท่ีเคร่ืองจักรหยดุทํางาน / จํานวนเวลาที่ใชเคร่ืองจักร
ทํางาน) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Maintenance 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกเวลาท่ีเคร่ืองจักรหยดุทํางานจากฝายผลิต 

Baseline 10% 

เปาหมาย นอยกวา 5% 
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ตารางท่ี 4.26 Measurement Template ของหนวยงาน Maintenance (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การซอมบํารุงใหไดทันเวลาท่ีกําหนด 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การใชเวลาในการซอมแซมเคร่ืองจักรใหไดทันตามเวลาท่ีกําหนดไว
กับฝายผลิต 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินประสิทธิภาพในการซอมแซมเคร่ืองจักรของหนวยงาน 
Maintenance 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนคร้ังท่ีซอมบํารุงไดทันเวลาที่กําหนด / จํานวนครั้งท่ีแจงซอม
บํารุงท้ังหมด) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Maintenance 

ผูสนับสนุน ฝายจัดซ้ือ 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ใบแจงซอมจากฝายผลิต 

Baseline 88% 

เปาหมาย มากกวา 90% 
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ตารางท่ี 4.26 Measurement Template ของหนวยงาน Maintenance (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning & Growth Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ความปลอดภยัของพนักงาน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การเกิดอุบัติเหตุกับพนักงานในระหวางการทํางานจนไมสามารถ
ทํางานตอได 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อใหเกิดความปลอดภัยในการทํางานของหนวยงาน Maintenance 

สูตรในการคํานวณ 
จํานวนคร้ังท่ีเกิดอุบัติเหตุในการทํางานจนทําใหพนักงานตองหยดุ
งาน 

หนวยท่ีใชวัด คร้ัง 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการหนวยงาน Maintenance 

ผูสนับสนุน ฝายบุคคล 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกการเกิดอุบัติเหตุในโรงงานจากฝายบุคคล 

Baseline 1 คร้ัง 

เปาหมาย นอยกวา 3 คร้ัง 
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ตารางท่ี 4.27 Measurement Template ของฝายวิศวกรรม 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การสงมอบตัวอยาง 

ความหมายของตัวช้ีวดั การทดลองทําตัวอยางผลิตภณัฑใหไดตามเวลาท่ีกําหนด 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินประสิทธิภาพในทดลองทําตัวอยางใหไดตามเวลา
กําหนดของฝายวิศวกรรม 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนตัวอยางท่ีเสร็จจริง / จํานวนตัวอยางตามท่ีกําหนดเสร็จ) * 
100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายวศิวกรรม 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการแผนกสรางตัวอยาง 

ผูสนับสนุน ฝายขาย 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล รายงานการสรางตัวอยางผลิตภัณฑจากฝายวิศวกรรม 

Baseline 87% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.27 Measurement Template ของฝายวิศวกรรม (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ความผิดพลาดของ BOM 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
ความผิดพลาดในการทําเอกสาร BOM ใหกับฝายผลิต และแผนก
คุณภาพ จําเปนตองนําเอกสาร BOM กลับมาแกไข 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินคุณภาพในการจัดทําเอกสาร BOM ใหถูกตอง 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนเอกสาร BOM สงคืนกลับมาแกไขจากหนวยงานผลิต / 
จํานวนเอกสาร BOM ท่ีหนวยงานผลิตใชท้ังหมด) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายวศิวกรรม 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการแผนกเขียน BOM 

ผูสนับสนุน ฝายขาย 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกการนํา BOM กลับมาแกไขจากฝายวิศวกรรม 

Baseline 8% 

เปาหมาย นอยกวา 5% 
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ตารางท่ี 4.27 Measurement Template ของฝายวิศวกรรม (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ความผิดพลาดของ Drawing 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
ความผิดพลาดในการทําเอกสาร Drawing ใหกับฝายผลิต และแผนก
คุณภาพ จําเปนตองนําเอกสาร Drawing กลับมาแกไข 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินคุณภาพในการจัดทําเอกสาร Drawing ใหถูกตอง 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนเอกสาร Drawing สงคืนกลับมาแกไขจากหนวยงานผลิต / 
จํานวนเอกสาร Drawing ท่ีหนวยงานผลิตใชท้ังหมด) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายวศิวกรรม 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการแผนกเขียน Drawing 

ผูสนับสนุน ฝายขาย 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกการนํา Drawing กลับมาแกไขจากฝายวิศวกรรม 

Baseline 7% 

เปาหมาย นอยกวา 5% 
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ตารางท่ี 4.28 Measurement Template ของแผนกคุณภาพ 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานลูกคา (Customer Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั จํานวนมอเตอรท่ีสงคืนจากลูกคา 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
จํานวนมอเตอรท่ีสงถึงมือลูกคาแลวไมถูกตองตามท่ีกําหนดทําให
ลูกคาตองสงมอเตอรกลับคืน 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินประสิทธิภาพการตรวจสอบคุณภาพข้ันสุดทายของ
สินคากอนท่ีจะถึงมือลูกคา 

สูตรในการคํานวณ (จํานวนมอเตอรท่ีลูกคาคืน / จํานวนมอเตอรท่ีขาย) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการแผนกคุณภาพ 

ผูสนับสนุน แผนกขนสงสินคา 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ใบแจงสงคืนมอเตอรจากลูกคาท่ีแผนกคุณภาพ 

Baseline 0.23% 

เปาหมาย นอยกวา 0.1% 
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ตารางท่ี 4.28 Measurement Template ของแผนกคุณภาพ (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานลูกคา (Customer Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การควบคุมขอรองเรียนจากลูกคาภายนอก 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การท่ีลูกคาสงขอรองเรียนกลับมายังโรงงานเม่ือลูกคาไดรับสินคา
จากทางโรงงาน 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินประสิทธิภาพการตรวจสอบคุณภาพข้ันสุดทายของ
สินคากอนท่ีจะถึงมือลูกคา 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนมอเตอรท่ีลูกคาภายนอกรองเรียน / จํานวนมอเตอรท่ีขาย)       
* 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการแผนกคุณภาพ 

ผูสนับสนุน แผนกขนสงสินคา 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ใบขอรองเรียนจากลูกคาดานคุณภาพท่ีแผนกคุณภาพ 

Baseline 1% 

เปาหมาย นอยกวา 0.5% 
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ตารางท่ี 4.28 Measurement Template ของแผนกคุณภาพ (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานลูกคา (Customer Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การรองเรียนของลูกคาภายใน (หนวยงานถัดไป) ดานคุณภาพ 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การท่ีหนวยงานถัดไปเม่ือไดรับช้ินงานจากหนวยงานกอนหนานี้
แลวทําการรองเรียนสงช้ินงานกลับไปแกไข 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินประสิทธิภาพการตรวจสอบคุณภาพระหวาง
กระบวนการของชิ้นงานกอนจะสงไปยังหนวยงานถัดไป 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนช้ินสวนท่ีลูกคาภายในรองเรียน / จาํนวนช้ินสวนท่ีผลิต
ท้ังหมด) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการแผนกคุณภาพ 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ใบขอรองเรียนดานคุณภาพของลูกคาภายในจากฝายผลิต 

Baseline 3% 

เปาหมาย นอยกวา 2% 
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ตารางท่ี 4.28 Measurement Template ของแผนกคุณภาพ (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั จํานวนของเสียท่ีผานการตรวจแลวปะปนไปในกระบวนการผลิต 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การท่ีมีวัตถุดบิท่ีไมไดคุณภาพหลังผานการตรวจรับปะปนลงไปใน
กระบวนการผลิตทําใหฝายผลิตตองเบิกวัตถุดิบใหม 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินประสิทธิภาพการตรวจคุณภาพของวัตถุดิบกอนท่ีจะรับ
วัตถุดิบเขาคลังวัตถุดิบ 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนช้ินสวนท่ีมีปญหาเนือ่งจากวัตถุดิบเสีย / จํานวนช้ินสวนท่ี
ผลิตท้ังหมด) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการฝายผลิต 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการแผนกคุณภาพ 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 1 เดือน 

แหลงขอมูล ใบบันทึกวัตถุดิบไมมีคุณภาพของฝายผลิต 

Baseline 3% 

เปาหมาย นอยกวา 2% 
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ตารางท่ี 4.29 Measurement Template ของฝายจัดซ้ือ 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การส่ังซ้ือสินคาตรงตามเวลาท่ีกําหนด 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การท่ีหนวยงานสามารถส่ังซ้ือสินคาไดตรงตามเวลาท่ีกําหนดใน
ใบส่ังซ้ือ 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินประสิทธิภาพการส่ังซ้ือสินคาไดตามเวลาท่ีกําหนด 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนคร้ังท่ีส่ังซ้ือสินคาตรงตามเวลาท่ีกาํหนดในใบส่ังซ้ือ / 
จํานวนคร้ังท่ีส่ังซ้ือท้ังหมด) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการโรงงาน 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการฝายจดัซ้ือ 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล ใบส่ังซ้ือ และใบรับสินคาจากฝายจัดซ้ือ และคลังวัตถุดบิ 

Baseline 94% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.29 Measurement Template ของฝายจัดซ้ือ (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ความถูกตองในการส่ังซ้ือสินคา 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การท่ีหนวยงานสามารถส่ังซ้ือสินคาไดตรงตามคุณภาพ และจํานวน
ท่ีกําหนดในใบส่ังซ้ือ 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด 
เพื่อประเมินคุณภาพในการส่ังซ้ือสินคาไดตามท่ีกําหนดไวในใบส่ัง
ซ้ือ 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนคร้ังท่ีส่ังซ้ือไดถูกตองตามใบส่ังซ้ือ / จํานวนคร้ังท่ีส่ังซ้ือ
ท้ังหมด) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการโรงงาน 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการฝายจดัซ้ือ 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล ใบส่ังซ้ือ และใบรับสินคาจากฝายจัดซ้ือ และคลังวัตถุดบิ 

Baseline 94% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.30 Measurement Template ของแผนกคลังวัตถุดิบ และวางแผน 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั จํานวนสินคาตรงกับยอดในระบบ 

ความหมายของตัวช้ีวดั การท่ีมียอดวัตถุดิบในระบบตรงกับการนับ Stock ยอดวตัถุดิบจริง 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินความเท่ียงตรง และแมนยําในการจัดเก็บวัตถุดิบ 

สูตรในการคํานวณ จํานวนช้ินสวนในคลังเทียบกับจํานวนยอดช้ินสวนในระบบ 

หนวยท่ีใชวัด ± % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการโรงงาน 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการแผนกคลังวัตถุดิบ และวางแผน 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล จํานวนยอดวัตถุดิบในระบบเทียบกับการนบั Stock จริง 

Baseline ± 2% 

เปาหมาย ± ไมเกิน 1% 
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ตารางท่ี 4.30 Measurement Template ของแผนกคลังวัตถุดิบ และวางแผน (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ความระมัดระวังในการจัดเกบ็สินคา 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การท่ีหนวยงานสามารถจัดเก็บวัตถุดิบไมใหเกิดความเสียหาย
ระหวางอยูในคลังวัตถุดิบ 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินความระมัดระวงัในการจดัเกบ็วัตถุดิบ 

สูตรในการคํานวณ จํานวนคร้ังท่ีจดัเก็บสินคาแลวเสียหาย 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการโรงงาน 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการแผนกคลังวัตถุดิบ และวางแผน 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล บันทึกความเสียหายท่ีเกดิจากการจัดเก็บสินคาจากฝายจดัซ้ือ 

Baseline 1 คร้ัง 

เปาหมาย ไมเกิน 1 คร้ัง 
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ตารางท่ี 4.31 Measurement Template ของแผนกคลังสินคา และขนสง  
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานลูกคา (Customer Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การสงมอบผลิตภัณฑไดถูกตอง และครบจํานวน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การสงมอบผลิตภัณฑใหถึงมือลูกคาไดอยางถูกตองและครบตาม
จํานวนท่ีลูกคาตองการ 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินคุณภาพในการขนสงสินคาใหกับลูกคา 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนคร้ังท่ีสงมอบผลิตภัณฑไดถูกตองและครบจํานวน / จํานวน
คร้ังท่ีสงมอบผลิตภัณฑท้ังหมด) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการโรงงาน 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการแผนกคลังสินคา และขนสง 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล ใบขอรองเรียนการสงสินคาผิดจากลูกคาท่ีแผนกคุณภาพ 

Baseline 93% 

เปาหมาย มากกวา 95% 
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ตารางท่ี 4.31 Measurement Template ของแผนกคลังสินคา และขนสง (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั จํานวนสินคาตรงกับยอดในระบบ 

ความหมายของตัวช้ีวดั การท่ีมียอดวัตถุดิบในระบบตรงกับการนับ Stock ยอดผลิตภัณฑจริง 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินความเท่ียงตรง และแมนยําในการจัดเก็บผลิตภัณฑ 

สูตรในการคํานวณ จํานวนช้ินสวนในคลังเทียบกับจํานวนยอดช้ินสวนในระบบ 

หนวยท่ีใชวัด ± % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการโรงงาน 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการแผนกคลังสินคา และขนสง 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล จํานวนยอดผลิตภัณฑในระบบเทียบกับการนับ Stock จริง 

Baseline ± 0% 

เปาหมาย ± 0% 
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ตารางท่ี 4.31 Measurement Template ของแผนกคลังสินคา และขนสง (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั ความระมัดระวังในการจัดเกบ็สินคา 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การท่ีหนวยงานสามารถจัดเก็บผลิตภัณฑไมใหเกิดความเสียหาย
กอนท่ีจะสงถึงมือลูกคา 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินความระมัดระวงัในการจดัเกบ็ผลิตภัณฑ 

สูตรในการคํานวณ จํานวนคร้ังท่ีจดัเก็บสินคาแลวเสียหาย 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการโรงงาน 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการแผนกคลังสินคา และขนสง 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล 
บันทึกความเสียหายท่ีเกดิจากการจัดเก็บผลิตภัณฑจากแผนก
คลังสินคา 

Baseline 0 คร้ัง 

เปาหมาย 0 คร้ัง 
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ตารางท่ี 4.32 Measurement Template ของฝายขาย 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเงิน (Financial Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั รายไดท่ีเพิ่มจากลูกคารายใหม 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การท่ีทางโรงงานมีรายไดเพิม่ข้ึนจากการมลูีกคารายใหมมาส่ังซ้ือ
สินคาทางโรงงาน 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินประสิทธิภาพในการหาลูกคาของฝายขาย 

สูตรในการคํานวณ จํานวนเงินท่ีไดจากลูกคารายใหม 

หนวยท่ีใชวัด บาท 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการโรงงาน 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการฝายขาย 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดเงินจากลูกคารายใหมของฝายบัญชี 

Baseline 2,000,0000 บาท 

เปาหมาย 3,000,000 บาท 
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ตารางท่ี 4.32 Measurement Template ของฝายขาย (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเงิน (Financial Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั รายไดตอลูกคาเกาเพิ่มข้ึน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การท่ีทางโรงงานมีรายไดเพิม่ข้ึนจากการมลูีกคารายเกาส่ังซ้ือสินคา
ทางโรงงานเพ่ิมข้ึน 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินความพอใจในการซ้ือสินคาจากทางโรงงาน 

สูตรในการคํานวณ จํานวนเงินท่ีไดจากลูกคารายเกา 

หนวยท่ีใชวัด บาท 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการโรงงาน 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการฝายขาย 

ผูสนับสนุน ฝายผลิต 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล ยอดเงินจากลูกคารายเกาของฝายบัญชี 

Baseline 2,500,000 บาท 

เปาหมาย 3,000,000 บาท 
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ตารางท่ี 4.32 Measurement Template ของฝายขาย (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานลูกคา (Customer Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั คะแนนความพึงพอใจของลูกคา 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การวิเคราะหคะแนนท่ีไดจากการประเมินของลูกคาท่ีมาซ้ือสินคา
กับทางโรงงาน 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินความพอใจของลูกคาท่ีมีตอทางโรงงาน 

สูตรในการคํานวณ (คะแนนท่ีประเมิน / คะแนนทั้งหมด) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการโรงงาน 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการฝายขาย 

ผูสนับสนุน ฝายผลิต 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล ใบคะแนนความพึงพอใจของลูกคาจากฝายขาย 

Baseline 84% 

เปาหมาย มากกวา 90% 
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ตารางท่ี 4.32 Measurement Template ของฝายขาย (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานลูกคา (Customer Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การหาลูกคาใหมเพิ่ม 

ความหมายของตัวช้ีวดั การหาจํานวนลูกคารายใหมเพิ่มใหกับทางโรงงาน 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินประสิทธิภาพในการหาลูกคาของฝายขาย 

สูตรในการคํานวณ จํานวนรายของลูกคาใหมท่ีเพิ่มข้ึน 

หนวยท่ีใชวัด ราย 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการโรงงาน 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการฝายขาย 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล ใบแสดงจํานวนลูกคาจากฝายขาย 

Baseline 2 ราย 

เปาหมาย 3 ราย 
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ตารางท่ี 4.33 Measurement Template ของฝายบุคคล  
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning & Growth Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การฝกอบรมพนักงาน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
จํานวนพนกังานท่ีผานการฝกอบรมตามหลักสูตรท่ีฝายบุคคล
กําหนดไว 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อเสริมสรางความรู และพัฒนาบุคลากรในฝายบุคคล 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนพนักงานท่ีผานการอบรม / จํานวนพนักงานท่ีอบรมท้ังหมด) 
* 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการโรงงาน 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการฝายบุคคล 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล จํานวนยอดผูท่ีผานการฝกอบรมจากฝายบุคคล 

Baseline 78% 

เปาหมาย มากกวา 80% 
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ตารางท่ี 4.33 Measurement Template ของฝายบุคคล (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning & Growth Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั % การลาออกของพนักงาน 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การท่ีพนักงานมีความรักในองคกร จนไมอยากลาออกไปทํางานท่ี
โรงงานอ่ืน 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินสวัสดิการของโรงงานท่ีมีใหกบัพนักงาน 

สูตรในการคํานวณ (จํานวนพนักงานท่ีลาออก / จํานวนพนกังานท้ังหมด) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการโรงงาน 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการฝายบุคคล 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล ใบบันทึกการลาออกของพนักงานจากฝายบุคคล 

Baseline 8% 

เปาหมาย นอยกวา 5% 
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ตารางท่ี 4.33 Measurement Template ของฝายบุคคล (ตอ) 
 

ประเด็น รายละเอียดตวัชี้วัด 

มุมมอง ดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning & Growth Perspective) 

ช่ือตัวช้ีวดั การสงเสริมการทํากิจกรรม 

ความหมายของตัวช้ีวดั 
การท่ีพนักงานมีสวนรวมในการทํากิจกรรมกับทางโรงงาน เพื่อปลูก
จิตสํานึกใหพนักงานรักโรงงาน 

วัตถุประสงคของตัวช้ีวัด เพื่อประเมินการมีสวนรวมของพนักงานกบัทางโรงงาน 

สูตรในการคํานวณ 
(จํานวนพนักงานท่ีเขารวมกจิกรรมโรงงาน / จํานวนพนกังาน
ท้ังหมด) * 100 

หนวยท่ีใชวัด % 

ผูกําหนดเปาหมาย ผูจัดการโรงงาน 

ผูรับผิดชอบในการบรรลุเปาหมาย ผูจัดการฝายบุคคล 

ผูสนับสนุน - 

ความถ่ีในการเก็บขอมูล ทุก ๆ 3 เดือน 

แหลงขอมูล ใบลงทะเบียนการเขารวมกจิกรรมจากฝายบุคคล 

Baseline 30% 

เปาหมาย มากกวา 50% 

 
 

4.5 สรางแผนปฏิบัติการ ( Action plan ) ใหสอดคลองกับ BSC และ KPI 

 
จากการทํา Measurement Template ของแตละหนวยงานดังแสดงในตาราง 4.20 – 4.33 ท่ี

กลาวมาขางตน เราก็นํามาสรางแผนปฏิบัติการ (Action Plan) เพื่อเปนแนวทางในการดําเนินงานให
ไดตามเปาหมายในแตละตัวช้ีวัด ซ่ึงในแผนปฏิบัติการจะบงบอกถึง มุมมอง ตัวช้ีวัด ปจจัยสู
ความสําเร็จ ผูรับผิดชอบ ขอมูลปจจุบัน เปาหมาย และมาตรการ โดยมีรายละเอียดดังตารางท่ี 4.34 
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ตารางที่ 4.34 แผนปฏิบตัิการของแตละตัวชี้วัดในมุมมองตาง ๆ 
 

มุมมอง ตัวชี้วดั ปจจัยสูความสําเร็จ ผูรับผิดชอบ Baseline เปาหมาย มาตรการ 

ดานการเงิน 

ตนทุนการผลิตภายใน คาใชจายแตละแผนก แผนกผลิต ลดลง 0.18% ลดลง 1% 1. ไมใชพนกังานในการผลิตมากเกินไป 

 แตละแผนก         2. ควรจะมีการดูแลและบํารุงรักษา 

          เครื่องจักรอยางสม่ําเสมอ 

          3. ไมควรใชวตัถุดิบมากเกนิไป เนื่องจาก 

          เกิดของเสียในการผลิตมาก 

          4. ควรจะมีการประหยดัพลังงาน 

% ทํางานลวงเวลา จํานวนชั่วโมงทํางานลวงเวลา แผนกผลิต 14% นอยกวา 10% 1. ลดการนําสินคากับมา Rework 

         2. ฝกทักษะการทํางานของพนักงานใหมี 

          ความชํานาญมากขึ้น 

รายไดที่เพิ่มจากลูกคารายใหม รายไดจากลูกคารายใหม ฝายขาย 2,000,000 บาท 3,000,000 บาท  1. จัดสงเซลขายเขาไปแนะนําสินคาใหกบั 

          ลูกคารายใหมโดยเนนที่บริษัทรายใหญ 

รายไดตอลูกคาเกาเพิ่มขึ้น รายไดจากลูกคารายเกา ฝายขาย 2,500,000 บาท 3,000,000 บาท   1. จัดโปรโมชั่นใหกับลูกคารายเกา 

          2. จัดทําหองรับรองใหกับลูกคาเกิดความ 

          สบายในการมาติดตอซื้อสินคากับทาง
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ตารางที่ 4.34 แผนปฏิบตัิการของแตละตัวชี้วัดในมุมมองตาง ๆ (ตอ) 
 

มุมมอง ตัวชี้วดั ปจจัยสูความสําเร็จ ผูรับผิดชอบ Baseline เปาหมาย มาตรการ 

ดานลูกคา 

จํานวนมอเตอรที่สงคืนจาก จํานวนมอเตอรที่ลูกคาสงคืน แผนกคุณภาพ 0.23% นอยกวา 0.1% 1. เนนพนกังานตรวจสอบคุณภาพใหมีการ 

ลูกคา         ตรวจสอบคุณภาพในสวนตําหนิที่ทําให 

          ลูกคาตองสงมอเตอรคืนใหละเอียดมากขึ้น 

          2. ควรจะมีการจัดหาเครื่องมือตรวจสอบที่มี 

          ความแมนยํามากขึ้น 

          3. ควรจะมีการสุมตรวจมอเตอรอีกครั้งกอน 

          ที่จะสงใหกับลูกคา 

คะแนนความพึงพอใจของ คะแนนที่ลูกคาประเมิน ฝายขาย 84% มากกวา 90% 1. วิเคราะหในสาเหตุของหัวขอที่มีคะแนน 

ลูกคา         นอยที่สุด แลวแจงใหหนวยงานที่เกีย่วของ 

          รับทราบ 

การสงมอบผลิตภัณฑได จํานวนครั้งที่สงมอบ แผนกคลังสินคา  95% มากกวา 98% 1. ควรจะมีการจัดหาพนักงาน Checker  

ถูกตองและครบจํานวน ผลิตภัณฑไดถูกตองและ และขนสง     ตรวจสอบชนดิ และจํานวนของสินคากอน 

  ครบจํานวน        ที่จะนําไปสงใหกับลูกคา 
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ตารางที่ 4.34 แผนปฏิบตัิการของแตละตัวชี้วัดในมุมมองตาง ๆ (ตอ) 
 

มุมมอง ตัวชี้วดั ปจจัยสูความสําเร็จ ผูรับผิดชอบ Baseline เปาหมาย มาตรการ 

ดานลูกคา 

การควบคุมขอรองเรียนจาก จํานวนมอเตอรที่ลูกคา แผนกคุณภาพ 1% นอยกวา 0.5% 1. นําขอรองเรียนมาวิเคราะห แลวจัดประชุม 

ลูกคาภายนอก ภายนอกรองเรียน       หนวยงานที่เกีย่วของเพื่อชวยแกปญหา 

การรองเรียนของลูกคา จํานวนชิ้นสวนที่ลูกคา แผนกคุณภาพ 3% นอยกวา 2% 1. จัดใหมีการสุมตรวจคุณภาพของสินคา 

ภายในดานคุณภาพ ภายในรองเรียน       กอนที่จะสงใหกับหนวยงานถัดไปมากขึ้น 

การหาลูกคาใหม จํานวนรายของลูกคารายใหม ฝายขาย 2 ราย  3 ราย 1. กระจายเซลขายสินคาใหครอบคลุมพื้นที่ 

          มากขึ้น 

ดาน
กระบวนการ

ภายใน 

การตรวจสอบครั้งแรก และ จํานวนชิ้นสวนที่ผานการ แผนกผลิต 90% มากกวา 95% 1. ควรจะมีการจัดหวัหนางานสอนวิธีการ 

ครั้งเดียว ตรวจสอบครั้งแรก       ผลิตสินคาใหถูก Spec. และจัดทําปาย 

          รูปภาพบงบอก Spec. สินคา 

          2. ควรจะมีการ Set Up เครื่องจักรแลว 

          ทดสอบผลิตสินคาวาถูก Spec. หรือไม 
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ตารางที่ 4.34 แผนปฏิบตัิการของแตละตัวชี้วัดในมุมมองตาง ๆ (ตอ) 
 

มุมมอง ตัวชี้วดั ปจจัยสูความสําเร็จ ผูรับผิดชอบ Baseline เปาหมาย มาตรการ 

ดาน
กระบวนการ

ภายใน 

การผลิตใหตรงตามแผน จํานวนชิ้นสวนที่ผลิตได แผนกผลิต 90% มากกวา 95% 1. จัดหวัหนางานฝกทักษะการทํางานของ 

          พนักงานใหมีความชํานาญ และรวดเร็วขึ้น 

          2. อาจจะมีการซื้อเครื่องจักรใหมทดแทน 

          3. ควรจะมีการเช็ควัตถุดิบในคลังวัตถุดิบ 

          กอนวามีจํานวนเพียงพอหรือไม 

          4. อาจจะมีการจัดเวลาพกัพนักงานใหม 

% ของเสียในแตละแผนก จํานวนของเสีย แผนกผลิต 5% นอยกวา 1% 1. จัดหวัหนางานควบคุมดแูลใหมีความ 

          ละเอียดรอบคอบในการผลิต 

          2. ควรจะมีการใหชางทําการตั้งคา และตรวจ 

          สอบสภาพเครื่องจักรกอนที่จะทําการผลิต 

          3. ควรจะมีการสุมตรวจสภาพวัตถุดิบกอน 

          ที่จะนํามาผลิต 
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ตารางที่ 4.34 แผนปฏิบตัิการของแตละตัวชี้วัดในมุมมองตาง ๆ (ตอ) 
 

มุมมอง ตัวชี้วดั ปจจัยสูความสําเร็จ ผูรับผิดชอบ Baseline เปาหมาย มาตรการ 

ดาน
กระบวนการ

ภายใน 

เวลาเครื่องจักรหยุด จํานวนเวลาที่เครื่องจักร แผนกซอมบํารุง 10% นอยกวา 5% 1. ควรจะมีการจัดทําปายบอกวิธีการใช  

ทํางาน หยุดทํางาน       เครื่องจักรอยางถูกตอง และฝกอบรมชางใน 

          การซอมเครื่องจักรใหถูกตอง 

          2. ควรจัดหาอะไหลอยางเหมาะสม 

          3. ควรจะมีการจัดทําแผนบํารุงรักษา

การซอมบํารุงใหได จํานวนครั้งที่ซอมบํารุง แผนกซอมบํารุง 88% มากกวา 90% 1. ฝกทักษะการทํางานของชางใหมีความ 

ทันเวลาที่กําหนด ไดทันเวลาที่กาํหนด       ชํานาญในการซอมแซมเครื่องจักรใหรวดเร็ว 

การสงมอบตัวอยาง จํานวนตัวอยางที่เสร็จจริง ฝายวิศวกรรม 87% มากกวา 95% 1. ฝกทักษะในการทําตัวอยางใหกับวิศวกร 

          ในแผนกใหทําตัวอยางไดอยางรวดเร็ว 

ความผิดพลาดของ  จํานวนเอกสาร BOM ที่สงคืน ฝายวิศวกรรม 8% นอยกวา 5% 1. จัดใหมีการประชุมเพื่อตรวจสอบ BOM  

BOM กลับมาแกไข       กอนที่จะนําไปใช 

ความผิดพลาดของ  จํานวนเอกสาร Drawing ที่ ฝายวิศวกรรม 7% นอยกวา 5% 1. จัดใหมีการประชุมเพื่อตรวจสอบ  

Drawing สงคืนกลับมาแกไข       Drawing กอนที่จะนําไปใช 
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ตารางที่ 4.34 แผนปฏิบตัิการของแตละตัวชี้วัดในมุมมองตาง ๆ (ตอ) 
 

มุมมอง ตัวชี้วดั ปจจัยสูความสําเร็จ ผูรับผิดชอบ Baseline เปาหมาย มาตรการ 

ดาน
กระบวนการ

ภายใน 

จํานวนสินคาตรงกับ จํานวนชิ้นสวนในคลัง แผนกคลังวัตถุดิบ ± 2% ± ไมเกนิ 1% 1. ควรจะมีการสงชิ้นสวนคืนกลับใหคลังทุก 

ยอดในระบบ   และวางแผน ,      ครั้งหลังเลิกงานไมควรเก็บไวใน  

    แผนกคลังสินคา     line การผลิต 

    และขนสง       

ความระมัดระวังในการ จํานวนครั้งในการจัดเก็บ แผนกคลังวัตถุดิบ 1 ครั้ง ไมเกิน 1 ครั้ง 1. ควรปลูกจิตสํานึกใหพนักงานมีความ 

จัดเก็บสินคา สินคาเสียหาย และวางแผน ,      ระมัดระวังในการจัดเก็บสินคา 

    แผนกคลังสินคา     2. ควรจะจัดทําการดปองกันใหกับภาชนะ 

    และขนสง     จัดเก็บสินคา  

การสั่งซื้อสินคาตรงตาม จํานวนครั้งที่สั่งซื้อสินคา ฝายจัดซื้อ 94% มากกวา 95% 1. ควรจะทําการคัดเลือก Supplier ที่จัดสง 

เวลาที่กําหนด ไดตรงตามเวลาที่กําหนด       สินคาไดตรงตอเวลา 

ความถูกตองในการ จํานวนครั้งที่สั่งซื้อไดถูกตอง ฝายจัดซื้อ 94% มากกวา 95% 1. ควรจะทําการชี้แจงให Supplier เขาใจอยาง 

สั่งซื้อสินคา         ละเอียดของชนิดสินคาที่สั่งซื้อ 

          2. ควรจะทําการคัดเลือก Supplier ที่จัดสง 

          สินคาไดอยางถูกตอง 
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ตารางที่ 4.34 แผนปฏิบตัิการของแตละตัวชี้วัดในมุมมองตาง ๆ (ตอ) 
 

มุมมอง ตัวชี้วดั ปจจัยสูความสําเร็จ ผูรับผิดชอบ Baseline เปาหมาย มาตรการ 

ดาน
กระบวนการ

ภายใน 

จํานวนของเสียที่ผานการ จํานวนชิ้นสวนที่มีปญหา แผนกคุณภาพ 3% นอยกวา 2% 1. ควรจะมีการสอนใหพนกังานตรวจสอบ 

ตรวจแลวปะปนไปใน เนื่องจากวัตถุดิบเสีย       คุณภาพวัตถุดบิใหมีความแมนยํามากขึ้น 

กระบวนการผลิต         2. ควรจะจัดหาเครื่องมืออุปกรณตรวจสอบ 

          ใหมใหมีความละเอียดแมนยํามากขึ้น  

          3. ควรจะมีการสุมตัวอยางวตัถุดิบมา  

          ตรวจสอบคุณภาพใหมีจํานวนมากขึ้น 

ดานการ
เรียนรูและ
การพัฒนา 

การฝกอบรมพนักงาน จํานวนคนที่ผานการอบรม ฝายบุคคล 78% มากกวา 80% 1. ทุกหนวยงานควรจะสงพนักงานมาอบรม 

          มาก ๆ เพื่อใหมีโอกาสในการผานมากขึ้น 
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ตารางที่ 4.34 แผนปฏิบตัิการของแตละตัวชี้วัดในมุมมองตาง ๆ (ตอ) 
 

มุมมอง ตัวชี้วดั ปจจัยสูความสําเร็จ ผูรับผิดชอบ Baseline เปาหมาย มาตรการ 

ดานการ
เรียนรูและ
การพัฒนา 

ความปลอดภยัของพนักงาน จํานวนครั้งในการเกิด แผนกผลิต 2 ครั้ง นอยกวา 3 ครั้ง 1. ควรจะมีการจัดออกกําลังกายในตอนเชา  

  อุบัติเหตุจนตองหยุดงาน      และหลังพกักอนเขางานเพื่อไมใหพนักงาน 

         งวงนอนเปนการชวยลดอุบัตเิหต ุ

          2. ควรจะมีการจัดอบรมใหพนักงานในเรื่อง 

          อุบัติเหตุที่อาจจะเกิดขึ้นในการทํางาน 

          3. ควรจะทําปายติดไวที่เครื่องจักรถึงขอควร 

          ระวังในการใชเครื่องจักรที่อาจจะทําใหเกดิ 

          อุบัติเหต ุ

% การลาออกของพนักงาน จํานวนพนกังานที่ลาออก ฝายบุคคล 8% นอยกวา 5% 1. จัดสวัสดิการใหกับพนักงานเกาที่ทํางาน 

          มาแลวหลายป เพื่อเปนแรงจงูใจใหพนกังาน 

          ไมอยากลาออก 

การสงเสริมการทํากิจกรรม จํานวนพนกังานที่เขารวม ฝายบุคคล 30% มากกวา 50% 1. มีการใหรางวัลในแตละกจิกรรม เพื่อเปน 

  กิจกรรม       แรงจูงใจใหพนักงานอยากเขารวมกิจกรรม 
 

หมายเหตุ : คา Baselineที่ใชในตารางเปนคาเฉลี่ยของขอมูลที่ใชคิด KPI แตละตัวประจําป 2551 (อางอิงจากภาคผนวก ก) 
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4.6 นํา BSC และ KPI ไปวิเคราะหเพื่อลดความสูญเสียของโรงงานตัวอยาง 

  

เม่ือไดแผนปฏิบัติการ (Action Plan) ในแตละตัวช้ีวัดของโรงงานมาแลว ทางโรงงานไดนํา

มาตรการตาง ๆ ในแผนปฏิบัติการมาใชเพ่ือใหบรรลุเปาหมาย ซ่ึงแบงมาตรการออกเปน 5 ปจจัย 

คือปจจัยคน (Man) , เคร่ืองจักร (Machine) , วัตถุดิบ (Material) , กระบวนการทํางาน (Method) , 

ส่ิงแวดลอม (Environment) โดยจะเนนตัวช้ีวัดท่ีชวยลดความสูญเสียใหกับทางโรงงานเปนอันดับ

แรก ซ่ึงมีตัวช้ีวัดดังตารางท่ี 4.35 
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ตารางที่ 4.35 ตัวชี้วัดที่ชวยลดความสูญเสียใหกับทางโรงงานตัวอยาง 
 

ลําดับ ตัวชี้วดั มาตรการ ประเภทความสูญเสียที่ลด 

1 ตนทุนการผลิตแตละแผนก Man : ไมใชพนักงานในการผลิตมากเกินไปควรจะจัด ลดความสูญเสียจากการผลิตมากเกินพอดีเนื่องจาก 

  พนักงานใหมีจํานวนเหมาะสมกับการผลิตสินคาแตละชนิด ไมมีการใชคน และวัตถุดิบในการผลิตมากจนเกินไป 

  Machine : ควรจะมีการดแูล และบํารุงรักษาเครื่องจักรอยาง ทําใหตนทุนการผลิตในแผนกลดลง 

  สม่ําเสมอเพื่อไมใหเครื่องจกัรเกิดการชํารุด หรือขัดของทํา  

  ใหสินคาเกดิความเสียหาย  

  Material : ไมควรใชวัตถุดิบในการผลิตมากเกินไป ควรจะ  

  ใชวัตถุดิบใหเทากับที่กําหนดไวใน BOM ในการผลิตสินคา  

  แตละชนดิ  

  Environment : ควรจะมีการเปลี่ยนหลอดไฟเปนแบบขั้ว  

    เขียว เพื่อเปนการลดจํานวนหลอดไฟลงไดและมีความสวาง  

    เทาเดิมทําใหสามารถประหยัดพลังงานได  

2 จํานวนมอเตอรที่สงคืน Man : ควรจะมีการสอนใหพนักงานตรวจสอบคุณภาพใหมี ลดความสูญเสียจากการผลิตของเสียเนื่องจากมีสินคา 

   จากลูกคา ความแมนยํามากขึ้น และตองเนนการตรวจสอบใหมีความ ที่ผลิตแลวสงใหกับลูกคาไมไดคุณภาพนอยลงทําให 

    ละเอียดมากขึน้ในสวนที่อาจจะเปนตําหนทิี่ทําใหลูกคาสง ลูกคาตองสงสินคากลับคืนเกดิเปนของเสีย ตองทํา 

    มอเตอรกลับคืน การผลิตสินคาสงไปใหลูกคาใหมนอยลงดวย 
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ตารางที่ 4.35 ตัวชี้วัดที่ชวยลดความสูญเสียใหกับทางโรงงานตัวอยาง (ตอ) 
 

ลําดับ ตัวชี้วดั มาตรการ ประเภทความสูญเสียที่ลด 

  Machine : ควรจะมีการจดัหาเครื่องมืออุปกรณตรวจสอบ  

  ใหมใหมีความละเอียดแมนยํามากขึ้น และจะตองทําการ  

  สอบวัดเทียบทุก ๆ สุดสัปดาห  

  Method : อาจจะมีการสุมตรวจมอเตอรสําเร็จรูปโดยเนน  

  เฉพาะในจุดที่อาจจะเปนตําหนิที่ทําใหลูกคาสงมอเตอร  

  กลับคืนกอนที่จะนํามอเตอรสงใหกลับลูกคา  

3 การตรวจสอบครั้งแรก  Man 1 : ควรจะมีการจดัหวัหนางานสอนพนักงานผลิตให ลดความสูญเสียจากการแกไขงานเสียเนื่องจาก 

  และครั้งเดยีว เขาใจถึง Spec. ที่ถูกตองของสินคาแตละชนิดและวิธีการ ไมตองนําสินคากลับมาแกใหม 

  ผลิตสินคาใหถูกตองตรงตาม Spec.  

  Man 2 : ควรจะมีการจดัทําปายรูปภาพที่บงบอกถึงขั้นตอน  

  การผลิตสินคาแตละชนดิใหถูกตองตรงตาม Spec. แขวนไว  

  ใหพนกังานสามารถดูเปนตัวอยางไดตลอดเวลา ทําให  

  พนักงานผลิตสินคาไมผิด Spec.  
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ตารางที่ 4.35 ตัวชี้วัดที่ชวยลดความสูญเสียใหกับทางโรงงานตัวอยาง (ตอ) 
 

ลําดับ ตัวชี้วดั มาตรการ ประเภทความสูญเสียที่ลด 

  Machine : ควรจะมีการเรียกชางมาตั้งคาเครื่องจักรให  

  ทดสอบผลิตสินคากอนแลวใหพนักงานตรวจสอบคุณภาพ  

  ลองตรวจสอบดูวาถูกตองตาม Spec. ที่กําหนดหรือไมกอนที่  

  จะทําการผลิตจริงเพื่อไมใหเกิดความผิดพลาดในการที่  

  จะตองนําสินคากลับมาแกไขใหม  

4 การผลิตใหตรงตามแผน Man : ควรจะมีการจัดหวัหนางานฝกพนกังานผลิตใหเกิด ลดความสูญเสียจากการเคลื่อนไหวเนื่องจากพนักงาน 

   ทักษะความชํานาญในการผลิตสินคาทําใหสามารถผลิต มีทักษะในการทํางานอยางเต็มประสิทธิภาพ 

  สินคาไดอยางมีประสิทธิภาพ นอกจากนี้ตองสอนให จึงสามารถผลิตสินคาไดตรงตามแผน 

  พนักงานระมัดระวังไมใหผลิตสินคาผิด Spec. เพื่อปองกัน  

  การเสียเวลาในการที่จะตองนําสินคากลับมาแกไขใหม  

  Machine : อาจจะมีการซื้อเครื่องจักรใหมมาทดแทน  

  เครื่องจักรเกาที่ประสิทธิภาพการทํางานไมดีแลวเพื่อใหการ  

  ผลิตรวดเร็วมากขึ้น หรืออาจจะมีการจัดลําดับงานใหงานที่มี  

  ปริมาณมากและเรงดวนมาผลิตที่เครื่องจักรที่มีประสิทธิภาพ  

  สูงที่สุด เพื่อใหสามารถผลิตสินคาไดตรงตามแผน  
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ตารางที่ 4.35 ตัวชี้วัดที่ชวยลดความสูญเสียใหกับทางโรงงานตัวอยาง (ตอ) 
 

ลําดับ ตัวชี้วดั มาตรการ ประเภทความสูญเสียที่ลด 

  Material : ควรจะมีการตรวจสอบวัตถุดิบกอนที่จะทําการ  

  ผลิตวามีเพียงพอกับการผลิตหรือไมเพื่อปองกันการขาด  

  แคลนของวัตถุดิบจนทําใหตองเสียเวลารอวัตถุดิบหรือตอง  

  เปลี่ยนงานใหมมาทําแทน  

  Method : ควรจะมีการจดัเวลาพักพนกังานผลิตใหมีการพัก  

  เปน 2 รอบโดยใหพนักงานผลิตสลับกันไปพัก เพื่อใหการ  

  ผลิตตอเนื่องไมขาดชวง  

  Environment : ควรจะมีการจดัหาโตะ เกาอี้ใหกับพนักงาน  

  ผลิตเพื่อใหเกดิความสะดวกสบายในการผลิต และปองกนั  

  ไมใหพนักงานเกิดความเหนื่อยลาจนเกินไปทําให  

  ประสิทธิภาพในการผลิตลดลง  

5 % ของเสียแตละแผนก Man 1 : ควรจะมีการจดัหวัหนางานควบคุมดูแลใหมีความ ลดความสูญเสียจากการผลิตมากเกินพอดีเนื่องจาก 

  ละเอียดรอบคอบในการผลิตเพื่อปองกันไมใหเกิดความ มีการผลิตสินคาแลวไมเกิดของเสียทําใหไมใช 

  เสียหายในการผลิต  วัตถุดิบมากเกนิความจําเปน 
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ตารางที่ 4.35 ตัวชี้วัดที่ชวยลดความสูญเสียใหกับทางโรงงานตัวอยาง (ตอ) 
 

ลําดับ ตัวชี้วดั มาตรการ ประเภทความสูญเสียที่ลด 

  Man 2 : อาจจะควบคุมใหพนักงานใชเครื่องมืออุปกรณใน  

  การผลิตสินคาอยางถูกตองจะไดไมทําใหวตัถุดิบเสียหาย  

  Machine : ควรจะมีการใหชางทําการตั้งคา และตรวจสอบ  

  สภาพเครื่องจกัรกอนที่จะทําการผลิตสินคาเพื่อไมใหเกดิ  

  ของเสียในการผลิตสินคาเนื่องจากเครื่องจกัรบกพรอง  

  Material : ควรจะมีการสุมตรวจสภาพวัตถุดิบกอนที่จะนาํมา  

  ผลิต เพื่อไมใหเกิดการเบิกวตัถุดิบเกินจาก BOM เมื่อมี  

  วัตถุดิบสภาพไมดีปนมาทําใหตองเบิกวัตถุดิบเพิ่ม  

6 เวลาที่เครื่องจกัรหยดุ Man 1 : ควรจะมีการจดัทําปายบอกวิธีการใชเครื่องจักรอยาง ลดความสูญเสียจากการรอคอย / วางงานเนื่องจาก 

 ทํางาน ถูกตอง เพื่อปองกันไมใหพนักงานผลิตใชเครื่องจักรผิดวิธี ตองหยุดทํางานเมื่อเครื่องจักรชํารุด 

  จนทําใหเครื่องจักรขัดของหรือชํารุด  

  Man 2 : ควรจะมีการจดัฝกอบรมชางใหสามารถซอม  

  เครื่องจักรไดอยางถูกตองตามคูมือเพื่อปองกันไมให  

  เครื่องจักรเกิดการชํารุดบอยครั้งเนื่องจากซอมแซมไมถูกวิธี  
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ตารางที่ 4.35 ตัวชี้วัดที่ชวยลดความสูญเสียใหกับทางโรงงานตัวอยาง (ตอ) 
 

ลําดับ ตัวชี้วดั มาตรการ ประเภทความสูญเสียที่ลด 

  Material : ควรจะจัดหาอะไหลที่ใชซอมเครื่องจักรมาจาก  

  บริษัท Supplier ที่ทางโรงงานซื้อเครื่องจักรมาเพื่อให  

  อะไหลเหมาะสมกับเครื่องจักร  

  Method : ควรจะมีการจดัแผนการตรวจสอบและบํารุงรักษา  

  เครื่องจักรใหมีสภาพดีอยางสม่ําเสมอ  

7 จํานวนของเสียที่ผานการ Man : ควรจะมีการสอนใหพนักงานตรวจสอบคุณภาพ  ลดความสูญเสียจากการรอคอย / วางงานเนื่องจาก 

 ตรวจแลวปะปนไปใน วัตถุดิบใหมีความแมนยําและละเอียดมากขึ้น ไมคอยวัตถุดบิที่เสียหายแลวกลับคืนจนเบิกมาใชใหม 

 กระบวนการผลิต Machine : ควรจะจัดหาเครื่องมืออุปกรณตรวจสอบใหมใหมี  

  ความละเอียดแมนยํามากขึ้น และจะตองทําการสอบวัดเทียบ  

  ทุก ๆ สัปดาห  

  Material : ควรจะทําขอมูล Supplier ที่วัตถุดิบไมดีใหกบัฝาย  

  จัดซื้อ เพื่อใหจัดซื้อทําการคัดเลือกและจัดหา Supplier ราย  

  ใหมที่อาจจะมีวัตถุดิบคุณภาพดีขึ้น  
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ตารางที่ 4.35 ตัวชี้วัดที่ชวยลดความสูญเสียใหกับทางโรงงานตัวอยาง (ตอ) 
 

ลําดับ ตัวชี้วดั มาตรการ ประเภทความสูญเสียที่ลด 

  Method : ควรจะมีการสุมตัวอยางวัตถุดิบมาตรวจสอบ  

  คุณภาพใหมีจาํนวนมากขึ้น เพื่อปองกันความผิดพลาดใน  

  การสุมตรวจแลวไมเจอของเสียลดนอยลง  

  Environment : อาจจะตองทําการติดตั้งหลอดไฟเพิ่มมากขึ้น   

  เพื่อใหมีความสวางมากขึ้นสงผลใหสามารถตรวจสอบ  

  คุณภาพวัตถุดบิไดแมนยําขึ้น  

8 ความระมัดระวังในการ Man : ปลูกจิตสํานึกใหพนักงานไมประมาทในการทํางาน  ลดความสูญเสียจากการขนยายเนื่องจากเกดิความ 

 จัดเก็บสินคา และใหมีความระมัดระวังในการจัดเก็บสินคา เสียหายในการจัดเก็บสินคาลดลง 

  Machine : ควรจะจัดทําการดปองกันใหกบัภาชนะจัดเกบ็  

  สินคา เพื่อปองกันการตกหลนของสินคาในขณะที่ยกสินคา  

  จัดเก็บไวในคลังสินคา  
 

 เมื่อไดมาตรการในการลดความสูญเสีย และตัวชี้วัดที่ใชประเมินผลในการลดความสูญเสียของโรงงานตัวอยางมาแลวก็ดําเนินการเปรียบเทียบความสูญเสียที่
เกิดขึ้นในโรงงานตัวอยางกอนและหลังการปรับปรุง 
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4.7 เปรียบเทียบความสูญเสียท่ีลดลงกอนและหลังการดําเนินงาน 

 

 เม่ือไดมาตรการในการลดความสูญเสียในหัวขอ 4.6 มาแลวก็นํามาประยุกตใชกับโรงงาน
ตัวอยาง ซ่ึงทางผูวิจัยไดทําการเก็บขอมูลของตัวช้ีวัดท่ีชวยลดความสูญเสียเพื่อนํามาเปรียบเทียบวา
หลังการนํามาตรการลดความสูญเสียมาดําเนินการแลวสงผลตอผลลัพธของแตละตัวช้ีวัดไดดังนี้ 
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ตารางที่ 4.36 การเปรียบเทียบตัวชี้วดัตนทุนการผลิตกอนและหลังปรับปรุง 
 

แผนก 

ตนทุนการผลิตในแตละแผนก (บาท) 

กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

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

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

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

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

Coil 1 225.28 223.41 223.57 228.62 226.78 224.13 222.35 219.96 217.44 

Coil 2 184.00 181.73 182.05 186.61 185.22 183.46 181.73 179.69 177.34 

Assembly 186.00 183.96 184.88 188.12 186.94 185.03 183.87 182.21 180.54 
  

จากตารางที่ 4.36 จะสามารถสรุปไดวาตนทุนการผลิตแตละแผนกหลังการปรับปรุงลดลง ซึ่งแสดงวามาตรการสามารถนําไปใชไดผลจริง โดยไดผลการลด
ตนทุนการผลิตดังนี ้
  - แผนก Pump / Die / Cover ตนทุนการผลิตลดลง   =  {(129.15 – 130.91) / 130.91} * 100   =  ลดลง 1.34% 

- แผนก Frame / Painting ตนทุนการผลิตลดลง  =  {(60.52 - 61.27) / 61.27} * 100   =  ลดลง 1.22% 
- แผนก Shaft / Rotor ตนทุนการผลิตลดลง   =  {(109.38 – 110.53) / 109.38} * 100   =  ลดลง 1.05% 
- แผนก Coil 1 ตนทุนการผลิตลดลง    =  {(219.96 – 222.35) / 222.35} * 100   =  ลดลง 1.07% 
- แผนก Coil 2 ตนทุนการผลิตลดลง    =  {(179.69 – 181.73) / 181.73} * 100   =  ลดลง 1.12% 
- แผนก Assembly ตนทุนการผลิตลดลง    =  {(182.21 – 183.87) / 183.87} * 100   =  ลดลง 0.90% 
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ตารางที่ 4.37 การเปรียบเทียบตัวชี้วดัจํานวนมอเตอรสงคืนกอนและหลังปรับปรุง 
 

จํานวนมอเตอรที่สงคืน (%) 

กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

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

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

 จากตารางที่ 4.37 สามารถสรุปไดวาจํานวนมอเตอรสงคืนนั้นในชวงแรกของระหวางการปรับปรุงมีจํานวนเพิ่มขึ้น แตหลังการปรับปรุงแลวมีจํานวนลดลง

เรื่อย ๆ และไดตามเปาหมายที่กําหนด แสดงวามาตรการสามารถนําไปใชไดผลจริง  
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ตารางที่ 4.38 การเปรียบเทียบตัวชี้วดัการตรวจสอบครั้งแรก และครั้งเดียวกอนและหลังปรับปรุง 
 

แผนก 

การตรวจสอบครั้งแรก และครั้งเดียว (%) 

กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

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

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

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

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

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

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

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

จากตารางที่ 4.38 สามารถสรุปไดวา % ในการตรวจสอบครั้งแรก และครั้งเดียวผานหลังการปรับปรุงมี % มากขึ้น ทําใหมีการสงงานกลับมาแกไขนอยลง โดย

ในแผนก Pump / Die / Cover , Frame / Painting และแผนก Shaft / Rotor สามารถดําเนินการไดตามที่เปาหมายกําหนด จึงสรุปไดวามาตรการสามารถนําไปใชไดผล

จริง ถึงแมวา % ในการตรวจสอบครั้งแรก และครั้งเดียวผานของแผนก Coil 1 , Coil 2 , Assembly จะไมไดตามเปาหมายที่กําหนดแตก็มี % มากขึ้น 
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ตารางที่ 4.39 การเปรียบเทียบตัวชี้วัดการผลิตใหตรงตามแผนกอนและหลังปรับปรุง 

 

แผนก 

การผลิตใหตรงตามแผน (%) 

กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

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

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

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

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

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

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

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

จากตารางที่ 4.39 สามารถสรุปไดวาการผลิตใหตรงตามแผนมี % มากขึ้นแสดงวาพนักงานมีประสิทธิภาพ และทักษะความชํานาญในการทํางานมากขึ้น โดย

ในแผนก Pump / Die / Cover , แผนก Frame / Painting , และแผนก Shaft / Rotor สามารถดําเนินการไดตามที่เปาหมายกําหนด จึงสรุปไดวามาตรการสามารถนําไปใช

ไดผลจริง ถึงแมวา % การผลิตใหตรงตามแผนของแผนก Coil 1 , Coil 2 , Assembly จะไมไดตามเปาหมายที่กําหนดแตก็มี % มากขึ้น 
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ตารางที่ 4.40 การเปรียบเทียบตัวชี้วัด % ของเสียของแตละแผนกกอนและหลังปรับปรุง 

 

แผนก 

ของเสียแตละแผนก (%) 

กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

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

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

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

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

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

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

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

จากตารางที่ 4.40 สามารถสรุปไดวาของเสียแตละแผนกมี % ลดลง ซึ่งจะสงผลใหตนทุนการผลิตในแตละแผนกลดลงดวย โดยในแผนก Frame / Painting , 

แผนก Shaft / Rotor และแผนก Coil 1 สามารถดําเนินการไดตามที่เปาหมายกําหนด จึงสรุปไดวามาตรการสามารถนําไปใชไดผลจริง ถึงแมวา % ของสียในแตละ

แผนกของแผนก Pump / Die / Cover , Coil 2 , Assembly จะไมไดตามเปาหมายที่กําหนดแตก็มี % ลดลง 
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ตารางที่ 4.41 การเปรียบเทียบตัวชี้วัดเวลาที่เครื่องจักรหยุดทํางานกอนและหลังปรับปรุง 
 

เวลาที่เครื่องจกัรหยดุทํางาน (%) 

กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

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

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

จากตารางที่ 4.41 สามารถสรุปไดวาเวลาที่เครื่องจักรหยุดทํางานมี % ลดลงแสดงวามีการสูญเสียเวลาจากการรอคอยเมื่อเครื่องจักรชํารุดนอยลง ซึ่งแผนก 

Maintenance สามารถดําเนินการไดตามที่เปาหมายกําหนด จึงสรุปไดวามาตรการสามารถนําไปใชไดผลจริง 

 

ตารางที่ 4.42 การเปรียบเทียบตัวชี้วัดจํานวนของเสียที่ผานการตรวจแลวปะปนไปในกระบวนการผลิตกอนและหลังปรับปรุง 
 

จํานวนของเสียที่ผานการตรวจแลวปะปนไปในกระบวนการผลิต (%) 

กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

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

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

จากตารางที่ 4.42 สามารถสรุปไดวาของเสียที่ผานการตรวจแลวปะปนไปในกระบวนการผลิตมี % ลดลงแสดงวามีการสูญเสียเวลาจากการรอคอยอันเนื่องมาก

จากการคอยวัตถุดิบที่ตองเบิกมาใชใหมนอยลง ซึ่งแผนกคุณภาพสามารถดําเนินการไดตามที่เปาหมายกําหนด จึงสรุปไดวามาตรการสามารถนําไปใชไดผลจริง 
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ตารางที่ 4.43 การเปรียบเทียบตัวชี้วัดความระมัดระวังในการจัดเก็บสินคากอนและหลังปรับปรุง 

 

แผนก 

ความระมัดระวังในการจัดเกบ็สินคา (ครั้ง) 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

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

คลังวัตถุดิบ 1 ครั้ง 0 ครั้ง 

คลังสินคา 2 ครั้ง 0 ครั้ง 
 

จากตารางที่ 4.43 สามารถสรุปไดวาจํานวนครั้งในการเกิดความเสียหายเนื่องจากการจัดเก็บสินคาลดลง สงผลใหความสูญเสียจากการขนยายนอยลง ซึ่งแผนก
คลังวัตถุดิบ และคลังสินคาสามารถดําเนินการไดตามที่เปาหมายกําหนด จึงสรุปไดวามาตรการสามารถนําไปใชไดผลจริง 

 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

บทที่ 5 
 

สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 
 

 

 วิทยานิพนธฉบับนี้ เปนการวิจัยเพื่อจัดทําดัชนีช้ีวัดหลักในโรงงานมอเตอร โดยใชเทคนิค
การวัดผลเชิงดุลยภาพ (Balanced Scorecard) ซ่ึงจะมีการจัดทําตัวช้ีวัด และกําหนดเปาหมายของแต
ละตัวช้ีวัดใหกับทางองคกรใหครบถวนท้ัง 4 มุมมอง รวมถึงการออกมาตรการในการลดความ
สูญเสียใหกับทางโรงงาน โดยใชตัวช้ีวัดท่ีมีผลตอการลดความสูญเสียเปนตัวเปรียบเทียบความ
สูญเสียกอนและหลังการดําเนินการตามมาตรการท่ีไดกําหนดวามีการลดความสูญเสียหรือไม ซ่ึง
ผลของงานวิจัยฉบับนี้สามารถสรุปไดดังนี้ 
 

 

5.1 สรุปผลการวิจัย 
 

 1) ตัวช้ีวัดของทางโรงงานท่ีใชในอดีตยังมีมุมมองไดไมครบถวน แตในปจจุบันมีตัวช้ีวัด
ครบถวนในทุกมุมมอง นอกจากนี้ยังมีการจัดทํา Measurement Template เพื่อความชัดเจนในการ
นําไปใช และเปนท่ีเขาใจตรงกันของทุกหนวยงานในโรงงาน 
 2) มีการนําตัวช้ีวัดบางตัวไปเปนเกณฑในการประเมินผลสําหรับการลดความสูญเสียของ
โรงงานตัวอยาง โดยมีการออกมาตรการในการลดความสูญเสียของโรงงานตัวอยาง ซ่ึงมาตรการลด
ความสูญเสียแบงออกเปน 4 ปจจัย คือ ปจจัยคน (Man) , เคร่ืองจักร (Machine) , วัตถุดิบ (Material) 
, กระบวนการทํางาน (Method) , ส่ิงแวดลอม (Environment) โดยสามารถสรุปประเมินผลตัวช้ีวัด
ในการเปรียบเทียบความสูญเสียกอนและหลังการดําเนินการตามมาตรการ แสดงไดดังตาราง 5.1 
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ตารางที่ 5.1 สรุปผลของแตละตัวชี้วัดกอนและหลังปรับปรุง 
 

แผนก ตัวชี้วดั กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

Pump / Die / Cover 

ตนทุนการผลิตภายในแผนก เฉลี่ย 131.84 บาท / ชิ้น เฉลี่ย 128.51 บาท / ชิ้น  
การตรวจสอบครั้งแรก และครั้งเดียว เฉลี่ย 90% เฉลี่ย 96% 
การผลิตใหตรงตามแผน เฉลี่ย 91% เฉลี่ย 96% 
% ของเสียแตละแผนก เฉลี่ย 5.8% เฉลี่ย 3.2% 

Frame / Painting 

ตนทุนการผลิตภายในแผนก เฉลี่ย 61.68 บาท / ชิ้น เฉลี่ย 60.21 บาท / ชิ้น  
การตรวจสอบครั้งแรก และครั้งเดียว เฉลี่ย 93% เฉลี่ย 97% 
การผลิตใหตรงตามแผน เฉลี่ย 91% เฉลี่ย 97% 
% ของเสียแตละแผนก เฉลี่ย 3% เฉลี่ย 0.4% 

Shaft / Rotor 

ตนทุนการผลิตภายในแผนก เฉลี่ย 111.09 บาท / ชิ้น เฉลี่ย 108.76 บาท / ชิ้น  
การตรวจสอบครั้งแรก และครั้งเดียว เฉลี่ย 91% เฉลี่ย 96% 
การผลิตใหตรงตามแผน เฉลี่ย 91% เฉลี่ย 97% 
% ของเสียแตละแผนก เฉลี่ย 3.1% เฉลี่ย 1% 

Coil 1 

ตนทุนการผลิตภายในแผนก เฉลี่ย 224.09 บาท / ชิ้น เฉลี่ย 218.70 บาท / ชิ้น 
การตรวจสอบครั้งแรก และครั้งเดียว เฉลี่ย 88% เฉลี่ย 94% 
การผลิตใหตรงตามแผน เฉลี่ย 86% เฉลี่ย 93% 
% ของเสียแตละแผนก เฉลี่ย 4% เฉลี่ย 2% 
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 ตารางที่ 5.1 สรุปผลของแตละตัวชี้วัดกอนและหลังปรับปรุง (ตอ) 

 

แผนก ตัวชี้วดั กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

Coil 2 

ตนทุนการผลิตภายในแผนก เฉลี่ย 182.59 บาท / ชิ้น เฉลี่ย 178.52 บาท / ชิ้น  

การตรวจสอบครั้งแรก และครั้งเดียว เฉลี่ย 88% เฉลี่ย 94% 

การผลิตใหตรงตามแผน เฉลี่ย 88% เฉลี่ย 94% 

% ของเสียแตละแผนก เฉลี่ย 5% เฉลี่ย 2.5% 

Assembly 

ตนทุนการผลิตภายในแผนก เฉลี่ย 184.95 บาท / ชิ้น เฉลี่ย 181.38 บาท / ชิ้น  

การตรวจสอบครั้งแรก และครั้งเดียว เฉลี่ย 83% เฉลี่ย 90% 

การผลิตใหตรงตามแผน เฉลี่ย 84% เฉลี่ย 92% 

% ของเสียแตละแผนก เฉลี่ย 8% เฉลี่ย 4.4% 

Maintenance เวลาเครื่องจักรหยุดทํางาน เฉลี่ย 10.1% เฉลี่ย 3.8% 

คุณภาพ 
จํานวนมอเตอรที่สงคืน เฉลี่ย 0.29% เฉลี่ย 0.18% 

จํานวนของเสียที่ผานการตรวจแลวปะปน เฉลี่ย 3% เฉลี่ย 1.5% 

คลังวัตถุดิบ ความระมัดระวังในการจัดเกบ็สินคา 1 ครั้ง 0 ครั้ง 

คลังสินคา ความระมัดระวังในการจัดเกบ็สินคา 2 ครั้ง 0 ครั้ง 
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5.2 ปญหาและอุปสรรค 
 
 จากการดําเนินงานวิจัยในการจัดทําดัชนีช้ีวัดโดยใชเทคนิคการวัดผลเชิงดุลยภาพของ
โรงงานตัวอยาง พบวาในบางข้ันตอนของการดําเนินงานมีปญหาและอุปสรรค โดยมีรายละเอียด
ดังตอไปนี้ 
 1) ดานการเก็บบันทึกขอมูล อาจจะมีความคลาดเคล่ือนเล็กนอยเนื่องจากในชวงวันท่ี
ส้ินสุดเดือนกับการข้ึนเดือนใหม อาจจะมีการผลิตสินคาเสร็จแลวในวันส้ินสุดเดือน แลวนํามา
ตรวจสอบคุณภาพในวันถัดไปซ่ึงเปนวันท่ีข้ึนเดือนใหมทําใหอาจเกิดความผิดพลาดในการกรอก
ขอมูลซํ้าซอนได แตความผิดพลาดนี้เกิดข้ึนนอยมากจึงถือวาเปนความคลาดเคล่ือนท่ียอมรับได 
 2) เนื่องจากโรงงานมีผลิตภัณฑหลากหลายทําใหการฝกทักษะการทํางานเปนไปไดยาก
เพราะผลิตภัณฑแตละชนิดมีวิธีการผลิตท่ีแตกตางกัน และมี Spec. ท่ีแตกตางกันไปอาจจะตองใช
เวลาในการฝกทักษะการทํางานของพนักงานใหมากกวานี้เพื่อใหสามารถดําเนินการไดตาม
เปาหมายท่ีกําหนดในตัวช้ีวัด 
 3) เนื่องจากผูบริหารของโรงงานเปนคนเกาแกทํางานมานาน แตยังมีวุฒิการศึกษาไมสูงนัก
ทําใหการที่จะสรางความเขาใจในการจัดทํา และประเมินผลดัชนีช้ีวัดตาง ๆ อาจจะตองใชเวลามาก
ในการสรางความเขาใจใหกับผูบริหาร 
 4) ดานการปรับปรุงกระบวนการดําเนินงานเพ่ือลดความสูญเสียของโรงงานนั้น พบวา
มาตรการเปนการเพิ่มภาระงานใหกับหัวหนางาน และพนักงานตาง ๆ  สงผลใหหัวหนางาน และ
พนักงานตาง ๆ อาจจะไมพอใจในการทํางานท่ีมากข้ึนมาได 
 5) ดานความเคยชินของพนักงาน เนื่องจากกอนการปรับปรุงทางโรงงานยังไมมาตรการ
ประหยัดพลังงานทําใหพนักงานมีนิสัยใชไฟฟาอยางฟุมเฟอย สงผลใหเกิดความยากลําบากในการ
ใหความรวมมือประหยัดพลังงานไฟฟา    
 
 
5.3 ขอเสนอแนะ 
 

จากผลการดําเนินงานวิจัยการจัดทําดัชนีช้ีวัดหลักโดยใชเทคนิคการวัดผลเชิงดุลยภาพของ
โรงงานตัวอยาง พบวายังมีขอเสนอแนะเพ่ิมเติมของงานวิจัย มีรายละเอียด ดังตอไปนี้ 
 
 1) การฝกทักษะการทํางานของพนักงานน้ันนอกจากจะใชหัวหนางานเปนผูฝกทักษะแลว
นั้นอาจจะใหพนักงานคนเกาคนแกท่ีมีความชํานาญและประสบการณในการทํางานมานานชวย



172 
 

 
 

สอนทักษะการทํางานใหกับพนักงานผลิตคนอ่ืน ๆ จะไดชวยลดเวลาในการสอนทักษะการทํางาน
ใหกับหัวหนางานเนื่องจากมีคนชวยสอนเพิ่มมากข้ึน 
 2) ควรจะมีการจัดการอบรมผูบริหารใหมากข้ึนเพื่อใหผูบริหารคนเกาแกท่ีมีวุฒิการศึกษา
ไมสูงมีความเขาใจในการจัดทํา และประเมินผลดัชนีช้ีวัดตาง ๆ มากข้ึน 
 3) ควรจะมีการนํา Case Stady ของโรงงานอ่ืน ๆ มาเปนตัวอยางในแสดงใหพนักงาน และ
หัวหนางานตาง ๆ ไดเห็นประโยชนของการปรับปรุงเปล่ียนแปลงวิธีการปฏิบัติงาน ทําใหพนักงาน 
และหัวหนางานเกิดความเต็มใจ และใหความรวมมือในการปฏิบัติงานตามมาตรการลดความ
สูญเสียของโรงงาน 
 4) ควรจะมีการจัดประกวดพนักงานท่ีประหยัดไฟฟามากท่ีสุดโดยการใหพนักงานแขงขัน
ประหยัดไฟฟาท่ีบานซ่ึงวัดไดจากการลดลงของคาไฟฟาท่ีบานของพนักงาน แลวใหรางวัลแก
พนักงานที่ประหยัดไฟฟาไดมากท่ีสุด 

5) ควรจะมีการนําผลการดําเนินงานของผูบริหารแตละแผนกโดยใชดัชนีช้ีวัดท่ีจัดทําข้ึน
เปนตัวบงช้ีในการประเมินผลการทํางานของแตละแผนกวาไดตามเปาหมายที่กําหนดหรือไม และ
อาจจะมีการปรับเงินเดือนฐานพิเศษหรือใหโบนัสเพ่ิมข้ึน เพ่ือเปนแรงจูงใจใหกับพนักงานมีความ
ตั้งใจในการทํางานใหบรรลุเปาหมายท่ีกําหนด 
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ภาคผนวก ก : การคิด Baseline ของ KPI แตละตัว 

การคิด Baseline ของ KPI ตนทุนการผลิต 
 

เดือน จํานวนผลิตภณัฑ (ชิ้น) ตนทุนการผลิตของมอเตอรสําเร็จรูป (บาท) ตนทุนการผลิตตอหนวย (บาท / ชิ้น) เปลี่ยนแปลง (%) 

มกราคม 51 39,655 36196687.45 912.79   

กุมภาพนัธ 51 37,720 34267488.4 908.47 ลดลง 0.47% 

มีนาคม 51 45,885 41440578.9 903.14 ลดลง 0.59% 

เมษายน 51 46,780 41971483.8 897.21 ลดลง 0.66% 

พฤษภาคม 51 44,230 39519947.3 893.51 ลดลง 0.41% 

มิถุนายน 51 34,940 31338734.2 896.93 เพิ่มขึ้น 0.38% 

กรกฎาคม 51 33,150 29764059 897.86 เพิ่มขึ้น 0.10% 

สิงหาคม 51 36,130 32496405.9 899.43 เพิ่มขึ้น 0.17% 

กันยายน 51 37,275 33550482 900.08 เพิ่มขึ้น 0.07% 

ตุลาคม 51 38,510 34702516.3 901.13 เพิ่มขึ้น 0.12% 

พฤศจิกายน 51 40,800 36428280 892.85 ลดลง 0.92% 

ธันวาคม 51 38,000 33999740 894.73 เพิ่มขึ้น 0.21% 

เฉลี่ย ลดลง 0.18% 
 

จากตารางจะไดวาคาเฉลี่ยการเปลี่ยนแปลงของตนทุนการผลิตในป 2551 เทากับลดลง 0.18% นั่นคือ คา Baseline ของKPI ตนทุนการผลิต 
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การคิด Baseline ของ KPI % การทํางานลวงเวลา 
 

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

มกราคม 51 26 194 13.4% 

กุมภาพนัธ 51 23 191 12.0% 

มีนาคม 51 32 192 16.7% 

เมษายน 51 34 194 17.5% 

พฤษภาคม 51 30 206 14.6% 

มิถุนายน 51 28 196 14.3% 

กรกฎาคม 51 25 201 12.4% 

สิงหาคม 51 25 185 13.5% 

กันยายน 51 25 201 12.4% 

ตุลาคม 51 25 201 12.4% 

พฤศจิกายน 51 26 178 14.6% 

ธันวาคม 51 25 185 13.5% 

เฉลี่ย 14.0% 
 

จากตารางจะไดวาคาเฉลี่ย % การทํางานลวงเวลาในป 2551 เทากับ 14 % นั่นคือ คา Baseline ของKPI % การทํางานลวงเวลา 
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การคิด Baseline ของ KPI รายไดที่เพิ่มจากลูกคารายใหม , KPI รายไดตอลูกคาเกาเพิ่มขึ้น , KPI คะแนนความพึงพอใจของลูกคา , KPI การหาลูกคาใหม 

 

เดือน รายไดที่เพิ่มจากลูกคาเกา (บาท) จํานวนลูกคาใหมที่เพิ่มขึ้น (ราย) รายไดที่เพิ่มจากลูกคาใหม (บาท) คะแนนความพึงพอใจของลูกคา (%) 

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

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

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

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

เฉลี่ย 2,500,000 2 2,000,000 83% 
 

จากตารางจะไดวา  - คาเฉลี่ยรายไดที่เพิ่มจากลูกคารายเกาในป 2551 เทากับ 2,500,000 บาท นั่นคือ คา Baseline ของKPI รายไดที่เพิ่มจากลูกคารายเกา 

      - คาเฉลี่ยจํานวนลูกคาใหมที่เพิ่มขึ้นในป 2551 เทากบั 2 ราย นั่นคือ คา Baseline ของKPI จํานวนลูกคาใหมที่เพิ่มขึ้น 

    - คาเฉลี่ยรายไดที่เพิ่มจากลูกคาใหมในป 2551 เทากบั 2,000,000 บาท นั่นคือ คา Baseline ของKPI รายไดที่เพิ่มจากลูกคาใหม 

    - คาเฉลี่ยคะแนนความพึงพอใจของลูกคาในป 2551 เทากับ 83% นั่นคือ คา Baseline ของKPI คะแนนความพึงพอใจของลูกคา 
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การคิด Baseline ของ KPI จํานวนมอเตอรที่สงคืนจากลูกคา 

 

เดือน จํานวนมอเตอรที่ขาย (ชิ้น) จํานวนมอเตอรที่สงคืน (ชิ้น)  มอเตอรที่สงคืน (%) 

มกราคม 51 38,500 74 0.19% 

กุมภาพนัธ 51 36,200 66 0.18% 

มีนาคม 51 43,800 145 0.33% 

เมษายน 51 45,700 152 0.33% 

พฤษภาคม 51 44,000 139 0.32% 

มิถุนายน 51 33,900 47 0.14% 

กรกฎาคม 51 32,400 40 0.12% 

สิงหาคม 51 35,100 58 0.17% 

กันยายน 51 35,300 55 0.16% 

ตุลาคม 51 37,600 113 0.30% 

พฤศจิกายน 51 39,200 129 0.33% 

ธันวาคม 51 37,100 85 0.23% 

เฉลี่ย 0.23% 
 

จากตารางจะไดวาคาเฉลี่ยจํานวนมอเตอรที่สงคืนจากลูกคาในป 2551 เทากับ 0.23 % นั่นคือ คา Baseline ของKPI จํานวนมอเตอรที่สงคืนจากลูกคา 
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การคิด Baseline ของ KPI การควบคุมขอรองเรียนจากลูกคาภายนอก 

 

เดือน จํานวนมอเตอรที่ขาย (ชิ้น) จํานวนมอเตอรที่ลูกคาภายนอกรองเรียน (ชิ้น)  การรองเรียนจากลูกคาภายนอก (%) 

มกราคม 51 38,500 349 0.91% 

กุมภาพนัธ 51 36,200 321 0.89% 

มีนาคม 51 43,800 508 1.16% 

เมษายน 51 45,700 539 1.18% 

พฤษภาคม 51 44,000 516 1.17% 

มิถุนายน 51 33,900 307 0.91% 

กรกฎาคม 51 32,400 293 0.90% 

สิงหาคม 51 35,100 314 0.89% 

กันยายน 51 35,300 317 0.90% 

ตุลาคม 51 37,600 382 1.02% 

พฤศจิกายน 51 39,200 396 1.01% 

ธันวาคม 51 37,100 390 1.05% 

เฉลี่ย 1.00% 
 

จากตารางจะไดวาคาเฉลี่ยการรองเรียนจากลูกคาภายนอกในป 2551 เทากับ 1.00 % นั่นคือ คา Baseline ของKPI การควบคุมขอรองเรียนจากลูกคาภายนอก 
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การคิด Baseline ของ KPI การสงมอบผลิตภัณฑไดถูกตองและครบจํานวน 

 

เดือน จํานวนครั้งที่สงมอบผลิตภัณฑ (ครั้ง) จํานวนครั้งที่สงมอบผลิตภัณฑถูกตอง และครบ (ครั้ง)  สงมอบผลิตภัณฑถูกตอง และครบ (%) 

ม.ค. - มี.ค. 51 119 110 92% 

เม.ย. - มิ.ย. 51 124 112 90% 

ก.ค. - ก.ย. 51 101 95 94% 

ต.ค. - ธ.ค. 51 114 107 94% 

เฉลี่ย 93% 
 

จากตารางจะไดวาคาเฉลี่ยการสงมอบผลิตภัณฑไดถูกตองและครบจํานวนในป 2551 เทากับ 93% นั่นคือ คา Baseline ของKPI การสงมอบผลิตภัณฑไดถูกตอง

และครบจํานวน 
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การคิด Baseline ของ KPI การรองเรียนของลูกคาภายในดานคุณภาพ 
 

เดือน จํานวนชิ้นสวนที่ผลิตทั้งหมด (ชิ้น) จํานวนชิ้นสวนที่ลูกคาภายในรองเรียน (ชิ้น)  การรองเรียนจากลูกคาภายใน(%) 

มกราคม 51 209,055 6,226 2.98% 

กุมภาพนัธ 51 197,290 5,794 2.94% 

มีนาคม 51 237,395 7,530 3.17% 

เมษายน 51 247,695 7,923 3.20% 

พฤษภาคม 51 238,040 7,581 3.18% 

มิถุนายน 51 183,400 5,342 2.91% 

กรกฎาคม 51 176,580 5,120 2.90% 

สิงหาคม 51 191,295 5,377 2.81% 

กันยายน 51 192,030 5,443 2.83% 

ตุลาคม 51 203,460 6,091 2.99% 

พฤศจิกายน 51 213,130 6,418 3.01% 

ธันวาคม 51 200,495 6,128 3.06% 

เฉลี่ย 3.00% 
 

จากตารางจะไดวาคาเฉลี่ยการรองเรียนของลูกคาภายในดานคุณภาพในป 2551 เทากบั 3.00 % นั่นคือ คา Baseline ของKPI การรองเรียนของลูกคาภายในดาน

คุณภาพ 



 
 

 

183 

การคิด Baseline ของ KPI การตรวจสอบครั้งแรกและครั้งเดียวผาน 
 

เดือน จํานวนชิ้นสวนที่ผลิตทั้งหมด (ชิ้น) จํานวนชิ้นสวนที่ผานการตรวจสอบครั้งแรก (ชิ้น) การตรวจสอบครั้งแรกครั้งเดยีวผาน (%) 

มกราคม 51 209,055 191,357 91.53% 

กุมภาพนัธ 51 197,290 182,261 92.38% 

มีนาคม 51 237,395 207,486 87.40% 

เมษายน 51 247,695 215,672 87.07% 

พฤษภาคม 51 238,040 208,724 87.68% 

มิถุนายน 51 183,400 170,550 92.99% 

กรกฎาคม 51 176,580 162,619 92.09% 

สิงหาคม 51 191,295 173,988 90.95% 

กันยายน 51 192,030 175,136 91.20% 

ตุลาคม 51 203,460 179,878 88.41% 

พฤศจิกายน 51 213,130 189,015 88.69% 

ธันวาคม 51 200,495 180,495 90.02% 

เฉลี่ย 90.04% 
 

จากตารางจะไดวาคาเฉลี่ยการตรวจสอบครั้งแรกและครั้งเดียวผานในป 2551 เทากับ 90 % นั่นคือ คา Baseline ของKPI การตรวจสอบครั้งแรกและครั้งเดียวผาน 
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การคิด Baseline ของ KPI การผลิตใหตรงตามแผน 

 

เดือน จํานวนชิ้นสวนที่วางแผน (ชิ้น) จํานวนชิ้นสวนที่ผลิตทั้งหมด (ชิ้น) การผลิตใหตรงตามแผน (%) 

มกราคม 51 230,500 209,055 90.70% 

กุมภาพนัธ 51 216,500 197,290 91.13% 

มีนาคม 51 270,000 237,395 87.92% 

เมษายน 51 281,500 247,695 87.99% 

พฤษภาคม 51 271,000 238,040 87.84% 

มิถุนายน 51 200,500 183,400 91.47% 

กรกฎาคม 51 189,500 176,580 93.18% 

สิงหาคม 51 206,500 191,295 92.64% 

กันยายน 51 212,000 192,030 90.58% 

ตุลาคม 51 232,000 203,460 87.70% 

พฤศจิกายน 51 240,000 213,130 88.80% 

ธันวาคม 51 223,500 200,495 89.71% 

เฉลี่ย 89.97% 
 

จากตารางจะไดวาคาเฉลี่ยการผลิตใหตรงตามแผนกในป 2551 เทากับ 90 % นั่นคือ คา Baseline ของKPI การผลิตใหตรงตามแผน 
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การคิด Baseline ของ KPI % ของเสียในแตละแผนก 

 

เดือน จํานวนชิ้นสวนที่ผลิตทั้งหมด (ชิ้น) จํานวนชิ้นสวนที่เสียหาย (ชิ้น) % ของเสีย (%) 

มกราคม 51 209,055 9,923 4.75% 

กุมภาพนัธ 51 197,290 9,271 4.70% 

มีนาคม 51 237,395 12,344 5.20% 

เมษายน 51 247,695 13,558 5.47% 

พฤษภาคม 51 238,040 12,667 5.32% 

มิถุนายน 51 183,400 8,715 4.75% 

กรกฎาคม 51 176,580 8,423 4.77% 

สิงหาคม 51 191,295 9,131 4.77% 

กันยายน 51 192,030 9,208 4.80% 

ตุลาคม 51 203,460 9,973 4.90% 

พฤศจิกายน 51 213,130 11,255 5.28% 

ธันวาคม 51 200,495 9,868 4.92% 

เฉลี่ย 4.97% 
 

จากตารางจะไดวาคาเฉลี่ย % ของเสียในป 2551 เทากับ 5 % นั่นคือ คา Baseline ของKPI % ของเสียในแตละแผนก 
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การคิด Baseline ของ KPI % เวลาที่เครื่องจักรหยุดทํางาน 

 

เดือน จํานวนเวลาที่เครื่องจักรเสียหาย (ชม.) จํานวนเวลาที่ใชเครื่องจักรทั้งหมด (ชม.) เวลาเครื่องจักรหยุดทํางาน (%) 

มกราคม 51 19 194 9.79% 

กุมภาพนัธ 51 18 191 9.42% 

มีนาคม 51 20 192 10.42% 

เมษายน 51 21 194 10.82% 

พฤษภาคม 51 22 206 10.68% 

มิถุนายน 51 19 196 9.69% 

กรกฎาคม 51 20 201 9.95% 

สิงหาคม 51 18 185 9.73% 

กันยายน 51 19 201 9.45% 

ตุลาคม 51 20 201 9.95% 

พฤศจิกายน 51 18 178 10.11% 

ธันวาคม 51 19 185 10.27% 

เฉลี่ย 10.02% 
 

จากตารางจะไดวาคาเฉลี่ยเวลาที่เครื่องจักรหยุดทํางานในป 2551 เทากับ 10 % นั่นคือ คา Baseline ของKPI เวลาที่เครื่องจักรหยุดทํางาน 
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การคิด Baseline ของ KPI การซอมบํารุงใหไดทันเวลาที่กําหนด 

 

เดือน จํานวนครั้งที่แจงซอมทั้งหมด (ครั้ง) จํานวนครั้งที่ซอมทันเวลาทีก่ําหนด (ครั้ง) การซอมบํารุงเครื่องจักรทันเวลาที่กําหนด (%) 

มกราคม 51 12 11 91.67% 

กุมภาพนัธ 51 11 10 90.91% 

มีนาคม 51 14 12 85.71% 

เมษายน 51 14 11 78.57% 

พฤษภาคม 51 13 11 84.62% 

มิถุนายน 51 12 11 91.67% 

กรกฎาคม 51 11 10 90.91% 

สิงหาคม 51 10 9 90.00% 

กันยายน 51 11 10 90.91% 

ตุลาคม 51 12 10 83.33% 

พฤศจิกายน 51 13 11 84.62% 

ธันวาคม 51 12 11 91.67% 

เฉลี่ย 87.88% 
 

จากตารางจะไดวาคาเฉลี่ยการซอมบํารุงไดทันเวลาที่กําหนดในป 2551 เทากับ 88 % นั่นคือ คา Baseline ของKPI การซอมบํารุงไดทันเวลาที่กาํหนด 
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การคิด Baseline ของ KPI การสงมอบตัวอยาง 

 

เดือน จํานวนตัวอยางที่กําหนด (ชิ้น) จํานวนตัวอยางที่เสร็จจริง (ชิ้น) การสงมอบตัวอยาง (%) 

มกราคม 51 21 19 90.48% 

กุมภาพนัธ 51 20 18 90.00% 

มีนาคม 51 24 22 91.67% 

เมษายน 51 25 23 92.00% 

พฤษภาคม 51 23 21 91.30% 

มิถุนายน 51 19 16 84.21% 

กรกฎาคม 51 18 15 83.33% 

สิงหาคม 51 20 16 80.00% 

กันยายน 51 20 16 80.00% 

ตุลาคม 51 22 19 86.36% 

พฤศจิกายน 51 21 19 90.48% 

ธันวาคม 51 20 17 85.00% 

เฉลี่ย 87.07% 
 

จากตารางจะไดวาคาเฉลี่ยการสงมอบตัวอยางในป 2551 เทากับ 87 % นั่นคือ คา Baseline ของKPI การสงมอบตัวอยาง 
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การคิด Baseline ของ KPI ความผิดพลาดของ BOM 

 

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

มกราคม 51 21 2 9.52% 

กุมภาพนัธ 51 20 1 5.00% 

มีนาคม 51 24 2 8.33% 

เมษายน 51 25 3 12.00% 

พฤษภาคม 51 23 2 8.70% 

มิถุนายน 51 19 1 5.26% 

กรกฎาคม 51 18 1 5.56% 

สิงหาคม 51 20 1 5.00% 

กันยายน 51 20 2 10.00% 

ตุลาคม 51 22 2 9.09% 

พฤศจิกายน 51 21 2 9.52% 

ธันวาคม 51 20 2 10.00% 

เฉลี่ย 8.17% 
 

จากตารางจะไดวาคาเฉลี่ยความผิดพลาดของ BOM ในป 2551 เทากับ 8 % นั่นคือ คา Baseline ของKPI ความผิดพลาดของ BOM 
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การคิด Baseline ของ KPI ความผิดพลาดของ Drawing 

 

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

มกราคม 51 21 1 4.76% 

กุมภาพนัธ 51 20 1 5.00% 

มีนาคม 51 24 2 8.33% 

เมษายน 51 25 3 12.00% 

พฤษภาคม 51 23 2 8.70% 

มิถุนายน 51 19 1 5.26% 

กรกฎาคม 51 18 1 5.56% 

สิงหาคม 51 20 1 5.00% 

กันยายน 51 20 2 10.00% 

ตุลาคม 51 22 1 4.55% 

พฤศจิกายน 51 21 1 4.76% 

ธันวาคม 51 20 2 10.00% 

เฉลี่ย 6.99% 
 

จากตารางจะไดวาคาเฉลี่ยความผิดพลาดของ Drawing ในป 2551 เทากบั 7 % นั่นคือ คา Baseline ของKPI ความผิดพลาดของ Drawing 



 
 

 

191 

การคิด Baseline ของ KPI จํานวนสินคาตรงกับยอดในระบบ , KPI ความระมัดระวังในการจดัเก็บสินคา 

 

เดือน จํานวนสินคาตรงกับยอดในระบบ (±%) ความระมัดระวังในการจัดเกบ็สินคา (ครั้ง) 

ม.ค. - มี.ค. 51 + 1.96% 0 ครั้ง 

เม.ย. - มิ.ย. 51 - 1.98% 1 ครั้ง 

ก.ค. - ก.ย. 51 + 2.05% 1 ครั้ง 

ต.ค. - ธ.ค. 51 - 2.01 1 ครั้ง 

เฉลี่ย ± 2% 1 ครั้ง 
 

จากตารางจะไดวา  - คาเฉลี่ยจํานวนสินคาตรงกับยอดในระบบในป 2551 เทากับ ± 2% นั่นคือ คา Baseline ของ KPI จํานวนสินคาตรงกับยอดในระบบ 

      - คาเฉลี่ยความระมัดระวังในการจดัเก็บสินคาในป 2551 เทากับ 1 ครั้ง นั่นคือ คา Baseline ของ KPI ความระมัดระวังในการจัดเก็บสินคา 
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การคิด Baseline ของ KPI การสั่งซื้อสินคาตรงตามกําหนดเวลา , KPI ความถูกตองในการสั่งซื้อสินคา 

 

เดือน 
จํานวนที่สั่งซื้อ
ทั้งหมด (ครั้ง) 

จํานวนที่สั่งซื้อไดตรง
ตามเวลาที่กําหนด (ครั้ง) 

 จํานวนที่สั่งซื้อได
ถูกตอง (ครั้ง) 

การสั่งซื้อไดตรงตาม
เวลาที่กําหนด (%) 

การสั่งซื้อได
ถูกตอง (%) 

ม.ค. - มี.ค. 51 18 17 18 94% 100% 

เม.ย. - มิ.ย. 51 21 19 20 90% 95% 

ก.ค. - ก.ย. 51 19 18 17 95% 89% 

ต.ค. - ธ.ค. 51 20 19 18 95% 90% 

เฉลี่ย 94% 94% 
 

จากตารางจะไดวา  - คาเฉลี่ยการสั่งซื้อสินคาตรงตามกําหนดเวลาในป 2551 เทากับ 94 % นั่นคือ คา Baseline ของ KPI การสั่งซื้อไดตรงตามกําหนดเวลา 

      - คาเฉลี่ยความถูกตองในการสั่งซื้อสินคาในป 2551 เทากับ 94 % นั่นคือ คา Baseline ของ KPI ความถูกตองในการสั่งซื้อสินคา 
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การคิด Baseline ของ KPI จํานวนของเสียที่ผานการตรวจแลวปะปนไปในกระบวนการผลิต 
 

เดือน จํานวนชิ้นสวนที่ผลิตทั้งหมด (ชิ้น) จํานวนชิ้นสวนที่มีปญหาวัตถุดิบเสียหาย (ชิ้น) จํานวนของเสียที่ผานการตรวจแลวปะปนไปในการผลิต (%) 

มกราคม 51 209,055 5,941 2.84% 

กุมภาพนัธ 51 197,290 5,763 2.92% 

มีนาคม 51 237,395 7,445 3.14% 

เมษายน 51 247,695 7,934 3.20% 

พฤษภาคม 51 238,040 7,558 3.18% 

มิถุนายน 51 183,400 5,146 2.81% 

กรกฎาคม 51 176,580 5,089 2.88% 

สิงหาคม 51 191,295 5,547 2.90% 

กันยายน 51 192,030 5,611 2.92% 

ตุลาคม 51 203,460 5,693 2.80% 

พฤศจิกายน 51 213,130 6,612 3.10% 

ธันวาคม 51 200,495 6,191 3.09% 

เฉลี่ย 2.98% 
 

จากตารางจะไดวาคาเฉลี่ยจํานวนของเสียที่ผานการตรวจแลวปะปนไปในกระบวนการผลิตในป 2551 เทากับ 3 % นั่นคือ คา Baseline ของKPI จํานวนของเสีย

ที่ผานการตรวจแลวปะปนไปในกระบวนการผลิต 
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การคิด Baseline ของ KPI การฝกอบรมพนักงาน , KPI ความปลอดภยัของพนักงาน , KPI % การลาออกของพนักงาน , KPI การสงเสริมการทํากิจกรรม  

 

เดือน การฝกอบรมพนักงาน (%) ความปลอดภยัของพนักงาน (ครั้ง) % การลาออกของพนักงาน (%) การสงเสริมการทํากิจกรรม (%) 

ม.ค. - มี.ค. 51 77% 2 ครั้ง 8% 24% 

เม.ย. - มิ.ย. 51 75% 2 ครั้ง 9% 28% 

ก.ค. - ก.ย. 51 81% 1 ครั้ง 7% 26% 

ต.ค. - ธ.ค. 51 79% 2 ครั้ง 8% 42% 

เฉลี่ย 78% 2 ครั้ง 8% 30% 
 

จากตารางจะไดวา  - คาเฉลี่ยการฝกอบรมพนักงานในป 2551 เทากับ 78 % นั่นคือ คา Baseline ของ KPI การฝกอบรมพนักงาน 

      - คาเฉลี่ยความปลอดภัยของพนักงานในป 2551 เทากับ 2 ครั้ง นั่นคือ คา Baseline ของ KPI ความปลอดภัยของพนักงาน 

      - คาเฉลี่ย % การลาออกของพนักงานในป 2551 เทากับ 8 % นั่นคือ คา Baseline ของ KPI % การลาออกของพนักงาน 

    - คาเฉลี่ยการสงเสริมการทํากิจกรรมในป 2551 เทากบั 2 ครั้ง 30 % นั่นคือ คา Baseline ของ KPI การสงเสริมการทํากิจกรรม 
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ภาคผนวก ข : ขอมูลของ KPI แตละตัวกอน และหลังการปรับปรุง 
ขอมูลการคิดตนทุนการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง 
 

แผนก รายการ 
ตุลาคม 

51 
พฤศจิกายน 

51 
ธันวาคม 

51 
1-15 

มกราคม 52 
15-31 

มกราคม 52 
1-14 

กุมภาพันธ 52 
15-28 

กุมภาพันธ 52 
มีนาคม 

52 
เมษายน 

52 

Pump / Die 
/ Cover 

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

Frame / 
Painting 

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

Shaft / 
Rotor 

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

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

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

Assembly 
จํานวนผลิตภัณฑ (ชิ้น) 38,510 40,800 38,000 17,415 18,760 16,600 16,375 42,405 43,515 
ตนทุนการผลิตภายในแผนก (บาท) 7,162,860 7,505,568 7,025,440 3,276,110 3,506,994 3,071,498 3,010,871 7,726,615 7,856,198 
ตนทุนการผลิตตอหนวย (บาท / ชิ้น) 186.00 183.96 184.88 188.12 186.94 185.03 183.87 182.21 180.54 
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ขอมูลการคิดจํานวนมอเตอรที่สงคืนจากลุกคากอนและหลังการปรับปรุง  

 

รายการ 
ตุลาคม 

51 
พฤศจิกายน 

51 
ธันวาคม 

51 
1-15 มกราคม 

52 
15-31 

มกราคม 52 
1-14 

กุมภาพนัธ 52 
15-28 

กุมภาพนัธ 52 
มีนาคม 

52 
เมษายน 

52 

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

จํานวนมอเตอรที่สงคืน (ชิ้น) 113 129 85 45 46 34 31 70 77 

% มอเตอรที่สงคืน 0.30% 0.33% 0.23% 0.27% 0.26% 0.21% 0.19% 0.17% 0.18% 
 

ขอมูลการคิดเวลาที่เครื่องจักรหยดุทํางานกอนและหลังการปรับปรุง  

 

รายการ 
ตุลาคม 

51 
พฤศจิกายน 

51 
ธันวาคม 

51 
1-15 

มกราคม 52 
15-31 

มกราคม 52 
1-14 

กุมภาพนัธ 52 
15-28 

กุมภาพนัธ 52 
มีนาคม 

52 
เมษายน 

52 

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

จํานวนเวลาที่ใชเครื่องจักรทั้งหมด (ชม.) 201 178 185 85 102 93 93 185 188 

เวลาเครื่องจักรหยุดทํางาน (%) 9.9% 10.1% 10.3% 12.0% 9.8% 7.6% 5.5% 4.2% 3.3% 
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ขอมูลการคิดการตรวจสอบครั้งแรกครั้งเดียวผานกอนและหลังการปรับปรุง 
  

แผนก รายการ 
ตุลาคม 

51 
พฤศจิกายน 

51 
ธันวาคม 

51 
1-15 

มกราคม 52 
15-31 

มกราคม 52 
1-14 

กุมภาพันธ 52 
15-28 

กุมภาพันธ 52 
มีนาคม 

52 
เมษายน 

52 

Pump / Die 
/ Cover 

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

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

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

Frame / 
Painting 

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

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

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

Shaft / 
Rotor 

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

จํานวนชิ้นสวนที่ผานการตรวจ (ชิ้น) 37,165 40,185 37,830 16,840 18,105 16,335 16,255 42,945 44,045 

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

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

จํานวนชิ้นสวนที่ผานการตรวจ (ชิ้น) 19,535 18,600 18,910 7,760 8,630 7,810 7,775 21,190 21,590 

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

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

จํานวนชิ้นสวนที่ผานการตรวจ (ชิ้น) 16,350 16,880 16,105 7,585 8,175 7,290 7,290 19,115 19,970 

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

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

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

การตรวจสอบครั้งแรกครั้งเดียว (%) 80% 85% 83% 77% 80% 83% 86% 89% 90% 
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ขอมูลการคิดการผลิตใหตรงตามแผนกอนและหลังการปรับปรุง 
  

แผนก รายการ 
ตุลาคม 

51 
พฤศจิกายน 

51 
ธันวาคม 

51 
1-15 

มกราคม 52 
15-31 

มกราคม 52 
1-14 

กุมภาพันธ 52 
15-28 

กุมภาพันธ 52 
มีนาคม 

52 
เมษายน 

52 

Pump / Die / 
Cover 

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

จํานวนชิ้นสวนที่วางแผนไว (ชิ้น) 46,400 48,000 44,700 21,500 22,600 19,300 18,400 46,600 47,300 

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

Frame / 
Painting 

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

จํานวนชิ้นสวนที่วางแผนไว (ชิ้น) 46,400 48,000 44,700 21,500 22,600 19,300 18,400 46,600 47,300 

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

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

จํานวนชิ้นสวนที่วางแผนไว (ชิ้น) 46,400 48,000 44,700 21,500 22,600 19,300 18,400 46,600 47,300 

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

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

จํานวนชิ้นสวนที่วางแผนไว (ชิ้น) 25,520 25,440 24,140 11,000 11,800 10,200 9,600 24,500 24,700 

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

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

จํานวนชิ้นสวนที่วางแผนไว (ชิ้น) 20,880 22,560 20,560 10,500 10,800 9,100 8,800 22,100 22,600 

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

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

จํานวนชิ้นสวนที่วางแผนไว (ชิ้น) 46,400 48,000 44,700 21,500 22,600 19,300 18,400 46,600 47,300 

การผลิตตรงตามแผน (%) 83% 85% 85% 81% 83% 86% 89% 91% 92% 
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ขอมูลการคิด % ของเสียแตละแผนกกอนและหลังการปรับปรุง  
 

แผนก รายการ 
ตุลาคม 

51 
พฤศจิกายน 

51 
ธันวาคม 

51 
1-15 

มกราคม 52 
15-31 

มกราคม 52 
1-14 

กุมภาพันธ 52 
15-28 

กุมภาพันธ 52 
มีนาคม 

52 
เมษายน 

52 

Pump / Die / 
Cover 

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

จํานวนชิ้นสวนที่เสียหาย (ชิ้น) 2,590 2,724 2,058 1,400 1,066 790 684 1,638 1,181 

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

Frame / 
Painting 

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

จํานวนชิ้นสวนที่เสียหาย (ชิ้น) 1,253 1,529 1,110 727 555 359 173 224 138 

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

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

จํานวนชิ้นสวนที่เสียหาย (ชิ้น) 1,074 1,634 1,220 757 651 426 311 447 367 

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

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

จํานวนชิ้นสวนที่เสียหาย (ชิ้น) 878 865 1,020 508 508 355 259 456 230 

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

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

จํานวนชิ้นสวนที่เสียหาย (ชิ้น) 963 1,119 732 536 489 332 272 555 467 

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

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

จํานวนชิ้นสวนที่เสียหาย (ชิ้น) 3,081 3,427 3,040 1,742 1,595 1,162 999 1,993 1,741 

% ของเสียภายในแผนก (%) 8% 8.4% 8% 10% 8.5% 7% 6.1% 4.7% 4% 
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ขอมูลการคิดจํานวนของเสียที่ผานการตรวจแลวปะปนไปในกระบวนการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง  

 

รายการ 
ตุลาคม 

51 
พฤศจิกายน 

51 
ธันวาคม 

51 
1-15 

มกราคม 52 
15-31 

มกราคม 52 
1-14 

กุมภาพันธ 52 
15-28 

กุมภาพันธ 52 
มีนาคม 

52 
เมษายน 

52 

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

จํานวนชิ้นสวนที่มีปญหาวัตถุดิบเสียหาย (ชิ้น) 5,693 6,612 6,191 3,147 2,980 2,171 1,864 3,731 2,924 

จํานวนของเสียที่ผานการตรวจแลวปะปนไปในการผลิต (%) 2.8% 3.1% 3.1% 3.4% 3% 2.5% 2.2% 1.7% 1.3% 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

201 

ภาคผนวก ค : ตัวอยางแบบฟอรมการเก็บขอมูลตาง 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

 
 นายสมภพ ตั้งกาญจนาเวฬุกุล เกิดเม่ือวันท่ี 18 ตุลาคม 2525 ท่ีจังหวัดกรุงเทพมหานคร  
เขารับการศึกษาในระดับมัธยมท่ีโรงเรียนสวนกุหลาบวิทยาลัย สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาวิทยา
ศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาอาหารและเทคโนโลยี ภาควิชาอาหารและเทคโนโลยี จากสถาบัน
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เม่ือปการศึกษา 2547 และเขารับการศึกษาตอหลักสูตรวิศวกรรมศาสตร
มหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2549  


	ปกภาษาไทย 
	ปกภาษาอังกฤษ 
	หน้าอนุมัติ 
	บทคัดย่อภาษาไทย 
	บทคัดย่อภาษาอังกฤษ 
	กิตติกรรมประกาศ 
	สารบัญ
	บทที่ 1 บทนำ
	1.1 ความเป็นมาและความสำคัญของปัญหา
	1.2 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย
	1.3 ขอบเขตของงานวิจัย
	1.4 วิธีดำเนินการวิจัย
	1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ

	บทที่ 2 ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
	2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง
	2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง

	บทที่ 3 สภาพปัจจุบันขององค์กรที่ปรึกษา
	3.1 ข้อมูลเบื้องต้นขององค์กรที่ปรึกษา
	3.2 โครงสร้างการบริหารขององค์กรที่ปรึกษา
	3.3 กระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง
	3.4 ตัวชี้วัดที่ใช้อยู่ในปัจจุบัน

	บทที่ 4 การดำเนินการวิจัย
	4.1 การศึกษากระบวนการดำเนินงาน และวางแผนกลยุทธ์ของโรงงานตัวอย่าง
	4.2 การออกแบบและสร้างแผนที่กลยุทธ์
	4.3 จัดหาตัวชี้วัดให้เหมาะสมกับ 4 มุมมอง และคัดสรรตัวชี้วัดของหน่วยงาน
	4.4 จัดทำการวัดผลเชิงดุลยภาพให้กับทางโรงงานตัวอย่าง
	4.5 สร้างแผนปฏิบัติการ ให้สอดคล้องกับ BSC และ KPI
	4.6 นำ BSC และ KPI ไปวิเคราะห์เพื่อลดความสูญเสียของโรงงานตัวอย่าง
	4.7 เปรียบเทียบความสูญเสียที่ลดลงก่อนและหลังการดำเนินงาน

	บทที่ 5 สรุปผลการวิจัย และข้อเสนอแนะ
	5.1 สรุปผลการวิจัย
	5.2 ปัญหาและอุปสรรค
	5.3 ข้อเสนอแนะ

	รายการอ้างอิง
	ภาคผนวก
	ประวัติผู้เขียน

	Button3: 
	Button4: 
	Button5: 
	Button6: 
	Button7: 
	Button8: 
	Button9: 
	Button10: 


