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Plastic injection manufacturing has significant impact to the economy of Thailand and 

tends to go on expanding in the future. The majority factories are small to medium sizes. Hence, 

administration system within the factory mostly depends on the owner. Moreover, it also has no 

structured organization plan, shop floor control, and suitable performance measurement 

indicators for assessing actual organization performances. These problems affect production cost 

and ability in competition. Thus, the objective of this research is to develop shop floor control 

system and performance measurement indicators suitable for plastic injection manufacturing. 

This research collects primary data from visiting several factories and uses 

systematically designed questionnaire to interview both experts and practitioners in the field. The 

data from the interview has to be evaluated the validity and reliability of all factor structures by 

factor analysis and correlation analysis. 

The shop floor control system represented by IDEFO technique is then developed. 

Furthermore, the performance indicators {PI} of the production operations that conform to the 

real operations occurred in shop floor are created. The results from the research can be used as a 

guideline for entrepreneurs in order to produce continuously and fully utilize the production 

capacity. In addition, they could use the selected performance indicators to assess the efficiency 

of their organizations and could benchmark against other entrepreneurs in order to find the ways 

for productivity improvement. 
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บทนํา 
 
 ในบทนี้จะกลาวถึงท่ีมาและความสําคัญของปญหาในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 
วัตถุประสงคในการวิจัย ขอบเขตของการวิจัย ข้ันตอนการดําเนินงาน และประโยชนท่ีไดรับจาก
งานวิจัย เพื่อใหเขาใจและทราบถึงประเด็นสําคัญของแตละหัวขอวามีมุมมองดานความคิดและดาน
ปฏิบัติอยางไรบางกับงานวิจยันี้ 
 
1.1 ท่ีมาและความสําคัญของปญหา 

อุตสาหกรรมพลาสติกมีความสําคัญตอระบบเศรษฐกิจของประเทศมาก เปนอุตสาหกรรม
ท่ีสรางมูลคาเพิ่มใหกับเม็ดพลาสติก โพลีเมอร หรือเรซินโดยนํามาทําเปนผลิตภัณฑพลาสติกและ
ยังกอใหเกิดอุตสาหกรรมตอเนื่องท่ีสรางมูลคาเพิ่มไดอีกมากในอุตสาหกรรมอ่ืนอีกหลายประเภท 
เชน อุตสาหกรรมผลิตของเลนและเคร่ืองกีฬา อุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนเคร่ืองใชไฟฟา-
อิเล็กทรอนิกส ชิ้นสวนยานยนต ช้ินสวนรองเทา วัสดุกอสราง เฟอรนิเจอร เปนตน (สํานักงาน
เศรษฐกิจอุตสาหกรรม, 2549) โดยประเทศไทยน้ันจัดเปนประเทศท่ีมีการสงออกผลิตภัณฑ
พลาสติก เปนปริมาณสูงท่ีสุดในภูมิภาคอาเซียน และทํารายไดเปนอันดับ 1 มาตลอด (กลุม
อุตสาหกรรมพลาสติก, 2547) อุตสาหกรรมพลาสติกจึงจัดเปนอุตสาหกรรมท่ีมีบทบาทสําคัญยิ่งตอ
เศรษฐกิจของประเทศไทย จากแนวโนมการสงออก (รูปท่ี 1.1.1) แสดงใหเห็นวาอุตสาหกรรม
พลาสติกมีความนาสนใจในการลงทุนเพราะมีแนวโนมอัตราการเติบโต และความตองการใชสินคา
เม็ดพลาสติกและผลิตภัณฑพลาสติกท่ีมีอีกมาก 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.1.1 แนวโนมการสงออก ป 2547-2549 ของสินคาเม็ดพลาสติกและผลิตภัณฑพลาสติก 
ท่ีมา: สํานักบริการสงออก กรมการสงออก 



2 
 

จากสถิติกรมโรงงานอุตสาหกรรม ในป พ.ศ. 2549 อุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติกถูก
จัดอยูในหมวดอุตสาหกรรมท่ีมีจํานวนโรงงานมากท่ีสุด 10 ลําดับแรก มีจํานวนผูประกอบการ
ท้ังหมด 5,032 โรงงานท่ัวประเทศ จัดเปนโรงงานท่ีผลิตผลิตภัณฑพลาสติก โดยกระบวนการฉีด 
(Injection Molding) รอยละ40 ซ่ึงนับเปนผูประกอบการกลุมใหญท่ีสุด รองลงมาคือ ประมาณรอย
ละ 24 เปนโรงงานผลิตฟลมพลาสติกโดยการเปาข้ึนฟลม (Film Blow Molding) และประมาณรอย
ละ 8 เปนโรงงานผลิตบรรจุภัณฑโดยการเปา (Blow Molding) นอกจากนี้ยังมีโรงงานอัดรีด 
(Extrusion) เปนทอ แผน เสนใยยาว ฯลฯ ดังแสดงสัดสวนรอยละของกระบวนการข้ึนรูปท่ีใชใน
อุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติกของประเทศไทย ดังรูปท่ี 1.1.2 (สถาบันยานยนต, 2545) ซ่ึง
นับเปนผูประกอบการกลุมใหญท่ีสุดของอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติกของประเทศไทยจึงเปน
อุตสาหกรรมท่ีควรไดรับการสนับสนุนเพื่อใหมีการพัฒนาตอไปในอนาคต  

 

รูปท่ี 1.1.2 สัดสวนรอยละของกระบวนการข้ึนรูปท่ีใชในอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติกของไทย 
 

โรงงานฉีดพลาสติกในประเทศไทยสวนใหญเปนโรงงานขนาดกลางจนถึงขนาดยอมโดย
มีสัดสวนมากถึงรอยละ 40 (สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม, 2549) เนื่องจากเปนอุตสาหกรรมท่ี
ใชคนงานและเงินลงทุนไมมาก ผูผลิตสวนใหญนําเขาเครื่องจักรคุณภาพปานกลาง ท่ีมีเทคโนโลยี
การผลิตไมสูงนัก แตอาศัยความไดเปรียบดานคาจางแรงงานท่ีต่ํา ผลิตภัณฑพลาสติกท่ีมีกรรมวิธี
ผลิตแบบฉีดกลุมท่ีมีสัดสวนใหญท่ีสุด คือ บรรจุภัณฑ (41.9%) รองลงมาไดแก ของใชในครัวเรือน 
(16.9%) ของเลนและเคร่ืองกีฬา (4.9%) วัสดุกอสราง (4.4%) ชิ้นสวนเคร่ืองใชไฟฟาและ
อิเล็กทรอนิกส (4.2%) รองเทา (4%) ชิ้นสวนยานยนต (1.6%) (สถาบันยานยนต, 2545) 
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อุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติกของประเทศไทยในชวงท่ีผานมาไดเผชิญปญหาท่ีเปน
อุปสรรคในการแขงขันท้ังภายในและภายนอกประเทศโดยอุปสรรคภายในท่ีสําคัญและเปนปญหา
อยางมากท่ีผูประกอบการไดรับ คือ การที่มีสินคาราคาถูกจากประเทศจีนเขามาตีตลาดสินคา
พลาสติกของไทย สําหรับปจจัยภายนอกท่ีเปนอุปสรรคในการแขงขัน คือ กฎระเบียบของประเทศผู
นําเขาผลิตภัณฑพลาสติก (สุภาภรณ  สุขประเสริษฐ, 2534) ดังนั้นผูผลิตผลิตภัณฑพลาสติกจึงตอง
ปรับตัวเพื่อใหอุตสาหกรรมอยูรอดและเพิ่มศักยภาพในการแขงขันใหสูงข้ึน  

สภาพปญหาท่ีผูวิจัยพบจากการเขาไปสํารวจโรงงานตัวอยาง ในเขตบางบอนซ่ึงเปน
บริเวณท่ีโรงงานผลิตผลิตภัณฑพลาสติกรวมตัวอยูกันอยางหนาแนน (สํานักพัฒนาอุตสาหกรรม
สนับสนุน กรมสงเสริมอุตสาหกรรม, 2543) คือ การบริหารงานในโรงงานงานเปนแบบครอบครัว 
ทําใหมีจุดออน คือ ระบบการบริหารงานภายในโรงงานจะข้ึนอยูกับเจาของกิจการ ไมมีผัง
โครงสรางองคกรอยางเปนทางการ รวมทั้งไมมีการกําหนดหนาท่ีความรับผิดชอบในตําแหนงตางๆ
อยางชัดเจน การควบคุมการผลิตสวนใหญจะปลอยใหเปนหนาท่ีของหัวหนางาน เพราะหัวหนา
งานเปนผูท่ีไดรับการยอมรับวาสามารถบริหารงานไดดีเนื่องจากเปนผูท่ีมีประสบการณและรูสภาพ
ของงานท่ีตัวเองทําอยูดีท่ีสุด แตการปลอยใหหัวหนางานเปนผูรับผิดชอบน้ันทําใหการบริหารไม
สามารถทําไดอยางมีประสิทธิภาพ เนื่องจากหัวหนางานสวนใหญยังขาดความรูความเขาใจเกี่ยวกับ
วิธีการปฏิบัติงานท่ีถูกตองตามหลักวชิาการ ซ่ึงสงผลใหการทํางานของโรงงานในปจจุบันยังคงพบ
ปญหาเนื่องจากความไมแนนอนของระบบการผลิต การใชงานคนและเคร่ืองจักรไดไมเต็มกําลังการ
ผลิต  การผลิตไมเปนไปตามแผน ทําใหไมสามารถทํางานเสร็จและสงมอบไดทันตามเวลาท่ี
กําหนด นอกจากน้ีการผลิตยังมีการใชเคร่ืองจักรท่ีเกาดอยประสิทธิภาพซ่ึงซ้ือตอจากโรงงานขนาด
ใหญท่ีมีการปรับเปล่ียนเคร่ืองจักรเกาหรือนําเขาเคร่ืองจักรเกาจากตางประเทศ ทําใหมีปญหาท่ี
เกิดข้ึน คือ มีชิ้นงานเสียเกิดข้ึนมากและส้ินเปลืองพลังงาน ซ่ึงปญหาเหลานี้ลวนสงผลตอตนทุนการ
ผลิตและความสามารถในการแขงขันของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกของประเทศไทย 

จากสภาพปญหาท่ีพบ แสดงใหเห็นถึงความตองการของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกของไทย
ท่ีจําเปนตองมีการปรับปรุงกระบวนการจัดการใหมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน เพ่ือแกปญหาที่มีอยูและ
เปนการเพิ่มศักยภาพในการแขงขันใหสูงข้ึน โดยการจากศึกษาการควบคุมการผลิตในโรงงาน ซ่ึง
เปนการทํางานท่ีครอบคลุมต้ังแตการกําหนดตารางการผลิต (Production Scheduling) การสงงาน
เขาสูชวงการผลิต (Dispatching) และการเรงงาน (Expedition) รวมท้ังยังครอบคลุมถึงการติดตาม
สถานะของกิจกรรมการผลิตในโรงงาน (พิภพ  ลลิตาภรณ, 2542) พบวา ในการแกปญหานั้นวิธีการ
ท่ีควรนํามาใช คือ การจัดทําระบบการควบคุมพื้นท่ีผลิต (Shop Floor Control System) ซ่ึงเปน
วิธีการท่ีไดรับการยอมรับในอุตสาหกรรมการผลิตของตางประเทศมาเปนเวลานานและมีบทบาท
สําคัญกับการผลิตแบบอัตโนมัติ เนื่องจากเปนวิธีการที่สนับสนุนใหสามารถดําเนินการผลิตไดอยาง
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มีประสิทธิภาพ ระบบการควบคุมพื้นท่ีผลิตประกอบดวย 4 สวนหลักท่ีมีความสําคัญตอการบริหาร
การผลิต คือ สวนของการควบคุม (Control) สวนของหนาท่ีการทํางาน (Function) สวนท่ีเปนการ
ไหลของขอมูลสารสนเทศ (Information) และ สวนของการส่ือสารภายในระบบ (Communication) 
(Cho et al., 2006) จึงเปนวิธีการที่แสดงใหเห็นหนาท่ีของกิจกรรม ลําดับการดําเนินงาน การติดตาม
และการควบคุมการดําเนินงานไดชัดเจน (Gong et al., 1997) แตในประเทศไทยยังไมนิยมนําวิธีการ
นี้เขามาแกปญหาท่ีเกิดข้ึนในการควบคุมการผลิตมากนัก เนื่องจากความยุงยากในการสรางและ
พัฒนาระบบ รวมทั้งผูประกอบการก็ยังไมไดใหความสนใจ เนื่องจากลักษณะของผูประกอบการใน
อุตสาหกรรมฉีดพลาสติกสวนใหญเปนผูประกอบการขนาดเล็ก การที่จะสรางกระบวนการผลิตให
เปนมาตรฐานจะตนทุนท่ีคอนขางสูง และทัศนคติของผูประกอบการก็ไมสนใจตอส่ิงท่ีจะกอใหเกิด
ตนทุนมากกวาเดิมเพราะเนนไปท่ีกิจกรรมการตลาดเสียมากกวา 

ในการออกแบบระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตนั้นจําเปนตองกําหนดรูปแบบการควบคุมเปนลําดับ
แรกแลวจึงออกแบบหนาท่ีการทํางาน ขอมูล และการส่ือสารตามรูปแบบการควบคุมท่ีกําหนดข้ึน 
ซ่ึงการควบคุมแบบลําดับข้ันหรือการควบคุมแนวดิ่งเปนรูปแบบท่ีนิยมนําไปใชกันอยางกวางขวาง
ในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต การควบคุมรูปแบบนี้ผูทํางานแตละคนหรือเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองจะมี
หัวหนางานเพียงคนเดียวเทานั้นเปนผูออกคําส่ังในการทํางาน ตัวอยางเชน การควบคุมพื้นท่ีผลิต
แบบลําดับข้ันของการข้ึนรูปช้ินสวน (รูปท่ี 1.1.3)  ซ่ึงการควบคุมรูปแบบนี้มีความรวดเร็วในการ
โตตอบส่ือสาร  การจัดการขอมูลตางๆทําไดอยางมีประสิทธิภาพ  ทําใหการดําเนินการมี
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลท่ีดี (Shin et al., 2003) 

 

 
รูปท่ี 1.1.3 การควบคุมพื้นท่ีผลิตแบบลําดับข้ัน (Askin & Goldberg, 2001) 

 



5 
 

 ในงานวิจัยสวนใหญนิยมท่ีจะสรางแบบจําลองเกี่ยวกับหนาท่ีและการไหลของขอมูลท่ีใช
กับการควบคุมรูปแบบนี้ เชน Bauer et al. (1991) เสนอใหแบงการทํางานเปน 5 หนาท่ี เพื่อควบคุม
การไหลของผลิตภัณฑในเซลล (Cell) คือ Scheduler, Dispatcher, Monitor, Mover และ Producer 
โดยท่ี Scheduler ทําหนาท่ีวางแผนการผลิตใหเปนไปตามแนวทางท่ีไดรับมาจากระดับโรงงานแลว
สงไปยัง Dispatcher ซ่ึงหนาท่ีสงคําส่ังไปยัง Mover และ Producer ใหดําเนินการตามแผนท่ีวางไว 
Monitor ทําหนาท่ีติดตามตรวจสอบสถานการณดําเนินงาน และรายงานผลกลับไปยัง Scheduler 
และ Dispatcher เพื่อใชเปนขอมูลในการตัดสินใจ Mover จัดการเกี่ยวกับการเคล่ือนยายวัตถุดิบและ
อุปกรณไปยังสถานี Producer ทําหนาท่ีดําเนินงานและควบคุมลําดับใหการดําเนินงานเปนไปตาม
แผน (รูปท่ี 1.1.4) 

Scheduler

Dispatcher

Moniter

Mover Producer

Execution Layer (Devices)

Schedule
Guidelines

Detailed
Schedule

Performance
Measures

Information to 
Factory Coordination

Request

Status

Instructions Data
Collection

 

รูปท่ี 1.1.4 แบบจําลองระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตของ Bauer et al. (1991) 

 อีกวิธีการหนึ่งท่ีจะชวยเพิ่มศักยภาพของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก คือ จะตองมีการ
ประเมินองคกร ซ่ึงเปนกระบวนการในการพิจารณาถึงการดําเนินกิจกรรมตาง ๆ ภายในองคกรวา
สําเร็จหรือบรรลุตามวัตถุประสงคท่ีทางองคกรไดตั้งไวหรือไม (รศ. พสุ เดชะรินทร, 2546) จึงเปน
วิธีหนึ่งท่ีสามารถนํามาใชในการชวยปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานใหดีข้ึน รวมถึงชวย
สนับสนุนการปรับเปลี่ยนหรือเปล่ียนแปลงโครงการตามแผนกลยุทธท่ีกําหนดไว ดังนั้นเพื่อการ
พัฒนาองคกรอยางรวดเร็ว ยั่งยืน และตอเนื่อง องคกรจึงควรมีการดําเนินการวัดสมรรถนะเปน
ประจําอยางตอเนื่องตามความเหมาะสม (Jagdev and Browne, 1998) ในปจจุบันนี้มีการพัฒนา
เคร่ืองมือและเทคนิคทางการจัดการมากมาย เพ่ือนํามาใชในการประเมินองคกร อาทิ การประเมิน
องคกรแบบดุลยภาพ (Balanced Scorecard) การเทียบเคียง (Benchmarking) การกําหนดดัชนีวัด
สมรรถนะหลัก (Key Performance Indicators) เปนตน ซ่ึงการใชเทคนิคหรือเคร่ืองมือสมัยใหม
เหลานี้ จะชวยใหการประเมินองคกรเปนไปอยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลมากข้ึน (กันยา 
อัครอารีย, 2545) 



6 
 

 ในการออกแบบดัชนีวัดสมรรถนะ งานวิจัยของ Folan and Browne (2005) กลาววา
สมรรถนะขององคกรข้ึนอยูกับการกําหนดกิจกรรมอยางเหมาะสมภายในองคกร และวิธีการวัด
สมรรถนะขององคกรใหถูกตองนั้นจะตองมีความรูและความเขาใจในรายละเอียดของท้ังองคกร
และทฤษฎีการวัดสมรรถนะ สามารถทําไดในทุกสวน ทุกแผนกในองคกร นิรัชรา กอกุลดิลก 
(2547) ไดเสนอเกณฑท่ีใชประเมินความเหมาะสมของดัชนีวัดสมรรถนะหลัก ดังนี้ ดัชนีจะตอง
สามารถสะทอนใหเห็นถึงผลการดําเนินงานท่ีนําไปสูการดําเนินงานของหนวยงานท่ีดีข้ึน งายใน
การเก็บขอมูลและเหมาะสมในดานตนทุนของการเก็บรวบรวมขอมูล และสงผลตอพฤติกรรมของ
บุคลากรภายในท่ีเปล่ียนแปลงตามท่ีหนวยงานตองการ อุปสรรคที่เกิดข้ึนระหวางกระบวนการของ
การออกแบบหรือการวัดสมรรถนะน้ัน เปนปจจัยหนึ่งท่ีสงผลตอการพัฒนาและปรับปรุงองคกรทํา
ใหเกิดความลาชา โดย Bourne (2000)  ไดสรุปอุปสรรคท่ีเกิดข้ึนระหวางกระบวนการวัดไดท้ังหมด 
3 ขอ คือ ความยุงยากและขอจํากัดในการวัด ปญหาเกี่ยวกับระบบคอมพิวเตอรท่ีใชในการจัดเก็บ
หรือเผยแพรขอมูล และความสับสนของหนาท่ีหรือขอตกลงของผูบริหารระดับสูง นอกจากน้ีใน
งานวิจัยของ Poll (2007) ไดกลาวถึงอุปสรรคของการวัดสมรรถนะเพิ่มเติมอีกขอหนึ่ง คือ ปญหา
เกี่ยวกับตัวขอมูลท่ีจําเปนนั้น ไมมีการตรวจสอบความถูกตอง หรือไมมีการควบคุม ก็อาจทําใหได
ขอมูลท่ีไมถูกตอง ทําใหความสามารถในการวัดหรือประเมินองคกรก็ลดลง 

จากการเขาไปสํารวจโรงงานงานตัวอยางสามารถสรุปสาเหตุและปญหาดานการวัดผลงาน
ในพื้นท่ีผลิตของอุตสาหกรรมการฉีดพลาสติกไดตามตารางท่ี 1.1.1 ดังนี้ 

ตารางท่ี 1.1.1 สาเหตุและปญหาดานการวดัผลงานในพืน้ท่ีผลิต 
สาเหตุ ปญหา 

1. ไมมีการใชตัววัดผลงาน ไมมีเกณฑหรือเปาหมายในการปฏิบัติงาน เพ่ือใชในการพิจารณาและ
ติดตามความกาวหนาของการดํา เ นินกิจกรรมตางๆวาสํ า เร็จตาม
วัตถุประสงคที่ต้ังไวหรือไม 

2. มีการใชตัววัดผลงานแตไมมี
กระบวนการประเมินผลที่
เหมาะสม 

การมีกระบวนการประเมินผลที่ไมเหมาะสมขอมูลที่ไดจากการประเมิน
อาจเปนขอมูลที่ไมมีประโยชนตรงตามความตองการหรือเปาหมายของ
องคกร เชน ไมช้ีใหเห็นถึงปญหาตางๆที่เกิดขึ้นในองคกร 

3. ไมมีการนําผลลัพธไปใชแกไข
ปญหา 

การใชตัววัดผลงานและมีกระบวนการประเมินผลที่เหมาะสม ขอมูลที่ได
อาจนําไปใชประโยชนไดหลายรูปแบบ เชน การปรับปรุงการทํางาน การ
จัดการความเสี่ยง หรือการสนับสนุนการตัดสินใจ การไมนําผลลัพธไปใช
ทําใหไมเห็นความสําคัญของการวัดผลงานและสงผลใหถูกเพิกเฉยได 

4. ไมมีการทบทวนเปาหมาย
อยางสม่ําเสมอ 

ตัววัดผลงานจําเปนตองมีการทบทวนเปาหมายอยางสมํ่าเสมอ เพ่ือให
สามารถเปล่ียนแปลงไดตามความตองการท่ีเปล่ียนแปลงไปตามกาลเวลา 
การไมมีการทบทวนเปาหมายอยางสมํ่าเสมอ ตัววัดผลที่ใชอยูอาจไม
ตอบสนองตอสถานการณที่เปล่ียนแปลงไปได  
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ดังนั้นการท่ีจะประเมินองคกรของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกไดตรงตามวัตถุประสงคท่ี
ตองการและเปนการสนับสนุนใหระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตใชไดอยางมีประสิทธิภาพ จึงควรจะมีการ
พัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเหมาะสมกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกโดยเฉพาะและสอดคลองกับ
ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตท่ีจัดทําข้ึน เพื่อชวยใหผูประกอบการในธุรกิจอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกมี
ความสะดวกในการประเมินศักยภาพองคกรของตนเอง และนําขอมูลมาใชในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการทํางานใหดีข้ึน เพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันท่ียั่งยืนอยางตอเนื่อง 
 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 
 วัตถุประสงคของการวิจยั มีดังนี ้

1. เพื่อศึกษาถึงสภาพปญหาปจจุบันของผูประกอบการอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก และ
ปญหาการควบคุมพื้นท่ีผลิต  

2. เพื่อจัดทําระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตและดัชนีวัดสมรรถนะของกระบวนการผลิตท่ี
เหมาะสมกับโรงงานอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก เพื่อใชเปนแนวทางใหสามารถดําเนินการติดตาม
และควบคุมผลิตอยางมีประสิทธิภาพ 
 
1.3 ขอบเขตของการศึกษาวิจัย 

ขอบเขตของการศึกษาวจิัย มีดังนี ้
1. ทําการศึกษาเฉพาะอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกขนาดกลางและขนาดยอม 
2. ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต (Shop Floor Control System) และดัชนีวัดสมรรถนะท่ีจัดทํา

ข้ึน จะครอบคลุมกิจกรรมเฉพาะในสวนท่ีเกี่ยวกับพื้นท่ีผลิตเทานั้น (ตั้งแตการจัดตารางการผลิต 
การออกคําส่ังการผลิต การดําเนินการผลิต ไปจนกระท่ังไดสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา) โดยไม
รวมถึงระบบพัสดุคงคลัง ของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกเทานั้น 
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1.4 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
ข้ันตอนการดําเนินงานวิจยั มีดังนี ้
1. ศึกษาทฤษฎีและสํารวจงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
2. ศึกษาโครงสรางและภาพรวมของอุตสาหกรรมพลาสติกไทย จากงานวิจัยและบทความ

ท่ีเกี่ยวของกับอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก 
3. ศึกษาขอมูลเกี่ยวกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก โดยจะมุงเนนไปที่ประเด็นเกี่ยวกับการ

จัดการพื้นท่ีผลิตเทานั้น โดยขอมูลจะมาจากการสํารวจโรงงานจริง  
ก.  ศึกษาวิธีการทํางาน การบริหารจัดการภายในองคกรและการควบคุมพื้นท่ีการผลิต 
ข.  ศึกษาสภาพปญหาท่ีเปนอุปสรรคและผลกระทบในการประกอบกิจการ รวมถึงการ

ควบคุมพื้นท่ีการผลิต 
ค.  ศึกษาดัชนีวัดสมรรถนะของกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกท่ีมีอยู 

ณ ปจจุบัน 
4. วิเคราะหความสัมพันธของปจจัยท่ีมีผลกระทบตอการทํางาน 
5. นําขอมูลท่ีไดจากโรงงานจริงมาสรางแบบจําลองของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตเบ้ืองตน

โดยใชเทคนิค IDEF0 

6.  ตรวจสอบความถูกตองและปรับปรุงแบบจําลองของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตท่ีจัดทําข้ึน
โดยการสอบถามความคิดเห็นจากผูเช่ียวชาญที่เกี่ยวของกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก   

7. พัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะของกระบวนการผลิตใหสอดคลองกับระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต
ท่ีจัดทําข้ึน ซ่ึงครอบคลุมในดานกระบวนการดําเนินงาน (Process) คุณภาพ (Quality) ตนทุน (Cost) 

การสงมอบ (Delivery) ขวัญกําลังในการทํางาน (Morale) และความปลอดภัย (Safety)   

8. ตรวจสอบความถูกตองและปรับปรุงดัชนีวัดสมรรถนะของกระบวนการผลิตท่ีจัดทําข้ึน
โดยการสอบถามความคิดเห็นจากผูเช่ียวชาญที่เกี่ยวของกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก  

9. ประเมินผลการวิจัย สรุปผลการวิจัย แนวทางในการแกปญหา และขอเสนอแนะ 
 



9 
 

1.5 กรอบแนวคิดงานวิจัย 
 กรอบแนวคิดงานวิจยัแสดงตามรูปท่ี 1.5.1 

 
รูปท่ี 1.5.1 กรอบแนวคิดงานวิจยั 

 
1.6 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ มีดังนี ้

1. ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตสามารถท่ีจะนําไปใชกับโรงงานข้ึนรูปพลาสติกเพื่อเพิ่ม
ศักยภาพการแขงขันในอุตสาหกรรมพลาสติก 

2. มีดัชนีวัดสมรรถนะที่มีคุณภาพ และเหมาะสมกับธุรกิจอุตสาหกรรมพลาสติกชวยให
ผูประกอบการในธุรกิจอุตสาหกรรมพลาสติกมีความสะดวก ในการทําการประเมินศักยภาพองคกร
ของตนเอง โดยสามารถเลือกใชดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเหมาะสม และสอดคลองกับนโยบายของ
องคกร 

3. จูงใจใหผูประกอบการในธุรกิจอุตสาหกรรมพลาสติกนั้น เกิดความตองการท่ีจะทําการ
ประเมินศักยภาพองคกรของตนเอง เพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันท่ียั่งยืน 

4. เปนแนวทางในการพัฒนาระบบสารสนเทศ 
5. เปนประโยชนสําหรับผูท่ีศึกษาเกี่ยวกับระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต (Shop Floor Control 

System) และดัชนีวัดสมรรถนะ (Performance Measurement Indicators) เพื่อนําไปประยุกตใชใน
งานวิจัยอ่ืนตอไป 



 
 

บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 
 ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ โดยแบงการศึกษาออกเปน 3 สวน คือ 
สวนแรกจะกลาวถึงทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ ไดแก ระบบการผลิต ประเภทของการผลิต การบริหารการ
ผลิต หลักการและแนวคิดเกี่ยวกับการควบคุมการผลิตระดับปฏิบัติการ ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต การ
วัดสมรรถนะ การออกแบบวัดสมรรถนะ ขอดีและขอเสียของการวัดสมรรถนะ แหลงขอมูลและ
การเก็บรวบรวมขอมูล สวนท่ีสองจะกลาวถึงงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ ไดแก ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต 
และการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะในอุตสาหกรรม และสวนท่ีสามคือบทสรุป 
 
2.1 ทฤษฏีท่ีเก่ียวของ 
 ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของกับงานวจิัยมีดังนี ้
 

2.1.1 ระบบการผลิต (Manufacturing System) 
 การผลิตเปนกระบวนการท่ีทําใหเกิดการสรางส่ิงหนึ่งส่ิงใดข้ึนมาจากการใชทรัพยากรหรือ

ปจจัยการผลิตท่ีมีอยู การดําเนินการผลิตจะเปนไปตามลําดับข้ันตอนของการกระทํากอนหลัง 
กลาวคือ จากวัตถุดิบท่ีมีอยูจะถูกแปลงสภาพใหเปนผลผลิตท่ีอยูในรูปท่ีตองการ เพื่อใหการผลิต
บรรลุวัตถุประสงคดังกลาวนั้น จึงจําเปนตองมีการจัดการใหอยูในรูปของระบบการผลิต ซ่ึง
ประกอบดวยสวนท่ีสําคัญ 3 สวนคือ ปจจัยการผลิต (Input) กระบวนการแปลงสภาพ (Conversion 
Process) และผลผลิต (Output) (ชุมพล ศฤงคารศิริ, 2545) โดยมีรายละเอียด ดังตอไปนี้ 

 
 
 
 

รูปท่ี 2.1.1.1 ระบบการผลิต 
 
         1. ปจจัยการผลิต (Input) คือ ทรัพยากรขององคการท่ีใชผลิตท้ังท่ีเปนสินทรัพยท่ีมีตัวตน 

(Tangible Assets) เชน วัตถุดิบ เคร่ืองจักร อุปกรณ และสินทรัพยท่ีไมมีตัวตน (Intangible Assets) 
เชน แรงงาน ระบบการจัดการ ขาวสาร ทรัพยากรที่ใชจะตองมีคุณสมบัติและประโยชนใชสอยท่ี

ปจจัยการผลิต (Input) กระบวนการแปลงสภาพ 
(Conversion Process) 

ผลผลิต (Output) 
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เหมาะสม และมีตนทุนการผลิตท่ีต่ํา เพื่อใหสินคาสําเร็จรูปสามารถแขงขันทางดานราคาไดใน
ทองตลาด 

2. กระบวนการแปลงสภาพ (Conversion Process) เปนข้ึนตอนท่ีทําใหปจจัยนําเขาท่ีผาน
เขามามีการแปลงสภาพไปเปนสินคาหรือบริการตามท่ีตองการ กระบวนการผลิตจะประกอบไป
ดวยวิธีการในการผลิตสินคา วิธีการจัดลําดับในการผลิต การวางแผนการผลิต และการจัดสรร
กําลังคนเพื่อการผลิต 

         3. ผลผลิต (Output) เปนผลไดจากระบบการผลิตท่ีมีมูลคาสูงกวาปจจัยนําเขาท่ีรวมกันอัน
เนื่องมาจากท่ีไดผานกระบวนการแปลงสภาพ ผลผลิตแบงเปน 2 ประเภทใหญ ๆ คือ สินคา 
(Goods) และบริการ (Service) 

 การผลิตท่ีมีประสิทธิภาพนั้น จะตองคํานึงถึงปจจัยดานปริมาณ คุณภาพ เวลา และราคา ซ่ึง
ท้ังหมดนี้จะตองนํามารวมไวในระบบการผลิต โดยมีการวางแผนและควบคุมการผลิตเปน
แกนกลาง กิจกรรมตางๆท่ีอยูในระบบการผลิตนั้นสามารถจําแนกไดเปน 3 ข้ันตอน คือ การ
วางแผน (Planning) การดําเนินงาน (Operation) และการควบคุม (Control) 

 1. การวางแผนเปนข้ันตอนของการวิเคราะหขอมูลท่ีมีอยู และวางแผนการใชทรัพยากรให
ตรงตามเปาหมายท่ีตองการ และเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ  

 2. การดําเนินงาน เปนข้ันตอนในการลงมือปฏิบัติเพื่อใหเปนไปตามแผนท่ีไดวางไวแลว 
ข้ันตอนการดําเนินการจะเกิดข้ึนไดกอตอเม่ือรายละเอียดตางๆ ในข้ันตอนการวางแผนไดถูก
กําหนดไวในแผนการดําเนินการผลิตเรียบรอยแลว 

 3. การควบคุมเปนข้ันตอนของการตรวจตราใหคําแนะนําและติดตามผลเกี่ยวกับการ
ดําเนินงานโดยใชการปอนกลับของขอมูล (Feedback Information) ในทุกๆ ขณะท่ีงานกาวหนาไป
ผานกลไกการควบคุม (Control Mechanism) โดยท่ีกลไกนี้จะทําหนาท่ีปรับปรุงแผนงานและ
เปาหมายเพื่อใหเปนท่ีเช่ือไดแนวาจะบรรลุเปาหมายหลัก 

 
2.1.2 ประเภทของการผลิต 

2.1.2.1 ประเภทของการผลิตแบงออกตามลักษณะของการจัดจําหนาย 
 การผลิตตามคําส่ังซ้ือ (Made-to-Order) เปนการผลิตท่ีคุณลักษณะของผลิตภัณฑจะ

เปล่ียนแปลงไปตามความตองการของลูกคาแตละราย การเตรียมการผลิตและวัตถุดิบท่ีตองการจะ
ใชตลอดจนกระบวนการผลิตจึงไมสามารถคาดการณไวลวงหนาได เคร่ืองจักรอุปกรณท่ีใชตอง
เปนแบบอเนกประสงค และผูผลิตตองมีความสามารถและความชํานาญหลายอยาง เพื่อทําการผลิต
ส่ิงท่ีลูกคาตองการได ตัวอยางของการผลิตตามคําส่ังซ้ือไดแก การตัดเย็บชุดวิวาห การรับสรางบาน
บนท่ีดินของลูกคา การทําผม ฯลฯ  
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 การผลิตเพื่อรอจําหนาย (Made-to-Stock) เปนการผลิตผลิตภัณฑท่ีมีคุณลักษณะเปน
มาตรฐานเดียวกันตามความตองการของกลุมลูกคาเปาหมายสวนใหญ การจัดหาวัตถุดิบและการ
เตรียมกระบวนการผลิตสามารถทําไดลวงหนา เคร่ืองจักรอุปกรณจะเปนเครื่องมือเฉพาะงานและ
ผูผลิตถูกอบรมมาเพื่อทํางานตามหนาท่ีเฉพาะอยาง ตัวอยางของการผลิตเพื่อรอจําหนายไดแกการ
ผลิตสบู การผลิตรถยนต การผลิตเส้ือผาเคร่ืองแบบนักเรียน ฯลฯ 

 การผลิตเพื่อรอคําส่ังซ้ือ (Assembly-to-Order) เปนการผลิตช้ินสวนท่ีจะประกอบ
เปนสินคาสําเร็จรูปไดหลายชนิด ซ่ึงช้ินสวนเหลานั้นจะมีลักษณะแยกออกเปนสวนจําเพาะหรือ
โมดูล (Module) โดยผลิตโมดูลรอไวกอน เม่ือไดรับคําส่ังซ้ือจากลูกคาจึงทําการประกอบโมดูลให
เปนสินคาตามลักษณะท่ีลูกคาตองการ จึงนับไดวาการผลิตเพื่อรอคําส่ังซ้ือไดนําเอาลักษณะของการ
ผลิตเพื่อรอจําหนายซ่ึงมีการผลิตช้ินสวนเปนโมดูลมาตรฐานท่ีใชประกอบเปนสินคาหลายชนิดรอ
ไวมาผสมเขากับลักษณะของการผลิตตามคําส่ังซ้ือซ่ึงนําโมดูลมาประกอบ และแตงเติมรายละเอียด
ใหสินคาสําเร็จรูปมีความแตกตางกันไปตามความตองการของลูกคาเฉพาะราย ตัวอยางการผลิตเพื่อ
รอคําส่ังซ้ือ ไดแก การผลิตเคร่ืองใชไฟฟา หลายรุนท่ีมีการใชอะไหลเหมือนกัน 

2.1.2.2 ประเภทของการผลิตแบงตามลักษณะสายการผลิต 
 การผลิตแบบโครงการ ( Project Manufacturing ) เปนการผลิตขนาดใหญ มี

ราคาแพง ความตองการของลูกคาแตละราย และมีปริมาณการผลิตตํ่ามาก เชนการสรางอาคาร
สํานักงาน การสรางสะพาน ทางดวน สนามบิน ตอเรือหรือเคร่ืองบิน ฯลฯ การผลิตจะดําเนินการอยู
ท่ี ท่ีตั้ งของโครงการ  เคร่ืองมืออุปกรณ  และส่ิงอํานวยความสะดวกในการผลิตเปนแบบ
เอนกประสงค เพื่อรับงานประเภทเดียวกันไดหลากหลาย พนักงานมีความสามารถหลายดานและ
ตองเปนแรงงานฝมือ 

 การผลิตแบบชวงตอน (Intermittent Production ) แบงเปน 2 กลุม คือ 
1) การผลิตแบบตามงาน (Job Shop) เปนการผลิตสินคาท่ีมีลักษณะหลากหลายตาม

ความตองการของลูกคา ใชกับการผลิตตามคําส่ังซ้ือ เชน การรับจางผลิตเส้ือผาโหล การรับสกรีน
ลวดลายลงบนเส้ือผา รองเทา การผลิตในลักษณะนี้การผลิตแตละคร้ังจะทําเปนรุน (Lot) และมีการ
เปล่ียนแปลงผลิตภัณฑคอนขางบอย การเดินเคร่ืองจักรเพื่อทําการผลิต จะเดินเครื่องจักรจนกวาจะ
ครบจํานวนจนไดสินคาชนิดหนึ่งแลวจึงเปล่ียนไปผลิตสินคาชนิดอ่ืนโดยใชเคร่ืองจักรและอุปกรณ
ตางๆ ชุดเดิม การวางเคร่ืองจักรจะวางรวมกันไวตามหนาท่ีการใชงานแยกเปนหมวดหมู หรือ
เรียกวา เปนการวางผังโรงงานตามกระบวนการ (Process Layout) 

2) การผลิตแบบกลุม (Batch Production) เปนการผลิตท่ีมีลักษณะคลายกันกับการ
ผลิตแบบตามงาน จนบางคร้ังเรียกวาเปนการผลิตประเภทเดียวกัน สวนท่ีแตกตางกันก็คือ การผลิต
แบบกลุมจะนําประเภทการผลิตสินคาชนิดเดียวกันท้ังหมดมาแบงเปนกลุมๆ ( Batch ) ไมผลิตรวด
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เดียวท้ังรุน และผลิตภัณฑไมมีความหลากหลายเทากับการผลิตแบบตามงาน ลักษณะการจัดวาง
เคร่ืองจักรจะเหมือนกับการผลิตแบบตามงาน คือจัดเคร่ืองจักรตามหนาท่ี การผลิตแบบกลุมนี้ใชได
กับการผลิตตามคําส่ังซ้ือและการผลิตเพื่อรอจําหนาย 

 เปนการผลิตแบบแบบตอเนื่อง (Continuous Process) แบงเปน 2 กลุม คือ 
1) การผลิตแบบไหลผาน หรือการผลิตตามสายการประกอบ (Line–Flow 

Production, Assembly Line Production หรือ Semi-Continuous Process) เปนการผลิตสินคาท่ี
เหมือนกันในปริมาณมากเชน การผลิตรถยนต ยาสีฟน เคร่ืองซักผา การผลิตแบบไหลผานจะมี
เคร่ืองจักรอุปกรณและส่ิงอํานวยความสะดวกในการผลิตเฉพาะของแตละสายการผลิตแยกตางหาก 
โดยไมมีการใชเคร่ืองจักรอุปกรณรวมกันเลย เพื่อการผลิตท่ีรวดเร็วและไดปริมาณมาก เคร่ืองจักร
อุปกรณจะเปนแบบเฉพาะงานสําหรับแตละสายการผลิต การผลิตในลักษณะนี้เหมาะสําหรับเพื่อ
จําหนายหรือการผลิตเพื่อรอคําส่ัง 

2) การผลิตแบบตอเนื่อง (Continuous Process หรือ Continuous Flow 
Production) เปนการผลิตสินคาในปริมาณมากและตอเนื่อง ซ่ึงมันจะเปนการผลิตท่ีมีความตองการ
จากผูบริโภคอยูตลอดเวลา เชน การกล่ันน้ํามัน การผลิตสารเคมี การผลิตกระดาษ การผลิต
แบบตอเนื่องเพ่ือจะเปนการผลิตสินคาอยางเดียวตลอดไป และมีการวางเคร่ืองจักรอุปกรณตาม
ข้ันตอนของการผลิตหรือท่ีเรียกกันวา เปนการวางผังโรงงานตามผลิตภัณฑ (Product Layout) 
 

2.1.3 การบริหารการผลิต 
การบริหารการผลิต (Production Management) เปนการบริหารกระบวนการแปรสภาพ

ปจจัยนําเขาใหกลายเปนผลผลิตท่ีมีมูลคามากกวาผลรวมของปจจัยนําเขาโดยใชระบบการ
บริหารการผลิต  

2.1.3.1 วัตถุประสงคในการบริหารการผลิต 
 การสรางคุณลักษณะของผลิตภัณฑอยูในระดับคุณภาพท่ีกําหนดได 
 การมีระดับตนทุนท่ีต่ํา ซ่ึงแสดงถึงการใชทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพ 
 การมีความสามารถท่ีจะสงผลิตภัณฑไดทันเวลาท่ีกําหนดแกลูกคา 
 การมีความยืดหยุนท่ีจะปรับปริมาณการผลิตใหเพียงพอกับความตองการของลูกคา
และสามารถพัฒนาผลิตภัณฑใหม เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาท่ี
เปล่ียนแปลงไป 

         คุณภาพ (Quality) เปนวัตถุประสงคหลักของการผลิตท่ีสําคัญท่ีสุด เพราะการท่ีลูกคาซ้ือ
ผลิตภัณฑยอมตองการส่ิงท่ีตรงกับความคาดหมายของเขา หรือถาไดในส่ิงท่ีเหนือกวาความ
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คาดหมายก็ยิ่งพอใจมากข้ึน คุณภาพครอบคลุมความหมายถึงประโยชนใชสอย รูปรางลักษณะท่ี
ดึงดูดใจ คุณคาทางจิตใจท่ีไดรับจากผลิตภัณฑ ฯลฯ 

         ผลิตภาพ (Productivity) เปนวัตถุประสงคสําคัญท่ีสุดอีกประการหนึ่งของการบริหารการ
ผลิต เพราะผลิตภาพคือการเปรียบเทียบระหวางปริมาณของปจจัยนําเขาและปริมาณของผลผลิตจาก
ระบบการผลิต 

2.1.3.2 งานบริหารการผลิต 
 กําหนดกลยุทธการผลิต หลังจากมีการกําหนดกลยุทธในระดับองคการแลว ฝาย

ตางๆท่ีมีหนาท่ีอันประกอบไปดวย ฝายผลิต ฝายการตลาด และฝายการเงิน ก็จะกําหนดกลยุทธใน
สวนของตน เพื่อใหสอดคลองกับขององคการรวมท้ังฝายผลิต 

 กําหนดปรัชญาและระบบการผลิตรวมถึงการพัฒนาผลิตภัณฑ เพื่อใหเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุดในการดําเนินงาน ฝายผลิตตองมีการศึกษาและเลือกใชปรัชญาและระบบการ
ผลิตท่ีเหมาะสม รวมถึงการปรับเปล่ียนผลิตภัณฑใหทันกับการเปล่ียนแปลงของตลาด รวมถึงการ
รูจักเอาเทคโนโลยีและวิธีการที่ทันสมัยมาใช 

 การพยากรณการผลิต เปนการคาดหมายความตองการในอนาคต เพ่ือวางแผนเชิง
ปริมาณในกิจกรรมอ่ืนตอไป เชน การวางแผนกําลังการผลิต การวางแผนกําลังคน การวางแผนการ
ผลิตรวม การวางแผนความตองการวัสดุ เปนตน 

 การวางแผนกําลังการผลิต เปนการกําหนดระดับของการลงทุนในเคร่ืองจักร
อุปกรณรวมท้ังการจัดลําดับกําลังคนเพื่อใหเพียงพอตอการผลิตในอนาคต 

 การวางแผนการผลิตรวม การวางแผนเพื่อจัดสรรทรัพยากรใหใชไดอยางคุมคา 
รวมถึงการวางแผนเพ่ิมหรือลดกําลังการผลิตในแตละชวงเวลา รวมถึงการใชผูรับเหมาจากภายนอก 
เพื่อใหไดปริมาณการผลิตตามท่ีตองการ 

 การบริหารของคงคลัง ของคงคลังประกอบไปดวยสินคา ช้ินสวนและวัตถุดิบ 
รวมถึงงานท่ีกําลังคางอยูในกระบวนการ และเปนตนทุนสวนใหญของการผลิต ดังนั้นจึงตองมีการ
จัดการใหอยูในระดับท่ีเหมาะสม ไมเปนภาระตนทุนแกองคการ แตมีปริมาณเพียงพอท่ีจะใชหรือ
จะจําหนาย 

 การเลือกทําเลท่ีตั้ง เปนการลงทุนระยะยาวท่ีตองวางแผนเปนอยางดี เพราะใช
งบประมาณจํานวนมาก ทําเลที่ตั้งท่ีไมเหมาะสม จะเปนสาเหตุของตนทุนท่ีตามมาอีกมากมาย เชน 
คาขนสง คาแรงงาน เปนตน 

 การวางแผนผังโรงงาน เปนการจัดวางเรียงลําดับเคร่ืองจักรใหสอดคลองกับ
ประเภทตางๆ ของการผลิต เพ่ือใหงานไหลอยางคลองตัวท่ีสุด มีความสูญเสียนอยท่ีสุดตรวจสอบ
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และติดตามไดงายท่ีสุด นอกจากนั้น การวางผังโรงงานท่ีไมเหมาะสมยังเปนสาเหตุท่ีทําให
กระบวนการผลิตไมมีประสิทธิภาพอันเนื่องมาจากการเคล่ือนไหวท่ีไมจําเปน 

 การจัดตารางการผลิต การจัดตารางการผลิต คือ การนําแผนการผลิตรวมมายอยลง
เพื่อความสะดวกผูปฏิบัติวาในแตละชวงเวลาตองมีการผลิตอะไรบาง จํานวนเทาไหร 

 การบริหารแรงงานการผลิต เปนการกําหนดวิธีการทํางานใหกับคนงาน โดย
คํานึงถึงอัตราการใชประโยชนสูงสุดจากคนและเคร่ืองจักร โดยตองคํานึงถึงสภาพแวดลอมเพื่อให
พนักงานทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพและมีคุณภาพชีวิตท่ีดี 

 การบริหารการขนวัสดุ เปนการนําเอาวัตถุดิบและชิ้นสวนจากผูผลิตภายนอก
(Supplier) เขาสูกระบวนการผลิตจนเปนสินคาและทําการจัดสงไปยังผูซ้ือ นอกาจากนี้ ยังรวมถึง
การจัดสงช้ินสวนและวัตถุดิบท่ีเกิดข้ึนภายในโรงงานดวย ท้ังนี้ ตองคํานึงถึงตนทุนรวมท่ีเกิดข้ึนจา
กิจกรรมตางๆ ในการขนถายสินคาและวัสดุ 

 การบํารุงรักษาเคร่ืองจักรและอุปกรณ ถาเครื่องจักรเกิดขัดของเสียหาย ก็จะทําให
กระบวนการผลิตเกิดความเสียหายตามมา ดังนั้นจึงตองมีการบํารุงรักษาอยางเปนระบบ เพื่อปองกัน
ไมใหเคร่ืองจักรเสียหายขณะกําลังทําการผลิต โดยตองคํานึงถึงตนทุนในการซอมแซมอีกดวย 

 
2.1.4 หลักการและแนวคิดเก่ียวกับการควบคุมการผลิตระดับปฏบิัติการ 

 การควบคุมการผลิตระดับโรงงานเปนข้ันตอนท่ีเช่ือมระหวางกิจกรรมดานการวางแผนการ
ผลิต และกิจกรรมดานการปฏิบัติงานผลิตในโรงงาน ซ่ึงภายหลังจากรับขอมูลเอกสารคําส่ังผลิต
ชิ้นสวนตางๆจากระบบการวางแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement Planning, MRP) 
แลว ในสวนท่ีตองดําเนินการตอไปของระบบการควบคุมการผลิตระดับโรงงาน ประกอบดวย
หนาท่ีหลักดังนี้ คือ การกําหนดตารางการผลิต (Production Scheduling) การสงงานเขาสูชวงการ
ผลิต (Dispatching) และการเรงงาน (Expedition) นอกจากหนาท่ีดังกลาวแลว การควบคุมการผลิต
ระดับโรงงานยังครอบคลุมถึงการติดตามสถานะของกิจกรรมการผลิตในโรงงาน และการจัดทํา
รายงานสถานะเหลานั้นเสนอใหกับผูบริหาร เพื่อดําเนินการส่ังการใหการผลิตดําเนินไปอยางมี
ประสิทธิภาพ 

โดยหนาท่ีหลักของการควบคุมการผลิตระดับโรงงานไดมีการจัดแบงเปนขอๆ (พิภพ ลลิ
ตาภรณ, 2542) ดังนี้ 

1) การควบคุมลําดับความสําคัญของใบส่ังงานโรงงาน และการมอบหมายใบส่ัง
งานโรงงาน 

2) การดูแลขอมูลขาวสารดานงานระหวางการผลิตสําหรับ MRP  
3) ติดตามขอมูลขาวสารเกี่ยวกับสถานะของใบส่ังงานโรงงาน 
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4) จัดทําขอมูลผลการผลิต (Production Output) เพื่อจุดประสงคในการควบคุม
กําลังการผลิต 

โดยอาศัยเคร่ืองมือพื้นฐานสําหรับงานในระดับควบคุมการปฏิบัติงานโรงงานมีดังนี้ 
1) รายการสงงานเขาสูชวงผลิตรายวัน (Daily Dispatch List) ซ่ึงจะบอกหัวหนางานวามีงาน

ใดท่ีจะตองทําการผลิตบาง และแตละงานมีลําดับความสําคัญอยางไร และแตละงานจะตองใชเวลา
ยาวนานเทาไหร 

2) รายงานสถานะและปญหาตางๆซ่ึงจะรวมถึง 
 รายงานความลาชาและการแกไข ซ่ึงรายงานดังกลาวจะถูกดําเนินการโดยผูวางแผน

ของโรงงาน โดยจะจัดทํารายงานประมาณ 1 หรือ 2 คร้ังตอสัปดาห และจะทําการทบทวนโดย
ผูบริหารของฝายวางแผนโรงงาน เพื่อดูวามีความลาชาใดท่ีเปนปญหาสําคัญท่ีจะทําใหเกิดผล
กระทบตอตารางการผลิตหลัก 

 รายงานของเสีย 
 รายงานการแกไขงานใหม 
 รายงานสรุปการดําเนินงาน โดยจะบอกใหทราบวามีจํานวนงานและเปอรเซนตของ

ใบส่ังงานท่ีทําไดแลวเสร็จตามกําหนด ใบส่ังท่ีลาชาหรือใบส่ังท่ียังไมไดบรรจุลงในโรงงานและ
ปริมาณผลผลิตท่ีทําได 

 รายการงานท่ีสงมาไมทัน 
สําหรับปจจุบันสถานภาพของการควบคุมการผลิตระดับโรงงานในประเทศไทยยังคงถูก

ปลอยใหเปนหนาท่ีของหัวหนางานเปนผูแกไขปญหาเปนสวนใหญ เนื่องจากหัวหนางานเปนผูท่ีมี
ประสบการณและสถานภาพของหนวยผลิตท่ีตัวเองทําอยูดีท่ีสุดจึงไดรับการยอมรับเสมอมาวาเปน
ผูท่ีสามารถบริหารงานหนางานไดดีท่ีสุด อยางไรก็ตามสภาพปญหาท่ีเกิดข้ึนไดชี้ใหเห็นถึงความไม
มีประสิทธิภาพของการควบคุม เชน มีงานระหวางผลิตสูง มีชวงเวลานําในการผลิตยาวนาน จํานวน
งานท่ีสงไมทันกําหนดมีเปอรเซ็นตสูง มีการเรงงานเกิดข้ึนบอย ขณะท่ีประสิทธิภาพของการใช
เคร่ืองจักรก็เปนไปอยางไมมีประสิทธิภาพ สาเหตุของความไมมีประสิทธิภาพดังกลาวนั้น ก็
เนื่องจากการปฏิบัติงานในระดับโรงงานมีปจจัยท่ีเขามาเกี่ยวของมากมาย เชน การยกเลิกหรือ
เปล่ียนแปลงใบส่ังของลูกคา การเปล่ียนแปลงของผูบริหาร การเสียของผลิตภัณฑ หรือช้ินสวนท่ีทํา
การผลิต การขัดของของเครื่องจักร และงานไมสามารถทําไดเสร็จตามกําหนดเวลา เปนตน ปจจัย
ตางๆเหลานี้ทําใหสภาพของการผลิตในโรงงาน เชน กําลังการผลิต ปริมาณท่ีตองผลิตตามใบส่ัง 
ความสําคัญของใบส่ังงานของลูกคามีการเปล่ียนแปลงตลอดเวลาอาจจะทุกสัปดาห ทุกวัน หรือ
ทุกๆช่ัวโมง ดวยเหตุนี้การปลอยใหหัวหนาเปนผูดูแลรับผิดชอบ โดยอาศัยประสบการณเพียงอยาง
เดียว ไมอาจจะพิจารณาไดอยางรอบคอบท่ัวถึง ตลอดจนการประเมินถึงการตัดสินใจในการสงงาน
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เขาสูชวงการผลิตก็ทําไดยาก เนื่องจากหัวหนางานสวนใหญยังขาดความรูความเขาใจเกี่ยวกับหลัก
และทฤษฎีตางๆ ในการควบคุมการผลิตระดับโรงงาน 

สาเหตุประการหน่ึงท่ีทําใหเทคนิคการควบคุมการผลิตระดับโรงงาน มิไดมีการนําไป
ประยุกตใชก็คือ ความซับซอนของงานภายในโรงงาน และเง่ือนไขทางดานเวลา ท่ีตองใชในการ
คํานวณตลอดจนความถูกตองและความเปนปจจุบันของขอมูลท่ีไดรับ ยังไมไดรับความเช่ือถือ
เพียงพอ จึงทําใหการประยุกตใชทฤษฎีและหลักการของการควบคุมการผลิตระดับโรงงานเปนเร่ือง
สุดวิสัย สําหรับสาเหตุอีกประการหนึ่งคือ ผูบริหารยังไมเห็นถึงความสําคัญหรืออาจจะขาดความรู
ความเขาใจเพียงพอ 

ในปจจุบันเทคโนโลยีคอมพิวเตอรไดรับการพัฒนาไปมาก การรวบรวมขอมูลทําไดงาย มี
ความถูกตอง เปนปจจุบันและมีความนาเช่ือถือมากข้ึน ทําใหการจําลองสภาพปญหาการทํางาน
ภายในโรงงานสามารถทําไดงายข้ึน  รวดเร็วข้ึน สามารถประเมินผลการตัดสินใจใดๆ ในการ
ส่ังงานลงคอมพิวเตอรกอนท่ีจะมีการสงงานเขาสูการผลิตจริงๆ ทําใหผลงานท่ีไดจากการปฏิบัติ
จริงมีประสิทธิภาพตามวัตถุประสงคมากกวาเดิมมาก การรวบรวมขอมูลท่ีเกิดข้ึนจริง และการจัดทํา
รายงานเสนอตอผูบริหารเพื่อการตัดสินใจก็สามารถทําไดอยางรวดเร็ว 

ถึงแมวาในปจจุบัน ทฤษฎีและเทคนิคการควบคุมการปฏิบัติงานโรงงานจะไดรับการ
ยอมรับมากข้ึน และในประเทศไทยเองก็มีผูนําทางดานซอฟตแวรทางดานนี้เขามาขายมากข้ึน แต
ผูบริหารที่จะนําเอาเทคนิคดังกลาวเขาไปประยุกตใช โดยส่ังซอฟตแวรท่ีมีคุณภาพและมีราคาแพง
เขามาใชในโรงงาน จะตองเขาใจวาการควบคุมการผลิตระดับโรงงานมิใชเปนเพียงระบบ
ซอฟตแวร หรือเขาใจวาการซ้ือซอฟตแวรเขามาแลวจะทําใหการควบคุมการผลิตระดับโรงงานดีข้ึน 
ท้ังนี้เพราะซอฟตแวรนั้นเปนเพียงเคร่ืองมืออํานวยความสะดวกท่ีดีมากเทานั้น แตการท่ีจะทําให
การควบคุมการผลิตระดับโรงงานมีประสิทธิภาพดีข้ึน จําเปนตองมีระบบการดําเนินงานภายใน
โรงงานท่ีดีดวย อีกท้ังบุคคลากรในโรงงานจะตองไดรับการอบรมใหมีความรู ความเขาใจในหลัก
ทฤษฎี และเทคนิคตางๆของการควบคุมการผลิตระดับโรงงานเปนอยางดีดวย เชนกัน 

การนําคอมพิวเตอรเขามาใชกับการควบคุมการผลิตระดับโรงงานยอมจะมีผลดีตอการ
ควบคุมและการจัดการกระบวนการผลิตของโรงงานท่ีดําเนินการอยูเดิม ดังนั้นปญหาการยอมรับ
และทัศนคติตอเทคโนโลยีใหมๆ จึงจําเปนจะตองไดรับการแกไขและบอกใหพนักงานไดทราบถึง
บทบาทท่ีตองเปล่ียนไปจากเดิม อีกท้ังจําเปนจะตองใหผูปฏิบัติงานท่ีเกี่ยวของทุกระดับมีความรู
และความเขาใจในทฤษฎีและหลักการตลอดจนเทคนิคตางๆ ท่ีใชในการควบคุมการผลิตใหชัดเจน
ยิ่งข้ึน 
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2.1.5 ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต (Shop Floor Control) (George Chryssolouris, 2005) 
 ในอุตสาหกรรมการผลิตระบบการวางแผนการผลิตจะแสดงใหเห็นถึงแผนการดําเนิน
กิจกรรมตางๆในระยะยาว ซ่ึงตางกับระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต หรือ Shop Floor Control ท่ีใชสําหรับ
จัดการกิจกรรมตางๆในระยะส้ัน ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตจะจัดสรรสรรพยากรที่อยูในรูปของ
แรงงาน เคร่ืองมือ เคร่ืองใช ไปใหแกคําส่ังผลิตท่ีมีอยูหลากหลายในพื้นท่ีผลิตโดยใชขอมูลท่ีไดจาก
ระบบการวางแผนในการสั่งใหเร่ิมปฏิบัติงาน 
 ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต หรือ Shop Floor Control ชวยเติมเต็มระบบการวางแผนชนิดอ่ืน 
เชน การวางแผนความตองการวัสดุ หรือการวางแผนกําลังการผลิต โดยระบบการวางแผนเหลานี้จะ
จัดเตรียมทรัพยากรตางๆที่ตองใชในพ้ืนท่ีผลิตและกําหนดเปาหมายในการทํางาน จากนั้นระบบ
การควบคุมพื้นท่ีผลิตจะใชทรัพยากรเหลานั้นมาทําใหบรรลุตามวัตถุประสงค ท้ังในดาน
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลตามเปาหมายท่ีตั้งไว การควบคุมพื้นท่ีผลิตนั้นมีความใกลชิดและอยู
ระหวางข้ันตอนการวางแผนกับการบริหารงานของระบบการผลิตโดยปอนขอมูลจากพื้นท่ีผลิต
ใหกับระบบการวางแผนการทํางาน 
 2.1.5.1 Shop Order 
 ส่ิงท่ีสําคัญท่ีสุดของระบบการควบคุมพื้นท่ีผลิตท่ัวไป คือ คําส่ังผลิต (Shop Order) ซ่ึง
กําหนดมาจากระบบการวางแผนสงมายังพื้นท่ีผลิต กิจกรรมท้ังหมดท่ีรับผิดชอบโดยระบบควบคุม
พื้นท่ีผลิตจะตองเปนไปตามคําส่ังผลิตท้ังทางดานเวลาและจํานวน โดยระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตจะ
ใชขอมูลที่ไดจากระบบการวางแผนการผลิตมาใชในการจัดสรรทรัพยากรท่ีมีอยู เชน แรงงาน 
เคร่ืองมือ อุปกรณ หรือเคร่ืองจักรที่จําเปนตองใชเพื่อใหคําส่ังผลิตสามารดําเนินการไปไดตามแผน
ท่ีกําหนดไว 
 ในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตนั้นจะมีการไหลของสิงส่ิงเกิดข้ึนพรอมๆกัน คือ การไหลของ
ผลิตภัณฑและการไหลของขอมูล ในขณะท่ีคําส่ังผลิตกําลังอยูในระหวางการดําเนินการตาม
ข้ันตอนของกระบวนการผลิต ขอมูลตางๆก็จะเกิดข้ึนดวยซ่ึงขอมูลเหลานี้จะถูกใชในการติดตาม
ความกาวหนาของคําส่ังผลิต ชวยใหทราบวาการทํางานเปนไปตามแผนท่ีไดจากระบบวางแผนการ
ผลิตหรือไมโดยเปรียบเทียบขอมูลท่ีไดจากการทํางานจริงกับแผนท่ีไดวางไว 
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2.1.5.2 ทรัพยากรหลัก (The Major Resources) 
 ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตจะบริหารการไหลของคําส่ังผลิตในพื้นท่ีผลิตและจัดสรรทรัพยากร
ท่ีมีอยางหลากหลายใหสามารถทําการผลิตไดตามคําส่ังผลิต ซ่ึงทรัพยากรหลักสามารถแบงออกได
เปน 4 ประเภท คือ 

1. Man Power คือ กําลังคน หรือกําลังแรงงานของคน ท้ังแรงงานทางตรงและทางออม 
2. Tooling คือ เคร่ืองมือและอุปกรณท้ังหมดท่ีถูกใชระหวางการปรับต้ังเคร่ืองจักรและการ
ดําเนินการผลิต 
3. Machine Capacity คือ กําลังของเคร่ืองจักรท้ังหมดท่ีใชในการผลิต 
4.  Material คือ วัตถุดิบท้ังหมดท่ีใชในการผลิตตามคําส่ังผลิตท่ีมีเก็บไวในคลัง 

 ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตไมไดเปนสวนท่ีกําหนดชนิดและปริมาณของทรัพยากรตางๆท่ีใช
ในการผลิตจํานวนแรงงาน ชั่วโมงการทํางาน ชนิดของเคร่ืองจักร หรือปริมาณของวัตถุดิบท่ีจะตอง
ใชในการผลิตจะถูกกําหนดไวแลวจากข้ันตอนการวางแผนการผลิต สวนระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต
นั้นจะทําหนาท่ีจัดสรรทรัพยากรเหลานั้นใหสามารถดําเนินงานไดตามคําส่ังผลิต รวมท้ังคอย
ควบคุมและติดตามการใชงานทรัพยากรนั้นภายใตขอกําหนดท่ีมาจากแผนการผลิต 
 

2.1.5.3 กิจกรรมหลักในการควบคุมพื้นท่ีผลิต (The Major Activities of Shop Floor 
Control) 
 กิจกรรมในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตสามารถแบงไดเปน 5 กลุมหลัก คือ 

1. Order review/release การตรวจสอบคําส่ังและปลอยงาน 

2. Detailed assignment การกําหนดรายละเอียดของงานท่ีไดรับมอบหมาย 

3. Data Collection/monitoring การเก็บขอมูลและติดตามการทํางาน 

4. Feedback/corrective action การตอบสนองและแกไขการทํางาน 

5. Order disposition การควบคุมคําส่ังผลิต 

กิจกรรมหลักท้ัง 5 กลุมสามารถแสดงดวยโครงสรางของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตตามรูปท่ี 
2.1.5.1
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รูปท่ี 2.1.5.1 โครงสรางของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต 



21 
 

 

1. Order review/release กิจกรรมการตรวจสอบคําส่ังและปลอยงาน เปนกิจกรรมท่ีเกิดข้ึน
กอนท่ีคําส่ังผลิตจะถูกปลอยลงไปยังพื้นท่ีผลิตซ่ึงเปนกิจกรรมท่ีมีความจําเปนอยางยิ่งในการ
ควบคุมการไหลของขอมูลคําส่ังผลิตจากข้ันตอนการวางแผนสูข้ันตอนการบริหารงานเพ่ือใหแนใจ
วาจะสามารถปฏิบัติงานไดตรงตามเวลาและจํานวนท่ีตองการ โดยกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนของกิจกรรมใน
กลุมการตรวจสอบคําส่ังและปลอยงานนี้ ไดแก กระบวนการจัดเตรียมเอกสาร กิจกรรมการ
ตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง กิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต  และกิจกรรมการ
ปรับเรียบภาระงาน 

กิจกรรมกระบวนการจัดเตรียมเอกสารคําส่ังผลิต (Order Documentation) เปนกิจกรรมท่ี
เกี่ยวกับการเตรียมขอมูลท่ีไมไดเตรียมไวในข้ันตอนการวางแผนการผลิตแตจําเปนตองใชในพ้ืนท่ี
ผลิตโดยท่ัวไปแลวขอมูลท่ีจัดเตรียมในข้ันตอนนี้ไดแก 

- รายละเอียดคําส่ังผลิต (Order identification) คําส่ังผลิตจะถูกกําหนดเลขท่ีหรือรหัส

เพื่อชวยใหงายในการติดตามความกาวหนาของงานที่อยูในพ้ืนท่ีผลิตและงายตอการ

เก็บรวบรวมขอมูลอ่ืนๆท่ีเกี่ยวของกับงานนั้น เชน เวลาผลิตบนหนวยผลิต (Processing 

Time) หรืองานท่ีจะตองดําเนินการในข้ันตอนถัดไป ซ่ึงรายละเอียดคําส่ังผลิตนี้จะเปน

สวนท่ีเช่ือมโยงงานในพื้นท่ีผลิตกับระบบวางแผนการผลิต  

- รายการเสนทางการผลิต (Routings) คําส่ังผลิตของแตละงานจะถูกอธิบายในรูปของ

การดําเนินงานต้ังแตเร่ิมตนจนกระท่ังเสร็จเปนช้ินงาน ซ่ึงเสนทางการดําเนินงานจะ

ชวยในการระบุทรัพยากรที่จําเปนตองใชในการผลิตช้ินงานนั้นๆ 

- เวลามาตรฐานของงาน (Time standards) คําส่ังผลิตของแตละงานจะถูกอธิบายในรูป

ของทรัพยากรที่ใชท้ังเคร่ืองจักรและแรงงานในแตละข้ันตอนของในการเปล่ียนรูปจาก

วัตถุดิบเปนช้ินงาน  

- วัตถุดิบท่ีตองใชในการผลิต (Material requirement) คําส่ังผลิตของแตละงานจะถูก

อธิบายในรูปของวัตถุดิบหรือสวนประกอบท่ีจําเปนตองใชในข้ันตอนตางๆของ

กระบวนการผลิต 

- เคร่ืองมือและอุปกรณท่ีตองใชในการผลิต (Tooling requirement) บางข้ันตอนการ

ดําเนินการผลิตจําเปนตองใชเคร่ืองมือหรืออุปกรณบางชนิดเปนพิเศษ จึงจําเปนท่ี

จะตองแสดงรายละเอียดไวเพื่อใหสอดคลองกับคําส่ังผลิต 
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- เอกสารอ่ืนๆท่ีถูกเตรียมในข้ันตอนนี้ เชน แบบฟอรมการรายงานผลการทํางาน 

กําหนดเวลาสงมอบ เปนตน 

 
กิจกรรมการตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง เปนกิจกรรมการตรวจสอบวาวัตถุดิบหรือ

สวนประกอบท่ีจําเปนตองใชในพื้นท่ีผลิตเพื่อดําเนินการผลิตมีปริมาณเพียงพอและพรอมท่ีจะใช
ในการผลิตตามเวลาท่ีกําหนดไวหรือไม 

กิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต เปนกิจกรรมท่ีทําหนาท่ีตรวจสอบวากําลังการ
ผลิตท่ีมีอยูเพียงพอท่ีจะดําเนินการผลิตหรือไมโดยเอากําลังการผลิตท่ีตองการตามคําส่ังผลิตมา
เปรียบเทียบกับกําลังการผลิตท่ีมีอยูในระบบ ถามีไมเพียงพออาจเปนสาเหตุใหคําส่ังผลิตนั้นเกิดการ
ลาชาได 

กิจกรรมการปรับเรียบภาระงาน (Load Leveling) กิจกรรมนี้เปนกิจกรรมสุดทายในกลุม
กิจกรรมการตรวจสอบคําส่ังและปลอยงาน เนื่องจากคําส่ังผลิตท่ีไดมาจากข้ันตอนการวางแผนการ
ผลิตอาจไมสามารถนํามาดําเนินการไดทันที เนื่องจากอาจมีงานท่ีคางอยูตองทําใหเสร็จกอน ดังนั้น
กอนการเร่ิมตนคําส่ังผลิตจึงตองมีการปรับเรียบภาระงาน เชน การเล่ือนกําหนดสงของบางงาน
ออกไป, กระจายงานออกไปยังเคร่ืองจักรเคร่ืองอ่ืนหรือชวงเวลาอ่ืน หรือจางผูรับเหมาชวง เปนตน 

 
2. Detailed assignment การกําหนดรายละเอียดของงานท่ีไดรับมอบหมาย 
ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตมีหนาทีจัดสรรทรัพยากรหลัก 4 ประเภท คือ วัตถุดิบ แรงงาน 

เคร่ืองมือ/อุปกรณ และเคร่ืองจักร ซ่ึงในการจัดสรรทรัพยากรตางๆท่ีจะนําไปใชในกิจกรรมการ
ผลิตมีวิ่งท่ีจะตองคํานึงถึงดังนี้ 

- ชนิดของทรัพยากร ในการกําหนดทรัพยากรจําเปนตองระบุใหละเอียดถึงชนิดของ

ทรัพยากรที่ตองการใชเปนพิเศษ 

- ปริมาณหรือจํานวนของทรัพยากร  

- เวลาท่ีจะใชงาน 

- ทรัพยากรที่มีสํารอง ในกรณีท่ีทรัพยากรที่ตองการใชงานมีอยูเกินความตองการ 

- ลําดับของกระบวนการทํางาน 

กิจกรรมการกําหนดทรัพยากรตามคําส่ังผลิตสามารถเรียกไดวาเปนกิจกรรมการจัดลําดับ
งานและการจายงาน ซ่ึงส่ิงท่ีตองคํานึงถึงในกิจกรรมนี้ไดแก ลําดับการทํางาน วิธีการอยางคราวๆที่
นิยมใชในการจัดลําดับงาน คือ ใชกฎการจายงาน (Dispatching rule) เชน Earliest Due Date (EDD) 
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คือ ทํางานท่ีถึงกําหนดเร็วท่ีสุดกอน หรือ Shortest Processing Time (SPT) คือ ทํางานท่ีมีกําหนดสง
มอบงานเร็วท่ีสุดกอน เปนตน 

การจัดเตรียมทรัพยากรที่มีอยูในพ้ืนท่ีผลิตนั้นไมเพียงแตตองตอบสนองตอคําส่ังผลิต
เทานั้น แตยังจําเปนตองคํานึงถึงกรณีอื่นท่ีอาจเกิดข้ึนในพื้นท่ีผลิตดวย เชน การหยุดเพื่อซอมบํารุง
เคร่ืองจักร การที่เคร่ืองจักรหรือแรงงานหยุดทํางาน 

 
3. Data Collection/monitoring การเก็บขอมูลและติดตามการทํางาน  
ขอมูลเปนส่ิงท่ีเช่ือมโยงระบบการวางแผนการผลิตเขากับการบริหารการทํางาน ขอมูลท่ี

รวมรวบจากพ้ืนท่ีผลิตจะชวยใหสามารถติดตามงานวาดําเนินการอยูในข้ันใดและเปนไปตามแผนท่ี
ไดวางไวหรือไม ขอมูลท่ีเก็บในข้ันตอนนี้ เชน 

- ตําแหนงท่ีคําส่ังผลิตกําลังดําเนินการอยู 

- ระดับของงานท่ีทําเสร็จไปแลว 

- ทรัพยากรที่กําลังใชงาน 

- ทรัพยากรที่จะใชในข้ันตอนถัดไป 

- แผนการทํางานท่ีลาชากวากําหนด 

 
4. Feedback/corrective action การตอบสนองและแกไขการทํางาน 
เม่ือพบวาการทํางานไมเปนไปตามแผนการท่ีกําหนดไวจําเปนตองมีการตอบสนองเพ่ือ

แกไขอยางทันทวงที ตัวอยางเชน 
- การเปล่ียนอัตราเร็วในการทํางาน 

- จัดใหมีการทํางานลวงเวลา 

- สลับเสนทางการทํางาน 

- จางผูรับเหมาชวง (Sub-contract) 

 
5. Order disposition การควบคุมคําส่ังผลิต 
กิจกรรมนี้เปนกิจกรรมสุดทายท่ีเกิดข้ึนในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต สามารถแบงตาม

เง่ือนไขไดเปน 2 กรณี คือ คําส่ังผลิตท่ีเสร็จสมบูรณ และ สวนท่ีเปนของเสีย ในกรณีแรกถางานทํา
เสร็จสมบูรณขอมูลสถานะคงคลังจะถูกปรับเปล่ียนใหทันสมัยและมีการจัดสงช้ินงานท่ีไดจากพ้ืนท่ี
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ผลิตไปยังคลังสินคา ในกรณีท่ีสองช้ินท่ีเปนของเสีย ฐานขอมูลจะถูกแกไขใหมเปล่ียนสถานะจาก
ของดีเปนของเสีย 

ในกิจกรรมนี้จะไดขอมูลดานปริมาณจากพ้ืนท่ีผลิตซ่ึงขอมูลท่ีไดจะใชในการประเมินผล
สมรรถนะของพื้นท่ีผลิต เชน 

- จํานวนช่ัวโมงแรงงานท่ีใช 

- การทํางานลวงเวลา 

- ปริมาณวัตถุดิบท่ีใช 

- เวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักร 

- จํานวนของเคร่ืองมือหรออุปกรณท่ีใช 

- เวลาท่ีคําส่ังผลิตเสร็จเรียบรอย 

- จํานวนของงานท่ีตองแกไขหรือของเสียท่ีเกิดข้ึนของแตละคําส่ังผลิต 

- จํานวนช่ัวโมงท่ีใชงานเคร่ืองจักร 

ขอมูลท่ีไดเหลานี้จะนํามาใชเปรียบเทียบสมรรถนะจริงของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต
เปรียบเทียบกับแผนท่ีไดวางไว นอกจากนี้ขอมูลท่ีไดยังสามารถนํามาใชเพื่อหาแนวทางแกปญหาท่ี
เกิดข้ึนในพื้นท่ีผลิต เชน ปญหาการคลาดแคลนกําลังการผลิต หรือใชกําหนดเวลามาตรฐานเพ่ือใช
ในข้ันตอนการวางแผนการผลิตไดอีกดวย 
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2.1.6 การวัดสมรรถนะ (Performance Measurement)  
การวัดสมรรถนะเปนส่ิงหนึง่ท่ีมีการพัฒนาอยางรวดเร็ว ในชวงสองสามปท่ีผานมา ถา

เปรียบเทียบกนัแลวกบัดานอ่ืนๆ เชน การประเมินตนเอง (Self-Assessment) การเทียบเคียงกับผูอ่ืน 
(Benchmarking) ธุรกิจอิเล็กทรอนิกส (E-Business) และการทํารีเอ็นจเินียร่ิง (Business Process Re-
Engineering) ก็ไดมีการพฒันาไปขางหนา เชนเดยีวกัน องคกรธุรกิจตองรวบรวมส่ิงเหลานี้เขา
ดวยกันในวิธีการจัดการของตน ในความเปนจริงนั้นการวัดสมรรถนะเปนเพียงสวนประกอบสวน
หนึ่งในระบบของระบบการจัดการ ดังรูปท่ี 2.1.6.1 

 

 
 

รูปท่ี 2.1.6.1 ระบบการจัดการท่ีมีรากฐานจากการวดัผล 
 

จากรูปรูปท่ี 2.1.6.1 ระบบการจัดการนี้ประกอบดวย 3 ระดับท่ีแตกตางกันแตเช่ือมโยงกัน 
คือ การวางแผนเชิงกลยุทธ (Strategic Planning) การจัดการงานวันตอวัน (Day-to-day 
Management) และการปรับปรุง (Improvement) โดยหลักการของแบบจําลองนี้คือ ผูมีสวนไดสวน
เสียในองคกร (Stakeholder) มารวมกนักําหนดความตองการตางๆท่ีองคกรตองบรรลุ โดยใชวิธีการ
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วางแผนเชิงกลยุทธ ซ่ึงจะชวยใหแนใจวามุมมองระยะยาวไดถูกดึงเขามาในการวางแผนวาจะบรรลุ
ความตองการตางๆ เหลานั้นอยางไร  

การจัดการงานวันตอวัน สามารถบรรลุไดดวยการกําหนดกระบวนการทางธุรกิจท่ีมุงไปสู
การบรรลุความตองการของผูมีสวนไดสวนเสีย โดยอาศัยการวัดสมรรถนะเปนแรงผลักดันใหการ
ดําเนินงานเปนไปในทิศทางท่ีสอดคลองเปาหมายเชิงกลยุทธ ซ่ึงอาจใชรวมกับเคร่ืองมืออ่ืนๆ 
เพื่อท่ีจะกําหนดจุดอางอิงกับการวัดสมรรถนะเหลานี้ เพื่อการควบคุมการดําเนินงานในแตละวัน 
เชน การเทียบเคียงสมรรถนะ (Performance Benchmarking) ซ่ึงมุงเปรียบเทียบระดับสมรรถนะ
ระหวางคูคาทางธุรกิจ และสามารถทําหนาท่ีเปนมาตรอางอิงของสมรรถนะ เมื่อการการวัด
สมรรถนะในองคกรท้ังหมดมักจะไมสามารถใหภาพโดยสมบูรณ การวัดเหลานี้ไมสามารถบอกได
วาองคกรนั้นๆ ดีเพียงใด เม่ือเทียบกับมาตรฐานภายนอก การวัดผลจะใหขอมูลเพื่อแสดงแนวโนม
เทานั้น ดังนั้นการเทียบเคียงสามารถใหการอางอิง ซ่ึงใชประกอบการตัดสินใจไดวา ระดับ
สมรรถนะนั้นยอมรับได ดีมาก ท่ัวไป หรือตองการการปรับปรุง 

สุดทายคือ สวนของการปรับปรุงท่ีมีวงรอบของการประเมินตนเอง เปนเคร่ืองมือในการ
ปรับปรุง และการติดตามผลหลังการปรับปรุงผานการวัดสมรรถนะ การประเมินตนเองนั้นชวยใหรู
ถึงสถานะขององคกร และตําแหนงหรือบริเวณท่ีตองการการปรับปรุง ผลของการปรับปรุงเพื่อ
พิสูจนความคุมคาในการลงทุน และเพื่อสรางขอมูลในการประเมินตนเองคร้ังตอๆ ไป 

ระบบการจัดการท้ังสามสวนนี้มีความสัมพันธกัน และสนับสนุนกันและกัน โดยมีระบบ
การวัดสมรรถนะเปนสวนสําคัญในการเช่ือมโยงระหวางระบบการจัดการท้ัง 3 สวน การวัด
สมรรถนะเปนสวนประกอบเบื้องตนท่ีสําคัญของการจัดการองคกรและกิจกรรมตางๆ ใหไปใน
ทิศทางของกลยุทธ เปนสวนประกอบสวนหนึ่งในการจัดการในแตละวัน และยังเปนสวนสําคัญใน
การติดตามความกาวหนาในการพัฒนาขององคกร 

 
2.1.7 การออกแบบวัดสมรรถนะ 
ระบบการวัดสมรรถนะในอดีต ไดเคยอางอิงตัวเลขทางการเงินเปนหลัก แตอยางไรก็ตาม

ในสภาพธุรกิจในปจจุบัน ระบบการวัดสมรรถนะท่ีอางอิงดานบัญชีเพียงอยางเดียวนั้นไมเพียงพอ
อีกตอไปแลว ระบบการวัดสมรรถนะใหมท่ีใชกับบริษัทช้ันนําระดับโลกจะตองมีลักษณะดังนี้ 
(Maskell (1991), Kaydos (1998)) 

1) เกี่ยวของโดยตรงกับกลยุทธขององคกร 
2) ใหความเปนหนึ่งเดียวกนั (Wholeness)  
3) ใชดัชนวีัดสมรรถนะท่ีไมเกีย่วของกับการเงินเปนหลัก 
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4) มีการเปล่ียนแปลงตามสถานท่ีตั้ง เพราะสวนตางๆขององคกรมีความตองการ
ท่ีไมเหมือนกนั ระบบการวดัสมรรถนะท่ีดีตองสามารถปรับเปล่ียนได 

5) สามารถเปล่ียนแปลงตามกาลเวลา ตามความตองการที่เปล่ียนแปลงไป ระบบ
การวัดสมรรถนะท่ีเปล่ียนแปลงไมไดจะถูกเลิกใชในท่ีสุด 

6) เรียบงายและใชงาย  
7) ใหผลลัพธยอนกลับท่ีรวดเร็วสูผูปฏิบัติงานผูจัดการ การวัดผลที่เช่ืองชาและ

ลาสมัยจะไมใหประโยชนอะไรเลย ในโลกแหงการแขงขันท่ีนับวนัจะเร็วมากข้ึน 
8) มีความเท่ียงตรง และสมํ่าเสมอ 
9) มุงใชเพื่อชวยสงเสริมใหเกดิการปรับปรุงมากกวาการติดตามสมรรถนะอยาง

เดียว 
10) สามารถอธิบายชองวางระหวางสมรรถนะปจจุบันกับสมรรถนะท่ีตองการ 
11) ใหรายละเอียดท่ีเพียงพอในการระบุวา บริเวณใดควรท่ีจะตองมีการปรับปรุง 

แตก็ควรใหขอมูลในระดับสูงเพื่อพอท่ีจะเห็นภาพรวมได 
12) กําจัดความเกรงกลัวใหหมดไป เพื่อหลีกเล่ียงสถานการณท่ีไมมใีครยอม

เร่ิมตนแกไขเมื่อตองถูกกลาวหาวาทําผิด 
ในการออกแบบและนําระบบการวัดสมรรถนะไปใชนั้น ระบบท่ีไดจะกลายเปนสวนหนึ่ง

ของงาน และมีผลกระทบกับงานของพนักงานสวนใหญในองคกร ดังนั้นวิธีการออกแบบและนํา
ระบบไปใชจะมีผลกระทบตอเนื้องาน โดยท่ีจะไดรับการยอมรับนับถือ และนําไปใชโดยกลุมคนท่ี
ตองการวัดผล โดยวิธีในการออกแบบระบบการวัดสมรรถนะ มี 2 วิธี คือ วิธีการเชื่อมโยงจากบนลง
ลาง (Top-down Cascading Method) และ กระบวนการออกแบบจากลางข้ึนบน (Bottom-up Design 
Process) 
 วิธีการเช่ือมโยงจากบนลงลาง โดยดัชนีวัดสมรรถนะของการบริหารงานระดับบนจะถูกวัด 
และติดตาม แลวดัชนีวัดระดับบนเหลานี้จึงคอยมาถูกแตกออกเปนดัชนียอยๆ โดยกระบวนการ
เช่ือมโยงเปนลําดับข้ัน (Cascade) ผานลําดับโครงสรางสายงานท่ีเปนทางการ  

กระบวนการออกแบบจากลางข้ึนบน วิธีนี้พนักงานทุกคนจะรับผิดชอบในการกําหนด
นิยามของดัชนีวัดสมรรถนะตางๆ สําหรับบริเวณที่ตนเองรับผิดชอบ แลวดัชนีวัดสมรรถนะแตละ
ตัวจะคอยๆ ถูกรวมหรือพิจารณาเช่ือมโยงกัน 

กอนท่ีกระบวนการออกแบบระบบการวัดสมรรถนะจะเร่ิมตนข้ึน องคกรตองตั้งทีมงาน
หลักท่ีจะเปนผูรับผิดชอบในการออกแบบระบบการวัดสมรรถนะน้ี โดยทีมงานนี้ควรจะตองจัดต้ัง
ข้ึนอยางผสมผสาน โดยรวมตัวแทนจากผูบริหารระดับสูง ระดับกลาง และพนักงานท่ัวไป โดยปกติ
จะมีสมาชิกไมเกิน 4-5 คน  
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 ข้ันตอนของกระบวนการออกแบบระบบการวัดสมรรถนะ มี 8 ข้ันตอน ดังนี ้
 

2.1.7.1 ทําความเขาใจแผนผังโครงสรางและกระบวนการทางธุรกิจ 
ข้ันตอนนี้จะเปนการสรางพื้นฐานสําหรับกระบวนการออกแบบ โดยการพิจารณาอยาง

รอบคอบถึงภาพรวมทั่วไปขององคกร ตําแหนงการแขงขันกับภายนอก สภาวะแวดลอม และ
กระบวนการทางธุรกิจตางๆ ซ่ึงมีวิธีการวิเคราะหหลายๆ รูปแบบท่ีสามารถนํามาใชในข้ันตอนนี้ได 
เชน การวิเคราะหคูแขง (Competitor Analysis) การสรางแบบจําลองโซคุณคา (Value Chain 
Modeling) แบบจําลองผูมีสวนไดสวนเสียขององคกร (Stakeholder Model) การวิเคราะหตลาดและ
สวนแบงตลาด (Market and Market Share Analysis) และแบบจําลองวิสากิจ (Enterprise Model)  

 
2.1.7.2 พัฒนาลําดับความสําคัญของสมรรถนะธุรกิจ 
ทําการลงรายละเอียดของสมรรถนะท่ีตองการ และจัดลําดับความสําคัญของขอกําหนดทาง

สมรรถนะท่ีกําหนดข้ึนจากแผนกลยุทธ และผูมีสวนไดสวนเสียขององคกร โดยอาจประยุกตใช
เทคนิคการแปรผลหนาท่ีเชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment: QFD) ซ่ึงเร่ิมแรกหลักการนี้
ไดรับการพัฒนาข้ึนมา เพื่อนําเสนอการพัฒนาผลิตภัณฑท่ีมุงเนนความตองการของลูกคา การใช 
QFD จึงเปนข้ันตอนในการจัดเรียงความตองการของลูกคา ความคาดหวัง และขอกําหนดความ
ตองการตางๆ จากน้ันแปลงใหกลายเปนขอกําหนดผลิตภัณฑและกระบวนการ (Product and 
Process Specifications) อยางละเอียด ดังนั้น การจัดลําดับความสําคัญของขอกําหนดทางสมรรถนะ
สามารถประยุกตใชโครงสรางวิธีการของ QFD ไดเชนกัน 

 
2.1.7.3 ทําความเขาใจระบบการวัดสมรรถนะท่ีมีอยูในปจจุบัน 
ข้ันตอนนี้มีประโยชนในการกําหนดวาระบบการวัดสมรรถนะในปจจุบัน สวนใดบางท่ี

ควรจะนําไปใชได โดยมีข้ันตอนการดําเนินงานยอย 3 ข้ันตอน ดังนี้ 
1) การพิจารณาภาพรวมของระบบการวัดสมรรถนะปจจุบัน โดยพิจารณาทัศนคติของ

พนักงานท่ีมีตอระบบการวัดสมรรถนะเดิม พิจารณาและเก็บขอมูลของระบบการวัดสมรรถนะ
ปจจุบันท้ังท่ีเปนทางการและไมเปนทางการ 

2) วิเคราะหวาโครงสรางของระบบปจจุบัน สามารถรวมเขากับระบบใหมไดมากนอย
เพียงใด โดยพิจารณาวาระบบทํางานอยูเปนปกติดีและไมมีการทํางานผิพลาด หรือไมตอบสนองตอ
คํารองขอ ความยืดหยุนสําหรับการปรับเปล่ียนเพิ่มเติม และเวลากับเงินทุนท่ีใชในการปฏิบัติการ 
เปนตน  
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3) ทบทวนดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีอยู เพ่ือวิเคราะหวาดัชนีใดสามารถใชกับระบบใหมได 
และพยายามแยกแยะดัชนีเหลานั้นดวยการจัดแบงเปนหมวด ดังตอไปนี้ 

- ดัชนีวดัสมรรถนะท่ีควรจะนําไปใชในระบบใหม คือ ดัชนีท่ีมีสวนชวย
ในการพัฒนาองคกรใหบรรลุตามเปาหมายท่ีวางไว 

- ดัชนีวดัสมรรถนะท่ีอาจจะนําไปใชในระบบใหม คือ ดัชนีท่ีไมคอย
สอดคลองกับลําดับความสําคัญทางธุรกิจ แตก็ยังมีสวนสนับสนุนอยูบางในลักษณะท่ีจํากดั 

- ดัชนีวดัสมรรถนะท่ีไมควรนําไปใชในระบบใหม คือ ไมสอดคลองกับ
ลําดับความสําคัญทางธุรกิจ และไมกอใหเกิดผลดี และอาจจะสรางผลกระทบอีกดวย 

 
2.1.7.4 พัฒนาดัชนีการวัดสมรรถนะ  
การพัฒนาดัชนีการวดัสมรรถนะนั้น ประกอบดวยข้ันตอนยอยๆ 5 ข้ันตอน ดังนี ้

1) มอบหมายวาใครจะเปนผูรับผิดชอบ สําหรับการพัฒนาดัชนีชี้วัดสมรรถนะ
สําหรับแตละกระบวนการ 

2) สอนการพัฒนาดัชนีชี้วัด รวมถึงการทบทวนลักษณะของดัชนีวัดสมรรถนะ ใหกับ
ทีมไดรับทราบ 

3) จัดการประชุมระดมสมองเพือ่สรางดัชนีช้ีวดัสมรรถนะ 
4) กําหนดขอบเขตท่ีควบคุม และคาเปาหมายของดัชนีชี้วัดสมรรถนะแตละตัว 
5) รวบรวมผลลัพธของกลุมดัชนีช้ีวัดสมรรถนะท่ัวท้ังองคกร และจากทีมออกแบบ

ดัชนีชี้วัดสมรรถนะทีมตางๆ 
ลักษณะหรือรูปแบบโดยท่ัวไปของดัชนีวดัสมรรถนะ มีดังตอไปนี ้

1) มาตรวัดแบบแข็ง และมาตรวัดแบบออน 
2) มาตรวัดเชิงการเงิน และมาตรวัดท่ีไมใชเชิงการเงิน 
3) มาตรวัดผลลัพธ และมาตรวัดกระบวนการ 
4) มาตรวัดท่ีกําหนดโดยวัตถุประสงคของมัน เชน ผลลัพธ การวินิจฉัย และ

ความสามารถ 
5) ประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และความสามรถในการปรับเปล่ียน 
6) มาตรวัดอันเปนท่ีนิยมส่ีประการ คือ ตนทุน เวลา คุณภาพ และความยืดหยุน 

ตัวอยางหลักการท่ีเกี่ยวของกับการวดัสมรรถนะ เชน การวัดสมรรถนะแบบบัตรคะแนน
สมดุล หรือ Balanced Scorecard  

การวัดสมรรถนะแบบบัตรคะแนนสมดุล (Balanced Scorecard) จะเติมเต็มมาตรวัดเชิง
การเงินของสมรรถนะในอดีต ดวยมาตรวัดของส่ิงท่ีผลักดันสมรรถนะในอนาคต วัตถุประสงคและ
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มาตรวัดของวิธีนี้ จะนํามาจากวิสัยทัศนและกลยุทธขององคกร วัตถุประสงคและมาตรวัดจะ
ประเมินสมรรถนะขององคกรจาก 4มุมมอง คือ การเงิน ลูกคา กระบวนการภายใน การเรียนรูและ
เติบโต โดยวัตถุประสงค เพื่อท่ีจะเฝาติดตามและใหแนวทางวิวัฒนาการองคกร รวมถึงการแปลงกล
ยุทธใหเปนวัตถุประสงคและมาตรวัดท่ีจับตองได โครงรางสําหรับ Balanced Scorecard แสดงดัง
รูปท่ี 2.1.7.1 

 

 
รูปท่ี 2.1.7.1 โครงรางของ Balanced Scorecard 

 
2.1.7.5 กําหนดวิธีการเก็บขอมูลท่ีตองการ 
ระบบการวัดจะดีไดเทาท่ีขอมูลสมรรถนะจะสามารถนําเสนอตอผูใชงาน จึงตองใชความ

ระมัด ระวังในการพัฒนากลไกการเก็บขอมูลของระบบการวัดสมรรถนะท่ีดีขององคกร โดยมี
ข้ันตอนยอย ดังนี้ 

1) ความมีความพรอมของขอมูล ตนทุน และความแมนยาํ 
2) วิเคราะหตนทุนการดําเนนิการเพ่ือใหไดขอมูลสมรรถนะท่ีตองการ 
3) วิเคราะหความแมนยําของขอมูล 
4) เลือกวิธีการเกบ็ขอมูล 
5) กําหนดหนาท่ีรับผิดชอบในการเก็บขอมูล 
6) กําหนดความถ่ีในการวดัผลและการเก็บขอมูล 
7) ทําการจัดเก็บขอมูลสมรรถนะ 
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2.1.7.6 การออกแบบรายงานและรูปแบบการนําเสนอขอมูลสมรรถนะ 
ข้ันตอนน้ีเปนการออกแบบและกําหนดวิธีการประมวลผล และกําหนดรูปแบบในการ

นําเสนอขอมูลใหเหมาะสม และสอดคลองกับความตองการของผูใชดัชนีช้ีวัดสมรรถนะ ซ่ึงอาจจะ
อยูในรูปแบบกระดาษ หรือส่ืออิเล็กทรอนิกส 

 
2.1.7.7 การทดสอบและปรับตั้งระบบการวัดสมรรถนะ 
การทดสอบและปรับต้ังระบบการวัดสมรรถนะ เพื่อใหทราบถึงปญหาขอบกพรองตางๆ 

ของระบบ หรือแมกระท่ังความผิดพลาดของระบบที่ไดรับการแกไขแลว โดยปจจัยท่ีควรนํามา
พิจารณา มีดังนี้ 

1) ระบบวัดสมรรถนะไดครอบคลุมการเช่ือมโยงระหวางวิสัยทัศน กลยุทธ และความ
คาดหวังของผูมีสวนไดสวนเสีย ลงไปจนถึงระดับกระบวนการทางธุรกิจ และดัชนีวัดสมรรถนะนี้
สอดคลองกันหรือไม 

2) ระบบการวัดสมรรถนะไดทําการวัดส่ิงท่ีองคกรตองการวัดหรือไม 
3) กลไกการเก็บรวบรวมขอมูลของระบบการวัดสมรรถนะนั้นทํางานไดอยางท่ีตองการ

หรือไม 
4) สวนการนําเสนอขอมูลสมรรถนะของระบบการวัดสมรรถนะนั้นทํางานไดอยางท่ี

ตองการหรือไม 
5) ศึกษาวาระบบการวัดสมรรถนะนั้นทํางานไดดีหรือไม 
6) ระบบการวัดสมรรถนะน้ัน สามารถสนับสนุนการทํางานตางๆ ท่ีผูใชตองการได

หรือไม 
 
2.1.7.8 การเร่ิมใชระบบการวัดสมรรถนะ 
การเร่ิมใชระบบการวัดสมรรถนะ มีกิจกรรมท่ีสําคัญ ดังนี้ 
1) การติดตั้งระบบและทําใหระบบใชงานไดและใหผูใชเขาสูระบบได 
2) การพัฒนาและแจกจายขอมูลเกี่ยวกับระบบ อาจจะรวมถึงคูมือการใชงานระบบ 
3) การประกาศเร่ิมตนใชงานระบบใหมอยางเปนทางการ 
4) การใหการฝกอบรมอยางเพียงพอสําหรับการใชระบบ สําหรับบุคคลในองคกรท่ีจะตอง

ใชงานจริง 
5) การจัดสรรทรัพยากรท่ีจําเปนในการตอบคําถามเก่ียวกับระบบ หลังจากที่ไดเร่ิมใชงาน

ไปแลว มีการเตรียมพรอมเพื่อแกไขปญหาใดท่ีอาจเกิดข้ึน และทําการประเมินระบบหลังจากท่ีได
เร่ิมใชงานไปแลว 
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2.1.8 ขอดีและขอเสียของการวัดสมรรถนะ 
2.1.8.1 ขอด ี

 ใหขอมูลพื้นฐานท่ัวไป ซ่ึงสามารถนําไปใชสําหรับการตัดสินใจตางๆ ท้ังเพื่อ
ผูบริหาร และพนักงานทุกๆ ระดับ รวมถึงใชเปนการควบคุม สําหรับการขับเคล่ือนเชิงกลยุทธ การ
ทํางานรายวันขององคกร และการนําการปรับปรุงเปล่ียนแปลงไปปฏิบัติ 

 เปนระบบเตือนภัยลวงหนาท่ีมีประสิทธิผล 
 สามารถเปล่ียนแปลงพฤติกรรมของบุคคล ของกลุม หรือท้ังองคกร ใหเปนไปใน

ทิศทางท่ีองคกรตองการ หรือ กระตุนใหเกิดการกระทําท่ีเปนประโยชนกับองคกร 
 ชวยในการกระจายนโยบายและแผนกลยทุธไปสูการปฏิบัติ 
 ขอมูลการวัดสมรรถนะยอนหลังนั้น เปนแหลงขอมูลสําหรับการวิเคราะหท่ีดี

มากสามารถนําไปใชในการควบคุมแนวโนมการพัฒนา และแสดงใหเห็นมุมมองที่สําคัญในการ
วางแผนในอนาคต 

 สามารถบงช้ีกระบวนการทางธุรกิจ พื้นท่ี ฝายงานตางๆ ท่ีจําเปนตองพฒันา การ
วัดสมรรถนะจึงเปนระบบสรางรากฐานท่ีม่ันคงในการตัดสินใจวา บริเวณไหนท่ีเกีย่วของท่ีสุด ท่ี
ควรจะมีการพฒันาท่ีสุด ณ ชวงเวลานัน้ 

 ชวยประเมินวาโครงการการพัฒนาตางๆท่ีสรางข้ึน ไดสงผลตามท่ีตองการ
หรือไม ซ่ึงจะชวยใหการออกแบบโครงการการพัฒนาอ่ืนๆ ตอไปงายข้ึน 

 ขอมูลการวัดสมรรถนะสามารถใชเปนเคร่ืองมือทางการตลาดได เนื่องจากเปน
ขอมูลท่ีแสดงความสามารถในการผลิตสินคาคุณภาพสูงไดสมํ่าเสมอ มีเวลาการสงมอบส้ัน หรือมี
สมรรถนะเร่ืองการรักษาส่ิงแวดลอมท่ีดีเยี่ยม ซ่ึงเปนส่ิงหนึ่งท่ีชวยทําใหลูกคาเลือก 

 ขอมูลการวัดสมรรถนะสามารถสรางรูปแบบของการเทียบเคียงกับองคกรอ่ืน 
หรือBenchmarking เพ่ือใชในการสรางจุดอางอิงในการต้ังเปาหมายสําหรับการประเมินสมรรถนะ
ในดานตางๆ 

2.1.8.2 ขอเสีย 
 หากใชการวัดผลนี้เพ่ือการลงโทษหรือใหผลตอบกลับสูผูท่ีถูกประเมินในแงลบ 

หรือการเช่ือมโยงขอมูลสมรรถนะไปสูบุคคลคนเดียว ผูซ่ึงไมไดเปนผูรับผิดชอบเพียงคนเดียว ก็มี
แนวโนมทําลายบรรยากาศการทํางานของบุคคลท่ีถูกวัดผล ซ่ึงไมกอใหเกิดผลดีตอองคกร 

 ตัววัดสมรรถนะท่ีมีการกระตุนมากเกินไป หรือตั้งเปาหมายไวสูงเกินไปนั้น อาจ
เส่ียงตอการเพิกเฉย และไมพยายามท่ีจะหาทางพัฒนาตอไปอีก และหากมีการวัดสมรรถนะท่ีไม
ถูกตองหรือไมเหมาะสม ก็อาจทําใหเกิดการวัดในส่ิงท่ีไมจําเปน อาจผลักดันพฤติกรรมไปใน
ทิศทางท่ีไมตองการ และอาจทําใหความเท่ียงตรงในการวัดผลแปรผันเม่ือเวลาเปล่ียนไป 
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2.1.9 แหลงขอมูลและการเก็บรวบรวมขอมูล 
2.1.9.1 แหลงขอมูล (กุณฑลี  ร่ืนรมย, 2549) 
แหลงขอมูลนับวาเปนจุดเร่ิมตนท่ีสําคัญของการเก็บขอมูล นักวิจัยตองคิดหรือ

วางแผนลวงหนาวาจะใชขอมูลอะไร จากท่ีใด จะดําเนินการเก็บขอมูลท่ีตองการไดอยางไร และจะ
เก็บขอมูลเม่ือใด คําถามเกี่ยวกับขอมูลเหลานี้เปนคําถามข้ันพื้นฐานสําหรับการทํางานวิจัยทุก
ประเภท ซ่ึงแหลงขอมูลโดยท่ัวไปสามารถแยกออกไดเปน 2 แหลงคือ  

1) แหลงขอมูลทุติยภูมิ (Secondary source of data) 
แหลงขอมูลทุติยภูมิจะเปนแหลงเร่ิมตนของนักวิจัยในการคนควาหาขอมูลกอนท่ีจะไป

หาขอมูลปฐมภูมิตอไป โดยแหลงขอมูลทุติยภูมินี้แบงออกไดเปน 2 ประเภท คือ 
 แหลงขอมูลทุติยภูมิภายใน (Internal secondary source of data) ไดแกขอมูล จํานวน

พนักงาน ยอดขาย บันทึกการประชุม หรือรายงานตางๆ ซ่ึงสามารถหาไดจากภายในองคกรของ
ตนเอง 

 แหลงขอมูลทุติยภูมิภายนอก (External secondary source of data) ไดแกแหลงขอมูล
ท่ีมีผูรวบรวมขอมูลท่ีไดตีพิมพหรือเผยแพรแลวในรูปของหนังสือพิมพ หรือเอกสารตางๆ 
แหลงขอมูลประเภทนี้ชวยใหประหยัดเวลาในการคนควาหาขอมูลพื้นฐานและประหยัดคาใชจาย
ไดมาก โดยสถานท่ีท่ีเก็บขอมูลประเภทนี้คือ องคกรตางๆ ท้ังภาครัฐและเอกชน รวมไปถึง Internet 

2) แหลงขอมูลปฐมภูมิ (Primary source of data) 
ขอมูลปฐมภูมิ เปนขอมูลปจจุบันท่ีสามารถตอบปญหาท่ีกําลังศึกษาอยูไดโดยตรง จึงมี

ความทันสมัยและตอบปญหาของนักวิจัยไดดีกวาขอมูลทุติยภูมิ วิธีการท่ีจะไดขอมูลจากแหลงปฐม
ภูมิมีอยู 2 วิธีใหญๆ คือ  

 จากการสังเกต (Observation)  
 ขอมูลท่ีไดจากการสังเกตเปนขอมูลท่ีไดมาจากการสังเกตในสถานการณจริงท่ี

ปรากฏ เนื่องจากนักวิจัยมีความสนใจตองการทราบลักษณะบางอยางของหนวยท่ีถูกวัด (Subject of 
measurement) โดยไมประสงคท่ีจะใหหนวยท่ีถูกวัดรูตัววากําลังถูกตรวจสอบหรือสังเกตอยู  ซ่ึง
วิธีการนี้เปนวิธีการที่เหมาะสมกับปญหาในการวิจับบางเร่ืองท่ีมีระยะเวลาจํากัด 

 จากการสํารวจ (Survey) 
 เปนวิธีการท่ีนิยมมากกวาการสังเกตเพราะใหผลท่ีนาเช่ือถือไดและตรงกับความ

ตองการของนักวิจัย  เคร่ืองมือท่ีสําคัญในการท่ีจะไดขอมูลปฐมภูมิโดยวิ ธีการสํารวจคือ 
แบบสอบถาม (Questionnaire) 
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2.1.9.2 การเก็บรวบรวมขอมูล  
เทคนิคในการเก็บขอมูลมี 2 ประเภท คือ เทคนิคในการเก็บขอมูลเชิงปริมาณ และ

เทคนิคในการเก็บขอมูลเชิงคุณภาพ โดยท้ัง 2 ประเภทนี้มีความแตกตางกันไมวาจะเปนดานเทคนิค 
การจัดเก็บขอมูล จํานวนตัวอยางท่ีใช หรือวิธีในการวิเคราะหขอมูล  

1) เทคนิคในการเก็บขอมลูเชิงปริมาณ  
เก็บขอมูลโดยใชแบบสอบถาม ซ่ึงเปนคําถามท่ีตรงไปตรงมา สามารถมีขอคําถามได

เปนจํานวนมากและใชไดอยางสะดวกกับกลุมตัวอยางขนาดใหญ วิเคราะหขอมูลดวยวิธีทางสถิติ 
และเนื่องจากการท่ีตองเก็บขอมูลจากกลุมตัวอยางจํานวนมาก ดังนั้น จึงตองใชเวลา และคาใชจาย
คอนขางสูง แตขอมูลท่ีไดมักจะไมลึกซ้ึง หรือเจาะลึกถึงความรูสึก ทัศนคติ หรือแรงจูงใจที่ซอน
เรนอยูในจิตใจภายในของกลุมตัวอยางมากนัก  

สําหรับการวิเคราะหคําถามท่ีอาศัยคําตอบจากการตัดสินใจเปนกลุมนั้นมักจะประสบ
ปญหามากมาย เนื่องจากความคิดเห็นของแตละบุคคลอาจไมตรงกัน และการหาขอสรุปนั้นอาจ
เปนไปไดยาก กระบวนการตัดสินใจที่มีการประชุมกันเปนกลุมนั้น สามารถแบงไดเปน 2 
กระบวนการ คือ 

1) กระบวนการตัดสินใจท่ีไมมีโครงสราง เชน วิธีการของความคิดเห็น
ของกลุม (Groupthink) ซ่ึงอาจเกิดการเกรงใจกันในการแสดงออกทางความคิดเห็น ทําใหผลลัพธท่ี
ไดไมไดมาจากความคิดเห็นของคนท้ังกลุม  

2) กระบวนการตัดสินใจท่ีมีโครงสราง เชน วิธีการเดลฟาย (Delphi) ท่ี
ใชการสอบถามผูเช่ียวชาญทีละคน และรอบท่ีสองใหผูเช่ียวชาญรับฟงความคิดเห็น และทบทวน
เหตุผล เพื่อสรุปเปนความคิดเห็นท่ีเปนเอกฉันท 

2) เทคนิคในการเก็บขอมูลเชิงคุณภาพ  
มีจุดมุงหมายคือ การเจาะลึกเพื่อใหเขาใจอยางลึกซ้ึงเกี่ยวกับทัศนคติ ความเช่ือ 

แรงจูงใจ และพฤติกรรม เปนตน ขอมูลท่ีไดคอนขางจะเปนนามธรรม การรายงานผลมักมีความยาว
มาก และโดยท่ัวไปจะใชกลุมตัวอยางขนาดเล็กเพ่ือท่ีจะไดมีเวลาเจาะลึกใหไดขอมูลท่ีละเอียดกวา 
และการสัมภาษณแบบท่ีไมมีรูปแบบของคําถามท่ีตายตัว ซ่ึงเทคนิคท่ีใชคือ การสังเกต การ
สัมภาษณ และสนทนากลุม โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 

 1) การสังเกตคือ การเฝาดูส่ิงท่ีเกิดข้ึนอยางใสใจ และมีระเบียบวิธี เพื่อวิเคราะห
หรือหาความสัมพันธของส่ิงท่ีเกิดข้ึนนั้นกับส่ิงอ่ืน (สุภางค จันทวานิช, 2549) และการสังเกตท่ีใช
ในการวิจัยเชิงคุณภาพมี 2 แบบ คือ  

- การสังเกตแบบมีสวนรวม (Participant Observation) คือ การสังเกตท่ีผูสังเกต
เขาไปใชชีวิตรวมกับกลุมคนท่ีถูกศึกษา มีการทํากิจกรรมรวมกัน จนผูถูกศึกษายอมรับวาผูสังเกตมี
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สถานภาพบทบาทเชนเดียวกับตน ผูสังเกตจะตองปรับตัวใหเขากับกลุมคนท่ีศึกษา โดยอาจเขาไป
ฝงตัวอยูในเหตุการณ เขาไปอาศัยอยูในชุมชนเปนเวลานาน จนคนในชุมชนรูสึกวาเปนเร่ือง
ธรรมดาท่ีมีนักวิจัยมาอาศัยอยู 

- การสังเกตแบบไมมีสวนรวม (Non-Participant Observation) คือ การสังเกตท่ี
ผูวิจัยเฝาสังเกตอยูวงนอก ไมเขาไปรวมในกิจกรรมท่ีทําอยู  

ท้ังการสังเกตแบบมีสวนรวม  และการสังเกตแบบไมมีสวนรวมนั้น ตางมี
วัตถุประสงค เพ่ือสังเกตพฤติกรรมและเหตุการณ เพ่ือนํามาหาความสัมพันธ และความหมายของ
ปรากฏการณท่ีเกิดข้ึน ในภาพรวมการสังเกตมีขอดี และขอจํากัด ดังรายละเอียดตอไปนี้ 
  2) การสัมภาษณคือ การรวบรวมขอมูลโดยการสัมภาษณเปนวิธีการส่ือสารสอง
ทาง (Two-way Communication) มีการสนทนาระหวางผูมีขอมูลกับผูตองการทราบขอมูล เปนการ
ถาม-ตอบกันโดยตรง หากมีขอสงสัย หรือเขาใจไมชัดเจนก็ทําความเขาใจจนชัดเจนในทันที เปน
การสรางความม่ันใจใหท้ังผูตอบ และผูศึกษา การสัมภาษณมีประเภท และลักษณะแตกตางกันตาม
จุดมุงหมาย ธรรมชาติ และขอบเขตของการสัมภาษณ อาจแบงการสัมภาษณท่ีสําคัญเปนประเภท
ตางๆ ได ดังนี้ 

- การสัมภาษณเปนรายบุคคล (Individual Interview) เปนการสัมภาษณท่ีนิยมใช
กันมากท่ีสุด โดยสัมภาษณทีละคน ซักถามกันจนเปนท่ีพอใจ แลวจึงสัมภาษณคนอ่ืนตอไป การ
สัมภาษณแบบนี้ผูสัมภาษณกับผูใหสัมภาษณจะมีความเปนอิสระ และเปนสวนตัวมาก  

- การสัมภาษณเปนกลุม (Group Interview) เปนการสัมภาษณพรอมกันในเวลา
เดียวกัน คร้ังละหลายคน อาจเปนกลุมใหญ หรือกลุมเล็กก็ได ทุกคนตอบคําถามเดียวกันหมด 
ฉะนั้นคําตอบของผูใหสัมภาษณบางคน จึงอาจถูกชักนําจากคําตอบของผูใหสัมภาษณคนอ่ืนได ซ่ึง
คลายกับการสนทนากลุม (Focus Group Discussion) ท่ีเปนการสัมภาษณ และรวบรวมขอมูลจาก
การสนทนากับกลุมผูใหขอมูล ในประเด็นปญหาท่ีเฉพาะเจาะจง โดยมีผูดําเนินการสนทนา 
(Moderator) เปนผูคอยจุดประเด็นในการสนทนา เพ่ือชักจูงใหกลุมเกิดแนวคิด และแสดงความ
คิดเห็นตอประเด็น หรือแนวทางการสนทนาอยางกวางขวางละเอียดลึกซ้ึง โดยมีผูเขารวมสนทนา
ในแตละกลุมประมาณ 6-10 คน ซ่ึงเลือกมาจากประชากรเปาหมายท่ีกําหนดเอาไว  
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2.2 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
2.2.1 ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต 
Shop Floor Control System หรือระบบการควบคุมพื้นท่ีผลิตมีบทบาทสําคัญกับการผลิต

แบบอัตโนมัติ (Cho et al. 2006) และมีบทบาทสําคัญในการพัฒนาระบบการใชคอมพิวเตอรใน
อุตสาหกรรมการผลิต(Computer Integrated Manufacturing System) (Ou-Yang and Chang 2000) 
ระบบการควบคุมพื้นท่ีผลิตไดถูกแบงออกเปน 4 สวนประกอบหลัก คือ สถาปตยกรรมการควบคุม 
(Control Architecture) สถาปตยกรรมการทําหนาท่ี (Function Architecture) สถาปตยกรรมขอมูล
สารสนเทศ (Information Architecture) และ สถาปตยกรรมการส่ือสาร (Communication 
Architecture) แสดงตามรูปท่ี 2.2.1.1  (Lee 1996) ซ่ึงสามารถอธิบายรายละเอียดของสถาปตยกรรม
สวนตางๆไดดังนี้ สถาปตยกรรมการควบคุม (Control Architecture) คือ สวนท่ีแสดงถึงวิธีการใน
การประสานงานเพ่ือควบคุมกิจกรรมตางๆในระบบการควบคุมพื้นท่ีผลิต เกี่ยวของกับการคัดเลือก
รูปแบบการควบคุมและแสดงแบบจําลองท่ีเหมาะสมกับระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต สถาปตยกรรมการ
ทําหนาท่ี (Function Architecture) คือสวนท่ีเกี่ยวของกับการระบุกิจกรรมการผลิตแลวจัดแบงเปน
กลุมตามหนา ท่ีการทํางานแบบเดียวกัน  สถาปตยกรรมขอมูลสารสนเทศ  ( Information 
Architecture) เกี่ยวกับการกําหนดขอมูลสารสนเทศและระบุรายละเอียดของขอมูลและสารสนเทศ
นั้นๆ สวนสุดทายของระบบคือ สถาปตยกรรมการส่ือสาร (Communication Architecture) จะ
อธิบายเกี่ยวกับการไหลของขอมูล นิยามขอความที่ใชส่ือสาร (Message Passing) และตรวจสอบ
ทดสอบการส่ือสารในระบบ (Jung et al. 1996, Gong and Hsieh 1997) โดยท่ีสวนนี้จะมีความ
เกี่ยวของกับช้ันประยุกต (Application Layer) ในระบบ OSI (Open Systems Interconnection) (Lee 
1996) 

 

 

รูปท่ี 2.2.1.1 สวนประกอบของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต 



37 
 

 

 2.2.1.1 Control Architecture 
สถาปตยกรรมการควบคุม (Control Architecture) คือสวนประกอบในระบบควบคุมพื้นท่ี

ผลิตท่ีแสดงถึงวิธีการประสานงานเพื่อควบคุมกิจกรรมตางๆในพ้ืนท่ีผลิตโดยมีจุดมุงหมายเพื่อ
สนับสนุนการออกแบบระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตใหไดผลดี Dilts et al. (1991) ไดแบงรูปแบบ
สถาปตยกรรมการควบคุมออกเปน 4 แบบ คือ Centralized, Hierarchical, Modified Hierarchical 
(Hybrid) และ Heterarchical (Distributed) แสดงไวดังรูปท่ี 2.2.1.2 (Shin et al. 2002) 

 

 
 

รูปท่ี 2.2.1.2 การแบงรูปแบบของสถาปตยกรรมการควบคุม 
 

วิวัฒนาการของสถาปตยกรรมการควบคุม (Control Architecture) เกิดข้ึนโดยมีการเพิ่ม
ความเปนอิสระในการควบคุมและลดความสัมพันธแบบหัวหนากับลูกนอง โดยมีววิัฒนาการเรียง
ตามลําดับคือ Centralized, Hierarchical, Modified Hierarchical และ Heterarchical  

Centralized Control เปนการควบคุมจากสวนกลาง คําส่ังตางๆจะสงมาจากสวนกลางและ
มีการรายงานผลกลับสูสวนกลางเพ่ือใชในการตัดสินใจ การควบคุมจากสวนกลางนี้ทําใหการ
ดําเนินการเปนไปในลักษณะเดียวกันแตการตอบสนองตอสถานการณท่ีเปล่ียนแปลงทําไดลาชา 
Choi et al. (2000) กลาววา Centralized Control เหมาะสมท่ีจะนําไปใชกับสภาพแวดลอมท่ีม่ันคง
ไมเปล่ียนแปลง 

Hierarchical Control ถูกสรางข้ึนเพื่อลดความซับซอนของ Centralized Control การ
ควบคุมรูปแบบนี้จะมีความสัมพันธกันระหวางระดับข้ันท่ีอยูติดกันในรูปแบบหัวหนากับลูกนอง
หรือผูควบคุมกับผูถูกควบคุม (Choi et al. 2000)   รูปรางของการควบคุมแบบนี้จะเปนแบบพีรามิด
โดยท่ีแตละระดับจะมีจุดประสงคและหนาท่ีเปนของตนเอง คําส่ังจะถูกสงจากระดับท่ีอยูสูงกวาลง
ไปสูระดับตํ่ากวาและมีการรายงานขอมูลจากระดับลางไปยังระดับท่ีอยูสูงกวา (รูปท่ี 2.2.1.3) 
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(Bongaerts et al. 2000) การควบคุมรูปแบบน้ีไมอนุญาตใหมีการควบคุมหรือรับคําส่ังจากระดับ
เดียวกัน และไมอนุญาตใหในระดับเดียวกันมีการแลกเปล่ียนขอมูลสารสนเทศระหวางกัน (Lee 
1996, Choi et al. 2000 ) การควบคุมแบบ Hierarchical เปนรูปแบบท่ีนิยมนําไปใชกันอยาง
กวางขวางในอุตสาหกรรม (Ou-Yang and Chang 2000) ขอดีของการควบคุมรูปแบบน้ีคือ มีการ
จัดการขอมูลอยางมีประสิทธิภาพ มีความรวดเร็วในการโตตอบ ในสภาวะท่ีเปนปกติการดําเนินการ
จะมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลท่ีดี ขอเสียของรูปแบบนี้คือ การตัดสินใจไมเปนไปทันที
เนื่องจากมีความสัมพันธท่ีเปนลําดับข้ัน (Shin et al. 2003) โครงสรางเปนแบบตายตัวยากท่ีจะเพิ่ม
ระดับช้ันใหมเขาไปในการควบคุมเนื่องจากจะทําใหการเช่ือมโยงระหวางระดับช้ันตางๆมีการ
เปล่ียนแปลง ไมมีความยืดหยุนในการจัดการในกรณีท่ีเกิดเหตุการณท่ีไมคาดคิด การพัฒนาทําได
ยากและมีคาใชจายสูง (Wang et al. 2005) 

 

 

รูปท่ี 2.2.1.3 การควบคุมแบบลําดับข้ัน (Hierarchical Control) 
 

สถาปตยกรรมการควบคุม (Control Architecture) แบบ Hierarchical Control ท่ีเปนท่ีรูจัก
และถูกนํามาใชกันอยางกวางขวางมีอยู 2 แบบ คือ The National Bureau of Standards (NBS) ซ่ึง
แบงการควบคุมออกเปน 5 ระดับ ไดแก Facility, Shop, Cell, Workstation และ Equipment (รูปท่ี 
2.2.1.4) แบบท่ี 2 คือ The International Standards Organization (ISO) ซ่ึงแบงการควบคุมออกเปน 
6 ระดับ ไดแก Enterprise, Facility/Plant, Section/Area, Station และ Equipment  (Bauer et al. 
1991)   
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รูปท่ี 2.2.1.4 การควบคุมแบบ NBS 
 

Modified Hierarchical Control หรือ Hybrid Control เกิดเนื่องจากความพยายามในการ
ปรับปรุงการควบคุมแบบ Hierarchical (Bongaerts et al. 2000) การควบคุมรูปแบบนี้มีลักษณะ
คลายกับการควบคุมแบบ Hierarchical Control แตมีขอแตกตางคืออนุญาติใหมีการส่ือสารและ
แลกเปล่ียนขอมูลระหวางระดับเดียวกนัได (Choi et al. 2000) ขอดีขอเสียของการควบคุมแบบนี้จะ
คลายกับการควบคุมแบบ Hierarchical Control  

Heterarchical Control หรือ Distributed Control เปนการควบคุมแบบท่ีถูกเสนอข้ึนเพื่อ
เอาชนะขอเสียของการควบคุมแบบ Hierarchical Control ซ่ึงเปนรูปแบบท่ีนิยมใชกันอยาง
กวางขวาง (Shin et al. 2002, Wang et al. 2005)  การควบคุมแบบนี้มีโครงสรางประกอบดวยระดับ
ข้ันเดียว  โดยเปนการปกครองตนเองและอาศัยวิธีการทํางานรวมกันของระบบรอง  ไมมี
ความสัมพันธแบบหัวหนากับลูกนอง (Crowe et al. 1995) การควบคุมแบบนี้เหมาะท่ีจะนําไปใช
กับกระบวนการที่มีความสามารถหลากหลาย เงื่อนไขตางๆมีความยืดหยุน กําหนดการและเสนทาง
ไมตายตัวสามารถเปล่ียนแปลงได ขอดี คือ ลดความซับซอนของระบบ ลดคาใชจายเกี่ยวกับการ
จัดการและการเสียเวลา งายในการดูและและการปรับปรุงโครงสราง ทนตอความผิดพลาดและเปน
การใหอํานาจการควบคุมแกพนักงาน(Crowe et al. 1995) แตขอเสียของการควบคุมแบบนี้คือการ
ดําเนินการไดผลไมดีและไมคอยมีประสิทธิภาพ Lead Times และ Due Date ไมสามารถทํานาย
ลวงหนาไดเนื่องจากกําหนดการและเสนทางการดําเนินงานไมตายตัว (Brussel et al. 1993) มี
แนวโนมท่ีจะเกิดความซํ้าซอนและความขัดแยงของขอมูล การติดตามสถานะของการดําเนินงานทํา
ไดยาก มีความเปนไปไดท่ีจะเกิดความลมเหลวในการแกไขความขัดแยง (Crowe et al. 1995)   

นอกจากสถาปตยกรรมการควบคุม (Control Architecture) ท้ัง 4 รูปแบบท่ีไดกลาวมาแลว
ยังมีการควบคุมอีกรูปแบบหนึ่งท่ีมีการนําเสนอข้ึนโดยการรวมเอาลักษณะท่ีดีท่ีสุดของการควบคุม
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แบบ Hierarchical และ Heterarchical เขาดวยกันเรียกวา Holonic Control โครงสรางแสดงตามรูป
ท่ี 2.2.1.5 (Bongaerts et al. 2000)  คุณลักษณะของการควบคุมแบบนี้คือเปนแบบควบคุมตนเอง 
(Autonomy) และมีการทํางานรวมกัน (Co-operative) โดย Van Brussel et al. (1995)  ไดอธิบาย
นิยามของคําตางๆเพ่ือใหเขาใจแนวคิด Holonic ไดงายข้ึนวา Holon คือ กลุมในระบบการผลิตท่ี
ปกครองตนเองและมีการทํางานประสานกัน Holon หนึ่งสามารถเปนสวนหนึ่งของ Holon อ่ืนได 
Autonomy คือ ความสามารถท่ีจะสรางและควบคุมการดําเนินการตางๆโดยมีแผนและกลยุทธเปน
ของตนเอง Co-operative คือ การที่กลุมตางๆสรางแผนท่ียอมรับไดรวมกันและดําเนินการตาม
แผนการนั้น Holarchy คือ คือระบบท่ีทํางานรวมกันเพื่อใหบรรลุเปาหมายหรือวตัถุประสงคท่ีตั้งไว 
การควบคุมรูปแบบ Holonic มีความวองไวในการตอบสนองตอเหตูการณท่ีอยูนอกเหนือความ
คาดหมายโดยสามารถปรับใหสอดคลองกับสภาวะตางๆได (Zhang et al. 2003) การควบคุม
รูปแบบนี้ผูควบคุมจะยอมรับแผนหรือกําหนดการท่ีแนะนํา แตถาเกิดสถานการณท่ีไมเปนไปตาม
แผน เชน มีการแทรกงานหรือเครื่องจักรเสีย ผูควบคุมจะปรับเปลี่ยนแผนการดวยตนเองโดยที่จะ
ปรับใหใกลเคียงกับแผนที่แนะนําไว (Lee 1996) Holonic Control และ Modified Hierarchical 
Control มีความคลายคลึงกันแตมีขอแตกตางคือ ใน Holonic Control กลยุทธ์ิการควบคุมสามารถ
ปรับไดแตใน Modified Hierarchical Control ไมสามารถทําได 

 

 

รูปท่ี 2.2.1.5 การควบคุมแบบ Holonic 
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ถึงแมวาการผลิตแบบ Holonic จะเปนระบบท่ีตอบสนองตอความตองการของ
อุตสาหกรรมการผลิตในปจจุบันแตในอุตสาหรรมการผลิตสวนใหญยังคงใชการควบคุมเปนแบบ
ลําดับข้ัน McFarlane and Bussmann (2000) จึงไดเสนอแนวทางในการพัฒนาการควบคุมแบบ
ลําดับข้ันใหเปนแบบ Holonic Control โดยเร่ิมจากการใหในแตละระดับมีการควบคุมแบบ Holonic 
(รูปท่ี 2.2.1.6 b) จากนั้นจึงรวมระดับท่ีมีความสัมพันธกันเขาดวยกัน เชน รวม Scheduling กับ 
Execution หรือรวม Execution กับ Control (รูปท่ี 2.2.1.6 c) และสุดทายคือรวมทุกๆระดับเขา
ดวยกันจนเปน Holonic Control ท่ีสมบูรณ (รูปท่ี 2.2.1.6 d) 
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(a) Conventional Centralized Approach (b) Individual Holonic Control Solutions

(c) Combine Holonic Control Solutions (d) Full Holonic Control Solutions  
 

รูปท่ี 2.2.1.6 การเปล่ียนแปลงสูการควบคุมแบบ Holonic 
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 2.2.1.2 Function Architecture  
สถาปตยกรรมการทําหนาท่ี (Function Architecture) เปนการแสดงเก่ียวกับกิจกรรมตางๆท่ี

เกิดข้ึนในพื้นท่ีผลิตโดยมีการจัดกลุมกิจกรรมท่ีมีหนาท่ีเดียวกันไวดวยกัน (Gong and Hsieh 1997) 
สถาปตยกรรมการทําหนาท่ีจะถูกกําหนดตามรูปแบบการควบคุมท่ีใชโดยรูปแบบการควบคุมท่ีถูก
ใชมากท่ีสุดคือแบบลําดับข้ันโดยงานวิจัยท่ีนําเสนอ Function Architecture ของการควบคุมรูปแบบ
นี้ไดแก วิจัยของ Jung et al. (1996) และ Lee (1996) ไดจัดกิจกรรมเปน 3 กลุม ไดแก Planning 
Scheduling และ Execution โดยท่ี Planning รับผิดชอบในสวนการเลือกเสนทางการดําเนินการและ
กําหนดเวลาเสร็จงาน Scheduling รับผิดชอบเร่ืองการสรางกําหนดการเร่ิมและจบงาน และ 
Execution รับผิดชอบเร่ืองการรับคําส่ัง ติดตามการปฏิบัติงานใหเปนไปตามกาํหนดการ  

งานวิจัยของ  Grabot and Geneste (1998) แบงกิจกรรมในพ้ืนท่ีผลิตออกเปน 4 หนาท่ี คือ 
Plan ทําหนาท่ีวางแผนและจัดลําดับการผลิต Launch คือสวนท่ีดําเนินการปฏิบัติงาน Follow-up ทํา
หนาท่ีติดตามผลและเก็บขอมูลการทํางาน และสุดทายคือ React ทําหนาท่ีตัดสินใจปรับเปล่ียน
แผนการผลิตหรือแจงใหมีการวางแผนใหมเม่ือมีเหตุขัดของเกิดข้ึน แบบจําลองแสดงดังรูปท่ี 
2.2.1.7 

 

รูปท่ี 2.2.1.7 แบบจําลองของ Grabot and Geneste 
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Bauer et al. (1991)  เสนอใหแบงการทํางานเปน 5 หนาท่ี เพื่อควบคุมการไหลของ
ผลิตภัณฑใน Cell คือ Scheduler, Dispatcher, Monitor, Mover และ Producer มีแบบจําลองแสดงดัง
รูปท่ี 2.2.1.8 โดยท่ี Scheduler ทําหนาท่ีวางแผนการผลิตใหเปนไปตามแนวทางท่ีไดรับมาจากระดับ
โรงงานแลวสงไปยัง Dispatcher ท่ีทําหนาท่ีสงคําส่ังไปยังMover และ Producerใหดําเนินการตาม
แผนท่ีวางไว Monitor ทําหนาท่ีตรวจสอบสถานะการดําเนินงานและรายงานผลกลับไปยัง 
Schedulerและ Dispatcher เพื่อใชเปนขอมูลในการตัดสินใจ Mover จัดการเกี่ยวกัการเคล่ือนยาย
วัตถุดิบและอุปกรณไปยังสถานี Producer ทําหนาท่ีดําเนินงานและควบคุมลําดับใหการดําเนินงาน
เปนไปตามแผน 

 

 

รูปท่ี 2.2.1.8 แบบจําลองของ Bauer 
 

ในการอธิบายเกี่ยวกับกิจกรรมตางๆในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตเคร่ืองมือท่ีนํามาใชไดแก 
IDEF0, SADT (Structured Analysis and Design Technique), JMA, CORE, A-Graph และ 
INFOREM (O’Sullivan 1996) โดยท่ี IDEF0 เปนเคร่ืองมือท่ีนิยมใชมากท่ีสุดเนื่องจากแสดง
กิจกรรมเปนลําดับข้ันสามารถแสดงรายละเอียดตั้งแตมุมมองใหญจนถึงรายละเอียดยอยๆได (Ou-
Yang and Chang 2000) งานวิจยัท่ีใชหลักการ IDEF0 เปนเคร่ืองมือในการอธิบายเกี่ยวกับกิจกรรม
ตางๆในพ้ืนท่ีผลิตไดแก  Lee (1996) ไดแสดง Function Model ในพื้นท่ีผลิตในระดับ Workstation 
และ Cell ของกระบวนการผลิตท่ีเปนแบบไมตอเนื่อง Gong and Hsieh (1997) ใช IDEF0 และได
รวมเอาแนวคิดเร่ือง Object- Oriented เขาไปโดยสรางเปน Modified IDEF0 ดังรูปท่ี 2.2.1.9 เพื่อใช
แสดงความสัมพันธของการปฏิบัติงานท่ีซับซอนในการผลิตและยังสามารถแสดงการไหลของ
สารสนเทศในการผลิตไดอีกดวย  
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รูปท่ี 2.2.1.9 Modified IDEF0 

 
Cho and Lee (1999)  แสดง Function model ในพื้นท่ีผลิตของกระบวนการผลิตท่ีเปนแบบ

ไมตอเนื่องในระดับ Workstation และ Machine ของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตท่ีมีการควบคุมแบบ
ลําดับข้ันโดยใชเคร่ืองมือคือ IDEF0 โดยแบงหนาท่ีในแตละระดับเปน 3 สวน คือ Planning, 
Scheduling  และ Execution  Feng  (2000) สราง Manufacturing Execution Activity Model โดยยึด
หลักการของ IDEF0 เพื่อใชอธิบายกิจกรรมและหนาท่ีของกระบวนการผลิตในระดับพื้นท่ีผลิต 
LeCapitaine et al. (1999) สราง Application Activity Model (AAM)โดยยึดหลักการของ IDEF0 
เพื่อใชอธิบายรายละเอียดของกิจกรรมและการไหลของขอมูลระหวางกิจกรรมตางๆใน
กระบวนการผลิต 
 นอกจากสถาปตยกรรมการทําหนาท่ี (Function Architecture) ท่ีเหมาะสมกับการควบคุม
แบบ Hierarchical แลวยังไดมีการเสนอ Functional Architecture ท่ีเหมาะกับการควบคุมแบบอ่ืนๆ
ไวดวย เชนในงานวิจัยของ Shin et al. (2002)  เสนอ Functional Architecture ท่ีเหมาะกับระบบ
ควบคุมการผลิตแบบ Distributed Control เพื่อเอาชนะขอเสียของการควบคุมแบบลําดับข้ันซ่ึงเปน
รูปแบบท่ีนิยมใช แบบท่ีเสนอไดจัดประเภทของการควบคุมออกเปน 2 ประเภทตามกิจกรรม คือ 
กิจกรรมภายใน(Intra-activities) และกิจกรรมรวม(Inter-activities) และแบงหนาท่ีของการควบคุม
แตละประเภทออกเปน 3 หนาท่ี คือ Decision-Making, Monitoring และ Execution โดยท่ี Decision-
Making เกี่ยวกับการตัดสินใจในการวางแผนกําหนดการการผลิต รับรองคุณภาพผลิตภัณฑ สราง
คําส่ังการใชเคร่ืองมือ และตัดสินใจปญหาท่ีแกไมได Monitoring เปนสวนท่ีติดตามสถานะและเก็บ
ขอมูล Execution ทําหนาท่ีรับสงและเผยแพรคําส่ังและขอความท่ีจําเปนเพื่อทํางานที่ไดรับ
มอบหมาย  
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ในงานวิจยัของ Bongaerts et al.(1995) เสนอ Function Architecture ท่ีเหมาะกับการ
ควบคุมแบบ Holonic Controlไดแสดงใหเห็น Shop Floor Control Holon ท่ีประกอบดวย Scheduler 
Holon, Order Holon, Workstation Holon และ Transport System Holon ดังรูปท่ี 2.2.1.10  

 

Scheduler
Holon

Workstation
Holon

Transport System
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Order
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Register new
resource

Register new
order

Register new
schedulers

Request
work

Request
Manufacturing

Scheduler Entry Monitoring

Shop floor organiser

Shop floor 
control rules

Neighbor 
Holon Data

Shop Floor 
Control Holon

 
 

รูปท่ี 2.2.1.10 Holonic Shop Floor Control 
 

Van Brussel et al. (1998) ไดเสนอสถาปตยกรรมอางอิงสําหรับระบบการผลิตท่ีควบคุม
แบบ Holonic Control โดยใชชื่อวา Product-Resource-Order-Staff Architecture หรือ PROSA ซ่ึง
ประกอบดวย Holon พื้นฐาน 3 Holon คือ Product Holon, Resource Holon และ Order Holon (รูปท่ี 
2.2.1.11) โดยท่ี Resource Holon จะเก็บรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับเคร่ืองมือตางๆ ความสามารถในการ
ผลิต และมีหนาท่ีในการดําเนินการผลิต Product Holon เก็บรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑการ
ออกแบบ กระบวนการผลิต คุณภาพ และมีหนาท่ีคือ ออกแบบผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต
รวมท้ังตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ Order Holon รับผิดชอบการจัดตารางและการควบคุมการ
ผลิต รวบรวมขอมูลความกาวหนาของงาน และมีหนาท่ีในการจัดลําดับการผลิต การจายงาน และ 
ตรวจสอบควบคุมความกาวหนาของงาน 
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รูปท่ี 2.2.1.11 ความสัมพันธของ Holon พื้นฐาน 
 

 2.2.1.3 Information Architecture  
สถาปตยกรรมขอมูลสารสนเทศ (Information Architecture) เกี่ยวกับการกําหนดขอมูล

สารสนเทศในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตและระบุรายละเอียดของขอมูลและสารสนเทศนั้น อธิบาย
การเก็บและการใชสารสนเทศในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต อธิบายความสัมพันธระหวางขอมูล
สารสนเทศตางๆในระบบ (Gong and Hsieh 1997, Cho and Lee 1999)  สถาปตยกรรมขอมูล
สารสนเทศ (Information Architecture) จะมีความสัมพันธใกลชิดสถาปตยกรรมการทําหนาท่ี 
(Function Architecture) เนื่องจากการไหลของสารสนเทศจะเคล่ือนไปตามหนาท่ีการดําเนินงาน 
(Lee 1996, Gong and Hsieh 1997) เคร่ืองมือท่ีใชแสดงแบบจําลองขอมูลสารสนเทศ ไดแก IEM, 
IDEF1x, NIAM, EXPRESS-G, EXPRESS, ACM/PCM, DADES (O’Sullivan 1996) และ ER 
(entity relationship) (Ou-Yang and Chang 2000)  งานวิจัยท่ีศึกษาเกี่ยวกับขอมูลสารสนเทศใน
ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตไดแกงานวิจัยของ Gong and Hsieh (1997) งานวิจัยนี้เปนการนําเสนอกรอบ
ความคิดเกี่ยวกับ Shop Floor Control Information System (FSCIS) เพ่ือเปนแนวทางในการ
ออกแบบและการนําไปปฏิบัติจริง  โดยใช Modified IDEF0 เปนเคร่ืองมือในการระบุขอมูล
สารสนเทศ งานวิจัยของ Lee (1996) และ Cho and Lee (1996) ไดแสดงประเภทของขอมูล
สารสนเทศโดยใช IDEF0 และแสดงความสัมพันธระหวางขอมูลสารสนเทศตางๆในระบบควบคุม
พื้นท่ีผลิตโดยใช IDEF1x 
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 2.2.1.4 Communication Architecture 
สถาปตยกรรมการส่ือสาร (Communication Architecture) จะอธิบายเกี่ยวกับการไหลของ

ขอมูล นิยามขอความที่ใชส่ือสาร (Message Passing) และเตรียมวิธีการในการส่ือสารในระบบ 
(Jung et al. 1996, Gong and Hsieh 1997) สถาปตยกรรมขอมูลสารสนเทศ (Information 
Architecture) จะไมสามารถนําไปใชงานไดโดยปราศจากชองในการสื่อสารขอมูลท่ีเตรียมจาก
สถาปตยกรรมการส่ือสาร (Communication Architecture) O’Sullivan (1996) ไดเสนอเคร่ืองมือท่ี
ใชแสดงไหลของขอมูล คือ CIAM, ISAC, JSD, SDM, SASD, และSSA นอกจากน้ียังมีงานวิจัย
อ่ืนๆท่ีแสดงการไหลของขอมูลสารสนเทศโดยใชเคร่ืองมือตางๆกันไดแก งานวิจัยของ Lee (1996) 
ไดใช Message Flow Scenario เปนเคร่ืองมือเพื่อแสดงการส่ือสารระหวางกันในระบบ ในงานวิจัย
ของ Gong and Hsieh (1997) ไดแบงการทํางานออกเปน 5 สวน คือ Part Agent, Producer Agent, 
Mover Agent, Monitor Agent และ Database Agent เพื่อใชในการกําหนดและแสดงการไหลของ
ขอมูลสารสนเทศรวมท้ังมีการกําหนดขอความที่ใชในการสื่อสารกันในระบบ(Message Passing) 
แลวใช Timing Diagram (รูปท่ี 2.2.1.12)แสดงการไหลของขอมูลสารสนเทศ  ในงานวิจัยของ Cho 
and Lee (1999)  ไดแสดงการส่ือสารระหวางผูควบคุมกับการทํางานโดยใช Message Flow Model 
ท่ีสรางข้ึนโดยอาศัยหลักการของ IDEF3 แตมีความแตกตางคือ Message Flow Models สามารถท่ี
จะแสดง ชื่อขอความ ท่ีมาของขอความและจุดหมายปลายทางของขอความได 

 

 

รูปท่ี 2.2.1.12 Message Passing Timing Diagram 
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2.2.2 การพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะในอุตสาหกรรม 
Folan and Browne (2005) สมรรถนะขององคกรข้ึนอยูกับการกําหนดกิจกรรมอยาง

เหมาะสมภายในองคกรนั้นๆ และวิธีการวัดสมรรถนะขององคกรใหถูกตองนั้นจะตองมีความรูและ
ความเขาใจรายละเอียดของทั้งองคกรและทฤษฎีการวัดสมรรถนะ Neely (1999) พบวาใน ค.ศ. 
1994-1996 สหรัฐอเมริกาไดมีการตีพิมพบทความเก่ียวกับการวัดสมรรถนะ (Performance 
Measurement) ประมาณ 3,615 บทความ แสดงใหเห็นวาการวัดสมรรถนะน้ันไดรับความนิยมมาก 
และเปนท่ียอมรับวาการวัดสมรรถนะนั้นเปนสวนหน่ึงท่ีสําคัญของแผนกลยุทธของอุตสาหกรรม
การผลิตหรืองานบริการ Jagdev and Browne (1998) เสนอวาการวัดสมรรถนนั้นสามารถชวยให
องคกรมีการปรับปรุง    และเปล่ียนแปลงไปเปนองคกรท่ีทันสมัย มีศักยภาพในการแขงขัน   

 

2.2.2.1 ประเภทของการวัดสมรรถนะ  
ตั้งแตอดีตจนถึงปจจุบันไดมีการพัฒนาเคร่ืองมือและเทคนิคทางการจัดการตางๆ

มากมาย เพื่อนํา มาใชในการวัดและประเมินสมรรถนะขององคกร อาทิเชน The Balanced 
Scorecard PM system (Kaplan and Norton (1992)), Business Process Reengineering (BPR) PM 
system (Bradley (1996)) และ Medori and Steeple’s PM system (Medoric and Steeple (2000)) เปน
ตน ซ่ึง Folan and Browne (2005) ไดทําการวิจัย สรุปและเปรียบเทียบรายละเอียดตางๆท่ีสําคัญของ
ท้ัง 3 เทคนิคในการวดัสมรรถนะขางตน ดังแสดงในตารางท่ี 2.2.2.1 

ตารางท่ี2.2.2.1 การสรุปและเปรียบเทียบรายละเอียดของท้ัง 3 เทคนิคในการวัดสมรรถนะ 
เทคนิค ผูวิจัย ขอบเขตของการวัด ความเจาะจงใน

การวัด 
ขอแตกตาง ความหยืดหยุน 

The Balanced 
Scorecard PM 
system 

R. Kaplan 
and   
D. Norton 

ดานการเงิน ดานการ
จัดการภายใน ดาน
ลูกคา และดานการ
เรียนรูและเติบโต 

ไมมีความ
เจาะจงในการ
วัดขึ้นอยูกับ
กรณีศึกษา 

มีความแตกตาง
ตรงที่จํานวน
เครื่องมือที่ใชใน
การบริหาร
สมรรถนะ 

มีความหยืดหยุน
และ สามารถ
พัฒนาไดเรื่อยๆ 

Business Process
Reengineering 
(BPR)PM 
system 

P. Bradley ดานเวลา ดานตนทุน 
ดานคุณภาพ ดาน
ความยืดหยุน และ
ดานสิ่งแวดลอม  

มีความเจาะจง
ในการวัด 

มีความแตกตาง
ตรงที่การออกแบบ
กระบวนการ 

ไมมีความยืดหยุน  
ใชขั้นตอนเดิม ดวย
เครื่องมือเดิมที่
ตายตัว 

Medori and 
Steeple’s PM 
system 

D. Medoric 
and  
D. Steeple 

ดานเวลา ดานตนทุน 
ดานคุณภาพ ดาน
ความยืดหยุน ดาน
การขนสง และดาน
การเจรญิเติบโตใน
อนาคต 

มีความเจาะจง
ในการวัด 

มีความแตกตาง
ตรงที่ขั้นตอนการ
ตรวจสอบ 

ไมมีความยืดหยุน  
ใชขั้นตอนเดิม ดวย
เครื่องมือเดิมที่
ตายตัว 
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นอกเหนือจากประเภทของตัววดัสมรรถนะท้ัง 3 ดังตารางขางตนแลว ก็มี Pierre and 
Delisle (2006) ไดประยุกตใชหลักการเทียบเคียง (Benchmarking) เพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพ
การดําเนินงานของโรงงานอุตสาหกรรมขนาดเล็ก (SME) จํานวน 100 โรงงาน โดยงานวิจยัฉบับนี ้
ไดเสนอระบบการประยกุตใชหลักการเทียบเคียงเพื่อประสิทธิภาพของโรงงานอุตสาหกรรมขนาด
เล็ก โดยใชระบบ PDG Benchmarking System ดงัรูปท่ี 2.2.2.1 ในการประเมินโรงงาน โดย
เปรียบเทียบมุมมองภายนอกกับการทํางานพ้ืนฐาน ซ่ึงผลลัพธท่ีได คือ โรงงานตัวอยางมีการพฒันา
ประสิทธิภาพการดําเนินงาน และมีการพัฒนาดานการเงิน  
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รูปท่ี 2.2.2.1 โครงสรางของระบบ PDG Benchmarking 
 

นอกเหนือจากประเภทของตัววดัสมรรถนะขางตนแลว Thoresen (1998) ไดทําการศึกษา
ตัวช้ีวดัสมรรถนะทางดานส่ิงแวดลอม Environmental Performance Indicators (EPIs) ท่ีประยุกตใช
เพื่อปองกันไมใหกจิกรรมตางๆขององคกร สงผลกระทบตอส่ิงแวดลอมของสังคมระดับทองถ่ิน 
ภูมิภาค หรือ ระดับโลก ซ่ึงเปนหนาท่ีความรับผิดชอบของทางองคกร และ Ramos et al. (2006) ได
อาศัยแผนภาพโครงสรางของการวัดสมรรถนะทางดานส่ิงแวดลอม (EPIs) ดังรูปท่ี 2.2.2.2 เพื่อใช
ในการประเมินสมรรถนะดานส่ิงแวดลอมของฝายดูแลส่ิงแวดลอมของประเทศโปตุเกส 
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รูปท่ี 2.2.2.2 โครงสรางของการวัดสมรรถนะทางดานส่ิงแวดลอม (EPIs) 

 
2.2.2.2 ขั้นตอนของการวัดสมรรถนะ 
ข้ันตอนของการวัดสมรรถนะนั้น Bourne et al. (2000) ไดประยุกตใช 3 ข้ันตอนหลัก เพื่อ

การวัดสมรรถนะของโรงงานตัวอยาง 3 ข้ันตอนหลักนัน้ ไดแก การกําหนดตัววัดสมรรถนะ (The 
Design of The Performance Measures) การจัดเตรียมขอมูลหรือวิธีการในการวัดสมรรถนะ (The 
Implementation of The Performance Measures) และการนําตัววดัสมรรถนะท่ีไดไปใชจริง (The 
Use of The Performance Measures)  

ขั้นตอนท่ี1 The Design of The Performance Measures ข้ันตอนของการออกแบบตัววดั
สมรรถนะ ซ่ึงสามารถแบงยอยไดอีกเปน 2 ข้ันตอน คือ การระบุวัตถุประสงคหลักท่ีจะทําการวดั 
และกําหนดตวัวดัสมรรถนะท่ีจะนํามาวดั โดยใหสอดคลองกับแผนกลยุทธขององคกรท่ีไดวางไว 
โดยในงานวจิยัของ Angerhofer and Angelides (2005) ไดระบุวตัถุประสงคท่ีจะวดัสมรรถนะ
กิจกรรมในกระบวนการผลิตท้ัง 4 กิจกรรม คือ การวางแผน การใชทรัพยากร การดําเนินการผลิต 
และการขนถาย จากนั้นไดทําการกําหนดตัววัดสมรรถนะของแตละกิจกรรมข้ึนมา โดยอาศัย
การศึกษาและสํารวจขอมูลจากการสอบถามผูบริหารและพนักงานท่ี 

ขั้นตอนท่ี2 The Implementation of The Performance Measures การจัดเตรียมขอมูล
หรือวิธีการในการวัดสมรรถนะ อาทิเชน จดัทํากระบวนการจัดเก็บ การทําการเปรียบเทียบ การแยก
ประเภท และการเผยแพรขอมูล เปนตน โดยท้ังหมดนี้เปนระเบียบการทํางานพื้นฐานท่ีตองปฏิบัติ 
ไมวาจะใชแรงงานคนหรือการนําคอมพิวเตอรเขามาชวยในการจดัหาขอมูลอัตโนมัติ ซ่ึงงานวิจยั
ของ Antelis and  Vardangalos (2000) ไดทําการพัฒนาโปรแกรมท่ีชวยในการวดัสมรรถนะและ
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จัดเก็บขอมูล โดยระบบการวัดสมรรถนะนั้น ไดถูกพัฒนามาจากโปรแกรม Microsoft  Active 
Server Pages Technology (ASP) และเกบ็ขอมูลดวย Ms SQL Server 7.0 ท่ีใชผาน Active Data 
Objects (ADO) 2.1 โดยมีโครงสรางการทํางาน ดังรูปท่ี 2.2.2.3 
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รูปท่ี 2.2.2.3 โครงสรางการทํางานของโปรแกรมท่ีชวยในการวดัสมรรถนะและจัดเกบ็ขอมูล 

 
ขั้นตอนท่ี3 The Use of The Performance Measures การนําตัววัดสมรรถนะท่ีไดไปใช

จริง ซ่ึงประกอบดวย 2 สวน คือ การวัดเพื่อประเมินผลของความสําเร็จขององคกรตามแผนกลยทุธ
ท่ีวางไว และ การวัดเพื่อรูสถานะขององคกร และกระตุนใหองคกรมีการดําเนินงานท่ีใหไดผล
ใกลเคียงกับเปาหมายตามแผนกลยุทธท่ีวางไวมากท่ีสุด ซ่ึงการวัดสมรรถนะสามารถทําไดในทุก
สวน ทุกแผนกในองคกร แตในท่ีนี้จะขอยกตัวอยางการนาํตัววดัสมรรถนะท่ีไดไปใชใน
อุตสาหกรรมการผลิต โดยสวนงานหลักท่ีเกี่ยวของกับพื้นท่ีผลิต มีดงันี้ ฝายคุณภาพ (Quality) ฝาย
การผลิต (Process and Production) ฝายขนสง (Logistic) และฝายคลังสินคา (Warehouse) เปนตน 

ฝายคุณภาพ (Quality)    ไดมีงานวิจัยอยูหลายช้ินท่ีไดทําการพัฒนาและปรับปรุงตัววัด
สมรรถนะภายใตหลักการของการบริหารคุณภาพแบบองครวม (TQM) หรือจะเปนการอางอิง
มาตรฐานทางดานคุณภาพสากลตางๆ เชน ISO 9000, ISO 14000, ISO 18000, GMP, HAZZP, และ 
เปนตน ข้ึนอยูกับประเภทขององคกรนั้นๆ โดยตัวอยางงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ ไดแก งานวิจัยของ 
Sinclair and Zairi (1995) ไดทําการสํารวจตัวช้ีวัดเดิมท่ีมีอยูและพัฒนาปรับปรุงตัวช้ีวัดใหมของท้ัง
อุตสาหกรรมการผลิตและการบริการภายใตหลักการของของการบริหารคุณภาพแบบองครวม 
(TQM) เพื่อการปรับปรุงผลผลิตขององคกร ซ่ึงมีปจจัยสําคัญในการวัดสมรรถนะอยู 5 ปจจัย 
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ดวยกัน คือ คุณภาพการบริการ คุณภาพสินคา การสงมอบท่ีตรงเวลา การทํางานเปนทีม และ
คุณภาพของกระบวนการผลิต และผลงานวิจัยของ Henri and Journeault (2006) ท่ีไดมีการ
ประยุกตใชตัวช้ีวัดสมรรถนะทางดานส่ิงแวดลอม Environmental Performance Indicators (EPIs) 
กับอุตสาหกรรมการผลิต โดยมีการจัดกลุมตัวช้ีวัดสมรถนะตามหลัก ISO 14031 ซ่ึงเปนมาตรฐาน
ยอยของ ISO 14001 ตัวอยางตัวช้ีวัดท่ีไดประยุกตใชในงานวิจัย เชน ปริมาณการใชพลังงาน 
ปริมาณของเสียที่ปลอยออกมา นโยบายดานส่ิงแวดลอม และปริมาณการใชน้ํา เปนตน นอกจากนี้
ยังมีงานวิจัยภายในประเทศโดย สุรชัย สานติสุขรัตน (2544) ท่ีไดพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลัก
ภายใตหลักการของ ISO 900:2000 และ GMP สําหรับอุตสาหกรรมอาหาร กรณีศึกษา อุตสาหกรรม
การผลิตไสกรอก โดยใชขอกําหนดของ ISO 9001:2000 ตั้งแตขอท่ี 5 ถึง 8 ไดแก ความรับผิดชอบ
ของฝายบริหาร การบริหารทรัพยากร การดําเนินการผลิต การตรวจวัด วิเคราะหและปรับปรุง 
ตามลําดับ และขอกําหนดของ GMP โดยอาศัย Key Result Area (KRA) มาจัดทําเปนดัชนีวัด
สมรรถนะหลักตามระดับการบริหาร ท้ัง132 ดัชนีวัด และนําไปประยุกตใชจริงในโรงงานท่ี
เกี่ยวของ 10 โรงงาน เปนเวลา 1 เดือน และประเมินผลโดยใชแบบสอบถามความพึงพอใจในการใช
ดัชนีวัดสมรรถนะหลักท่ีไดจัดทําข้ึน ผลก็คือ ท้ัง 132 ดัชนีวัดนั้นมีความเหมาะสมกับอุตสาหกรรม
การผลิตไสกรอก 

ฝายการผลิต   (Production)   มีหลายปจจัยในการวัดสมรรถนะ   เพื่อการพัฒนาองคกร
และเพิ่มศักยภาพในการแขงขัน เชน ความยืดหยุนของกระบวนการผลิต เวลาในการผลิต การซอม
บํารุง การติดตอส่ือสารหรือการประสานงาน เปนตน โดยงานวิจยัท่ีเกี่ยวของก็มีงานวิจยัของ ธารา
ริน อรามเจริญ (2543) ท่ีไดออกแบบวิธีการวัดสมรรถนะระบบการจดัการการซอมบํารุงรักษา โดย
การศึกษาแนวคิดท่ีเกี่ยวกับการซอมบํารุงรักษา กระบวนการและข้ันตอนในการซอมบํารุงรักษา
ของโรงงานอุตสาหกรรมท่ัวไป และสรุปเปนโครงสรางกิจกรรมของระบบการจัดการการซอม
บํารุงรักษา จากน้ันไดกําหนดตัวช้ีวัดสมรรถนะ (Performance Indicators) ของกิจกรรมตางๆ 
ออกแบบการวดัสมรรถนะระบบการจัดการการซอมบํารุงรักษา โดยอาศัยเทคนิคของเดลฟาย 
กระบวนการลําดับช้ันเชิงวิเคราะหและวิธีการเปรียบเทียบเปนคูๆ รวมถึงไดมีการทบทวนจาก
ผูเช่ียวชาญเพือ่ตรวจสอบระบบ กระบวนการ วิธีการวดัสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงท่ีได 
โดยนําไปประยุกตใชกับโรงงานอุตสาหกรรมประเภทปโตรเคมี พบวาตัวแบบการวัดสมรรถนะ
ระบบการจัดการการซอมบํารุงรักษา  สามารถเสนอแนะแนวทางใหผูบริหารไดรับรูถึงศักยภาพ
ดานการจดัการซอมบํารุงรักษาท่ีแทจริงขององคกร และเปนขอมูลปอนกลับท่ีนํามาใชเปนแนวทาง
ในการปรับปรุงและพัฒนาระบบการซอมบํารุงรักษาขององคกรได นอกจากนี ้พักตรผจง วัฒนสินธุ 
(2544) ไดทําการศึกษาการตลาดการคาใหมสําหรับอุตสาหกรรมพลาสติกเพื่อการสงออก และ
ประเมินดัชนีวดัสมรรถนะในการจัดการดานตนทุนของผลิตภัณฑพลาสติก กลุมผลิตภัณฑท่ีใช
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แรงงาน (Labor-Intensive product) และผลิตภัณฑมูลคาเพิ่ม (Value-added product) ดังแสดงใน
ตารางท่ี 2.2.2.2 และตารางท่ี 2.2.2.3 พบวากลุม Labor-Intensive ท่ีมีตนทุนวัตถุดิบตํ่า ไดแก เส่ือ
น้ํามัน (รอยละ 36) คาแรงตํ่า ไดแก หนังเทียม คาพลังงานและคาสาธารณูปโภคตํ่า ไดแก ฟลมหรือ
ฟอยล และตนทุนขายตํ่าท่ีสุด ไดแก เส่ือน้าํมัน รอยละ 74.85 ตนทุนสูงไดแก กระสอบ 
 กลุมผลิตภัณฑมูลคาเพิ่ม (Value-added product) ท่ีมีตนทุนคาวัตถุดบิสูง ไดแก เคร่ืองใช
ในบาน ตนทุนตํ่า ไดแก ของขวัญ (30%) คาแรงตํ่า ไดแก เส้ือกันฝน (43.33%) คาพลังงานและคา
สาธารณูปโภคตํ่า ไดแก เคร่ืองใชในบาน (6%) และเคร่ืองใชในครัว (6%) ตนทุนรวมตํ่า ไดแก ของ
เลน (49.2%) 
 
 
ตารางท่ี 2.2.2.2 ดัชนีวัดสมรรถนะในการจัดการดานตนทุนของผลิตภัณฑพลาสติกในกลุม
ผลิตภัณฑท่ีใชแรงงาน 

ประเภท ถุง กระสอบ ฟลม/ฟอยล หนังเทียม เชือก/แห/อวน เสื่อนํ้ามัน เฉล่ีย 

ดัชนี 1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6  

1. % ราคาวัตถุดิบ 61.27 57.67 65.81 78.00 40.00 36.00 56.46 

2. % คาแรงงาน 13.50 11.00 17.67 6.00 20.00 9.00 12.86 

3. % คาพลังงานและ
คาสาธารณูปโภค 

8.31 7.33 4.73 7.50 7.50 11.00 7.73 

4. % คาขนสง 6.07 3.67 4.01 7.50 7.50 10.00 5.94 

5. % คาดอกเบ้ีย 0.10 4.73 3.13 11.03 2.43 1.20 3.77 

6. % ตนทุนขาย 82.86 83.73 82.49 79.99 89.94 74.85 82.31 

7. % ราคาขาย 15.26 9.86 13.13 10.82 7.63 7.94 10.77 
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ตารางท่ี 2.2.2.3 ดัชนีวัดสมรรถนะในการจัดการดานตนทุนของผลิตภัณฑพลาสติกในกลุม
ผลิตภัณฑมูลคาเพิ่ม 

 ประเภท เคร่ืองใช
ในบาน 

เคร่ืองใช
ในครัว 

เฟอร
นิเจอร 

ของขวัญ ของเลน เสื้อกันฝน บรรจุภัณฑ เฉล่ีย 

ดัชนี 2.1 2.2 2.3 2.4 2.5 2.6 2.7 

1. % ราคาวัตถุดิบ 48.86 45.00 48.75 30.00 47.00 43.33 47.64 44.37 

2. % คาแรงงาน 20.00 17.00 18.75 26.67 15.00 13.67 17.29 18.34 

3. % คาพลังงานและ
คาสาธารณูปโภค 

10.33 6.00 10.00 10.00 10.00 6.00 10.50 8.98 

4. % คาขนสง 2.58 5.00 4.33 4.33 5.00 5.00 4.35 4.37 

5. % คาดอกเบ้ีย 8.10 11.47 18.50 0.32 32.73 12.24 10.57 13.42 

6. % ตนทุนขาย 67.13 64.63 67.58 86.94 49.21 79.64 72.29 69.63 

7. % ราคาขาย 24.78 13.56 13.64 11.87 17.88 14.33 16.94 16.14 

 
ฝายขนสง (Logistic) เกื้อกลุ ลลิตกุลธร (2547) สรางดัชนีวัดสมรรถนะเพ่ือชวยในการเฝา

สังเกตและลดอุบัติภัยในการเฝาขนสงวัตถุอันตราย ท่ีมีความครบถวนตามประกาศมติคณะกรรม 
การวัตถุอันตราย เร่ืองการขนสงวัตถุอันตรายทางบก พ.ศ. 2545 เร่ิมจากการศึกษารวบรวมขอมูลท่ี
เกี่ยวกับการขนสงวัตถุอันตราย เพื่อนํามาใชในเทคนิค FTA (Fault Tree Analysis) ซ่ึงเปนการ
วิเคราะหโดยนําอุบัติเหตุท่ีคาดวาจะเกดิข้ึนมาเปนตัวตั้งในการวิเคราะหหาสาเหตุ และทําการสราง
ชุดดัชนวีัดสมรรถนะตามวิธีเฝาสังเกตและลดอุบัติภัย และหลักเกณฑมาตรฐานซ่ึงประกอบ ดวย 3 
ปจจัยหลัก คือ ดานการบริหารจัดการเพือ่ความปลอดภัยในการดําเนินงานประกอบดวย 7 ตัวช้ีวัด 
ดานเคร่ืองมือและอุปกรณประกอบดวย 5 ตัวช้ีวัด และดานการดําเนนิงานประกอบดวย 6 ตัวช้ีวัด 
สวนงานวิจัยของ Franceschini and Rafele (2000) ไดทําการเปรียบเทียบตัวช้ีวดัสมรรถนะดานการ
ขนสงของเดิมกับบริษัทขนสงตัวอยาง โดยตัวช้ีวดัสมรรถนะดานการขนสงของเดิมนั้นไดมาจาก
การศึกษาวิจยัของ Chirstopher (1992), Caplice and Sheffi (1994), Amstel and D’hert (1996) และ 
Franceschini and Rafele (2000) ดังแสดงในตารางท่ี 2.2.2.4  

ฝายคลังสินคา (Warehouse) คลังสินคาเปนสถานท่ีเก็บสินคา และเปนศูนยกลางการ
กระจายสินคาออกสูตลาดหรือลูกคาโดยตรง ซ่ึงปจจุบันนี้ไดมีการนาํเทคโนโลยีคอมพิเตอรเขามา
ชวยเพื่อเพิ่มศักยภาพในการแขงขัน และเพิ่มความสามารถในการจัดหาสินคาไดตรงตามความ
ตองการของลูกคาเพื่อเพิ่มความพึงพอใจไดอีกทางหนึ่ง ดังนั้นในงานวจิัยของ Ezziane (2000) นั้น 
ไดมีการประเมินสมรรถนะของคลังสินคา โดยใชเกณฑความสามารถในการจดัหาสินคาไดตรงตาม
ความตองการของลูกคา และความพึงพอใจของลูกคา 
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ตารางท่ี 2.2.2.4 รายการตัวช้ีวัดสมรรถนะดานการขนสง 
ดัชนีชี้วัดสมรรถนะ ความหมาย 

1. ชวงเวลา (Lead time) ชวงเวลาระหวางการวางแผนงานกับการผลิต ซึ่งประกอบดวยกิจกรรมตางๆ คือ 
การสั่งซื้อของลูกคา การรับคําสั่งซื้อ การจัดการกับคําสั่งซื้อ แจงคําสั่งซื้อใหฝาย
ผลิต ทําการผลิต สงสินคาสูคลังเก็บสินคา และสงใหลูกคา  

2. ความสมํ่าเสมอ การทําใหเวลาในการจัดสงมีความสม่ําเสมอ 
(จํานวนคร้ังที่สงสินคาถึงกอนหรือลาชากวากําหนด / จํานวนคร้ังที่จัดสง
ทั้งหมด) x 100 

3. ความนาเช่ือถือ (จํานวนครั้งที่สงสินคาทันกําหนด / จํานวนคร้ังที่จัดสงทั้งหมด) x 100 

4. ความสําเร็จ (จํานวนครั้งที่สงสินคาได / จํานวนคร้ังที่ตองจัดสงทั้งหมด) x 100 

5. ความยืดหยุน (จํานวนงานที่เรงหรือไมไดคาดการณ / จํานวนงานที่เรงหรือไมไดคาดการณที่
สามารถตอบสนองได) x 100 

6. ความถูกตอง (จํานวนครั้งที่สงสินคาผิดพลาด/ จํานวนคร้ังที่ตองจัดสงทั้งหมด) x 100 

7. อุบัติเหตุ (จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุจากการสงสินคา / จํานวนคร้ังที่ตองจัดสงทั้งหมด) x 
100 

8. ความสามารถในการผลิต (จํานวนงานที่สงสินคาได / ชวงเวลาที่พิจารณา) x 100 

 
2.2.2.3 อุปสรรคของการวดัสมรรถนะ 

 อุปสรรคท่ีเกิดข้ึนระหวางกระบวนการของการออกแบบหรือการวัดสมรรถนะนั้น เปน
ปจจัยหนึ่งท่ีสงผลตอการพัฒนาและปรับปรุงองคกรทําใหเกดิความลาชา ท้ังนี้ไดมีงานวิจยัท่ีการทํา
การวัดสมรรถนะขององคกรตัวอยางท้ัง 3 องคกร โดย Bourne et al. (2000) ไดสรุปอุปสรรคท่ี
เกิดข้ึนระหวางกระบวนการวัดไดท้ังหมด 3 ขอ ดังนี ้

1. ความยุงยากและขอจํากัดในการวัด 
2. ปญหาเกี่ยวกับระบบคอมพิวเตอรท่ีใชในการจัดเก็บหรือเผยแพรขอมูล 
3. ความสับสนของหนาท่ีหรือขอตกลงของผูบริหารระดับสูง 

Poll (2007) ไดกลาวถึงอุปสรรคของการวัดสมรรถนะเพ่ิมเติมอีกขอหนึ่ง คือ ปญหา
เกี่ยวกับตัวขอมูลท่ีจําเปนนัน้ ไมมีการตรวจสอบความถูกตอง หรือไมมีการควบคุม ก็อาจทําใหได
ขอมูลท่ีไมถูกตอง ทําใหความสามารถในการวัดหรือประเมินองคกรก็ลดลง 
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2.3 บทสรุป 
จากแนวคิดจากการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของท่ีหลากหลายไมวาจะเปนการ

บริหารการผลิต แนวคิดเกี่ยวกับการควบคุมการผลิตระดับปฏิบัติการ และการวัดสมรรถนะ พบวา 
ระบบการควบคุมพื้นท่ีผลิต (Shop Floor Control System) เปนวิธีการท่ีไดรับการยอมรับใน
อุตสาหกรรมการผลิตของตางประเทศมาเปนเวลานาน และมีบทบาทสําคัญกับการผลิต เนื่องจาก
เปนวิธีการท่ีสนับสนุนใหสามารถดําเนินการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ สวนการประเมินองคกร
ดวยดัชนีวัดสมรรถนะน้ันเปนเคร่ืองมือหนึ่งท่ีสามารถบงช้ีวาองคกรนั้นประสบความสําเร็จตาม
แผนกลยุทธท่ีไดวางไวหรือไม หรือควรจะมีการปรับเปล่ียนวิธีดําเนินงานท่ีตรงสวนไหน เพื่อ
นําไปปรับปรุงแกไขสวนท่ีบกพรองใหดีข้ึน รวมถึงมีความพรอมในการรับมือกับเหตุฉุกเฉินท่ี
อาจจะเกิดข้ึนไดอยางมีประสิทธิภาพ และยังเปนการแสดงผลลัพธยอนกลับไปยังพนักงานท่ีกําลัง
ทํางานอยู ซ่ึงอาจกอใหเกิดการเปล่ียนแปลงพฤติกรรมของบุคคล หรือท้ังองคกร ใหเปนไปใน
ทิศทางท่ีองคกรตองการ ซ่ึงลวนแตเปนการเพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขันในตลาดไดเปนอยาง
ดี นอกจากนี้ยังมีทฤษฎีเกี่ยวกับแหลงขอมูลและการเก็บขอมูลท่ีใชในงานวิจัย ท่ีทําใหผูวิจัยเขาใจ
ถึงแหลงการคนควาขอมูลและวิธีการเก็บขอมูลท่ีถูกตองเหมาะสม ซ่ึงความรูท่ีไดจากการศึกษา
ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของในคร้ังนี้จะถูกนําไปประยุกตใชในข้ันตอนตางๆ ของงานวิจัยนี้ตอไป 



 
 

บทที่ 3 

ระเบียบวิธีวจิัย 
 
ในการศึกษาวิจัยเร่ือง “การพัฒนาระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตและดัชนีวัดสมรรถนะของ

กระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก” เพื่อสรางความเขาใจถึงจุดมุงหมายของงานวิจัยนี้ 
ในบทนี้จะกลาวถึงภาพรวมของการศึกษาวามีรายละในการดําเนินงานวิจัยอยางไร รวมท้ังอธิบาย
ถึงประชากรเปาหมาย การคัดเลือกกลุมตัวอยาง และเคร่ืองมือท่ีใชในการวิจัย เพื่อใหเขาใจระเบียบ
แบบแผนในการทํางาน ดังนี้ 
 
3.1 ขั้นตอนโดยรวมของการดําเนินการวิจัย 

 3.1.1 การศึกษาทฤษฎีและสํารวจงานวิจัยท่ีเก่ียวของกับงานวิจัย 
 เปนข้ันตอนของการศึกษาเอกสารท่ีเกี่ยวของกับงานวิจัยท้ังในรูปรายงานวิจัย บทความทาง
วิชาการ วิทยานิพนธ หรือตําราทางวิชาการตางๆ เพื่อชวยใหทราบสถานภาพขององคความรูใน
ปจจุบันของเร่ืองท่ีจะทําการวิจัย ชวยใหเกิดแนวคิดเกี่ยวกับการจัดการปญหาในการวิจัย และ
แนวทางในการดําเนินการวิจัยไดชัดเจนข้ึน โดยในงานวิจัยนี้ไดศึกษา 2 ประเด็นหลัก คือ ระบบ
ควบคุมพื้นท่ีผลิต (Shop Floor Control System) และการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะ  
   
 3.1.2 การสํารวจขอมูลของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 
 เปนการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก ไดแก วิธีการทํางาน การบริหาร
จัดการภายในองคกร การควบคุมพื้นท่ีการผลิต สภาพปญหาท่ีเปนอุปสรรคและผลกระทบในการ
ประกอบกิจการ และดัชนีวัดสมรรถนะของกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกท่ีมีอยู ณ 
ปจจุบันโดยการสํารวจขอมูลจากแบบสอบถามและการสัมภาษณบุคคลท่ีทําหนาท่ีเกี่ยวของกับการ
บริหารการผลิต เพื่อรวบรวมขอมูลเบ้ืองตน ท่ีจะชวยในการระบุปญหาและเสนอแนะสมมติฐานใน
การวิจัย 
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3.1.3 การพัฒนาระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต 
 การสรางแบบจําลองเบื้องตนของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต  
 เปนการสรางแบบจําลองเบ้ืองตนของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตจากการศึกษาแนวคิดจาก
บทความและวรรณกรรมที่เกี่ยวของในอดีต นํามาวิเคราะหรวมกับกระบวนการทํางานท่ีมีอยูใน
ปจจุบันของการบริหารงานในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก แลวทําการสรางระบบควบคุมพื้นที่ผลิต
เบ้ืองตนโดยอาศัยเทคนิค IDEF0 เปนเครื่องมือในการวิเคราะหกิจกรรมที่สําคัญและความสัมพันธ
ระหวางกิจกรรมตางๆออกมา ซ่ึงเปนเคร่ืองมือท่ีนิยมใชมากท่ีสุดในการอธิบายเกี่ยวกับกิจกรรมใน
ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตเนื่องจากแสดงกิจกรรมเปนลําดับข้ันสามารถแสดงรายละเอียดต้ังแต
มุมมองใหญจนถึงรายละเอียดยอยได 

 การตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลอง 
 เปนการนําโครงสรางของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกท่ีถูกสราง
โดย IDEF0 มาสรางแบบสอบถาม แลวนําไปสอบถามความคิดเห็นจากผูเช่ียวชาญ เพื่อตรวจสอบ
ความถูกตองและปรับปรุงแบบจําลองระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตท่ีจัดทําข้ึนใหเหมาะสมกับ
กระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก เพื่อใหสามารถนําไปใชไดกับโรงงานฉีดพลาสติก 
ในการแกปญหาดานการจัดการพื้นท่ีผลิตและชวยเพ่ิมศักยภาพการแขงขันในอุตสาหกรรมฉีด
พลาสติก 

3.1.4 การพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเหมาะสมกับกิจกรรมการผลิต 
เปนการนําแบบจําลองของระบบควบคุมพืน้ท่ีผลิตท่ีไดรับความเหน็ชอบของผูเช่ียวชาญมา

สรางดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเหมาะสมกับกจิกรรมตางๆภายในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต และนําดัชนีวดั
สมรรถนะท่ีพัฒนาข้ึนมาสรางแบบสอบถามเพ่ือท่ีจะสอบถามความคิดเห็นของผูเช่ียวชาญเกีย่วกับ
ความเหมาะสมของดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรมนั้นๆ 

3.1.5 การวิเคราะหขอมูลและสรุปผลการทําวิจัย 
 จะเปนข้ันตอนของการนําแบบสอบถามท่ีไดมาทําการวิเคราะหผลเพื่อหาดัชนีวัด
สมรรถนะท่ีเหมาะสมกับกิจกรรมการผลิต โดยขอมูลท่ีไดจากการสํารวจของแบบสอบถาม จะถูก
นํามาวิเคราะหโดยใชหลักการทางสถิติ ในรูปของแบบจําลองโครงสรางทางคณิตศาสตร(Structural 
Equation Modeling) เพ่ือศึกษาความสัมพันธของดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีผลตอประสิทธิภาพของ
กิจกรรมการผลิต แลวนํามาสรุปผลการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความเหมาะสมกับกิจกรรม
การผลิตของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก ซ่ึงจะชวยใหผูประกอบการมีความสะดวกในการทําการ
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ประเมินศักยภาพองคกรของตนเอง โดยสามารถการเลือกใชดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเหมาะสม และ
สอดคลองกับนโยบายขององคกรได 

โดยสามารถแสดงข้ันตอนในการทําวจิัยไดดังรูปท่ี 3.1.1 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 

รูปท่ี 3.1.1 ข้ันตอนการทําการวิจัย 

ศึกษาทฤษฎีและสํารวจงานวิจัย 
การศึกษาทฤษฏี บทความ และวิทยานิพนธที่เก่ียวของ 

 
สํารวจขอมูลทั่วไปของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 

สัมภาษณตามเคาโครงของแบบสอบถาม 
 

สรางแบบจําลองเบื้องตนของระบบควบคุมพ้ืนที่ผลิต 
แบบสอบถาม 

ตรวจสอบความถูกตองขององคประกอบของกิจกรรม 
การควบคุมพ้ืนที่ผลิต 

 
แบบจําลองของระบบควบคุมพ้ืนที่ผลิต 

เทคนิค IDEF0 (Integration Definition for Function Modeling) 
 

รวบรวมปจจัยที่เก่ียวของและจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะ 
แบบสอบถาม 

ความสัมพันธของดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรม 
 

วิเคราะหผลจากแบบสอบถาม 
Factor Analysis และ Regression Analysis 

 
สรุปดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมในระบบควบคุมพ้ืนที่ผลิต 
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3.2 ประชากรเปาหมาย 
 ประชากรสําหรับงานวิจัยนี้ คือ องคกรขนาดกลางและขนาดยอมในอุตสาหกรรมฉีด
พลาสติก เพราะเปนผูประกอบการกลุมใหญท่ีสุดในอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก คือ มีสัดสวน
มากถึงรอยละ 40 ของกระบวนการข้ึนรูปท่ีใชในอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติกในประเทศไทย 
(สถาบันยานยนต, 2545)  
 

3.3 การคัดเลือกกลุมตัวอยาง 
 การคัดเลือกกลุมตัวอยางในงานวิจัยนี้ ผูศึกษาวิจัยไดคัดเลือกกลุมตัวอยางโดยการพิจารณา
ถึงความสามารถในการเปนตัวแทนของกลุมประชากรท่ีเปนองคกรขนาดกลางและขนาดยอมใน
อุตสาหกรรมฉีดพลาสติก โดยมีข้ันตอนและวิธีการ ดังตอไปนี้ 
 
 3.3.1 สํารวจขอมูลเบ้ืองตนของกลุมประชากร  
 จากขอมูลของกรมโรงงานอุตสาหกรรม ไดแบงประเภทของอุตสาหกรรมออกเปน 107 
ประเภท (พ.ร.บ.โรงงาน พ.ศ.2535)  โดยกลุมประชากรตัวอยางถูกจัดอยูในประเภทท่ี 53 หมวดท่ี 
01 ซ่ึงเกี่ยวกับการทําเคร่ืองมือ เคร่ืองใช เคร่ืองเรือน หรือประดับ และรวมถึงช้ินสวนของผลิตภัณฑ
พลาสติกอยางใดอยางหน่ึง หรือหลายอยาง ซ่ึงมีองคกรท่ีเปนอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกขนาดกลาง
และขนาดยอมอยูท้ังส้ิน 237 องคกร (ขอมูลจาก Website ของกรมโรงงานอุตสาหกรรม 
www.diw.go.th เม่ือวันท่ี 11 มีนาคม 2551 ไมรวมโรงงานท่ีเลิกประกอบกิจการ) 
 
 3.3.2 คัดเลือกกลุมตัวอยาง 
 ทําการคัดเลือกกลุมตัวอยางโดยใชวิธีแบบเจาะจง (Purposive Sampling) ซ่ึงเปนการเลือก
ตัวอยางตามความประสงคของผูวิจัย นั่นคือ ผูวิจัยมีเจตนาท่ีจะเลือกตัวอยางดวยเหตุผลวา ผูตอบ
เปนผูมีความรูในเร่ืองท่ีถามและสามารถใหขอมูลได โดยใชเกณฑในการเลือก คือ ในงานวิจัยนี้
เลือกศึกษาเฉพาะองคกรท่ีเปนอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกขนาดกลางและขนาดยอม คือ เปนองคกรท่ี
มีทุนจดทะเบียนขององคกรนอยกวา 200 ลานบาท หรือมีจํานวนการจางงานขององคกรนอยกวา 
200 คน 
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 3.3.3 จํานวนกลุมตัวอยางท่ีตองการ (กัลยา วานิชยบัญชา, 2548) 
 
 สูตรท่ีใช                                                                                                (3.3.3.1)          
 
 
 โดยท่ี  n     คือ ขนาดของตัวอยางท่ีจะทําการศึกษา 
  N    คือ ขนาดของประชากร 
  σ2 คือ คาความแปรปรวนของประชากรท่ีตองการศึกษา (เนื่องจากไมทราบคา σ2 

ในงานวิจยันี้จงึไดใชคาประมาณ S2 จากกลุมตัวอยางบางสวนท่ีไดทําแบบสอบถามแลวนํามาหาคา 
S2ซ่ึงแสดงขอมูลในภาคผนวก ข.3) 

Z คือ คาท่ีกําหนดจากคาความเช่ือม่ันท่ีผูวิจัยตองการจะใชเพ่ือสรุปผล ซ่ึงข้ึนอยูกับ
คาระดับความเช่ือม่ัน (ในงานวิจัยนี้ใชระดับความเช่ือม่ัน 95 %)                      
  E คือ คาของความคลาดเคล่ือนท่ีผูวิจัยสามารถจะยอมเส่ียงในการสรุปผล (ใน
งานวิจัยนี้กําหนดคาคลาดเคล่ือนไมเกิน 25 %)  
 โดยคา Z และ E เปนสวนท่ีผูวิจัยสามารถเลือกไดตามความเหมาะสม (วรัญญา ภัทรสุข, 
2545) จากสมการท่ี 3.4.3.1 แทนคาตัวแปร N = 237 องคกร คา Z = 1.96, S2 = 0.333 และ E = 0.25 
ท่ีความเช่ือม่ัน 95% จะไดจํานวนตัวอยางท่ีจะใชในการเก็บขอมูลอยางนอย 18 ตัวอยาง ซ่ึงใน
งานวิจัยนี้จะกําหนดใหจํานวนตัวอยางท่ีใชในการเก็บขอมูล คือ 25 โรงงาน 
 
3.4 เคร่ืองมือท่ีใชในการวิจัย 

ในงานวิจัยนี้ทําการเก็บรวบรวมขอมูลโดยทําการเก็บรวบรวมขอมูลดวยวิธีการ 2 วิธี ไดแก 
การเก็บขอมูลดวยแบบสอบถามและการสัมภาษณตามเคาโครง 

 
3.4.1 การพัฒนาแบบสอบถาม 
การพัฒนาแบบสอบถามน้ันผูวิจัยไดทําการสรางแบบสอบถามตามข้ันตอนการสราง

แบบสอบถามมาตรฐานสําหรับงานวิจัยท่ัวไป  (อุทมพร  จามรมาน,  2544)   ดังตอไปนี้ 
 

ขั้นท่ี 1  กําหนดวัตถุประสงคของแบบสอบถาม 
 ในข้ันตอนนี้ผูวิจัยจะระบุวาแบบสอบถามในแตละฉบับจะถูกนําไปใชในเรื่องอะไร แลว
ทําการกําหนดวัตถุประสงคของการนําแบบสอบถามไปใชใหมีความชัดเจน 
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ขั้นท่ี 2 กําหนดหมวดหมูหรือประเด็นหลักของเน้ือหา 
 ผูวิจัยจะทําการศึกษาคนควาขอมูลจากส่ือตางๆและงานวิจัยในอดีต แลวนําขอมูลท่ีได
ท้ังหมดมาสรุปเพ่ือกําหนดหมวดหมูหรือประเด็นหลักของเนื้อหา 
 
ขั้นท่ี 3 แจกแจงประเดน็หลักเปนประเด็นยอย  

เม่ือกําหนดประเด็นหลักในแบบสอบถามแลว ผูวิจัยไดแจกแจงประเด็นหลักเปนประเด็น
ยอย โดยการรวบรวมจากงานวิจัยในอดีต 

 
ขั้นท่ี 4 กําหนดจํานวนขอคําถาม 
 ภายหลังจากท่ีทําข้ันท่ี 2 และ 3 แลว ผูวิจัยไดทําการกําหนดสัดสวนหรือน้ําหนักของ
ประเด็นหลักแตละประเด็น และกําหนดสัดสวนหรือน้ําหนักของประเด็นยอยในแตละประเด็นหลัก 
กําหนดจํานวนขอคําถามตามประเด็นยอย 
 
ขั้นที่ 5 กําหนดประเภทของคําถาม 
 ในการสรางแบบสอบถามแตละฉบับ ผูวิจัยตองคํานึงถึงวัตถุประสงคของการสรางวา
ตองการจะถามอะไร ซ่ึงในท่ีนี้สามารถแบงออกไดเปน 3 ประเภท คือ ประเภทถามความรู ประเภท
ถามความคิดเห็น ทัศนคติ และประเภทถามพฤติกรรม 
 
ขั้นท่ี 6 กําหนดรูปแบบของคําถาม 
 หลังจากกําหนดประเด็นหลัก ประเด็นยอย จํานวนขอคําถาม และประเภทของคําถามในแต
ละสวนแลว ผูวิจัยจะทําการกําหนดรูปแบบของคําถามใหสอดคลองกับขอมูลท่ีตองการรวบรวม 
โดยรูปแบบของคําถามท่ีนํามาใชประกอบดวย 

(1) รูปแบบถามตอบส้ันๆ  คือ  มีการเวนท่ีวางไวใหผูตอบคําถามเขียนคําตอบลงไปส้ัน ๆ 
(2) รูปแบบเลือกคําตอบ คือ คําถามในแตละขอจะมีคําตอบระบุไวใหผูตอบเลือก โดยมีท้ัง

แบบท่ีเลือกคําตอบไดเพียงคําตอบเดียว กับแบบท่ีเลือกคําตอบไดมากกวา 1 ขอ และ
ในงานวิจัยนี้มีคําตอบบางขอจําเปนท่ีจะตองระบุขอความบางสวนลงไปดวย  

(3) รูปแบบใหเสนอความเห็น คือ คําถามท่ีใหผูตอบคําถามระบุความเห็นของตนตาม
ระดับของมาตรประมาณคา โดยในงานวิจัยนี้จะใชมาตรประมาณคาแบบ 5 ระดับ ซ่ึงมี
ความหมายแตกตางกันตามคําถามในแตละสวน  
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ขั้นท่ี 7 จัดทําแบบสอบถามฉบับราง 
 ภายหลังท่ีระบุประเด็นหลักและประเด็นยอยไดแลว รวมถึงทราบรูปแบบของคําถาม ผูวิจัย
ไดจัดทําแบบสอบถามฉบับรางข้ึนมาเพื่อนําไปสูข้ันตอนถัดไป 
   
ขั้นท่ี 8   การตรวจสอบแบบสอบถามฉบับราง 
 ในข้ันตอนนี้เปนการตรวจสอบวา   แบบสอบถามฉบับราง มีเนื้อหาสาระท่ีครบถวน ขอ
คําถามมีความสอดคลองกันกับประเด็นหลักและประเด็นยอย และตรงตามวัตถุประสงคในการเก็บ
ขอมูล รวมท้ังมีการตรวจสอบดูวา วลี ถอยคํา และประโยคตางๆ ท่ีใชในแบบสอบถามมีความ
ถูกตองเหมาะสมหรือไม  โดยผูทําวิจัยไดขอความกรุณาผูทรงคุณวุฒิจํานวน 3 ทาน เปนผู
ตรวจสอบแบบสอบถามฉบับรางตามเน้ือหาท่ีไดกลาวมา  
 คําถามในแบบสอบถามจะถูกนํามาตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา  เพ่ือดูวาขอคําถาม
มีความสอดคลองกับประเด็นหลัก ประเด็นยอย และวัตถุประสงคของแบบสอบถามหรือไม โดยได
สงแบบสอบถามฉบับราง พรอมกับตารางกําหนดประเด็นหลัก ประเด็นยอย  และเอกสาร
ตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาไปใหผูทรงคุณวุฒิเพื่อใชในการตรวจสอบ   
 การตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา จะถูกวิเคราะหจากคาดัชนคีวามเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา  
(IOC : Index  of  Item-Objective  Consistency)  ซ่ึงมีสูตรในการคํานวณ ดังนี้ (อุทุมพร  จามรมาน, 
2544) 
 

 สูตรท่ีใช                      
N

R
IOC ∑=                                       (3.4.1.1) 

 

 เม่ือ  IOC คือ ดัชนีความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา 
          N    คือ จํานวนผูเช่ียวชาญ 
          R    คือ ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญ 

         1   คือ แนใจวาขอคําถามเท่ียงตรงตามวัตถุประสงคและสอดคลองกับประเดน็หลัก
และประเด็นยอย 

          0   คือ ไมแนใจวาขอคําถามสอดคลองกับประเดน็หลักและประเดน็ยอ 
                 -1   คือ แนใจวาขอคําถามไมตรงกันกับวัตถุประสงค หรือไมสอดคลองกับประเด็นหลัก 
 

 ขอความท่ีมีคา  IOC ตั้งแต 0.5 ข้ึนไป แสดงวาขอความนั้นมีความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาหรือ 
มีจุดประสงคในการเก็บขอมูลตรงกับประเด็นหลักและประเด็นยอยตามท่ีไดกําหนดไว แตถา
ขอความมีคา IOC นอยกวา 0.5 แสดงวาขอคําถามนั้นไมเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา 
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ขั้นท่ี 9 ทดลองใช  แกไข  และจัดพิมพ 
 หลังจากผูวิจัยไดทําการปรับปรุงประโยคคําถาม คําศัพท วลีท่ีใชในแบบสอบถามเพื่อให
ตรงประเด็นและงายตอการทําความความเขาใจมากข้ึนตามท่ีผูทรงคุณวุฒิใหขอเสนอแนะไว  ข้ัน
ตอมาผูวิจัยไดนําแบบสอบถามท่ีได มาทดลองใชกับกลุมตัวอยางท่ีไมใชกลุมตัวอยางท่ีใชในการ
วิจัย จํานวน 3 ทาน (ธารินทร อรามเจริญ, 2543) แลวนําผลท่ีไดมาวิเคราะหเพื่อหาคาความเช่ือถือ
ไดของแบบสอบถาม ตามรายละเอียดดังตอไปนี้   
 การหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามสามารถหาไดจากสูตรสัมประสิทธ์ิแอลฟา หรือ
วิธีของ Cronbach (Allen and Yen, 1979) ซ่ึงเปนวิธีท่ีเหมาะเหมาะสําหรับขอคําถามท่ีเปนการ
สอบถามความคิดเห็นท่ีมีคะแนนในแตละขอมากกวา 1 คะแนน เชน แบบสอบถามชนิดมาตร
ประมาณคา ซ่ึงมีสูตรในการคํานวณดังนี้ (กัลยา วานิชยบัญชา, 2548) 
 

 สูตรท่ีใช      ⎟
⎟
⎠

⎞
⎜
⎜
⎝

⎛
−

−
= ∑

2

2

1
1 x

i

s
s

k
kα                              (3.4.1.2)            

 

 เม่ือ α คือ คาสัมประสิทธ์ิความเช่ือถือได 
  k คือ จํานวนขอคําถาม 
  Si

2 คือ คาความแปรปรวนของคะแนนของขอคําถามแตละขอ 
  Sx

2 คือ คาความแปรปรวนของคะแนนรวม 
เม่ือพบวาแบบสอบถามน้ีมีคาความนาเช่ือถือ ทางผูจัดทําจึงไดจัดทําแบบสอบถามฉบับจริง 

เพื่อนําไปใชในการเก็บขอมูลเพื่อการวิจัยตอไป 
 
3.4.2 การวางแผนการสัมภาษณ 

 ในข้ันตอนการสํารวจเก็บขอมูลผูวิจัยจะเปนผูดําเนินการสัมภาษณดวยตนเอง โดยนํา
แบบสอบถามท่ีสรางข้ึนมาใชในการสัมภาษณแบบเจาะลึก (Intensive Interview) และมีการวาง
โครงสรางการสัมภาษณ (Structure Interview) ไวลวงหนาโดยมีพื้นฐานมาจากแบบสอบถาม เพื่อ
ชวยใหผูวิจัยสามารถซักถามขอมูลไดอยางละเอียด ถูกตอง ครอบคลุมประเด็นท่ีตองการศึกษา และ
คลายคลึงกันในทุกคร้ังท่ีทําการสํารวจเก็บขอมูล  

 หลักการสัมภาษณท่ีดี   
 กอนการสัมภาษณผูวิจัยตองกําหนดขอบเขตของคําถามหลักใหชัดเจน และผูสัมภาษณตอง
เตรียมตัวใหพรอม ควรกําหนดจุดมุงหมายของการสัมภาษณ  และขอมูลท่ีตองการใหชัดเจน  โดย
จะตองควบคุมการสัมภาษณใหไดเนื้อหาสาระตามท่ีผูวิจัยตองการอยางครบถวน ทําการศึกษาหา
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ความรูในเรื่องท่ีจะใชสัมภาษณใหกวางขวางและเพียงพอ  ผูสัมภาษณตองซ่ือสัตย  โดยบันทึก
เฉพาะขอมูลท่ีเปนจริง และตองตื่นตัวอยูเสมอเพื่อท่ีจะสามารถบันทึกผลการสัมภาษณไดอยาง
ถูกตองครบถวนและชัดเจน ในขณะท่ีทําการสัมภาษณควรควบคุมเวลาใหกระชับ ไมคุยนอกเร่ือง 
และพยายามดึงขอมูลท่ีตองการใหไดมากท่ีสุด 

 
3.5 บทสรุป 

ในบทนี้ไดอธิบายข้ันตอนโดยรวมของการดําเนินการวิจัยเพื่อใหเขาใจถึงวิธีการดําเนิน
งานวิจัยอยางเปนข้ันตอน โดยไดกําหนดใหประชากรสําหรับงานวิจัยคือ ผูเช่ียวชาญท่ีมีความรู
ความชํานาญ และมีประสบการณดานการบริหารการผลิตของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก เพื่อท่ีจะได
ขอมูลท่ีมีความถูกตอง เช่ือถือไดมาใชในการวิเคราะหขอมูล โดยมีจํานวนกลุมตัวอยางท่ีตองการใน
เชิงสถิติท่ีไดจากการคํานวณอยูอยางนอย 18 ตัวอยาง ซ่ึงในงานวิจัยนี้จะกําหนดใหจํานวนตัวอยาง
ท่ีใชในการเก็บขอมูล คือ 25 ตัวอยาง ในกระบวนการเก็บรวบรวมขอมูลจะใชแบบสอบถามเปน
เคร่ืองมือในการวิจัย ผานกระบวนการสรางแบบสอบถามมาตรฐานสําหรับงานวิจัยท่ัวไป ซ่ึงในบท
นี้ไดอธิบายรายละเอียดของข้ันตอนท้ัง 9 ข้ันตอน ตั้งแตการกําหนดวัตถุประสงคจนกระท่ังได
แบบสอบถามฉบับจริง เพื่อนําไปใชในการเก็บรวบรวมขอมูลในสวนตางๆของการวิจัยตอไป 

 
 
 



 

 

บทที่ 4 

การศึกษาขอมูลท่ัวไปของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกในปจจุบัน 
 

ในบทนี้เปนการสํารวจขอมูลของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกโดยจะอธิบายข้ันตอนการ
พัฒนาแบบสอบถามเพ่ือนําใชในการสัมภาษณตามเคาโครง แลวสรุปขอมูลท่ีไดจากแบบสอบถาม
และการสัมภาษณ ดังนี้ 

 
4.1 การพัฒนาแบบสอบถาม 
 สําหรับการพัฒนาแบบสอบถามน้ันผูวิจัยไดทําการสรางแบบสอบถามตามข้ันตอนการ
สรางแบบสอบถามมาตรฐานสําหรับงานวิจัยท่ัวไป (อุทมพร  จามรมาน, 2544) ตามท่ีไดกลาวไวใน
บทท่ี 3 ดังตอไปนี้ 
 
ขั้นท่ี 1  กําหนดวัตถุประสงคของแบบสอบถาม 
 แบบสอบถามในงานวิจัยนี้ไดจัดทํา ข้ึนเพื่อ ศึกษาขอมูลท่ัวไปดานการผลิตของ
อุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 
 
ขั้นท่ี 2 กําหนดหมวดหมูหรือประเด็นหลักของเน้ือหา 
 จากวัตถุประสงคของแบบสอบถาม สามารถกําหนดเปนประเด็นหลักของเน้ือหาไดดงันี้ 
 -  ขอมูลเบ้ืองตนของผูตอบแบบสอบถาม  
 -  ขอมูลเบ้ืองตนขององคกร  
 -  ขอมูลดานผลิตภัณฑและประเภทของการผลิต  
 -  ขอมูลดานกําลังการผลิต  
 -  ข้ันตอนการผลิต  
 -  การวางแผนและการจัดตารางการผลิต  
 -  การติดตามและควบคุมการผลิต  
 -  การเก็บขอมูลการดําเนินงานขององคกร  
 -  ขอมูลดานการประเมินองคกร  
 -  ขอมูลดานปญหาขององคกร   
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ขั้นท่ี 3 แจกแจงประเดน็หลักเปนประเด็นยอย และ 
ขั้นท่ี 4 กําหนดจํานวนขอคําถาม 
 หลังจากกําหนดประเด็นหลักในแตละสวนแลวจะตองทําการแจกแจงประเด็นหลักเปน
ประเด็นยอย จากน้ันทําการกําหนดสัดสวนของประเด็นหลักและประเด็นยอยเพื่อระบุวาขอคําถาม
ท่ีกําหนดวาจะมีในแบบสอบถามมาจากประเด็นหลักและประเด็นยอยอะไร ดวยอัตราสวนเทาใด 
แลวปรับน้ําหนักดวยอัตราสวนรอย ก็จะสามารถกําหนดจํานวนขอคําถามในแตละประเด็นไดตาม
ตารางท่ี 4.1.1  
 

ตารางท่ี 4.1.1 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถาม 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

1. ขอมูลของผูตอบ  
    แบบสอบถาม 

10 1 ตําแหนงงาน 33.33 1 
2 ประสบการณในการทํางาน 33.33 1 
3 ประสบการณในตําแหนงงานปจจุบัน 33.33 1 

2. ขอมูลเบื้องตนของ 
    กรณีศึกษา 

10 1 ระยะเวลาในการดําเนินกิจการ 33.33 1 
2 ทุนจดทะเบียนขององคกร 33.33 1 
3 จํานวนการจางงาน 33.33 1 

3. ผลิตภัณฑและ
ประเภทของการผลิต 

10 1 ประเภทของการผลิต 50 1 
2 ผลิตภัณฑหลัก 50 1 

4. กําลังการผลิต 
 

10 1 จํานวนเครื่องจักร 14.28 1 
2 ประเภทของเครื่องจักร 14.28 1 
3 ขนาดของเครื่องจักร 14.28 1 
4 จํานวนพนักงาน 14.28 1 
5 ลักษณะการจางงาน 14.28 1 
6 ทักษะความสามารถของพนักงาน 14.28 1 
7 เวลาในการทํางาน 14.28 1 

5. ขั้นตอนการผลิต 
 

10 1 ขั้นตอนในการผลิต 33.33 1 
2 การกําหนดมาตรฐานการทํางาน 33.33 1 
3 เอกสารท่ีเก่ียวของกับการผลิต 33.33 1 

6. การวางแผนและ
การจัดตารางการผลิต 

10 1 ระบบการวางแผนที่องคกรใช 10 1 
2 ผูรับผิดชอบ 10 1 
3 เครื่องมือในการวางแผน 10 1 
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ตารางท่ี 4.1.1 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถาม  

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

6. การวางแผนและ
การจัดตารางการผลิต 
(ตอ) 

 4 ขั้นตอนการทํางาน 10 1 
5 หลักเกณฑในการจัดตารางการผลิต 10 1 
6 การกําหนดความสําคัญของงาน 10 1 
7 การแจงกําหนดการผลิต 10 1 
8 เวลาที่แจงกําหนดการผลิต 10 1 
9 ปญหาในการวางแผนการผลิต 10 1 
10 แนวทางในการแกปญหาในปจจุบัน 10 1 

7. การติดตามและ
ควบคุมการผลิต 

10 1 วิธีการติดตามและควบคุมการผลิต 25 1 
2 ผูรับผิดชอบ 25 1 
3 เทคนิคในการติดตามความกาวหนา 25 1 
4 การแกไขปญหาเมื่อกําหนดการคลาดเคล่ือน 25 1 

8. การเก็บขอมูล 10 1 ขอมูลที่เก็บ 25 1 
2 วัตถุประสงคของการเก็บขอมูล 25 1 
3 รูปแบบการเก็บขอมูล 25 1 
4 ความถี่ในการเก็บขอมูล 25 1 

9. การประเมิน
องคกร 

10 1 ตัวช้ีวัด หรือดัชนีวัดสมรรถนะขององคกร 12.5 1 
2 การบรรลุตามเปาหมาย 12.5 1 
3 ผูรับผิดชอบ 12.5 1 
4 ความรูความเขาใจ 12.5 1 
5 ความครบถวนสมบูรณ 12.5 1 
6 มุมมองของตัวช้ีวัด/ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีอยู 12.5 1 
7 ความครอบคลุมของตัวช้ีวัด หรือดัชนีวัด

สมรรถนะขององคกร 
12.5 1 

8 การนําเอาขอมูลมาใชประโยชน 12.5 1 
10. ปญหาขององคกร 10 1 ปญหาดานความพรอมขององคกร 16.67 1 

2 ปญหาจากลูกคา 16.67 1 
3 ปญหาจากผูสงมอบวัตถุดิบ 16.67 1 
4 ปญหาที่สําคัญ 16.67 1 
5 วิธีการแกไขปญหา 16.67 1 
6 ความชวยเหลือที่ตองการ 16.67 1 
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ขั้นท่ี 5 กําหนดประเภทของคําถาม และ 
ขั้นท่ี 6 กําหนดรูปแบบของคําถาม 
 หลังจากกําหนดประเดน็หลัก ประเดน็ยอย และจํานวนขอคําถามในแตละสวนแลว ผูวิจัย
จะทําการกําหนดประเภทของคําถามและรูปแบบของคําถามใหสอดคลองกับขอมูลท่ีตองการ
รวบรวม โดยรูปแบบของคําถามท่ีนํามาใชประกอบดวย 
 
ตารางท่ี 4.1.2 สรุปขอคําถามและรูปแบบของคําถามท่ีใช 

สวนหลัก สวน 
ยอยท่ี 

จุดประสงค จํานวน
คําถาม 

รูปแบบของคําถาม 

1. ขอมูลของผูตอบ  
    แบบสอบถาม 

1 ตําแหนงงาน 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
2 ประสบการณในการทํางาน 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
3 ประสบการณในตําแหนงงานปจจุบัน 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 

2. ขอมูลเบื้องตนของ 
    กรณีศึกษา 

1 ระยะเวลาในการดําเนินกิจการ 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
2 ทุนจดทะเบียนขององคกร 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
3 จํานวนการจางงาน 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 

3. ผลิตภัณฑและประเภท
ของการผลิต 

1 ประเภทของการผลิต 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
2 ผลิตภัณฑหลัก 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 

4. กําลังการผลิต 
 

1 จํานวนเครื่องจักร 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
2 ประเภทของเครื่องจักร 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
3 ขนาดของเครื่องจักร 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
4 จํานวนพนักงาน 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
5 ลักษณะการจางงาน 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
6 ทักษะความสามารถของพนักงาน 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
7 เวลาในการทํางาน 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 

5. ขั้นตอนการผลิต 
 

1 ขั้นตอนในการผลิต 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
2 การกําหนดมาตรฐานการทํางาน 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
3 เอกสารท่ีเก่ียวของกับการผลิต 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 

6. การวางแผนและการจัด
ตารางการผลิต 

1 ระบบการวางแผนที่องคกรใช 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
2 ผูรับผิดชอบ 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
3 เครื่องมือในการวางแผน 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
4 ขั้นตอนการทํางาน 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
5 หลักเกณฑในการจัดตารางการผลิต 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
6 การกําหนดความสําคัญของงาน 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
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ตารางท่ี 4.1.2 (ตอ) สรุปขอคําถามและรูปแบบของคําถามท่ีใช  
สวนหลัก สวน 

ยอยท่ี 
จุดประสงค จํานวน

คําถาม 
รูปแบบของคําถาม 

6. การวางแผนและการจัด
ตารางการผลิต (ตอ) 

7 การแจงกําหนดการผลิต 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
8 เวลาที่แจงกําหนดการผลิต 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
9 ปญหาในการวางแผนการผลิต 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
10 แนวทางในการแกปญหาในปจจุบัน 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 

7. การติดตามและควบคุม
การผลิต 

1 วิธีการติดตามและควบคุมการผลิต 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
2 ผูรับผิดชอบ 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
3 เทคนิคในการติดตามความกาวหนา 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
4 การแกไขปญหาเมื่อกําหนดการ

คลาดเคล่ือน 
1 รูปแบบเลือกคําตอบ 

8. การเก็บขอมูล 1 ขอมูลที่เก็บ 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
2 วัตถุประสงคของการเก็บขอมูล 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
3 รูปแบบการเก็บขอมูล 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
4 ความถี่ในการเก็บขอมูล 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 

9. การประเมินองคกร 1 ตัวช้ีวัด หรือดัชนีวัดสมรรถนะของ
องคกร 

1 รูปแบบเลือกคําตอบ 

2 การบรรลุตามเปาหมาย 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
3 ผูรับผิดชอบ 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
4 ความรูความเขาใจ 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
5 ความครบถวนสมบูรณ 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
6 มุมมองของตัวช้ีวัด หรือดัชนีวัด

สมรรถนะที่มีอยู 
1 รูปแบบเลือกคําตอบ 

7 ความครอบคลุมของตัวช้ีวัด หรือดัชนี
วัดสมรรถนะขององคกร 

1 รูปแบบเลือกคําตอบ 

8 การนําเอาขอมูลมาใชประโยชน 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
10. ปญหาขององคกร 1 ปญหาดานความพรอมขององคกร 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 

2 ปญหาจากลูกคา 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
3 ปญหาจากผูสงมอบวัตถุดิบ 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
4 ปญหาที่สําคัญ 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
5 วิธีการแกไขปญหา 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
6 ความชวยเหลือที่ตองการ 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
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ขั้นท่ี 7 จัดทําแบบสอบถามฉบับราง 
 ภายหลังท่ีระบุประเด็นหลักและประเด็นยอยไดแลว รวมถึงทราบรูปแบบของคําถาม ผูวิจัย
ไดจัดทําแบบสอบถามฉบับรางข้ึนมาเพื่อนําไปสูข้ันตอนถัดไป 
 
ขั้นท่ี 8   การตรวจสอบแบบสอบถามฉบับราง 

จากการสงแบบสอบถามฉบับราง พรอมกับตารางกําหนดประเด็นหลัก ประเด็นยอย  และ
เอกสารตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา (ภาคผนวก ก.1) ไปใหผูทรงคุณวุฒิเพื่อใชในการ
ตรวจสอบ ผลการวิเคราะหจากคาดัชนีความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา (IOC: Index of Item-Objective 
Consistency) แสดงดังภาคผนวก ก.2 ซ่ึงจะเห็นไดวาทุกขอคําถามมีคา IOC มากกวา 0.5 แสดงให
เห็นวาขอคําถามมีความเที่ยงตรงเชิงเนื้อหาท้ังหมด แตท้ังนี้ ผลการตรวจสอบดูความถูกตอง
เหมาะสมของถอยคํา และประโยคตางท่ีใชในแบบสอบถาม โดยผูทรงคุณวุฒิจํานวน 3 ทาน ยังมี
ประเด็นใหแกไข และขอเสนอแนะเพ่ิมเติม ดังนี้ 

- แบบสอบถามใชเวลามากเกินไป 

- การเรียงขอคําถาม ควรเรียงจากขอมูลท่ีสําคัญมากข้ึนเปนอันดับตน 

- การตั้งคําถามใชภาษากํากวม มีหลายประเด็นในประโยคเดียวกัน 

- คําผิด และเครื่องหมายวรรคตอน 

- สําหรับบางขอคําถามท่ีคอนขางยากตอการทําความเขาใจในการตอบแบบสอบถาม ควร
มีการยกตัวอยางประกอบ เพื่อลดขอผิดพลาดในการตอบแบบสอบถาม 

 
ขั้นท่ี 9 ทดลองใช  แกไข  และจัดพิมพ 
 หลังจากไดทําการปรับปรุงประโยคคําถาม คําศัพท วลีท่ีใชเพ่ือใหตรงประเด็นและงายตอ
การทําความความเขาใจมากขึ้นตามท่ีผูทรงคุณวุฒิไดใหขอเสนอแนะไว จากน้ันผูจัดทําจึงไดจัดทํา
แบบสอบถามฉบับจริง (ภาคผนวก ก.3) เพื่อนําไปใชในการเก็บขอมูลเพื่อการวิจัยตอไป 
 
4.2 ขอมูลท่ีไดจากแบบสอบถามและการสัมภาษณ 
 จากการเก็บขอมูลดวยการสัมภาษณเชิงลึก (In-depth Interview) แบบมีโครงสราง 
(Structured Interview) ตามเคาโครงของแบบสอบถาม ทําใหทราบขอมูลพ้ืนฐานเพ่ือเปนแนวทาง
ในการทํางานวิจัย ดังนี้ 
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4.2.1 ขอมูลเบ้ืองตนของผูตอบแบบสอบถาม 
 ในการรวบรวมขอมูลพบวาสามารถเก็บขอมูลโดยใชวิ ธีการสัมภาษณองคกรใน
อุตสาหกรรมฉีดพลาสติก รวมทั้งส้ิน 25 องคกร ขอมูลเบ้ืองตนของกลุมตัวอยางแสดงไดดังตารางท่ี 
4.2.1.1 
 
ตารางท่ี 4.2.1.1 ขอมูลเบ้ืองตนของผูตอบแบบสอบถาม 

                         รายละเอียดเบื้องตน จํานวนกรณีศึกษา เปอรเซ็นต 

ตําแหนงงาน 
             หัวหนางาน 
             ผูจัดการ 
             เจาของกิจการ 

รวม 

 
8 
10 
7 
25 

 
32.00 
40.00 
28.00 
100.00 

ประสบการณการทํางาน 
1-3 ป 
4-6 ป       
7-9 ป  
 ต้ังแต10 ปขึ้นไป  

รวม 

 
3 
4 
8 
10 
25 

 
12.00 
16.00 
32.00 
40.00 
100.00 

ประสบการณในตําแหนงงานปจจุบัน 
1-3 ป 
4-6 ป       
7-9 ป  
 ต้ังแต10 ปขึ้นไป  

รวม 

 
3 
5 
9 
8 
25 

 
12.00 
20.00 
36.00 
32.00 
100.00 

 
จากตารางท่ี 4.2.1.1 แสดงใหเห็นวาผูตอบแบบสอบถามของแตละกรณีศึกษา มีคุณสมบัติ

เพียงพอท่ีจะใหขอมูลท่ีถูกตองและนาเช่ือถือ เนื่องจากมีตําแหนงในระดับสูงและมีหนาท่ี
รับผิดชอบดานการผลิตโดยตรงหรือเปนเจาของกิจการเอง อีกท้ังมีประสบการณในการทํางานมา
นาน (ประสบการณนอยท่ีสุด คือ 1 ป) โดยสวนใหญจะมีประสบการณในการทํางาน 10 ปข้ึนไป 
คิดเปน และทํางานอยูในตําแหนงงานปจจุบันมานานพอสมควรเชนกัน  
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4.2.2 ขอมูลเบ้ืองตนขององคกร 
 ขอมูลเบ้ืองตนขององคกรจากการสัมภาษณกลุมตัวอยางแสดงไดดังตารางท่ี 4.3.2.1 
 
ตารางท่ี 4.2.2.1 ขอมูลเบ้ืองตนขององคกร 

                         รายละเอียดเบื้องตน จํานวนกรณีศึกษา เปอรเซ็นต 

ทุนจดทะเบียน 
             นอยกวา 50 ลานบาท  
             50 -200 ลานบาท 

รวม 

 
22 
3 
25 

 
88.00 
12.00 
100.00 

จํานวนการจางงาน 
             นอยกวา 50 คน  
             51 -200 คน 

รวม 

 
20 
5 
25 

 
80.00 
20.00 
100.00 

 

 จากตารางท่ี 4.2.2.1 พบวากรณีศึกษาเหลานี้โดยสวนใหญจะเปนองคกรขนาดยอม คือ มี 
ทุนจดทะเบียนขององคกรนอยกวา 50 ลานบาท และมีจํานวนการจางงานนอยกวา 50 คน ซ่ึงตรง
กับประชากรเปาหมายท่ีตองการเก็บขอมูล จากการสอบถามขอมูลเพิ่มเติมพบวาโรงงานสวนใหญ
เร่ิมกิจการมาจากอุตสาหกรรมแบบครอบครัวมีโครงสรางองคกรไมซับซอน สามารถจําแนกไดเปน
สองสวนหลัก คือ สวนการผลิตและสวนสํานักงาน หรือเพิ่งเร่ิมเอาหลักการแบงงานเปนแผนก
ตางๆมาใช โดยมีเจาของกิจการเปนผูบริหารงานเองและบุคคลอ่ืนในครอบครัวรับผิดชอบใน
ตําแหนงตางๆ 
 
4.2.3 ประเภทของการผลิตและผลิตภัณฑ 
 การผลิตสวนใหญเปนการผลิตตามส่ัง (Make to Order) ตามความตองการของลูกคา มีบาง
รายท่ีมีผลิตภัณฑเปนของตนเองเปนการผลิตเพื่อเก็บเขาคลัง (Make to Stock) แตละโรงงานมี
จํานวนผลิตภัณฑหลักท่ีผลิต 3-5 ชนิด ซ่ึงโดยสวนใหญจะเปนประเภท   ของใชในครัวเรือน บรรจุ
ภัณฑ ช้ินสวนเคร่ืองใชไฟฟา/อิเล็กทรอนิคส และชิ้นสวนยานยนต 
 

4.2.4 กําลังการผลิต 
 ในดานเคร่ืองจักรมีจํานวนและขนาดของเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตแตกตางกันตาม
วัตถุประสงคในการผลิตของแตละโรงงาน ซ่ึงเคร่ืองจักรท่ีใชนั้นมีท้ังเคร่ืองจักรใหมและเคร่ืองจักร
เกาท่ีนําเขาจากตางประเทศหรือซ้ือตอมาจากโรงงานขนาดใหญ 
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แรงงานมีท้ังเปนลูกจางรายวันและพนักงานประจํา ทักษะความสามารถของพนักงานสวน
ใหญมีปานกลาง ท้ังในดานความชํานาญงาน การใชงานเคร่ืองจักรอุปกรณ การแกปญหาในการ
ทํางาน การตัดตกแตงหรือประกอบช้ินงาน และความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน 
 
4.2.5 ขั้นตอนในการทํางาน 
 จากการสัมภาษณและศึกษากระบวนการผลิตผลิตภัณฑพลาสติกจากโรงงานอุตสาหกรรม
ฉีดพลาสติกสวนใหญมีข้ันตอนการทํางานหลักคลายกันผูวิจัยจึงไดจัดทําผังกระบวนการ(Process 
Flow)โดยสรุป เพื่อชวยใหมองเห็นภาพของกระบวนการทํางานท่ัวไปของโรงงานฉีดพลาสติก
ตั้งแตการรับงานจากลูกคาจนกระท้ังไดสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา ไดดังรูป 4.2.5.1 ซ่ึงใน
ขั้นตอนการวางแผนการผลิตนั้นบางโรงงานจะกําหนดใหเปนหนาท่ีของฝายขายหรือฝายผลิตเปนผู
วางแผนเองอีกดวย นอกจากนี้ในการทํางานยังไมมีระเบียบวิธีการทํางาน (Procedure Manual) หรือ
เอกสารคูมือในการทํางาน   (Work Instruction) ทําใหพนักงานไมทราบถึงวิธีในการทํางานท่ีถูกตอง 
โดยมากใชการเรียนรูจากการบอกกลาวและประสบการณของผูท่ีปฏิบัติงานมากอน 
 

 

รูปท่ี 4.2.5.1 ผังกระบวนการทํางาน 
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สําหรับการศึกษากระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกพบวา มีข้ันตอน
โดยท่ัวไปดังนี้ (รูปท่ี 4.2.5.2) 
1) การเตรียมพลาสติก เปนการเตรียมวัตถุดิบใหพรอมสําหรับการผลิตเปนสินคา ท่ัวไปนั้นไดแก 
การโม การรอน การผสม และการอบไลความช้ืน 
2) การติดตั้งแมพิมพ คือ การประกอบแมพิมพท่ีออกแบบมาสําหรับช้ินงานท่ีจะผลิตเขากับเคร่ือง
ฉีดพลาสติก 
3) การปรับตั้งสภาวะการผลิต เปนการปรับต้ังพารามิเตอรของเคร่ืองฉีดพลาสติกใหถูกตองเพ่ือให
ไดชิ้นงานท่ีมีคุณภาพตามท่ีตองการ 
4) การฉีดพลาสติก คือ กระบวนการขึ้นรูปพลาสติกเพื่อใหเกิดเปนรูปรางและรูปทรงตามท่ีตองการ 
5) การตัดตกแตง เปนการตัดตกแตงช้ินงานหลังการฉีดซ่ึงยังคงมีของเสีย ท่ีติดอยูกับช้ินงานออก 
เพื่อใหไดเปนช้ินงานสําเร็จรูปท่ีมีคุณสมบัติตามท่ีลูกคากําหนด 
6) การตรวจสอบ เปนการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานสําเร็จรูปกอนสงเขาสูคลังสินคา 

 

 
รูปท่ี 4.2.5.2 กระบวนการฉีดพลาสติก 

 
4.2.6 การวางแผนการผลิตและการจัดตารางการผลิต  
 การทํางานดานการวางแผนการผลิตและการจัดตารางการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมฉีด
พลาสติกขนาดกลางและขนาดยอมนั้นผูปฏิบัติงานยังขาดความรูความเขาใจระหวางงานวาง
แผนการผลิตและการจัดตารางการผลิตโดยคิดวาเปนงานเดียวกัน โดยสวนใหญเปนการวางแผน
ระยะส้ันเปนรายวันหรือรายอาทิตยโดยมีหัวหนาฝายวางแผนเปนผูรับผิดชอบ การวางแผนยังคงใช
ความสามารถและประสบการณความชํานาญของพนักงาน แมวาในปจจุบันจะมีโปรแกรมสําเร็จรูป
ชวยในการวางแผนการผลิตออกมามาก แตโปรแกรมสําเร็จรูปเหลานี้ไมเหมาะกับสภาพการผลิต
และมีราคาสูงทําใหโรงงานมีปญหาในการจัดหามาใช หลักเกณฑในการจัดตารางการผลิตท่ีใชสวน
ใหญ คือ ทํางานท่ีมีกําหนดสงเร็วสุดกอน หรืองานท่ีมากอนทํากอน สงผลใหเม่ือปฏิบัติงานจริง
ยังคงเกิดปญหา เชน ขาดวัตถุดิบในการผลิตเนื่องจากขาดการวางแผนการผลิตระยะยาว มีการ
เปล่ียนแปลงแผนบอยเนื่องจากขาดการจัดตารางการผลิตท่ีเปนแบบแผน ซ่ึงวิธีการแกปญหาใน
ปจจุบันใชการพิจารณาตามความเหมาะสมของหัวหนางานและมีการเจรจากับลูกคาเม่ือการทํางาน
ไมเปนไปตามกําหนด  
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4.2.7 การติดตามงานและควบคุมการผลิต 
 หลังจากการออกคําส่ังผลิตจําเปนตองมีการติดตามและควบคุมการผลิตซ่ึงจากการสํารวจ
โรงงานฉีดพลาสติกขนาดกลางและขนาดยอมพบวาสวนใหญจะเปนการควบคุมระหวางดําเนินการ
ผลิตโดยใชปริมาณเปนมาตรฐานในการวัดผลการดําเนินงานและใหพนักงานท่ีอยูหนาเคร่ืองเปนผู
ตรวจสอบและแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนเอง  
 
4.2.8 การเก็บขอมูลการทํางาน 
 การเก็บขอมูลในการทํางานของโรงงานขนาดกลางและขนาดยอมโดยท่ัวไปไดแก  รายงาน
การผลิตประจําวัน รายงานของเสียประจําวัน รายงานสินคาท่ีมีตําหนิ รายงานสินคาท่ีถูกปฏิเสธ 
เปนตน ซ่ึงมีจุดมุงหมายในการเก็บขอมูล  เพื่อควบคุมและติดตามการดําเนินการผลิต 
 
4.2.9 ตัวชี้วัด/ดัชนีวดัสมรรถนะ 

จากการเขาไปสํารวจโรงงานตัวอยางพบวา บางโรงงานไมมีการใชตัวช้ีวัดหรือดัชนีวัด
สมรรถนะการทํางาน สวนโรงงานท่ีมีการใชตัวชี้วัดก็ยังคงขาดความรูความเขาใจถึงวิธีการท่ี
ถูกตองในการประเมินองคกรและการใชประโยชนจากขอมูลท่ีมีอยู ดัชนีวัดสมรรถนะเดิมท่ีมีอยูใน
องคกรไมครอบคลุมในทุกดานท่ีจําเปนสวนใหญจะมีดัชนีวัดสมรรถนะท่ีวัดในดานการผลิตแบบ
ท่ัวไปเพียงอยางเดียว เชน อัตราสวนของเสียจากการผลิต เวลารวมของการหยุดสายการผลิต จึง
ไมไดสะทอนถึงการทํางานจริงของกระบวนการฉีดพลาสติก นอกจากนี้ยังไมมีการนําเอาขอมูลมา
ใชใหเกิดประโยชนในการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางาน 
 
4.2.10 ปญหาท่ีเกิดขึ้นกับองคกร 
 จากการสํารวจขอมูลจากโรงงานตัวอยางสามารถแบงสภาพปญหาของอุตสาหรรมฉีด
พลาสติกขนาดกลางและขนาดยอมไดเปน 3 ประเภท คือ 
  1) ปญหาท่ีเกิดจากความพรอมขององคกร ไดแก 
  ปญหาดานเงินทุน ยังคงขาดแคลนเงินทุนท่ีจะนํามาใชในการปรับปรุงโรงงานหรือซ้ือ
เคร่ืองจักรและอุปกรณใหมท่ีมีประสิทธิภาพดีมาใชในกระบวนการผลิต 
  ดานแรงงาน พนักงานสวนใหญของโรงงานมีระดับการศึกษาตํ่า มีการเขาออกของ
พนักงานอยูเสมอกลาวคือ เม่ือมีฝมือและมีความชํานาญมากข้ึนก็จะยายออกไปทํางานในโรงงาน
ขนาดใหญท่ีมีระบบและผลตอบแทนท่ีดีกวา และนอกจากนี้ยังขาดระบบการฝกฝนพนักงาน จึงทํา
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ใหคุณภาพของแรงงานไมสมํ่าเสมอการพัฒนาไมตอเนื่องสงผลกระทบตอประสิทธิภาพการผลิต
และคุณภาพสินคา 
  ปญหาดานเคร่ืองจักร เนื่องจากเครื่องจักรท่ีใชในโรงงานงานสวนใหญเปนเคร่ืองจักรเกา
ทําใหเกิดเหตุการณเคร่ืองจักรเสียระหวางดําเนินการผลิตอยูบอยคร้ังซ่ึงสงผลกระทบใหแผนการ
ผลิตท่ีกําหนดไวมีความคลาดเคล่ือน 
2) ปญหาท่ีเกิดจากลูกคา ไดแก ปญหาการเรงงาน และคุณภาพของสินคา ซ่ึงทางโรงงานไมเปนวา
เปนปญหาท่ีมีความสําคัญเนื่องจากสามารถแกไขปญหาไดโดยการเจรจาตอรองกับลูกคา 
  3) ปญหาจากผูสงมอบวัตถุดิบ สวนใหญเปนปญหาดานคุณภาพของวัตถุดิบ เนื่องจากทาง
โรงงานไมมีข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบกอนนํามาใชงาน  
สําหรับวิธีการแกไขปญหาในปจจุบันขององคกรสวนใหญจะพิจารณาตามความเหมาะสมของ
หัวหนางาน เชน ในกรณีท่ีเคร่ืองจักรเสีย หรือขาดแคลนวัตถุดิบในการผลิตก็จะมีการเปล่ียนแผน
เอางานอ่ืนท่ีพรอมมาทํากอน เปนตน ความชวยเหลือท่ีอยากใหหนวยงานของรัฐหรือองคกรท่ี
เกี่ยวของเขามาชวย คือ ชวยจัดหาแหลงเงินทุน มีสถาบันในการฝกอบรมแรงงานบุคลากร  
  
4.3 บทสรุป 

จากการสัมภาษณตามเคาโครงของแบบสอบถามเพ่ือศึกษาขอมูลของอุตสาหกรรมมาเปน
แนวทางในงานวิจัย พบวาโรงงานอุตสาหกรรมพลาสติกสวนใหญเปนโรงงานท่ีเร่ิมกิจการมาจาก
อุตสาหกรรมแบบครอบครัว โดยเจาของกิจการเปนผูควบคุมกิจกรรมท้ังหมดภายในโรงงาน แมวา
จะไดมีการจัดแบงงานออกเปนฝาย แผนกและมีการกําหนดตําแหนงตางๆข้ึนมา แตในการ
ปฏิบัติงานจริงยังคงอาศัยความเคยชินเปนหลัก เนื่องจากพนักงานสวนใหญรวมถึงเจาของกิจการท่ี
เปนผูบริหารนั้นยังคงขาดความรูความเขาใจที่ถูกตองในระบบการทํางานท่ีสรางข้ึนมา ดานการ
ประเมินองคกรพบวา สวนมากยังไมมีการจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะในการทํางานหรือมีดัชนีชี้วัดท่ี
วัดเฉพาะในดานการผลิตเพียงอยางเดียวจึงไมไดสะทอนถึงการทํางานจริง หรืออาจยังวัดไมถูกวิธี 
เนื่องจากวัดเฉพาะส่ิงท่ีไดออกมาจากกิจกรรมการผลิต จากสภาพปญหาท่ีพบ แสดงใหเห็นถึงความ
ตองการของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกของไทยท่ีจําเปนตองมีการปรับปรุงกระบวนการจัดการใหมี
ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน รวมท้ังตองมีการจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเหมาะสมกับอุตสาหกรรมฉีด
พลาสติกโดยเฉพาะ เพื่อแกปญหาท่ีมีอยูและเปนการเพิ่มศักยภาพในการแขงขันใหสูงข้ึน 
นอกจากนี้จากการสัมภาษณยังไดทราบถึงขอมูลเพิ่มเติมเกี่ยวกับกระบวนการฉีดพลาสติกซ่ึงจะ
นํามาใชเปนแนวทางในการพัฒนาระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตท่ีเหมาะสมในบทตอไป 



 
 

บทที่ 5 

การพัฒนาระบบควบคุมพ้ืนที่ผลิต 
 
 จากการศึกษางานวิจัยและวรรณกรรมในอดีตท่ีเกี่ยวของรวมกับขอมูลท่ีไดจากการ
สัมภาษณผูเช่ียวชาญ และผูบริหารดานการผลิตท่ีมีประสบการณทํางานในอุตสาหกรรมฉีด
พลาสติก ในบทนี้ผูวิจัยไดพัฒนาแบบจําลองเบ้ืองตนของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตในอุตสาหกรรม
ฉีดพลาสติกแลวนํามาสรางเปนแบบสอบถามตามข้ันตอนของกระบวนการพัฒนาแบบสอบถาม
เพ่ือนําไปตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองท่ีสรางข้ึนจากผูเช่ียวชาญแลวนํามาปรับปรุงตาม
ขอเสนอแนะที่ไดรับ สามารถแสดงแบบจําลองของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตในอุตสาหกรรมฉีด
พลาสติกโดยอาศัยเทคนิค IDEF0 เปนเคร่ืองมือชวยในการแสดงความสัมพันธระหวางกิจกรรมและ
องคประกอบตางๆได โดยมีข้ันตอนดังตอไปนี้ 
 
5.1 การพัฒนาแบบสอบถาม 
 ในการพัฒนาแบบสอบถามเพ่ือตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองของระบบควบคุม
พื้นท่ีผลิตของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกท่ีผูวิจัยไดพัฒนาข้ึนมานั้น ไดมีการสรางแบบสอบถามเปน
ข้ันตอนตามท่ีไดกลาวไวในบทท่ี 3 คือ 
 
ขั้นท่ี 1  กําหนดวัตถุประสงคของแบบสอบถาม 
 แบบสอบถามฉบับนี้ไดจัดทําข้ึนเพื่อตรวจสอบความถูกตองขององคประกอบของกิจกรรม
การควบคุมพื้นท่ีผลิต 
 
ขั้นท่ี 2 กําหนดหมวดหมูหรือประเด็นหลักของเน้ือหา 
 จากวัตถุประสงคของแบบสอบถาม สามารถกําหนดเปนประเด็นหลักของเน้ือหาไดดงันี้ 
 - ความถูกตองของปจจัยนําเขา (Input) ของกิจกรรม 
 - ความถูกตองของปจจัยนําออก (Output) ของกิจกรรม 
 - ความถูกตองของตัวควบคุม (Control) ของกิจกรรม 
 - ความถูกตองของตัวขับเคล่ือน (Mechanism) ของกิจกรรม 
 - ความถูกตองของความสัมพันธระหวางปจจัยตางๆกับกิจกรรม 
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ขั้นท่ี 3 แจกแจงประเดน็หลักเปนประเด็นยอย และ 
ขั้นท่ี 4 กําหนดจํานวนขอคําถาม 
 หลังจากกําหนดประเด็นหลักในแตละสวนแลวจะตองทําการแจกแจงประเด็นหลักเปน
ประเด็นยอย จากนั้นไดทําการกําหนดสัดสวนของประเด็นหลักและประเด็นยอยแลวปรับน้ําหนัก
ดวยอัตราสวนรอย ก็จะสามารถกําหนดจํานวนขอคําถามในแตละประเด็นไดตามตารางท่ี 5.1.1 - 
5.1.8  
 
ตารางท่ี  5.1.1 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

1. ปจจัยนําเขา 
 

20 1 คาพยากรณผลิตภัณฑ 20 1 
2 คําสั่งซื้อ 20 1 
3 ขอมูลสถานะคงคลัง 20 1 
4 รายการวัสดุ 20 1 
5 รายการเสนทางการผลิต 20 1 

2. ปจจัยนําออก 
 

20 1  รายงานสําหรับการบริหาร 25 1 
2  คําสั่งซอมบํารุง 25 1 
3  เอกสารการสงคืนวัสดุอุปกรณ 25 1 
4  เอกสารการสงมอบสินคาสําเร็จรูป 25 1 

3. ตัวควบคุม 
 

20 1 ปฏิทินการทํางาน 16.67 1 
2 ตารางการผลิตหลัก 16.67 1 
3 นโยบายความตองการวัสดุ 16.67 1 
4 กําหนดการสงมอบ 16.67 1 
5 มาตรฐานของลูกคา 16.67 1 
6 มาตรฐานการผลิต 16.67 1 

4. ตัวขับเคล่ือน 
 

20 1 เครื่องจักร 20 1 
2 หัวหนางาน 20 1 
3 ผูปฏิบัติงาน 20 1 
4 ระบบการออกเอกสาร 20 1 
5 วิธีการเก็บขอมูล 20 1 

5. ความสัมพันธ
ระหวางปจจัยตางๆ
กับกิจกรรม 

20 1 กิจกรรมการควบคุมพ้ืนที่ผลิต 100 1 
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ตารางท่ี 5.1.2 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของกิจกรรมหลักในการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

1. ปจจัยนําเขา 20 1 คาพยากรณผลิตภัณฑ 6.67 1 
2 คําสั่งซื้อ 6.67 1 
3 ขอมูลสถานะคงคลัง 6.67 1 
4 รายการวัสดุ 6.67 1 
5 รายการเสนทางการผลิต 6.67 1 
6 แผนความตองการวัสดุและแผนความตองการ

กําลังการผลิต 
6.67 1 

7 คําสั่งผลิต 6.67 1 
8 กําหนดการของงานอยางละเอียด 6.67 1 
9 เอกสารเบิกวัตถุดิบและทรัพยากร 6.67 1 
10 คําสั่งเพ่ือเริ่มตนการผลิต 6.67 1 
11 วัตถุดิบและทรัพยากร 6.67 1 
12 สินคาสําเร็จรูป 6.67 1 
13 สถานะวัตถุดิบและทรัพยากร 6.67 1 
14 ขอมูลพลวัต  6.67 1 
15 การขอเปล่ียนแปลงตารางการผลิต 6.67 1 

2. ปจจัยนําออก 
 

20 1 รายงานสําหรับการบริหาร 25 1 
2 คําสั่งซอมบํารุง 25 1 
3 เอกสารการสงคืนวัสดุอุปกรณ 25 1 
4 เอกสารการสงมอบสินคาสําเร็จรูป 25 1 

3. ตัวควบคุม 
 

20 1 นโยบายความตองการวัสดุ 12.5 1 
2 ปฏิทินการทํางาน 12.5 1 
3 ตารางการผลิตหลัก 12.5 1 
4 ขอมูลพ้ืนฐานของวัตถุดิบ,เครื่องจักร 12.5 1 
5 มาตรฐานของลูกคา 12.5 1 
6 มาตรฐานการผลิต 12.5 1 
7 กําหนดการสงมอบ 12.5 1 
8 ลําดับการทํางาน 12.5 1 

4. ตัวขับเคล่ือน 
 

20 1 หัวหนางาน 14.28 1 
2 ผูปฏิบัติงาน 14.28 1 
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ตารางท่ี 5.1.2 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของกิจกรรมหลักในการควบคุมพื้นท่ีผลิต  

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

4. ตัวขับเคล่ือน (ตอ) 
 

 3 พนักงานวางแผน 14.28 1 
4 พนักงานจัดตารางการผลิต 14.28 1 
5 ระบบการออกเอกสาร 14.28 1 
6 วิธีการเก็บขอมูล 14.28 1 
7 เครื่องจักร 14.28 1 

5. ความสัมพันธ
ระหวางปจจัยตางๆ
กับกิจกรรม 

20 1 กิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและ
วางแผนความตองการกําลังการผลิต 

16.67 1 

2 กิจกรรมการจัดตารางการผลิต 16.67 1 
3 กิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 16.67 1 
4 กิจกรรมการผลิต 16.67 1 
5 กิจกรรมการติดตามงานและควบคุมการผลิต 16.67 1 
6 กิจกรรมการปดคําสั่งผลิต 16.67 1 

 
ตารางท่ี  5.1.3 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลัง
การผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

1. ปจจัยนําเขา 
 

20 
 

1 คาพยากรณผลิตภัณฑ 12.5 1 
2 คําสั่งซื้อ 12.5 1 
3 ขอมูลสถานะคงคลัง 12.5 1 
4 รายการวัสดุ 12.5 1 
5 ขอมูล 12.5 1 
6 ผลการคํานวณแผนความตองการวัสดุ 12.5 1 
7 ผลการคํานวณแผนความตองการกําลังการ

ผลิต 
12.5 1 

8 การเปล่ียนแปลงแผนความตองการวัสดุ 12.5 1 
2. ปจจัยนําออก 
 

20 1 แผนความตองการวัสดุ  33.33 1 
2 แผนความตองการกําลังการผลิต 33.33 1 
3 คําสั่งผลิต 33.33 1 
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ตารางท่ี 5.1.3 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลัง
การผลิต  

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

3. ตัวควบคุม 
 

20 1 ตารางการผลิตหลัก 33.33 1 
2 นโยบายความตองการวัสดุ 33.33 1 
3 ปฏิทินการทํางาน 33.33 1 

4. ตัวขับเคล่ือน 
 

20 1 หัวหนางาน 25 1 
2 ผูปฏิบัติงาน 25 1 
3 พนักงานวางแผน 25 1 
4 ระบบการออกเอกสาร 25 1 

5. ความสัมพันธ
ระหวางปจจัยตางๆ
กับกิจกรรม 

20 1 กิจกรรมการเตรียมขอมูล 25 1 
2 กิจกรรมการคํานวณแผนความตองการวัสดุ 25 1 
3 กิจกรรมการคํานวณแผนความตองการกําลัง

การผลิต 
25 1 

4 กิจกรรมการออกเอกสาร 25 1 
 
ตารางท่ี  5.1.4 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของกิจกรรมการจัดตารางการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

1. ปจจัยนําเขา 
 

20 
 

1 คําสั่งผลิต 14.28 1 
2 คําขอเปล่ียนแปลงตารางการผลิต 14.28 1 
3 รายการวัสดุ 14.28 1 
4 รายการเสนทางการผลิต 14.28 1 
5 สถานะวัตถุดิบคงคลัง 14.28 1 
6 สถานะกําลังการผลิต 14.28 1 
7 ผลการจัดตารางการผลิต 14.28 1 

2. ปจจัยนําออก 
 

20 1 ตารางการดําเนินงาน 33.33 1 
2 ลําดับการดําเนินงาน 33.33 1 
3 แผนการใชทรัพยากร 33.33 1 

3. ตัวควบคุม 
 

20 1 ตารางการผลิตหลัก 20 1 
2 แผนความตองการวัสดุ  20 1 
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ตารางท่ี 5.1.4 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของกิจกรรมการจัดตารางการผลิต  

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

3. ตัวควบคุม (ตอ) 
 

 3 แผนความตองการกําลังการผลิต 20 1 
4 ปฏิทินการทํางาน 20 1 
5 กําหนดการสงมอบ 20 1 

4. ตัวขับเคล่ือน 
 

20 1 หัวหนางาน 25 1 
2 ผูปฏิบัติงาน 25 1 
3 พนักงานจัดตารางการผลิต 25 1 
4 ระบบการออกเอกสาร 25 1 

5. ความสัมพันธ
ระหวางปจจัยตางๆ
กับกิจกรรม 

20 1 กิจกรรมการตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง 25 1 
2 กิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต 25 1 
3 กิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต 25 1 
4 กิจกรรมการออกตารางการผลิต 25 1 

 
ตารางท่ี  5.1.5 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

1. ปจจัยนําเขา 
 

20 
 

1 ตารางการดําเนินงาน 7.14 1 
2 แผนการใชทรัพยากร 7.14 1 
3 ขอมูลระดับวัสดุคงคลัง 7.14 1 
4 ขอมูลปญหาดานคุณภาพ 7.14 1 
5 ขอมูลปญหาเครื่องจักรขัดของ 7.14 1 
6 เอกสารขอเบิกวัตถุดิบ 7.14 1 
7 เอกสารขอใชเครื่องจักร 7.14 1 
8 กําหนดการทํางานอยางละเอียด 7.14 1 
9 ลําดับการดําเนินงาน 7.14 1 
10 ขอมูลตารางการผลิต 7.14 1 
11 ผลการวิเคราะหทางเลือก 7.14 1 
12 วัตถุดิบ 7.14 1 
13 เครื่องจักร 7.14 1 
14 พนักงาน 7.14 1 
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ตารางท่ี 5.1.5 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต  

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

2. ปจจัยนําออก 20 1 คําสั่งเพ่ือเริ่มตนการผลิต 100 1 
3. ตัวควบคุม 
 

20 1 ปฏิทินการทํางาน 50 1 
2 ตารางการผลิตหลัก 50 1 

4. ตัวขับเคล่ือน 
 

20 1 หัวหนางาน 50 1 
2 ผูปฏิบัติงาน 50 1 

5. ความสัมพันธ
ระหวางปจจัยตางๆ
กับกิจกรรม 

20 1 กิจกรรมการรับขอมูลตารางการผลิต 16.67 1 
2 กิจกรรมการวิเคราะหทางเลือกในการ

ดําเนินการผลิต 
16.67 1 

3 กิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ 16.67 1 
4 กิจกรรมการปลอยเครื่องจักร 16.67 1 
5 กิจกรรมการระบุผูทํางาน 16.67 1 
6 กิจกรรมการปลอยงาน 16.67 1 

 
ตารางท่ี  5.1.6 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของกิจกรรมการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

1. ปจจัยนําเขา 
 

20 
 

1 แมพิมพ 11.11 1 
2 เม็ดพลาสติก 11.11 1 
3 สารเติมแตง 11.11 1 
4 เครื่องจักรที่พรอมทํางาน 11.11 1 
5 พลาสติกที่พรอมผลิต 11.11 1 
6 สภาวะการผลิต 11.11 1 
7 ช้ินงานพลาสติก 11.11 1 
8 ช้ินงานสําเร็จรูป 11.11 1 
9 การแปล่ียนแปลงสภาวะการผลิต 11.11 1 

2. ปจจัยนําออก 20 1 สินคาสําเร็จรูป 100 1 
3. ตัวควบคุม 
 

20 1 กําหนดการทํางานอยางละเอียด 12.5 1 
2 ขอมูลพ้ืนฐานของพลาสติก 12.5 1 
3 คุณภาพพลาสติก 12.5 1 
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ตารางท่ี 5.1.6 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของกิจกรรมการผลิต  

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

3. ตัวควบคุม (ตอ) 
 

 4 คุณภาพสารเติมแตง 12.5 1 
5 Specificationของเครื่องฉีด 12.5 1 
6 ตัวแปรในการฉีด 12.5 1 
7 มาตรฐานของลูกคา 12.5 1 
8 มาตรฐานการผลิต 12.5 1 

4. ตัวขับเคล่ือน 20 1 เครื่องจักร 16.67 1 
2 เครื่องฉีดพลาสติก 16.67 1 
3 เครื่องอบไลความช้ืน 16.67 1 
4 เครื่องผสม 16.67 1 
5 หัวหนางาน 16.67 1 
6 ผูปฏิบัติงาน 16.67 1 

5. ความสัมพันธ
ระหวางปจจัยตางๆ
กับกิจกรรม 

20 1 กิจกรรมการติดต้ังแมพิมพ 16.67 1 
2 กิจกรรมการเตรียมพลาสติก 16.67 1 
3 กิจกรรมการปรับต้ังสภาวะการผลิต 16.67 1 
4 กิจกรรมการฉีดพลาสติก 16.67 1 
5 กิจกรรมการตัดตกแตง 16.67 1 
6 กิจกรรมการตรวจสอบ 16.67 1 

 
ตารางท่ี  5.1.7 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของกิจกรรมการติดตามงานและควบคุมการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

1. ปจจัยนําเขา 
 

20 1 ขอมูลสถานะการผลิต 20 1 
2 ขอมูลสถานะทรัพยากร 20 1 
3 ขอมูลสถานะของเคร่ืองมือและอุปกรณใน

การผลิต 
20 1 

4 ขอมูลกระบวนการผลิต 20 1 
5 ผลการวิเคราะหขอมูล 20 1 

2. ปจจัยนําออก 
 

20 
 

1 รายงานของเสียในกระบวนการผลิต 20 1 
2 รายงานประสิทธิภาพการทํางาน 20 1 
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ตารางท่ี 5.1.7 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของกิจกรรมการติดตามงานและควบคุมการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

2. ปจจัยนําออก (ตอ) 
 

 3 คําขอเปล่ียนแปลงตารางการผลิต 20 1 
4 รายงานอัตราการใชสอยเครื่องจักร 20 1 
5 คําสั่งซอมบํารุง 20 1 

3. ตัวควบคุม 
 

20 1 ตารางการดําเนินงาน 50 1 
2 ลําดับการทํางาน 50 1 

4. ตัวขับเคล่ือน 
 

20 1 หัวหนางาน 25 1 
2 ผูปฏิบัติงาน 25 1 
3 วิธีการเก็บขอมูล 25 1 
4 ระบบการออกเอกสาร 25 1 

5. ความสัมพันธ
ระหวางปจจัยตางๆ
กับกิจกรรม 

20 1 กิจกรรมการบันทึกและรวบรวมขอมูลที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 

33.33 1 

2 กิจกรรมการวิเคราะหขอมูล 33.33 1 
3 กิจกรรมการออกเอกสาร 33.33 1 

 
ตารางท่ี  5.1.8 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของกิจกรรมการปดคําส่ังผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

1. ปจจัยนําเขา 
 

20 1 ขอมูลปริมาณวัตถุดิบที่ใชในการผลิต 33.33 1 
2 ขอมูลสถานะของเคร่ืองมือและอุปกรณใน

การผลิต 
33.33 1 

3 ขอมูลสถานะการผลิต 33.33 1 
2. ปจจัยนําออก 
 

20 1 เอกสารการสงคืนวัตถุดิบ 33.33 1 
2 เอกสารการสงคืนวัสดุอุปกรณ 33.33 1 
3 เอกสารการสงมอบสินคาสําเร็จรูป 33.33 1 

3. ตัวควบคุม 
 

20 1 ปฏิทินการทํางาน 33.33 1 
2 สถานะคงคลัง 33.33 1 
3 กําหนดการสงมอบ 33.33 1 
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ตารางท่ี 5.1.8 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของกิจกรรมการปดคําส่ังผลิต  

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

4. ตัวขับเคล่ือน 
 

20 1 หัวหนางาน 33.33 1 
2 ผูปฏิบัติงาน 33.33 1 
3 ระบบการออกเอกสาร 33.33 1 

5. ความสัมพันธ
ระหวางปจจัยตางๆ
กับกิจกรรม 

20 1 กิจกรรมการคืนวัตถุดิบ 33.33 1 
2 กิจกรรมการคืนอุปกรณและเครื่องมือ 33.33 1 
3 กิจกรรมการสงสินคาสําเร็จรูปเขาสู

คลังสินคา 
33.33 1 

 
ขั้นท่ี 5 กําหนดประเภทของคําถาม และ 
ขั้นท่ี 6 กําหนดรูปแบบของคําถาม 
 หลังจากกําหนดประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนขอคําถามในแตละสวนแลว ผูวิจัย
จะทําการกําหนดประเภทของคําถามและรูปแบบของคําถามใหสอดคลองกับขอมูลท่ีตองการ
รวบรวม แสดงดังตารางท่ี 5.1.9  
 ในสวนท่ี 3 ของแบบสอบถาม ผูวิจัยใชรูปแบบใหเสนอความเห็นโดยใชมาตรประมาณ 
5 ระดับ ซ่ึงมีความหมายดังนี้ 
5  หมายถึง  เห็นดวยกับปจจัยนั้นมากท่ีสุด 
4  หมายถึง  เห็นดวยกับปจจัยนั้นมาก 
3  หมายถึง  เห็นดวยกับปจจัยนั้นปานกลางหรือไมแนใจ 
2  หมายถึง  เห็นดวยกับปจจัยนั้นนอย 
1  หมายถึง  เห็นดวยกับปจจัยนั้นนอยทีสุ่ด 
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ตารางท่ี 5.1.9 สรุปขอคําถามและรูปแบบของคําถามท่ีใช 
สวนหลัก สวน 

ยอยท่ี 
จุดประสงค จํานวน

คําถาม 
รูปแบบของคําถาม 

1. ขอมูลของผูตอบ  
    แบบสอบถาม 

1 ตําแหนงงาน 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
2 ประสบการณในการทํางาน 1 

รูปแบบเลือกคําตอบ 
3 ประสบการณในตําแหนงงานปจจุบัน 1 

2. ขอมูลเบื้องตนของ 
    กรณีศึกษา 

1 ระยะเวลาในการดําเนินกิจการ 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
2 ทุนจดทะเบียนขององคกร 1 

รูปแบบเลือกคําตอบ 
3 จํานวนการจางงาน 1 

3. ความคิดเห็นเก่ียวกับ
องคประกอบของ
กิจกรรมการควบคุมพ้ืนที่
ผลิต 

1 ระบุความคิดเห็นเก่ียวกับ
องคประกอบของกิจกรรมการควบคุม
พ้ืนที่ผลิต 

21 

รูปแบบใหเสนอ
ความเห็น ใชมาตร
ประมาณ 5 ระดับ 

2 ระบุความคิดเห็นเก่ียวกับ
องคประกอบของกิจกรรมหลักในการ
ควบคุมพ้ืนที่ผลิต 

40 

3 กิจกรรมการวางแผนความตองการ
วัสดุและวางแผนความตองการกําลัง
การผลิต 

22 

4 ระบุความคิดเห็นเก่ียวกับ
องคประกอบของกิจกรรมการจัด
ตารางการผลิต 

23 

5 ระบุความคิดเห็นเก่ียวกับ
องคประกอบของกิจกรรมการสงงาน
เขาสูชวงผลิต 

25 

6 ระบุความคิดเห็นเก่ียวกับ
องคประกอบของกิจกรรมการผลิต 

30 

7 ระบุความคิดเห็นเก่ียวกับ
องคประกอบของกิจกรรมการติดตาม
งานและควบคุมการผลิต 

19 

8 ระบุความคิดเห็นเก่ียวกับ
องคประกอบของกิจกรรมการปด
คําสั่งผลิต 

15 

4. ความคิดเห็นเพ่ิมเติม 1 ระบุความคิดเห็นเพ่ิมเติม 4 รูปแบบเลือกคําตอบ
รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
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ขั้นท่ี 7 จัดทําแบบสอบถามฉบับราง 
 ภายหลังท่ีระบุประเด็นหลักและประเด็นยอยไดแลว รวมถึงทราบรูปแบบของคําถาม ผูวิจัย
ไดจัดทําแบบสอบถามฉบับรางข้ึนมาเพื่อนําไปสูข้ันตอนถัดไป 
 
ขั้นท่ี 8   การตรวจสอบแบบสอบถามฉบับราง 

จากการสงแบบสอบถามฉบับราง พรอมกับตารางกําหนดประเด็นหลัก ประเด็นยอย  และ
เอกสารตรวจสอบความเที่ยงตรงเชิงเนื้อหา (ภาคผนวก ข.1) ไปใหผูทรงคุณวุฒิเพื่อใชในการ
ตรวจสอบ  ผลการวิเคราะหจากคาดัชนีความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา  (IOC : Index  of  Item-Objective  
Consistency) แสดงดังภาคผนวก ข.2 สามารถสรุปไดวาคําถามมีความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาแตอาจมี
บางขอท่ีมีถอยคํายากตอการเขาใจควรมีการปรับปรุงขอคําถามโดยใชถอยคําท่ีเขาใจไดงาย เพื่อ
ปองกันการตอบคําถามผิดประเด็น 
 
ขั้นท่ี 9 ทดลองใช  แกไข  และจัดพิมพ 

หลังจากผูวิจัยไดทําการปรับปรุงถอยคํา วลีท่ีใชในแบบสอบถามเพื่อใหตรงประเด็นและ
งายตอการทําความความเขาใจมากขึ้นตามท่ีผูทรงคุณวุฒิใหขอเสนอแนะไว  ข้ันตอมาผูวิจัยไดนํา
แบบสอบถามท่ีได มาทดลองใชกับกลุมตัวอยางท่ีไมใชกลุมตัวอยางท่ีใชในการวิจัย จํานวน 3 ทาน 
แลวนําผลที่ไดมาวิเคราะหเพื่อหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถาม ดวยการหาคาความเช่ือถือได
ของแบบสอบถามสามารถหาไดจากสูตรสัมประสิทธ์ิแอลฟา หรือวิธีของ Cronbach โดย
รายละเอียดการคํานวณสามารถดูไดจากภาคผนวก ข.3 
 ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามโดยใชโปรแกรม SPSS พบวาคา
ความเช่ือถือของแบบสอบถามแตละสวนมีคาดังนี้ 
 - สวนของกจิกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิตมี คาเทากับ 0.9259 
 -  สวนของกจิกรรมหลักในการควบคุมพืน้ท่ีผลิต มีคาเทากับ 0.9515 
 - สวนของกจิกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต 
มีคาเทากับ 0.8008  
 - สวนของกจิกรรมการจัดตารางการผลิต คาเทากับ 0.7841 
 - สวนของกจิกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต มีคาเทากบั 0.9357 
 - สวนของกิจกรรมการผลิต มีคาเทากับ 0.8597 
 - สวนของกจิกรรมการติดตามงานและควบคุมการผลิต มีคาเทากับ 0.8945 
 - สวนของกจิกรรมการปดคําส่ังผลิต มีคาเทากับ 0.9468 
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ซ่ึงถือวาคาท่ีไดในแบบสอบถามแตละสวนมีคาคอนขางมาก (กัลยา วานิชยบัญชา, 2548) สรุปไดวา
แบบสอบถามมีความเช่ือถือได ทางผูจัดทําจึงไดจัดทําแบบสอบถามฉบับจริง (ภาคผนวก ข.4) เพื่อ
นําไปใชในการเก็บขอมูลเพื่อการวิจัยตอไป 
 
5.2 การเก็บขอมูลเพื่อตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลอง 
 แบบสอบถามจะถูกนําไปสอบถามความคิดเห็นจากผูเช่ียวชาญ โดยกลุมของผูเช่ียวชาญที่
ทําการสอบถามสามารถท่ีจะแบงเปน 2 กลุมยอย คือ 
 1. กลุมของผูเช่ียวชาญดานการจัดการการผลิต จะเปนนักวิชาการที่เกี่ยวของกับการบริหาร
การผลิตของอุตสาหกรรมการผลิต จบการศึกษาต้ังแตระดับปริญญาโททางดานอุตสาหกรรมรมการ
ผลิต และมีประสบการณในการใหคําแนะนํา เปนท่ีปรึกษาการจัดการในอุตสาหกรรมการผลิตอยาง
นอย 3 ปข้ึนไป 
 2. กลุมของผูเช่ียวชาญที่เปนผูท่ีรับผิดชอบดานการบริหารการผลิตโดยตรง ไดแก ผูจัดการ
การผลิต ท่ีทําหนาท่ีเกี่ยวของกับการบริหารการผลิต การวางแผนการผลิต อยางนอย 3 ปข้ึนไป โดย
อุตสาหกรรมของผูเช่ียวชาญท่ีทําการสอบถามจะอยูในอุตสาหกรรมประเภทการผลิตผลิตภัณฑ
พลาสติก 
 
5.3 การวิเคราะหขอมูล 
 ขอมูลท่ีไดจากการสอบถามความคิดเห็นเพื่อตรวจสอบความถูกตองขององคประกอบของ
กิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต จะถูกนํามาวิเคราะหผลโดยใชสถิติเกี่ยวกับการวัดแนวโนมเขาสู
สวนกลาง ไดแก คามัธยฐาน (Median) และการวัดการกระจาย ไดแก คาพิสัยระหวางควอไทล 
(Interquatile Range) โดยถาขอมูลท่ีไดมีคามัธยฐานมากกวา 3.50 และมีคาพิสัยระหวางควอไทล
ตั้งแต 1.50 ลงมา แสดงวาผูเช่ียวชาญมีความคิดเห็นสอดคลองกันวาขอมูลนั้นมีความถูกตอง  
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5.4 เทคนิค IDEF0  
เทคนิค IDEF0 (Integration Definition for Function Modeling) ซ่ึงเปนเคร่ืองมือท่ีถูก

นํามาใชอยางกวางขวางในการอธิบายเกี่ยวกับกิจกรรมในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต (Cho & Lee, 
1999) เนื่องจากสามารถแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธของกิจกรรมท่ีมีความซับซอนไดโดยการ
แสดงกิจกรรมเปนลําดับข้ันต้ังแตมุมมองใหญจนถึงรายละเอียดยอย  
แผนภาพ IDEF0 ประกอบดวยหนึ่งกลองส่ีเหล่ียมท่ีใชแทนหนาท่ี กิจกรรม หรือกระบวนการ และ 
ลูกศร 4 ชนิดท่ีเรียกวา ICOM Code ใชแทนปจจัยประเภทตางๆท่ีมีความเกี่ยวของกับกิจกรรมนั้นๆ  
 1) ปจจัยนําเขา (Input: I) คือ วัตถุดิบหรือขอมูลท่ีตองการเพื่อใชทํากิจกรรมนั้นๆ ซ่ึงจะถูก
แปรรูปใหเกิดความสมบูรณเม่ือผานการทํากิจกรรม เชน วัตถุดิบ ใบส่ังซ้ือ เอกสารตางๆ แทนดวย
ลูกศรดานซายของกลองกิจกรรม 
 2) ปจจัยนําออก (Output: O) คือ ผลลัพธหรือผลผลิตท่ีออกมาจากกิจกรรม เชน ใบสงของ 
ใบวางแผนการผลิต แทนดวยลูกศรดานขวาของกลองกิจกรรม 
 3) ตัวควบคุม (Control: C) คือ แนวทางหรือตัวควบคุมการทํากิจกรรม เชน กําหนดสงมอบ
มาตรฐานตางๆ นโยบายบริษัท แทนดวยลูกศรดานบนของกลองกิจกรรม 
 4) ตัวขับเคล่ือน (Mechanism: M) คือ ส่ิงท่ีจําเปนตองมีเพ่ือทําใหกิจกรรมสําเร็จได เชน 
พนักงาน เคร่ืองจักร ระบบคอมพิวเตอร แทนดวยลูกศรดานลางบนของกลองกิจกรรม 
 สวนประกอบของแบบจําลอง IDEF0 แสดงดังรูปท่ี 5.4.1 

 

 

รูปท่ี 5.4.1 สวนประกอบของแบบจําลอง IDEF0 
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การเชื่อมตอระหวางกิจกรรมตางๆในแบบจําลอง 
การเช่ือมตอระหวางกลองส่ีเหล่ียมในแบบจําลอง IDEF0 เพื่อแสดงถึงความสัมพันธ

ระหวางกิจกรรมตางๆของระบบเขียนแทนโดยใชลูกศรซึ่งสามารถแบงออกไดเปน 2 ประเภท
ใหญๆ คือ ลูกศรเช่ือมตอภายนอก (Boundary Arrows) และลูกศรเช่ือมตอภายใน (Internal Arrows) 
แสดงดังรูปท่ี 5.4.2 
ลูกศรเช่ือมตอภายนอก (Boundary Arrows) ไดแกลูกศรที่แสดงใหเห็นแหลงท่ีมาหรือท่ีไปของ
ลูกศรเพียงปลายดานเดียว สวนปลายอีกดานหน่ึงจะไมเช่ือมตอกับกลองส่ีเหล่ียมใดๆ แหลงท่ีมา
และท่ีไปของลูกศรจะแสดงใหเห็นในแผนภาพท่ีอยูในระดับท่ีสูงกวาเทานั้น 
 ลูกศรเช่ือมตอภายใน (Internal Arrows) ไดแกลูกศรที่แสดงใหเห็นแหลงท่ีมาและท่ีไปของ
ลูกศรโดยการเช่ือมตอกับกลองส่ีเหล่ียมดวยปลายทั้งสองดาน ซ่ึงสามารถแบงการเช่ือมตอภายในนี้
ไดเปน 5 แบบ ดังตารางท่ี 5.5.1 
 

 

รูปท่ี 5.4.2 การเช่ือมตอระหวางกิจกรรมตางๆในแบบจําลอง 
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ตารางท่ี 5.4.1 ประเภทของการเช่ือมตอภายใน 

การเชื่อมตอ ประเภท คําอธิบาย 

 

การเช่ือมตอแบบ
ปจจัยนําเขา 

(Input Connection) 

เปนการเช่ือมตอที่ปจจัยนําออกของกิจกรรม
กอนหนากลายมาเปนปจจัยนําเขาของกิจกรรม
ที่อยูถัดไป ตัวอยางเชน สายการประกอบ 

 

การเช่ือมตอแบบตัว
ควบคุม 

(Control Connection) 

เปนการเช่ือมตอที่ปจจัยนําออกของกิจกรรม
กอนหนากลายมาเปนตัวควบคุมของกิจกรรมที่
อยูถัดไป ตัวอยางเชน แผนการดําเนินงานหรือ
ขอจํากัดตางๆ 

 

ปจจัยนําออกเปนตัว
ขับเคล่ือน 

(Output Mechanism) 

เปนการเช่ือมตอที่ปจจัยนําออกของกิจกรรม
กอนหนากลายมาเปนตัวขับเคล่ือนของกิจกรรม
ที่อยูถัดไป  ตัวอยางเชน การติดต้ังหรือการ
จัดสรรทรัพยากร 

 

ปจจัยนําออกกลับมา
เปนตัวควบคุม 

(Control Feedback) 

เปนการเช่ือมตอที่ปจจัยนําออกของกิจกรรม
ถัดไปกลับมาเปนตัวควบคุมของกิจกรรมที่กอน
หนา ตัวอยางเชน การทบทวน, การพิจารณา
ใหม  

 

ปจจัยนําออกกลับมา
เปนปจจัยนําเขา 

(Input Feedback) 

เปนการเช่ือมตอที่ปจจัยนําออกของกิจกรรม
ถัดไปกลับมาเปนปจจัยนําเขาของกิจกรรมท่ี
กอนหนา ตัวอยางเชน การปรับปรุงงาน 

 
5.5 แบบจําลองของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต 

การควบคุมพื้นท่ีผลิต (Shop Floor Control) เปนกิจกรรมการบริหารเพื่อใหการผลิตดําเนิน
ไปอยางราบร่ืนโดยครอบคลุมต้ังแตการวางแผน การจัดตารางการผลิต การออกคําส่ังการผลิต การ
ผลิต การติดตามและควบคุมความกาวหนาของการดําเนินการผลิตไปจนกระท่ังไดสินคาสําเร็จรูป
เขาสูคลังสินคา นอกจากนี้ยังรวมถึงการเก็บขอมูลในการผลิตและจัดทําเปนรายงานสําหรับ
ผูบริหารอีกดวย ปจจัยตางๆท่ีมีความเกี่ยวของกับการควบคุมพื้นท่ีผลิตแสดงดังรูปท่ี 5.5.1  

การวิเคราะหองคประกอบของกิจกรรมในการควบคุมพื้นท่ีผลิตจากการใชเทคนิค IDEF0 
สามารถสรุปไดวาการควบคุมพื้นท่ีผลิตจะประกอบดวยกิจกรรม 6 กิจกรรมหลัก คือ การวางแผน
ความตองการวัสดุและการวางแผนความตองการกําลังการผลิต การจัดตารางการผลิต การสงงานเขา
สูชวงผลิต การผลิต การควบคุมและติดตามการผลิต และการปดคําส่ังผลิต ซ่ึงความสัมพันธของ
กิจกรรมตางๆนั้นแสดงดังรูปท่ี 5.5.2 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมตางๆดังนี้ 
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การวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต  (Develop 
MRP/CRP) 
 การวางแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement Planning: MRP) เปนวิธีการ เพื่อให
สามารถรูถึงปริมาณความตองการวัตถุดิบในแตละชวงเวลาและสามารถจัดหาไดอยางเพียงพอและ
ทันเวลากับความตองการในทุกๆ ข้ันตอนการผลิต โดยอาศัยขอมูลจากตารางการผลิตหลัก (MPS) 
ซ่ึงจะบอกถึงส่ิงท่ีจะตองผลิตวามีจํานวนเทาใดในเวลาใด จากนั้นจะพิจารณาถึงสวนประกอบของ
ผลิตภัณฑท่ีจะผลิตวาประกอบดวยวัตถุดิบช้ินสวน ช้ินสวนประกอบและวัสดุอ่ืนๆ อะไรบาง เพ่ือ
จะใชในการจัดหา โดยจะตองดูขอมูลปริมาณจากในคลังวัสดุท่ีมีชวงเวลาท่ีใชในการจัดหา  
การวางแผนความตองการกําลังการผลิต (Capacity Requirement Planning: CRP) เปนการจัดทํา
แผนท่ีเกี่ยวของกับการกําหนดกําลังการผลิตท่ีจําเปน เชน แรงงาน เคร่ืองจักร วาควรจะตองมี
ปริมาณเทาใด และตองการในชวงเวลาใดโดยจะรับขอมูลความตองการวัสดุจาก MRP มาทําการ
ประเมินผลเกี่ยวกับภาระวามีความเหมาะสมหรือไม ท้ังนี้เพื่อใหสามารถมั่นใจไดวากําลังการผลิตท่ี
มีอยู และกําลังการผลิตท่ีตองการในชวงเวลานั้นมีความเพียงพอ 

การจัดตารางการผลิต (Develop Schedule) 
 การจัดตารางการผลิต เปนการจัดสรรทรัพยากรการผลิตไมวาจะเปนแรงงาน เคร่ืองจักร 
หรือส่ิงอํานวยความสะดวก ใหดําเนินการผลิตตามท่ีไดรับมอบหมายภายในชวงเวลาที่กําหนดไว 
ซ่ึงรับชวงตอมาจากการวางแผนความตองการวัสดุและการวางแผนความตองการกําลังการผลิต การ
จัดตารางการผลิตจะเกี่ยวของกับเร่ืองการทํางาน (Job Order) และการจัดลําดับงาน (Job 
Sequencing)  

การสงงานเขาสูชวงผลิต (Dispatch Production) 
 การสงงานเขาสูชวงผลิต คือการรับขอมูลตารางการผลิตมาทําเพื่อเร่ิมตนกิจกรรมการผลิต
โดยการตัดสินในการหาทางเลือกท่ีดีและเหมาะสมท่ีสุดในการทํางานรวมทั้งเตรียมปจจัยท่ี
เกี่ยวของกับการผลิต เชน วัตถุดิบ อุปกรณเคร่ืองจักร หรือผูปฏิบัติงาน ใหพรอมในการดําเนินการ
ผลิต 

การผลิตสินคา (Production) 
 การผลิตสินคา คือ กระบวนการที่แปลงสภาพวัตถุดิบหรือปจจัยการผลิตท่ีมีอยูโดยใช
ทรัพยากรการผลิตออกมาเปนสินคาเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา โดยการผลิตนั้นจะตอง
คํานึงถึงปจจัยดานปริมาณ คุณภาพ และเวลาเพ่ือใหการผลิตนั้นเปนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ 
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รูปที่ 5.5.1 การควบคุมพื้นที่ผลิต 
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รูปที่ 5.5.2 การวิเคราะหกิจกรรมการควบคุมพื้นที่ผลิต 
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การติดตามงาน (Monitor and Control) 
 การติดตามงานและควบคุมการผลิตเปนข้ันตอนของการควบคุมการผลิตท่ีจะตองกระทํา
หลังการออกคําส่ังผลิต การติดตามงานเปนหนาท่ีของผูควบคุมงานจะตองติดตามดูความกาวหนา
ของงานอยางใกลชิด เพื่อใหการปฏิบัติงานเปนไปตามตารางการผลิต ถาในกรณีท่ีมีเหตุขัดของ
เกิดข้ึน ก็สามารถทบทวนเปาหมายและเปล่ียนแปลงตารางการผลิตไดทันทวงที 

การปดคําส่ังผลิต (Close Production Order) 
 การปดคําส่ังผลิตเปนกระบวนการที่เกิดข้ึนเม่ือดําเนินการผลิตเสร็จส้ินตามคําส่ังผลิต
ประกอบดวยกระบวนการคืนวัตถุดิบท่ีเหลือจากกกระบวนการผลิตเขาสูคลังสินคา กระบวนการ
คืนเคร่ืองมือหรืออุปกรณ และกระบวนการสงผลิตภัณฑสําเร็จรูปเขาเก็บในคลังสินคา 
 

5.5.1 การวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต (Develop 
MRP/CRP)  

ประกอบดวยกิจกรรมยอย 4 กิจกรรม คือ การเตรียมขอมูล การคํานวณแผนความตองการ
วัสดุ การคํานวณแผนความตองการกําลังการผลิต และการออกเอกสาร ความสัมพันธของกิจกรรม
เหลานี้แสดงดังรูปท่ี 5.5.1.1 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมตางๆดังนี้ 

การเตรียมขอมูล (Prepare Data) 
 การเตรียมขอมูล เปนข้ันตอนการเตรียมขอมูลท่ีจําเปนไดแก คาการพยากรณผลิตภัณฑ 
ใบส่ังซ้ือจากลูกคา รายการวัสดุ (BOM) และเอกสารแสดงสถานะคงคลัง เพื่อใชในการคํานวณแผน
ความตองการวัสดุตอไป 

การคํานวณแผนความตองการวัสดุ (Calculate MRP) 
 การคํานวณแผนความตองการวัสดุ เปนข้ันตอนท่ีนําขอมูลท่ีไดเตรียมไวแลวมาคํานวณเพื่อ
วางแผนความตองการวัสดุ โดยท่ีแผนความตองการวัสดุนี้จะตองเปนไปตามแผนการผลิตหลัก และ
นโยบายความตองการวัสดุของบริษัท 

การคํานวณแผนความตองการกําลังการผลิต (Calculate CRP) 
 การคํานวณแผนความตองการกําลังการผลิต เปนข้ันตอนท่ีนําขอมูลท่ีเตรียมไวรวมท้ัง
ขอมูลจากแผนความตองการวัสดุมาคํานวณแผนความตองการกําลังการผลิตเพื่อใหแนใจวาจะ
สามารถทําการผลิตไดตามชวงเวลาของตารางการผลิตหลัก โดยที่แผนความตองการวัสดุน้ีจะตอง
เปนไปตามแผนการผลิตหลัก 
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การออกเอกสาร (Create Report) 
 การออกเอกสาร คือการนําขอมูลท่ีไดมาจัดทําเปนเอกสารเพื่อเปนการบันทึกขอมูลหรือสง
ใหผูท่ีเกี่ยวของนําไปใชงาน เอกสารท่ีจัดทําข้ึนไดแก ใบรายงานแผนความตองการวัสดุและแผน
ความตองการกําลังการผลิต รวมทั้งใบส่ังผลิต 
 

5.5.2 การจัดตารางการผลิต (Develop Schedule)  
ประกอบดวยกิจกรรมยอย 4 กิจกรรม คือ การตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง การ

ตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต การจัดเตรียมตารางการผลิต และการออกตารางการผลิต 
ความสัมพันธของกิจกรรมเหลานี้แสดงดังรูปท่ี 5.5.2.1 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมตางๆดังนี้ 

การตรวจสอบสถานะวัตถุดบิคงคลัง (Check Material Status) 
 การตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง คือการนําขอมูลจากใบส่ังผลิต การขอเปล่ียนแปลง
ตารางการผลิต และรายการวัสดุ (BOM) มาตรวจสอบสถานะคงคลังวามีปริมาณวัตถุดิบท่ีตองการ
ใชเพียงพอท่ีจะนําไปดําเนินการผลิตหรือไม ถามีวัตถุดิบเพียงพอก็จะนําขอมูลนั้นไปใชในการจัด
ตารางการผลิตตอไป 

การตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต (Check Capacity Status) 
 การตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต คือการนําขอมูลจากใบส่ังผลิต ใบรายงานขอ
เปล่ียนแปลงตารางการผลิต และรายการวัสดุ (BOM) มาตรวจสอบสถานะกําลังการผลิตไดแก
วัตถุดิบ อุปกรณ เคร่ืองจักร หรือผูปฏิบัติงาน วาอยูในสถานะที่จะนําไปดําเนินการผลิตใหเปนไป
ตามแผนการผลิตหลักหรือไม ถามีกําลังการผลิตเพียงพอก็จะนําขอมูลนั้นไปใชในการจัดตารางการ
ผลิตตอไป 

การจัดเตรียมตารางการผลิต (Prepare Schedule) 
 การจัดเตรียมตารางการผลิต การจัดตารางการผลิต เปนการจัดสรรทรัพยากรการผลิตไมวา
จะเปน อุปกรณ เคร่ืองจักร หรือ แรงงาน ใหดําเนินการผลิตตามท่ีไดรับมอบหมายภายในชวงเวลาท่ี
กําหนดไวโดยการใชทฤษฏีการจัดตาราง 

การออกตารางการผลิต (Release Schedule) 
 การออกตารางการผลิต เปนการนําขอมูลตารางการผลิตสงไปใหผูปฏิบัติงานเพื่อใชเปน
แนวทางในการดําเนินการผลิตตอไป 
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5.5.3 การสงงานเขาสูชวงผลิต (Dispatch Production)  
ประกอบดวยกิจกรรมยอย 6 กิจกรรม คือ การรับขอมูลตารางการผลิต การวิเคราะห

ทางเลือกในการดําเนินการผลิต การปลอยวัตถุดิบ การปลอยเคร่ืองจักร การระบุผูทํางาน และการ
ปลอยงาน ความสัมพันธของกิจกรรมเหลานี้แสดงดังรูปท่ี 5.5.3.1 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรม
ตางๆดังนี้ 

การรับขอมูลตารางการผลิต (Receive Information) 
 การรับขอมูลตารางการผลิต เปนการรับขอมูลตางๆคือ ตารางการผลิต ตารางการ
ดําเนินการของเคร่ืองจักร ปญหาดานคุณภาพ ปญหาเคร่ืองจักรเสีย เพ่ือนํามาวิเคราะหทางเลือกใน
การดําเนินการผลิตในข้ันตอนตอไป 

การวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิต (Analyze Alternative) 
 การวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิต คือการตรวจสอบวาตารางการผลิตท่ีเสนอมา
นั้นสามารถผลิตไดเลยหรือไมหรือมีความจําเปนตองเปล่ียนแปลงลําดับการดําเนินการเนื่องจาก
สภาพการณท่ีเปล่ียนไปรวมทั้งการจัดลําดับการดําเนินการผลิตลงบนเคร่ืองจักรใหงายข้ึนโดยใช
แนวทางจากตารางการผลิต 

การปลอยวัตถุดิบ (Release Materials) 
 การปลอยวัตถุดิบ คือข้ันตอนท่ีฝายคลังสินคาไดทําการจัดเตรียมวัตถุดิบใหตรงตามชนิด
และปริมาณท่ีตองการแลวสงมอบใหกับผูทําการผลิตนําเพื่อนําไปดําเนินการผลิตตามวันเวลาท่ีระบุ
ไวตามเอกสารขอเบิกวัตถุดิบ 

การปลอยเคร่ืองจักร (Release Resource) 
 การปลอยเคร่ืองจักร คือข้ันตอนท่ีผูรับผิดชอบดูแลอุปกรณและเคร่ืองจักรไดทําการ
จัดเตรียมความพรอมของเคร่ืองจักรและสงมอบใหกับผูทําการผลิตนําเพื่อนําไปดําเนินการผลิตตาม
วันเวลาท่ีระบุไวตามเอกสารขอใชเคร่ืองจักร 

การระบุผูทํางาน (Assign Worker) 
 การระบุผูทํางาน เปนการมอบหมายงานใหกับพนักงานท่ีมีทักษะความรูความสามารถ
เหมาะสมกับงานใหเปนผูดําเนินการผลิตตามตารางการผลิต 
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การปลอยงาน (Release Production) 
การปลอยงาน เปนข้ันตอนท่ีนําขอมูลลําดับการดําเนินการผลิตท่ีเหมาะสมจากข้ันตอนการ

วิเคราะหทางเลือก รวมท้ังมีความพรอมในเร่ืองวัตถุดิบ อุปกรณและเคร่ืองจักรในการผลิตมาทําให
กิจกรรมการผลิตตางๆเร่ิมปฏิบัติการได 
 

5.5.4 การผลิตสินคา (Production)  
ประกอบดวยกิจกรรมยอย 6 กิจกรรม คือ การติดต้ังแมพิมพ การเตรียมพลาสติก การ

ปรับต้ังสภาวะการผลิต การฉีดพลาสติก การตัดตกแตง และการตรวจสอบ ความสัมพันธของ
กิจกรรมเหลานี้แสดงดังรูปท่ี 5.5.4.1 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมตางๆดังนี้ 

การเตรียมพลาสติก (Prepare Plastic) 
 การเตรียมพลาสติก คือ ข้ันตอนในการเตรียมพลาสติกใหอยูในลักษณะท่ีพรอมจะนําไป
ปอนเขาสูกระบวนการผลิตเนื่องจากพลาสติกสวนใหญท่ีไดจากกระบวนการสังเคราะหยังไม
สามารถนํามาข้ึนรูปไดทันทีตองมีการเติมสารเติมแตงเพื่อใหมีคุณสมบัติท่ีเหมาะสมกอนท่ีจะนําเขา
กระบวนการขึ้นรูป  
การเตรียมพลาสติก ประกอบดวยกิจกรรมยอย 4 กิจกรรม คือ การบดหรือยอย การผสม การคอม
ปาวดและทําเม็ดพลาสติก และการอบไลความช้ืน ความสัมพันธของกิจกรรมเหลานี้แสดงดังรูปท่ี 
5.5.4.2 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมตางๆดังนี้ 

• การบดหรือยอย (Grinding) 
  การบดหรือยอย คือการลดขนาดของพลาสติกโดยแรงทางกล ซ่ึงจะทําใหไดขนาด
เล็กลงตามความตองการ โดยเหตุผลท่ีจะตองมีการยอยหรือบดพลาสติกคือ เพื่อเพิ่มพื้นท่ีในการ
สัมผัสของพลาสติกเม่ือทําการผสม ทําใหอบแหงไดดี ปอนเขาเคร่ืองไดอยางสมํ่าเสมอ หลอม
ละลายไดเร็ว กระบวนการบดหรือยอยพลาสติกโดยใชเคร่ืองยอยพลาสติกนิยมมากในการยอยเศษ
พลาสติกหรือช้ินงานเสียเพ่ือนํากลับมาใชใหม 

• การผสม (Mixing) 
การผสม คือ การทําใหวัตถุดิบตางชนิดกันมารวมกันโดยคลุกเคลากันจนไดสภาพผสมที่ตองการ 
การผสมสวนใหญจะเปนการผสมของแข็งกับของแข็งหรือของแข็งกับของเหลวเขาดวยกัน ซ่ึง
โดยมากเปนการใสสารเติมแตงท่ีชวยปรับปรุงคุณสมบัติของพลาสติกใหเหมาะสมกับการใชงาน
หรือชวยทําใหสีสันสวยงามนาใช  
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• การคอมปาวดและทําเม็ดพลาสติก (Compounding and Pelleting) 
  การคอมปาวดและทําเม็ดพลาสติก เปนการผสมวัตถุดิบตางชนิดกันใหเปนเนื้อ
เดียวกันโดยทําในขณะท่ีวัตถุดิบอยูในสภาวะหลอมเหลว พลาสติกท่ีผานการคอมปาวดจะเคล่ือนท่ี
ไดยากจึงจําเปนตองนํามาทําเปนเม็ดเพ่ือใหการเคล่ือนตัวดีข้ึนโดยนําพลาสติกคอมปาวดท่ี
หลอมเหลวไปอัดดวยเคร่ืองอัดใหไหลผานแผนเจาะรูออกมาเปนเสนแลวทําการตัดใหเปนเม็ด 
เพื่อใหสามารถนําพลาสติกเขาสูกระบวนการผลิตไดงายข้ึน  

• การอบไลความชื้น (Preheating) 
การอบไลความชื้น เปนการลดความช้ืนท่ีมีอยูในพลาสติกกอนท่ีจะนําไปขึ้นรูปและยังเปนการให
ความรอนเบ้ืองตนแกเม็ดพลาสติกกอนท่ีจะนาํไปเขาเคร่ืองฉีดอีกดวย 

การติดตั้งแมพิมพ (Injection Mold Setup) 
การติดต้ังแมพิมพ คือ การประกอบแมพิมพท่ีออกแบบมาสําหรับช้ินงานท่ีจะผลิตเขากับ

เคร่ืองฉีดพลาสติก โดยข้ันตอนการติดต้ังแมพิมพจะประกอบดวยข้ันตอนหลักสองข้ันตอนคือ การ
ถอดแมพิมพตัวเกาและการติดต้ังแมพิมพตวัใหม การติดต้ังแมพิมพฉีดบนเคร่ืองฉีดไดอยางถูกตอง 
จะชวยใหระบบการทํางานของแมพิมพฉีดและเคร่ืองฉีดมีสมรรถนะในการทํางานสูงและชวยลด
ปญหาท่ีอาจเกิดข้ึนขณะปฏิบัติงานและคาใชจายในการซอมแซมอยางมาก 

การปรับตั้งสภาวะการผลิต (Injection Setup, Set Condition) 
การปรับต้ังสภาวะการผลิต คือ การปรับต้ังพารามิเตอรของเคร่ืองฉีดพลาสติก ซ่ึงไดแก 

อุณหภูมิพลาสติกเหลว อุณหภูมิแมพิมพ อุณหภูมิปลดช้ินงาน อุณหภูมิกระบอกฉีด ระยะชักสกรู 
ความเร็วรอบสกรู ความดันฉีด ความดันฉีดย้ํา เวลาฉีดย้ํา ระยะสํารอง เวลาท่ีพลาสติกเหลวแชอยู
ในกระบอกฉีด ความเร็วฉีด ความดันตานการถอยกลับของสกรู ระยะเปล่ียนความดันฉีดเปนฉีดย้ํา 
แรงปดแมพิมพ และเวลาในการหลอเย็นใหถูกตองเพ่ือใหไดชิ้นงานท่ีมีคุณภาพ การหาพารามิเตอร
ท่ีเหมาะสมในการปรับต้ังเครื่องฉีด จะสามารถชวยลดเวลาในการทดลองฉีดพลาสติก และลด
ตนทุนในการฉีดพลาสติกไดเปนอยางดี 

การฉีดพลาสติก (Injection Plastic) 
การฉีดพลาสติก คือ กระบวนการข้ึนรูปพลาสติกเพื่อใหเกิดเปนรูปรางและรูปทรงตามท่ี

ตองการ โดยกระบวนการทํางานของการฉีดพลาสติกเร่ิมดวยการปอนเม็ดพลาสติกเขาเคร่ืองฉีด ให
ความรอนเพ่ือใหพลาสติกหลอมเหลว แลวจึงฉีดเขาแมพิมพจนเต็ม พลาสติกหลอมจะถูกหลอเย็น
จนทําใหช้ินงานแข็งตัวสุดทายแมพิมพจะเปดออกและดันช้ินงานออกมาโดยช้ินงานท่ีไดจาก
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กระบวนการนี้ยังไมใชช้ินงานสําเร็จรูปเนื่องจากจะยังมีทอนําฉีด (Sprue) และทอวิ่ง (Runner) ซ่ึง
ถือวาเปนของเสียติดออกมาดวย 

การตัดตกแตง (Cutting and Finishing) 
การตัดตกแตง เปนการตัดตกแตงช้ินงานหลังการฉีดซ่ึงยังคงมีของเสียคือ ทอนําฉีด 

(Sprue) และทอวิ่ง (Runner) ติดอยูกับช้ินงานออก เพื่อใหไดเปนช้ินงานสําเร็จรูปท่ีมีคุณสมบัติ
ตามท่ีลูกคากําหนด 

การตรวจสอบ (Inspection) 
การตรวจสอบ คือ การตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานสําเร็จรูปท่ีผานการตัดตกแตงแลว

เพื่อใหไดช้ินงานท่ีมีคุณสมบัติตามมาตรฐานท่ีลูกคากําหนด ในกรณีท่ีชิ้นงานมีคุณสมบัติไมตรง
ตามขอกําหนดอาจจําเปนตองมีการเปล่ียนแปลงสภาวะในการผลิตเพ่ือใหไดชิ้นงานท่ีมีคุณภาพ
ตามท่ีตองการ 
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รูปที่ 5.5.4.1 การวิเคราะหกิจกรรมยอยของขั้นตอนการผลิต 
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รูปที่ 5.5.4.2 การวิเคราะหกิจกรรมยอยของขั้นตอนการเตรียมพลาสติก 
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5.5.5 การติดตามงานและควบคุมการผลิต (Monitor and Control)  
ประกอบดวยกิจกรรมยอย 3 กิจกรรม คือ การบันทึกและรวบรวมขอมูลท่ีเกิดข้ึนใน

กระบวนการผลิต การวิเคราะหขอมูล และการออกเอกสาร ความสัมพันธของกิจกรรมเหลานี้แสดง
ดังรูปท่ี 5.5.5.1 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมตางๆดังนี ้

การบันทึกและรวบรวมขอมูลท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต (Collect Production Data) 
 การบันทึกและรวบรวมขอมูลท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไดแก สถานะของการผลิต 
สถานะเคร่ืองมือ เคร่ืองจักร เพื่อนําไปวิเคราะหในข้ันตอนตอไป 

การวิเคราะหขอมูล (Analyze Data) 
 การวิเคราะหขอมูล เปนการนําขอมูลท่ีรวบรวมไดมาทําการวิเคราะหความกาวหนาของ
งาน โดยเปรียบเทียบกับแผนการผลิตท่ีไดวางไว 

การออกรายงาน (Create Report) 
 การออกรายงาน เปนการออกเอกสารหรือรายงานท่ีจําเปนเพื่อใชเปนขอมูลในการปรับปรุง
การดําเนินงานตอไป เชน เอกสารขอเปล่ียนแปลงตารางการผลิต รายงานประสิทธิภาพในการผลิต 
 

5.5.6 การปดคําส่ังผลิต (Close Production Order)  
ประกอบดวยกิจกรรมยอย 3 กิจกรรม คือ กระบวนการคืนวัตถุดิบ กระบวนการคืนอุปกรณ

และเครื่องมือ การสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา ความสัมพันธของกิจกรรมเหลานี้แสดงดังรูปท่ี 
5.5.6.1 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมตางๆดังนี้ 

กระบวนการคืนวัตถุดิบ (Material Return) 
 กระบวนการคืนวัตถุดิบ เปนกระบวนการจัดสงวัตถุดิบท่ีเหลือจากกระบวนการผลิตเขาสู
คลังสินคาเม่ือเสร็จส้ินการผลิต 

กระบวนการคืนอุปกรณและเคร่ืองมือ (Tool/Equipment Return) 
 กระบวนการคืนอุปกรณและเครื่องมือ เปนกระบวนการจัดสงอุปกรณและเครื่องมือท่ีใช
เสร็จแลวกลับคืนไปยังหนวยงานท่ีจัดเก็บเพ่ือนําไปบํารุงรักษาหรือเตรียมไวในการผลิตคร้ังถัดไป 

การสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา (F/G Storage) 
 การสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา เปนการสงสินคาท่ีผลิตเสร็จจากกระบวนการผลิต
เขาสูคลังสินคาเพื่อรอการตรวจสอบหรือสงมอบใหลูกคาตอไป 
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รูปที่ 5.5.5.1 การวิเคราะหกิจกรรมยอยของขั้นตอนการตดิตามงานและควบคุมการผลิต 
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รูปที่ 5.5.6.1 การวิเคราะหกิจกรรมยอยของขั้นตอนการปดคําสั่งผลิต
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5.6 บทสรุป 
จากการสรางแบบสอบถามเร่ืององคประกอบของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต เม่ือนําไป

สอบถามจากกลุมของผู เ ช่ียวชาญ  และผูบริหารดานการผลิตท่ีมีประสบการณทํางานใน
อุตสาหกรรมฉีดพลาสติกแลวนํามาปรับปรุงตามขอเสนอแนะท่ีไดรับ สามารถแสดงแบบจําลอง
ของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกโดยอาศัยเทคนิค IDEF0 เปนเคร่ืองมือชวย
ในการแสดงความสัมพันธระหวางกิจกรรมและองคประกอบตางๆไดอยางเปนระบบโดยการแสดง
กิจกรรมเปนลําดับข้ันต้ังแตมุมมองใหญจนถึงรายละเอียดยอย ซ่ึงแบบจําลองของระบบควบคุม
พื้นท่ีผลิตท่ีพัฒนาข้ึนมานี้จัดทําข้ึนใหเหมาะสมกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกโดยเฉพาะเพ่ือเปน
แนวทางใหสามารถนําไปประยุกตใชงานจริงและยังเปนแนวทางในการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะท่ี
เหมาะสมกับกิจกรรมตางๆในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตในข้ันตอนตอไป 
 



 

 

บทที่ 6 

การพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะ 
  

ในบทนี้จะนําขอมูลจากแบบจําลองของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตในอุตสาหกรรมฉีด
พลาสติกท่ีแสดงดวยเทคนิค IDEF0 จากบทท่ีแลวมาพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเหมาะสมกับ
กิจกรรมตางๆในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต ดังนี้ 

 
6.1 รูปแบบความสัมพันธและสมมติฐาน 
 จากวัตถุประสงคของงานวิจัย เพ่ือใหทราบถึงความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับ
กิจกรรมในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต จึงทําการต้ังสมมติฐานเพื่อใชเปนแนวทางในการพัฒนาดัชนีวัด
สมรรถนะและจัดทําแบบสอบถาม ดังรูป 6.1.1 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 6.1.1 รูปแบบความสัมพันธท่ีทําการศึกษา 
 

 สมมติฐาน 
  H : ดัชนีวดัสมรรถนะท่ีนํามาใชมีความสัมพันธกับประสิทธิภาพการดําเนินงานของ
กิจกรรมในระบบควบคุมพืน้ท่ีผลิต 
 

6.2 คําจํากัดความมุมมองของดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสําคัญตอกิจกรรม 

ดัชนีวัดสมรรถนะ (Performance Indicators) เปนเคร่ืองมือหนึ่งท่ีใชในการวัดหรือ
ประเมินผลการดําเนินการงานในดานตางๆ ขององคกรวาเปนอยางไร โดยดัชนีวัดสมรรถนะจะชวย
ใหองคกรรูวาขณะนี้กิจการมีสถานภาพเชนใด สามารถบรรลุวัตถุประสงคขององคกรนั้นไดหรือไม 
ซ่ึงผูบริหารจะสามารถใชดัชนีวัดสมรรถนะประเมินประสิทธิภาพการทํางานในดานตางๆของ
องคกรเปนโอกาสใหองคกรสามารถปรับตัวและเพิ่มศักยภาพในการแขงขันได จากการศึกษา

H ดัชนีวัดสมรรถนะ 
ประสิทธิภาพ 

การดําเนินกิจกรรม 
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งานวิจัยในอดีต สามารถกําหนดมุมมองของดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเกี่ยวของกับการบริหารการผลิตใน
อุตสาหกรรมฉีดพลาสติกไดดังตอไปนี้  

1. กระบวนการดําเนินงาน (Process) คือ กระบวนการ วิธีการ หรือข้ันตอนการทํางานท่ีมี
เพ่ือแปลงสภาพวัตถุดิบออกมาเปนสินคาเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา โดยกระบวนการ
ดําเนินงานนั้นจะตองมีการดูแล ปรับปรุงหรือพัฒนาของเดิมท่ีมีอยูใหดียิ่งข้ึนเพื่อใหปจจัยดานอ่ืนๆ
สามารถบรรลุตามวัตถุประสงคท่ีตั้งไวได และปจจัยนี้ยังเปนปจจัยท่ีสะทอนถึงประสิทธิภาพ และ
ประสิทธิผลของการจัดการอีกดวย 

2. คุณภาพ (Quality) คือ ส่ิงท่ีสามารถตอบสนองความตองการ และสรางความพึงพอใจ
ใหกับลูกคาหรือหนวยงานถัดไปไดโดยการผลิตสินคาหรือการบริการใหไดตามขอกําหนด 
(Specification) ท่ีลูกคากําหนดข้ึน โดยสําหรับผูผลิตนั้นคุณภาพคือ การผลิตใหถูกตองและมีของ
เสียอยูในเกณฑท่ีกําหนดไว ในภาวะท่ีมีการแขงขันรุนแรงคุณภาพเปนปจจัยสําคัญอันหนึ่งท่ีลูกคา
ใชในการตัดสินใจเลือกใชสินคา 

3. ตนทุน (Cost)  หมายถึง คาใชจายตางๆที่จายไปเพื่อดําเนินการผลิตสินคา ตนทุนจะเร่ิม
เกิดข้ึนต้ังแตการวางแผน  การผลิต การทดสอบ จัดเก็บ ขนสง จนกระท่ังสินคาพรอมท่ีจะจัดสง
ใหกับลูกคา การลดตนทุนการผลิตจะชวยเพิ่มความสามารถในการแขงขันนั้นตองพยายามลดความ
สูญเสียและคาใชจายตางๆท่ีไมจําเปนออกไป ขณะเดียวกันก็ประหยัดพลังงานและทรัพยากรตางๆท่ี
มีอยูอยางจํากัด พนักงานก็ตองปรับปรุงงานอยางตอเนื่อง จะทําใหงานท่ีทํามีคุณภาพดีข้ึน และลด
การสูญเสียตางๆออกไป 

4. การสงมอบ (Delivery)  คือการสงมอบสินคาใหกับหนวยงานตอไปซ่ึงถือวาเปนลูกคา
ไดอยางตรงเวลา มีจํานวนครบถวน และมีคุณสมบัติตรงตามท่ีลูกคาตองการ การเคล่ือนยายขนสงท่ี
ไมเหมาะสมในกระบวนการผลิตอาจทําใหมีตนทุนจมอยูในสายผลิต ทําใหเสียเวลาในการผลิตนาน
เกินไป การสงมอบสินคาใหกับลูกคาอาจลาชากวาท่ีลูกคาตองการได 

5. ความปลอดภัย (Safety)  คือสภาวะท่ีปราศจากภัยซ่ึงกอใหเกิดการบาดเจ็บหรือสูญเสีย 
นอกจากนั้นยังรวมถึงการปองกันไมใหเกิดอุบัติเหตุจากกระบวนการผลิตและการดําเนินการให
สูญเสียนอยท่ีสุดเม่ือเกิดอุบัติเหตุข้ึน ความปลอดภัยของพนักงานมีผลตอคุณภาพของสินคา 

6. ขวัญกําลังในการทํางาน (Morale) คือสภาพทางจิตใจของผูปฏิบัติงาน ความรูสึกนึกคิด
ท่ีไดรับจากแรงกดดันหรือส่ิงเราจากปจจัยหรือสภาพแวดลอมในองคกรท่ีมีอยูรอบตัว และจะมี
ปฏิกิริยาโตกลับ คือ พฤติกรรมในการทํางานซ่ึงมีผลโดยตรงตอผลงานของบุคคลนั้น การสรางขวัญ
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และกําลังใจใหแกพนักงานอยางตอเนื่องนั้นเช่ือวามีผลกระทบโดยตรงตอพฤติกรรมการทํางานของ
พนักงาน และการปรับปรุงงานเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาได 

 

6.3 การพัฒนาแบบสอบถาม 
 ในการพัฒนาแบบสอบถามเพื่อตรวจสอบความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับ
กิจกรรมในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตท่ีผูวิจัยไดพัฒนาข้ึนมานั้น ไดมีการสรางแบบสอบถามตาม
ข้ันตอนท่ีไดกลาวไวในบทท่ี 3 คือ 
 
ข้ันท่ี 1  กําหนดวัตถุประสงคของแบบสอบถาม 
 แบบสอบถามฉบับนี้ไดจัดทําข้ึนเพื่อสอบถามความคิดเห็นเกี่ยวกับความสําคัญของดัชนีวัด
สมรรถนะของการควบคุมพื้นท่ีผลิต 
 
ขั้นท่ี 2 กําหนดหมวดหมูหรือประเด็นหลักของเน้ือหา 
 จากวัตถุประสงคของแบบสอบถาม สามารถกําหนดเปนประเด็นหลักของเน้ือหาไดดงันี้ 
 - ดัชนวีัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนนิงาน 
 - ดัชนวีัดสมรรถนะดานตนทุน 
 - ดัชนวีัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
 - ดัชนวีัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
 - ดัชนวีัดสมรรถนะดานความปลอดภัย 
 - ดัชนวีัดสมรรถนะดานขวญักําลังในการทํางาน 
 
ขั้นท่ี 3 แจกแจงประเดน็หลักเปนประเด็นยอย และ 
ขั้นท่ี 4 กําหนดจํานวนขอคําถาม 
 หลังจากกําหนดประเด็นหลักในแตละสวนแลวจะตองทําการแจกแจงประเด็นหลักเปน
ประเด็นยอย จากนั้นไดทําการกําหนดสัดสวนของประเด็นหลักและประเด็นยอยแลวปรับน้ําหนัก
ดวยอัตราสวนรอย ก็จะสามารถกําหนดจํานวนขอคําถามในแตละประเด็นไดตามตารางท่ี 6.3.1 - 
6.3.34  
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ตารางท่ี  6.3.1 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 2.94 1 
2 Production Rate 2.94 1 
3 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-

Document 
2.94 1 

4 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 2.94 1 
5 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
2.94 1 

6 จํานวนแผนที่ออกได 2.94 1 
7 จํานวนตารางการผลิตที่ออกได 2.94 1 
8 จํานวนตารางการผลิตที่ดําเนินการผลิตได 2.94 1 
9 สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได 

(Production Planned Ratio) 
2.94 1 

10 จํานวนรายการที่ไมตรงกับบัญชี 2.94 1 
11 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล 

(Key In) 
2.94 1 

12 จํานวนคร้ังที่หาทรัพยากรและสินคาไมพบ 2.94 1 
13 ปริมาณรายการที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยว

การขนสง 
2.94 1 

14 Set Up Time 2.94 1 
15 อัตราสวนจํานวนพนักงานจริงเทียบกับแผน

กําลังคน 
2.94 1 

16 เวลาตอบกลับการแกปญหาการผลิต 2.94 1 
17 ระยะเวลาในการวิเคราะหงานที่มีปญหา 

(Failure Analysis) 
2.94 1 

18 ปริมาณปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ 2.94 1 
19 จํานวนเรื่องของปญหาที่ยังไมไดมีการแกไข 2.94 1 
20 ปริมาณเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 2.94 1 
21 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร 

(System Break Down) 
2.94 1 



116 
 

 

ตารางท่ี 6.3.1 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 1.กระบวนการ
ดําเนินงาน (ตอ) 
 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

22 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงาน
ไดตามปกติ 

2.94 1 

23 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 2.94 1 
24 ความเร็วในการผลิต(Performance Rate) 2.94 1 
25 จํานวนคร้ังที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ 

(Number of Minor Stoppage) 
2.94 1 

26 เวลาทําความสะอาดเฉล่ีย (Cleaning Time 
Average) 

2.94 1 

27 จํานวนการแกไขขอบกพรองของเคร่ืองจักร
หรือกระบวนการผลิต (Number of Fault 
Correct) 

2.94 1 

28 Machine Down Time 2.94 1 
29 Mean Time Between Failure ของ

เครื่องจักร/เครื่องมือ/สายการผลิต 
2.94 1 

30 Mean Time to Repair ของเครื่องจักร/
เครื่องมือ/สายการผลิต  

2.94 1 

31 ปริมาณการผลิตตอพ้ืนที่การผลิต 2.94 1 
32 ปริมาณสินคาที่เก็บรักษาตอพ้ืนที่การใชงาน 2.94 1 
33 การนําวัสดุกลับมาใช 2.94 1 
34 Capacity ของเครื่องจักร 2.94 1 

2.ตนทุน 
  
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  
  

1 คาขนสงสวนเพ่ิม (Premium Freight) 4.16 1 
2 มูลคาของเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการ

ผลิต 
4.16 1 

3 Scrap Cost 4.16 1 
4 คาใชจายเก่ียวกับ tool 4.16 1 
5 คาใชจายในการเปล่ียนวัตถุดิบ และบรรจุ

ภัณฑใหเปนสินคา (Conversion Cost) 
4.16 1 

6 ตนทุนของสินคา (Product Cost) 4.16 1 
7 คาใชจายของการผลิตสินคา (Production 

Cost) 
4.16 1 
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ตารางท่ี 6.3.1 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 2.ตนทุน (ตอ) 
 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

8 คาใชจายตางๆที่เก่ียวของกับการผลิตสินคา
โดยตรง (Production Direct) 

4.16 1 

9 คาใชจายของการผลิตสินคาในสวนที่ไม
เก่ียวของกับการผลิตสินคา (Production 
Indirect) 

4.16 1 

10 คาใชจายดานสาธารณูปโภค (Production 
Service) 

4.16 1 

11 คาใชจายในการกําจัดของเสียที่เกิดขึ้นจาก
การผลิต (Cost of Waste Disposal) 

4.16 1 

12 การสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน (Cost of Quality) 

4.16 1 

13 มูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน (Cost of Poor Quality) 

4.16 1 

14 %นํ้าหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่
กําหนดไว (%Give away) 

4.16 1 

15 นํ้าหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่
กําหนดไว (Give away) 

4.16 1 

16 คาใชจายของพลังงานที่ใชในการผลิตสินคา 
(Energy Cost) 

4.16 1 

17 % คาพลังงานตอตนทุนรวม 4.16 1 
18 มูลคาของอะไหลที่แผนกซอมบํารุงเก็บตุน

ไวในคลัง (Inventory of Engineering Stock) 
4.16 1 

19 มูลคาของวัตถุดิบ และบรรจุภัณฑที่อยูใน
คลัง (Inventory of Materials) 

4.16 1 

20 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) 4.16 1 
21 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักรและ

สายการผลิต (Repair & Maintenance) 
4.16 1 

22 % คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต 4.16 1 
23 คาแรงตอตนทุนรวม 4.16 1 
24 % คาแรงงานทั้งหมดที่ใชในการผลิต 4.16 1 
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ตารางท่ี 6.3.1 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

3.คุณภาพ 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

1 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 2 1 
2 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 2 1 
3 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไม

พรอม 
2 1 

4 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนกอนมีการ
ตรวจสอบคุณภาพ 

2 1 

5 จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production 
Planned Ratio) 

2 1 

6 จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ 
(Rework Rate) 

2 1 

7 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการ
ปรับ (Rework Rate) 

2 1 

8 ปริมาณการสั่งซื้อแบบเรงดวน/วิธีพิเศษ 2 1 
9 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับ

คุณภาพของการวางแผน 
2 1 

10 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไม
พรอม 

2 1 

11 การใชงานเคร่ืองจักร/สายการผลิต 
(Utilization) 

2 1 

12 ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต 2 1 
13 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไป

ตามตารางการผลิต 
2 1 

14 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการ
ผลิต 

2 1 

15 การผลิตลาชา 2 1 
16 %ของเสียจากการเคล่ือนยาย 2 1 
17 % การสงมอบทรัพยากร และสินคา

ตรงสเปค 
2 1 

18 ของเสียที่เกิดจากปญหาของเครื่องจักร/
เครื่องมือ/อุปกรณ 

2 1 
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ตารางท่ี 6.3.1 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 3.คุณภาพ (ตอ) 
 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

19 ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของ
พนักงานหนาเครื่อง (Autonomous 
Maintenance Ratio) 

2 1 

20 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต 
(Labour Productivity) 

2 1 

21 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล 
(Key In) 

2 1 

22 จํานวนเรื่องของปญหาที่เกิดขึ้นซ้ําๆ 2 1 
23 %จํานวนงานที่สามารถเปล่ียนแปลงตาม

คําสั่งได 
2 1 

24 ปริมาณการทํางานลวงเวลา (Overtime, OT) 2 1 
25 อัตราสวนของเสียจากการผลิต 2 1 
26  อัตราสวนของเสียจากการปรับต้ัง

เครื่องจักร/เครื่องมือ 
2 1 

27 Yield 2 1 
28 อัตราสวนจํานวนพนักงานจริงเทียบกับแผน

กําลังคน 
2 1 

29 ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอ
เครื่อง 

2 1 

30 ประสิทธิภาพของการผลิต (Operation 
Efficiency) 

2 1 

31 เวลารวมของการหยุดสายการผลิต 2 1 
32 ปริมาณผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In 

Process Stock) 
2 1 

33 ขอบกพรองที่พบจากการทํา Manufacturing 
Process Audit 

2 1 

34 ขอบกพรองที่พบจากการทํา Product Audit 2 1 
35 Raw Material Yield 2 1 
36 %ของผลิตภัณฑที่เสร็จตามกําหนด 2 1 
37 In-Line-Operator Idle Time Ratio 2 1 
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ตารางท่ี 6.3.1 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

  3.คุณภาพ (ตอ) 
 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

38 %ของคําสั่งที่สงสินคาไดทัน 2 1 
39 %จํานวนของที่เสร็จตามกําหนด 2 1 
40 ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา 2 1 
41 การรองเรียนของลูกคาเรื่องผลิตภัณฑ 2 1 
42 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดย

ลูกคา (Average Rejection Case by 
Customer) 

2 1 

43 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา 2 1 
44 % การกลับมาซื้ออีกของลูกคา 2 1 
45 สัดสวนผลิตภัณฑดีตามขอกําหนดเทียบกับ

ผลิตภัณฑทั้งหมด 
2 1 

46 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิด
จากกระบวนการผลิต 

2 1 

47 จํานวนคร้ังที่ลูกคาบนเก่ียวกับคุณภาพของ
สินคาที่เกิดจากกระบวนการผลิต 

2 1 

48 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยQA 
(Average Rejection Case by QA) 

2 1 

49 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยQA 2 1 
50 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น 2 1 

4.การสงมอบ 
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  

1 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา 16.67 1 
2 Lead time ของการเบิกวัตถุดิบ อุปกรณและ

เครื่องจักร 
16.67 1 

3 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตาม
จํานวน 

16.67 1 

4 เวลาของการขนสง 16.67 1 
5 In-Line-Operator Idle Time Ratio 16.67 1 
6 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับ

หนวยงานถัดไป 
16.67 1 
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ตารางท่ี 6.3.1 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

5.ความปลอดภัย 
  
  
  
  
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  
  
  
  
  

1 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

10 1 

2 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน
(Lost Time Accident) 

10 1 

3 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง 
(Minor Accident) 

10 1 

4 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

10 1 

5 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
พบ (Number of Unsafe found) 

10 1 

6 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 

10 1 

7 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 10 1 
8 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 10 1 
9 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําให

ทรัพยสินเสียหาย 
10 1 

10 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 10 1 
6.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน 
  
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  
  

1 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน 
(%Absenteeism) 

10 1 

2 %จํานวนพนักงานลาออก 10 1 
3 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้นในโรงงาน 10 1 
4 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
10 1 

5 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่
นํามาใชไดจริง 

10 1 

6 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 10 1 
7 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน 

(Training Hour) 
10 1 
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ตารางท่ี 6.3.1 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 6.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน (ตอ) 
  
  
  

  
  
  

8 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ี
ทํา เพ่ือนรวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน 
ความกดดัน 

10 1 

9 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 10 1 
10 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 10 1 

 
ตารางท่ี  6.3.2 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและ
วางแผนความตองการกําลังการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  
  
  
  
  

20 
  
  
  
  
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 11.11 1 
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-

Document 
11.11 1 

3 จํานวนคร้ังที่หาขอมูลไมพบ 11.11 1 
4 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 11.11 1 
5 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
11.11 1 

6 จํานวนแผนที่ออกได 11.11 1 
7 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร 

(System Break Down) 
11.11 1 

8 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงาน
ไดตามปกติ 

11.11 1 

9 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 11.11 1 
2.คุณภาพ 
  
  

20 
  
  

1 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 12.5 1 
2 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 12.5 1 
3 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไม

พรอม 
12.5 1 
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ตารางท่ี 6.3.2 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและ
วางแผนความตองการกําลังการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 2.คุณภาพ (ตอ) 
 
  
  
  
  

  
  
  
  
  

4 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนกอนมีการ
ตรวจสอบคุณภาพ 

12.5 1 

5 จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production 
Planned Ratio) 

12.5 1 

6 จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ 
(Rework Rate) 

12.5 1 

7 ปริมาณการสั่งซื้อแบบเรงดวน/วิธีพิเศษ 12.5 1 
8 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับ

คุณภาพของการวางแผน 
12.5 1 

3.การสงมอบ 
  
  

20 
  
  

1 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 33.33 1 
2 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับ

หนวยงานถัดไป 
33.33 1 

3 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 33.33 1 
4.ความปลอดภัย 
  
  
  
  

20 
  
  
  
  

1 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

20 1 

2 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

20 1 

3 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
พบ (Number of Unsafe found) 

20 1 

4 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว (Number of Unsafe 
Corrected) 

20 1 

5 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 20 1 
5.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน 
  
  
  

20 
  
  
  

1 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน 
(%Absenteeism) 

12.5 1 

2 %จํานวนพนักงานลาออก 12.5 1 
3 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้น 12.5 1 
4 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
12.5 1 
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ตารางท่ี 6.3.2 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและ
วางแผนความตองการกําลังการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

  6.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน (ตอ) 
 
  
  
  

  
  
  
  

5 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน 
(Training Hour) 

12.5 1 

6 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ี
ทํา เพ่ือนรวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน 
ความกดดัน 

12.5 1 

7 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 12.5 1 
8 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 12.5 1 

 
ตารางท่ี  6.3.3 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการจัดตารางการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  
  
  
  

20 
  
  
  
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 12.5 1 
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-

Document 
12.5 1 

3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 12.5 1 
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
12.5 1 

5 จํานวนตารางการผลิตที่ออกได 12.5 1 
6 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร 

(System Break Down) 
12.5 1 

7 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงาน
ไดตามปกติ 

12.5 1 

8 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 12.5 1 
2.คุณภาพ 
  
  

20 
  
  

1 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 10 1 
2 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด 10 1 
3 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับ

คุณภาพของขอมูล 
10 1 
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ตารางท่ี 6.3.3 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการจัดตารางการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 2.คุณภาพ (ตอ) 
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  
  
  

4 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไม
พรอม 

10 1 

5 การใชงานเคร่ืองจักร/สายการผลิต 
(Utilization) 

10 1 

6 ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต 10 1 
7 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไป

ตามตารางการผลิต 
10 1 

8 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการ
ผลิต 

10 1 

9 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการ
ปรับ (Rework Rate) 

10 1 

10 การผลิตลาชา 10 1 
3.การสงมอบ 
  
  

20 
  
  

1 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 33.33 1 
2 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับ

หนวยงานถัดไป 
33.33 1 

3 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 33.33 1 
4.ความปลอดภัย 
  
  
  
  

20 
  
  
  
  

1 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

20 1 

2 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

20 1 

3 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
พบ (Number of Unsafe found) 

20 1 

4 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว (Number of Unsafe 
Corrected) 

20 1 

5 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 20 1 
5.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน 
  
  

20 
  
  

1 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน 
(%Absenteeism) 

12.5 1 

2 %จํานวนพนักงานลาออก 12.5 1 
3 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้น 12.5 1 
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ตารางท่ี 6.3.3 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการจัดตารางการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 6.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน (ตอ) 
 
  
  
  
  

  
  
  
  
  

4 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

12.5 1 

5 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน 
(Training Hour) 

12.5 1 

6 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ี
ทํา เพ่ือนรวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน 
ความกดดัน 

12.5 1 

7 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 12.5 1 
8 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 12.5 1 

 
ตารางท่ี  6.3.4 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  
  
  
  
  

20 
  
  
  
  
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 7.69 1 
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-

Document 
7.69 1 

3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 7.69 1 
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
7.69 1 

5 จํานวนตารางการผลิตที่ดําเนินการผลิตได 7.69 1 
6 สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได 

(Production Planned Ratio) 
7.69 1 

7 จํานวนดิบคงคลัง เครื่องมือ และอุปกรณที่
ไมตรงกับบัญชี 

7.69 1 

8 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล 
(Key In) 

7.69 1 

9 จํานวนคร้ังที่หาวัตถุดิบ เครื่องมือ และ
อุปกรณไมพบ 

7.69 1 
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ตารางท่ี 6.3.4 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 1.กระบวนการ
ดําเนินงาน (ตอ) 
  
 
  
  
  

  
  
  
  

10 ปริมาณวัตถุดิบ เครื่องมือ และอุปกรณที่
ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง 

7.69 1 

11 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร 
(System Break Down) 

7.69 1 

12 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงาน
ไดตามปกติ 

7.69 1 

13 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 7.69 1 
2.คุณภาพ 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

20 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

1 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 8.33 1 
2 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 8.33 1 
3 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับ

คุณภาพของขอมูล 
8.33 1 

4 การใชงานเคร่ืองจักร/สายการผลิต 
(Utilization) 

8.33 1 

5 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไม
พรอม 

8.33 1 

6 ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต 8.33 1 
7 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการ

ปรับ (Rework Rate) 
8.33 1 

8 การผลิตลาชา 8.33 1 
9 %ของของเสียจากการเคล่ือนยาย 8.33 1 

10 % การสงมอบวัตถุดิบ เครื่องมือ และ
อุปกรณตรงสเปค 

8.33 1 

11 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต 
(Labour Productivity) 

8.33 1 

12 ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของ
พนักงานหนาเครื่อง (Autonomous 
Maintenance Ratio) 

8.33 1 

3.การสงมอบ 
  

20 
  

1 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 10 1 
2 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 10 1 
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ตารางท่ี 6.3.4 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 3.การสงมอบ (ตอ) 
 
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  
  
  
  

3 Lead time ของการเบิกวัตถุดิบ อุปกรณและ
เครื่องจักร 

10 1 

4 % การสงมอบวัตถุดิบ อุปกรณและ
เครื่องจักรตรงเวลา 

10 1 

5 % การสงมอบวัตถุดิบ อุปกรณและ
เครื่องจักรครบตามความตองการ 

10 1 

6 ระยะทางของขนสง 10 1 
7 เวลาของการขนสง 10 1 
8 In-Line-Operator Idle Time Ratio 10 1 
9 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับ

หนวยงานถัดไป 
10 1 

10 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 10 1 
4.ความปลอดภัย 
  
  
  
  
  
  
  
  

20 
  
  
  
  
  
  
  
  

1 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

11.11 1 

2 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน
(Lost Time Accident) 

11.11 1 

3 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง 
(Minor Accident) 

11.11 1 

4 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

11.11 1 

5 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
พบ (Number of Unsafe found) 

11.11 1 

6 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว (Number of Unsafe 
Corrected) 

11.11 1 

7 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 11.11 1 
8 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 11.11 1 
9 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําให

ทรัพยสินเสียหาย 
11.11 1 
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ตารางท่ี 6.3.4 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

5.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน 
  
  
  
  
  
  
  
  
  

20 
  
  
  
  
  
  
  
  
  

1 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน 
(%Absenteeism) 

10 1 

2 %จํานวนพนักงานลาออก 10 1 
3 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้น 10 1 
4 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
10 1 

5 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่
นํามาใชไดจริง 

10 1 

6 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 10 1 
7 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน 

(Training Hour) 
10 1 

8 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ี
ทํา เพ่ือนรวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน 
ความกดดัน 

10 1 

9 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 10 1 
10 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 10 1 

 
ตารางท่ี 6.3.5. การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 6.67 1 
2 Production Rate 6.67 1 
3 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
6.67 1 

4 Set Up Time 6.67 1 
5 ปริมาณเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 6.67 1 
6 ความเร็วในการผลิต(Performance Rate) 6.67 1 
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ตารางท่ี 6.3.5 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 1.กระบวนการ
ดําเนินงาน (ตอ) 
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  
  
  
  
  

7 จํานวนคร้ังที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ 
(Number of Minor Stoppage) 

6.67 1 

8 เวลาทําความสะอาดเฉล่ีย (Cleaning Time 
Average) 

6.67 1 

9 จํานวนการแกไขขอบกพรองของเคร่ืองจักร
หรือกระบวนการผลิต (Number of Fault 
Correct) 

6.67 1 

10 Machine Down Time 6.67 1 
11 Mean Time Between Failure ของ

เครื่องจักร/เครื่องมือ/สายการผลิต 
6.67 1 

12 Mean Time to Repair ของเครื่องจักร/
เครื่องมือ/สายการผลิต  

6.67 1 

13 ปริมาณการผลิตตอพ้ืนที่การผลิต 6.67 1 
14 การนําวัสดุกลับมาใช 6.67 1 
15 Capacity ของเครื่องจักร 6.67 1 

2.ตนทุน 
  
  
  
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  
  
  
  

1 มูลคาของเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการ
ผลิต 

5.88 1 

2 Scrap Cost 5.88 1 
3 คาใชจายเก่ียวกับ tool 5.88 1 
4 คาใชจายในการเปล่ียนวัตถุดิบ และบรรจุ

ภัณฑใหเปนสินคา (Conversion Cost) 
5.88 1 

5 ตนทุนของสินคา (Product Cost) 5.88 1 
6 คาใชจายของการผลิตสินคา (Production 

Cost) 
5.88 1 

7 คาใชจายตางๆที่เก่ียวของกับการผลิตสินคา
โดยตรง (Production Direct) 

5.88 1 

8 คาใชจายในการกําจัดของเสียที่เกิดขึ้นจาก
การผลิต (Cost of Waste Disposal) 

5.88 1 

9 การสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน (Cost of Quality) 

5.88 1 
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ตารางท่ี 6.3.5 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 2.ตนทุน (ตอ) 
 
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  
  
  
  

10 มูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน (Cost of Poor Quality) 

5.88 1 

11 %นํ้าหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่
กําหนดไว (%Give away) 

5.88 1 

12 นํ้าหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่
กําหนดไว (Give away) 

5.88 1 

13 คาใชจายของพลังงานที่ใชในการผลิตสินคา 
(Energy Cost) 

5.88 1 

14 % คาพลังงานตอตนทุนรวม 5.88 1 
15 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) 5.88 1 
16 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักรและ

สายการผลิต (Repair & Maintenance) 
5.88 1 

17 % คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการ
ผลิต 

5.88 1 

3.คุณภาพ 
  
  
  
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  
  
  
  

1 การใชงานเคร่ืองจักร/สายการผลิต 
(Utilization) 

2.94 1 

2 ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต 2.94 1 
3 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการ

ผลิต 
2.94 1 

4 การผลิตลาชา 2.94 1 
5 ของเสียที่เกิดจากปญหาของเครื่องจักร/

เครื่องมือ/อุปกรณ 
2.94 1 

6  อัตราสวนของเสียจากการปรับต้ัง
เครื่องจักร/เครื่องมือ 

2.94 1 

7 ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของ
พนักงานหนาเครื่อง (Autonomous 
Maintenance Ratio) 

2.94 1 

8 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต 
(Labour Productivity) 

2.94 1 

9 ปริมาณการทํางานลวงเวลา (Overtime, OT) 2.94 1 
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ตารางท่ี 6.3.5 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 3.คุณภาพ (ตอ) 
 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

10 อัตราสวนของเสียจากการผลิต 2.94 1 
11 Yield 2.94 1 
12 ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอ

เครื่อง 
2.94 1 

13 ประสิทธิภาพของการผลิต (Operation 
Efficiency) 

2.94 1 

14 เวลารวมของการหยุดสายการผลิต 2.94 1 
15 ปริมาณผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In 

Process Stock) 
2.94 1 

16 ขอบกพรองที่พบจากการทํา Manufacturing 
Process Audit 

2.94 1 

17 ขอบกพรองที่พบจากการทํา Product Audit 2.94 1 
18 Raw Material Yield 2.94 1 
19 %ของผลิตภัณฑที่เสร็จตามกําหนด 2.94 1 
20 In-Line-Operator Idle Time Ratio 2.94 1 
21 %ของคําสั่งที่สงสินคาไดทัน 2.94 1 
22 %จํานวนของที่เสร็จตามกําหนด 2.94 1 
23 ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา 2.94 1 
24 การรองเรียนของลูกคาเรื่องผลิตภัณฑ 2.94 1 
25 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดย

ลูกคา (Average Rejection Case by 
Customer) 

2.94 1 

26 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา 2.94 1 
27 % การกลับมาซื้ออีกของลูกคา 2.94 1 
28 อัตราของเสียในกระบวนการผลิต 2.94 1 
29 สัดสวนผลิตภัณฑดีตามขอกําหนดเทียบกับ

ผลิตภัณฑทั้งหมด 
2.94 1 

30 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิด
จากกระบวนการผลิต 

2.94 1 
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ตารางท่ี 6.3.5 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

  3.คุณภาพ (ตอ) 
 
  
  
  

  
  
  
  

31 จํานวนคร้ังที่ลูกคาบนเก่ียวกับคุณภาพของ
สินคาที่เกิดจากกระบวนการผลิต 

2.94 1 

32 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยQA 
(Average Rejection Case by QA) 

2.94 1 

33 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยQA 2.94 1 
34 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น 2.94 1 

4.การสงมอบ 
  
  

16.67 
  
  

1 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา 33.33 1 
2 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตาม

จํานวน 
33.33 1 

3 เวลาของการขนสง 33.33 1 
5.ความปลอดภัย 
  
  
  
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  
  
  
  

1 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

11.11 1 

2 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน
(Lost Time Accident) 

11.11 1 

3 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง 
(Minor Accident) 

11.11 1 

4 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

11.11 1 

5 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
พบ (Number of Unsafe found) 

11.11 1 

6 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว (Number of Unsafe 
Corrected) 

11.11 1 

7 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 11.11 1 
8 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 11.11 1 
9 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําให

ทรัพยสินเสียหาย 
11.11 1 
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ตารางท่ี 6.3.5 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

6.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน 
  
  
  
  
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  
  
  
  
  

1 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน 
(%Absenteeism) 

10 1 

2 %จํานวนพนักงานลาออก 10 1 
3 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้นในโรงงาน 10 1 
4 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
10 1 

5 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่
นํามาใชไดจริง 

10 1 

6 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 10 1 
7 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน 

(Training Hour) 
10 1 

8 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ี
ทํา เพ่ือนรวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน 
ความกดดัน 

10 1 

9 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 10 1 
10 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 10 1 

 
ตารางท่ี  6.3.6 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการติดตามงานและควบคุมการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  
  

20 
  
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 8.33 1 
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-

Document 
8.33 1 

3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 8.33 1 
4 จํานวนคร้ังที่หาขอมูลไมพบ 8.33 1 
5 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
8.33 1 

6 เวลาตอบกลับการแกปญหาการผลิต 8.33 1 
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ตารางท่ี 6.3.6 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการติดตามงานและควบคุมการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 1.กระบวนการ
ดําเนินงาน (ตอ) 
 
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  
  

7 ระยะเวลาในการวิเคราะหงานที่มีปญหา 
(Failure Analysis) 

8.33 1 

8 ปริมาณปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ 8.33 1 
9 จํานวนเรื่องของปญหาที่ยังไมไดมีการแกไข 8.33 1 

10 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร 
(System Break Down) 

8.33 1 

11 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงาน
ไดตามปกติ 

8.33 1 

12 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 8.33 1 
2.คุณภาพ 
  
  
  
  
  

20 
  
  
  
  
  

1 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 16.67 1 
2 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล 

(Key In) 
16.67 1 

3 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 16.67 1 
4 จํานวนเรื่องของปญหาที่เกิดขึ้นซ้ําๆ 16.67 1 
5 การผลิตลาชา 16.67 1 
6 %จํานวนงานที่สามารถเปล่ียนแปลงตาม

คําสั่งได 
16.67 1 

3.การสงมอบ 
  
  

20 
  
  

1 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 33.33 1 
2 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับ

หนวยงานถัดไป 
33.33 1 

3 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 33.33 1 
4.ความปลอดภัย 
  
  
  
  

20 
  
  
  
  

1 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

20 1 

2 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

20 1 

3 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
พบ (Number of Unsafe found) 

20 1 

4 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 

20 1 

5 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 20 1 
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ตารางท่ี 6.3.6 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการติดตามงานและควบคุมการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

5.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน 
  
  
  
  
  
  

20 
  
  
  
  
  
  

1 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน 
(%Absenteeism) 

14.28 1 

2 %จํานวนพนักงานลาออก 14.28 1 
3 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้น 14.28 1 
4 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน 

(Training Hour) 
14.28 1 

5 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ี
ทํา เพ่ือนรวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน 
ความกดดัน 

14.28 1 

6 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 14.28 1 
7 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 14.28 1 

 
ตารางท่ี  6.3.7 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปดคําส่ังผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  
  
  

20 
  
  
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 11.11 1 
2 จํานวนรายการที่ไมตรงกับบัญชี 11.11 1 
3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล 

(Key In) 
11.11 1 

4 จํานวนคร้ังที่หาวัตถุดิบ เครื่องมือและสินคา
ไมพบ 

11.11 1 

5 ปริมาณรายการที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยว
การขนสง 

11.11 1 

6 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน
กระบวนการ 

11.11 1 

7 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร 
(System Break Down) 

11.11 1 
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ตารางท่ี 6.3.7 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปดคําส่ังผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 1.กระบวนการ
ดําเนินงาน (ตอ) 
  

  
  

8 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงาน
ไดตามปกติ 

11.11 1 

9 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 11.11 1 
2.คุณภาพ 
  

20 
  

1 % การสงมอบทรัพยากร และสินคา
ตรงสเปค 

50 1 

2 %ของของเสียจากการเคล่ือนยาย 50 1 
3.การสงมอบ 
  
  
  

20 
  
  
  

1 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา 25 1 
2 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตาม

จํานวน 
25 1 

3 ระยะทางของขนสง 25 1 
4 เวลาของการขนสง 25 1 

4.ความปลอดภัย 
  
  
  
  
  
  
  
  

20 
  
  
  
  
  
  
  
  

1 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

11.11 1 

2 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน
(Lost Time Accident) 

11.11 1 

3 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง 
(Minor Accident) 

11.11 1 

4 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

11.11 1 

5 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
พบ (Number of Unsafe found) 

11.11 1 

6 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว (Number of Unsafe 
Corrected) 

11.11 1 

7 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 11.11 1 
8 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 11.11 1 
9 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําให

ทรัพยสินเสียหาย 
11.11 1 
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ตารางท่ี 6.3.7 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปดคําส่ังผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

5.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน 
  
  
  
  
  
  
  
  
  

20 
  
  
  
  
  
  
  
  
  

1 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน 
(%Absenteeism) 

10 1 

2 %จํานวนพนักงานลาออก 10 1 
3 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้น 10 1 
4 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
10 1 

5 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่
นํามาใชไดจริง 

10 1 

6 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 10 1 
7 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน 

(Training Hour) 
10 1 

8 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ี
ทํา เพ่ือนรวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน 
ความกดดัน 

10 1 

9 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 10 1 
10 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 10 1 

 
ตารางท่ี  6.3.8 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมขอมูล 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  

33.33 
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 20 1 
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-

Document 
20 1 

3 จํานวนคร้ังที่หาขอมูลไมพบ 20 1 
4 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 20 1 
5 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
20 1 
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ตารางท่ี 6.3.8 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมขอมูล 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

2.คุณภาพ 
  

33.33 
  

1 ความถูกตองของขอมูล 50 1 
2 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด 50 1 

3.การสงมอบ 
  
  
  

33.33 
  
  
  

1 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 25 1 
2 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับ

หนวยงานถัดไป 
25 1 

3 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 25 1 
4 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 25 1 

 
ตารางท่ี  6.3.9 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการวัสดุ 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  

50 
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 33.33 1 
2 จํานวนแผนที่ออกได 33.33 1 
3 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
33.33 1 

2.คุณภาพ 
  
  
  
  
  
  
  

50 
  
  
  
  
  
  
  

1 จํานวนคร้ังที่ขาดแคลนวัตถุดิบ (Material 
Shortage) 

12.5 1 

2 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอวัตถุดิบที่ไมพรอม 12.5 1 
3 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนกอนมีการ

ตรวจสอบคุณภาพ 
12.5 1 

4 จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production 
Planned Ratio) 

12.5 1 

5 จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ 
(Rework Rate) 

12.5 1 

6 ปริมาณการสั่งซื้อแบบเรงดวน/วิธีพิเศษ 12.5 1 
7 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับ

คุณภาพของการวางแผน 
12.5 1 

8 การเปล่ียนแปลงแผน 12.5 1 
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ตารางท่ี 6.3.10 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการกําลังการ
ผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  

50 
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 33.33 1 
2 จํานวนแผนที่ออกได 33.33 1 
3 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
33.33 1 

2.คุณภาพ 
  
  
  
  

50 
  
  
  
  

1 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอเครื่องจักร และ
คนงานที่ไมพรอม 

20 1 

2 จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production 
Planned Ratio) 

20 1 

3 จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ (Rework) 20 1 
4 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับ

คุณภาพของการวางแผน 
20 1 

5 การเปล่ียนแปลงแผน 20 1 

 

ตารางท่ี 6.3.11 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการออกเอกสาร 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  

33.33 
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 25 1 
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-

Document 
25 1 

3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 25 1 
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
25 1 

2.คุณภาพ 
  

33.33 
  

1 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 50 1 
2 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 50 1 

3.การสงมอบ 
  
  

33.33 
  
  

1 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับ
หนวยงานถัดไป 

33.33 1 

2 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 33.33 1 
3 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 33.33 1 
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ตารางท่ี 6.3.12 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  

33.33 
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 25 1 
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-

Document 
25 1 

3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 25 1 
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
25 1 

2.คุณภาพ 
  
  
  
  

33.33 
  
  
  
  

1 ความถูกตองของขอมูล 20 1 
2 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด 20 1 
3 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับ

คุณภาพของขอมูล 
20 1 

4 จํานวนคร้ังที่ขาดแคลนวัตถุดิบ (Material 
Shortage) 

20 1 

5 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอวัตถุดิบที่ไม
พรอม 

20 1 

3.การสงมอบ 
  
  

33.33 
  
  

1 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 33.33 1 
2 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 33.33 1 
3 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 33.33 1 

 
ตารางท่ี 6.3.13 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  

33.33 
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 25 1 
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-

Document 
25 1 

3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 25 1 
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
25 1 
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ตารางท่ี 6.3.13 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

2.คุณภาพ 
  
  
  

33.33 
  
  
  

1 ความถูกตองของขอมูล 25 1 
2 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด 25 1 
3 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับ

คุณภาพของขอมูล 
25 1 

4 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไม
พรอม 

25 1 

3.การสงมอบ 
  
  

33.33 
  
  

1 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 33.33 1 
2 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 33.33 1 
3 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 33.33 1 

 
ตารางท่ี 6.3.14 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  

50 
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 33.33 1 
2 จํานวนตารางการผลิตที่ออกได 33.33 1 
3 สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได 

(Production Planned Ratio) 
33.33 1 

2.คุณภาพ 
  
  
  
  
  

50 
  
  
  
  
  

1 การใชงานเคร่ืองจักร/สายการผลิต 
(Utilization) 

9.09 1 

2 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไม
พรอม 

9.09 1 

3 ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต 9.09 1 
4 การเปล่ียนแปลงตารางการผลิต 9.09 1 
5 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไป

ตามตารางการผลิต 
9.09 1 

6 ประสิทธิภาพการใชสินทรัพยหรือ
เครื่องจักร 

9.09 1 
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ตารางท่ี 6.3.14 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 2.คุณภาพ (ตอ) 
 
  
  
  
  

  
  
  
  
  

7 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการ
ผลิต 

9.09 1 

8 % การหยุดกระบวนการผลิตโดยมิได
วางแผน 

9.09 1 

9 สัดสวนการเปล่ียนแปลงตารางการผลิต 
(Changed Planned Ratio) 

9.09 1 

10 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการ
ปรับ (Rework Rate) 

9.09 1 

11 การผลิตลาชา 9.09 1 

 
ตารางท่ี 6.3.15 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการออกตารางการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  

33.33 
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 25 1 
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-

Document 
25 1 

3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 25 1 
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
25 1 

2.คุณภาพ 
  

33.33 
  

1 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 50 1 
2 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 50 1 

3.การสงมอบ 
  
  

33.33 
  
  

1 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับ
หนวยงานถัดไป 

33.33 1 

2 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 33.33 1 
3 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 33.33 1 
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ตารางท่ี 6.3.16 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการรับขอมูลตารางการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  

33.33 
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 25 1 
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-

Document 
25 1 

3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 25 1 
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
25 1 

2.คุณภาพ 
  
  

33.33 
  
  

1 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 33.33 1 
2 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 33.33 1 
3 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับ

คุณภาพของขอมูล 
33.33 1 

3.การสงมอบ 
  
  

33.33 
  
  

1 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 33.33 1 
2 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 33.33 1 
3 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 33.33 1 

 
ตารางท่ี 6.3.17 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการ
ผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  

50 
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 33.33 1 
2 จํานวนตารางการผลิตที่ดําเนินการผลิตได 33.33 1 
3 สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได 

(Production Planned Ratio) 
33.33 1 

2.คุณภาพ 
  
  
  

50 
  
  
  

1 การใชงานเคร่ืองจักร/สายการผลิต 
(Utilization) 

14.28 1 

2 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไม
พรอม 

14.28 1 

3 ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต 14.28 1 
4 ประสิทธิภาพการใชสินทรัพยหรือ

เครื่องจักร 
14.28 1 
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ตารางท่ี 6.3.17 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการ
ผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 2.คุณภาพ (ตอ) 
  
  

  
  
  

5 สัดสวนการเปล่ียนแปลงตารางการผลิต 
(Changed Planned Ratio) 

14.28 1 

6 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการ
ปรับ (Rework Rate) 

14.28 1 

7 การผลิตลาชา 14.28 1 

 
ตารางท่ี 6.3.18 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  
  

33.33 
  
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 16.67 1 
2 จํานวนวัตถุดิบคงคลังที่ไมตรงกับบัญชี 16.67 1 
3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล 

(Key In) 
16.67 1 

4 จํานวนคร้ังที่หาวัตถุดิบไมพบ 16.67 1 
5 ปริมาณวัตถุดิบที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยว

การขนสง 
16.67 1 

6 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน
กระบวนการ 

16.67 1 

2.คุณภาพ 
  
  
  

33.33 
  
  
  

1 จํานวนคร้ังที่ขาดแคลนวัตถุดิบ (Material 
Shortage) 

25 1 

2 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอวัตถุดิบที่ไม
พรอม 

25 1 

3 %ของDefectจากการเคล่ือนยาย 25 1 
4 % การสงมอบวัตถุดิบตรงสเปค 25 1 

3.การสงมอบ 
  
  

33.33 
  
  

1 Lead time ของการเบิกวัตถุดิบ 16.67 1 
2 % การสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา 16.67 1 
3 % การสงมอบวัตถุดิบลาชา 16.67 1 
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ตารางท่ี 6.3.18 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 3.การสงมอบ (ตอ) 
  
  

  
  
  

4 % การสงมอบวัตถุดิบครบตามความตองการ 16.67 1 
5 ระยะทางของขนสง 16.67 1 
6 เวลาของการขนสง 16.67 1 

 

ตารางท่ี 6.3.19 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยเคร่ืองจักร 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  
  

33.33 
  
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 16.67 1 
2 จํานวนเครื่องมืออุปกรณที่ไมตรงกับบัญชี 16.67 1 
3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล 

(Key In) 
16.67 1 

4 จํานวนคร้ังที่หาอุปกรณเครื่องมือไมพบ 16.67 1 
5 ปริมาณเคร่ืองมืออุปกรณที่ตองจัดสงตอ

จํานวนเที่ยวการขนสง 
16.67 1 

6 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน
กระบวนการ 

16.67 1 

2.คุณภาพ 
  

33.33 
  

1 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอเครื่องจักร และ
คนงานที่ไมพรอม 

50 1 

2 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักร
ตรงสเปค 

50 1 

3.การสงมอบ 
  
  
  
  
  

33.33 
  
  
  
  
  

1 Lead time ของการเบิกอุปกรณและ
เครื่องจักร 

16.67 1 

2 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรง
เวลา 

16.67 1 

3 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรลาชา 16.67 1 
4 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรครบ

ตามความตองการ 
16.67 1 

5 ระยะทางของขนสง 16.67 1 
6 เวลาของการขนสง 16.67 1 
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ตารางท่ี 6.3.20 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการระบุผูทํางาน 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  

50 
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 50 1 
2 อัตราสวนจํานวนพนักงานจริงเทียบกับแผน

กําลังคน 
50 1 

2.คุณภาพ 
  
  
  
  
  
  

50 
  
  
  
  
  
  

1 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอคนงานท่ีไมพรอม 14.28 1 
2 ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของ

พนักงานหนาเครื่อง (Autonomous 
Maintenance Ratio) 

14.28 1 

3 ประสิทธิภาพการผลิตของแรงงานหนาเคร่ือง 14.28 1 
4 ประสิทธิภาพการผลิตตอเครื่องของแรงงาน

หนาเคร่ือง 
14.28 1 

5 ประสิทธิภาพการผลิตของแรงงานท้ังหมดใน
สายการผลิต 

14.28 1 

6 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต 
(Labour Productivity) 

14.28 1 

7 In-Line-Operator Idle Time Ratio 14.28 1 

 
ตารางท่ี 6.3.21 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยงาน 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  

33.33 
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 25 1 
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-

Document 
25 1 

3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 25 1 
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
25 1 

2.คุณภาพ 
  

33.33 
  

1 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 50 1 
2 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 50 1 
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ตารางท่ี 6.3.21 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยงาน 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

3.การสงมอบ 
  
  

33.33 
  
  

1 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงาน
ถัดไป 

33.33 1 

2 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 33.33 1 
3 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 33.33 1 

 
ตารางท่ี 6.3.22 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมพลาสติก 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 10 1 
2 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
10 1 

3 Set Up Time 10 1 
4 อัตราการเสียของเครื่องจักร(Breakdown Rate) 10 1 
5 ระยะเวลาระหวางเครื่องจักรเสียคราวที่แลว

กับการเสียครั้งลาสุด (Mean Time Between 
Failure) 

10 1 

6 จํานวนคร้ังที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ 
(Number of Minor Stoppage) 

10 1 

7 ระยะเวลาในการซอมเครื่องจักร (Mean 
Time to Repair) 

10 1 

8 เวลาทําความสะอาดเฉล่ีย (Cleaning Time 
Average) 

10 1 

9 Capacity ของเครื่องผสมพลาสติก 10 1 
10 Capacity ของเครื่องอบพลาสติก 10 1 

2.ตนทุน 
  
  

16.67 
  
  

1 % คาพลังงานตอตนทุนรวม 33.33 1 
2 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) 33.33 1 
3 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักร 

(Repair & Maintenance) 
33.33 1 
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ตารางท่ี 6.3.22 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมพลาสติก 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

3.คุณภาพ 
  
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  
  

1 การใชงานเคร่ืองจักร (Utilization) 14.28 1 
2 การผลิตลาชาจากการรอวัตถุดิบ 14.28 1 
3 นํ้าหนักของเสียที่เกิดจากปญหาการผสม

วัตถุดิบ 
14.28 1 

4 นํ้าหนักของเสียที่เกิดจากปญหาการอบไล
ความช้ืน 

14.28 1 

5 Yield 14.28 1 
6 ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอ

เครื่อง 
14.28 1 

7 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิด
จากการเตรียมพลาสติก 

14.28 1 

4.การสงมอบ 
  
  

16.67 
  
  

1 % การสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา 33.33 1 
2 % การสงมอบวัตถุดิบครบตามจํานวน 33.33 1 
3 เวลาของการขนสง 33.33 1 

5.ความปลอดภัย 
  
  
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  
  
  

1 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน
(Lost Time Accident) 

12.5 1 

2 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง 
(Minor Accident) 

12.5 1 

3 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

12.5 1 

4 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
พบ (Number of Unsafe found) 

12.5 1 

5 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว (Number of Unsafe 
Corrected) 

12.5 1 

6 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 12.5 1 
7 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําให

ทรัพยสินเสียหาย 
12.5 1 

8 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 12.5 1 
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ตารางท่ี 6.3.22 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมพลาสติก 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

6.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน 
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  

1 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

16.67 1 

2 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่
นํามาใชไดจริง 

16.67 1 

3 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 16.67 1 
4 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน 

(Training Hour) 
16.67 1 

5 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 16.67 1 
6 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 16.67 1 

 
 
ตารางท่ี 6.3.23 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการติดตั้งแมพิมพ 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  

16.67 
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 33.33 1 
2 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
33.33 1 

3 เวลาทําความสะอาดเฉล่ีย (Cleaning Time 
Average) 

33.33 1 

2.ตนทุน 16.67 1 % คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการ
ผลิต 

100 1 

3.คุณภาพ 
  
  

16.67 
  
  

1 การผลิตลาชาจากการรอการติดต้ังแมพิมพ 33.33 1 
2  อัตราสวนของเสียจากการติดต้ังแมพิมพ 33.33 1 
3 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิด

จากการติดต้ังแมพิมพ 
33.33 1 

4.การสงมอบ 
  

16.67 
  

1 % การสงมอบเครื่องจักร 50 1 
2 % การสงมอบเครื่องจักรครบตามจํานวน 50 1 
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ตารางท่ี 6.3.23 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการติดตั้งแมพิมพ 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

5.ความปลอดภัย 
  
  
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  
  
  

1 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน
(Lost Time Accident) 

12.5 1 

2 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง 
(Minor Accident) 

12.5 1 

3 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

12.5 1 

4 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
พบ (Number of Unsafe found) 

12.5 1 

5 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว (Number of Unsafe 
Corrected) 

12.5 1 

6 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 12.5 1 
7 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําให

ทรัพยสินเสียหาย 
12.5 1 

8 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 12.5 1 
6.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน 
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  

1 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

16.67 1 

2 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่
นํามาใชไดจริง 

16.67 1 

3 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 16.67 1 
4 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน 

(Training Hour) 
16.67 1 

5 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 16.67 1 
6 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 16.67 1 
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ตารางท่ี 6.3.24 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปรับต้ังสภาวะการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  

20 
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 50 1 
2 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
50 1 

2.คุณภาพ 
  
  
  
  

20 
  
  
  
  

1 ปริมาณเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 20 1 
2 การผลิตลาชาจากการปรับต้ังสภาวะการ

ผลิต  
20 1 

3 ของเสียที่เกิดจากปญหาการปรับต้ังสภาวะ
การผลิต  

20 1 

4  อัตราสวนของเสียจากการปรับต้ังสภาวะ
การผลิต  

20 1 

5 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิด
จากการปรับต้ังสภาวะการผลิต  

20 1 

3.การสงมอบ 
  

20 
  

1 % การสงมอบเครื่องจักร 50 1 
2 % การสงมอบเครื่องจักรครบตามจํานวน 50 1 

4.ความปลอดภัย 
  
  
  
  
  
  
  

20 
  
  
  
  
  
  
  

1 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน
(Lost Time Accident) 

12.5 1 

2 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง 
(Minor Accident) 

12.5 1 

3 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

12.5 1 

4 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
พบ (Number of Unsafe found) 

12.5 1 

5 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว (Number of Unsafe 
Corrected) 

12.5 1 

6 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 12.5 1 
7 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําให

ทรัพยสินเสียหาย 
12.5 1 

8 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 12.5 1 



153 
 

 

ตารางท่ี 6.3.24 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปรับต้ังสภาวะการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

5.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน 
  
  
  

20 
  
  
  

1 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

25 1 

2 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน 
(Training Hour) 

25 1 

3 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 25 1 
4 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 25 1 

 
ตารางท่ี 6.3.25 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการฉีดพลาสติก 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  
  
  
  

20 
  
  
  
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 12.5 1 
2 Production Rate 12.5 1 
3 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
12.5 1 

4 ปริมาณเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 12.5 1 
5 ความเร็วในการผลิต(Performance Rate) 12.5 1 
6 จํานวนคร้ังที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ 

(Number of Minor Stoppage) 
12.5 1 

7 ปริมาณการผลิตตอพ้ืนที่การผลิต 12.5 1 
8 Capacity ของเครื่องจักร 12.5 1 

2.ตนทุน 
  
  
  

20 
  
  
  

1 คาใชจายของพลังงานที่ใชในการฉีด
พลาสติก (Energy Cost) 

25 1 

2 % คาพลังงานตอตนทุนรวม 25 1 
3 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) 25 1 
4 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักร 

(Repair & Maintenance) 
25 1 

3.คุณภาพ 
  

20 
  

1 การใชงานเคร่ืองจักร (Utilization) 12.5 1 
2 ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต 12.5 1 
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ตารางท่ี 6.3.25 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการฉีดพลาสติก 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 3.คุณภาพ (ตอ) 
 
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  
  

3 %การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต 12.5 1 
4 การผลิตลาชา 12.5 1 
5 อัตราสวนของเสียจากการผลิต 12.5 1 
6 ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอเครื่อง 12.5 1 
7 ประสิทธิภาพของการผลิต (Operation 

Efficiency) 
12.5 1 

8 Raw Material Yield 12.5 1 
4.ความปลอดภัย 
  
  
  
  
  
  
  
  
  

20 
  
  
  
  
  
  
  
  
  

1 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

10 1 

2 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost 
Time Accident) 

10 1 

3 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง 
(Minor Accident) 

10 1 

4 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

10 1 

5 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
พบ (Number of Unsafe found) 

10 1 

6 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 

10 1 

7 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 10 1 
8 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 10 1 
9 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสิน

เสียหาย 
10 1 

10 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 10 1 
5.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน 
  
  
  

20 
  
  
  

1 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

25 1 

2 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน 
(Training Hour) 

25 1 

3 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 25 1 
4 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 25 1 
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ตารางท่ี 6.3.26 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตัดตกแตง 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  

25 
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 33.33 1 
2 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
33.33 1 

3 ปริมาณเศษวัสดุที่เหลือจากการตัดตกแตง 33.33 1 
2.คุณภาพ 
  
  
  
  
  
  
  

25 
  
  
  
  
  
  
  

1 ของเสียที่เกิดจากปญหาการตัดตกแตง 12.5 1 
2 ปริมาณผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In 

Process Stock) 
12.5 1 

3 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดย
ลูกคา (Average Rejection Case by 
Customer) 

12.5 1 

4 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา 12.5 1 
5 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิด

จากกระบวนการผลิต 
12.5 1 

6 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยQA 
(Average Rejection Case by QA) 

12.5 1 

7 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยQA 12.5 1 
8 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น 12.5 1 

3.ความปลอดภัย 
  
  
  
  
  
  

25 
  
  
  
  
  
  

1 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน
(Lost Time Accident) 

11.11 1 

2 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง 
(Minor Accident) 

11.11 1 

3 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

11.11 1 

4 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
พบ (Number of Unsafe found) 

11.11 1 

5 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว (Number of Unsafe 
Corrected) 

11.11 1 

6 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 11.11 1 
7 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 11.11 1 
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ตารางท่ี 6.3.26 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตัดตกแตง 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

3.ความปลอดภัย (ตอ) 
 

  
  

8 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําให
ทรัพยสินเสียหาย 

11.11 1 

9 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 11.11 1 
4.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน 
  
  
  
  
  

25 
  
  
  
  
  

1 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

16.67 1 

2 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่
นํามาใชไดจริง 

16.67 1 

3 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 16.67 1 
4 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน 

(Training Hour) 
16.67 1 

5 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 16.67 1 
6 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 16.67 1 

 
ตารางท่ี 6.3.27 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบ 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  

25 
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 50 1 
2 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
50 1 

2.คุณภาพ 
  
  
  
  

25 
  
  
  
  

1 ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา 20 1 
2 การรองเรียนของลูกคาเรื่องผลิตภัณฑ 20 1 
3 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา 20 1 
4 % การกลับมาซื้ออีกของลูกคา 20 1 
5 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น 20 1 

3.ความปลอดภัย 
  

25 
  

1 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน
(Lost Time Accident) 

14.28 1 

2 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง 
(Minor Accident) 

14.28 1 
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ตารางท่ี 6.3.27 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบ 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 3.ความปลอดภัย (ตอ) 
 
  
  
  
  

  
  
  
  
  

3 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

14.28 1 

4 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
พบ (Number of Unsafe found) 

14.28 1 

5 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว (Number of Unsafe 
Corrected) 

14.28 1 

6 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 14.28 1 
7 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําให

ทรัพยสินเสียหาย 
14.28 1 

4.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน 
  
  
  
  
  
  
  
  

25 
  
  
  
  
  
  
  
  

1 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน 
(%Absenteeism) 

11.11 1 

2 %จํานวนพนักงานลาออก 11.11 1 
3 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้นในโรงงาน 11.11 1 
4 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
11.11 1 

5 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่
นํามาใชไดจริง 

11.11 1 

6 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 11.11 1 
7 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน 

(Training Hour) 
11.11 1 

8 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 11.11 1 
9 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 11.11 1 

 
 
 
 



158 
 

 

ตารางท่ี 6.3.28 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการบันทึกและรวบรวมขอมูลท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  

33.33 
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 20 1 
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-

Document 
20 1 

3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 20 1 
4 จํานวนคร้ังที่หาขอมูลไมพบ 20 1 
5 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
20 1 

2.คุณภาพ 
  
  

33.33 
  
  

1 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 33.33 1 
2 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล 

(Key In) 
33.33 1 

3 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด 33.33 1 
3.การสงมอบ 
  
  
  

33.33 
  
  
  

1 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 25 1 
2 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับ

หนวยงานถัดไป 
25 1 

3 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 25 1 
4 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 25 1 

 
ตารางท่ี 6.3.29 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการวิเคราะหขอมูล 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  

50 
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 20 1 
2 เวลาตอบกลับการแกปญหาการผลิต 20 1 
3 ระยะเวลาในการวิเคราะหงานที่มีปญหา 

(Failure Analysis) 
20 1 

4 ปริมาณปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ 20 1 
5 จํานวนเรื่องของปญหาที่ยังไมไดมีการแกไข 20 1 
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ตารางท่ี 6.3.29 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการวิเคราะหขอมูล 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

2.คุณภาพ 
  
  
  

50 
  
  
  

1 จํานวนเรื่องของปญหาที่เกิดขึ้นซ้ําๆ 25 1 
2 การผลิตลาชา 25 1 
3 งานท่ีลาชาสะสมตอเดือน 25 1 
4 %จํานวนงานที่สามารถเปล่ียนแปลงตาม

คําสั่งได 
25 1 

 
ตารางท่ี 6.3.30 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการออกรายงาน 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  

33.33 
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 25 1 
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-

Document 
25 1 

3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 25 1 
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
25 1 

2.คุณภาพ 
  

33.33 
  

1 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 50 1 
2 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 50 1 

3.การสงมอบ 
  
  

33.33 
  
  

1 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับ
หนวยงานถัดไป 

33.33 1 

2 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 33.33 1 
3 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 33.33 1 
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ตารางท่ี 6.3.31 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมกระบวนการคืนวัตถุดิบ 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  
  

33.33 
  
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 16.67 1 
2 จํานวนวัตถุดิบคงคลังที่ไมตรงกับบัญชี 16.67 1 
3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล 

(Key In) 
16.67 1 

4 จํานวนคร้ังที่หาวัตถุดิบไมพบ 16.67 1 
5 ปริมาณวัตถุดิบที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยว

การขนสง 
16.67 1 

6 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน
กระบวนการ 

16.67 1 

2.คุณภาพ 
  

33.33 
  

1 % การสงมอบวัตถุดิบตรงสเปค 50 1 
2 %ของของเสียจากการเคล่ือนยาย 50 1 

3.การสงมอบ 
  
  
  
  

33.33 
  
  
  
  

1 % การสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา 20 1 
2 % การสงมอบวัตถุดิบลาชา 20 1 
3 % การสงมอบวัตถุดิบครบตามจํานวน 20 1 
4 ระยะทางของขนสง 20 1 
5 เวลาของการขนสง 20 1 

 
ตารางท่ี 6.3.32 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและเครื่องมือ 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  
  

33.33 
  
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 16.67 1 
2 จํานวนเครื่องมืออุปกรณที่ไมตรงกับบัญชี 16.67 1 
3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล 

(Key In) 
16.67 1 

4 จํานวนคร้ังที่หาอุปกรณเครื่องมือไมพบ 16.67 1 
5 ปริมาณเคร่ืองมืออุปกรณที่ตองจัดสงตอ

จํานวนเที่ยวการขนสง 
16.67 1 

6 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน
กระบวนการ 

16.67 1 
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ตารางท่ี 6.3.32 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและเครื่องมือ 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

2.คุณภาพ 33.33 1 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักร
ตรงสเปค 

100 1 

3.การสงมอบ 
  
  
  
  

33.33 
  
  
  
  

1 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรง
เวลา 

20 1 

2 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรลาชา 20 1 
3 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรครบ

ตามจํานวน 
20 1 

4 ระยะทางของขนสง 20 1 
5 เวลาของการขนสง 20 1 

 
ตารางท่ี 6.3.33 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  
  

33.33 
  
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 16.67 1 
2 จํานวนสินคาคงคลังที่ไมตรงกับบัญชี 16.67 1 
3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล 

(Key In) 
16.67 1 

4 จํานวนคร้ังที่หาสินคาไมพบ 16.67 1 
5 ปริมาณสินคาที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยว

การขนสง 
16.67 1 

6 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน
กระบวนการ 

16.67 1 

2.คุณภาพ 
  

33.33 
  

1 % การสงมอบสินคาตรงสเปค 50 1 
2 %ของDefectจากการเคล่ือนยาย 50 1 

3.การสงมอบ 
  
  
  
  

33.33 
  
  
  
  

1 % การสงมอบสินคาตรงเวลา 20 1 
2 % การสงมอบสินคาลาชา 20 1 
3 % การสงมอบสินคาครบตามจํานวน 20 1 
4 ระยะทางของขนสง 20 1 
5 เวลาของการขนสง 20 1 
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ตารางท่ี 6.3.34 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของการดําเนินงานในชวง 5 ปหลังขององคกร 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.การดําเนินงาน
ในชวง 5 ปหลังของ
องคกร 
  
  
  
 

100 
  
  
  
  
  

1 ความเร็วในการผลิตสินคา 16.67 1 
2 คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 16.67 1 
3 ตนทุนในการผลิต 16.67 1 
4 การสงมอบที่ตรงเวลา 16.67 1 
5 ความปลอดภัยในการทํางาน 16.67 1 
6 ขวัญกําลังใจในการทํางาน 16.67 1 

 
ขั้นท่ี 5 กําหนดประเภทของคําถาม และ 
ขั้นท่ี 6 กําหนดรูปแบบของคําถาม 
 หลังจากกําหนดประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนขอคําถามในแตละสวนแลว ผูวิจัย
จะทําการกําหนดประเภทของคําถามและรูปแบบของคําถามใหสอดคลองกับขอมูลท่ีตองการ
รวบรวม แสดงดังตารางท่ี 6.3.35  
 
ตารางท่ี 6.3.35 สรุปขอคําถามและรูปแบบของคําถามท่ีใช 

สวนหลัก สวน 
ยอยท่ี 

จุดประสงค จํานวน
คําถาม 

รูปแบบของคําถาม 

1. ขอมูลของผูตอบ  
    แบบสอบถาม 

1 ตําแหนงงาน 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
2 ประสบการณในการทํางาน 1 

รูปแบบเลือกคําตอบ 
3 ประสบการณในตําแหนงงานปจจุบัน 1 

2. ขอมูลเบื้องตนของ 
    กรณีศึกษา 

1 ระยะเวลาในการดําเนินกิจการ 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
2 ทุนจดทะเบียนขององคกร 1 

รูปแบบเลือกคําตอบ 
3 จํานวนการจางงาน 1 
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ตารางท่ี 6.3.35 (ตอ) สรุปขอคําถามและรูปแบบของคําถามท่ีใช 
สวนหลัก สวน 

ยอยท่ี 
จุดประสงค จํานวน

คําถาม 
รูปแบบของคําถาม 

3. ดัชนีวัดสมรรถนะของ
การควบคุมพ้ืนที่ผลิต  

1 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ควบคุมพ้ืนที่ผลิต 

134 

รูปแบบใหเสนอ
ความเห็น ใชมาตร
ประมาณ 5 ระดับ 

2 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
วางแผนความตองการวัสดุและ
วางแผนความตองการกําลังการผลิต 

33 

3 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการจัด
ตารางการผลิต 

34 

4 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการสง
งานเขาสูชวงผลิต 

54 

5 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ผลิตสินคา 

88 

6 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ติดตามงาน 

33 

7 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ปดคําสั่งผลิต 

34 

8 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
เตรียมขอมูล 

11 

9 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
คํานวณแผนความตองการวัสดุ 

11 

10 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
คํานวณแผนความตองการกําลังการ
ผลิต 

8 

11 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ออกเอกสาร 

9 

12 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง 

12 

13 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต 

11 
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ตารางท่ี 6.3.35 (ตอ) สรุปขอคําถามและรูปแบบของคําถามท่ีใช 
สวนหลัก สวน 

ยอยท่ี 
จุดประสงค จํานวน

คําถาม 
รูปแบบของคําถาม 

3. ดัชนีวัดสมรรถนะของ
การควบคุมพ้ืนที่ผลิต (ตอ) 

14 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
จัดเตรียมตารางการผลิต 

14 

รูปแบบใหเสนอ
ความเห็น ใชมาตร
ประมาณ 5 ระดับ 

15 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ออกตารางการผลิต 

9 

16 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการรับ
ขอมูลตารางการผลิต 

10 

17 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
วิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการ
ผลิต 

10 

18 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ปลอยวัตถุดิบ 

16 

19 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ปลอยเครื่องจักร 

14 

20 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ระบุผูทํางาน 

9 

21 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ปลอยงาน 

9 

22 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
เตรียมพลาสติก 

37 

23 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ติดต้ังแมพิมพ 

23 

24 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ปรับต้ังสภาวะการผลิต 

21 

25 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ฉีดพลาสติก 

34 

26 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตัด
ตกแตง 

26 

27 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ตรวจสอบ 

23 
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ตารางท่ี 6.3.35 (ตอ) สรุปขอคําถามและรูปแบบของคําถามท่ีใช 
สวนหลัก สวน 

ยอยท่ี 
จุดประสงค จํานวน

คําถาม 
รูปแบบของคําถาม 

3. ดัชนีวัดสมรรถนะของ
การควบคุมพ้ืนที่ผลิต (ตอ) 

28 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
บันทึกและรวบรวมขอมูลที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต 

12 

รูปแบบใหเสนอ
ความเห็น ใชมาตร
ประมาณ 5 ระดับ 

29 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
วิเคราะหขอมูล 

9 

30 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ออกรายงาน 

9 

31 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรม
กระบวนการคืนวัตถุดิบ 

13 

32 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรม
กระบวนการคืนอุปกรณและเครื่องมือ 

12 

33 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการสง
สินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา 

13 

34 การดําเนินงานในชวง 5 ปหลังของ
องคกร 

6 

4. ความคิดเห็นเพ่ิมเติม 1 ระบุความคิดเห็นเพ่ิมเติม 4 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 

 
ขั้นท่ี 7 จัดทําแบบสอบถามฉบับราง 
 ภายหลังท่ีระบุประเด็นหลักและประเด็นยอยไดแลว รวมถึงทราบรูปแบบของคําถาม ผูวิจัย
ไดจัดทําแบบสอบถามฉบับรางข้ึนมาเพื่อนําไปสูข้ันตอนถัดไป 
 
ขั้นท่ี 8   การตรวจสอบแบบสอบถามฉบับราง 

จากการสงแบบสอบถามฉบับราง พรอมกับตารางกําหนดประเด็นหลัก ประเด็นยอย  และ
เอกสารตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา (ภาคผนวก ค.1) ไปใหผูทรงคุณวุฒิเพื่อใชในการ
ตรวจสอบ ผลการวิเคราะหจากคาดัชนีความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา (IOC: Index  of  Item-Objective  
Consistency) แสดงดังภาคผนวก ค.2 สามารถสรุปไดวาคําถามมีความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาแตอาจมี
บางขอท่ีมีถอยคํายากตอการเขาใจควรมีการปรับปรุงขอคําถามโดยใชถอยคําท่ีเขาใจไดงาย เพื่อ
ปองกันการตอบคําถามผิดประเด็น และจํานวนคําถามท่ีมีมากเกินไปอาจทําใหผูตอบแบบสอบถาม
เกิดความเบ่ือหนายในการตอบ 
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ขั้นท่ี 9 ทดลองใช  แกไข  และจัดพิมพ 
หลังจากผูวิจัยไดทําการปรับปรุงถอยคํา วลีท่ีใชในแบบสอบถามเพ่ือใหตรงประเด็นและงาย

ตอการทําความความเขาใจมากข้ึนตามท่ีผูทรงคุณวุฒิใหขอเสนอแนะไว  ข้ันตอมาผูวิจัยไดนํา
แบบสอบถามท่ีได มาทดลองใชกับกลุมตัวอยางท่ีไมใชกลุมตัวอยางท่ีใชในการวิจัย จํานวน 3 ทาน 
แลวนําผลที่ไดมาวิเคราะหเพื่อหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถาม ดวยการหาคาความเช่ือถือได
ของแบบสอบถามสามารถหาไดจากสูตรสัมประสิทธ์ิแอลฟา หรือวิธีของ Cronbach โดย
รายละเอียดผลการคํานวณสามารถดูไดจากภาคผนวก ค.3 
 ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามโดยใชโปรแกรม SPSS พบวาคา
ความเช่ือถือของแบบสอบถามแตละสวนมีคาดังตารางท่ี 6.3.36 
 
ตารางท่ี 6.3.36 คา Cronbach ’s Alphaของแบบสอบถามแตละสวน 

สวนของคําถาม Cronbach ’s Alpha 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการควบคุมพ้ืนที่ผลิต 0.985 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการ
กําลังการผลิต 

0.969 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการจัดตารางการผลิต 0.975 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 0.952 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการผลิตสินคา 0.980 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการติดตามงาน 0.972 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปดคําสั่งผลิต 0.975 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมขอมูล 0.944 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการวัสดุ 0.877 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการกําลังการผลิต 0.906 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการออกเอกสาร 0.700 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง 0.877 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต 0.883 
ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต 0.879 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการออกตารางการผลิต 0.785 
ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการรับขอมูลตารางการผลิต 0.928 
ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิต 0.948 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ 0.949 
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ตารางท่ี 6.3.36 (ตอ) คา Cronbach ’s Alphaของแบบสอบถามแตละสวน 
สวนของคําถาม Cronbach ’s Alpha 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยเครื่องจักร 0.942 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการระบุผูทํางาน 0.831 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยงาน 0.964 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมพลาสติก 0.970 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการติดต้ังแมพิมพ 0.973 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปรับต้ังสภาวะการผลิต 0.953 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการฉีดพลาสติก 0.977 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตัดตกแตง 0.939 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบ 0.943 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการบันทึกและรวบรวมขอมูลที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 0.938 
ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการวิเคราะหขอมูล 0.804 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการออกเอกสาร 0.840 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมกระบวนการคืนวัตถุดิบ 0.942 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและเครื่องมือ 0.933 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา 0.912 

ประสิทธิภาพของดัชนีวัดสมรรถนะ(การดําเนินงานในชวง 5 ปหลังขององคกร) 0.741 

 
ซ่ึงถือวาคาท่ีไดในแบบสอบถามแตละสวนมีคาคอนขางมาก (กัลยา วานิชยบัญชา, 2548) 

สรุปไดวาแบบสอบถามมีความเช่ือถือได ทางผูจัดทําจึงไดจัดทําแบบสอบถามฉบับจริง (ภาคผนวก 
ค.4) เพื่อนําไปใชในการเก็บขอมูลเพื่อการวิจัยตอไป 
 
6.4 การเก็บขอมูลเพื่อตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลอง 
 แบบสอบถามจะถูกนําไปสอบถามความคิดเห็นจากผูเช่ียวชาญ โดยกลุมของผูเช่ียวชาญที่
ทําการสอบถามสามารถท่ีจะแบงเปน 2 กลุมยอย คือ 
 1. กลุมของผูเช่ียวชาญดานการจัดการการผลิต จะเปนนักวิชาการที่เกี่ยวของกับการบริหาร
การผลิตของอุตสาหกรรมการผลิต จบการศึกษาต้ังแตระดับปริญญาโททางดานอุตสาหกรรมรมการ
ผลิต และมีประสบการณในการใหคําแนะนํา เปนท่ีปรึกษาการจัดการในอุตสาหกรรมการผลิตอยาง
นอย 3 ปข้ึนไป 
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 2. กลุมของผูเช่ียวชาญที่เปนผูท่ีรับผิดชอบดานการบริหารการผลิตโดยตรง ไดแก ผูจัดการ
การผลิต ท่ีทําหนาท่ีเกี่ยวของกับการบริหารการผลิต การวางแผนการผลิต อยางนอย 3 ปข้ึนไป โดย
อุตสาหกรรมของผูเช่ียวชาญท่ีทําการสอบถามจะอยูในอุตสาหกรรมประเภทการผลิตผลิตภัณฑ
พลาสติก 
 
6.5 บทสรุป 

จากวัตถุประสงคในการทําวิจัยสมมติฐานท่ีตั้งข้ึนเพื่อเปนแนวทางในการพัฒนาดัชนีวัด
สมรรถนะและสรางแบบสอบถามในการเก็บรวมรวมขอมูล คือ ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีนํามาใชมี
ความสัมพันธกับประสิทธิภาพการดํา เนินงานของกิจกรรมในระบบควบคุมพื้น ท่ีผลิต                            
โดยในการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะสามารถกําหนดมุมมองของดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเหมาะสมกับ
การบริหารการผลิตได 6 มุมมอง คือ ดานกระบวนการดําเนินงาน ดานคุณภาพ ดานตนทุน ดานการ
สงมอบ ดานความปลอดภัยและดานขวัญกําลังใจในการทํางาน  

เพื่อทดสอบสมมติฐานดังกลาวแบบสอบถามไดถูกพัฒนาขึ้นตามข้ันตอนการสราง
แบบสอบถามมาตรฐานสําหรับงานวิจัยท่ัวไปเพ่ือใชรวบรวมขอมูลจากผูเช่ียวชาญท่ีมีความ
เกี่ยวของกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก ซ่ึงขอมูลท่ีไดจะถูกนํามาวิเคราะหโดยใชหลักการทางสถิติ
เพื่อทดสอบสมมติฐานท่ีตั้งไวในบทตอไป 
 
 



 

 

บทที่ 7 

การวิเคราะหขอมูล 
 
 ในบทน้ีจะนําขอมูลท่ีไดจากการสัมภาษณและจากแบบสอบถามใบบทท่ี 6 มาทําการ
วิเคราะหเพ่ือระบุโครงสรางความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะการดําเนินงานกับกิจกรรมใน
กระบวนการฉีดพลาสติก เพื่อใหไดแบบจําลองโครงสรางความสัมพันธท่ีถูกตอง ไดดําเนินการวิจัย
ใน 2 ข้ันตอน คือ การตรวจสอบความถูกตองและความนาเช่ือถือของโครงสรางตัวแปร โดยใช
วิธีการวิเคราะหปจจัย (Factor Analysis) ตอจากนั้นจะวิเคราะหหาความสัมพันธระหวางปจจัยกับ
กิจกรรมตางๆใหการควบคุมพื้นท่ีผลิตโดยใชวิธีการวิเคราะหความถดถอย (Regression Analysis) 
ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
 
7.1 แบบจําลองโครงสรางทางคณิตศาสตร (Structural Equation Model) 
 แบบจําลองโครงสรางทางคณิตศาสตรเปนการหารูปแบบความสัมพันธของปจจัยตางๆ ใน
รูปของสมการทางคณิตศาสตร และวัดระดับความสัมพันธของปจจัยโดยใชคาท่ีไดจากการ
วิเคราะหในเชิงสถิติ โดยนําขอมูลท่ีไดจากการสํารวจมาใชเปนตัวทดสอบ 
 ในการหาแบบจําลองโครงสรางทางคณิตศาสตรท่ีถูกตอง ในข้ันตอนแรกจะตองทําการ
ประเมินผลความถูกตองและความนาเช่ือถือของโครงสรางแบบหลายตัวแปร โดยใชวิธีการ
วิเคราะหปจจัยท่ีใชในงานวิจัยเชิงสํารวจ (Exploratory Factor Analysis) จากนั้นจะวิเคราะหหา
ความสัมพันธระหวางปจจัยกับกิจกรรมตางๆใหการควบคุมพื้นท่ีผลิตโดยใชวิธีการวิเคราะหความ
ถดถอย (Regression Analysis)   
 

 7.1.1 การวิเคราะหปจจัย (Exploratory Factor Analysis) 
 การวิเคราะหปจจัยเปนเทคนิคท่ีจะจับกลุมหรือรวมตัวแปรท่ีมีความสัมพันธกันไวในกลุม
หรือ ปจจัยตัวเดียวกัน โดยปจจัยใหมท่ีสรางข้ึนนั้นสามารถนําไปเปนตัวแปรสําหรับการวิเคราะห
ทางสถิติตอไป เชน การวิเคราะหความถดถอยและสหสัมพันธ (Regression and Correlation 
Analysis) การวิเคราะหความแปรปรวน (ANOVA) การทดสอบสมมติฐาน t-test, z-test เปนตน 
(กัลยา วานิชยบัญชา, 2545) 
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การตรวจสอบความถูกตองของโครงสราง 
 ความถูกตองของปจจัยยอยสามารถตรวจสอบไดจากคา Factor Loading ซ่ึงปจจัยยอยจะถูก
จัดกลุมโดยใชเทคนิคการวิเคราะหปจจัย ถาปจจัยยอยท้ังหมดเปนโครงสรางท่ีถูกตองก็ควรจะมี
ความสัมพันธไปในทิศทางเดียวกัน ทําใหคา Factor Loading มีคาเปนบวกและสูงท้ังกลุม และควร
ถูกจัดใหอยูภายในกลุมเดียวกัน ซ่ึงคาท่ีไดควรจะมีคามากกวา 0.3 (Humphreys, Li and Chan, 
2004) เพื่อท่ีจะใหปจจัยยอยดังกลาวเปนโครงสรางท่ีถูกตองของปจจัยหลัก 

  การตรวจสอบความนาเชื่อถือของโครงสราง 
 เปนการวัดความสอดคลองกันของปจจัยยอย โดยจะวัดจากคา Reliability Cronbach’s 
Alpha ถามีคามากกวา 0.70 แสดงวาปจจัยยอยภายในมีความสอดคลองกันเปนอยางมาก และสงผล
ใหปจจัยหลักมีความนาเช่ือถือ อยางไรก็ตามถาคา Reliability Cronbach’s Alpha มีคาอยูระหวาง 
0.40 ถึง 0.70 ก็สามารถยอมรับไดวาปจจัยยอยภายในดังกลาวยังมีความสอดคลองกันอยูสําหรับ
งานวิจัยเชิงสํารวจ (Amelia and Larry Smeltzer, 1999)  
 

7.1.2 การวิเคราะหความสัมพันธของโครงสราง 
 การวิเคราะหการถดถอย (Regression Analysis) เปนเทคนิคท่ีใชในการหาความสัมพันธ
ระหวางตัวแปร 2 ตัวแปรข้ึนไป โดยตัวแปรแบงออกเปน 2 ชนิดดวยกันคือ 

1. ตัวแปรตาม (Dependent Variable)   
2. ตัวแปรอิสระ (Independent Variable)  

 ในกรณีท่ีตัวแปรท้ังคูเปนตัวแปรเชิงปริมาณ และตัวแปรอิสระท่ีตองการศึกษามีมากกวา 2 
ตัวข้ึนไป  จะตองใชเทคนิคการวิเคราะหการถดถอยแบบเชิงพหุ (Multiple Regression Analysis)   
ในการศึกษาวาปจจัยหรือตัวแปรอิสระตัวใดบางท่ีมีอิทธิพลตอตัวแปรตาม โดยมีสมมติฐานในการ
ทดสอบความสัมพันธดังนี้ 

 สมมติฐาน   H0  :  ตัวแปรตามไมไดมีความสัมพันธกับตัวแปรอิสระ 
   H1  :  ตัวแปรตามมีความสัมพันธกับตัวแปรอิสระ 

 การตรวจสอบระดับและทิศทางความสัมพันธ 
 การวิเคราะหในเบ้ืองตนจะทําการตรวจสอบระดับและทิศทางความสัมพันธของตัวแปร
ท้ังหมดไดจากคาสัมประสิทธ์ิสหสัมพันธของเพียรสัน  (Pearson’s Correlation Coefficient) ถาคา
ดังกลาวมีคาเขาใกล 1 หมายความวา ตัวแปรคูนั้นมีระดับความสัมพันธกันมาก และมีความสัมพันธ
ไปในทิศทางเดียวกัน แตถาคาเปนลบแสดงวามีความสัมพันธกันในทิศทางท่ีตรงกันขาม และถามี
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คาเขาใกล 0 แสดงวาไมมีความสัมพันธกัน  และเม่ือทําการวิเคราะหการถดถอยแลว จะวัดระดับ
และทิศทางความสัมพันธของตัวแปรอิสระท่ีมีอิทธิพลตอตัวแปรตามจากคา Beta หรือ 
Standardized Coefficients ถา Beta มีคามากแสดงวามีระดับความสัมพันธระหวางกันมาก และถา
เคร่ืองหมายแสดงคาเปนบวกแสดงวามีความสัมพันธไปในทิศทางเดียวกัน (ถาตัวแปรอิสระมีคา
เพิ่มข้ึน ตัวแปรตามก็จะมีคาเพิ่มข้ึนตาม) เปนลบแสดงวามีความสัมพันธในทิศทางตรงกันขาม 
 
7.2 การวิเคราะหขอมูล 
  ขอมูลดิบท่ีไดจากการรวบรวมขอมูลโดยใชวิธีการสัมภาษณผูเช่ียวชาญดานการผลิตของ
องคกรในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกจะถูกนํามาวิเคราะหผลโดยใชโปรแกรม SPSS เพื่อวิเคราะห
ความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรม ดังนี้ 

 ตัวอยางการวิเคราะหขอมูล 

- การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรมกระบวนการคืน
อุปกรณและเครื่องมือ (A62) 

ขั้นท่ี 1 การตรวจสอบความถูกตองและการตรวจสอบความนาเช่ือถือของโครงสราง 
เปนการหาคา Factor Loading และ Reliability Cronbach’s Alpha ของตัวแปรท่ีเกี่ยวของ

กับกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและเคร่ืองมือ ผลการวิเคราะหแสดงดังตารางท่ี 7.2.1 ดังนี้ 

ตารางท่ี 7.2.1 ชื่อตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS รายละเอียดของปจจัยแตละตัวและคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ชื่อตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.742 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.363 
P02 จํานวนเครื่องมืออุปกรณที่ไมตรงกับบัญชี 0.833 
P03 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 0.797 
P04 จํานวนคร้ังที่หาอุปกรณเครื่องมือไมพบ 0.630 
P05 ปริมาณเคร่ืองมืออุปกรณที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง 0.811 
P06 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.683 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = - 

Q01 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงสเปค - 
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ตารางท่ี 7.2.1 (ตอ) ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS รายละเอียดของปจจัยแตละตัวและคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ชื่อตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.842 

D01 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงเวลา 0.802 
D02 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรลาชา 0.784 
D03 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรครบตามจํานวน 0.883 
D04 ระยะทางของขนสง 0.820 
D05 เวลาของการขนสง 0.624 
A62 ประสิทธิภาพของกิจกรรม                                        Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 

PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 
QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 

COST ตนทุนในการผลิต 0.617 
DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 

SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

 
จากตารางท่ี 7.2.1 สามารถสรุปผลไดดังนี ้
1. คา Factor Loading ท่ีไดมีคาอยูระหวาง 0.323 (ปจจัยยอย PRODUCTION) ถึง 0.883 

(ปจจัยยอย D03) ซ่ึงคาตํ่าสุดท่ีไดมีคามากกวา 0.3 จึงยอมรับไดวาปจจัยยอยท้ังหมดเปนโครงสราง
ท่ีถูกตองของปจจัยหลัก 

2. คา Reliability Cronbach’s Alpha  ของปจจัยหลักแตละตัวท่ีไดมีคาอยูระหวาง 0.742 
(ปจจัยหลัก A62) ถึง 0.842 (ปจจัยหลัก D)  ซ่ึงคาตํ่าสุดท่ีไดมีคามากกวา 0.4 จึงยอมรับไดวาปจจัย
ยอยภายในมีความสอดคลองกัน ทําใหโครงสรางตัวแปรมีความนาเช่ือถือ 

 
ขั้นท่ี 2 การสรุปปจจัยตัวแทน 

             เปนการเลือกตัวแปรท่ีมีคา Factor Loading สูงท่ีสุดในกลุม นํามาสรุปเปนปจจัยตัวแทน 
เพ่ือนําไปใชในการวิเคราะหหาความสัมพันธระหวางโครงสรางตอไป ผลการสรุปรายช่ือตัวแปร
ของแตละสวนแสดงไดตามตารางท่ี 7.2.2 ดังนี้ 
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ตารางท่ี 7.2.2 สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ชื่อตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P02 0.833 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q01 - 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D03 0.883 

A62 ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

  
ขั้นท่ี 3 การหาความสัมพันธของตัวแปร  
การหาความสัมพันธของตัวแปรทําโดยวัดจากคาสัมประสิทธ์ิสหสัมพันธของเพียรสัน ถา

คาดังกลาวมีคาเขาใกล  1 หมายความวา  ตัวแปรคูนั้นมีระดับความสัมพันธกันมาก และมี
ความสัมพันธไปในทิศทางเดียวกัน แตถาคาเปนลบแสดงวามีความสัมพันธกันในทิศทางท่ีตรงกัน
ขาม และถามีคาเขาใกล 0 แสดงวาไมมีความสัมพันธกัน ซ่ึงผลการวิเคราะหแสดงตามตารางท่ี 7.2.3 

 
ตารางท่ี 7.2.3 คา Pearson’s Correlation Coefficient ของปจจัย  

 P02 Q01 D03 DELIVERY 

P02 1 .467* .705** .601** 
Q01 .467* 1 .518* .454* 
D03 .705** .518* 1 .625** 
DELIVERY .601** .454* .625** 1 
*. Correlation is significant at the 0.05 level (2-tailed). 
**. Correlation is significant at the 0.01 level (2-tailed). 

 
จากตาราง Correlation Matrix ไดแสดงใหเห็นวาตัวแปรคูใดบางท่ีมีความสัมพันธกัน โดย

ตัวแปรท่ีมีระดับความสัมพันธกันนอยท่ีสุดท่ี Significant คือ ปจจัย Q01 กับ DELIVERY ซ่ึงมีคา 
Pearson’s Correlation Coefficient = 0.454 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.05 ในขณะท่ีปจจัย P02 กับ D03 มี
ระดับความสัมพันธกันมากท่ีสุด โดยมีคา Pearson’s Correlation Coefficient = 0.705 ซ่ึงมี
ความสัมพันธไปในทิศทางเดียวกัน และ Significant ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 จากนั้นไดนําตัวแปร
ท้ังหมดมาทําการวิเคราะหการถดถอย 
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 ขั้นท่ี 4 การวิเคราะหการถดถอย 
ในสวนนี้ไดใชโปรแกรม SPSS ในการวิเคราะหการถดถอยแบบเชิงพหุ และทําการเลือก

ตัวแปรอิสระเขาสมการแบบ Enter ซ่ึงเปนเทคนิคการเลือกตัวแปรอิสระเขาสมการถดถอยใน
ข้ันตอนเดียวผูวิจัยจะตองเปนผูตัดสินใจเองวาตัวแปรอิสระใดบางท่ีควรจะอยูในสมการถดถอย 
โดยพิจารณาจากคา Significant ของสถิติทดสอบ ไดผลการวิเคราะหดังนี้ 

 
ตารางท่ี 7.2.4 คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปร D03 Q01 และ P02ท่ีมีผลตอตัว
แปรตาม DELIVERY 

Model R 
R  

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .675a 0.455 0.353 0.71354 0.455 4.455 3 16 0.019 1.683 

a. Predictors: (Constant), D03, Q01, P02  
b. Dependent Variable: DELIVERY  

 

 
 จากตารางท่ี 7.2.4 เปนการแสดงระดับความสัมพันธระหวางตัวแปรตามและตัวแปรอิสระ
ทุกตัวพบวาโมเดลท่ีไดจากการนําตัวแปร D03 Q01 และ P02 เขาสูสมการ สามารถสรุปผลไดดังนี้  

1. คา Adjusted R2 = 0.353 (แสดงถึงระดับความสัมพันธของชุดตัวแปรอิสระท้ัง 3 ตัว ท่ีมี
ตอตัวแปรตาม DELIVERY) ซ่ึงมีคาเขาใกล 0 แสดงวาตัวแปรอิสระชุดนี้มีความสัมพันธกับตัวแปร
ตามนอย  

2. คา Durbin-Watson = 1.683 เปนคาท่ีใชในการตรวจสอบเง่ือนไขในการวิเคราะห โดยคา
ดังกลาวควรอยูในชวง 1.5 ถึง 2.5 (กัลยา วานิชยบัญชา, 2548) ซ่ึงคาท่ีไดแสดงใหเห็นวาความ
คลาดเคล่ือน (e) ของตัวแปรอิสระท้ัง 3 ตัวเปนอิสระตอกัน 
 
ตารางท่ี 7.2.5 ตาราง ANOVA ของการวิเคราะหความแปรปรวนของตัวแปร D03 Q01 และ P02ท่ีมี
ผลตอตัวแปรตาม DELIVERY 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 
1 Regression 6.804 3 2.268 4.455 .019a 

Residual 8.146 16 0.509 
Total 14.95 19  

a. Predictors: (Constant), D03, Q01, P02 
b. Dependent Variable: DELIVERY 
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 จากตารางท่ี 7.2.5 เปนการตรวจสอบความสัมพันธระหวางตัวแปรอิสระทุกตัวกับตัวแปร
ตามโดยใชสถิติทดสอบ F (F-test) วาตัวแปรท่ีนําเขาในสมการถดถอย มีตัวแปรอิสระอยางนอย 1 
ตัวท่ีมีความสัมพันธกับตัวแปรตามหรือไม (มัลลิกา บุนนาค, 2551) โดยมีสมมติฐานในการทดสอบ
ดังนี้ 

 สมมติฐาน   H0  :   βi  =  0 

         H1  :   βi  ≠  0   อยางนอย 1 ตัว โดยท่ี i คือจํานวนตัวแปรอิสระ 

ซ่ึงผลที่ไดคา  Sig.  =  0.019  ซ่ึงนอยกวา  0.05  จึงสรุปไดวาปฏิเสธ H0 นั่นคือ มีตัวแปรท่ีมี
ความสัมพันธกับตัวแปรตามอยางนอย 1 ตัว  
 
ตารางท่ี 7.2.6 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปร D03 Q01 และ P02 ท่ีมีผลตอตัวแปร
ตาม DELIVERY 

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 0.025 1.196  0.021 0.984 
P02 0.376 0.341 0.291 1.102 0.287 
Q01 0.19 0.303 0.137 0.627 0.539 
D03 0.415 0.325 0.349 1.279 0.219 

a. Dependent Variable: DELIVERY 

 
จากตารางท่ี 7.2.6 เปนการตรวจสอบความสัมพันธระหวางตัวแปรตามกับตัวแปรอิสระ

คร้ังละ 1 ตัว โดยใชสถิติทดสอบ t (t-test) (มัลลิกา บุนนาค, 2551)โดยมีสมมติฐานในการทดสอบ
ดังนี้ 

สมมติฐาน   H0  :   βi  =  0 

         H1  :   βi  ≠  0    

ซ่ึงผลที่ไดคา  Sig.  ของตัวแปรอิสระทุกตัวมีคามากกวา  0.05  จึงสรุปไดวายอมรับ H0 นั่น
คือ ตัวแปรอิสระท้ังสามตัวไมมีความสัมพันธกับตัวแปรตามท่ีระดับนัยสําคัญ 0.05 ซ่ึงขัดแยงกับผล
การทดสอบโดยใชสถิติทดสอบ F (F-test) ซ่ึงสรุปวามีตัวแปรอิสระอยางนอยหนึ่งตัวท่ีมี
ความสัมพันธกับตัวแปรตาม DELIVERY ท้ังนี้สาเหตุเกิดเน่ืองมาจากตัวแปรอิสระมีความสัมพันธ
กันเอง หรือท่ีเรียกวาเกิดปญหา Multicollinearity  
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 การเกิดปญหา Multicollinearity (กัลยา วานิชยบัญชา, 2548) 
 เม่ือตัวแปรอิสระมีความสัมพันธกันจะทําใหเง่ือนไขของการวิเคราะหความถดถอยท่ีวาตัว
แปรอิสระทุกตัวตองเปนอิสระกันไมจริง จึงทําใหเกิดปญหาท่ีเรียกวา Multicollinearity ซ่ึงจะทําให 
 1. ผลการทดสอบ F กับ t ขัดแยงกัน 
 2. ทําใหสัมประสิทธ์ิความถดถอยเปล่ียนไปเม่ือมีตัวแปรอิสระในสมการเพ่ิมข้ึน 
 3. ทําใหสัมประสิทธ์ิความถดถอยมีเคร่ืองหมายตรงขามกับท่ีควรจะเปน 
 การแกปญหาเม่ือเกิดปญหา Multicollinearity 
 1. ถาจํานวนตัวอยาง (n) นอย แตตัวแปรอิสระมาก ใหเพิ่มขนาดตัวอยาง 
 2. ตัดตัวแปรอิสระบางตัวท่ีมีความสัมพันธกันมากบางตัวออกไป 
 3. รวมตัวแปรท่ีมีความสัมพันธกันไวดวยกัน โดยใชเทคนิค Factor Analysis 
  

ดังนั้นในการวิจัยนี้จึงไดนําเทคนิค Factor Analysis มาใชในการแกปญหา 
Multicollinearity โดยการรวมตัวแปรท่ีมีความสัมพันธกันไวดวยกัน ตามข้ันตอน ดังนี้ 

 
 ข้ันท่ี 1 สรางเมทริกซสัมประสิทธ์ิสหสัมพันธของตัวแปรทุกคู (Correlation matrix) เพื่อ
พิจารณาความสัมพันธของตัวแปรทุกคู แสดงผลตามตารางท่ี 7.2.7 
 
ตารางท่ี 7.2.7 คาสัมประสิทธ์ิสหสัมพันธของตัวแปรทุกคู (Correlation matrix) 

 P02 Q01 D03 
P02 1 0.467 0.705 
Q01 0.467 1 0.518 
D03 0.705 0.518 1 

 
จากตารางพบวาตัวแปรตาง ๆ มีความสัมพันธกัน เชน ตัวแปรดานกระบวนการดําเนินงาน 

(P02) กับดานการสงมอบ (D03) มีความสัมพันธกันมาก (r = 0.705) ดังนั้นตัวแปรท้ังคูสามารถจัด
ใหอยูในกลุมเดียวกันได นอกจากนี้ยังไดทําการตรวจสอบความสัมพันธระหวางกันของตัวแปร 
โดยใชคาสถิติ KMO (Kaiser-Meger-Olkin) และ Barlett’s Test of Sphericity ในการทดสอบ โดย
ใชสมมติฐานดังนี้ 

 สมมติฐาน   H0  :  ตัวแปรทั้ง 3 ตัว  ไมมคีวามสัมพันธกัน 
   H1  :  ตัวแปรมีความสัมพันธกัน 
 ทําการทดสอบสมมติฐานดวยระดับนยัสําคัญท่ี 0.05 ซ่ึงไดผลดังนี ้
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ตารางท่ี 7.2.8 คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.666 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 17.648 

df 3 
Sig. 0.001 

  
 ในท่ีนี้  คา KMO เทากับ 0.666 (ซ่ึงมีคามากกวา 0.5) สรุปไดวาชุดตัวแปรมีความเหมาะสม
สําหรับนํามาวิเคราะหปจจัย ในสวนของการตรวจสอบดวยวิธี Bartlett's Test  คา Sig.  = 0.001 ซ่ึงมี
คานอยกวา 0.05  จึงปฏิเสธ  H0  ยอมรับ H1  คือ ตัวแปรมีความสัมพันธกัน จึงสามารถท่ีจะทําการ
วิเคราะหปจจัยได     
  

ข้ันท่ี 2 การสกัดปจจัย (Factor Extraction) คือ การหาจํานวน Factor ท่ีสามารถใชแทนตัว
แปรทั้งหมดทุกตัวได ในงานวิจัยนี้การวิเคราะหปจจัยจะใชวิธี Principal Component Analysis 
(PCA) ซ่ึงเปนวิธีการสกัดปจจัยท่ีไดรับความนิยมมากท่ีสุด เนื่องจากเปนเทคนิคท่ีมีวัตถุประสงคท่ี
จะนํารายละเอียดของตัวแปรท่ีมีจํานวนตัวแปรมาก มาไวในปจจัยเพียงไมกี่ปจจัยโดยพิจารณาจาก
รายละเอียดท้ังหมดจากแตละตัวแปร ไดผลการวิเคราะหดังนี้ 

 
ตารางท่ี 7.2.9 คา Communalities ของตัวแปร 

Factors Initial Extraction 
P02 1.0000 0.755 
Q01 1.0000 0.585 
D03 1.0000 0.793 
Extraction Method: Principal Component Analysis. 

 
จากตารางท่ี  7.2.9 คา Communalities ของการวิเคราะหปจจัยโดยใชวิธี Principal 

Component Analysis จะกําหนดใหคา Initial Communality ของทุกตัวแปรมีคาเทากับ 1 และ
หลังจากท่ีไดสกัดปจจัยแลว (การจัดแบงกลุมตัวแปรท่ีมีความสัมพันธกัน) พบวาคา Extraction  
Communality ของตัวแปรทุกตัวมีคาเขาใกล 1 ซ่ึงแสดงใหเห็นวา ตัวแปรท่ีนํามาวิเคราะหสามารถ
จัดแบงกลุมออกเปนกลุมตางๆ ไดอยางชัดเจน 
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ตารางท่ี 7.2.10 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 2.133 71.107 71.107 2.133 71.107 71.107 
2 0.575 19.178 90.285 
3 0.291 9.715 100 

Extraction Method: Principal Component Analysis. 

  
จากตารางท่ี 7.2.10 ในสวนของ Initial Eigenvalues เปนการพิจารณาจํานวนกลุมของตัว

แปรท่ีจะทําการสกัดปจจัย พบวาควรจะสกัดตัวแปรออกเปน 1 กลุม โดยพิจารณาจากจํานวนของ 
Component (กลุม) ท่ีมีคา Eigenvalues (หรือคาความแปรปรวน) มากกวา 1 โดยถารวมตัวแปรเปน
กลุมเดียวจะสามารถอธิบายความแปรปรวนรวมกันได 71.107 % 
 
ตารางท่ี 7.2.11 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors 
Component 

1 
P02 0.869 
Q01 0.765 
D03 0.890 

Extraction Method: Principal Component Analysis. 
1 components extracted. 

  
 จากตารางท่ี 7.2.11 เปนการพิจารณาวาควรจัดตัวแปรใดใหอยูในกลุมเดียวกันบาง จะ
พิจารณาจากคาของ Factor Loading ถาคา Factor Loading มีคาสูงใน Component ใด (เขาใกล +1 
หรือ -1) ก็จะจัดตัวแปรดังกลาวใหอยูใน Component นั้น ในกรณีท่ีคา Factor Loading มีคากลางๆ
ทําใหไมสามารถจัดตัวแปรวาอยูใน Factor ใดไดนั้น จะตองทําการหมุนแกน (Factor Rotation) 
เพื่อใหคา Factor Loading ของตัวแปรมีคาเพิ่มข้ึนหรือลดลงจนกระท่ังทราบวาตัวแปรนั้นควรอยูใน 
Factor ใด จากตัวอยางสรุปไดวา ตัวแปรทุกตัวควรถูกจัดใหอยูในกลุมเดียวกัน 
 

ข้ันท่ี 3 การคํานวณคา Factor Score เม่ือสามารถจัดตัวแปรออกเปนกลุมไดแลว สามารถ
คํานวณหาคา Factor Score ของแตละปจจัยได และถือวา Factor นั้นเปนตัวแปรใหมท่ีสามารถ
นําไปวิเคราะหตอไปได 



179 
 

 

ตารางท่ี 7.2.12 คา Component Score Coefficient Matrix ของตัวแปร 

Factors 
Component 

1 
P02 0.407 
Q01 0.359 
D03 0.417 

Extraction Method: Principal Component Analysis. 

 
จากตารางท่ี 7.2.12 ได F1 เปนตัวแปรใหมจากการรวมตัวแปร P02 Q01 และ D03 เขา

ดวยกัน และมีความสัมพันธกันตามสมการ 

1 0.407 0.359 0.417F P Q D= + +       
 
ตัวแปรใหมท่ีไดจะถูกนําไปวิเคราะหการถดถอยเพื่อหาความสัมพันธระหวางดัชนีวัด

สมรรถนะกับกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและเครื่องมือ (A62) ไดผลการวิเคราะหดังนี้ 
 
ตารางท่ี 7.2.13 คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปร F1 ท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
DELIVERY 

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .679a 0.461 0.431 0.50606 0.461 15.385 1 18 0.001 2.076 

a. Predictors: (Constant), F1  
b. Dependent Variable: DELIVERY  

 

 

 จากตารางท่ี 7.2.13 เปนการแสดงระดับความสัมพันธระหวางตัวแปรตามและตัวแปรอิสระ 
F1 ท่ีไดจากการทํา Factor Analysis พบวา  

1. คา Adjusted R2 = 0.413 แสดงวาตัวแปรอิสระน้ีมีความสัมพันธกับตัวแปรตามมาก  
2. คา Durbin-Watson = 2.076 ซ่ึงคาดังกลาวอยูในชวง 1.5 ถึง 2.5 แสดงใหเห็นวาความ

คลาดเคล่ือน (e) ของตัวแปรอิสระท้ัง 3 ตัวเปนอิสระตอกัน 
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ตารางท่ี 7.2.14 ตาราง ANOVA ของการวิเคราะหความแปรปรวนของตัวแปร F1 ท่ีมีผลตอตัวแปร
ตาม DELIVERY 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 
1 Regression 3.94 1 3.94 15.385 .001a 

Residual 4.61 18 0.256 
Total 8.55 19  

a. Predictors: (Constant), F1 
b. Dependent Variable: DELIVERY 

  
จากตารางท่ี 7.2.14 เปนการตรวจสอบความสัมพันธระหวางตัวแปรอิสระ F1 กับตัวแปร

ตาม DELIVERY โดยใชสถิติทดสอบ F (F-test) เนื่องจาก F = 15.385 หรือ Sig. = 0.001 นอยกวา
ระดับนัยสําคัญท่ีกําหนดไว 0.05 จึงปฏิเสธ H0 หรือสรุปไดวาตัวแปร F1 มีความสัมพันธกับตัวแปร 

DELIVERY ในรูปเชิงเสน และจะประมาณคา β0  และ β1 ดังตารางท่ี 7.2.15 
 
ตารางท่ี 7.2.15 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปร F1 ท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
DELIVERY 

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.15 0.113  36.674 0.000 
F 1 0.455 0.116 0.679 3.922 0.001 

a. Dependent Variable: DELIVERY 

 
ตารางท่ี 7.2.15 เปนการตรวจสอบความสัมพันธระหวางตัวแปรตาม DELIVERY กับตัว

แปรอิสระ F1 โดยใชสถิติทดสอบ t (t-test) ไดคา Significant. ของคาคงท่ี (Constant) และตัวแปร F1 

เปน 0.000 และ 0.001 ตามลําดับ ซ่ึงนอยกวาระดับนัยสําคัญท่ีกําหนดจึงปฏิเสธ H0 หรือสรุปวา β0  

และ β1 ≠ 0  
ดังนั้นจากผลการทดสอบโดยคาสถิติทดสอบ F และ t สรุปไดวาสมการถดถอยซ่ึงแสดง

ความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและเคร่ืองมือ (A62) 
เปน 

สมการถดถอย 62 14.15 0.455A F= +       

โดยท่ี  1 0.407 0.359 0.417F P Q D= + +  
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สวนการวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรมอ่ืนๆ ก็มีการ
ดําเนินการตามข้ันตอนในลักษณะเดียวกันสามารถแสดงผลการวิเคราะหไดตาม ภาคผนวก ง และ
ไดสมการแสดงความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรมในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก
ดังนี้ 
 

 กิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต A0 

สมการถดถอย 0 13.95 0.459A F= +       (7.2.1) 

โดยท่ี  1 0.198 0.224 0.201 0.23 0.19 0.194F P C Q D S M= + + + + +  
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.1 ความสัมพันธของกิจกรรม A0 
 

 สรุปไดวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน (C)  ดัชนี

วัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความ
ปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับ
กิจกรรม A0 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ (วัดจากคา Standardized Coefficients 
หรือ Beta)  = 0.669 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.001<0.01) 

 
 
 
 
 

M 

P 
 

C 

Q 

D 

S 

A0 
Beta =  0.669 

Sig. =  0.001 
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 กิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต A1 

สมการถดถอย 1 13.9 0.55A F= +       (7.2.2) 

โดยท่ี  1 0.257 0.249 0.218 0.248 0.268F P Q D S M= + + + +  
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2 .2 ความสัมพันธของกิจกรรม A1 
 

 สรุปไดวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และดัชนีวัด
สมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A1 ในทิศทางเดียวกัน 
โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.699 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.001<0.01) 
 

 กิจกรรมการเตรียมขอมูล  A11 

สมการถดถอย 11 14.15 0.441A F= +       (7.2.3) 

โดยท่ี  1 0.444 0.339 0.412F P Q D= + +  
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.3 ความสัมพันธของกิจกรรม A11 
 

  

P 
 

Q 

D 

S 

M 

A1 
Beta =  0.699 

Sig. =  0.001 

P 

Q 

D 

A11 Beta =  0.658 

Sig. =  0.002 
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สรุปไดวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) และดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) 

มีความสัมพันธกับกิจกรรม A11 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.658 ท่ีระดับ
นัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.002<0.01) 
 

 กิจกรรมการคํานวณแผนความตองการวัสดุ A12 

สมการถดถอย 12 14.15 0.334A F= +       (7.2.4) 

โดยท่ี  1 0.622 0.622F P Q= +  
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.4 ความสัมพันธของกิจกรรม A12 
 
 สรุปไดวา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) และดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) 
มีความสัมพันธกับกิจกรรม A12 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.498 ท่ีระดับ
นัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.026<0.01) 
 

 กิจกรรมการคํานวณแผนความตองการกําลังการผลิต A13 

สมการถดถอย 13 14.15 0.448A F= +       (7.2.5) 

โดยท่ี  1 0.527 0.527F P Q= +  
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.5 ความสัมพันธของกิจกรรม A13 
 

P 

Q 
A12 

Beta =  0.498 

Sig. =  0.026 

P 

Q 
A13 

Beta =  0.667 

Sig. =  0.001 
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 สรุปไดวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) และดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) 

มีความสัมพันธกับกิจกรรม A13 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.667 ท่ีระดับ
นัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.001<0.01) 
 

 กิจกรรมการออกเอกสาร A14 

สมการถดถอย 14 1 24.15 0.3 0.315A F F= + +      (7.2.6) 

โดยท่ี  1 0.613 0.585F Q D= +  

2 0.966F P=  
 

 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.6 ความสัมพันธของกิจกรรม A14 
 
 สรุปไดวา 

1. ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มี
ความสัมพันธกับกิจกรรม A14 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.447 ท่ีระดับ
นัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.027<0.01) 

2. ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A14 ใน
ทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.470 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.021<0.01) 

 
 กิจกรรมการจัดตารางการผลิต A2 

สมการถดถอย 2 14.05 0.456A F= +       (7.2.7) 

โดยท่ี  1 0.254 0.261 0.268 0.269 0.174F P Q D S M= + + + +  
 
 

P 

Q 

D 

A14 

Beta =  0.470 

Sig. =  0.021 

Beta =  0.447 

Sig. =  0.027 
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รูปท่ี 7.2.7 ความสัมพันธของกิจกรรม A2 
 
 สรุปไดวา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และดัชนีวัด
สมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A2 ในทิศทางเดียวกัน 
โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.664 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.001<0.01) 
 

 กิจกรรมการตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง A21 

สมการถดถอย 21 14 0.488A F= +       (7.2.8) 

โดยท่ี  1 0.0.511 0.345 0.578F P Q D= + +  
 

 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.8 ความสัมพันธของกิจกรรม A21 
 

 สรุปไดวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และ

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A21 ในทิศทางเดียวกัน โดยมี
ระดับความสัมพันธ = 0.753 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.000<0.01) 
 

P 
 

Q 

D 

S 

M 

A2 
Beta =  0.664 

Sig. =  0.001 

P 

Q 

D 

A21 Beta =  0.753 

Sig. =  0.000 
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 กิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต A22 

สมการถดถอย 22 1 24.05 0.387 0.31A F F= + +      (7.2.9) 

โดยท่ี  1 0.528 0.607F Q D= +  

2 0.852F P=  
 

 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.9 ความสัมพันธของกิจกรรม A22 
 
 สรุปไดวา 

1. ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มี
ความสัมพันธกับกิจกรรม A22 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.564 ท่ีระดับ
นัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.004<0.01) 

2. ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A22 ใน
ทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.451 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.05 (Sig. 0.015<0.05) 
 

 กิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต A23 

สมการถดถอย 23 14.15 0.314A F= +       (7.2.10) 

โดยท่ี  1 0.617 0.617F P Q= +  
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.10 ความสัมพันธของกิจกรรม A23 
 
 

P 

Q 
A23 Beta =  0.468 

Sig. =  0.037 

P 

Q 

D 

A22 

Beta =  0.451 

Sig. =  0.015 

Beta =  0.564 

Sig. =  0.004 
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 สรุปไดวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) และดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) 

มีความสัมพันธกับกิจกรรม A23 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.468 ท่ีระดับ
นัยสําคัญ 0.05 (Sig. 0.037<0.05) 
 

 กิจกรรมการออกตารางการผลิต A24 

สมการถดถอย 24 14.15 0.396A F= +       (7.2.11) 

โดยท่ี  1 0.36 0.467 0.455F P Q D= + +  

 
 
 

รูปท่ี 7.2.11 ความสัมพันธของกิจกรรม A24 
 
 สรุปไดวา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และ
ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A24 ในทิศทางเดียวกัน โดยมี
ระดับความสัมพันธ = 0.591 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.006<0.01) 

 
 กิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต A3 

สมการถดถอย 3 14 0.456A F= +       (7.2.12) 

โดยท่ี  1 0.201 0.299 0.235 0.253 0.282F P Q D S M= + + + +  

 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.12 ความสัมพันธของกิจกรรม A3 
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 สรุปไดวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และดัชนีวัด
สมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A3 ในทิศทางเดียวกัน 
โดยมีระดบัความสัมพันธ = 0.702 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.001<0.01) 
 

 กิจกรรมการรับขอมูลตารางการผลิต A31 

สมการถดถอย 31 14 0.424A F= +       (7.2.13) 

โดยท่ี  1 0.332 0.421 0.419F P Q D= + +  
 

 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.13 ความสัมพันธของกิจกรรม A31 
 สรุปไดวา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q)  
และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A31 ในทิศทางเดียวกัน 
โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.654 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.002<0.01) 
 

 กจิกรรมการวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิต A32 

สมการถดถอย 32 14.15 0.412A F= +       (7.2.14) 

โดยท่ี  1 0.654 0.654F P Q= +  
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.14 ความสัมพันธของกิจกรรม A32 
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 สรุปไดวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) และดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) 

มีความสัมพันธกับกิจกรรม A32 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.614 ท่ีระดับ
นัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.004<0.01) 
 

 กิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ A33 

สมการถดถอย 33 14.15 0.41A F= +       (7.2.15) 

โดยท่ี  1 0.276 0.552 0.511F P Q D= + +  

 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.15 ความสัมพันธของกิจกรรม A33 
 

 สรุปไดวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และ

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A33 ในทิศทางเดียวกัน โดยมี
ระดับความสัมพันธ = 0.611 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.004<0.01) 
 

 กิจกรรมการปลอยเคร่ืองจักร A34 

สมการถดถอย 34 14 0.395A F= +       (7.2.16) 

โดยท่ี  1 0.439 0.34 0.456F P Q D= + +  
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.16 ความสัมพันธของกิจกรรม A34 
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 สรุปไดวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และ

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A34 ในทิศทางเดียวกัน โดยมี
ระดับความสัมพันธ = 0.609 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.004<0.01) 
 

 กิจกรรมการระบุผูทํางาน A35 

สมการถดถอย 35 14.15 0.307A F= +       (7.2.17) 

โดยท่ี  1 0.67 0.67F P Q= +  
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.17 ความสัมพันธของกิจกรรม A35 
 
 สรุปไดวา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) และดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) 
มีความสัมพันธกับกิจกรรม A35 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.457 ท่ีระดับ
นัยสําคัญ 0.05 (Sig. 0.043<0.05) 
 

 กิจกรรมการปลอยงาน A36 

สมการถดถอย 36 14 0.457A F= +       (7.2.18) 

โดยท่ี  1 0.391 0.414 0.417F P Q D= + +  

 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.18 ความสัมพันธของกิจกรรม A36 
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 สรุปไดวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และ

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A36 ในทิศทางเดียวกัน โดยมี
ระดับความสัมพันธ = 0.705 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.001<0.01) 

 
 กิจกรรมการผลิตสินคา A4 

สมการถดถอย 4 1 24.05 0.296 0.325A F F= + +     (7.2.19) 

โดยท่ี  1 0.269 0.284 0.497 0.268F P C Q D= + + +  

2 0.449 0.549F S M= +  

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.19 ความสัมพันธของกิจกรรม A4 
 
 สรุปไดวา 

1. ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน (C)  
ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับ
กิจกรรม A4 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.431 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.05 (Sig. 
0.034<0.05) 

2. ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจใน
การทํางาน (M) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A4 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 
0.474 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.05 (Sig. 0.021<0.05) 
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 กิจกรรมการเตรียมพลาสติก A41 

สมการถดถอย 41 13.95 0.471A F= +       (7.2.20) 

โดยท่ี  1 0.226 0.243 0.185 0.161 0.259 0.226F P C Q D S M= + + + + +  
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.20 ความสัมพันธของกิจกรรม A41 
 

 สรุปไดวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน (C) ดัชนี

วัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความ
ปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับ
กิจกรรม A41 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.687 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 
0.001<0.01) 
 

 กิจกรรมการติดต้ังแมพิมพ A42 

สมการถดถอย 42 1 24 0.311 0.389A F F= + +      (7.2.21) 

โดยท่ี  1 0.349 0.216 0.299 0.361F P C D S= + + +  

2 0.612 0.502F Q M= +  
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รูปท่ี 7.2.21 ความสัมพันธของกิจกรรม A42 

 
 สรุปไดวา 

1. ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน (C)  
ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) และดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) มี
ความสัมพันธกับกิจกรรม A42 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.429 ท่ีระดับ
นัยสําคัญ 0.05 (Sig. 0.026<0.05) 

2. ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการ
ทํางาน (M) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A42 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.537 
ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.007<0.01) 
 

 กิจกรรมการปรับต้ังสภาวะการผลิต A43 

สมการถดถอย 43 1 24 0.291 0.38A F F= + +    (7.2.22) 

โดยท่ี  1 0.466 0.365 0.252F P Q D= + +  

2 0.37 0.801F S M= +  

 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.22 ความสัมพันธของกิจกรรม A43 
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 สรุปไดวา 
1. ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) 

และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A43 ในทิศทางเดียวกัน 
โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.448 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.05 (Sig. 0.014<0.05) 

2. ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจใน
การทํางาน (M) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A43 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 
0.585 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.002<0.01) 
 

 กิจกรรมการฉีดพลาสติก A44 

สมการถดถอย 44 14.05 0.411A F= +       (7.2.23) 

โดยท่ี  1 0.218 0.294 0.262 0.206 0.279F P C Q S M= + + + +  
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.23 ความสัมพันธของกิจกรรม A44 
 

 สรุปไดวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน (C) ดัชนี

วัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะ
ดานขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A44 ในทิศทางเดียวกัน โดยมี
ระดับความสัมพันธ = 0.559 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.005<0.01) 
 

 กิจกรรมการตัดตกแตง A45 

สมการถดถอย 45 13.95 0.383A F= +       (7.2.24) 

โดยท่ี  1 0.408 0.338 0.32 0.437F P Q S M= + + +  
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รูปท่ี 7.2.24 ความสัมพันธของกิจกรรม A45 
 

 สรุปไดวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน 
(M) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A45 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.505 ท่ีระดับ
นัยสําคัญ 0.05 (Sig. 0.023<0.05) 

 
 กิจกรรมการตรวจสอบ A46 

สมการถดถอย 46 13.95 0.465A F= +       (7.2.25) 

โดยท่ี  1 0.343 0.204 0.349 0.345F P Q S M= + + +  

 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.25 ความสัมพันธของกิจกรรม A46 
 
 สรุปไดวา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน 
(M) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A46 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.678 ท่ีระดับ
นัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.001<0.01) 
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 กิจกรรมการติดตามงาน A5 

สมการถดถอย 5 1 24.05 0.283 0.392A F F= + +     (7.2.26) 

โดยท่ี  1 0.528 0.503F P Q= +  

2 0.211 0.447 0.51F D S M= + +  

 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.26 ความสัมพันธของกิจกรรม A5 
 
 สรุปไดวา 

1. ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) และดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
(Q) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A5 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.572 ท่ีระดับ
นัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.004<0.01) 

2. ดัชนวีัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และ
ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A5 ในทิศทาง
เดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.412 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.05 (Sig. 0.028<0.05) 
 

 กิจกรรมการบันทึกและรวบรวมขอมูลท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต  A51 

สมการถดถอย 51 1 24.05 0.172 0.371A F F= + +     (7.2.27) 

โดยท่ี  1 0.513 0.74F P D= +  
 2 1.115F Q=  

 
 
 

รูปท่ี 7.2.27 ความสัมพันธของกิจกรรม A51 
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A5 

Beta =  0.572 

Sig. =  0.004 

Beta =  0.412 

Sig. =  0.028 
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A51 
Beta =  0.284 

Sig. =  0.013 

Beta =  0.614 

Sig. =  0.003 
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 สรุปไดวา 
1. ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสง

มอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A51 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.284 ท่ี
ระดับนัยสําคัญ 0.05 (Sig. 0.013<0.05) 

2. ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) มีความสัมพันธกับกจิกรรม A51 ในทิศทางเดียวกัน 
โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.614 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.003<0.01) 
 

 กิจกรรมการวิเคราะหขอมูล A52 

สมการถดถอย 52 14.15 0.291A F= +       (7.2.28) 

โดยท่ี  1 0.605 0.605F P Q= +  
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.28 ความสัมพันธของกิจกรรม A52 
 
 สรุปไดวา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) และดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) 
มีความสัมพันธกับกิจกรรม A52 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.434 ท่ีระดับ
นัยสําคัญ 0.05  
 

 กิจกรรมการออกรายงาน  A53 

สมการถดถอย 53 1 24.15 0.369 0.285A F F= + +    (7.2.29) 

โดยท่ี  1 0.576 0.552F Q D= +  

2 1.082F P=  
 
 
 

P 

Q 
A52 

Beta =  0.434 

Sig. =  0.050 
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รูปท่ี 7.2.29 ความสัมพันธของกิจกรรม A53 
 

 สรุปไดวา 
1. ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A53 ใน

ทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.425 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.05 (Sig. 0.026<0.05) 
2. ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มี

ความสัมพันธกับกิจกรรม A53 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.550 ท่ีระดับ
นัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.006<0.01) 
 

 กิจกรรมการปดคําส่ังผลิต A6 

สมการถดถอย 6 14.05 0.385A F= +       (7.2.30) 

โดยท่ี  1 0.295 0.351 0.388 0.285F P Q D S= + + +  
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.30 ความสัมพันธของกิจกรรม A6 
 
 สรุปไดวา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และดัชนีวัด
สมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A6 ในทิศทางเดียวกัน 
โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.561 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 

P 
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D 

A53 

Beta =  0.425 

Sig. =  0.026 

Beta =  0.550 

Sig. =  0.006 
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Q 

D 

S 
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A6 
Beta =  0.561 

Sig. =  0.010 
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 กิจกรรมกระบวนการคืนวัตถุดิบ A61 

สมการถดถอย 61 14.15 0.347A F= +       (7.2.31) 

โดยท่ี  1 0.374 0.397 0.387F P Q D= + +  

 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.31 ความสัมพันธของกิจกรรม A61 
 

 สรุปไดวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และ

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A61 ในทิศทางเดียวกัน โดยมี
ระดับความสัมพันธ = 0.517 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.05 (Sig. 0.020<0.05) 
 

 กิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและเครื่องมือ A62 

สมการถดถอย 62 14.15 0.455A F= +       (7.2.32) 

โดยท่ี  1 0.407 0.431 0.417F P Q D= + +  

 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.32 ความสัมพันธของกิจกรรม A62 
 
 สรุปไดวา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และ
ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A62 ในทิศทางเดียวกัน โดยมี
ระดับความสัมพันธ = 0.679 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.001<0.01) 
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 กิจกรรมการสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา A63 

สมการถดถอย 63 14.15 0.516A F= +       (7.2.33) 

โดยท่ี  1 0.369 0.431 0.417F P Q D= + +  

 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.33 ความสัมพันธของกิจกรรม A63 
 
 สรุปไดวา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และ
ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A63 ในทิศทางเดียวกัน โดยมี
ระดับความสัมพันธ = 0.769 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.000<0.01) 

 
7.3 บทสรุป 
 ขอมูลท่ีไดจากการสัมภาษณตามเคาโครงของแบบสอบถามถูกนํามาวิเคราะหผล เพ่ือระบุ
โครงสรางความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมในระบบควบคุม
พื้นท่ีผลิต โดยมีการวิจัยใน 2 ข้ันตอน คือ การตรวจสอบความถูกตองและความนาเช่ือถือของ
โครงสรางตัวแปร กับการวิเคราะหความสัมพันธของปจจัยโดยการวิเคราะหการถดถอย ผลท่ีได
พบวาโครงสรางของตัวแปรมีความถูกตองและมีความนาเช่ือถือ โดยพิจารณาจากคา Factor 
Loading และคา Reliability Cronbach’s Alpha ตามลําดับ และผลการวิเคราะหการถดถอยสามารถ
นํามาสรางแบบจําลองโครงสรางความสัมพันธ ซ่ึงแสดงระดับความสัมพันธของปจจัยท้ังหมดโดย
ใชคา Beta  
 
 

P 

Q 

D 

A63 Beta =  0.769 

Sig. =  0.000 



 

 

บทที่ 8 

สรุปดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมในระบบควบคุมพ้ืนที่ผลิต 
 
 ในบทนี้จะเปนการอภิปรายผลการวิจัยในสวนของโครงสรางความสัมพันธระหวางดชันีวัด
สมรรถนะกับกิจกรรมการดาํเนินงานในระบบควบคุมพืน้ท่ีผลิตโดยนาํผลการวิเคราะหทางสถิติท่ี
ไดจากบทที่ 7 มาแสดงแนวทางในการกําหนดดัชนีวดัสมรรถนะท่ีเหมาะสม รวมทั้งนําเสนอดัชนี
วัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัย โดยมีรายละเอียดดังนี ้
 
8.1 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต 
 ในอดีตหลายๆ องคกรไดยึดถือตัวเลขทางการเงินเปนพื้นฐานของการประเมินผลการ
ปฏิบัติงาน ซ่ึงตัววัดสมรรถนะท่ีเปนตัวเงินอาจใชไดดีในยุคอุตสาหกรรม แตสําหรับยุคไฮเทคดังท่ี
เปนอยูสมัยนี้ ตัววัดสมรรถนะเหลานี้แทบไมมีความหมายใดๆเลยตอการปรับปรุงและพัฒนา
องคกรดังเชนท่ีองคกรมุงหวัง เพราะตัวช้ีวัดเหลานี้ ไมไดชวยสนับสนุนการลงทุนในเทคโนโลยี
ใหมๆ และการตลาดแขนงใหม ชวยใหมองเห็นถึงความสามารถในการแขงขันขององคกรแคเพียง
ระยะส้ัน และมุงเนนการวัดผลลัพธของการตัดสินใจในอดีตมากกวาผลการปฏิบัติงานในอนาคต
ปจจุบันจึงไดมีการพัฒนารูปแบบของการประเมินองคกรจากรูปแบบเดิมท่ีมุงเนนเฉพาะตัววัด
สมรรถนะทางดานการเงินเพียงอยางเดียว มาสูการพิจารณาตัววัดสมรรถนะในดานอ่ืนๆ ท่ีมีความ
เกี่ยวของสัมพันธและสงผลกระทบตอการดําเนินงานขององคกร เชน หันไปทําการปรับปรุงตัววัด
สมรรถนะการปฏิบัติงานในระดับปฏิบัติการใหดียิ่งข้ึน และเห็นวาถาองคกรสามารถปรับปรุงส่ิง
ตางๆเหลานี้ใหดีข้ึนแลว ก็เช่ือวาตัววัดสมรรถนะท่ีเปนตัวเงินจะดีข้ึนเอง 
 ดังนั้นในงานวิจัยนี่จึงไดทําการรวบรวมดัชนีวัดสมรรถนะดานตางๆท่ีเหมาะสมกับ
กิจกรรมในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตโดยนําเสนอ ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะวัตถุประสงคของดัชนีวัด
สมรรถนะ สูตรการคํานวณและหนวยวัด เพื่อเปนแนวทางใหสามารถท่ีจะเลือกใชดัชนีวัด
สมรรถนะไดอยางเหมาะสมตามวัตถุประสงคท่ีตองการ จากผลการวิเคราะหทางสถิติในบทท่ี 7 
พบวาดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมตางๆในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต มีดังนี้ 
 
  



202 

 

 

8.1.1 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

  
รูปท่ี 8.1.1 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.1 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานตนทุน (C) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
(D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน 
(M) มีความสัมพันธกับกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัด
สมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆ
แสดงไวในตารางท่ี 8.1.1 
 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานตนทนุ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานความปลอดภัย 

กิจกรรมการควบคุม
พื้นทีผ่ลิต 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.1 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการควบคุมพื้นที่ผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
Production Rate เพื่อหาอัตราการผลิตของกระบวนการ จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได/เวลาที่ใชในการผลิต หนวย/นาที 

เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document เพื่อวัดการลดการใชเอกสารในรูปของกระดาษซึ่งสิ้นเปลือง
และตองมีสถานที่จัดเก็บมาก 

จํานวนประเภทของเอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document ประเภท 

พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ เพื่อวัดปริมาณเอกสารที่เก็บไว จํานวนตารางเมตรที่ใชจัดเก็บเอกสารx100/จํานวนตารางเมตรของพื้นที่การ
ผลิต 

% 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 
จํานวนแผนที่ออกได เพื่อประเมินประสิทธิผลการวางแผน จํานวนแผนที่ออกได แผน/เดือน 
จํานวนตารางการผลิตที่ออกได เพื่อประเมินประสิทธิผลการจัดตารางการผลิต จํานวนตารางการผลิตที่ออกได งาน/เดือน 
จํานวนตารางการผลิตที่ดําเนินการผลิตได เพื่อประเมินประสิทธิผลการวิเคราะหทางเลือกในการ

ดําเนินการผลิต 
จํานวนตารางการผลิตที่ดําเนินการผลิตได งาน/เดือน 

สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได (Production 
Planned Ratio) 

เพื่อประเมินประสิทธิผลของการวิเคราะหทางเลือกในการ
ดําเนินการผลิต 

จํานวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได/จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด % 

จํานวนรายการที่ไมตรงกับบัญชี เพื่อตรวจสอบการรับจายทรัพยากร เชน วัตถุดิบ เครื่องมือ 
อุปกรณ 

จํานวนรายการที่ไมตรงกับบัญชีx100/จํานวนรายการทั้งหมด % 

ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) เพื่อวัดผลการทํางานของพนักงานผูบันทึกขอมูล จํานวนรายการที่บันทึกขอมูลผิด ครั้ง 
จํานวนครั้งที่หาทรัพยากรและสินคาไมพบ เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเก็บทรัพยากรและสินคาตาม

สถานที่ที่กําหนด 
จํานวนใบเบิกที่คนหาทรัพยากรและสินคาไมพบx100/จํานวนใบเบิกทั้งหมด % 

ปริมาณรายการที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเที่ยวและเสนทางการขนสงที่เกิด
ประโยชนสูงสุด 

ปริมาณรายการที่ตองจัดสงทั้งหมด/จํานวนเที่ยวการขนสงทั้งหมด หนวย/เที่ยว 
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ตารางที่ 8.1.1 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการควบคุมพื้นที่ผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

Set Up Time เพื่อหาเวลารวมในการ setup ครั้งแรกและ setup เนื่องจากการ
หยุดเครื่องหรือเปลี่ยนรุนการผลิตทุกครั้ง 

จํานวนนาทีหรือชั่วโมงของการปรับตั้งและทดสอบเครื่องจักรกอนเริ่มการ
ผลิต 

ชั่วโมง 

อัตราสวนจํานวนพนักงานจริงเทียบกับแผนกําลังคน เพื่อวัดความสามารถในการควบคุมกําลังคน จํานวนพนักงานจริงx100/จํานวนพนักงานที่กําหนดในแผนกําลังคน % 
เวลาตอบกลับการแกปญหาการผลิต 
  

เพื่อดูความรวดเร็วในการแกปญหา 
  

จํานวนวันรวมที่ใชในการตอบกลับการแกไขปญหาการผลิต/จํานวนครั้งที่
แจงปญหาการผลิต 

ชั่วโมง 

จํานวนวันรวมที่ใชในการดําเนินการการแกไขปญหาการผลิต/จํานวนครั้งที่
แจงปญหาการผลิต 

ชั่วโมง 

ระยะเวลาในการวิเคราะหงานที่มีปญหา (Failure 
Analysis) 

เพื่อดูความรวดเร็วในการแกปญหา ระยะเวลารวมที่ใชวิเคราะหงานที่มีปญหา/จํานวนงานที่มีปญหาทั้งหมด ชั่วโมง 

ปริมาณปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ เพื่อวัดผลการดําเนินการจัดการกับงานที่มีปญหาวาทําไดเร็ว
มากนอยแคไหน 

จํานวนปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ x100 /จํานวนปญหาที่พบทั้งหมด % 

จํานวนเรื่องของปญหาที่ยังไมไดมีการแกไข เพื่อวัดการแกไขปญหาวาทําไดรวดเร็วแคไหน จํานวนปญหาที่รอการแกไข x100 /จํานวนปญหาที่พบทั้งหมด % 
ปริมาณเศษวัสดุ/วตัถุดิบที่เหลือจากการผลิต เพื่อวัดความสิ้นเปลืองที่เกิดจากกระบวนการผลิต น้ําหนักรวมของเศษวัสดุและวัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต/น้ําหนักรวมของ

สินคาที่ผลิตทั้งหมด 
% 

การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System 
Break Down) 

เพื่อวัดประสิทธิภาพของงานสารสนเทศ จํานวนครั้งที่ระบบคอมพิวเตอรใชงานไมไดเฉลีย่ตอไตรมาส ครั้ง 

เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานได
ตามปกติ 

เพื่อวัดความรวดเร็วในการแกปญหาใหตอบสนองตอการใช
งาน 

จํานวนนาทีรวมที่ใชในการกูระบบใหใชงานไดตามปกติ/จํานวนครั้งที่ระบบ
ลม 

นาที 

จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน เพื่อวัดความเพยีงพอของอุปกรณที่ใชในการทํางาน จํานวนเครื่องคอมพิวเตอร/จํานวนพนักงานทั้งหมด เครื่อง/คน 
ความเร็วในการผลิต(Performance Rate) เพื่อประเมินความเร็วในการผลิต [(เวลาที่ใชผลิตสินคา 1 หนวย x จํานวนสินคาที่ผลิตได)/เวลาที่ใชผลิตจริง]

x100 
% 
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ตารางที่ 8.1.1 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการควบคุมพื้นที่ผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

จํานวนครั้งที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ (Number 
of Minor Stoppage) 

เพื่อใชวัดจํานวนครั้งที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ จํานวนครั้งที่เครื่องจักรติดขัดต่ํากวา10 นาที และไมมีการเปลี่ยนอะไหล ครั้ง/สัปดาห 

เวลาทําความสะอาดเฉลี่ย (Cleaning Time Average) เพื่อประเมินเวลาทีสู่ญเสียเนื่องจากการทําความสะอาด เวลาทําความสะอาดเฉลี่ย นาที 
จํานวนการแกไขขอบกพรองของเครื่องจักรหรือ
กระบวนการผลิต (Number of Fault Correct) 

เพื่อใชวัดจํานวนการแกไขขอบกพรองของเครื่องจักรหรือ
กระบวนการผลิต 

จํานวนการแกไขขอบกพรองที่แกไขแลว กรณี 

Machine Down Time เพื่อดูสภาพของเครื่องจักร จํานวนชั่วโมงรวมที่เครื่องจักรเสีย ชั่วโมง 
Mean Time Between Failure ของเครื่องจักร/
เครื่องมือ/สายการผลิต 

เพื่อหาเวลาเฉลี่ยของเครื่องจักรที่ใชงานไดกอนจะเสียแตละ
ครั้ง 

เวลารวมในการเดินเครื่องจักร/จํานวนครั้งที่มีการขัดของ ชั่วโมง 

Mean Time to Repair ของเครื่องจักร/เครื่องมือ/
สายการผลิต  

เพื่อหาเวลาเฉลี่ยในการซอมเครื่องจักรใหกลับมาใชงานไดอีก
ครั้ง 

เวลารวมในการซอมเครื่องจักร/จํานวนครั้งที่มีการขัดของ ชั่วโมง 

ปริมาณการผลิตตอพื้นที่การผลิต เพื่อดูประสิทธิภาพการใชพื้นที่การผลิตใหคุมคา จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของสินคาที่ผลิตตอเดือน/ตารางเมตรรวมของพื้นที่
การผลิต 

กิโลกรัมหรือ
บาท 

ปริมาณสินคาที่เก็บรักษาตอพื้นที่การใชงาน เพื่อวัดความสามารถในการจัดการพื้นที่ในคลังใหเกิด
ประโยชนสูงสุด 

จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาสินคาคงคลัง / พื้นที่ที่ใชเก็บสินคาในคลังสินคา กิโลกรัมหรือ
บาท 

การนําวัสดุกลับมาใช เพื่อบอกความสามรถในการนําวัสดุกลับมาใชใหเกิด
ประโยชนสูงสุด 

น้ําหนักของพลาสติกที่นํากลับมาใชใหม/น้ําหนักของพลาสติกที่เปนของเสีย
ทั้งหมด 

% 

Capacity ของเครื่องจักร บอก Capacity ของเครื่องจักรที่ใชในการผลิต น้ําหนัก Output/ชวงเวลา น้ําหนัก/เวลา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน 
คาขนสงสวนเพิ่ม (Premium Freight) 
  
  

เพื่อวัดคาใชจายที่เกิดขึ้นเมื่อเกิดปญหาไมสามารถสงได
ตามปกติ 
  

คาใชจายรวมของการขนสงที่เกินจากปกติ บาท 
คาใชจายรวมของการขนสงที่เกินจากปกติ/ยอดขายรวม % 
คาใชจายรวมของการขนสงที่เกินจากปกติ/จํานวนเที่ยวขนสงรวม % 
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ตารางที่ 8.1.1 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการควบคุมพื้นที่ผลิต 

ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 
มูลคาของเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต เพื่อหามูลคารวมของเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เกิดจากการผลิต มูลคารวมของเศษวสัดุและวัตถุดิบที่เกิดจากการผลิต/มูลคารวมของสินคาที่

ผลิตทั้งหมด 
% 

Scrap Cost เพื่อหามูลคาของเงินที่สูญเปลาจากของเสียที่ไมสามารถนํา
กลับมาใชไดอีก 

ผลรวมของ(จํานวนของเสียจากการผลิตxราคาตอหนวย)ของทุกชิ้นงาน บาท 

คาใชจายเกี่ยวกับ tool เพื่อแสดงประสิทธิภาพในการใช tool มูลคา tool ที่ซื้อเพิม่/น้ําหนักผลผลิตที่ผลิตได บาท/กก. 
คาใชจายในการเปลี่ยนวัตถุดิบ และบรรจุภัณฑให
เปนสินคา (Conversion Cost) 

เพื่อใชแสดงคาใชจายในการเปลี่ยนวัตถุดิบ และบรรจุภัณฑ
ใหเปนสินคาหรือผลิตภัณฑ 

(คาใชจายในการผลิตทางตรง + ทางออม + คาใชจายดานสาธารณูปโภค) + 
(คาใชจายดานการสั่งซื้อ + คาใชจายดานการวางแผน + คาใชจายของแผนก
อื่นๆที่สนับสนุนการผลิต) 

บาท/ตัน 

ตนทุนของสินคา (Product Cost) เพื่อใชคํานวณตนทนุของสินคา  = (คาใชจายของวตัถุดิบ + คาใชจายในการผลิต)/จํานวนของสินคาที่ผลิต บาท/ตัน 
คาใชจายของการผลิตสินคา (Production Cost) เพื่อใชวัดคาใชจายของการผลิตสินคา (คาใชจายในการผลิตทางตรง + ทางออม +คาใชจายดานสาธารณูปโภค)/

จํานวนของสินคาที่ผลิต 
บาท หรือบาท/

ตัน 
คาใชจายตางๆที่เกี่ยวของกับการผลิตสินคาโดยตรง 
(Production Direct) 

เพื่อใชวัดคาใชจายตางๆที่เกี่ยวของกับการผลิตสินคาโดยตรง (คาจางพนักงานในสายการผลิต + คาเสื่อมราคาของเครื่องจักรและอุปกรณที่
ใชในการผลิต + คาใชจายอื่นๆที่เกี่ยวของกับการผลิต)/จํานวนสินคาที่ผลิต 

บาท หรือบาท/
ตัน 

คาใชจายของการผลิตสินคาในสวนที่ไมเกี่ยวของกับ
การผลิตสินคา (Production Indirect) 

เพื่อใชวัดคาใชจายของการผลิตสินคาในสวนที่ไมเกี่ยวของ
กับการผลิตสินคา 

(คาใชจายทางออม + คาใชจายอื่นๆ)/จาํนวนสินคาที่ผลิต บาท หรือบาท/
ตัน 

คาใชจายดานสาธารณูปโภค (Production Service) เพื่อใชวัดคาใชจายของการผลิตสินคาในสวนของคาใชจาย
ดานพลังงาน คาซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร คาจัดเก็บดูแล
สินคา คาขนยายสินคา คาใชจายเบ็ดเตล็ดอื่นๆของแผนกซอม
บํารุง 

Production Service = (คาใชจายดานพลังงาน + คาซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร 
+ คาจัดเก็บดูแลสินคา + ซอมบํารุงรักษาอุปกรณ)/จํานวนสินคาที่ผลิต 

บาท หรือบาท/
ตัน 

คาใชจายในการกําจัดของเสียทีเ่กิดขึ้นจากการผลิต 
(Cost of Waste Disposal) 

เพื่อใชวัดมูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน  

ยอดสะสมของคาใชจายในการกําจัดของเสีย บาท/ป 
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ตารางที่ 8.1.1 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการควบคุมพื้นที่ผลิต 

ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 
การสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน 
(Cost of Quality) 

เพื่อใชวัดมูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน  

มูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน + คาใชจายของ QA บาท/ตัน 

มูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน 
(Cost of Poor Quality) 

เพื่อใชวัดมูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน  

ผลรวมของ {(จํานวนสินคาที่ถูกสงคนืและมีตําหนิ x มูลคาของสินคา)} + 
(จํานวนของเสียที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิต x มูลคาของเสีย) 

บาท 

%น้ําหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กําหนดไว 
(%Give away) 

เพื่อใชวัดมูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน  

%Give away = {(คาเฉลี่ยของน้ําหนักสินคาจริง - น้ําหนักสินคามาตรฐาน)/
น้ําหนักสินคามาตรฐาน} x 100 

เปอรเซ็นต (%) 

น้ําหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กําหนดไว 
(Give away) 

เพื่อใชวัดมูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน  

คาเฉลี่ยของน้ําหนกัสินคาจริง - น้ําหนักสินคามาตรฐาน กิโลกรัม หรือ
ตัน 

คาใชจายของพลังงานที่ใชในการผลิตสินคา (Energy 
Cost) 

เพื่อใชวัดคาใชจายของพลังงานที่ใชในการผลิตสินคา คาใชจายดานพลังงาน/ปริมาณการผลิต บาท/ตัน 

% คาพลังงานตอตนทุนรวม เพื่อใชวัดคาใชจายของพลังงานที่ใชในการผลิตสินคา (คาพลังงาน/ตนทุนรวม)x100 % 
มูลคาของอะไหลที่แผนกซอมบํารุงเก็บตุนไวในคลัง 
(Inventory of Engineering Stock) 

เพื่อใชวัดมูลคาของอะไหลที่แผนกซอมบํารุงเก็บตุนไวใน
คลัง 

(VoS1 x VaS1) + (VoS2 x VaS2) + ,…, + (VoSn x VaSn) บาท 

มูลคาของวัตถุดิบ และบรรจุภัณฑที่อยูในคลัง 
(Inventory of Materials) 

เพื่อใชแสดงมูลคาของวัตถุดิบ และบรรจุภัณฑที่อยูในคลัง (VoM1 x VaM1) + (VoM2 x VaM2) + ,…, + (VoMn x VaMn) บาท 

มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) เพื่อใชแสดงมูลคาของ WIP (Work in Process) หรือวัสดุที่ถูก
แปรรูปเพื่อเปนสินคาแตยังไมเสร็จเปนสินคา 

(VoW1 x VaW1) + (VoW2 x VaW2) + ,…, + (VoWn x VaWn) บาท 

คาใชจายในการซอมบํารุงเครื่องจักรและ
สายการผลิต (Repair & Maintenance) 

เพื่อใชวัดคาใชจายในการซอมบํารุงเครื่องจักรและ
สายการผลิต 

คาใชจายทั้งหมดในการซอมบํารุง/ปริมาณที่ผลิต บาท/ตัน 

% คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต เพื่อใชวัดคาใชจายในการซอมบํารุงเครื่องจักรและ
สายการผลิต 

(คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต/ตนทุนรวม)x100 % 
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คาแรงตอตนทุนรวม เพื่อประเมินตนทุนแรงงานที่เกิดขึ้นในการผลิต (คาแรง/ตนทุนรวม)x100 % 

ตารางที่ 8.1.1 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการควบคุมพื้นที่ผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

% คาแรงงานทั้งหมดที่ใชในการผลิต เพื่อประเมินตนทุนแรงงานที่เกิดขึ้นในการผลิต (คาแรงงานทั้งหมดที่ใชในการผลิต/ตนทุนรวม)x100 % 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ  

ความถูกตองของเอกสารที่ออก เพื่อวัดความถูกตองในการออกเอกสาร จํานวนครั้งที่ออกเอกสารผิดพลาดx100/จํานวนครั้งในการออกเอกสาร
ทั้งหมด 

% 

เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด เพื่อหาเวลาที่สูญเสยีไปจากการออกเอกสารผิดพลาด เวลาที่ตองเสียไปในการรอขอมูลเมื่อออกเอกสารผิดในแตละครั้ง เวลา/ครั้ง 
เวลาการหยุดการผลิตเพื่อรอทรัพยากรที่ไมพรอม เพื่อวัดความสามารถในการวางแผน จํานวนชั่วโมงรวมของการหยุดสายการผลิตเพื่อรอทรัพยากร ชั่วโมง 
การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนกอนมีการตรวจสอบ
คุณภาพ 

เพื่อวัดประสิทธิผลของการวางแผนจัดซื้อวัตถุดิบ จํานวนครั้งที่ตองขอใชวัสดุและวัตถุดิบเรงดวนกอนมีการตรวจสอบคุณภาพ ครั้ง 

จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production Planned 
Ratio) 

เพื่อประเมินประสิทธิผลการวางแผนความตองการวัสดุ จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได/จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด % 

จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) เพื่อประเมินประสิทธิผลการวางแผนความตองการวัสดุ จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ/จํานวนการวางแผนทั้งหมด % 
จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ 
(Rework Rate) 

เพื่อประเมินประสิทธิผลของการจัดตารางการผลิต จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ/จํานวนการจัดตารางการผลิต
ทั้งหมด 

ครั้ง 

ปริมาณการสั่งซื้อแบบเรงดวน/วิธีพิเศษ 
  

เพื่อวัดความสามารถในการวางแผนการสั่งซื้อ 
  

จํานวนใบสั่งซื้อที่สั่งแบบเรงดวนและใชวิธีพิเศษ ครั้ง 
จํานวนใบสั่งซื้อที่สั่งแบบเรงดวนและใชวิธีพิเศษx100/จํานวนใบสั่งซื้อ
ทั้งหมด 

% 

จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพ
ของการวางแผน 

เพื่อประเมินประสิทธิภาพการวางแผน จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของการวางแผน ครั้ง 

เวลาการหยุดการผลิตเพื่อรอทรัพยากรที่ไมพรอม เพื่อวัดความสามารถในการจัดตารางการผลิตและการ
วิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิต 

จํานวนชั่วโมงรวมของการหยุดสายการผลิตเพื่อรอทรัพยากร ชั่วโมง 
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การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) เพื่อวัดความสามารถในการจัดตารางการผลิตและการ
วิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิต 

จํานวนชั่วโมงที่เครื่องจักรทํางานรวมx100/จํานวนชั่วโมงรวมที่เครื่องจักร
สามารถใชงานได 

% 

ตารางที่ 8.1.1 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการควบคุมพื้นที่ผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต เพื่อวัดความสามารถในการจัดตารางการผลิตและการ
วิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิต 

จํานวนครั้งในการเปลี่ยนรุนการผลิตทั้งเดือน ครั้ง 

การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไปตามตาราง
การผลิต 

เพื่อวัดประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต จํานวนครั้งที่ตองขอใชวัสดุและวัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไปตามตารางการ
ผลิต 

ครั้ง 

% การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต เพื่อประเมินประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต (จํานวนชั่วโมงที่หยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต/จํานวนชั่วโมงการ
ทํางานรวม)x100 

% 

การผลิตลาชา 
  

เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว 
  

จํานวนวันที่ลาชาทั้งหมด/จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา วัน/ครั้ง 
จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา/จํานวนใบสั่งผลิต ครั้ง/ใบสั่งผลิต 

%ของเสียจากการเคลื่อนยาย บอกประสิทธิภาพในการเคลื่อนยาย น้ําหนักของของเสียที่เกิดจากการเคลื่อนยาย/น้ําหนักของวัตถุดิบที่ตอง
เคลื่อนยายทั้งหมด 

% 

% การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงสเปค เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบทรัพยากรและจัดสง
สินคา 

(จํานวนครั้งในการสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงสเปค/จํานวนครั้งในการ
สงมอบทั้งหมด)x100 

% 

ของเสียทีเ่กิดจากปญหาของเครื่องจักร/เครื่องมือ/
อุปกรณ 
  

เพื่อวัดคณุภาพของกิจกรรม/หนวยงานสนับสนุนการผลิต 
  

จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียที่เกิดจากปญหาของเครื่องจักร เครื่องมือ 
อุปกรณ 

กิโลกรัมหรือ
บาท 

จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียที่เกิดจากปญหาของเครื่องจักร เครื่องมือ 
อุปกรณ x 100 / จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียทั้งหมด 

% 

ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงาน
หนาเครื่อง (Autonomous Maintenance Ratio) 

เพื่อประเมินความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงาน
หนาเครื่อง 

(จํานวนครั้งที่พนักงานหนาเครื่องซอมเครื่องจักรเอง/จํานวนครั้งที่เครื่องจักร
เสีย)x100 

% 
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ตารางที่ 8.1.1 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการควบคุมพื้นที่ผลิต 

ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 
ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต (Labour 
Productivity) 

เพื่อประเมินประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด/จํานวนแรงงานหนาเครื่อง หนวย/คน/
ชวงเวลา 

ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด/จํานวนแรงงานทั้งหมดในสายการผลิต หนวย/คน/
ชวงเวลา 

จํานวนสินคาที่ผลิตได/เวลาที่ใช หนวย/เวลาการ
ทํางานของคนหนึ่ง

คน 
ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) เพื่อวัดผลการทํางานของพนักงานผูบันทึกขอมูล จํานวนรายการที่บันทึกขอมูลผิด ครั้ง 
จํานวนเรื่องของปญหาที่เกิดขึ้นซ้ําๆ เพื่อวัดความสามารถในการแกไขปญหาที่มีประสิทธิภาพโดย

การแกไขที่สาเหตุของปญหาไมใหปญหานั้นเกิดขึ้นซ้ําอีก 
จํานวนปญหาที่เปนปญหาซ้ําเดิม x100 / จํานวนปญหาที่พบทั้งหมด % 

%จํานวนงานที่สามารถเปลี่ยนแปลงตามคําสั่งได เพื่อบอกความสามารถในการวิเคราะหเพื่อใหดําเนินการผลิต
ไดตามกําหนดการที่ตั้งไว 

จํานวนงานที่ผลิตตามการเปลี่ยนแปลงได/จํานวนงานที่มกีารสั่งเปลี่ยนแปลง % 

ปริมาณการทํางานลวงเวลา (Overtime, OT) 
  

เพื่อวัดประสิทธิภาพการบริหารจัดการการใชเวลา 
  

จํานวนชั่วโมงรวมของพนักงานที่ทํางานลวงเวลา ชั่วโมง 

จํานวนชั่วโมงรวมของพนักงานที่ทํางานลวงเวลา/มูลคายอดขายผลิตภัณฑ
ของเดือนนั้น 

ชั่วโมง/บาท 

อัตราสวนของเสียจากการผลิต 
  

เพื่อวัดคณุภาพของผลิตภัณฑ 
  

(จํานวนชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมด-จํานวนชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพ)x100/จํานวน
ชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมด 

% 

จํานวนชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพx1000000/จํานวนชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมด ppm 
 อัตราสวนของเสียจากการปรับตั้งเครื่องจักร/ เพื่อวัดความสามารถในการปรับตั้งเครื่องมือเครื่องจักร จํานวนชิ้นงานที่เสยีจากการปรับตั้งx100/จํานวนชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมด % 
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เครื่องมือ 

Yield เพื่อหา Yield ของกระบวนการ จํานวนชิ้นงานที่สงเขากระบวนการx100/จํานวนของชิ้นงานดีที่ออกจาก
กระบวนการ 

% 

ตารางที่ 8.1.1 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการควบคุมพื้นที่ผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

อัตราสวนจํานวนพนักงานจริงเทียบกับแผนกําลังคน เพื่อวัดความสามารถในการควบคุมกําลังคน จํานวนพนักงานจริงx100/จํานวนพนักงานที่กําหนดในแผนกําลังคน % 
ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอเครื่อง เพื่อประเมินประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรแตละเครื่อง ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด/จํานวนเครื่อง หนวย/เครื่อง/

ชวงเวลา 
(ปริมาณที่ผลิตได/ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด)x100 % 

ประสิทธิภาพของการผลิต (Operation Efficiency) เพื่อที่จะวัดประสิทธิภาพของการผลิต (เวลาที่เครื่องจักรทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ/เวลาที่ใชในการผลิต)x100 % 
เวลารวมของการหยุดสายการผลิต เพื่อวัดการหยุดที่ไมเปนไปตามแผน จํานวนนาทีหรือชั่วโมงของการหยุดที่ไมเปนไปตามแผน ครั้ง 
ปริมาณผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In Process 
Stock) 

เพื่อวัดวาเรากองเงินไวในสายการผลิตจํานวนเทาไร มูลคารวมของสินคาระหวางผลิต บาท 
มูลคารวมของสินคาระหวางผลิต/ยอดการผลิต บาท 

ขอบกพรองที่พบจากการทํา Manufacturing Process 
Audit 

เพื่อตรวจติดตามกระบวนการผลิตใหเปนไปตามมาตรฐาน
การผลิตและขอกําหนดเฉพาะของลูกคาที่กําหนดไว 

จํานวน CAR ที่พบจากการทํา Manufacturing Process Audit โดยลูกคาหรือ 
Internal Audit 

ฉบับ 

ขอบกพรองที่พบจากการทํา Product Audit เพื่อตรวจสอบผลิตภัณฑระหวางผลิตหรือสําเร็จรูปใหเปนไป
ตามขอกําหนดเฉพาะของลูกคาที่กําหนดไว 

จํานวน CAR ที่พบจากการทํา Product Audit โดยลูกคาหรือ Internal Audit ฉบับ 

Raw Material Yield เพื่อบอกประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต น้ําหนักของผลผลิตที่ได / น้ําหนักของวัตถุดิบที่ใช % 
%ของผลิตภัณฑที่เสร็จตามกําหนด เพื่อบอกความสามรถในการวางแผนและดําเนินการผลิต น้ําหนักผลิตภัณฑที่ผลิตไดตามกําหนด/น้ําหนักผลิตภัณฑทั้งหมดที่ตองการ % 
In-Line-Operator Idle Time Ratio เพื่อบอกประสิทธิภาพการใชทรัพยากรพนักงาน จํานวนเวลาที่พนักงานรอสูญเปลา/จํานวนเวลาทํางานทั้งหมด % 
%ของคําสั่งที่สงสินคาไดทัน เพื่อแสดงถึงความสามารถในการวางแผนการผลิต จํานวนคําสั่งที่สามารถสงไดทัน/จํานวนคําสั่งทั้งหมดในชวงเวลาหนึ่ง % 
%จํานวนของที่เสร็จตามกําหนด เพื่อแสดงถึงความสามารถในการวางแผนการผลิต จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดตามกําหนด/จํานวนชิ้นงานทั้งหมดที่ตองการ % 
ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา เพื่อประเมินความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา คะแนนความพึงพอใจดานคุณภาพสินคาเทียบกับปที่ผานมา % 
การรองเรียนของลูกคาเรื่องผลิตภัณฑ เพื่อประเมินความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา จํานนการรองเรียนทั้งหมดจากลูกคาเรื่องผลิตภัณฑ/ผลิตภัณฑ ...... lots ครั้ง/ ….lots 
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คาเฉลี่ยจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยลูกคา 
(Average Rejection Case by Customer) 

เพื่อประเมินความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา คาเฉลี่ยจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยลูกคาในแตละสัปดาห ครั้ง/สัปดาห 

จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา เพื่อประเมินความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลกูคา ครั้ง 

ตารางที่ 8.1.1 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการควบคุมพื้นที่ผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

% การกลับมาซื้ออีกของลูกคา เพื่อประเมินความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา (จํานวนลูกคาที่กลับมาซื้ออีก/จํานวนลูกคาทั้งหมด)x100 % 
สัดสวนผลิตภัณฑดีตามขอกําหนดเทียบกับ
ผลิตภัณฑทั้งหมด 

เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการผลิต (จํานวนของผลิตภณัฑดี/จํานวนผลิตภัณฑทั้งหมด)x100 % 

จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจาก
กระบวนการผลิต 

เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการผลิต จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากกระบวนการผลิต เรื่อง 

จํานวนครั้งที่ลูกคาบนเกี่ยวกับคุณภาพของสินคาที่
เกิดจากกระบวนการผลิต 

เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการผลิต จํานวนครั้งที่ลูกคาบนเกี่ยวกับคุณภาพของสินคาที่เกิดจากกระบวนการผลิต ครั้ง 

คาเฉลี่ยจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยQA 
(Average Rejection Case by QA) 

เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการผลิต คาเฉลี่ยจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยQAในแตละสัปดาห ครั้ง/สัปดาห 

จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยQA เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการผลิต จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยQA ครั้ง 
% สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น เพื่อใชติดตามควบคุมใหสินคาที่มีปญหาดานคุณภาพลดลง (จํานวนสินคาที่มีคณุภาพต่ํากวามาตรฐานที่ถูกตอง/จํานวนสินคาที่ผลิต

ทั้งหมด)x100 
% 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 

% การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา เพื่อประเมินความสามารถในการสงคืนทรัพยากรและจัดสง
สินคา 

(จํานวนครั้งในการสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา/จํานวนครั้งในการ
สงมอบทั้งหมด)x100 

% 

Lead time ของการเบิกวัตถุดิบ อุปกรณและ
เครื่องจักร 

เพื่อวัดระยะเวลาที่ใชในการเบิกวัตถุดิบ อุปกรณและ
เครื่องจักร 

ระยะเวลาที่ใชตั้งแตออกใบเบิกจนถึงวันสงมอบ วัน 

% การสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตามจํานวน เพื่อประเมินความสามารถในการสงคืนทรัพยากรและจัดสง
สินคา 

(จํานวนครั้งในการสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตามจํานวน/จํานวนครั้ง
ในการสงมอบทั้งหมด)x100 

% 
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เวลาของการขนสง บอกเวลาที่สูญเสียไปจากการขนสง เวลารวมในการขนสงวัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องมือ/จํานวนครั้งที่ขนสง
วัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องมือ 

เวลา/จน.ครั้งที่
เคลื่อนยาย 

In-Line-Operator Idle Time Ratio เพื่อบอกประสิทธิภาพการใชทรัพยากรพนักงาน จํานวนเวลาที่พนักงานรอสูญเปลา/จํานวนเวลาทํางานทั้งหมด % 
ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เพื่อวัดความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เวลารวมในการออกเอกสาร/จํานวนครั้งในการออกเอกสารทั้งหมด นาที 

ตารางที่ 8.1.1 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการควบคุมพื้นที่ผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย 
% ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

เพื่อใชวัดจํานวนความถี่ของการเกิดอบุัติเหตุ [(จํานวนวันที่หยุดงานเนื่องจากอุบัติเหตุ+จํานวนวันที่พนักงานกลับมาทํางาน
แลวแตไมสามารถทําไดอยางเต็มที่)/จาํนวนชั่วโมงทํางาน]x100 

% 

จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบรายแรง หรือถึง
ขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง จํานวนอุบัติเหตุไมถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

เพื่อใชติดตามความสนใจของพนักงานในเรื่องความปลอดภัย จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน เรื่อง 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่พบ+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ กรณี 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไข
แลว (Number of Unsafe Corrected) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว 

กรณี 

อัตราการลดลงหรือเพิ่มขึ้นของเกิดอบุัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต อัตราการเกิดอุบัติเหตุปปจจุบันเทียบกับปกอนหนา % 
จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
อัตราความผิดพลาดอันเนื่องมาจากบุคลากร เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต อัตราความผิดพลาดอันเนื่องมาจากบุคลากร/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 
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%จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน/จํานวนพนักงานทั้งหมด) x 100 เปอรเซ็นต (%) 
%จํานวนพนักงานลาออก เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ลาออก/จํานวนพนักงานทั้งหมด)x100 % 
%ความขัดแยงที่เกิดขึ้นในโรงงาน เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนความขัดแยงที่เกิดขึ้น/จํานวนงานที่ตองตกลงทั้งหมด)x100 % 

ตารางที่ 8.1.1 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการควบคุมพื้นที่ผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

เพื่อใชวัดความกระตือรือรนของพนักงานในองคกรวา มี
ความอยากที่จะพัฒนาองคกรมากนอยเพียงใด 

จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด เรื่อง 
(จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงาน
ทั้งหมด) x 100 

เรื่อง/คน/ป 

โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชได
จริง 

เพื่อวัดผลตอเนื่องจากขอเสนอแนะคอืนําไปทําจริงไดและ
เกิดประโยชน 

จํานวนโครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง เรื่อง/ป 

นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน เพื่อวัดการนําความคิดไปประดิษฐเปนสิ่งใหมที่ใชไดจริง จํานวนนวัตกรรมที่พนักงานเปนผูคิด เรื่อง/ป 
จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

เพื่อใชเปนการติดตามความสนใจของผูบริหารในการพัฒนา
ความสามารถของพนักงาน 

จํานวนชั่วโมงที่พนักงานไดรับการฝกอบรม/จํานวนพนักงานที่เขาอบรม ชั่งโมง/คน/ป 

ความพึงพอใจของพนักงานเกี่ยวกับงานที่ทํา เพื่อน
รวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

เพื่อประเมินสภาพแวดลอมในการทํางาน แบบสํารวจ คะแนนความพึง
พอใจ 

อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดประสบการณการทํางานและองคความรูตางๆที่ไดจาก
การทํางาน 

อายุงานของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 

ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดความรูเบื้องตนที่พนักงานมี ระดับการศึกษาของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 
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 8.1.2 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุ
และวางแผนความตองการกําลังการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.2 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและ

วางแผนความตองการกําลังการผลิต 
 
 
 จากรูปท่ี 8.1.2 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความ
ปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับ
กิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต ดังนั้นงานวิจัยนี้จึง
ไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะ
โดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.2 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานความปลอดภัย 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 

กิจกรรมการวางแผน
ความตองการวัสดุและ
วางแผนความตองการ

กําลังการผลิต 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 
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ตารางที่ 8.1.2 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document เพื่อวัดการลดการใชเอกสารในรูปของกระดาษซึ่งสิ้นเปลือง

และตองมีสถานที่จัดเก็บมาก 
จํานวนประเภทของเอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document ประเภท 

จํานวนครั้งที่หาขอมูลไมพบ เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเก็บขอมูลตามสถานที่ที่กําหนด จํานวนครั้งที่หาขอมูลไมพบตอเดือน ครั้ง 
พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ เพื่อวัดปริมาณเอกสารที่เก็บไว จํานวนตารางเมตรที่ใชจัดเก็บเอกสารx100/จํานวนตารางเมตรของพื้นที่การ

ผลิต 
% 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 
จํานวนแผนที่ออกได เพื่อประเมินประสิทธิผลการวางแผน จํานวนแผนที่ออกได แผน/เดือน 
การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System 
Break Down) 

เพื่อวัดประสิทธิภาพของงานสารสนเทศ จํานวนครั้งที่ระบบคอมพิวเตอรใชงานไมไดเฉลีย่ตอไตรมาส ครั้ง 

เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานได
ตามปกติ 

เพื่อวัดความรวดเร็วในการแกปญหาใหตอบสนองตอการใช
งาน 

จํานวนนาทีรวมที่ใชในการกูระบบใหใชงานไดตามปกติ/จํานวนครั้งที่ระบบ
ลม 

นาที 

จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน เพื่อวัดความเพยีงพอของอุปกรณที่ใชในการทํางาน จํานวนเครื่องคอมพิวเตอร/จํานวนพนักงานทั้งหมด เครื่อง/คน 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
ความถูกตองของเอกสารที่ออก เพื่อวัดความถูกตองในการออกเอกสาร จํานวนครั้งที่ออกเอกสารผิดพลาดx100/จํานวนครั้งในการออกเอกสาร

ทั้งหมด 
% 

เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด เพื่อหาเวลาที่สูญเสยีไปจากการออกเอกสารผิดพลาด เวลาที่ตองเสียไปในการรอขอมูลเมื่อออกเอกสารผิดในแตละครั้ง เวลา/ครั้ง 
เวลาการหยุดการผลิตเพื่อรอทรัพยากรที่ไมพรอม เพื่อวัดความสามารถในการวางแผน จํานวนชั่วโมงรวมของการหยุดสายการผลิตเพื่อรอทรัพยากร ชั่วโมง 
การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนกอนมีการตรวจสอบ
คุณภาพ 

เพื่อวัดประสิทธิผลของการวางแผนจัดซื้อวัตถุดิบ จํานวนครั้งที่ตองขอใชวัสดุและวัตถุดิบเรงดวนกอนมีการตรวจสอบคุณภาพ ครั้ง 
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ตารางที่ 8.1.2 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production Planned 
Ratio) 

เพื่อประเมินประสิทธิผลการวางแผนความตองการวัสดุ จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได/จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด % 

จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) เพื่อประเมินประสิทธิภาพการวางแผนความตองการวัสดุ จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ/จํานวนการวางแผนทั้งหมด % 
ปริมาณการสั่งซื้อแบบเรงดวน/วิธีพิเศษ 
  

เพื่อวัดความสามารถในการวางแผนการสั่งซื้อ 
  

จํานวนใบสั่งซื้อที่สั่งแบบเรงดวนและใชวิธีพิเศษ ครั้ง 
จํานวนใบสั่งซื้อที่สั่งแบบเรงดวนและใชวิธีพิเศษx100/จํานวนใบสั่งซื้อ
ทั้งหมด 

% 

จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพ
ของการวางแผน 

เพื่อประเมินประสิทธิภาพการวางแผนความตองการวัสดุ จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของการวางแผน ครั้ง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช เพื่อประเมินความสามารถในการเตรียมขอมูล จํานวนขอมูลที่ไดรับ/จํานวนขอมูลทั้งหมด % 
ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เพื่อวัดความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เวลารวมในการออกเอกสาร/จํานวนครั้งในการออกเอกสารทั้งหมด นาที 
การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่สงมอบตรงเวลา x 100 / จํานวนครั้งที่สงมอบทั้งหมด % 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย 
% ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

เพื่อใชวัดจํานวนความถี่ของการเกิดอบุัติเหตุ [(จํานวนวันที่หยุดงานเนื่องจากอุบัติเหตุ+จํานวนวันที่พนักงานกลับมาทํางาน
แลวแตไมสามารถทําไดอยางเต็มที่)/จาํนวนชั่วโมงทํางาน]x100 

% 

จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

เพื่อใชติดตามความสนใจของพนักงานในเรื่องความปลอดภัย จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน เรื่อง 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่พบ+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ กรณี 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไข
แลว (Number of Unsafe Corrected) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว 

กรณี 

จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ เพื่อใชวัดจํานวนความถี่ของการเกิดอบุัติเหตุ จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
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ตารางที่ 8.1.2 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 
%จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน/จํานวนพนักงานทั้งหมด) x 100 เปอรเซ็นต (%) 
%จํานวนพนักงานลาออก เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ลาออก/จํานวนพนักงานทั้งหมด)x100 % 
%ความขัดแยงที่เกิดขึ้น เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนความขัดแยงที่เกิดขึ้น/จํานวนงานที่ตองตกลงทั้งหมด)x100 % 
จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

เพื่อใชวัดความกระตือรือรนของพนักงานในองคกรวา มี
ความอยากที่จะพัฒนาองคกรมากนอยเพียงใด 

จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด เรื่อง 
(จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงาน
ทั้งหมด) x 100 

เรื่อง/คน/ป 

จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

เพื่อใชเปนการติดตามความสนใจของผูบริหารในการพัฒนา
ความสามารถของพนักงาน 

จํานวนชั่วโมงที่พนักงานไดรับการฝกอบรม/จํานวนพนักงานที่เขาอบรม ชั่งโมง/คน/ป 

ความพึงพอใจของพนักงานเกี่ยวกับงานที่ทํา เพื่อน
รวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

เพื่อประเมินสภาพแวดลอมในการทํางาน แบบสํารวจ คะแนนความพึง
พอใจ 

อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดประสบการณการทํางานและองคความรูตางๆที่ไดจาก
การทํางาน 

อายุงานของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 

ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดความรูเบื้องตนที่พนักงานมี ระดับการศึกษาของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 

 

isd
Typewritten Text
218

isd
Typewritten Text



219 

 

 

 8.1.3 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการเตรียมขอมูล 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.3 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการเตรียมขอมูล 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.3 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม
การเตรียมขอมูล ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบง
ตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.3 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 
กิจกรรมการเตรียมขอมูล ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.3 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการเตรียมขอมูล 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document เพื่อวัดการลดการใชเอกสารในรูปของกระดาษซึ่งสิ้นเปลือง

และตองมีสถานที่จัดเก็บมาก 
จํานวนประเภทของเอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document ประเภท 

จํานวนครั้งที่หาขอมูลไมพบ เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเก็บขอมูลตามสถานที่ที่กําหนด จํานวนครั้งที่หาขอมูลไมพบตอเดือน ครั้ง 
พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ เพื่อวัดปริมาณเอกสารที่เก็บไว จํานวนตารางเมตรที่ใชจัดเก็บเอกสารx100/จํานวนตารางเมตรของพื้นที่การ

ผลิต 
% 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
ความถูกตองของขอมูล เพื่อวัดความถูกตองในการเตรียมขอมูล จํานวนครั้งที่เตรียมขอมูลผิดพลาดx100/จํานวนครั้งในการเตรียมขอมูล

ทั้งหมด 
% 

เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด เพื่อหาเวลาที่สูญเสยีไปจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด เวลาที่ตองเสียไปในการรอขอมูลเมื่อเตรียมขอมูลผิดในแตละครั้ง เวลา/ครั้ง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช เพื่อประเมินความสามารถในการเตรียมขอมูล จํานวนขอมูลที่ไดรับ/จํานวนขอมูลทั้งหมด % 
ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เพื่อวัดความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เวลารวมในการออกเอกสาร/จํานวนครั้งในการออกเอกสารทั้งหมด นาที 
การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่สงมอบตรงเวลา x 100 / จํานวนครั้งที่สงมอบทั้งหมด % 
การเลื่อนการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่ตองเลื่อนการสงมอบ ครั้ง 
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 8.1.4 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการวัสดุ 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.4 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการวัสด ุ

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.4 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) และดัชนี
วัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) มีความสัมพันธกับกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการวัสดุ 
ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบงตามประเภทของ
ดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.4 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 

กิจกรรมการคํานวณ 

แผนความตองการวัสด ุ

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
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ตารางที่ 8.1.4 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการวัสดุ 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
จํานวนแผนที่ออกได เพื่อประเมินประสิทธิผลการวางแผนความตองการวัสดุ จํานวนแผนที่ออกได แผน/เดือน 
จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
จํานวนครั้งที่ขาดแคลนวัตถุดิบ (Material Shortage) เพื่อวัดความสามารถในการบริหารจัดการวัตถุดิบใหเปนไป

ตามแผนความตองการวัสดุ 
จํานวนครั้งที่เบิกวตัถุดิบแลวไมไดรับ ครั้ง 

เวลาการหยุดการผลิตเพื่อรอวัตถุดิบที่ไมพรอม เพื่อวัดความสามารถในการวางแผนความตองการวัสดุ จํานวนชั่วโมงรวมของการหยุดสายการผลิตเพื่อรอวัตถุดิบ ชั่วโมง 
การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนกอนมีการตรวจสอบ
คุณภาพ 

เพื่อวัดประสิทธิผลของการวางแผนจัดซื้อวัตถุดิบ จํานวนครั้งที่ตองขอใชวัสดุและวัตถุดิบเรงดวนกอนมีการตรวจสอบคุณภาพ ครั้ง 

จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production Planned 
Ratio) 

เพื่อประเมินประสิทธิผลการวางแผนความตองการวัสดุ จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได/จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด % 

จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) เพื่อประเมินประสิทธิภาพการวางแผนความตองการวัสดุ จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ/จํานวนการวางแผนทั้งหมด % 
ปริมาณการสั่งซื้อแบบเรงดวน/วิธีพิเศษ 
  

เพื่อวัดความสามารถในการวางแผนการสั่งซื้อ 
  

จํานวนใบสั่งซื้อที่สั่งแบบเรงดวนและใชวิธีพิเศษ ครั้ง 
จํานวนใบสั่งซื้อที่สั่งแบบเรงดวนและใชวิธีพิเศษx100/จํานวนใบสั่งซื้อ
ทั้งหมด 

% 

จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพ
ของการวางแผน 

เพื่อประเมินประสิทธิภาพการวางแผนความตองการวัสดุ จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของแผนความตองการวัสดุ ครั้ง 

การเปลี่ยนแปลงแผน เพื่อวัดความครบถวนในการตอบสนองความตองการของ
ลูกคาและวัดความสามารถในการวางแผนการ 

จํานวนครั้งที่แกไขแผนโดยไมมีการแกไขมาจากลูกคา ครั้ง 
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 8.1.5 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการ
กําลังการผลิต 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.5 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการกําลังการผลิต 
 
 
 จากรูปท่ี 8.1.5 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) และดัชนี
วัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) มีความสัมพันธกับกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการกําลังการ
ผลิต ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบงตามประเภท
ของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.5 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 

กิจกรรมการคํานวณ 

แผนความตองการกําลังการผลิต 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
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ตารางที่ 8.1.5 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการกําลังการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
จํานวนแผนที่ออกได เพื่อประเมินประสิทธิผลการวางแผนความตองการกําลังการ

ผลิต 
จํานวนแผนที่ออกได แผน/เดือน 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
เวลาการหยุดการผลิตเพื่อรอเครื่องจักร และคนงานที่
ไมพรอม 

เพื่อวัดความสามารถในการวางแผนความตองการกําลังการ
ผลิต 

จํานวนชั่วโมงรวมของการหยุดสายการผลิตเพื่อรอเครื่องจักร และคนงาน ชั่วโมง 

จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production Planned 
Ratio) 

เพื่อประเมินประสิทธิผลการวางแผนความตองการกําลังการ
ผลิต 

จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได/จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด % 

จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) เพื่อประเมินประสิทธิภาพการวางแผนความตองการกําลังการ
ผลิต 

จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ/จํานวนการวางแผนทั้งหมด % 

จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพ
ของการวางแผน 

เพื่อประเมินประสิทธิภาพการวางแผนความตองการกําลังการ
ผลิต 

จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของแผนความตองการกําลัง
การผลิต 

ครั้ง 

การเปลี่ยนแปลงแผน เพื่อวัดความครบถวนในการตอบสนองความตองการของ
ลูกคาและวัดความสามารถในการวางแผนการ 

จํานวนครั้งที่แกไขแผนโดยไมมีการแกไขมาจากลูกคา ครั้ง 
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 8.1.6 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการออกเอกสาร 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.6 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการออกเอกสาร 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.6 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (Dมีความสัมพันธกับกิจกรรม
การออกเอกสาร ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบง
ตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.6 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 
กิจกรรมการออกเอกสาร ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.6 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการออกเอกสาร 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document เพื่อวัดการลดการใชเอกสารในรูปของกระดาษซึ่งสิ้นเปลือง

และตองมีสถานที่จัดเก็บมาก 
จํานวนประเภทของเอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document ประเภท 

พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ เพื่อวัดปริมาณเอกสารที่เก็บไว จํานวนตารางเมตรที่ใชจัดเก็บเอกสารx100/จํานวนตารางเมตรของพื้นที่การ
ผลิต 

% 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
ความถูกตองของเอกสารที่ออก เพื่อวัดความถูกตองในการออกเอกสาร จํานวนครั้งที่ออกเอกสารผิดพลาดx100/จํานวนครั้งในการออกเอกสาร

ทั้งหมด 
% 

เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด เพื่อหาเวลาที่สูญเสยีไปจากการออกเอกสารผิดพลาด เวลาที่ตองเสียไปในการรอขอมูลเมื่อออกเอกสารผิดในแตละครั้ง เวลา/ครั้ง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เพื่อวัดความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เวลารวมในการออกเอกสาร/จํานวนครั้งในการออกเอกสารทั้งหมด นาที 
การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่สงมอบตรงเวลา x 100 / จํานวนครั้งที่สงมอบทั้งหมด % 
การเลื่อนการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่ตองเลื่อนการสงมอบ ครั้ง 
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 8.1.7 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการจัดตารางการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.7 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการจัดตารางการผลิต 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.7 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความ
ปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับ
กิจกรรมการจัดตารางการผลิต ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับ
ผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.7 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานความปลอดภัย 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 

กิจกรรมการจัดตาราง 
การผลิต 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 
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ตารางที่ 8.1.7 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการจัดตารางการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document เพื่อวัดการลดการใชเอกสารในรูปของกระดาษซึ่งสิ้นเปลือง

และตองมีสถานที่จัดเก็บมาก 
จํานวนประเภทของเอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document ประเภท 

พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ เพื่อวัดปริมาณเอกสารที่เก็บไว จํานวนตารางเมตรที่ใชจัดเก็บเอกสารx100/จํานวนตารางเมตรของพื้นที่การ
ผลิต 

% 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 
จํานวนตารางการผลิตที่ออกได เพื่อประเมินประสิทธิผลการจัดตารางการผลิต จํานวนตารางการผลิตที่ออกได งาน/เดือน 
การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System 
Break Down) 

เพื่อวัดประสิทธิภาพของงานสารสนเทศ จํานวนครั้งที่ระบบคอมพิวเตอรใชงานไมไดเฉลีย่ตอไตรมาส ครั้ง 

เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานได
ตามปกติ 

เพื่อวัดความรวดเร็วในการแกปญหาใหตอบสนองตอการใช
งาน 

จํานวนนาทีรวมที่ใชในการกูระบบใหใชงานไดตามปกติ/จํานวนครั้งที่ระบบ
ลม 

นาที 

จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน เพื่อวัดความเพยีงพอของอุปกรณที่ใชในการทํางาน จํานวนเครื่องคอมพิวเตอร/จํานวนพนักงานทั้งหมด เครื่อง/คน 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
ความถูกตองของเอกสารที่ออก เพื่อวัดความถูกตองในการออกเอกสาร จํานวนครั้งที่ออกเอกสารผิดพลาดx100/จํานวนครั้งในการออกเอกสาร

ทั้งหมด 
% 

เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด เพื่อหาเวลาที่สูญเสยีไปจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด เวลาที่ตองเสียไปในการรอขอมูลเมื่อเตรียมขอมูลผิดในแตละครั้ง เวลา/ครั้ง 
จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพ
ของขอมูล 

เพื่อประเมินประสิทธิภาพของกระบวนการ จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของการวางแผน ครั้ง 

เวลาการหยุดการผลิตเพื่อรอทรัพยากรที่ไมพรอม เพื่อวัดความสามารถในการจัดตารางการผลิต จํานวนชั่วโมงรวมของการหยุดสายการผลิตเพื่อรอทรัพยากร ชั่วโมง 
การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) เพื่อวัดความสามารถในการจัดตารางการผลิต จํานวนชั่วโมงที่เครื่องจักรทํางานรวมx100/จํานวนชั่วโมงรวมที่เครื่องจักร

สามารถใชงานได 
% 
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ตารางที่ 8.1.7 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการจัดตารางการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดตารางการผลิต จํานวนครั้งในการเปลี่ยนรุนการผลิตทั้งเดือน ครั้ง 
การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไปตามตาราง
การผลิต 

เพื่อวัดประสิทธิผลของการจัดตารางการผลิต จํานวนครั้งที่ตองขอใชวัสดุและวัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไปตามตารางการ
ผลิต 

ครั้ง 

% การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต เพื่อประเมินประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต (จํานวนชั่วโมงที่หยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต/จํานวนชั่วโมงการ
ทํางานรวม)x100 

% 

จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ 
(Rework Rate) 

เพื่อประเมินประสิทธิผลของการจัดตารางการผลิต จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ/จํานวนการจัดตารางการผลิต
ทั้งหมด 

ครั้ง 

การผลิตลาชา 
  

เพื่อบอกความสามารถในการจัดตารางการผลิตไดตาม
กําหนดการที่ตั้งไว 

จํานวนวันที่ลาชาทั้งหมด/จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา วัน/ครั้ง 
จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา/จํานวนใบสั่งผลิต ครั้ง/ใบสั่งผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช เพื่อประเมินความสามารถในการเตรียมขอมูล จํานวนขอมูลที่ไดรับ/จํานวนขอมูลทั้งหมด % 
ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เพื่อวัดความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เวลารวมในการออกเอกสาร/จํานวนครั้งในการออกเอกสารทั้งหมด นาที 
การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอลูกคา จํานวนครั้งที่สงมอบตรงเวลา x 100 / จํานวนครั้งที่สงมอบทั้งหมด % 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย 
% ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

เพื่อใชวัดจํานวนความถี่ของการเกิดอบุัติเหตุ [(จํานวนวันที่หยุดงานเนื่องจากอุบัติเหตุ+จํานวนวันที่พนักงานกลับมาทํางาน
แลวแตไมสามารถทําไดอยางเต็มที่)/จาํนวนชั่วโมงทํางาน]x100 

% 

จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

เพื่อใชติดตามความสนใจของพนักงานในเรื่องความปลอดภัย จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน เรื่อง 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่พบ+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ กรณี 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไข
แลว (Number of Unsafe Corrected) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว 

กรณี 
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ตารางที่ 8.1.7 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการจัดตารางการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ เพื่อใชวัดจํานวนความถี่ของการเกิดอบุัติเหตุ จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 
%จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน/จํานวนพนักงานทั้งหมด) x 100 เปอรเซ็นต (%) 
%จํานวนพนักงานลาออก เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ลาออก/จํานวนพนักงานทั้งหมด)x100 % 
%ความขัดแยงที่เกิดขึ้น เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนความขัดแยงที่เกิดขึ้น/จํานวนงานที่ตองตกลงทั้งหมด)x100 % 
จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

เพื่อใชวัดความกระตือรือรนของพนักงานในองคกรวา มี
ความอยากที่จะพัฒนาองคกรมากนอยเพียงใด 

จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด เรื่อง 
(จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงาน
ทั้งหมด) x 100 

เรื่อง/คน/ป 

จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

เพื่อใชเปนการติดตามความสนใจของผูบริหารในการพัฒนา
ความสามารถของพนักงาน 

จํานวนชั่วโมงที่พนักงานไดรับการฝกอบรม/จํานวนพนักงานที่เขาอบรม ชั่งโมง/คน/ป 

ความพึงพอใจของพนักงานเกี่ยวกับงานที่ทํา เพื่อน
รวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

เพื่อประเมินสภาพแวดลอมในการทํางาน แบบสํารวจ คะแนนความพึง
พอใจ 

อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดประสบการณการทํางานและองคความรูตางๆที่ไดจาก
การทํางาน 

อายุงานของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 

ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดความรูเบื้องตนที่พนักงานมี ระดับการศึกษาของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 
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 8.1.8 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.8 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.8 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพนัธกับกิจกรรม
การตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลอง
กับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 
8.1.8 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 

กิจกรรมการตรวจสอบ
สถานะวตัถุดบิคงคลัง 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.8 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document เพื่อวัดการลดการใชเอกสารในรูปของกระดาษซึ่งสิ้นเปลือง

และตองมีสถานที่จัดเก็บมาก 
จํานวนประเภทของเอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document ประเภท 

พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ เพื่อวัดปริมาณเอกสารที่เก็บไว จํานวนตารางเมตรที่ใชจัดเก็บเอกสารx100/จํานวนตารางเมตรของพื้นที่การ
ผลิต 

% 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
ความถูกตองของขอมูล เพื่อวัดความถูกตองในการตรวจสอบ จํานวนครั้งที่ตรวจสอบผิดพลาดx100/จํานวนครั้งในการตรวจสอบทั้งหมด % 
เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด เพื่อหาเวลาที่สูญเสยีไปจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด เวลาที่ตองเสียไปในการรอขอมูลเมื่อเตรียมขอมูลผิดในแตละครั้ง เวลา/ครั้ง 
จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพ
ของขอมูล 

เพื่อประเมินประสิทธิผลการตรวจสอบ จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของขอมูล ครั้ง 

จํานวนครั้งที่ขาดแคลนวัตถุดิบ (Material Shortage) เพื่อวัดคณุภาพของกระบวนการทํางาน จํานวนครั้งที่เบิกวตัถุดิบแลวไมไดรับ ครั้ง 
เวลาการหยุดการผลิตเพื่อรอวัตถุดิบที่ไมพรอม เพื่อวัดความถูกตองในการตรวจสอบ จํานวนชั่วโมงรวมของการหยุดสายการผลิตเพื่อรอวัตถุดิบ ชั่วโมง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช เพื่อประเมินความสามารถในการเตรียมขอมูล จํานวนขอมูลที่ไดรับ/จํานวนขอมูลทั้งหมด % 
การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่สงมอบตรงเวลา x 100 / จํานวนครั้งที่สงมอบทั้งหมด % 
การเลื่อนการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่ตองเลื่อนการสงมอบ ครั้ง 
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 8.1.9 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.9 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.9 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม
การตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลอง
กับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 
8.1.9 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 

กิจกรรมการตรวจสอบ
สถานะกําลังการผลิต 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.9 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document เพื่อวัดการลดการใชเอกสารในรูปของกระดาษซึ่งสิ้นเปลือง

และตองมีสถานที่จัดเก็บมาก 
จํานวนประเภทของเอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document ประเภท 

พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ เพื่อวัดปริมาณเอกสารที่เก็บไว จํานวนตารางเมตรที่ใชจัดเก็บเอกสารx100/จํานวนตารางเมตรของพื้นที่การ
ผลิต 

% 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
ความถูกตองของขอมูล เพื่อวัดความถูกตองในการตรวจสอบ จํานวนครั้งที่ตรวจสอบผิดพลาดx100/จํานวนครั้งในการตรวจสอบทั้งหมด % 
เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด เพื่อหาเวลาที่สูญเสยีไปจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด เวลาที่ตองเสียไปในการรอขอมูลเมื่อเตรียมขอมูลผิดในแตละครั้ง เวลา/ครั้ง 
จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพ
ของขอมูล 

เพื่อประเมินประสิทธิผลการตรวจสอบ จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของขอมูล ครั้ง 

เวลาการหยุดการผลิตเพื่อรอทรัพยากรที่ไมพรอม เพื่อวัดความถูกตองในการตรวจสอบ จํานวนชั่วโมงรวมของการหยุดสายการผลิตเพื่อรอเครื่องจักร และพนักงาน ชั่วโมง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช เพื่อประเมินความสามารถในการเตรียมขอมูล จํานวนขอมูลที่ไดรับ/จํานวนขอมูลทั้งหมด % 
การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่สงมอบตรงเวลา x 100 / จํานวนครั้งที่สงมอบทั้งหมด % 
การเลื่อนการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่ตองเลื่อนการสงมอบ ครั้ง 
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 8.1.10 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.10 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.10 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) และ
ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) มีความสัมพันธกับกิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต ดังนั้น
งานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัด
สมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.10 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 

กิจกรรมการจัดเตรียม
ตารางการผลิต 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
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ตารางที่ 8.1.10 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
จํานวนตารางการผลิตที่ออกได เพื่อประเมินประสิทธิผลการจัดตารางการผลิต จํานวนตารางการผลิตที่ออกได งาน/เดือน 
สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได (Production 
Planned Ratio) 

เพื่อประเมินประสิทธิผลของการจัดตารางการผลิต จํานวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได/จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด % 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) เพื่อวัดความสามารถในการจัดตารางการผลิต จํานวนชั่วโมงที่เครื่องจักรทํางานรวมx100/จํานวนชั่วโมงรวมที่เครื่องจักร

สามารถใชงานได 
% 

เวลาการหยุดการผลิตเพื่อรอทรัพยากรที่ไมพรอม เพื่อวัดความสามารถในการจัดตารางการผลิต จํานวนชั่วโมงรวมของการหยุดสายการผลิตเพื่อรอเครื่องจักร วัตถุดิบ และ
คนงาน 

ชั่วโมง 

ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดตารางการผลิต จํานวนครั้งในการเปลี่ยนรุนการผลิตทั้งเดือน ครั้ง 
การเปลี่ยนแปลงตารางการผลิต เพื่อวัดความสามารถในการจัดตารางการผลิต จํานวนครั้งที่แกไขตารางการผลิตโดยไมมีการแกไขมาจากลูกคา ครั้ง 
การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไปตามตาราง
การผลิต 

เพื่อวัดประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต จํานวนครั้งที่ตองขอใชวัสดุและวัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไปตามตารางการ
ผลิต 

ครั้ง 

ประสิทธิภาพการใชสินทรัพยหรือเครื่องจักร เพื่อประเมินประสิทธิภาพการใชสินทรัพยหรือเครื่องจักรใน
การผลิตเทียบกับเวลาทั้งหมด 

(เวลาที่วางสําหรับการผลิต/เวลาทั้งหมด)x100 % 
(เวลาที่ใชสําหรับการผลิต/เวลาทั้งหมด)x100 % 

% การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต เพื่อประเมินประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต (จํานวนชั่วโมงที่หยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต/จํานวนชั่วโมงการ
ทํางานรวม)x100 

% 

% การหยุดกระบวนการผลิตโดยมิไดวางแผน เพื่อประเมินประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต (จํานวนชั่วโมงที่หยุดกระบวนการผลิตโดยมิไดวางแผน/จํานวนชั่วโมงการ
ทํางานรวม)x100 

% 

สัดสวนการเปลี่ยนแปลงตารางการผลิต (Changed 
Planned Ratio) 

เพื่อประเมินประสิทธิผลของการจัดตารางการผลิต จํานวนครั้งที่มีการเปลี่ยนแปลงตารางการผลิต/จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด ครั้ง 
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ตารางที่ 8.1.10 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ 
(Rework Rate) 

เพื่อประเมินประสิทธิผลของการจัดตารางการผลิต จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ/จํานวนการจัดตารางการผลิต
ทั้งหมด 

ครั้ง 

การผลิตลาชา 
  

เพื่อบอกความสามารถในการจัดตารางการผลิตไดตาม
กําหนดการที่ตั้งไว 

จํานวนวันที่ลาชาทั้งหมด/จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา วัน/ครั้ง 
จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา/จํานวนใบสั่งผลิต ครั้ง/ใบสั่งผลิต 
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 8.1.11 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการออกตารางการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.11 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการออกตารางการผลิต 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.11 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม
การออกตารางการผลิต ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัย
แบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.11 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 

กิจกรรมการออก 

ตารางการผลิต 
ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.11 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการออกตารางการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document เพื่อวัดการลดการใชเอกสารในรูปของกระดาษซึ่งสิ้นเปลือง

และตองมีสถานที่จัดเก็บมาก 
จํานวนประเภทของเอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document ประเภท 

พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ เพื่อวัดปริมาณเอกสารที่เก็บไว จํานวนตารางเมตรที่ใชจัดเก็บเอกสารx100/จํานวนตารางเมตรของพื้นที่การ
ผลิต 

% 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
ความถูกตองของเอกสารที่ออก เพื่อวัดความถูกตองในการออกเอกสาร จํานวนครั้งที่ออกเอกสารผิดพลาดx100/จํานวนครั้งในการออกเอกสาร

ทั้งหมด 
% 

เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด เพื่อหาเวลาที่สูญเสยีไปจากการออกเอกสารผิดพลาด เวลาที่ตองเสียไปในการรอขอมูลเมื่อออกเอกสารผิดในแตละครั้ง เวลา/ครั้ง 
ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เพื่อวัดความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เวลารวมในการออกเอกสาร/จํานวนครั้งในการออกเอกสารทั้งหมด นาที 
การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่สงมอบตรงเวลา x 100 / จํานวนครั้งที่สงมอบทั้งหมด % 

การเลื่อนการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่ตองเลื่อนการสงมอบ ครั้ง 
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 8.1.12 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.12 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.12 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความ
ปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับ
กิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับ
ผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.12 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานความปลอดภัย 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 

กิจกรรมการสงงาน 

เขาสูชวงผลิต 
ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 
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ตารางที่ 8.1.12 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document เพื่อวัดการลดการใชเอกสารในรูปของกระดาษซึ่งสิ้นเปลือง

และตองมีสถานที่จัดเก็บมาก 
จํานวนประเภทของเอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document ประเภท 

พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ เพื่อวัดปริมาณเอกสารที่เก็บไว จํานวนตารางเมตรที่ใชจัดเก็บเอกสารx100/จํานวนตารางเมตรของพื้นที่การ
ผลิต 

% 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 
จํานวนตารางการผลิตที่ดําเนินการผลิตได เพื่อประเมินประสิทธิผลการวิเคราะหทางเลือกในการ

ดําเนินการผลิต 
จํานวนตารางการผลิตที่ดําเนินการผลิตได งาน/เดือน 

สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได (Production 
Planned Ratio) 

เพื่อประเมินประสิทธิผลของการวิเคราะหทางเลือกในการ
ดําเนินการผลิต 

จํานวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได/จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด % 

จํานวนดิบคงคลัง เครื่องมือ และอุปกรณที่ไมตรงกับ
บัญชี 

เพื่อตรวจสอบการรับจายดิบคงคลัง เครื่องมือ และอุปกรณ จํานวนรายการดิบคงคลัง เครื่องมือ และอุปกรณที่ไมตรงกับบัญชีx100/
จํานวนรายการทั้งหมด 

% 

ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) เพื่อวัดผลการทํางานของพนักงานผูบันทึกขอมูล จํานวนรายการที่บันทึกขอมูลผิด ครั้ง 
จํานวนครั้งที่หาวัตถุดิบ เครื่องมือ และอุปกรณไมพบ เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเก็บวัตถุดิบ เครื่องมือ และ

อุปกรณตามสถานที่ที่กําหนด 
จํานวนใบเบิกที่คนหาวัตถุดิบ เครื่องมือ และอุปกรณไมพบx100/จํานวนใบ
เบิกทั้งหมด 

% 

ปริมาณวัตถุดิบ เครื่องมือ และอุปกรณที่ตองจัดสง
ตอจํานวนเที่ยวการขนสง 

เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเที่ยวและเสนทางการขนสงที่เกิด
ประโยชนสูงสุด 

ปริมาณวัตถุดิบ เครื่องมือ และอุปกรณที่ตองจัดสงทั้งหมด/จํานวนเที่ยวการ
ขนสงทั้งหมด 

หนวย/เที่ยว 

การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System 
Break Down) 

เพื่อวัดประสิทธิภาพของงานสารสนเทศ จํานวนครั้งที่ระบบคอมพิวเตอรใชงานไมไดเฉลีย่ตอไตรมาส ครั้ง 

เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานได
ตามปกติ 

เพื่อวัดความรวดเร็วในการแกปญหาใหตอบสนองตอการใช
งาน 

จํานวนนาทีรวมที่ใชในการกูระบบใหใชงานไดตามปกติ/จํานวนครั้งที่ระบบ
ลม 

นาที 
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ตารางที่ 8.1.12 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน เพื่อวัดความเพยีงพอของอุปกรณที่ใชในการทํางาน จํานวนเครื่องคอมพิวเตอร/จํานวนพนักงานทั้งหมด เครื่อง/คน 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
ความถูกตองของเอกสารที่ออก เพื่อวัดความถูกตองในการออกเอกสาร จํานวนครั้งที่ออกเอกสารผิดพลาดx100/จํานวนครั้งในการออกเอกสาร

ทั้งหมด 
% 

เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด เพื่อหาเวลาที่สูญเสยีไปจากการออกเอกสารผิดพลาด เวลาที่ตองเสียไปในการรอขอมูลเมื่อออกเอกสารผิดในแตละครั้ง เวลา/ครั้ง 
จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพ
ของขอมูล 

เพื่อประเมินประสิทธิผลการตรวจสอบ จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของขอมูล ครั้ง 

การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) เพื่อวัดความสามารถในการวิเคราะหทางเลือกในการ
ดําเนินการผลิต 

จํานวนชั่วโมงที่เครื่องจักรทํางานรวมx100/จํานวนชั่วโมงรวมที่เครื่องจักร
สามารถใชงานได 

% 

เวลาการหยุดการผลิตเพื่อรอทรัพยากรที่ไมพรอม เพื่อวัดความสามารถในการวิเคราะหทางเลือกในการ
ดําเนินการผลิต 

จํานวนชั่วโมงรวมของการหยุดสายการผลิตเพื่อรอทรัพยากร ชั่วโมง 

ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต เพื่อวัดประสิทธิภาพการวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการ
ผลิต 

จํานวนครั้งในการเปลี่ยนรุนการผลิตทั้งเดือน ครั้ง 

จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ 
(Rework Rate) 

เพื่อประเมินประสิทธิผลของการวิเคราะหทางเลือกในการ
ดําเนินการผลิต 

จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ/จํานวนการจัดตารางการผลิต
ทั้งหมด 

ครั้ง 

การผลิตลาชา 
  

เพื่อบอกความสามารถในการวิเคราะหทางเลือกในการ
ดําเนินการผลิตไดตามกําหนดการที่ตั้งไว 

จํานวนวันที่ลาชาทั้งหมด/จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา วัน/ครั้ง 

จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา/จํานวนใบสั่งผลิต ครั้ง/ใบสั่งผลิต 
%ของของเสียจากการเคลื่อนยาย บอกประสิทธิภาพในการเคลื่อนยาย น้ําหนักของของเสียที่เกิดจากการเคลื่อนยาย/น้ําหนักของวัตถุดิบที่ตอง

เคลื่อนยายทั้งหมด 
% 

% การสงมอบวัตถุดิบ เครื่องมือ และอุปกรณ
ตรงสเปค 

เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบวัตถุดิบ เครื่องมือ 
และอุปกรณเพื่อตอบสนองการผลิต 

(จํานวนครั้งในการสงมอบวัตถุดิบ เครื่องมือ และอุปกรณตรงสเปค/จํานวน
ครั้งในการสงมอบทั้งหมด)x100 

% 
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ตารางที่ 8.1.12 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต (Labour 
Productivity) 

เพื่อประเมินประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด/จํานวนแรงงานหนาเครื่อง หนวย/คน/
ชวงเวลา 

ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด/จํานวนแรงงานทั้งหมดในสายการผลิต หนวย/คน/
ชวงเวลา 

จํานวนสินคาที่ผลิตได/เวลาที่ใช หนวย/เวลาการ
ทํางานของคนหนึ่ง

คน 
ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงาน
หนาเครื่อง (Autonomous Maintenance Ratio) 

เพื่อประเมินความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงาน
หนาเครื่อง 

(จํานวนครั้งที่พนักงานหนาเครื่องซอมเครื่องจักรเอง/จํานวนครั้งที่เครื่องจักร
เสีย)x100 

% 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช เพื่อประเมินความสามารถในการเตรียมขอมูล จํานวนขอมูลที่ไดรับ/จํานวนขอมูลทั้งหมด % 
การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่สงมอบตรงเวลา x 100 / จํานวนครั้งที่สงมอบทั้งหมด % 
Lead time ของการเบิกวัตถุดิบ อุปกรณและ
เครื่องจักร 

เพื่อวัดระยะเวลาที่ใชในการเบิกวัตถุดิบ อุปกรณและ
เครื่องจักร 

ระยะเวลาที่ใชตั้งแตออกใบเบิกจนถึงวันสงมอบ วัน 

% การสงมอบวัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องจักรตรง
เวลา 

เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบวัตถุดิบ อุปกรณและ
เครื่องจักรเพื่อตอบสนองการผลิต 

(จํานวนครั้งในการสงมอบตรงเวลา/จํานวนครั้งในการสงมอบทั้งหมด)x100 % 

% การสงมอบวัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องจักรครบ
ตามความตองการ 

เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบวัตถุดิบ อุปกรณและ
เครื่องจักรเพื่อตอบสนองการผลิต 

(จํานวนครั้งในการสงมอบวัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องจักรครบตามความ
ตองการ/จํานวนครั้งในการสงมอบทั้งหมด)x100 

% 

ระยะทางของขนสง บอกระยะทางที่ใชในการขนสง ระยะทางรวมในการขนสงวัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องมือ/จํานวนครั้งที่
วัตถุดิบ ขนสงอุปกรณและเครื่องมือ 

ระยะทาง/จน.
ครั้งที่เคลื่อนยาย 

เวลาของการขนสง บอกเวลาที่สูญเสียไปจากการขนสง เวลารวมในการขนสงวัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องมือ/จํานวนครั้งที่ขนสง
วัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องมือ 

เวลา/จน.ครั้งที่
เคลื่อนยาย 

In-Line-Operator Idle Time Ratio เพื่อบอกประสิทธิภาพการใชทรัพยากรพนักงาน จํานวนเวลาที่พนักงานรอสูญเปลา/จํานวนเวลาทํางานทั้งหมด % 
ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เพื่อวัดความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เวลารวมในการออกเอกสาร/จํานวนครั้งในการออกเอกสารทั้งหมด นาที 
การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่สงมอบตรงเวลา x 100 / จํานวนครั้งที่สงมอบทั้งหมด % 
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ตารางที่ 8.1.12 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย 
% ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

เพื่อใชวัดจํานวนความถี่ของการเกิดอบุัติเหตุ [(จํานวนวันที่หยุดงานเนื่องจากอุบัติเหตุ+จํานวนวันที่พนักงานกลับมาทํางาน
แลวแตไมสามารถทําไดอยางเต็มที่)/จาํนวนชั่วโมงทํางาน]x100 

% 

จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบรายแรง หรือถึง
ขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง จํานวนอุบัติเหตุไมถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

เพื่อใชติดตามความสนใจของพนักงานในเรื่องความปลอดภัย จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน เรื่อง 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่พบ+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ กรณี 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไข
แลว (Number of Unsafe Corrected) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว 

กรณี 

อัตราการลดลงหรือเพิ่มขึ้นของเกิดอบุัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต อัตราการเกิดอุบัติเหตุปปจจุบันเทียบกับปกอนหนา % 
จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 
%จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน/จํานวนพนักงานทั้งหมด) x 100 เปอรเซ็นต (%) 
%จํานวนพนักงานลาออก เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ลาออก/จํานวนพนักงานทั้งหมด)x100 % 

%ความขัดแยงที่เกิดขึ้น เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนความขัดแยงที่เกิดขึ้น/จํานวนงานที่ตองตกลงทั้งหมด)x100 % 
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ตารางที่ 8.1.12 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

เพื่อใชวัดความกระตือรือรนของพนักงานในองคกรวา มี
ความอยากที่จะพัฒนาองคกรมากนอยเพียงใด 

จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด เรื่อง 

(จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงาน
ทั้งหมด) x 100 

เรื่อง/คน/ป 

โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชได
จริง 

เพื่อวัดผลตอเนื่องจากขอเสนอแนะคอืนําไปทําจริงไดและ
เกิดประโยชน 

จํานวนโครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง เรื่อง/ป 

นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน เพื่อวัดการนําความคิดไปประดิษฐเปนสิ่งใหมที่ใชไดจริง จํานวนนวัตกรรมที่พนักงานเปนผูคิด เรื่อง/ป 
จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

เพื่อใชเปนการติดตามความสนใจของผูบริหารในการพัฒนา
ความสามารถของพนักงาน 

จํานวนชั่วโมงที่พนักงานไดรับการฝกอบรม/จํานวนพนักงานที่เขาอบรม ชั่งโมง/คน/ป 

ความพึงพอใจของพนักงานเกี่ยวกับงานที่ทํา เพื่อน
รวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

เพื่อประเมินสภาพแวดลอมในการทํางาน แบบสํารวจ คะแนนความพึง
พอใจ 

อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดประสบการณการทํางานและองคความรูตางๆที่ไดจาก
การทํางาน 

อายุงานของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 

ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดความรูเบื้องตนที่พนักงานมี ระดับการศึกษาของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 
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 8.1.13 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการรับขอมูลตารางการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.13 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการรับขอมูลตารางการผลิต 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.13 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม
การรับขอมูลตารางการผลิต ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับ
ผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.13 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 

กิจกรรมการรับขอมูล
ตารางการผลิต 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.13 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการรับขอมูลตารางการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document เพื่อวัดการลดการใชเอกสารในรูปของกระดาษซึ่งสิ้นเปลือง

และตองมีสถานที่จัดเก็บมาก 
จํานวนประเภทของเอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document ประเภท 

พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ เพื่อวัดปริมาณเอกสารที่เก็บไว จํานวนตารางเมตรที่ใชจัดเก็บเอกสารx100/จํานวนตารางเมตรของพื้นที่การ
ผลิต 

% 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
ความถูกตองของเอกสารที่ออก เพื่อวัดความถูกตองในการออกเอกสาร จํานวนครั้งที่ออกเอกสารผิดพลาดx100/จํานวนครั้งในการออกเอกสาร

ทั้งหมด 
% 

เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด เพื่อหาเวลาที่สูญเสยีไปจากการออกเอกสารผิดพลาด เวลาที่ตองเสียไปในการรอขอมูลเมื่อออกเอกสารผิดในแตละครั้ง เวลา/ครั้ง 
จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพ
ของขอมูล 

เพื่อประเมินประสิทธิภาพของกระบวนการ จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของขอมูล ครั้ง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช เพื่อประเมินความสามารถในการเตรียมขอมูล จํานวนขอมูลที่ไดรับ/จํานวนขอมูลทั้งหมด % 
การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่สงมอบตรงเวลา x 100 / จํานวนครั้งที่สงมอบทั้งหมด % 
การเลื่อนการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่ตองเลื่อนการสงมอบ ครั้ง 
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 8.1.14 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการวิเคราะหทางเลือกในการ
ดําเนินการผลิต 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.14 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการวิเคราะหทางเลือกในการ

ดําเนินการผลิต 
 
 
 จากรูปท่ี 8.1.14 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) และ
ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) มีความสัมพันธกับกิจกรรมการวิเคราะหทางเลือกในการ
ดําเนินการผลิต ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบงตาม
ประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.14 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 

กิจกรรมการวิเคราะหทางเลอืก
ในการดําเนินการผลิต 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
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ตารางที่ 8.1.14 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
จํานวนตารางการผลิตที่ดําเนินการผลิตได เพื่อประเมินประสิทธิผลการวิเคราะหทางเลือกในการ

ดําเนินการผลิต 
จํานวนตารางการผลิตที่ดําเนินการผลิตได งาน/เดือน 

สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได (Production 
Planned Ratio) 

เพื่อประเมินประสิทธิผลของการวิเคราะหทางเลือกในการ
ดําเนินการผลิต 

จํานวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได/จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด % 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) เพื่อวัดความสามารถในการวิเคราะหทางเลือกในการ

ดําเนินการผลิต 
จํานวนชั่วโมงที่เครื่องจักรทํางานรวมx100/จํานวนชั่วโมงรวมที่เครื่องจักร
สามารถใชงานได 

% 

เวลาการหยุดการผลิตเพื่อรอทรัพยากรที่ไมพรอม เพื่อวัดความสามารถในการวิเคราะหทางเลือกในการ
ดําเนินการผลิต 

จํานวนชั่วโมงรวมของการหยุดสายการผลิตเพื่อรอเครื่องจักร วัตถุดิบ และ
คนงาน 

ชั่วโมง 

ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต เพื่อวัดประสิทธิภาพการวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการ
ผลิต 

จํานวนครั้งในการเปลี่ยนรุนการผลิตทั้งเดือน ครั้ง 

ประสิทธิภาพการใชสินทรัพยหรือเครื่องจักร เพื่อประเมินประสิทธิภาพการใชสินทรัพยหรือเครื่องจักรใน
การผลิตเทียบกับเวลาทั้งหมด 

(เวลาที่วางสําหรับการผลิต/เวลาทั้งหมด)x100 % 
(เวลาที่ใชสําหรับการผลิต/เวลาทั้งหมด)x100 % 

สัดสวนการเปลี่ยนแปลงตารางการผลิต (Changed 
Planned Ratio) 

เพื่อประเมินประสิทธิผลของการวิเคราะหทางเลือกในการ
ดําเนินการผลิต 

จํานวนครั้งที่มีการเปลี่ยนแปลงตารางการผลิต/จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด ครั้ง 

จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ 
(Rework Rate) 

เพื่อประเมินประสิทธิผลของการวิเคราะหทางเลือกในการ
ดําเนินการผลิต 

จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ/จํานวนการจัดตารางการผลิต
ทั้งหมด 

ครั้ง 

การผลิตลาชา 
  

เพื่อบอกความสามารถในการวิเคราะหทางเลือกในการ
ดําเนินการผลิตไดตามกําหนดการที่ตั้งไว 

จํานวนวันที่ลาชาทั้งหมด/จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา วัน/ครั้ง 
จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา/จํานวนใบสั่งผลิต ครั้ง/ใบสั่งผลิต 
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 8.1.15 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.15 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.15 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ มีความสัมพันธกับกจิกรรมการ
ปลอยวัตถุดิบ ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบงตาม
ประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.15 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 

กิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.15 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
จํานวนวัตถุดิบคงคลังที่ไมตรงกับบัญชี เพื่อตรวจสอบการรับจายวัตถุดิบ จํานวนรายการวัตถุดิบที่ไมตรงกับบัญชีx100/จํานวนรายการวัตถุดิบทั้งหมด % 
ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) เพื่อวัดผลการทํางานของพนักงานผูบันทึกขอมูล จํานวนรายการที่บันทึกขอมูลผิด ครั้ง 
จํานวนครั้งที่หาวัตถุดิบไมพบ เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเก็บวัตถุดิบตามสถานที่ที่กําหนด จํานวนใบเบิกที่คนหาวัตถุดิบไมพบx100/จํานวนใบเบิกทัง้หมด % 
ปริมาณวัตถุดิบที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเที่ยวและเสนทางการขนสงที่เกิด

ประโยชนสูงสุด 
ปริมาณวัตถุดิบที่ตองจัดสงทั้งหมด/จํานวนเที่ยวการขนสงทั้งหมด หนวย/เที่ยว 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 

จํานวนครั้งที่ขาดแคลนวัตถุดิบ (Material Shortage) เพื่อวัดความสามารถในการบริหารจัดการวัตถุดิบใหเปนไป
ตามแผน 

จํานวนครั้งที่เบิกวตัถุดิบแลวไมไดรับ ครั้ง 

เวลาการหยุดการผลิตเพื่อรอวัตถุดิบที่ไมพรอม เพื่อแสดงเวลาที่สญูเสียเปลาจากการหยุดรอวัตถุดิบ จํานวนชั่วโมงรวมของการหยุดสายการผลิตเพื่อรอวัตถุดิบ ชั่วโมง 
%ของDefectจากการเคลื่อนยาย บอกประสิทธิภาพในการเคลื่อนยาย น้ําหนักของของเสียที่เกิดจากการเคลื่อนยาย/น้ําหนักของวัตถุดิบที่ตอง

เคลื่อนยายทั้งหมด 
% 

% การสงมอบวัตถุดิบตรงสเปค เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบวัตถุดิบเพื่อ
ตอบสนองการผลิต 

(จํานวนครั้งในการสงมอบวัตถุดิบตรงสเปค/จํานวนครั้งในการสงมอบ
วัตถุดิบทั้งหมด)x100 

% 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
Lead time ของการเบิกวัตถุดิบ เพื่อวัดระยะเวลาที่ใชในการเบิกวัตถุดิบ ระยะเวลาที่ใชตั้งแตออกใบเบิกวัตถุดิบจนถึงวันสงมอบ วัน 
% การสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบวัตถุดิบเพื่อ

ตอบสนองการผลิต 
(จํานวนครั้งในการสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา/จํานวนครั้งในการสงมอบ
ทั้งหมด)x100 

% 
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ตารางที่ 8.1.15 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

% การสงมอบวัตถุดิบลาชา เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบวัตถุดิบเพื่อ
ตอบสนองการผลิต 

(จํานวนครั้งในการสงมอบวัตถุดิบลาชา/จํานวนครั้งในการสงมอบทั้งหมด)
x100 

% 

% การสงมอบวัตถุดิบครบตามความตองการ เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบวัตถุดิบเพื่อ
ตอบสนองการผลิต 

(จํานวนครั้งในการสงมอบวัตถุดิบครบตามความตองการ/จํานวนครั้งในการ
สงมอบทั้งหมด)x100 

% 

ระยะทางของขนสง บอกระยะทางที่ใชในการขนสง ระยะทางรวมในการขนสงวัตถุดิบ/จํานวนครั้งที่ขนสงวตัถุดิบ ระยะทาง/จน.
ครั้งที่เคลื่อนยาย 

เวลาของการขนสง บอกเวลาที่สูญเสียไปจากการขนสง เวลารวมในการขนสงวัตถุดิบ/จํานวนครั้งที่ขนสงวัตถุดิบ เวลา/จน.ครั้งที่
เคลื่อนยาย 
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 8.1.16 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการปลอยเคร่ืองจักร 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.16 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการปลอยเคร่ืองจักร 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.16 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม
การปลอยเคร่ืองจักร ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัย
แบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.16 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 

กิจกรรมการปลอยเคร่ืองจักร ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.16 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการปลอยเครื่องจักร 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
จํานวนเครื่องมืออปุกรณที่ไมตรงกับบัญชี เพื่อตรวจสอบการรับจายเครื่องมืออุปกรณ จํานวนรายการเครื่องมืออุปกรณที่ไมตรงกับบัญชีx100/จํานวนรายการ

เครื่องมืออุปกรณทัง้หมด 
% 

ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) เพื่อวัดผลการทํางานของพนักงานผูบันทึกขอมูล จํานวนรายการที่บันทึกขอมูลผิด ครั้ง 
จํานวนครั้งที่หาอุปกรณเครื่องมือไมพบ เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเก็บอุปกรณเครื่องมือตามสถานที่

ที่กําหนด 
จํานวนใบเบิกที่คนหาอุปกรณเครื่องมือไมพบx100/จํานวนใบเบิกทั้งหมด % 

ปริมาณเครื่องมืออปุกรณที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยว
การขนสง 

เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเที่ยวและเสนทางการขนสงที่เกิด
ประโยชนสูงสุด 

ปริมาณเครื่องมืออปุกรณที่ตองจัดสงทั้งหมด/จํานวนเที่ยวการขนสงทั้งหมด หนวย/เที่ยว 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
เวลาการหยุดการผลิตเพื่อรอเครื่องจักร และคนงานที่
ไมพรอม 

เพื่อแสดงเวลาที่สญูเสียเปลาจากการหยุดรอเครื่องจักร และ
คนงาน 

จํานวนชั่วโมงรวมของการหยุดสายการผลิตเพื่อรอเครื่องจักร และคนงาน ชั่วโมง 

% การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงสเปค เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบอุปกรณและ
เครื่องจักรเพื่อตอบสนองการผลิต 

(จํานวนครั้งในการสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงสเปค/จํานวนครั้งใน
การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรทั้งหมด)x100 

% 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
Lead time ของการเบิกอุปกรณและเครื่องจักร เพื่อวัดระยะเวลาที่ใชในการเบิกอุปกรณและเครื่องจักร ระยะเวลาที่ใชตั้งแตออกใบเบิกอุปกรณและเครื่องจักรจนถึงวันสงมอบ วัน 
% การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงเวลา เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบอุปกรณและ

เครื่องจักรเพื่อตอบสนองการผลิต 
(จํานวนครั้งในการสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงเวลา/จํานวนครั้งในการ
สงมอบทั้งหมด)x100 

% 

% การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรลาชา เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบอุปกรณและ
เครื่องจักรเพื่อตอบสนองการผลิต 

(จํานวนครั้งในการสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรลาชา/จาํนวนครั้งในการสง
มอบทั้งหมด)x100 

% 
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ตารางที่ 8.1.16 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการปลอยเครื่องจักร 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

% การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรครบตามความ
ตองการ 

เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบอุปกรณและ
เครื่องจักรเพื่อตอบสนองการผลิต 

(จํานวนครั้งในการสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรครบตามความตองการ/
จํานวนครั้งในการสงมอบทั้งหมด)x100 

% 

ระยะทางของขนสง บอกระยะทางที่ใชในการขนสง ระยะทางรวมในการขนสงอุปกรณและเครื่องมือ/จํานวนครั้งที่ขนสงอุปกรณ
และเครื่องมือ 

ระยะทาง/จน.
ครั้งที่เคลื่อนยาย 

เวลาของการขนสง บอกเวลาที่สูญเสียไปจากการขนสง เวลารวมในการขนสงอุปกรณและเครื่องมือ/จํานวนครั้งที่ขนสงอุปกรณและ
เครื่องมือ 

เวลา/จน.ครั้งที่
เคลื่อนยาย 
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 8.1.17 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการระบุผูทํางาน 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.17 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการระบุผูทํางาน 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.17 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) และ
ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) มีความสัมพันธกับกิจกรรมการการระบุผูทํางาน ดังนั้นงานวิจัย
นี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัด
สมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.17 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
กิจกรรมการระบผุูทํางาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
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ตารางที่ 8.1.17 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการระบุผูทํางาน 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
อัตราสวนจํานวนพนักงานจริงเทียบกับแผนกําลังคน เพื่อวัดความสามารถในการควบคุมกําลังคน จํานวนพนักงานจริงx100/จํานวนพนักงานที่กําหนดในแผนกําลังคน % 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
เวลาการหยุดการผลิตเพื่อรอคนงานที่ไมพรอม เพื่อแสดงเวลาที่สญูเสียเปลาจากการหยุดรอคนงาน จํานวนชั่วโมงรวมของการหยุดสายการผลิตเพื่อรอคนงาน ชั่วโมง 
ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงาน
หนาเครื่อง (Autonomous Maintenance Ratio) 

เพื่อประเมินความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงาน
หนาเครื่อง 

(จํานวนครั้งที่พนักงานหนาเครื่องซอมเครื่องจักรเอง/จํานวนครั้งที่เครื่องจักร
เสีย)x100 

% 

ประสิทธิภาพการผลิตของแรงงานหนาเครื่อง เพื่อประเมินประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต (ปริมาณที่ผลิตได/ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด)x100 % 
ประสิทธิภาพการผลิตตอเครื่องของแรงงานหนา
เครื่อง 

เพื่อประเมินประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด/จํานวนแรงงานหนาเครื่อง หนวย/คน/
ชวงเวลา 

ประสิทธิภาพการผลิตของแรงงานทั้งหมดใน
สายการผลิต 

เพื่อประเมินประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด/จํานวนแรงงานทั้งหมดในสายการผลิต หนวย/คน/
ชวงเวลา 

ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต (Labour 
Productivity) 

เพื่อประเมินประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต จํานวนสินคาที่ผลิตได/เวลาที่ใช หนวย/เวลาการ
ทํางานของคนหนึ่ง

คน 
In-Line-Operator Idle Time Ratio เพื่อบอกประสิทธิภาพการใชทรัพยากรพนักงาน จํานวนเวลาที่พนักงานรอสูญเปลา/จํานวนเวลาทํางานทั้งหมด % 

 
 

isd
Typewritten Text
257

isd
Typewritten Text



258 

 

 

 8.1.18 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการปลอยงาน 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.18 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการปลอยงาน 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.18 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม
การปลอยงาน ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบงตาม
ประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.18 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 
กิจกรรมการปลอยงาน ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.18 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการปลอยงาน 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document เพื่อวัดการลดการใชเอกสารในรูปของกระดาษซึ่งสิ้นเปลือง

และตองมีสถานที่จัดเก็บมาก 
จํานวนประเภทของเอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document ประเภท 

พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ เพื่อวัดปริมาณเอกสารที่เก็บไว จํานวนตารางเมตรที่ใชจัดเก็บเอกสารx100/จํานวนตารางเมตรของพื้นที่การ
ผลิต 

% 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
ความถูกตองของเอกสารที่ออก เพื่อวัดความถูกตองในการออกเอกสาร จํานวนครั้งที่ออกเอกสารผิดพลาดx100/จํานวนครั้งในการออกเอกสาร

ทั้งหมด 
% 

เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด เพื่อหาเวลาที่สูญเสยีไปจากการออกเอกสารผิดพลาด เวลาที่ตองเสียไปในการรอขอมูลเมื่อออกเอกสารผิดในแตละครั้ง เวลา/ครั้ง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เพื่อวัดความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เวลารวมในการออกเอกสาร/จํานวนครั้งในการออกเอกสารทั้งหมด นาที 
การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่สงมอบตรงเวลา x 100 / จํานวนครั้งที่สงมอบทั้งหมด % 
การเลื่อนการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่ตองเลื่อนการสงมอบ ครั้ง 
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 8.1.19 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการผลิตสินคา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.19 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการผลิตสินคา 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.19 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานตนทุน (C) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
(D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน 
(M) มีความสัมพันธกับกิจกรรมการผลิตสินคา ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ี
สอดคลองกับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวใน
ตารางท่ี 8.1.19 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานตนทนุ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานความปลอดภัย 

กิจกรรมการผลติสินคา 
ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.19 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการผลิตสินคา 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 

Production Rate เพื่อหาอัตราการผลิตของกระบวนการ จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได/เวลาที่ใชในการผลิต หนวย/นาที 
จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 
Set Up Time เพื่อหาเวลารวมในการ setup ครั้งแรกและ setup เนื่องจากการ

หยุดเครื่องหรือเปลี่ยนรุนการผลิตทุกครั้ง 
จํานวนนาทีหรือชั่วโมงของการปรับตั้งและทดสอบเครื่องจักรกอนเริ่มการ
ผลิต 

ชั่วโมง 

ปริมาณเศษวัสดุ/วตัถุดิบที่เหลือจากการผลิต เพื่อวัดความสิ้นเปลืองที่เกิดจากกระบวนการผลิต น้ําหนักรวมของเศษวัสดุและวัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต/น้ําหนักรวมของ
สินคาที่ผลิตทั้งหมด 

% 

ความเร็วในการผลิต(Performance Rate) เพื่อประเมินความเร็วในการผลิต [(เวลาที่ใชผลิตสินคา 1 หนวย x จํานวนสินคาที่ผลิตได)/เวลาที่ใชผลิตจริง]
x100 

% 

จํานวนครั้งที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ (Number 
of Minor Stoppage) 

เพื่อใชวัดจํานวนครั้งที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ จํานวนครั้งที่เครื่องจักรติดขัดต่ํากวา10 นาที และไมมีการเปลี่ยนอะไหล ครั้ง/สัปดาห 

เวลาทําความสะอาดเฉลี่ย (Cleaning Time Average) เพื่อประเมินเวลาทีสู่ญเสียเนื่องจากการทําความสะอาด เวลาทําความสะอาดเฉลี่ย นาที 
จํานวนการแกไขขอบกพรองของเครื่องจักรหรือ
กระบวนการผลิต (Number of Fault Correct) 

เพื่อใชวัดจํานวนการแกไขขอบกพรองของเครื่องจักรหรือ
กระบวนการผลิต 

จํานวนการแกไขขอบกพรองที่แกไขแลว กรณี 

Machine Down Time เพื่อดูสภาพของเครื่องจักร จํานวนชั่วโมงรวมที่เครื่องจักรเสีย ชั่วโมง 
Mean Time Between Failure ของเครื่องจักร/
เครื่องมือ/สายการผลิต 

เพื่อหาเวลาเฉลี่ยของเครื่องจักรที่ใชงานไดกอนจะเสียแตละ
ครั้ง 

เวลารวมในการเดินเครื่องจักร/จํานวนครั้งที่มีการขัดของ ชั่วโมง 

Mean Time to Repair ของเครื่องจักร/เครื่องมือ/
สายการผลิต  

เพื่อหาเวลาเฉลี่ยในการซอมเครื่องจักรใหกลับมาใชงานไดอีก
ครั้ง 

เวลารวมในการซอมเครื่องจักร/จํานวนครั้งที่มีการขัดของ ชั่วโมง 

ปริมาณการผลิตตอพื้นที่การผลิต เพื่อดูประสิทธิภาพการใชพื้นที่การผลิตใหคุมคา จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของสินคาที่ผลิตตอเดือน/ตารางเมตรรวมของพื้นที่
การผลิต 

กิโลกรัมหรือ
บาท 
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ตารางที่ 8.1.19 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการผลิตสินคา 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

การนําวัสดุกลับมาใช เพื่อบอกความสามรถในการนําวัสดุกลับมาใชใหเกิด
ประโยชนสูงสุด 

น้ําหนักของพลาสติกที่นํากลับมาใชใหม/น้ําหนักของพลาสติกที่เปนของเสีย
ทั้งหมด 

% 

Capacity ของเครื่องจักร บอก Capacity ของเครื่องจักรที่ใชในการผลิต น้ําหนัก Output/ชวงเวลา น้ําหนัก/เวลา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน 
มูลคาของเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต เพื่อหามูลคารวมของเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เกิดจากการผลิต มูลคารวมของเศษวสัดุและวัตถุดิบที่เกิดจากการผลิต/มูลคารวมของสินคาที่

ผลิตทั้งหมด 
% 

Scrap Cost เพื่อหามูลคาของเงินที่สูญเปลาจากของเสียที่ไมสามารถนํา
กลับมาใชไดอีก 

ผลรวมของ(จํานวนของเสียจากการผลิตxราคาตอหนวย)ของทุกชิ้นงาน บาท 

คาใชจายเกี่ยวกับ tool เพื่อแสดงประสิทธิภาพในการใช tool มูลคา tool ที่ซื้อเพิม่/น้ําหนักผลผลิตที่ผลิตได บาท/กก. 
คาใชจายในการเปลี่ยนวัตถุดิบ และบรรจุภัณฑให
เปนสินคา (Conversion Cost) 

เพื่อใชแสดงคาใชจายในการเปลี่ยนวัตถุดิบ และบรรจุภัณฑ
ใหเปนสินคาหรือผลิตภัณฑ 

(คาใชจายในการผลิตทางตรง + ทางออม + คาใชจายดานสาธารณูปโภค) + 
(คาใชจายดานการสั่งซื้อ + คาใชจายดานการวางแผน + คาใชจายของแผนก
อื่นๆที่สนับสนุนการผลิต) 

บาท/ตัน 

ตนทุนของสินคา (Product Cost) เพื่อใชคํานวณตนทนุของสินคา  (คาใชจายของวัตถุดิบ + คาใชจายในการผลิต)/จํานวนของสินคาที่ผลิต บาท/ตัน 

คาใชจายของการผลิตสินคา (Production Cost) เพื่อใชวัดคาใชจายของการผลิตสินคา (คาใชจายในการผลิตทางตรง + ทางออม +คาใชจายดานสาธารณูปโภค)/
จํานวนของสินคาที่ผลิต 

บาท หรือบาท/
ตัน 

คาใชจายตางๆที่เกี่ยวของกับการผลิตสินคาโดยตรง 
(Production Direct) 

เพื่อใชวัดคาใชจายตางๆที่เกี่ยวของกับการผลิตสินคาโดยตรง (คาจางพนักงานในสายการผลิต + คาเสื่อมราคาของเครื่องจักรและอุปกรณที่
ใชในการผลิต + คาใชจายอื่นๆที่เกี่ยวของกับการผลิต)/จํานวนสินคาที่ผลิต 

บาท หรือบาท/
ตัน 

คาใชจายในการกําจัดของเสียทีเ่กิดขึ้นจากการผลิต 
(Cost of Waste Disposal) 

เพื่อใชวัดมูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน  

ยอดสะสมของคาใชจายในการกําจัดของเสีย บาท/ป 

การสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน 
(Cost of Quality) 

เพื่อใชวัดมูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน  

มูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน + คาใชจายของ QA บาท/ตัน 
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ตารางที่ 8.1.19 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการผลิตสินคา 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

มูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน 
(Cost of Poor Quality) 

เพื่อใชวัดมูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน  

ผลรวมของ {(จํานวนสินคาที่ถูกสงคนืและมีตําหนิ x มูลคาของสินคา)} + 
(จํานวนของเสียที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิต x มูลคาของเสีย) 

บาท 

%น้ําหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กําหนดไว 
(%Give away) 

เพื่อใชวัดมูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน  

%Give away = {(คาเฉลี่ยของน้ําหนักสินคาจริง - น้ําหนักสินคามาตรฐาน)/
น้ําหนักสินคามาตรฐาน} x 100 

เปอรเซ็นต (%) 

น้ําหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กําหนดไว 
(Give away) 

เพื่อใชวัดมูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน  

คาเฉลี่ยของน้ําหนกัสินคาจริง - น้ําหนักสินคามาตรฐาน กิโลกรัม หรือ
ตัน 

คาใชจายของพลังงานที่ใชในการผลิตสินคา (Energy 
Cost) 

เพื่อใชวัดคาใชจายของพลังงานที่ใชในการผลิตสินคา คาใชจายดานพลังงาน/ปริมาณการผลิต บาท/ตัน 

% คาพลังงานตอตนทุนรวม เพื่อใชวัดคาใชจายของพลังงานที่ใชในการผลิตสินคา (คาพลังงาน/ตนทุนรวม)x100 % 
มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) เพื่อใชแสดงมูลคาของ WIP (Work in Process) หรือวัสดุที่ถูก

แปรรูปเพื่อเปนสินคาแตยังไมเสร็จเปนสินคา 
(VoW1 x VaW1) + (VoW2 x VaW2) + ,…, + (VoWn x VaWn) บาท 

คาใชจายในการซอมบํารุงเครื่องจักรและ
สายการผลิต (Repair & Maintenance) 

เพื่อใชวัดคาใชจายในการซอมบํารุงเครื่องจักรและ
สายการผลิต 

คาใชจายทั้งหมดในการซอมบํารุง/ปริมาณที่ผลิต บาท/ตัน 

% คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต เพื่อใชวัดคาใชจายในการซอมบํารุงเครื่องจักรและ
สายการผลิต 

(คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต/ตนทุนรวม)x100 % 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว จํานวนชั่วโมงที่เครื่องจักรทํางานรวมx100/จํานวนชั่วโมงรวมที่เครื่องจักร

สามารถใชงานได 
% 

ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว จํานวนครั้งในการเปลี่ยนรุนการผลิตทั้งเดือน ครั้ง 
% การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว (จํานวนชั่วโมงที่หยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต/จํานวนชั่วโมงการ

ทํางานรวม)x100 
% 
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ตารางที่ 8.1.19 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการผลิตสินคา 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

การผลิตลาชา 
  

เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว 
  

จํานวนวันที่ลาชาทั้งหมด/จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา วัน/ครั้ง 
จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา/จํานวนใบสั่งผลิต ครั้ง/ใบสั่งผลิต 

ของเสียทีเ่กิดจากปญหาของเครื่องจักร/เครื่องมือ/
อุปกรณ 
  

เพื่อวัดคณุภาพของกิจกรรม/หนวยงานสนับสนุนการผลิต 
  

จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียที่เกิดจากปญหาของเครื่องจักร เครื่องมือ 
อุปกรณ 

กิโลกรัมหรือ
บาท 

จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียที่เกิดจากปญหาของเครื่องจักร เครื่องมือ 
อุปกรณ x 100 / จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียทั้งหมด 

% 

 อัตราสวนของเสียจากการปรับตั้งเครื่องจักร/
เครื่องมือ 

เพื่อวัดความสามารถในการปรับตั้งเครื่องมือเครื่องจักร จํานวนชิ้นงานที่เสยีจากการปรับตั้งx100/จํานวนชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมด % 

ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงาน
หนาเครื่อง (Autonomous Maintenance Ratio) 

เพื่อประเมินความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงาน
หนาเครื่อง 

(จํานวนครั้งที่พนักงานหนาเครื่องซอมเครื่องจักรเอง/จํานวนครั้งที่เครื่องจักร
เสีย)x100 

% 

ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต (Labour 
Productivity) 

เพื่อประเมินประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด/จํานวนแรงงานหนาเครื่อง หนวย/คน/
ชวงเวลา 

ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด/จํานวนแรงงานทั้งหมดในสายการผลิต หนวย/คน/
ชวงเวลา 

จํานวนสินคาที่ผลิตได/เวลาที่ใช หนวย/เวลาการ
ทํางานของคนหนึ่ง

คน 
ปริมาณการทํางานลวงเวลา (Overtime, OT) 
  

เพื่อวัดประสิทธิภาพการบริหารจัดการการใชเวลา 
  

จํานวนชั่วโมงรวมของพนักงานที่ทํางานลวงเวลา ชั่วโมง 
จํานวนชั่วโมงรวมของพนักงานที่ทํางานลวงเวลา/มูลคายอดขายผลิตภัณฑ
ของเดือนนั้น 

ชั่วโมง/บาท 
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ตารางที่ 8.1.19 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการผลิตสินคา 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

อัตราสวนของเสียจากการผลิต 
  

เพื่อวัดคณุภาพของผลิตภัณฑ 
  

(จํานวนชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมด-จํานวนชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพ)x100/จํานวน
ชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมด 

% 

จํานวนชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพx1000000/จํานวนชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมด ppm 
Yield เพื่อหา Yield ของกระบวนการ จํานวนชิ้นงานที่สงเขากระบวนการx100/จํานวนของชิ้นงานดีที่ออกจาก

กระบวนการ 
% 

ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอเครื่อง เพื่อประเมินประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรแตละเครื่อง ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด/จํานวนเครื่อง หนวย/เครื่อง/
ชวงเวลา 

(ปริมาณที่ผลิตได/ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด)x100 % 
ประสิทธิภาพของการผลิต (Operation Efficiency) เพื่อที่จะวัดประสิทธิภาพของการผลิต (เวลาที่เครื่องจักรทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ/เวลาที่ใชในการผลิต)x100 % 
เวลารวมของการหยุดสายการผลิต เพื่อวัดการหยุดที่ไมเปนไปตามแผน จํานวนนาทีหรือชั่วโมงของการหยุดที่ไมเปนไปตามแผน ครั้ง 
ปริมาณผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In Process 
Stock) 

เพื่อวัดวาเรากองเงินไวในสายการผลิตจํานวนเทาไร 
  

มูลคารวมของสินคาระหวางผลิต บาท 
มูลคารวมของสินคาระหวางผลิต/ยอดการผลิต บาท 

ขอบกพรองที่พบจากการทํา Manufacturing Process 
Audit 

เพื่อตรวจติดตามกระบวนการผลิตใหเปนไปตามมาตรฐาน
การผลิตและขอกําหนดเฉพาะของลูกคาที่กําหนดไว 

จํานวน CAR ที่พบจากการทํา Manufacturing Process Audit โดยลูกคาหรือ 
Internal Audit 

ฉบับ 

ขอบกพรองที่พบจากการทํา Product Audit เพื่อตรวจสอบผลิตภัณฑระหวางผลิตหรือสําเร็จรูปใหเปนไป
ตามขอกําหนดเฉพาะของลูกคาที่กําหนดไว 

จํานวน CAR ที่พบจากการทํา Product Audit โดยลูกคาหรือ Internal Audit ฉบับ 

Raw Material Yield เพื่อบอกประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต น้ําหนักของผลผลิตที่ได / น้ําหนักของวัตถุดิบที่ใช % 
%ของผลิตภัณฑที่เสร็จตามกําหนด เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว น้ําหนักผลิตภัณฑที่ผลิตไดตามกําหนด/น้ําหนักผลิตภัณฑทั้งหมดที่ตองการ % 
In-Line-Operator Idle Time Ratio เพื่อบอกประสิทธิภาพการใชทรัพยากรพนักงาน จํานวนเวลาที่พนักงานรอสูญเปลา/จํานวนเวลาทํางานทั้งหมด % 
%ของคําสั่งที่สงสินคาไดทัน เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว จํานวนคําสั่งที่สามารถสงไดทัน/จํานวนคําสั่งทั้งหมดในชวงเวลาหนึ่ง % 
%จํานวนของที่เสร็จตามกําหนด เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดตามกําหนด/จํานวนชิ้นงานทั้งหมดที่ตองการ % 
ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา เพื่อประเมินความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา คะแนนความพึงพอใจดานคุณภาพสินคาเทียบกับปที่ผานมา % 
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ตารางที่ 8.1.19 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการผลิตสินคา 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

การรองเรียนของลูกคาเรื่องผลิตภัณฑ เพื่อประเมินความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา จํานนการรองเรียนทั้งหมดจากลูกคาเรื่องผลิตภัณฑ/ผลิตภัณฑ ...... lots ครั้ง/ ….lots 
คาเฉลี่ยจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยลูกคา 
(Average Rejection Case by Customer) 

เพื่อประเมินความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา คาเฉลี่ยจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยลูกคาในแตละสัปดาห ครั้ง/สัปดาห 

จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา เพื่อประเมินความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลกูคา ครั้ง 
% การกลับมาซื้ออีกของลูกคา เพื่อประเมินความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา (จํานวนลูกคาที่กลับมาซื้ออีก/จํานวนลูกคาทั้งหมด)x100 % 
อัตราของเสียในกระบวนการผลิต เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการผลิต (จํานวนของผลิตภณัฑที่เสีย/จํานวนผลิตภัณฑทั้งหมด)x100 % 
สัดสวนผลิตภัณฑดีตามขอกําหนดเทียบกับ
ผลิตภัณฑทั้งหมด 

เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการผลิต (จํานวนของผลิตภณัฑดี/จํานวนผลิตภัณฑทั้งหมด)x100 % 

จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจาก
กระบวนการผลิต 

เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการผลิต จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากกระบวนการผลิต เรื่อง 

จํานวนครั้งที่ลูกคาบนเกี่ยวกับคุณภาพของสินคาที่
เกิดจากกระบวนการผลิต 

เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการผลิต จํานวนครั้งที่ลูกคาบนเกี่ยวกับคุณภาพของสินคาที่เกิดจากกระบวนการผลิต ครั้ง 

คาเฉลี่ยจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยQA 
(Average Rejection Case by QA) 

เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการผลิต คาเฉลี่ยจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยQAในแตละสัปดาห ครั้ง/สัปดาห 

จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยQA เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการผลิต จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยQA ครั้ง 
% สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น เพื่อใชติดตามควบคุมใหสินคาที่มีปญหาดานคุณภาพลดลง (จํานวนสินคาที่มีคณุภาพต่ํากวามาตรฐานที่ถูกตอง/จํานวนสินคาที่ผลิต

ทั้งหมด)x100 
% 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 

% การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา เพื่อประเมินความสามารถในการสงคืนทรัพยากรและจัดสง
สินคาตามกําหนดการที่ตั้งไว 

(จํานวนครั้งในการสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา/จํานวนครั้งในการ
สงมอบทั้งหมด)x100 

% 

% การสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตามจํานวน เพื่อประเมินความสามารถในการสงคืนทรัพยากรและจัดสง
สินคา 

(จํานวนครั้งในการสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตามจํานวน/จํานวนครั้ง
ในการสงมอบทั้งหมด)x100 

% 
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ตารางที่ 8.1.19 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการผลิตสินคา 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

เวลาของการขนสง บอกเวลาที่สูญเสียไปจากการขนสง เวลารวมในการขนสงวัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องมือ/จํานวนครั้งที่ขนสง
วัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องมือ 

เวลา/จน.ครั้งที่
เคลื่อนยาย 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย 
% ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

เพื่อใชวัดจํานวนความถี่ของการเกิดอบุัติเหตุ [(จํานวนวันที่หยุดงานเนื่องจากอุบัติเหตุ+จํานวนวันที่พนักงานกลับมาทํางาน
แลวแตไมสามารถทําไดอยางเต็มที่)/จาํนวนชั่วโมงทํางาน]x100 

% 

จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบรายแรง หรือถึง
ขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง จํานวนอุบัติเหตุไมถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

เพื่อใชติดตามความสนใจของพนักงานในเรื่องความปลอดภัย จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน เรื่อง 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่พบ+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ กรณี 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไข
แลว (Number of Unsafe Corrected) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว 

กรณี 

อัตราการลดลงหรือเพิ่มขึ้นของเกิดอบุัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต อัตราการเกิดอุบัติเหตุปปจจุบันเทียบกับปกอนหนา % 
จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 
%จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน/จํานวนพนักงานทั้งหมด) x 100 เปอรเซ็นต (%) 
%จํานวนพนักงานลาออก เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ลาออก/จํานวนพนักงานทั้งหมด)x100 % 
%ความขัดแยงที่เกิดขึ้นในโรงงาน เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนความขัดแยงที่เกิดขึ้น/จํานวนงานที่ตองตกลงทั้งหมด)x100 % 
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ตารางที่ 8.1.19 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการผลิตสินคา 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

เพื่อใชวัดความกระตือรือรนของพนักงานในองคกรวา มี
ความอยากที่จะพัฒนาองคกรมากนอยเพียงใด 

จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด เรื่อง 
(จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงาน
ทั้งหมด) x 100 

เรื่อง/คน/ป 

โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชได
จริง 

เพื่อวัดผลตอเนื่องจากขอเสนอแนะคอืนําไปทําจริงไดและ
เกิดประโยชน 

จํานวนโครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง เรื่อง/ป 

นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน เพื่อวัดการนําความคิดไปประดิษฐเปนสิ่งใหมที่ใชไดจริง จํานวนนวัตกรรมที่พนักงานเปนผูคิด เรื่อง/ป 
จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

เพื่อใชเปนการติดตามความสนใจของผูบริหารในการพัฒนา
ความสามารถของพนักงาน 

จํานวนชั่วโมงที่พนักงานไดรับการฝกอบรม/จํานวนพนักงานที่เขาอบรม ชั่งโมง/คน/ป 

ความพึงพอใจของพนักงานเกี่ยวกับงานที่ทํา เพื่อน
รวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

เพื่อประเมินสภาพแวดลอมในการทํางาน แบบสํารวจ คะแนนความพึง
พอใจ 

อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดประสบการณการทํางานและองคความรูตางๆที่ไดจาก
การทํางาน 

อายุงานของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 

ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดความรูเบื้องตนที่พนักงานมี ระดับการศึกษาของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 
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 8.1.20 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการเตรียมพลาสติก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.20 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการเตรียมพลาสติก 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.20 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานตนทุน (C) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
(D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน 
(M) มีความสัมพันธกับกิจกรรมการเตรียมพลาสติก ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัด
สมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆ
แสดงไวในตารางท่ี 8.1.20 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานตนทนุ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานความปลอดภัย 

กิจกรรมการเตรียม
พลาสติก 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.20 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการเตรียมพลาสติก 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 
Set Up Time เพื่อหาเวลารวมในการ setup ครั้งแรกและ setup เนื่องจากการ

หยุดเครื่องหรือเปลี่ยนรุนการผลิตทุกครั้ง 
จํานวนนาทีหรือชั่วโมงของการปรับตั้งและทดสอบเครื่องจักรกอนเริ่มการ
ผลิต 

ชั่วโมง 

อัตราการเสียของเครื่องจักร (Breakdown Rate) เพื่อประเมินอัตราการเสียของเครื่องจักร (เวลาที่สูญเสียที่ไมสามารถผลิตไดอันเนื่องมาจากเครื่องจักรเสีย/เวลาที่ใช
เดินเครื่องเพื่อผลิตสินคา)x100 

% 

ระยะเวลาระหวางเครื่องจักรเสียคราวที่แลวกับการ
เสียครั้งลาสุด (Mean Time Between Failure) 

เพื่อดูสภาพของเครื่องจักร วันที่ที่เครื่องจักรเสียครั้งกอน-วันที่ที่เครื่องจักรเสียครั้งลาสุด วัน 

จํานวนครั้งที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ (Number 
of Minor Stoppage) 

เพื่อใชวัดจํานวนครั้งที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ จํานวนครั้งที่เครื่องจักรติดขัดต่ํากวา10 นาที และไมมีการเปลี่ยนอะไหล ครั้ง/สัปดาห 

ระยะเวลาในการซอมเครื่องจักร (Mean Time to 
Repair) 

เพื่อใชแสดงระยะเวลาในการซอมเครื่องจักร วันเวลาที่เครื่องจักรเสีย-วันเวลาทีเ่ครื่องจักรสามารถผลิตสินคาไดเหมือนเดิม วันหรือชั่วโมง 

เวลาทําความสะอาดเฉลี่ย (Cleaning Time Average) เพื่อประเมินเวลาทีสู่ญเสียเนื่องจากการทําความสะอาด เวลาทําความสะอาดเฉลี่ย นาที 
Capacity ของเครื่องผสมพลาสติก บอก Capacity ของเครื่องจักรที่ใชในการผสมพลาสติก น้ําหนัก Output/ชวงเวลา น้ําหนัก/เวลา 
Capacity ของเครื่องอบพลาสติก บอก Capacity ของเครื่องจักรที่ใชในการอบพลาสติก น้ําหนัก Output/ชวงเวลา น้ําหนัก/เวลา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน 
% คาพลังงานตอตนทุนรวม เพื่อใชวัดคาใชจายดานพลังงานของขัน้ตอนการเตรียม

พลาสติก 
(คาพลังงานของขั้นตอนการเตรียมพลาสติก/ตนทุนรวม)x100 % 

มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) เพื่อใชแสดงมูลคาของ WIP (Work in Process) ที่อยูใน
ขั้นตอนการเตรียมพลาสติก 

(VoW1 x VaW1) + (VoW2 x VaW2) + ,…, + (VoWn x VaWn) บาท 
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ตารางที่ 8.1.20 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการเตรียมพลาสติก 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

คาใชจายในการซอมบํารุงเครื่องจักร (Repair & 
Maintenance) 

เพื่อใชวัดคาใชจายในการซอมบํารุงเครื่องจักร คาใชจายทั้งหมดในการซอมบํารุง/ปริมาณที่ผลิต บาท/ตัน 
(คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต/ตนทุนรวม)x100 % 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
การใชงานเครื่องจักร (Utilization) เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว จํานวนชั่วโมงที่เครื่องจักรทํางานรวมx100/จํานวนชั่วโมงรวมที่เครื่องจักร

สามารถใชงานได 
% 

การผลิตลาชาจากการรอวัตถุดิบ เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา/จํานวนใบสั่งผลิต ครั้ง/ใบสั่งผลิต 
น้ําหนักของเสียที่เกิดจากปญหาการผสมวัตถุดิบ 
  

เพื่อวัดคณุภาพของกิจกรรม 
  

จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียที่เกิดจากปญหาการผสมวัตถุดิบ กิโลกรัมหรือ
บาท 

จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียที่เกิดจากการผสมวัตถุดิบ x 100 / จํานวน
น้ําหนักหรือมูลคาของเสียทั้งหมด 

% 

น้ําหนักของเสียที่เกิดจากปญหาการอบไลความชื้น 
  

เพื่อวัดคณุภาพของกิจกรรม 
  

จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียที่เกิดจากปญหาการอบไลความชื้น กิโลกรัมหรือ
บาท 

จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียที่เกิดจากปญหาการอบไลความชื้น x 100 / 
จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียทั้งหมด 

% 

Yield เพื่อหา Yield ของกระบวนการ น้ําหนักพลาสติกที่สงเขากระบวนการx100/น้ําหนักพลาสติกที่ออกจาก
กระบวนการ 

% 

ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอเครื่อง เพื่อประเมินประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรแตละเครื่อง ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด/จํานวนเครื่อง หนวย/เครื่อง/
ชวงเวลา 

(ปริมาณที่ผลิตได/ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด)x100 % 
จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากการ
เตรียมพลาสติก 

เพื่อประเมินคุณภาพของการเตรียมพลาสติก จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากการเตรียมพลาสติก เรื่อง 
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ตารางที่ 8.1.20 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการเตรียมพลาสติก 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
% การสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา เพื่อประเมินความสามารถในการสงวัตถุดิบตามกําหนดการ

ที่ตั้งไว 
(จํานวนครั้งในการสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา/จํานวนครั้งในการสงมอบ
ทั้งหมด)x100 

% 

% การสงมอบวัตถุดิบครบตามจํานวน เพื่อประเมินความสามารถในการสงวัตถุดิบ (จํานวนครั้งในการสงมอบวัตถุดิบครบตามจํานวน/จํานวนครั้งในการสงมอบ
ทั้งหมด)x100 

% 

เวลาของการขนสง บอกเวลาที่สูญเสียไปจากการขนสง เวลารวมในการขนสงวัตถุดิบ/จํานวนครั้งที่ขนสงวัตถุดิบ เวลา/จน.ครั้งที่
เคลื่อนยาย 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย 
จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบรายแรง หรือถึง
ขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง จํานวนอุบัติเหตุไมถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

เพื่อใชติดตามความสนใจของพนักงานในเรื่องความปลอดภัย จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน เรื่อง 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่พบ+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ กรณี 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไข
แลว (Number of Unsafe Corrected) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว 

กรณี 

จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
อัตราความผิดพลาดอันเนื่องมาจากบุคลากร เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต อัตราความผิดพลาดอันเนื่องมาจากบุคลากร/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

isd
Typewritten Text
272

isd
Typewritten Text



 

 

 

273 

ตารางที่ 8.1.20 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการเตรียมพลาสติก 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 
จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

เพื่อใชวัดความกระตือรือรนของพนักงานในองคกรวา มี
ความอยากที่จะพัฒนาองคกรมากนอยเพียงใด 

จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด เรื่อง 
(จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงาน
ทั้งหมด) x 100 

เรื่อง/คน/ป 

โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชได
จริง 

เพื่อวัดผลตอเนื่องจากขอเสนอแนะคอืนําไปทําจริงไดและ
เกิดประโยชน 

จํานวนโครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง เรื่อง/ป 

นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน เพื่อวัดการนําความคิดไปประดิษฐเปนสิ่งใหมที่ใชไดจริง จํานวนนวัตกรรมที่พนักงานเปนผูคิด เรื่อง/ป 
จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

เพื่อใชเปนการติดตามความสนใจของผูบริหารในการพัฒนา
ความสามารถของพนักงาน 

จํานวนชั่วโมงที่พนักงานไดรับการฝกอบรม/จํานวนพนักงานที่เขาอบรม ชั่งโมง/คน/ป 

อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดประสบการณการทํางานและองคความรูตางๆที่ไดจาก
การทํางาน 

อายุงานของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 

ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดความรูเบื้องตนที่พนักงานมี ระดับการศึกษาของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 
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 8.1.21 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการติดตั้งแมพิมพ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.21 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการติดตั้งแมพิมพ 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.21 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานตนทุน (C) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
(D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน 
(M) มีความสัมพันธกับกิจกรรมการติดตั้งแมพิมพ ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะ
ท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวใน
ตารางท่ี 8.1.21 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานตนทนุ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานความปลอดภัย 

กิจกรรมการติดตัง้
แมพิมพ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.21 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการติดตั้งแมพิมพ 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 
เวลาทําความสะอาดเฉลี่ย (Cleaning Time Average) เพื่อประเมินเวลาทีสู่ญเสียเนื่องจากการทําความสะอาด เวลาทําความสะอาดเฉลี่ย นาที 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน 
% คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต เพื่อใชวัดคาใชจายในการซอมบํารุงอุปกรณการผลิต (คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต/ตนทุนรวม)x100 % 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 

การผลิตลาชาจากการรอการติดตั้งแมพิมพ เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา/จํานวนใบสั่งผลิต ครั้ง/ใบสั่งผลิต 
 อัตราสวนของเสียจากการติดตั้งแมพิมพ เพื่อวัดความสามารถในการติดตั้งแมพิมพ จํานวนชิ้นงานที่เสยีจากการติดตั้งแมพิมพx100/จํานวนชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมด % 
จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากการ
ติดตั้งแมพิมพ 

เพื่อประเมินคุณภาพของการติดตั้งแมพิมพ จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากการติดตั้งแมพิมพ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
% การสงมอบเครื่องจักร เพื่อประเมินความสามารถในการสงเครื่องจักรตาม

กําหนดการที่ตั้งไว 
(จํานวนครั้งในการสงมอบเครื่องจักรตรงเวลา/จํานวนครั้งในการสงมอบ
ทั้งหมด)x100 

% 

% การสงมอบเครื่องจักรครบตามจํานวน เพื่อประเมินความสามารถในการสงเครื่องจักร (จํานวนครั้งในการสงมอบเครื่องจักรครบตามจํานวน/จํานวนครั้งในการสง
มอบทั้งหมด)x100 

% 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย 
จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบรายแรง หรือถึง
ขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง จํานวนอุบัติเหตุไมถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
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ตารางที่ 8.1.21 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการติดตั้งแมพิมพ 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

เพื่อใชติดตามความสนใจของพนักงานในเรื่องความปลอดภัย จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน เรื่อง 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่พบ+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ กรณี 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไข
แลว (Number of Unsafe Corrected) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว 

กรณี 

จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
อัตราความผิดพลาดอันเนื่องมาจากบุคลากร เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต อัตราความผิดพลาดอันเนื่องมาจากบุคลากร/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 
จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

เพื่อใชวัดความกระตือรือรนของพนักงานในองคกรวา มี
ความอยากที่จะพัฒนาองคกรมากนอยเพียงใด 

จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด เรื่อง 
(จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงาน
ทั้งหมด) x 100 

เรื่อง/คน/ป 

โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชได
จริง 

เพื่อวัดผลตอเนื่องจากขอเสนอแนะคอืนําไปทําจริงไดและ
เกิดประโยชน 

จํานวนโครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง เรื่อง/ป 

นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน เพื่อวัดการนําความคิดไปประดิษฐเปนสิ่งใหมที่ใชไดจริง จํานวนนวัตกรรมที่พนักงานเปนผูคิด เรื่อง/ป 
จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

เพื่อใชเปนการติดตามความสนใจของผูบริหารในการพัฒนา
ความสามารถของพนักงาน 

จํานวนชั่วโมงที่พนักงานไดรับการฝกอบรม/จํานวนพนักงานที่เขาอบรม ชั่งโมง/คน/ป 

อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดประสบการณการทํางานและองคความรูตางๆที่ไดจาก
การทํางาน 

อายุงานของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 

ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดความรูเบื้องตนที่พนักงานมี ระดับการศึกษาของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 
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 8.1.22 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการปรับตั้งสภาวะการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.22 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการปรับต้ังสภาวะการผลิต 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.22 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความ
ปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับ
กิจกรรมการปรับตั้งสภาวะการผลิต ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลอง
กับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 
8.1.22 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานความปลอดภัย 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 

กิจกรรมการปรับต้ัง
สภาวะการผลิต 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 
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ตารางที่ 8.1.22 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการปรับตั้งสภาวะการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
ปริมาณเศษวัสดุ/วตัถุดิบที่เหลือจากการผลิต เพื่อวัดคณุภาพของกระบวนการปรับตั้งสภาวะการผลิต  น้ําหนักรวมของเศษวัสดุและวัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต/น้ําหนักรวมของ

สินคาที่ผลิตทั้งหมด 
% 

การผลิตลาชาจากการปรับตั้งสภาวะการผลิต  เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา/จํานวนใบสั่งผลิต ครั้ง/ใบสั่งผลิต 

ของเสียทีเ่กิดจากปญหาการปรับตั้งสภาวะการผลิต  เพื่อวัดคณุภาพของกิจกรรมการปรับตั้งสภาวะการผลิต  จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียที่เกิดจากปญหาการปรับตั้งสภาวะการผลิต  กิโลกรัมหรือ
บาท 

 อัตราสวนของเสียจากการปรับตั้งสภาวะการผลิต  
  

เพื่อวัดความสามารถในการปรับตั้งสภาวะการผลิต  
  

จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียที่เกิดจากปญหาการปรับตั้งสภาวะการผลิต  
x 100 / จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียทั้งหมด 

% 

จํานวนชิ้นงานที่เสยีจากการปรับตั้งสภาวะการผลิต x100/จํานวนชิ้นงานที่
ผลิตทั้งหมด 

% 

จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากการ
ปรับตั้งสภาวะการผลิต  

เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการการปรับตั้งสภาวะการ
ผลิต  

จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากกระบวนการปรับตั้งสภาวะการ
ผลิต  

เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 

% การสงมอบเครื่องจักร เพื่อประเมินความสามารถในการสงเครื่องจักรตาม
กําหนดการที่ตั้งไว 

(จํานวนครั้งในการสงมอบเครื่องจักรตรงเวลา/จํานวนครั้งในการสงมอบ
ทั้งหมด)x100 

% 

% การสงมอบเครื่องจักรครบตามจํานวน เพื่อประเมินความสามารถในการสงเครื่องจักร (จํานวนครั้งในการสงมอบเครื่องจักรครบตามจํานวน/จํานวนครั้งในการสง
มอบทั้งหมด)x100 

% 
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ตารางที่ 8.1.22 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการปรับตั้งสภาวะการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย 
จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบรายแรง หรือถึง
ขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง จํานวนอุบัติเหตุไมถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

เพื่อใชติดตามความสนใจของพนักงานในเรื่องความปลอดภัย จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน เรื่อง 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่พบ+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ กรณี 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไข
แลว (Number of Unsafe Corrected) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว 

กรณี 

จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
อัตราความผิดพลาดอันเนื่องมาจากบุคลากร เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต อัตราความผิดพลาดอันเนื่องมาจากบุคลากร/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 
จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

เพื่อใชวัดความกระตือรือรนของพนักงานในองคกรวา มี
ความอยากที่จะพัฒนาองคกรมากนอยเพียงใด 

จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด เรื่อง 
(จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงาน
ทั้งหมด) x 100 

เรื่อง/คน/ป 

จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

เพื่อใชเปนการติดตามความสนใจของผูบริหารในการพัฒนา
ความสามารถของพนักงาน 

จํานวนชั่วโมงที่พนักงานไดรับการฝกอบรม/จํานวนพนักงานที่เขาอบรม ชั่งโมง/คน/ป 

อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดประสบการณการทํางานและองคความรูตางๆที่ไดจาก
การทํางาน 

อายุงานของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 

ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดความรูเบื้องตนที่พนักงานมี ระดับการศึกษาของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 
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 8.1.23 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการฉีดพลาสติก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.23 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการฉีดพลาสติก 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.23 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานตนทุน (C) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย 
(S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับกิจกรรมการฉีด
พลาสติก ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะที่สอดคลองกับผลการวิจัยแบงตาม
ประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.23 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานตนทนุ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานความปลอดภัย 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 

กิจกรรมการฉีดพลาสติก ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 



 

 

 

281 

ตารางที่ 8.1.23 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการฉีดพลาสติก 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
Production Rate เพื่อหาอัตราการผลิตของกระบวนการ จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได/เวลาที่ใชในการผลิต หนวย/นาที 
จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 
ปริมาณเศษวัสดุ/วตัถุดิบที่เหลือจากการผลิต เพื่อวัดความสิ้นเปลืองที่เกิดจากกระบวนการผลิต น้ําหนักรวมของเศษวัสดุและวัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต/น้ําหนักรวมของ

สินคาที่ผลิตทั้งหมด 
% 

ความเร็วในการผลิต(Performance Rate) เพื่อประเมินความเร็วในการผลิต [(เวลาที่ใชผลิตสินคา 1 หนวย x จํานวนสินคาที่ผลิตได)/เวลาที่ใชผลิตจริง]
x100 

% 

จํานวนครั้งที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ (Number 
of Minor Stoppage) 

เพื่อใชวัดจํานวนครั้งที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ จํานวนครั้งที่เครื่องจักรติดขัดต่ํากวา10 นาที และไมมีการเปลี่ยนอะไหล ครั้ง/สัปดาห 

ปริมาณการผลิตตอพื้นที่การผลิต เพื่อดูประสิทธิภาพการใชพื้นที่การผลิตใหคุมคา จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของสินคาที่ผลิตตอเดือน/ตารางเมตรรวมของพื้นที่
การผลิต 

กิโลกรัมหรือ
บาท 

Capacity ของเครื่องจักร บอก Capacity ของเครื่องจักรที่ใชในการผลิต น้ําหนัก Output/ชวงเวลา น้ําหนัก/เวลา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน 
คาใชจายของพลังงานที่ใชในการฉีดพลาสติก 
(Energy Cost) 

เพื่อใชวัดคาใชจายของพลังงานที่ใชในการฉีดพลาสติก คาใชจายดานพลังงาน/ปริมาณการผลิต บาท/ตัน 

% คาพลังงานตอตนทุนรวม เพื่อใชวัดคาใชจายของพลังงานที่ใชในการฉีดพลาสติก (คาพลังงาน/ตนทุนรวม)x100 % 
มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) เพื่อใชแสดงมูลคาของ WIP (Work in Process) หรือวัสดุที่ถูก

แปรรูปเพื่อเปนสินคาแตยังไมเสร็จเปนสินคา 
(VoW1 x VaW1) + (VoW2 x VaW2) + ,…, + (VoWn x VaWn) บาท 

คาใชจายในการซอมบํารุงเครื่องจักร (Repair & 
Maintenance) 

เพื่อใชวัดคาใชจายในการซอมบํารุงเครื่องจักร คาใชจายทั้งหมดในการซอมบํารุง/ปริมาณที่ผลิต บาท/ตัน 
(คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต/ตนทุนรวม)x100 % 
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ตารางที่ 8.1.23 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการฉีดพลาสติก 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
การใชงานเครื่องจักร (Utilization) เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว จํานวนชั่วโมงที่เครื่องจักรทํางานรวมx100/จํานวนชั่วโมงรวมที่เครื่องจักร

สามารถใชงานได 
% 

ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว จํานวนครั้งในการเปลี่ยนรุนการผลิตทั้งเดือน ครั้ง 
% การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว (จํานวนชั่วโมงที่หยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต/จํานวนชั่วโมงการ

ทํางานรวม)x100 
% 

การผลิตลาชา เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา/จํานวนใบสั่งผลิต ครั้ง/ใบสั่งผลิต 
อัตราสวนของเสียจากการผลิต 
  

เพื่อวัดคณุภาพของผลิตภัณฑ 
  

(จํานวนชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมด-จํานวนชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพ)x100/จํานวน
ชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมด 

% 

จํานวนชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพx1000000/จํานวนชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมด ppm 
ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอเครื่อง เพื่อประเมินประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรแตละเครื่อง ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด/จํานวนเครื่อง หนวย/เครื่อง/

ชวงเวลา 
(ปริมาณที่ผลิตได/ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด)x100 % 

ประสิทธิภาพของการผลิต (Operation Efficiency) เพื่อที่จะวัดประสิทธิภาพของการผลิต (เวลาที่เครื่องจักรทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ/เวลาที่ใชในการผลิต)x100 % 
Raw Material Yield เพื่อบอกประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต น้ําหนักของผลผลิตที่ได / น้ําหนักของวัตถุดิบที่ใช % 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย 
% ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

เพื่อใชวัดจํานวนความถี่ของการเกิดอบุัติเหตุ [(จํานวนวันที่หยุดงานเนื่องจากอุบัติเหตุ+จํานวนวันที่พนักงานกลับมาทํางาน
แลวแตไมสามารถทําไดอยางเต็มที่)/จาํนวนชั่วโมงทํางาน]x100 

% 

จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบรายแรง หรือถึง
ขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง จํานวนอุบัติเหตุไมถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
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ตารางที่ 8.1.23 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการฉีดพลาสติก 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

เพื่อใชติดตามความสนใจของพนักงานในเรื่องความปลอดภัย จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน เรื่อง 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่พบ+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ กรณี 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไข
แลว (Number of Unsafe Corrected) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว 

กรณี 

อัตราการลดลงหรือเพิ่มขึ้นของเกิดอบุัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต อัตราการเกิดอุบัติเหตุปปจจุบันเทียบกับปกอนหนา % 
จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
อัตราความผิดพลาดอันเนื่องมาจากบุคลากร เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต อัตราความผิดพลาดอันเนื่องมาจากบุคลากร/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 
จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

เพื่อใชวัดความกระตือรือรนของพนักงานในองคกรวา มี
ความอยากที่จะพัฒนาองคกรมากนอยเพียงใด 

จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด เรื่อง 
(จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงาน
ทั้งหมด) x 100 

เรื่อง/คน/ป 

จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

เพื่อใชเปนการติดตามความสนใจของผูบริหารในการพัฒนา
ความสามารถของพนักงาน 

จํานวนชั่วโมงที่พนักงานไดรับการฝกอบรม/จํานวนพนักงานที่เขาอบรม ชั่งโมง/คน/ป 

อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดประสบการณการทํางานและองคความรูตางๆที่ไดจาก
การทํางาน 

อายุงานของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 

ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดความรูเบื้องตนที่พนักงานมี ระดับการศึกษาของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 
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 8.1.24 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการตัดตกแตง 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.24 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการตัดตกแตง 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.24 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดาน
ขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับกิจกรรมการตัดตกแตง ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงได
นําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดย
รายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.24 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานความปลอดภัย 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 

กิจกรรมการตัดตกแตง 
ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.24 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการตัดตกแตง 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 
ปริมาณเศษวัสดุที่เหลือจากการตัดตกแตง เพื่อวัดความสิ้นเปลืองที่เกิดจากกระบวนการตัดตกแตง น้ําหนักรวมของเศษวัสดุที่เหลือจากการตัดตกแตง/น้ําหนักรวมของสินคาที่

ผลิตทั้งหมด 
% 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
ของเสียทีเ่กิดจากปญหาการตัดตกแตง 
  

เพื่อวัดคณุภาพของกิจกรรมการตัดตกแตง 
  

จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียที่เกิดจากปญหาการตัดตกแตง กิโลกรัมหรือบาท 
จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียที่เกิดจากปญหาการตัดตกแตง x 100 / 
จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียทั้งหมด 

% 

ปริมาณผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In Process 
Stock) 

เพื่อวัดวาเรากองเงินไวในสายการผลิตจํานวนเทาไร 
  

มูลคารวมของสินคาระหวางผลิต บาท 
มูลคารวมของสินคาระหวางผลิต/ยอดการผลิต บาท 

คาเฉลี่ยจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยลูกคา 
(Average Rejection Case by Customer) 

เพื่อประเมินความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา คาเฉลี่ยจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยลูกคาในแตละสัปดาห ครั้ง/สัปดาห 

จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการตัดตกแตง จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลกูคา ครั้ง 
จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจาก
กระบวนการผลิต 

เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการตัดตกแตง จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากกระบวนการตัดตกแตง เรื่อง 

คาเฉลี่ยจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยQA 
(Average Rejection Case by QA) 

เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการตัดตกแตง คาเฉลี่ยจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยQAในแตละสัปดาห ครั้ง/สัปดาห 

จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยQA เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการตัดตกแตง จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยQA ครั้ง 
% สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น เพื่อใชติดตามควบคุมใหสินคาที่มีปญหาดานคุณภาพลดลง (จํานวนสินคาที่มีคณุภาพต่ํากวามาตรฐานที่ถูกตอง/จํานวนสินคาที่ผลิต

ทั้งหมด)x100 
% 
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ตารางที่ 8.1.24 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการตัดตกแตง 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย 
จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบรายแรง หรือถึง
ขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง จํานวนอุบัติเหตุไมถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

เพื่อใชติดตามความสนใจของพนักงานในเรื่องความปลอดภัย จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน เรื่อง 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่พบ+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ กรณี 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไข
แลว (Number of Unsafe Corrected) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว 

กรณี 

อัตราการลดลงหรือเพิ่มขึ้นของเกิดอบุัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต อัตราการเกิดอุบัติเหตุปปจจุบันเทียบกับปกอนหนา % 
จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
อัตราความผิดพลาดอันเนื่องมาจากบุคลากร เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต อัตราความผิดพลาดอันเนื่องมาจากบุคลากร/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 
จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

เพื่อใชวัดความกระตือรือรนของพนักงานในองคกรวา มี
ความอยากที่จะพัฒนาองคกรมากนอยเพียงใด 

จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด เรื่อง 
(จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงาน
ทั้งหมด) x 100 

เรื่อง/คน/ป 

โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชได
จริง 

เพื่อวัดผลตอเนื่องจากขอเสนอแนะคอืนําไปทําจริงไดและ
เกิดประโยชน 

จํานวนโครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง เรื่อง/ป 
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ตารางที่ 8.1.24 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการตัดตกแตง 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน เพื่อวัดการนําความคิดไปประดิษฐเปนสิ่งใหมที่ใชไดจริง จํานวนนวัตกรรมที่พนักงานเปนผูคิด เรื่อง/ป 
จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

เพื่อใชเปนการติดตามความสนใจของผูบริหารในการพัฒนา
ความสามารถของพนักงาน 

จํานวนชั่วโมงที่พนักงานไดรับการฝกอบรม/จํานวนพนักงานที่เขาอบรม ชั่งโมง/คน/ป 

อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดประสบการณการทํางานและองคความรูตางๆที่ไดจาก
การทํางาน 

อายุงานของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 

ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดความรูเบื้องตนที่พนักงานมี ระดับการศึกษาของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 
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 8.1.25 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการตรวจสอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.25 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการตรวจสอบ 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.25 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดาน
ขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับกิจกรรมการตรวจสอบ ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงได
นําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดย
รายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.25 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานความปลอดภัย 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 

กิจกรรมการตรวจสอบ 
ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.25 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการตรวจสอบ 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการตรวจสอบ คะแนนความพึงพอใจดานคุณภาพสินคาเทียบกับปที่ผานมา % 
การรองเรียนของลูกคาเรื่องผลิตภัณฑ เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการตรวจสอบ จํานนการรองเรียนทั้งหมดจากลูกคาเรื่องผลิตภัณฑ/ผลิตภัณฑ ...... lots ครั้ง/ ….lots 
จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการตรวจสอบ จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลกูคา ครั้ง 
% การกลับมาซื้ออีกของลูกคา เพื่อประเมินความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา (จํานวนลูกคาที่กลับมาซื้ออีก/จํานวนลูกคาทั้งหมด)x100 % 
% สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น เพื่อใชติดตามควบคุมใหสินคาที่มีปญหาดานคุณภาพลดลง (จํานวนสินคาที่มีคณุภาพต่ํากวามาตรฐานที่ถูกตอง/จํานวนสินคาที่ผลิต

ทั้งหมด)x100 
% 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบรายแรง หรือถึง
ขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง จํานวนอุบัติเหตุไมถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

เพื่อใชติดตามความสนใจของพนักงานในเรื่องความปลอดภัย จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน เรื่อง 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่พบ+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ กรณี 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไข
แลว (Number of Unsafe Corrected) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว 

กรณี 
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ตารางที่ 8.1.25 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการตรวจสอบ 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 
%จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน/จํานวนพนักงานทั้งหมด) x 100 เปอรเซ็นต (%) 
%จํานวนพนักงานลาออก เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ลาออก/จํานวนพนักงานทั้งหมด)x100 % 

%ความขัดแยงที่เกิดขึ้นในโรงงาน เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนความขัดแยงที่เกิดขึ้น/จํานวนงานที่ตองตกลงทั้งหมด)x100 % 
จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

เพื่อใชวัดความกระตือรือรนของพนักงานในองคกรวา มี
ความอยากที่จะพัฒนาองคกรมากนอยเพียงใด 

จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด เรื่อง 
(จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงาน
ทั้งหมด) x 100 

เรื่อง/คน/ป 

โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชได
จริง 

เพื่อวัดผลตอเนื่องจากขอเสนอแนะคอืนําไปทําจริงไดและ
เกิดประโยชน 

จํานวนโครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง เรื่อง/ป 

นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน เพื่อวัดการนําความคิดไปประดิษฐเปนสิ่งใหมที่ใชไดจริง จํานวนนวัตกรรมที่พนักงานเปนผูคิด เรื่อง/ป 
จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

เพื่อใชเปนการติดตามความสนใจของผูบริหารในการพัฒนา
ความสามารถของพนักงาน 

จํานวนชั่วโมงที่พนักงานไดรับการฝกอบรม/จํานวนพนักงานที่เขาอบรม ชั่งโมง/คน/ป 

อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดประสบการณการทํางานและองคความรูตางๆที่ไดจาก
การทํางาน 

อายุงานของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 

ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดความรูเบื้องตนที่พนักงานมี ระดับการศึกษาของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 
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 8.1.26 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการติดตามงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.26 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการติดตามงาน 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.26 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความ
ปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับ
กิจกรรมการติดตามงาน ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัย
แบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.26 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานความปลอดภัย 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 

กิจกรรมการติดตามงาน 
ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 
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ตารางที่ 8.1.26 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการติดตามงาน 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document เพื่อวัดการลดการใชเอกสารในรูปของกระดาษซึ่งสิ้นเปลือง

และตองมีสถานที่จัดเก็บมาก 
จํานวนประเภทของเอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document ประเภท 

พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ เพื่อวัดปริมาณเอกสารที่เก็บไว จํานวนตารางเมตรที่ใชจัดเก็บเอกสารx100/จํานวนตารางเมตรของพื้นที่การ
ผลิต 

% 

จํานวนครั้งที่หาขอมูลไมพบ เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเก็บขอมูลตามสถานที่ที่กําหนด จํานวนครั้งที่หาขอมูลพบตอเดือน ครั้ง 
จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 
เวลาตอบกลับการแกปญหาการผลิต 
  

เพื่อดูความรวดเร็วในการแกปญหา 
  

จํานวนวันรวมที่ใชในการตอบกลับการแกไขปญหาการผลิต/จํานวนครั้งที่
แจงปญหาการผลิต 

ชั่วโมง 

จํานวนวันรวมที่ใชในการดําเนินการการแกไขปญหาการผลิต/จํานวนครั้งที่
แจงปญหาการผลิต 

ชั่วโมง 

ระยะเวลาในการวิเคราะหงานที่มีปญหา (Failure 
Analysis) 

เพื่อดูความรวดเร็วในการแกปญหา ระยะเวลารวมที่ใชวิเคราะหงานที่มีปญหา/จํานวนงานที่มีปญหาทั้งหมด ชั่วโมง 

ปริมาณปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ เพื่อวัดผลการดําเนินการจัดการกับงานที่มีปญหาวาทําไดเร็ว
มากนอยแคไหน 

จํานวนปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ x100 /จํานวนปญหาที่พบทั้งหมด % 

จํานวนเรื่องของปญหาที่ยังไมไดมีการแกไข เพื่อวัดการแกไขปญหาวาทําไดรวดเร็วแคไหน จํานวนปญหาที่รอการแกไข x100 /จํานวนปญหาที่พบทั้งหมด % 
การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System 
Break Down) 

เพื่อวัดประสิทธิภาพของงานสารสนเทศ จํานวนครั้งที่ระบบคอมพิวเตอรใชงานไมไดเฉลีย่ตอไตรมาส ครั้ง 

เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานได
ตามปกติ 

เพื่อวัดความรวดเร็วในการแกปญหาใหตอบสนองตอการใช
งาน 

จํานวนนาทีรวมที่ใชในการกูระบบใหใชงานไดตามปกติ/จํานวนครั้งที่ระบบ
ลม 

นาที 

จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน เพื่อวัดความเพยีงพอของอุปกรณที่ใชในการทํางาน จํานวนเครื่องคอมพิวเตอร/จํานวนพนักงานทั้งหมด เครื่อง/คน 
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ตารางที่ 8.1.26 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการติดตามงาน 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
ความถูกตองของเอกสารที่ออก เพื่อวัดความถูกตองในการออกเอกสาร จํานวนครั้งที่ออกเอกสารผิดพลาดx100/จํานวนครั้งในการออกเอกสาร

ทั้งหมด 
% 

ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) เพื่อวัดผลการทํางานของพนักงานผูบันทึกขอมูล จํานวนรายการที่บันทึกขอมูลผิด ครั้ง 
เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด เพื่อหาเวลาที่สูญเสยีไปจากการออกเอกสารผิดพลาด เวลาที่ตองเสียไปในการรอขอมูลเมื่อออกเอกสารผิดในแตละครั้ง เวลา/ครั้ง 
จํานวนเรื่องของปญหาที่เกิดขึ้นซ้ําๆ เพื่อวัดความสามารถในการแกไขปญหาที่มีประสิทธิภาพโดย

การแกไขที่สาเหตุของปญหาไมใหปญหานั้นเกิดขึ้นซ้ําอีก 
จํานวนปญหาที่เปนปญหาซ้ําเดิม x100 / จํานวนปญหาที่พบทั้งหมด % 

การผลิตลาชา เพื่อบอกความสามารถในการวิเคราะหเพื่อใหดําเนินการผลิต
ไดตามกําหนดการที่ตั้งไว 

จํานวนวันที่ลาชาทั้งหมด/จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา วัน/ครั้ง 

%จํานวนงานที่สามารถเปลี่ยนแปลงตามคําสั่งได เพื่อบอกความสามารถในการวิเคราะหเพื่อใหดําเนินการผลิต
ไดตามกําหนดการที่ตั้งไว 

จํานวนงานที่ผลิตตามการเปลี่ยนแปลงได/จํานวนงานที่มกีารสั่งเปลี่ยนแปลง % 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช เพื่อประเมินความสามารถในการเตรียมขอมูล จํานวนขอมูลที่ไดรับ/จํานวนขอมูลทั้งหมด % 
ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เพื่อวัดความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เวลารวมในการออกเอกสาร/จํานวนครั้งในการออกเอกสารทั้งหมด นาที 
การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่สงมอบตรงเวลา x 100 / จํานวนครั้งที่สงมอบทั้งหมด % 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย 
% ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

เพื่อใชวัดจํานวนความถี่ของการเกิดอบุัติเหตุ [(จํานวนวันที่หยุดงานเนื่องจากอุบัติเหตุ+จํานวนวันที่พนักงานกลับมาทํางาน
แลวแตไมสามารถทําไดอยางเต็มที่)/จาํนวนชั่วโมงทํางาน]x100 

% 

จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

เพื่อใชติดตามความสนใจของพนักงานในเรื่องความปลอดภัย จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน เรื่อง 
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ตารางที่ 8.1.26 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการติดตามงาน 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่พบ+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ กรณี 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไข
แลว (Number of Unsafe Corrected) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว 

กรณี 

จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ เพื่อใชวัดจํานวนความถี่ของการเกิดอบุัติเหตุ จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 
%จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน/จํานวนพนักงานทั้งหมด) x 100 เปอรเซ็นต (%) 
%จํานวนพนักงานลาออก เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ลาออก/จํานวนพนักงานทั้งหมด)x100 % 
%ความขัดแยงที่เกิดขึ้น เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนความขัดแยงที่เกิดขึ้น/จํานวนงานที่ตองตกลงทั้งหมด)x100 % 
จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

เพื่อใชเปนการติดตามความสนใจของผูบริหารในการพัฒนา
ความสามารถของพนักงาน 

จํานวนชั่วโมงที่พนักงานไดรับการฝกอบรม/จํานวนพนักงานที่เขาอบรม ชั่งโมง/คน/ป 

ความพึงพอใจของพนักงานเกี่ยวกับงานที่ทํา เพื่อน
รวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

เพื่อประเมินสภาพแวดลอมในการทํางาน แบบสํารวจ คะแนนความพึง
พอใจ 

อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดประสบการณการทํางานและองคความรูตางๆที่ไดจาก
การทํางาน 

อายุงานของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 

ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดความรูเบื้องตนที่พนักงานมี ระดับการศึกษาของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 
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 8.1.27 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการบันทึกและรวบรวมขอมูลท่ี
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.27 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการบันทึกและรวบรวมขอมูลท่ีเกิดข้ึน

ในกระบวนการผลิต 
 
 
 จากรูปท่ี 8.1.27 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม
การบันทึกและรวบรวมขอมูลท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัด
สมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆ
แสดงไวในตารางท่ี 8.1.27 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 

กิจกรรมการบนัทกึและ
รวบรวมขอมูลที่เกิดข้ึนใน

กระบวนการผลิต 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.27 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการบันทึกและรวบรวมขอมูลที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document เพื่อวัดการลดการใชเอกสารในรูปของกระดาษซึ่งสิ้นเปลือง

และตองมีสถานที่จัดเก็บมาก 
จํานวนประเภทของเอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document ประเภท 

พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ เพื่อวัดปริมาณเอกสารที่เก็บไว จํานวนตารางเมตรที่ใชจัดเก็บเอกสารx100/จํานวนตารางเมตรของพื้นที่การ
ผลิต 

% 

จํานวนครั้งที่หาขอมูลไมพบ เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเก็บขอมูลตามสถานที่ที่กําหนด จํานวนครั้งที่หาขอมูลพบตอเดือน ครั้ง 
จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 

ความถูกตองของเอกสารที่ออก เพื่อวัดความถูกตองในการออกเอกสาร จํานวนครั้งที่ออกเอกสารผิดพลาดx100/จํานวนครั้งในการออกเอกสาร
ทั้งหมด 

% 

ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) เพื่อวัดผลการทํางานของพนักงานผูบันทึกขอมูล จํานวนรายการที่บันทึกขอมูลผิด ครั้ง 
เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด เพื่อหาเวลาที่สูญเสยีไปจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด เวลาที่ตองเสียไปในการรอขอมูลเมื่อเตรียมขอมูลผิดในแตละครั้ง เวลา/ครั้ง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช เพื่อประเมินความสามารถในการเตรียมขอมูล จํานวนขอมูลที่ไดรับ/จํานวนขอมูลทั้งหมด % 
ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เพื่อวัดความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เวลารวมในการออกเอกสาร/จํานวนครั้งในการออกเอกสารทั้งหมด นาที 
การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่สงมอบตรงเวลา x 100 / จํานวนครั้งที่สงมอบทั้งหมด % 
การเลื่อนการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่ตองเลื่อนการสงมอบ ครั้ง 
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 8.1.28 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการวิเคราะหขอมูล 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.28 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการวิเคราะหขอมูล 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.28 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) และ
ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) มีความสัมพันธกับกิจกรรมการวิเคราะหขอมูล ดังนั้นงานวิจัยนี้
จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะ
โดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.28 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
กิจกรรมการวิเคราะหขอมูล 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
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ตารางที่ 8.1.28 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการวิเคราะหขอมูล 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
เวลาตอบกลับการแกปญหาการผลิต 
  

เพื่อดูความรวดเร็วในการแกปญหา 
  

จํานวนวันรวมที่ใชในการตอบกลับการแกไขปญหาการผลิต/จํานวนครั้งที่
แจงปญหาการผลิต 

ชั่วโมง 

จํานวนวันรวมที่ใชในการดําเนินการการแกไขปญหาการผลิต/จํานวนครั้งที่
แจงปญหาการผลิต 

ชั่วโมง 

ระยะเวลาในการวิเคราะหงานที่มีปญหา (Failure 
Analysis) 

เพื่อดูความรวดเร็วในการแกปญหา ระยะเวลารวมที่ใชวิเคราะหงานที่มีปญหา/จํานวนงานที่มีปญหาทั้งหมด ชั่วโมง 

ปริมาณปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ เพื่อวัดผลการดําเนินการจัดการกับงานที่มีปญหาวาทําไดเร็ว
มากนอยแคไหน 

จํานวนปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ x100 /จํานวนปญหาที่พบทั้งหมด % 

จํานวนเรื่องของปญหาที่ยังไมไดมีการแกไข เพื่อวัดการแกไขปญหาวาทําไดรวดเร็วแคไหน จํานวนปญหาที่รอการแกไข x100 /จํานวนปญหาที่พบทั้งหมด % 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
จํานวนเรื่องของปญหาที่เกิดขึ้นซ้ําๆ เพื่อวัดความสามารถในการแกไขปญหาที่มีประสิทธิภาพโดย

การแกไขที่สาเหตุของปญหาไมใหปญหานั้นเกิดขึ้นซ้ําอีก 
จํานวนปญหาที่เปนปญหาซ้ําเดิม x100 / จํานวนปญหาที่พบทั้งหมด % 

การผลิตลาชา เพื่อบอกความสามารถในการวิเคราะหเพื่อใหดําเนินการผลิต
ไดตามกําหนดการที่ตั้งไว 

จํานวนวันที่ลาชาทั้งหมด/จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา วัน/ครั้ง 

งานที่ลาชาสะสมตอเดือน เพื่อบอกความสามารถในการวิเคราะหเพื่อใหดําเนินการผลิต
ไดตามกําหนดการที่ตั้งไว 

จํานวนชั่วโมงที่ลาชาสะสม/จํานวนเวลาทํางานทั้งหมด เวลา/เวลา 

%จํานวนงานที่สามารถเปลี่ยนแปลงตามคําสั่งได เพื่อบอกความสามารถในการวิเคราะหเพื่อใหดําเนินการผลิต
ไดตามกําหนดการที่ตั้งไว 

จํานวนงานที่ผลิตตามการเปลี่ยนแปลงได/จํานวนงานที่มกีารสั่งเปลี่ยนแปลง % 
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 8.1.29 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการออกรายงาน 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.29 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการออกรายงาน 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.29 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม
การออกรายงาน ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบง
ตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.29 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 
กิจกรรมการออกรายงาน ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.29 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการออกเอกสาร 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document เพื่อวัดการลดการใชเอกสารในรูปของกระดาษซึ่งสิ้นเปลือง

และตองมีสถานที่จัดเก็บมาก 
จํานวนประเภทของเอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document ประเภท 

พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ เพื่อวัดปริมาณเอกสารที่เก็บไว จํานวนตารางเมตรที่ใชจัดเก็บเอกสารx100/จํานวนตารางเมตรของพื้นที่การ
ผลิต 

% 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
ความถูกตองของเอกสารที่ออก เพื่อวัดความถูกตองในการออกเอกสาร จํานวนครั้งที่ออกเอกสารผิดพลาดx100/จํานวนครั้งในการออกเอกสาร

ทั้งหมด 
% 

เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด เพื่อหาเวลาที่สูญเสยีไปจากการออกเอกสารผิดพลาด เวลาที่ตองเสียไปในการรอขอมูลเมื่อออกเอกสารผิดในแตละครั้ง เวลา/ครั้ง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 

ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เพื่อวัดความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เวลารวมในการออกเอกสาร/จํานวนครั้งในการออกเอกสารทั้งหมด นาที 
การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่สงมอบตรงเวลา x 100 / จํานวนครั้งที่สงมอบทั้งหมด % 
การเลื่อนการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่ตองเลื่อนการสงมอบ ครั้ง 

 
 

isd
Typewritten Text
300

isd
Typewritten Text



301 

 

 

 8.1.30 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการปดคําส่ังผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.30 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการปดคําส่ังผลิต 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.30 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความ
ปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับ
กิจกรรมการปดคําส่ังผลิต ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับ
ผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.30 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานความปลอดภัย 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 

กิจกรรมการปดคําส่ังผลิต 
ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 
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ตารางที่ 8.1.30 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการปดคําสั่งผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
จํานวนรายการที่ไมตรงกับบัญชี เพื่อตรวจสอบการรับจายทรัพยากร เชน วัตถุดิบ เครื่องมือ 

อุปกรณ 
จํานวนรายการที่ไมตรงกับบัญชีx100/จํานวนรายการทั้งหมด % 

ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) เพื่อวัดผลการทํางานของพนักงานผูบันทึกขอมูล จํานวนรายการที่บันทึกขอมูลผิด ครั้ง 
จํานวนครั้งที่หาวัตถุดิบ เครื่องมือและสินคาไมพบ เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเก็บวัตถุดิบ เครื่องมือและสินคา

ตามสถานที่ที่กําหนด 
จํานวนใบเบิกที่คนหาวัตถุดิบ เครื่องมือและสินคาไมพบx100/จํานวนใบเบิก
ทั้งหมด 

% 

ปริมาณรายการที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเที่ยวและเสนทางการขนสงที่เกิด
ประโยชนสูงสุด 

ปริมาณรายการที่ตองจัดสงทั้งหมด/จํานวนเที่ยวการขนสงทั้งหมด หนวย/เที่ยว 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 
การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System 
Break Down) 

เพื่อวัดประสิทธิภาพของงานสารสนเทศ จํานวนครั้งที่ระบบคอมพิวเตอรใชงานไมไดเฉลีย่ตอไตรมาส ครั้ง 

เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานได
ตามปกติ 

เพื่อวัดความรวดเร็วในการแกปญหาใหตอบสนองตอการใช
งาน 

จํานวนนาทีรวมที่ใชในการกูระบบใหใชงานไดตามปกติ/จํานวนครั้งที่ระบบ
ลม 

นาที 

จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน เพื่อวัดความเพยีงพอของอุปกรณที่ใชในการทํางาน จํานวนเครื่องคอมพิวเตอร/จํานวนพนักงานทั้งหมด เครื่อง/คน 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
% การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงสเปค เพื่อประเมินความสามารถในการสงคืนทรัพยากรและจัดสง

สินคา 
(จํานวนครั้งในการสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงสเปค/จํานวนครั้งในการ
สงมอบทั้งหมด)x100 

% 

%ของของเสียจากการเคลื่อนยาย บอกประสิทธิภาพในการเคลื่อนยาย น้ําหนักของของเสียที่เกิดจากการเคลื่อนยาย/น้ําหนักของวัตถุดิบที่ตอง
เคลื่อนยายทั้งหมด 

% 
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ตารางที่ 8.1.30 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการปดคําสั่งผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
% การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา เพื่อประเมินความสามารถในการสงคืนทรัพยากรและจัดสง

สินคา 
(จํานวนครั้งในการสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา/จํานวนครั้งในการ
สงมอบทั้งหมด)x100 

% 

% การสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตามจํานวน เพื่อประเมินความสามารถในการสงคืนทรัพยากรและจัดสง
สินคา 

(จํานวนครั้งในการสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตามจํานวน/จํานวนครั้ง
ในการสงมอบทั้งหมด)x100 

% 

ระยะทางของขนสง บอกระยะทางที่ใชในการขนสง ระยะทางรวมในการขนสงทรัพยากร และสินคา/จํานวนครั้งที่ขนสง ระยะทาง/จน.
ครั้งที่เคลื่อนยาย 

เวลาของการขนสง บอกเวลาที่สูญเสียไปจากการขนสง เวลารวมในการขนสงทรัพยากร และสินคา/จํานวนครั้งที่ขนสงทรัพยากร และ
สินคา 

เวลา/จน.ครั้งที่
เคลื่อนยาย 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย 

% ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

เพื่อใชวัดจํานวนความถี่ของการเกิดอบุัติเหตุ [(จํานวนวันที่หยุดงานเนื่องจากอุบัติเหตุ+จํานวนวันที่พนักงานกลับมาทํางาน
แลวแตไมสามารถทําไดอยางเต็มที่)/จาํนวนชั่วโมงทํางาน]x100 

% 

จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบรายแรง หรือถึง
ขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง จํานวนอุบัติเหตุไมถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

เพื่อใชติดตามความสนใจของพนักงานในเรื่องความปลอดภัย จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน เรื่อง 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่พบ+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ กรณี 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไข
แลว (Number of Unsafe Corrected) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว 

กรณี 
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ตารางที่ 8.1.30 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการปดคําสั่งผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

อัตราการลดลงหรือเพิ่มขึ้นของเกิดอบุัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต อัตราการเกิดอุบัติเหตุปปจจุบันเทียบกับปกอนหนา % 
จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 
%จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน/จํานวนพนักงานทั้งหมด) x 100 เปอรเซ็นต (%) 
%จํานวนพนักงานลาออก เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ลาออก/จํานวนพนักงานทั้งหมด)x100 % 
%ความขัดแยงที่เกิดขึ้น เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนความขัดแยงที่เกิดขึ้น/จํานวนงานที่ตองตกลงทั้งหมด)x100 % 
จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

เพื่อใชวัดความกระตือรือรนของพนักงานในองคกรวา มี
ความอยากที่จะพัฒนาองคกรมากนอยเพียงใด 

จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด เรื่อง 
(จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงาน
ทั้งหมด) x 100 

เรื่อง/คน/ป 

โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชได
จริง 

เพื่อวัดผลตอเนื่องจากขอเสนอแนะคอืนําไปทําจริงไดและ
เกิดประโยชน 

จํานวนโครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง เรื่อง/ป 

นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน เพื่อวัดการนําความคิดไปประดิษฐเปนสิ่งใหมที่ใชไดจริง จํานวนนวัตกรรมที่พนักงานเปนผูคิด เรื่อง/ป 
จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

เพื่อใชเปนการติดตามความสนใจของผูบริหารในการพัฒนา
ความสามารถของพนักงาน 

จํานวนชั่วโมงที่พนักงานไดรับการฝกอบรม/จํานวนพนักงานที่เขาอบรม ชั่งโมง/คน/ป 

ความพึงพอใจของพนักงานเกี่ยวกับงานที่ทํา เพื่อน
รวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

เพื่อประเมินสภาพแวดลอมในการทํางาน แบบสํารวจ คะแนนความพึง
พอใจ 

อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดประสบการณการทํางานและองคความรูตางๆที่ไดจาก
การทํางาน 

อายุงานของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 

ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดความรูเบื้องตนที่พนักงานมี ระดับการศึกษาของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 
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 8.1.31 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมกระบวนการคืนวัตถุดิบ 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.31 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมกระบวนการคืนวัตถุดบิ 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.31 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม
กระบวนการคืนวัตถุดิบ ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัย
แบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.31 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 

กิจกรรมกระบวนการ
คืนวัตถุดบิ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.31 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมกระบวนการคืนวัตถุดิบ 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
จํานวนวัตถุดิบคงคลังที่ไมตรงกับบัญชี เพื่อตรวจสอบการรับจายวัตถุดิบ จํานวนรายการวัตถุดิบที่ไมตรงกับบัญชีx100/จํานวนรายการวัตถุดิบทั้งหมด % 
ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) เพื่อวัดผลการทํางานของพนักงานผูบันทึกขอมูล จํานวนรายการที่บันทึกขอมูลผิด ครั้ง 
จํานวนครั้งที่หาวัตถุดิบไมพบ เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเก็บวัตถุดิบตามสถานที่ที่กําหนด จํานวนใบเบิกที่คนหาวัตถุดิบไมพบx100/จํานวนใบเบิกทัง้หมด % 
ปริมาณวัตถุดิบที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเที่ยวและเสนทางการขนสงที่เกิด

ประโยชนสูงสุด 
ปริมาณวัตถุดิบที่ตองจัดสงทั้งหมด/จํานวนเที่ยวการขนสงทั้งหมด หนวย/เที่ยว 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
% การสงมอบวัตถุดิบตรงสเปค เพื่อประเมินความสามารถในการสงคืนวัตถุดิบ (จํานวนครั้งในการสงมอบวัตถุดิบตรงสเปค/จํานวนครั้งในการสงมอบ

วัตถุดิบทั้งหมด)x100 
% 

%ของของเสียจากการเคลื่อนยาย บอกประสิทธิภาพในการเคลื่อนยาย น้ําหนักของของเสียที่เกิดจากการเคลื่อนยาย/น้ําหนักของวัตถุดิบที่ตอง
เคลื่อนยายทั้งหมด 

% 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
% การสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา เพื่อประเมินความสามารถในการสงคืนวัตถุดิบ (จํานวนครั้งในการสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา/จํานวนครั้งในการสงมอบ

ทั้งหมด)x100 
% 

% การสงมอบวัตถุดิบลาชา เพื่อประเมินความสามารถในการสงคืนวัตถุดิบ (จํานวนครั้งในการสงมอบวัตถุดิบลาชา/จํานวนครั้งในการสงมอบทั้งหมด)
x100 

% 

% การสงมอบวัตถุดิบครบตามจํานวน เพื่อประเมินความสามารถในการสงคืนวัตถุดิบ (จํานวนครั้งในการสงมอบวัตถุดิบครบตามจํานวน/จํานวนครั้งในการสงมอบ
ทั้งหมด)x100 

% 
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ตารางที่ 8.1.31 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมกระบวนการคืนวัตถุดิบ 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ระยะทางของขนสง บอกระยะทางที่ใชในการขนสง ระยะทางรวมในการขนสงวัตถุดิบ/จํานวนครั้งที่ขนสงวตัถุดิบ ระยะทาง/จน.
ครั้งที่เคลื่อนยาย 

เวลาของการขนสง บอกเวลาที่สูญเสียไปจากการขนสง เวลารวมในการขนสงวัตถุดิบ/จํานวนครั้งที่ขนสงวัตถุดิบ เวลา/จน.ครั้งที่
เคลื่อนยาย 
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 8.1.32 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและ
เคร่ืองมือ 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.32 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและเครื่องมือ 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.32 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม
กระบวนการคืนอุปกรณและเคร่ืองมือ ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลอง
กับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 
8.1.32 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 

กิจกรรมกระบวนการคืน
อุปกรณและเคร่ืองมือ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.32 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและเครื่องมือ 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
จํานวนเครื่องมืออปุกรณที่ไมตรงกับบัญชี เพื่อตรวจสอบการรับจายเครื่องมืออุปกรณ จํานวนรายการเครื่องมืออุปกรณที่ไมตรงกับบัญชีx100/จํานวนรายการ

เครื่องมืออุปกรณทัง้หมด 
% 

ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) เพื่อวัดผลการทํางานของพนักงานผูบันทึกขอมูล จํานวนรายการที่บันทึกขอมูลผิด ครั้ง 
จํานวนครั้งที่หาอุปกรณเครื่องมือไมพบ เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเก็บอุปกรณเครื่องมือตามสถานที่

ที่กําหนด 
จํานวนใบเบิกที่คนหาอุปกรณเครื่องมือไมพบx100/จํานวนใบเบิกทั้งหมด % 

ปริมาณเครื่องมืออปุกรณที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยว
การขนสง 

เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเที่ยวและเสนทางการขนสงที่เกิด
ประโยชนสูงสุด 

ปริมาณเครื่องมืออปุกรณที่ตองจัดสงทั้งหมด/จํานวนเที่ยวการขนสงทั้งหมด หนวย/เที่ยว 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 

% การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงสเปค เพื่อประเมินความสามารถในการสงคืนอุปกรณและ
เครื่องจักร 

(จํานวนครั้งในการสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงสเปค/จํานวนครั้งใน
การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรทั้งหมด)x100 

% 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
% การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงเวลา เพื่อประเมินความสามารถในการสงคืนอุปกรณและ

เครื่องจักร 
(จํานวนครั้งในการสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงเวลา/จํานวนครั้งในการ
สงมอบทั้งหมด)x100 

% 

% การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรลาชา เพื่อประเมินความสามารถในการสงคืนอุปกรณและ
เครื่องจักร 

(จํานวนครั้งในการสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรลาชา/จาํนวนครั้งในการสง
มอบทั้งหมด)x100 

% 

% การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรครบตาม
จํานวน 

เพื่อประเมินความสามารถในการสงคืนอุปกรณและ
เครื่องจักร 

(จํานวนครั้งในการสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรครบตามจํานวน/จํานวนครั้ง
ในการสงมอบทั้งหมด)x100 

% 
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ตารางที่ 8.1.32 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและเครื่องมือ 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ระยะทางของขนสง บอกระยะทางที่ใชในการขนสง ระยะทางรวมในการขนสงอุปกรณและเครื่องมือ/จํานวนครั้งที่ขนสงอุปกรณ
และเครื่องมือ 

ระยะทาง/จน.
ครั้งที่เคลื่อนยาย 

เวลาของการขนสง บอกเวลาที่สูญเสียไปจากการขนสง เวลารวมในการขนสงอุปกรณและเครื่องมือ/จํานวนครั้งที่ขนสงอุปกรณและ
เครื่องมือ 

เวลา/จน.ครั้งที่
เคลื่อนยาย 
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 8.1.33 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการสงสินคาสําเร็จรูปเขาสู
คลังสินคา 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 8.1.33 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.33 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม
การสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลอง
กับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 
8.1.33 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 

กิจกรรมการสงสินคา
สําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.33 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
จํานวนสินคาคงคลังที่ไมตรงกับบัญชี เพื่อตรวจสอบการรับจายสินคา จํานวนรายการสินคาที่ไมตรงกับบัญชีx100/จํานวนรายการสินคาทั้งหมด % 
ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) เพื่อวัดผลการทํางานของพนักงานผูบันทึกขอมูล จํานวนรายการที่บันทึกขอมูลผิด ครั้ง 
จํานวนครั้งที่หาสินคาไมพบ เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเก็บวัตถุดิบตามสถานที่ที่กําหนด จํานวนใบเบิกที่คนหาสินคาไมพบx100/จํานวนใบเบิกทั้งหมด % 
ปริมาณสินคาที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเที่ยวและเสนทางการขนสงที่เกิด

ประโยชนสูงสุด 
ปริมาณสินคาที่ตองจัดสงทั้งหมด/จํานวนเที่ยวการขนสงทั้งหมด หนวย/เที่ยว 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
% การสงมอบสินคาตรงสเปค เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบสินคา (จํานวนครั้งในการสงมอบสินคาตรงสเปค/จํานวนครั้งในการสงมอบสินคา

ทั้งหมด)x100 
% 

%ของDefectจากการเคลื่อนยาย บอกประสิทธิภาพในการเคลื่อนยาย น้ําหนักของของเสียที่เกิดจากการเคลื่อนยาย/น้ําหนักของสินคาที่ตอง
เคลื่อนยายทั้งหมด 

% 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
% การสงมอบสินคาตรงเวลา เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบสินคา (จํานวนครั้งในการสงมอบสินคาตรงเวลา/จํานวนครั้งในการสงมอบทั้งหมด)

x100 
% 

% การสงมอบสินคาลาชา เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบสินคา (จํานวนครั้งในการสงมอบสินคาลาชา/จํานวนครั้งในการสงมอบทั้งหมด)
x100 

% 

% การสงมอบสินคาครบตามจํานวน เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบสินคา (จํานวนครั้งในการสงมอบสินคาครบตามความตองการ/จํานวนครั้งในการสง
มอบทั้งหมด)x100 

% 
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ตารางที่ 8.1.33 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ระยะทางของขนสง บอกระยะทางที่ใชในการขนสง ระยะทางรวมในการขนสงสินคา/จํานวนครั้งที่ขนสงสินคา ระยะทาง/จน.
ครั้งที่เคลื่อนยาย 

เวลาของการขนสง บอกเวลาที่สูญเสียไปจากการขนสง เวลารวมในการขนสงสินคา/จํานวนครั้งที่ขนสงสินคา เวลา/จน.ครั้งที่
เคลื่อนยาย 
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8.2 บทสรุป 
ในบทนี้จะเปนการนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยท่ีไดจากการ

วิเคราะหทางสถิติในบทที่ 7 โดยนําเสนอ ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัด
สมรรถนะ สูตรการคํานวณและหนวยวัด ของกิจกรรมในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตท้ังกิจกรรมหลัก
และกิจกรรมยอยรวมทั้งส้ิน 33 กิจกรรม โดยแตละกิจกรรม จะประกอบดวยดัชนีวัดสมรรถนะ
ทางดานตางๆ คือ ดานกระบวนการดําเนินงาน ดานคุณภาพ ดานตนทุน ดานการสง ดานความ
ปลอดภัย และดานขวัญกําลังในการทํางาน เพื่อใหสอดคลองกับแนวทางการประเมินองคกร
สมัยใหมท่ีไมไดมุงเนนเฉพาะตัววัดสมรรถนะทางดานการเงินเพียงอยางเดียว โดยแนวทางการนํา
ดัชนีวัดสมรรถนะไปประยุกตใชงานจะนําเสนอในบทตอไป 

  



 

 

บทที่ 9 

แนวทางการประยุกตใชดัชนีวัดสมรรถนะ 

 
ในบทน้ีจะเปนการนําเสนอแนวทางในการนําระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตและดัชนีวัด

สมรรถนะท่ีไดจากการวิจัยในบทกอนหนาไปประยุกตใชงาน โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี ้
 
9.1 แนวทางการประยุกตใชดัชนีวดัสมรรถนะ 

 แนวทางการนําระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตและดัชนีวัดสมรรถนะไปประยุกตใช มีข้ันตอนท่ี
สามารถสรุปไดดังตอไปนี้ 

1. การศึกษาขอมูลเบ้ืองตนเกี่ยวกับโรงงาน 
2. การระบุกระบวนการทํางานที่เหมาะสม 
3. การระบุและคัดเลือกตัวช้ีวัดสมรรถนะ 
4. การจัดทํารายละเอียดดัชนวีดัสมรรถนะ 
5. การกําหนดคาเปาหมาย 
6. การจัดทําระบบเอกสาร 
7. การวัดสมรรถนะ การวิเคราะหและสรุปผลจากการวดัสมรรถนะ 

  
9.1.1 การศึกษาขอมูลเบ้ืองตนเก่ียวกับโรงงาน 

 เปนข้ันตอนการศึกษานโยบายและวัตถุประสงคของธุรกิจเพ่ือเปนการทราบถึงลักษณะ
ของโรงงาน และเปนการกําหนดทิศทางของดัชนีวัดสมรรถนะ ศึกษากระบวนการทางธุรกิจ 
โครงสรางการบริหารและหนาท่ีความรับผิดชอบของปฏิบัติงาน ตั้งแตการรับคําส่ังซ้ือ จนกระท่ัง
ผลิตออกมาเปนสินคาสําเร็จรูปและสงมอบใหกับลูกคา ตลอดจนศึกษาดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีใชอยู
ในปจจุบัน เพื่อใหทราบถึงการใชงานวาไดใชดัชนีวัดสมรรถนะเพ่ือติดตามผลการดําเนินงานท่ี
ครอบคลุมและสอดคลองกับนโยบายและวัตถุประสงคท่ีโรงงานต้ังไวหรือไม 
 
 9.1.2 การระบุกระบวนการทํางานท่ีเหมาะสม 
 การที่องคกรจะนําดัชนีวัดสมรรถนะไปใชไดอยางมีประสิทธิภาพ องคกรนั้นจําเปนตองมี
โครงสรางของกระบวนการทํางานท่ีเหมาะสม รองรับการนําดัชนีวัดสมรรถนะเขาไปใช และยัง
ชวยใหงายตอการนําผลลัพธท่ีไดจากการวัดสมรรถนะไปปรับปรุงเพื่อใหเกิดประโยชนตอองคกร 
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 ซ่ึงในงานวิจัยนี้ไดนําเสนอกระบวนการทํางานท่ีเหมาะสมโดยนําเสนอระบบควบคุมพื้นท่ี
ผลิตของกระบวนการผลิตในอุดสาหกรรมฉีดพลาสติกออกมาในรูปแบบจําลองโดยใชเทคนิค 
IDEF0 ท่ีสามารถอธิบายรายละเอียดของกิจกรรมตางๆ ไดเปนลําดับข้ันรวมท้ังยังบอกถึงปจจัยท่ี
เกี่ยวของกับกิจกรรม เชน ขอมูลหรือวัตถุดิบท่ีใช ผลลัพธท่ีไดและผูปฏิบัติงานไดอยางชัดเจน 
แบบจําลองของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตท่ีไดออกแบบมานี้สามารถนําไปใชเพื่อเปนแนวทางในการ
พัฒนากระบวนการทํางานของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก ทําใหเกิดการทํางานท่ีเปนระบบมากยิ่งข้ึน
และงายตอการระบุดัชนีวัดสมรรถนะเพ่ือใชประเมินผลการทํางาน 
 

9.1.3 การระบุและคัดเลือกตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 เนื่องจากดัชนีวัดสมรรถนะของแตละกิจกรรมท่ีนําเสนอในงานวิจัยนี้มีจํานวนมาก และ
บางตัวไมเหมาะสมกับองคกรท่ีจะทําการประเมิน ดังนั้นเพื่อใหไดประโยชนในการประเมินองคกร
ท่ีแทจริงและเปนไปตามความตองการขององคกร จึงควรทําการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะใหเหลือ
จํานวนนอยลงและเหมาะสมกับองคกร โดยมีแนวทางในการคัดเลือก ดังตอไปนี้ 
 

การกําหนดประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะ 
เพื่อใหมีดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสามารถไปใชไดอยางมีประสิทธิภาพ สามารถสรุปข้ันตอน

ตางๆในการวิเคราะหหาดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเหมาะสมดังนี้ 

ขั้นตอนท่ี 1 : กําหนดกิจกรรมหลัก (Key Activities) 
เปนการระบุวาในกิจกรรมนั้นทํางานอะไรบาง เราควรกําหนดกิจกรรมหลักออกมาเปน

ขอๆ ยกตัวอยางเชน การผลิต มีกิจกรรมดังนี้ 

• การติดต้ังแมพมิพ  

• การเตรียมพลาสติก  

• การปรับต้ังสภาวะการผลิต  

• การฉีดพลาสติก  

• การตัดตกแตง  

• การตรวจสอบ 
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ขั้นตอนท่ี 2 : ผลท่ีองคกรคาดหวังจากกิจกรรมหลัก (Expected Results) 
ใหวิเคราะหดูวาผลลัพธท่ีองคกรคาดหวังจากแตละกิจกรรมคืออะไร ท้ังนี้เพื่อใหม่ันใจได

วาทุกกิจกรรมนั้นมีวัตถุประสงคท่ีชัดเจนรองรับ โดยหนึ่งกิจกรรมอาจจะมีผลท่ีคาดหวังมากกวา
หนึ่งอยางก็ได ตัวอยางการวิเคราะหผลท่ีองคกรคาดหวังของกจิกรรมการผลิต เชน 

กิจกรรมหลัก (Key Activities) ผลท่ีคาดหวัง (Expected Results) 
การเตรียมพลาสติก  • เตรียมพลาสติกไดคุณภาพตามที่ตองการ 

• เตรียมพลาสติกไดตรงตามเวลา 
• เตรียมพลาสติกไดครบถวน 

การติดต้ังแมพิมพ • ติดต้ังแมพิมพไดถูกตองและตรงตามเวลา 
การปรับต้ังสภาวะการผลิต  • ไดสภาวะการผลิตที่เหมาะสมในการข้ึนรูปช้ินงาน 
การฉีดพลาสติก  • ไดช้ินงานท่ีไดคุณภาพตามที่ตองการ 

• ไดช้ินงานท่ีครบถวนตามเวลาที่กําหนด 
การตัดตกแตง  • ไดช้ินงานท่ีไดคุณภาพตามที่ตองการ 
การตรวจสอบ • ผลิตภัณฑสําเร็จรูปที่มีคุณสมบัติตามมาตรฐานท่ีลูกคากําหนด 

 

ขั้นตอนท่ี 3 : กําหนดกลุมผลงานท่ีคาดหวัง 
การวัดผลความสําเร็จอาจจะเร่ิมท่ีการกําหนด ปจจัยแหงความสําเร็จ (Key Success Factors 

KSF) หรือปจจัยวิกฤต (Critical Success Factor : CSF) ท่ีสงผลตอกิจกรรม ซ่ึงแตกตางกันไป
แลวแตองคกร ในอุตสาหกรรมการผลิตนั้นส่ิงท่ีผูบริหารตองการ คือ จะตองดําเนินการผลิตไดตาม
ความตองการจากการตลาดหรือลูกคา ซ่ึงองคประกอบข้ันตํ่า 3 ประการท่ีลูกคาตองการ ไดแก 

1. Q (Quality) - คุณภาพ คือ ตองผลิตสินคาในระดับคุณภาพท่ีตองการ 
2. C (Cost) – ตนทุน (ราคา) คือ ตองผลิตสินคาท่ีมีตนทุนตํ่า 
3. D (Delivery) – การสงมอบ (ระยะเวลา) คือ ตองผลิตใหทันภายในระยะเวลาสงมอบที่

กําหนด 
ดังนั้น ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเปนพื้นฐานสําหรับใชวัดผลการดําเนินงานจึงควรประกอบดวย 

3 ดาน คือ ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ ดานตนทุน และดานการสงมอบ (QCD) จากน้ันจึงคอย
เพิ่มเติมในดานอ่ืนๆท่ีเหมาะสมตอไป 
 

ขั้นตอนท่ี 4 : กําหนดตัวชี้วดัผลงาน (Performance Indicators) 
ข้ันตอนนี้เปนการตอบคําถามท่ีวาเราจะทราบไดอยางไรวาผูปฏิบัติงานในตําแหนงนั้นๆ 

สามารถตอบสนองผลท่ีองคกรคาดหวังตาม ปจจัยแหงความสําเร็จ (Key Success Factors KSF) 
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หรือปจจัยวิกฤต (Critical Success Factor : CSF) ไดมากนอยเพียงใด เราจึงจําเปนตองมีการกําหนด
ตัวช้ีวัดข้ึนมา (PI = Performance Indicator) เชน 

 

ปจจัยแหงความสําเร็จ  
(Key Success Factors KSF) 

ตัวชี้วัดผลงาน (Performance Indicators) 

คุณภาพ (Quality) • %สินคาที่มีตําหนิ 
• อัตราสวนของเสียจากการผลิต 
• จํานวนขอรองเรียนดานคุณภาพจากลูกคา 
• จํานวนคร้ังที่สินคาถูกสงคืน 

ตนทุน(Cost) • คาใชจายในการผลิตสินคา 
• มูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน 
• คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักร/อุปกรณ 

การสงมอบ(Delivery) • % การสงมอบสินคาตรงเวลา 
• % การสงมอบครบตามจํานวน 

 
เม่ือเราหาตัวช้ีวัดผลงานในดานตางๆไดแลว จึงคอยมาวิเคราะหอีกคร้ังวาตัวช้ีวัดตัวใดเปน

ตัวช้ีวัดหลัก (Key Performance Indicators) หลักการวิเคราะหอยางงายคือพิจารณาดูวาตัวช้ีวัดตัวใด
ท่ีมีผลกระทบตอปจจัยแหงความสําเร็จ (KSF) มากท่ีสุด หรืออาจจะพิจารณาจากผลกระทบที่มีตอ
เปาหมายหลักขององคกรในแตละปก็ได 

 
การกําหนดจํานวนดัชนีวัดสมรรถนะ 
ในการกําหนดจํานวนดัชนีวัดสมรรถนะนั้น อางอิงจากการศึกษาของ Olve และคณะ 

(2000) กลาวไววา ในระดับฝาย แผนก หรือหนวยงาน ควรประกอบดวยดัชนีวัด 10-15 ดัชนีวัด 
หรือมีดัชนีวัดในจํานวนท่ีนอยท่ีสุดตามความจําเปน 

 
เกณฑการประเมินความเหมาะสม 
เกณฑท่ีใชในการประเมินความเหมาะสมของดัชนีวัดสมรรถนะน้ัน จะพิจารณาจากเกณฑ

การประเมินท่ีเสนอไวโดย กันยา  อัครอารีย (2545) ดังนี้ 
1. สัมพันธกับนโยบายการบริหารงานขององคกร และแปลงนโยบายไปสูการ

ปฏิบัติท่ีเปนรูปธรรม 
2. ครอบคลุมปจจัยสูความสําเร็จของหนวยงาน 
3. ชวยใหผูบริหารติดตามการเปล่ียนแปลงตาง ๆ ไดดี 
4. วัดผลการดําเนินงานของหนวยงานไดจริง 
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5. กอใหเกิดความรวมมือกันของพนักงานทุกระดับ 
6. ผลักดันใหพนักงานเกิดความกระตือรือรนในการพัฒนาปรับปรุงการทํางาน 
7. กอใหเกิดความสามารถในการแขงขันในอนาคต 
8. มีการวัดท่ีสมดุลทุกดาน 
9. มีการกําหนดคาอางอิงท่ีเหมาะสมเพื่อประเมินผลการดําเนินงาน 
10. มีระบบการไดมาซ่ึงขอมูลและการรายงานผลท่ีชัดเจน เขาใจงาย 

 
9.1.4 การจัดทํารายละเอียดดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 
วัตถุประสงคของการจัดทํารายละเอียดดัชนีวัดสมรรถนะ เพ่ือเปนการแสดงถึงขอมูลและ

รายละเอียดของดัชนีวัดสมรรถนะแตละตัวใหมีความชัดเจนมากข้ึน และยังชวยใหผูท่ีเกี่ยวของมี
ความเขาใจตรงกันมากข้ึน โดยรายละเอียดของดัชนีวัดสมรรถนะนั้น ประกอบดวยขอมูล ดังนี้ 

1. มุมมอง เปนการระบุวาดัชนีวัดสมรรถนะนั้นอยูในมุมมองใด 
2. ชื่อของดัชนีวัดสมรรถนะ 
3. วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ เปนการวิเคราะหวาดัชนีวัดสมรรถนะท่ีจัดทําข้ึนมา

นั้น มีวัตถุประสงคท่ีจะวัดหรือประเมินส่ิงใด 
4. สูตรการคํานวณ เปนการใหรายละเอียดของสูตรท่ีใชในการคํานวณ 
5. หนวยวัด เปนการแสดงหนวยของดัชนีวัดสมรรถนะ  
6. ความถ่ีในการนําเสนอ เปนการระบุวาดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเลือกมานั้น มีรอบเวลาของ

การนําเสนอเปนอยางไร 
7. ประเภทของดชันีวัดสมรรถนะ เปนการระบุวาดัชนีวัดสมรรถนะหลักนั้นเปนประเภท + 

(บวก) คือ มีคายิ่งมากยิ่งดี หรือ เปนประเภท – (ลบ) คือ มีคายิ่งนอยยิ่งดี 
8. ผูรับผิดชอบ เปนการระบุถึงผูท่ีมีสวนรับผิดชอบในการบรรลุคาเปาหมาย 
9. แหลงขอมูล เปนการระบุแหลงท่ีมาของขอมูลท่ีใชในคํานวณและรายงานผล 
 
9.1.5 การกําหนดคาเปาหมาย 
คาเปาหมาย (Target) เปนตัวเลขที่กําหนดข้ึน สามารถนํามาใชเปรียบเทียบผลงานท่ีทําใน

อดีต ปจจุบันและผลงานท่ีตองการในอนาคตได สามารถนํามาประเมินและเปรียบเทียบความสําเร็จ
ของผลงานท่ีทําไดจริงกับผลงานท่ีคาดหวังไววามีความแตกตางกันหรือไม อยางไร  

หลักสําคัญของการกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะ คือ เปาหมายน้ันสัมพันธกับ
เปาหมายองคกรหรือไม เปาหมายท่ีกําหนดนั้นถาบรรลุหรือไมบรรลุเปาหมายจะสงผลกระทบตอ
เปาหมาย ในระดับสูงข้ึนไปหรือไม มากนอยเพียงใด และส่ิงสําคัญคือ การกําหนดคาเปาหมายควร
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จะไดรับการยอมรับจากผูปฏิบัติงานโดยการใหผูปฏิบัติงาน(ผูถูกประเมิน) ไดเขามามีสวนรวมใน
การกําหนดเปาหมายดวย ดังนั้น การกําหนดคาเปาหมายจึงมีความสําคัญไมยิ่งหยอนไปกวาการ
กําหนดดัชนีวัดสมรรถนะเลย เพราะถึงแมกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะถูกและเหมาะสมแตกําหนด
เปาหมายไมถูกตอง การวัดและประเมินผลงานนั้นก็ไมมีประสิทธิภาพได 

สําหรับการกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะมีเทคนิคในการกําหนดดังนี้ 
1. กําหนดจากสถิติท่ีผานมาในอดีต (Past Records) 
ดัชนีวัดสมรรถนะบางตัวสามารถนําเอาสถิติหรือขอมูลผลงานในอดีตมาเปนเปาหมาย ได 

เชน อาจจะกําหนดจากคาท่ีดีท่ีสุดในรอบ 5 ปท่ีผานมา หรือกําหนดจากคาเฉลี่ยของผลงานจริงใน
รอบ 3 ปท่ีผานมา การ กําหนดดวยวิธีนี้จะตองแนใจไดวาขอมูลในอดีตนั้นครบถวนและเก็บ
รวบรวมบนพื้นฐานเดียวกัน ใชสูตรคํานวณเหมือนกันกับสูตรของดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเรากําลังจะ
ใชวัดในปนี้ 

2. กําหนดจากการเทียบเคียงกับอุตสาหกรรมเดียวกัน (Benchmarking) 
การกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะท่ีนิยมทํากันอีกอยางหนึ่งคือ  การ

ตั้งเปาหมายโดยเทียบเคียงกับผลงาน ของอุตสาหกรรมเดียวกัน เชน เปรียบเทียบอัตราการออกจาก
งานกับอุตสาหกรรมเดียวกันท่ีตั้งอยูใน บริเวณใกลเคียงกัน การกําหนดเปาหมายโดยการเทียบเคียง
นี้จําเปนตองศึกษาดูใหดีวาส่ิงท่ีเรา กําลังจะ เปรียบเทียบกันนั้น อยูบนพื้นฐานเดียวกันหรือไม 

3. กําหนดข้ึนมาเอง (Feeling) 
ดัชนีวัดสมรรถนะบางตัวไมมีมาตรฐานอะไรรองรับ นอกจากน้ียังไมสามารถนําไป

เทียบเคียงกับใครได วิธีท่ีจะกําหนดคาเปาหมายไดคือ ใหกําหนดข้ึนมาเองตามความเห็นความรูสึก
ของผูประเมิน ท้ังนี้ เพื่อใหผลงานในปแรกเปนฐานในการกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัด
สมรรถนะนั้นๆใน ปตอไป เชน เราอาจจะไม สามารถหามาตรฐานเร่ืองผลการสํารวจความพึงพอใจ
ของพนักงานจากท่ีไหนได เพราะวัฒนธรรมองคกร ตางกัน คําถามแตกตางกัน วิธีการวัดอาจจะ
แตกตางกัน และเราไมเคยวัดเร่ืองนี้มากอน ดังนั้น จึงจําเปนตองกําหนดกันข้ึนมาเองตามความ
เหมาะสม ซ่ึงผูประเมินและถูกประเมินจะตองเปดใจในการกําหนดเปาในปแรกนี้กอน และการให
น้ําคะแนนในดัชนีวัดสมรรถนะขอนี้อาจจะมีน้ําหนักนอยกวาท่ีควรจะเปน เพราะเปนการกําหนด
เปาหมายตามความรูสึกมากกวาการอางอิงขอมูลและขอเท็จจริง 
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9.1.6 การจัดทําระบบเอกสาร 
ระบบเอกสารจะแสดงถึงแหลงท่ีมาของขอมูลท่ีตองนํามาใชในการคํานวณและรายงานผล

ดัชนีวัดสมรรถนะวา ดัชนีวัดสมรรถนะในแตละตัวตองใชขอมูลจากเอกสารใดบาง และแผนกใด
เปนแผนกที่รับผิดชอบในการจัดทําเอกสารนั้นๆ รวมถึงการจัดทําแบบฟอรมท่ีใชในการรายงาน
และติดตามผลดัชนีวัดสมรรถนะ  ท้ังน้ี เพื่อใหสามารถติดตามผลการดําเนินงานและการ
เปล่ียนแปลงตางๆ ของดัชนีวัดสมรรถนะได 

 
แบบฟอรมในการจัดเก็บขอมูล 
แบบฟอรมในการจัดเก็บขอมูลนั้นตองสรางใหตรงตอความตองการและวัตถุประสงคของ

ผูใชมากที่สุด รวมท้ังสามารถนําขอมูลมาใชในการวิเคราะหและสรุปผลดัชนีวัดสมรรถนะได
เพื่อใหสามารถบรรลุวัตถุประสงคในการสรางแบบฟอรมควรปฏิบัติดังนี้ 

1. พยายามกําจดัแบบฟอรมท่ีไมจําเปนตอการใชงานออก 
2. ลดจํานวนสําเนาเอกสารลงโดยควรใหเกบ็ไวเฉพาะท่ีหนวยงานที่เกีย่วของเทานั้น 
3. ในแบบฟอรมควรใหมีเฉพาะ ขอมูลท่ีจําเปนตอการใชงานจริงๆ เทานั้น 
4. รวบรวมเอกสารท่ีมีจุดประสงคการใชงานท่ีใกลเคียงกัน มาทําการประยุกตออกแบบ 
เอกสารใหมใหครอบคลุมในการใชงานใหมากข้ึน 
5. ควรปรับปรุงแบบฟอรมท่ีมีอยูเดิม แทนการออกแบบฟอรมใหม 
6. มีการควบคุมการออกแบบฟอรม และมีการกระจาย การใชแบบฟอรมอยาเหมาะสม 
 
แบบฟอรมในการรายงานผล 
แบบฟอรมรายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะ จัดทําข้ึนเพื่อใชในการติดตามผลการปฏิบัติงาน 

ซ่ึงจะทําใหทราบวาคาของดัชนีวัดสมรรถนะนั้นเปนไปตามเปาหมายที่กําหนดไวหรือไม ไดผลท่ี
ดีกวาหรือแยกวาคาเปาหมาย นอกจากนี้ยังทําใหผูบริหารและผูท่ีเกี่ยวของทราบถึงการเปล่ียนแปลง
ตางๆ ไดอยางรวดเร็ว รวมถึงสามารถกําหนดแผนการดําเนินงานพัฒนาปรับปรุงได ซ่ึงรายละเอียด
ของรายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะนั้น ควรประกอบดวยขอมูลตอไปนี้ 

 คาเปาหมายท่ีไดกําหนด 
 คาจริงท่ีไดในแตละรอบเวลา 
 การแสดงลักษณะของผลท่ีไดวา ดีกวาคาเปาหมาย ตรงตามคาเปาหมายหรือไมได
ตามเปาหมาย 

 แผนงานปรับปรุง ในกรณีท่ีผลของดัชนีวัดสมรรถนะหลักนั้นไมไดตามคา
เปาหมายท่ีกําหนดไว 
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9.1 7 การวัดสมรรถนะ การวิเคราะหและสรุปผลจากการวัดสมรรถนะ 
ข้ันตอนท่ีสําคัญของการวัดสมรรถนะ คือ การเก็บขอมูล ตองเก็บไดอยางครบถวน 

เท่ียงตรงและสอดคลองกับสูตรของดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเราใชในการวัดสมรรถนะ 
การทําความเขาใจผลลัพธจากการวัดผลวามีความหมายอยางไรเปนส่ิงท่ีสําคัญยิ่งตอการ

พิจารณาวาขอมูลนั้นมีประโยชนตอองคกรหรือไม การวิเคราะหผลอยางเหมาะสมสามารถบอกได
วาดัชนีวัดสมรรถนะตัวนั้นยังใชไดหรือไม และบงยอกวาผลลัพธท่ีไดจะนําไปสูเปาหมายของ
องคกรหรือไม ขอมูลจากการวัดผลสามารถนําไปใชเปนประโยชนไดหลายรูปแบบ อาทิ การ
ปรับปรุงผลการทํางาน การจัดการความเส่ียง การสนับสนุนการตัดสินใจ และการเทียบเทียงกับ
องคกรอ่ืน เปนตน 

 
9.2 บทสรุป 
 ในบทนี้เปนการนําเสนอข้ันตอนการนําระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตและดัชนีวัดสมรรถนะท่ี
จัดทําข้ึนไปประยุกตกับโรงงาน เร่ิมต้ังแตการศึกษาขอมูลเบ้ืองตนเกี่ยวกับโรงงาน การระบุ
กระบวนการทํางานท่ีเหมาะสม การระบุและคัดเลือกตัวช้ีวัดสมรรถนะการจัดทํารายละเอียดดัชนี
วัดสมรรถนะ การกําหนดคาเปาหมาย การจัดทําระบบเอกสาร การวัดสมรรถนะ จนกระท่ังถึง
ข้ันตอนการวิเคราะหและสรุปผลจากการวัดสมรรถนะ เพื่อเปนแนวทางใหองคกรตางๆสามารถนํา
ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตและดัชนีวัดสมรรถนะไปใชไดอยางถูกตองและตรงตามวัตถุประสงคท่ี
ตองการ 
 



 

 

 

บทที่ 10 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
 ในบทนี้จะกลาวถึงรายละเอียดโดยสรุปของงานวิจัยท้ังหมด ผลลัพธท่ีได ปญหาและ
อุปสรรคในการทําวิจัย รวมถึงขอเสนอแนะเกี่ยวกับงานวิจัยในอนาคต โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 
10.1 สรุปงานวิจัย 
 งานวิจัยนี้จึงมีจุดมุงหมายเพื่อจัดทําระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตและดัชนีวัดสมรรถนะของ
กระบวนการผลิตท่ีเหมาะสมกับโรงงานอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก เพ่ือใชเปนแนวทางใหสามารถ
ดําเนินการติดตามและควบคุมผลิตอยางมีประสิทธิภาพ 
 งานวิจัยเร่ิมตนจากการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก ไดแก วิธีการทํางาน 
การบริหารจัดการภายในองคกร การควบคุมพื้นท่ีการผลิต สภาพปญหาท่ีเปนอุปสรรคและ
ผลกระทบในการประกอบกิจการ และดัชนวีัดสมรรถนะของกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมฉีด
พลาสติกท่ีมีอยู ณ ปจจุบัน โดยการสํารวจขอมูลจากโรงงานจริง แลวนําขอมูลท่ีไดมาสราง
แบบจําลองของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตเบ้ืองตนโดยใชเทคนิค IDEF0 และจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะ
ของกระบวนการผลิตใหสอดคลองกับระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตท่ีจัดทําข้ึน จากนั้นนําระบบควบคุม
พื้นท่ีผลิตและดัชนีวัดสมรรถนะท่ีไดไปตรวจสอบความถูกตองโดยการสอบถามความคิดเห็นจาก
ผูเช่ียวชาญที่เกี่ยวของกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกเพื่อนําไปปรับปรุงระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตและ
ดัชนีวัดสมรรถนะของกระบวนการผลิตท่ีจัดทําข้ึนใหมีความถูกตองและสมบูรณยิ่งข้ึน ใน
กระบวนการเก็บรวบรวมขอมูลจะใชแบบสอบถามเปนเคร่ืองมือในการวิจัย ผานกระบวนการสราง
แบบสอบถามมาตรฐานสําหรับงานวิจัยท่ัวไป 9 ข้ันตอน ตั้งแตการกําหนดวัตถุประสงคจนกระท่ัง
ไดแบบสอบถามฉบับจริง เพื่อนําไปใชในการเก็บรวบรวมขอมูลในสวนตางๆของการวิจัย ขอมูลท่ี
ไดจากการสํารวจของแบบสอบถาม จะถูกนํามาวิเคราะหโดยใชหลักการทางสถิติ ในรูปของ
แบบจําลองโครงสรางทางคณิตศาสตร(Structural Equation Modeling) เพื่อศึกษาความสัมพันธของ
ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีผลตอประสิทธิภาพของกิจกรรมการผลิต แลวนํามาสรุปผลการคัดเลือกดัชนี
วัดสมรรถนะท่ีมีความเหมาะสมกับกิจกรรมการผลิตของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 
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10.1.1 การสํารวจขอมูลของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 
ผลจากการสํารวจพบวาโรงงานอุตสาหกรรมพลาสติกพบวาสวนใหญเปนโรงงานขนาด

กลางจนถึงขนาดยอม และเปนการบริหารแบบครอบครัว โรงงานเร่ิมกิจการมาจากอุตสาหกรรม
แบบครอบครัว ระบบการบริหารงานภายในโรงงานจะข้ึนอยูกับเจาของกิจการ แมวาจะไดมีการ
จัดแบงงานออกเปนฝาย แผนกและมีการกําหนดตําแหนงตางๆข้ึนมา แตในการปฏิบัติงานจริงยังคง
อาศัยความเคยชินเปนหลัก เนื่องจากพนักงานสวนใหญรวมถึงเจาของกิจการท่ีเปนผูบริหารนั้น
ยังคงขาดความรูความเขาใจท่ีถูกตองในระบบการทํางานท่ีสรางข้ึนมา สงผลใหการทํางานของ
โรงงานในปจจุบันยังคงพบปญหาเนื่องจากความไมแนนอนของระบบการผลิต การใชงานคนและ
เคร่ืองจักรไดไมเต็มกําลังการผลิต  การผลิตไมเปนไปตามแผนการผลิต ดานการประเมินองคกร
พบวา สวนมากยังไมมีการจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะในการทํางานหรือมีดัชนีชี้วัดท่ีวัดเฉพาะในดาน
การผลิตเพียงอยางเดียวจึงไมไดสะทอนถึงการทํางานจริง หรืออาจยังวัดไมถูกวิธี เนื่องจากวัด
เฉพาะส่ิงท่ีไดออกมาจากกิจกรรมการผลิต จากสภาพปญหาท่ีพบ แสดงใหเห็นถึงความตองการของ
อุตสาหกรรมฉีดพลาสติกของไทยท่ีจําเปนตองมีการปรับปรุงกระบวนการจัดการใหมีประสิทธิภาพ
เพิ่มข้ึน รวมท้ังตองมีการจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเหมาะสมกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก
โดยเฉพาะ เพื่อแกปญหาท่ีมีอยูและเปนการเพ่ิมศักยภาพในการแขงขันใหสูงข้ึน  

 
10.1.2 การพัฒนาระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต 

 จากการศึกษาหลักการและแนวคิดเกี่ยวกับระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตจากเอกสารตางๆรวมท้ัง
การสอบถามความคิดเห็นจากผูเช่ียวชาญดานการผลิตในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกสามารถนําเสนอ
ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตของกระบวนการผลิตในอุดสาหกรรมฉีดพลาสติกออกมาในรูปแบบจําลอง
โดยใชเทคนิค IDEF0 ท่ีสามารถอธิบายรายละเอียดของกิจกรรมตางๆ ตั้งแตกิจกรรมหลักจนถึง
กิจกรรมยอยไดเปนลําดับข้ันรวมท้ังยังบอกถึงปจจยัท่ีเกี่ยวของกับกิจกรรม เชน ขอมูลหรือวัตถุดิบ
ท่ีใช ผลลัพธท่ีไดและผูปฏิบัติงานไดอยางชัดเจน โดยสามารถระบุกิจกรรมไดท้ังส้ิน 33 กิจกรรม
ตามท่ีแสดงไวดวย Node Index ตามตารางท่ี 10.1.1 แบบจําลองของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตท่ีได
ออกแบบมานี้สามารถนําไปใชเพื่อเปนแนวทางในการพัฒนากระบวนการทํางานของอุตสาหกรรม
ฉีดพลาสติก ทําใหเกิดการทํางานท่ีเปนระบบมากยิ่งข้ึน 
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ตารางท่ี 10.1.1 Node Index ของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 
Node กิจกรรม 

A0 การควบคุมพ้ืนที่ผลิต (Shop Floor Control) 
A1 การวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต (Develop MRP/CRP) 

A11 การเตรียมขอมูล (Prepare Data) 
A12 การคํานวณแผนความตองการวัสดุ (Calculate MRP) 
A13 การคํานวณแผนความตองการกําลังการผลิต (Calculate CRP) 
A14 การออกเอกสาร (Create Report) 

A2 การจัดตารางการผลิต (Develop Schedule) 
A21 การตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง (Check Material Status) 
A22 การตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต (Check Capacity Status) 
A23 การจัดเตรียมตารางการผลิต (Prepare Schedule) 
A24 การออกตารางการผลิต (Release Schedule) 

A3 การสงงานเขาสูชวงผลิต (Dispatch Production) 
A31 การรับขอมูลตารางการผลิต (Receive Information) 
A32 การวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิต (Analyze Alternative) 
A33 การปลอยวัตถุดิบ (Release Materials) 
A34 การปลอยเครื่องจักร (Release Resource) 
A35 การระบุผูทํางาน (Assign Worker) 
A36 การปลอยงาน (Release Production) 

A4 การผลิตสินคา (Production) 
A41 การติดต้ังแมพิมพ (Injection Mold Setup) 
A42 การเตรียมพลาสติก (Prepare Plastic) 
A43 การปรับต้ังสภาวะการผลิต (Injection Setup) 
A44 การฉีดพลาสติก (Injection Plastic) 
A45 การตัดตกแตง (Cutting and Finishing) 
A46 การตรวจสอบ (Inspection) 

A5 การติดตามงาน (Monitor and Control) 
A51 การบันทึกและรวบรวมขอมูลที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต (Collect Production Data) 
A52 การวิเคราะหขอมูล (Analyze Data) 
A53 การออกเอกสาร (Create Report) 

A6 การปดคําสั่งผลิต (Close Production Order) 
A61 กระบวนการคืนวัตถุดิบ (Material Return) 
A62 กระบวนการคืนอุปกรณและเครื่องมือ (Tool/Equipment Return) 
A63 การสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา (F/G Storage) 
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10.1.3 การพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะ 
 งานวิจัยนี้จึงไดพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะของกระบวนการผลิตใหสอดคลองกับระบบ
ควบคุมพื้นท่ีผลิตท่ีจัดทําข้ึน โดยกําหนดใหมีดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเหมาะสมกับแตละกิจกรรมใน
ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตต้ังแตกิจกรรมหลักจนถึงกิจกรรมยอย ซ่ึงแสดงไดตามรูปท่ี 10.1.3 โดยมี
สมมติฐานท่ีตั้งข้ึนเพื่อเปนแนวทางในการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะและสรางแบบสอบถามในการ
เก็บรวมรวมขอมูล คือ ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีนํามาใชมีความสัมพันธกับประสิทธิภาพการดําเนินงาน
ของกิจกรรมในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต 
 

  
รูปท่ี 10.1.3.1 ดัชนีวดัสมรรถนะของกระบวนการผลิตในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต 

 

 สําหรับดัชนีวัดสมรรถนะของแตละกิจกรรม จะพัฒนาภายใตมุมมอง 6 มุมมอง คือ 
 1.มุมมองดานกระบวนการดําเนินงาน (Process: P) คือ กระบวนการ วิธีการ หรือข้ันตอน
การทํางานท่ีมีเพื่อแปลงสภาพวัตถุดิบออกมาเปนสินคา 
 2.มุมมองดานคุณภาพ (Quality: Q) คือ ส่ิงท่ีสามารถตอบสนองความตองการ และสราง
ความพึงพอใจใหกับลูกคาหรือหนวยงานถัดไปไดโดยการผลิตสินคาหรือการบริการใหไดตาม
ขอกําหนด (Specification) ท่ีลูกคากําหนดข้ึน 
 3.มุมมองดานตนทุน (Cost: C) หมายถึง คาใชจายตางๆท่ีจายไปเพื่อดําเนินการผลิตสินคา 
 4.มุมมองดานการสงมอบ (Delivery: D) คือการสงมอบสินคาใหกับหนวยงานตอไปซ่ึงถือ
วาเปนลูกคาไดอยางตรงเวลา มีจํานวนครบถวน และมีคุณสมบัติตรงตามท่ีลูกคาตองการ 
 5.มุมมองดานความปลอดภัย (Safety: S) คือสภาวะท่ีปราศจากภัยซ่ึงกอใหเกิดการบาดเจ็บ
หรือสูญเสีย นอกจากนั้นยังรวมถึงการปองกันไมใหเกิดอุบัติเหตุ 
 6.มุมมองดานขวัญกําลังในการทํางาน (Morale: M) คือสภาพทางจิตใจของผูปฏิบัติงาน 
ความรูสึกนึกคิดท่ีไดรับจากแรงกดดันหรือส่ิงเราจากปจจัยหรือสภาพแวดลอมในองคกรท่ีมีอยู
รอบตัว และจะมีปฏิกิริยาโตกลับ คือ พฤติกรรมในการทํางานซ่ึงมีผลโดยตรงตอผลงานของบุคคล
นั้น  
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หลังจากการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะแลวแบบสอบถามไดถูกพัฒนาข้ึนตามข้ันตอนการ
สรางแบบสอบถามมาตรฐานสําหรับงานวิจัยท่ัวไปเพื่อใชรวบรวมขอมูลจากผูเช่ียวชาญท่ีมีความ
เกี่ยวของกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก ซ่ึงขอมูลท่ีไดจะถูกนํามาวิเคราะหโดยใชหลักการทางสถิติ
เพ่ือทดสอบสมมติฐานท่ีตั้งขึ้น 2 ข้ันตอน คือ การตรวจสอบความถูกตองและความนาเช่ือถือของ
โครงสรางตัวแปร กับการวิเคราะหความสัมพันธของปจจัยโดยการวิเคราะหการถดถอย ผลท่ีได
พบวาโครงสรางของตัวแปรมีความถูกตองและมีความนาเช่ือถือ โดยพิจารณาจากคา Factor 
Loading และคา Reliability Cronbach’s Alpha ตามลําดับ และผลการวิเคราะหการถดถอยสามารถ
นํามาสรางแบบจําลองโครงสรางความสัมพันธ ซ่ึงแสดงระดับความสัมพันธของปจจัยทั้งหมดโดย
ใชคา Beta จากนั้นจึงนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยที่ไดจากการวิเคราะห
ทางสถิติโดยนําเสนอ ช่ือดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ
และหนวยวัด เพื่อเปนแนวทางใหสามารถท่ีจะเลือกใชดัชนีวัดสมรรถนะไดอยางเหมาะสมตาม
วัตถุประสงคท่ีตองการ 

 
10.2 ปญหาและอุปสรรค 
 - ข้ันตอนการเก็บรวบรวมขอมูลโดยใชแบบสอบถามนั้น ดําเนินไปดวยความลาชา 
เนื่องจากแบบสอบถามท่ีจัดทําข้ึนมีจํานวนมากและตองใชเวลานานในการทําความเขาใจและตอบ
แบบสอบถาม 
 - ไมไดรับความรวมมือจากผูตอบแบบสอบถามเทาท่ีควรเนื่องจากผูตอบแบบสอบถามไม
เขาใจวัตถุประสงคและไมเห็นถึงความสําคัญของงานวิจัย 
 
10.3 ขอเสนอแนะ 
 - ข้ันตอนการเก็บรวบรวมขอมูลควรใชวิธีการสัมภาษณรวมกับการใชแบบสอบถาม เพราะ
จะทําใหไดขอมูลท่ีมาจากความเขาใจและตรงกับความตองการของผูเก็บขอมูลมากท่ีสุด 

- ในข้ันตอนการเก็บรวบรวมขอมูล มีการใชเวลานาน และจะตองไดรับความรวมมือจาก
ผูตอบแบบสอบถามท่ีตองเห็นประโยชนจากการทําวจิัย 

- ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีไดจากงานวิจัยนี้เกิดจากการรวบรวมและปรับปรุงใหเหมาะสมกับ
กระบวนการทํางานของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกโดยเฉพาะ ดังนั้นในการนําไปประยุกตใชกับ
อุตสาหกรรมอ่ืนควรมีการเปล่ียนแปลงรายละเอียดเพื่อใหเหมาะสมกับสภาพองคกรท่ีนําไปใชงาน 
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ภาคผนวก ก 
 

ก.1 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเที่ยงตรงเชิงเนื้อหา 
 

ตารางท่ี ก.1.1  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา 

ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 ตําแหนงงาน 1 1    
2 ประสบการณในการทํางาน 1 2    
3 ประสบการณในตําแหนงงานปจจุบัน 1 3    
4 ระยะเวลาในการดําเนินกิจการ 2 1    
5 ทุนจดทะเบียนขององคกร 2 2    
6 จํานวนการจางงาน 2 3    
7 ประเภทของการผลิต 3 1    
8 ผลิตภัณฑหลัก 3 2    
9 จํานวนเครื่องจักร 4 1    

10 ประเภทของเครื่องจักร 4 2    
11 ขนาดของเครื่องจักร 4 3    
12 จํานวนพนักงาน 4 4    
13 ลักษณะการจางงาน 4 5    
14 ทักษะความสามารถของพนักงาน 4 6    
15 เวลาในการทํางาน 4 7    
16 ขั้นตอนในการผลิต 5 1    
17 การกําหนดมาตรฐานการทํางาน 5 2    
18 เอกสารที่เก่ียวของกับการผลิต 5 3    
19 ระบบการวางแผนที่องคกรใช 6 1    
20 ผูรับผิดชอบ 6 2    
21 เครื่องมือในการวางแผน 6 3    
22 ขั้นตอนการทํางาน 6 4    
23 หลักเกณฑในการจัดตารางการผลิต 6 5    
24 การกําหนดความสําคัญของงาน 6 6    
25 การแจงกําหนดการผลิต 6 7    
26 เวลาที่แจงกําหนดการผลิต 6 8    
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ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
27 ปญหาในการวางแผนการผลิต 6 9    
28 แนวทางในการแกปญหาในปจจุบัน 6 10    
29 วิธีการติดตามและควบคุมการผลิต 7 1    
30 ผูรับผิดชอบ 7 2    
31 เทคนิคในการติดตามความกาวหนา 7 3    
32 การแกไขปญหาเมื่อกําหนดการคลาดเคล่ือน 7 4    
33 ขอมูลที่เก็บ 8 1    
34 วัตถุประสงคของการเก็บขอมูล 8 2    
35 รูปแบบการเก็บขอมูล 8 3    
36 ความถี่ในการเก็บขอมูล 8 4    
37 ตัวช้ีวัด หรือดัชนีวัดสมรรถนะขององคกร 9 1    
38 การบรรลุตามเปาหมาย 9 2    
39 ผูรับผิดชอบ 9 3    
40 ความรูความเขาใจ 9 4    
41 ความครบถวนสมบูรณ 9 5    
42 มุมมองของตัวช้ีวัด หรือดัชนีวัดสมรรถนะที่มีอยู 9 6    
43 ความครอบคลุมของตัวช้ีวัด หรือดัชนีวัด

สมรรถนะขององคกร 
9 7    

44 การนําเอาขอมูลมาใชประโยชน 9 8    
45 ปญหาดานความพรอมขององคกร 10 1    
46 ปญหาจากลูกคา 10 2    
47 ปญหาจากผูสงมอบวัตถุดิบ 10 3    
48 ปญหาที่สําคัญ 10 4    
49 วิธีการแกไขปญหา 10 5    
50 ความชวยเหลือที่ตองการ 10 6    
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ก.2 การคํานวณหาคาดชันีความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา 
 
ตารางท่ี ก.2.1 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญท่ีมีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC  

ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 

1 
1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

2 
1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

3 
1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

4 
4 

1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
7 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

5 
1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

6 

1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
7 7 1 0 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
8 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
9 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
10 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 

7 

1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

8 

1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 0 1 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 

9 

1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

9 

5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
7 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
8 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

10 

1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ก.3 แบบสอบถามฉบับจริง 
 

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ   คณะวิศวกรรมศาสตร 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 

 
แบบสอบถาม 

 
เร่ือง  ขอมูลท่ัวไปเก่ียวกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 

กรณีศึกษา :  อุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 
 
คําชี้แจง 

1. แบบสอบถามน้ีเปนสวนสําคัญของการทําวิทยานิพนธ      คณะวิศวกรรมศาสตร    ภาควิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  เพ่ือใชสอบถามขอมูลเก่ียวกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกต้ังแตขอมูล
ทั่วไป ขั้นตอนการดําเนินงาน ปญหาที่เกิดขึ้น และแนวทางการแกไขปญหา  โดยมีวัตถุประสงคเพื่อใช
สําหรับศึกษาในงานวิจัยน้ีเทาน้ัน  โดยไมมีผลใด ๆ ตอผูตอบแบบสอบถามและองคกรของทาน ทั้งสิ้น 
2. แบบสอบถามมี  10  สวน  คือ 

 สวนที่  1   ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม       
 สวนที่  2   ขอมลูเบื้องตนขององคกร  
 สวนที่  3   ผลิตภัณฑและประเภทของการผลิต 
 สวนที่  4    กําลังการผลิต 
 สวนที่  5    ขั้นตอนการผลิต 
 สวนที่  6   การวางแผนและการจัดตารางการผลิต  
 สวนที่  7   การติดตามและควบคุมการผลิต  
 สวนที่  8   การเก็บขอมูล 
 สวนที่  9    การประเมินองคกร 
 สวนที่  10    ปญหาขององคกร 

3. ในคําถามบางขอไดทําการเวนที่ไวเพ่ือใหผูตอบไดแสดงความคิดเห็นหรือขอเท็จจริง   กรุณาเติม
ขอความใหครบถวนดวย 

 
ทั้งน้ีผูจัดทําขอขอบพระคุณทุกทานที่ใหความอนุเคราะหในการตอบแบบสอบถามมา ณ ที่น้ีดวย 

 
                         ผูจัดทํา 



339 
 

 

แนวทางการสมัภาษณ 
 
ชื่อบริษัท__________________________________________________ 
 
สวนท่ี 1 ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม 
 
1.1 ตําแหนงของทาน________________________________________ 
 
1.2 ประสบการณในการทํางานของทาน 

F  1-3 ป      F  4-6 ป       F  7-9 ป  
 F  ต้ังแต 10 ปขึ้นไป  
 

1.3 อายุงานของทานในตําแหนงงานปจจุบันของทาน 
F  1-3 ป      F  4-6 ป       F  7-9 ป  

 F  ต้ังแต 10 ปขึ้นไป  
 
 

สวนท่ี 2 ขอมูลเบื้องตนขององคกร 
 
2.1 ระยะเวลาที่องคกรดําเนินกิจการจนถึงปจจุบัน                      ป 
 
2.2 ทุนจดทะเบียนขององคกร 

F  นอยกวา 50 ลานบาท   F  นอยกวา 200 ลานบาท 
 

2.3 จํานวนการจางงานขององคกร 
F  นอยกวา 50 คน         F  นอยกวา 200 คน 

 
 
สวนท่ี 3 ผลิตภัณฑและประเภทของการผลิต 
 
3.1  การผลิตเปนแบบใด  

F  การผลิตตามสั่ง (Make to Order)    
F  การผลิตเพ่ือเก็บเขาคลัง (Make to Stock) 
F  ทั้งสองแบบ 

_________________________________________________________________________________________
_________________________________________________________________________________________ 
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3.2  มีจํานวนผลิตภัณฑหลักที่ผลิตก่ีชนิด อะไรบาง 
____________ ชนิด คือ F  ของใชในครัวเรือน   

F  บรรจุภัณฑ 
F  ช้ินสวนเครื่องใชไฟฟา/อิเล็กทรอนิคส 
F  ช้ินสวนยานยนต 
F  อื่นๆ_______________________________________________ 

 

สวนท่ี 4 กําลังการผลิต 
 

4.1 มีจํานวนเครื่องจักรที่ใชในการผลิตก่ีเครื่อง                      เครื่อง 
F  เครื่องจักรใหม    
F  เครื่องจักรเกานําเขา หรือซื้อตอมาจากโรงงานขนาดใหญ 

 

4.2 เครื่องจักรที่มีแบงเปนขนาดเทาใดบาง 
1. ขนาด                  ตัน จํานวน   เครื่อง 
2. ขนาด                  ตัน จํานวน   เครื่อง 
3. ขนาด                  ตัน จํานวน   เครื่อง 
4. ขนาด                  ตัน จํานวน   เครื่อง 
5. ขนาด                  ตัน จํานวน   เครื่อง 

 

4.3 จํานวนพนักงาน                       คน      ลักษณะการจางงาน 
F  พนักงานประจํา   คน    
F  ลูกจางรายวัน   คน 

 

4.4 ทักษะความสามารถของพนักงานที่มีอยูเปนอยางไร 
1. ความชํานาญในการทํางาน 

F  มาก      F  ปานกลาง       F  นอย  
2. การใชงานเครื่องจักร อุปกรณ 

F  มาก      F  ปานกลาง       F  นอย  
3. การปรับต้ังเคร่ืองฉีดพลาสติก 

F  มาก      F  ปานกลาง       F  นอย  
4. การแกปญหาเมื่อช้ินงานมีปญหา 

F  มาก      F  ปานกลาง       F  นอย  
5. การตัดตกแตงหรือประกอบช้ินงาน 

F  มาก      F  ปานกลาง       F  นอย 
6. การตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน 

F  มาก      F  ปานกลาง       F  นอย 
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4.5 เวลาในการทํางานเปนอยางไร 
  กะ คือ 1.________________________________________ 

    2.________________________________________ 
    3.________________________________________ 

การทํางานลวงเวลา (Overtime: OT)  ชม 
 
สวนท่ี 5 ขั้นตอนการผลิต 
 
5.1 ขั้นตอนในการผลิตผลิตภัณฑขององคกรทานเปนอยางไร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
5.2 มีการกําหนดมาตรฐานวิธีการทํางานไวอยางชัดเจนหรือไม 

F  มี   Procedure Manual ( PM ) 
F  มี     Work Instruction (WI) 
F  ไม

มี_______________________________________________________________________________ 
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5.4 มีเอกสารอะไรที่เก่ียวของกับการผลิตบาง  
F ใบสั่งซื้อสินคา  F  ใบรายการพัสดุ 
F ใบสั่งผลิต   F  ใบเบิกวัสดุ 
F ใบเบิกอุปกรณ  F  ใบบันทึกการผลิต 
F ใบโอนสินคาสําเร็จรูป  F  ใบนําสงสินคา 
F ใบสั่งตัดวัสดุ   F  ใบแจงงานซอมเครื่องจักร 
F อื่นๆ _________________________________________________________________________ 

 
สวนท่ี 6 การวางแผนการผลิตและการจัดตารางการผลิต 

 
6.1 มีการวางแผนการผลิตหรือไม  แบบใด (แบบระยะยาวหรือระยะสั้น) 

F  มี แบบระยะยาว ( 1-2 เดือน ) 
F  มี  แบบระยะสั้น ( รายวัน/รายอาทิตย )  
F  ไมมี 

 
6.2 ใครหรือแผนกใดเปนผูมีหนาที่รับผิดชอบการวางแผนการผลิต/การจัดตารางการผลิต 
_________________________________________________________________________________________ 
 
6.3 มีเครื่องมือชวยในการวางแผนการผลิต/การจัดตารางการผลิตหรือไม 

F  มี _____________________________________________________________________________ 
 F  ไมมี 
 
6.4 การวางแผนการผลิต/การจัดตารางการผลิตในปจจุบันทําอยางไร 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
 
6.5 มีหลักเกณฑอะไรในการจัดตารางการผลิต 

F  ทํางานที่มีกําหนดสงเร็วสุดกอน (Earliest Due Date: EDD) 
 F  ทํางานที่มากอนทํากอน (First Come – First Serve :FCFS) 
 F  เลือกการทํางานที่มีเวลาการทํางานนอยที่สุดในกลุมมาทํากอน  (Shortest Processing Time: SPT) 
 F  เลือกการทํางานที่มีเวลาการทํางานมากที่สุดในกลุมมาทํากอน (Longest Processing Time: LPT) 
 F  อื่นๆ__________________________________________________ _____________________ 
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6.6 การกําหนดความสําคัญของงานมีหรือไม 
F  มี ____________________ ________________________________________________________ 

 F  ไมมี 
 
6.7 มีวิธีการอยางไรในการแจงกําหนดการผลิต 

F  การออกเอกสารสั่งผลิต 
 F  การใชบอรดแสดงคําสั่ง 

 F  การแจงปากเปลาโดยหัวหนางาน 

 F  อื่นๆ________________________________________________________________________ 
 
6.8 เวลาที่แจงกําหนดการผลิต 
_________________________________________________________________________________________ 
 
6.9 ประสบปญหาใดบางในการวางแผนการผลิต/การจัดตารางการผลิต 

F มีการเปล่ียนแปลงแผนบอย 
F แผนที่วางไวไมสามารถนําไปใชได 
F เกิดความคลาดเคล่ือนระหวางแผนการผลิตและความตองการที่เกิดขึ้นจริง 

_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
 
6.10 วิธีการในการแกปญหาจากการวางแผนการผลิต/การจัดตารางการผลิตในปจจุบันทําอยางไร 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
 
สวนท่ี 7 การติดตามและควบคุมการผลิต 
 
7.1 มีวิธีการอยางไรในการติดตามและควบคุมงาน 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
 
7.2 ใครเปนผูมีหนาที่รับผิดชอบการติดตามและควบคุมการผลิต 
_________________________________________________________________________________________ 
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7.3 องคกรของทานใชเทคนิคใดในการติดตามความกาวหนาของงาน  
F Gantt Chart 
F ตารางแสดงลําดับงาน 
F อื่นๆ _________________________________________________________________________ 

 
7.4 มาตรการแกไขเมื่อการทํางานจริงคลาดเคล่ือนไปจากกําหนดที่ทําอยูในปจจุบันเปนอยางไร 

F     ปรับเปล่ียนตารางการผลิต  F     จัดใหมีการทํางานลวงเวลา 
F เพ่ิมกะการทํางานเปนพิเศษ  F     โอนงานใหผูรับเหมารายอื่น 
F จัดหาคนงานเพ่ิม   F     จัดหาเครื่องจักรเพ่ิม 
F อื่นๆ _________________________________________________________________________ 

 
 
สวนท่ี 8 การเก็บขอมูล 
 
8.1 องคกรของทานมีการเก็บขอมูลอะไรบางในระหวางการดําเนินการผลิต 

F รายงานการผลิตประจําวัน 
F รายงานของเสียประจําวัน 
F รายงานสินคาที่มีตําหนิ 
F รายงานสินคาที่ถูกปฏิเสธ 
F อื่นๆ _________________________________________________________________________ 

_________________________________________________________________________________________ 
 
8.2 วัตถุประสงคของขอมูลที่เก็บคืออะไร  

F เพ่ือควบคุมและติดตามการดําเนินการผลิต 
F เพ่ือหาสาเหตุของปญหา 
F เพ่ือเฝาระวังการเปล่ียนแปลงที่จะเกิดขึ้นกับกระบวนการ  
F อื่นๆ _________________________________________________________________________ 

_________________________________________________________________________________________ 
 
8.3 การเก็บขอมูลการทํางานเก็บในรูปแบบใด  

F  เอกสาร 
 F  คอมพิวเตอร 
 
8.4 ความถี่หรือระยะเวลาในการเก็บขอมูลเปนอยางไร 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
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สวนท่ี 9 ตัวชี้วัด/ดัชนีวัดสมรรถนะ 
 
9.1 มีการจัดทําตัวช้ีวัด/ดัชนีวัดสมรรถนะในการทํางานหรือไม 

F  มี     F  ไมมี 
 
9.2 ถามี มีอะไรบาง ผลการดําเนินงานบรรลุตามเปาหมายที่กําหนดไวหรือไม 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
 
9.3 ใครเปนผูมีหนาที่รับผิดชอบในการจัดทําตัวช้ีวัด/ดัชนีวัดสมรรถนะ 
_________________________________________________________________________________________ 
 
9.4 พนักงานมีความเขาใจ และเห็นถึงความสําคัญของตัวช้ีวัดที่มีอยูหรือไม 

F  เขาใจ และเห็นถึงความสําคัญ_______________________________________________________ 
 F  ไมเขาใจ และไมเห็นถึงความสําคัญ___________ _____________________________________ 
 
9.5 ตัวช้ีวัด/ดัชนีวัดสมรรถนะ มีครบถวนสมบูรณในทุกแผนกหรือไม 

F  ครบ  
 F  ไมครบ มีเฉพาะ_________ ______________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
 

9.6 ตัวช้ีวัด/ดัชนีวัดสมรรถนะ ที่มีอยูครอบคลุมมุมมองดานในบาง 
F  กระบวนการ   F  ตนทุน       F  ความปลอดภัย 
F  คุณภาพ   F  การสงมอบ       F  ขวัญกําลังใจในการทํางาน 
F  ลูกคา    F  การเรียนรูและการพัฒนา 
F  
อื่นๆ______________________________________________________________________________ 

 
9.7 ตัวช้ีวัด/ดัชนีวัดสมรรถนะ ที่มีอยูครอบคลุมทุกมุมมองที่ตองการประเมินหรือไม 

F  คลอบคลุม     F  ไมครอบคลุม  
 

9.8 มีการนําเอาขอมูลมาใชใหเกิดประโยชนอยางไร 
F  คาดการณโอกาสหรือปญหาที่จะเกิดขึ้นในอนาคต 
F  เพ่ือติดตามความกาวหนาในการปฏิบัติงาน 
F  ใชในการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางาน 
F  ตรวจสอบสถานะขององคกร 

_________________________________________________________________________________________ 
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สวนท่ี 10 ปญหาท่ีเกิดขึ้นกับองคกร 
 
10.1 ปญหาที่เกิดขึ้นกับองคกรของทานมีดานใดบาง อยางไร 

 ปญหาที่เกิดจากความพรอมขององคกร  
F ดานเงินทุน 
F ดานแรงงาน 
F ดานเครื่องจักร 
F อื่นๆ _________________________________________________________________________ 

 ปญหาที่เกิดจากลูกคา  
F การเรงงาน 
F คุณภาพของสินคา 
F คาปรับ 
F อื่นๆ _________________________________________________________________________ 

 ปญหาจากผูสงมอบวัตถุดิบ  
F เวลาในการสงมอบ 
F คุณภาพวัตถุดิบ 
F อื่นๆ _________________________________________________________________________ 

 
10.2 ปญหาใดขางตนที่จัดเปนปญหาที่สําคัญที่สุดขององคกร 
_________________________________________________________________________________________ 
 
10.3 วิธีการแกไขปญหาในปจจุบันขององคกรทานทําอยางไร 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
 
10.4 อยากใหหนวยงานของรัฐหรือองคกรที่เก่ียวของใหความชวยเหลืออะไรบาง 

F มีสถาบันในการฝกอบรมแรงงานบุคลากร 
F แหลงเงินทุน 
F การถายทอดเทคโนโลยี 
F อื่นๆ _________________________________________________________________________ 

_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
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ภาคผนวก ข 
 

ข.1 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเที่ยงตรงเชิงเนื้อหา 
 

ตารางท่ี ข.1.1  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาสวนของกิจกรรมการควบคุม
พื้นท่ีผลิต 

ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 คาพยากรณผลิตภัณฑ 1 1    
2 คําสั่งซื้อ 1 2    
3 ขอมูลสถานะคงคลัง 1 3    
4 รายการวัสดุ 1 4    
5 รายการเสนทางการผลิต 1 5    
6  รายงานสําหรับการบริหาร 2 1    
7  คําสั่งซอมบํารุง 2 2    
8  เอกสารการสงคืนวัสดุอุปกรณ 2 3    
9  เอกสารการสงมอบสินคาสําเร็จรูป 2 4    

10 ปฏิทินการทํางาน 3 1    
11 ตารางการผลิตหลัก 3 2    
12 นโยบายความตองการวัสดุ 3 3    
13 กําหนดการสงมอบ 3 4    
14 มาตรฐานของลูกคา 3 5    
15 มาตรฐานการผลิต 3 6    
16 เครื่องจักร 4 1    
17 หัวหนางาน 4 2    
18 ผูปฏิบัติงาน 4 3    
19 ระบบการออกเอกสาร 4 4    
20 วิธีการเก็บขอมูล 4 5    
21 กิจกรรมการควบคุมพ้ืนที่ผลิต 5 1    
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ตารางท่ี ข.1.2  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาสวนของกิจกรรมหลักในการ
ควบคุมพื้นท่ีผลิต 
 

ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 คาพยากรณผลิตภัณฑ 1 1    
2 คําสั่งซื้อ 1 2    
3 ขอมูลสถานะคงคลัง 1 3    
4 รายการวัสดุ 1 4    
5 รายการเสนทางการผลิต 1 5    
6 แผนความตองการวัสดุและแผนความตองการกําลัง

การผลิต 
1 6    

7 คําสั่งผลิต 1 7    
8 กําหนดการของงานอยางละเอียด 1 8    
9 เอกสารเบิกวัตถุดิบและทรัพยากร 1 9    

10 คําสั่งเพ่ือเริ่มตนการผลิต 1 10    
11 วัตถุดิบและทรัพยากร 1 11    
12 สินคาสําเร็จรูป 1 12    
13 สถานะวัตถุดิบและทรัพยากร 1 13    
14 ขอมูลพลวัต  1 14    
15 การขอเปล่ียนแปลงตารางการผลิต 1 15    
16 รายงานสําหรับการบริหาร 2 1    
17 คําสั่งซอมบํารุง 2 2    
18 เอกสารการสงคืนวัสดุอุปกรณ 2 3    
19 เอกสารการสงมอบสินคาสําเร็จรูป 2 4    
20 นโยบายความตองการวัสดุ 3 1    
21 ปฏิทินการทํางาน 3 2    
22 ตารางการผลิตหลัก 3 3    
23 ขอมูลพ้ืนฐานของวัตถุดิบ,เครื่องจักร 3 4    
24 มาตรฐานของลูกคา 3 5    
25 มาตรฐานการผลิต 3 6    
26 กําหนดการสงมอบ 3 7    
27 ลําดับการทํางาน 3 8    
28 หัวหนางาน 4 1    
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ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
29 ผูปฏิบัติงาน 4 2    
30 พนักงานวางแผน 4 3    
31 พนักงานจัดตารางการผลิต 4 4    
32 ระบบการออกเอกสาร 4 5    
33 วิธีการเก็บขอมูล 4 6    
34 เครื่องจักร 4 7    
35 กิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผน

ความตองการกําลังการผลิต 
5 1    

36 กิจกรรมการจัดตารางการผลิต 5 2    
37 กิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 5 3    
38 กิจกรรมการผลิต 5 4    
39 กิจกรรมการติดตามงานและควบคุมการผลิต 5 5    
40 กิจกรรมการปดคําสั่งผลิต 5 6    

 
 
ตารางท่ี ข.1.3  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาสวนของกิจกรรมการวางแผน
ความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต 
 

ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 คาพยากรณผลิตภัณฑ 1 1    
2 คําสั่งซื้อ 1 2    
3 ขอมูลสถานะคงคลัง 1 3    
4 รายการวัสดุ 1 4    
5 ขอมูล 1 5    
6 ผลการคํานวณแผนความตองการวัสดุ 1 6    
7 ผลการคํานวณแผนความตองการกําลังการผลิต 1 7    
8 การเปล่ียนแปลงแผนความตองการวัสดุ 1 8    
9 แผนความตองการวัสดุ  2 1    

10 แผนความตองการกําลังการผลิต 2 2    
11 คําสั่งผลิต 2 3    
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ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
12 ตารางการผลิตหลัก 3 1    
13 นโยบายความตองการวัสดุ 3 2    
14 ปฏิทินการทํางาน 3 3    
15 หัวหนางาน 4 1    
16 ผูปฏิบัติงาน 4 2    
17 พนักงานวางแผน 4 3    
18 ระบบการออกเอกสาร 4 4    
19 กิจกรรมการเตรียมขอมูล 5 1    
20 กิจกรรมการคํานวณแผนความตองการวัสดุ 5 2    
21 กิจกรรมการคํานวณแผนความตองการกําลังการ

ผลิต 
5 3    

22 กิจกรรมการออกเอกสาร 5 4    

 
ตารางท่ี ข.1.4  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาสวนของกิจกรรมการจัดตาราง
การผลิต 
 

ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 คําสั่งผลิต 1 1    
2 คําขอเปล่ียนแปลงตารางการผลิต 1 2    
3 รายการวัสดุ 1 3    
4 รายการเสนทางการผลิต 1 4    
5 สถานะวัตถุดิบคงคลัง 1 5    
6 สถานะกําลังการผลิต 1 6    
7 ผลการจัดตารางการผลิต 1 7    
8 ตารางการดําเนินงาน 2 1    
9 ลําดับการดําเนินงาน 2 2    

10 แผนการใชทรัพยากร 2 3    
11 ตารางการผลิตหลัก 3 1    
12 แผนความตองการวัสดุ  3 2    
13 แผนความตองการกําลังการผลิต 3 3    
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ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
14 ปฏิทินการทํางาน 3 4    
15 กําหนดการสงมอบ 3 5    
16 หัวหนางาน 4 1    
17 ผูปฏิบัติงาน 4 2    
18 พนักงานจัดตารางการผลิต 4 3    
19 ระบบการออกเอกสาร 4 4    
20 กิจกรรมการตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง 5 1    
21 กิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต 5 2    
22 กิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต 5 3    
23 กิจกรรมการออกตารางการผลิต 5 4    

 
ตารางท่ี ข.1.5  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาสวนของกิจกรรมการสงงานเขาสู
ชวงผลิต 
 

ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 ตารางการดําเนินงาน 1 1    
2 แผนการใชทรัพยากร 1 2    
3 ขอมูลระดับวัสดุคงคลัง 1 3    
4 ขอมูลปญหาดานคุณภาพ 1 4    
5 ขอมูลปญหาเครื่องจักรขัดของ 1 5    
6 เอกสารขอเบิกวัตถุดิบ 1 6    
7 เอกสารขอใชเครื่องจักร 1 7    
8 กําหนดการทํางานอยางละเอียด 1 8    
9 ลําดับการดําเนินงาน 1 9    

10 ขอมูลตารางการผลิต 1 10    
11 ผลการวิเคราะหทางเลือก 1 11    
12 วัตถุดิบ 1 12    
13 เครื่องจักร 1 13    
14 พนักงาน 1 14    
15 คําสั่งเพ่ือเริ่มตนการผลิต 2 1    
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ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
16 ปฏิทินการทํางาน 3 1    
17 ตารางการผลิตหลัก 3 2    
18 หัวหนางาน 4 1    
19 ผูปฏิบัติงาน 4 2    
20 กิจกรรมการรับขอมูลตารางการผลิต 5 1    
21 กิจกรรมการวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการ

ผลิต 
5 2    

22 กิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ 5 3    
23 กิจกรรมการปลอยเครื่องจักร 5 4    
24 กิจกรรมการระบุผูทํางาน 5 5    
25 กิจกรรมการปลอยงาน 5 6    

 
 
ตารางท่ี ข.1.6  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาสวนของกิจกรรมการผลิต  

ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 แมพิมพ 1 1    
2 เม็ดพลาสติก 1 2    
3 สารเติมแตง 1 3    
4 เครื่องจักรที่พรอมทํางาน 1 4    
5 พลาสติกที่พรอมผลิต 1 5    
6 สภาวะการผลิต 1 6    
7 ช้ินงานพลาสติก 1 7    
8 ช้ินงานสําเร็จรูป 1 8    
9 การแปล่ียนแปลงสภาวะการผลิต 1 9    

10 สินคาสําเร็จรูป 2 1    
11 กําหนดการทํางานอยางละเอียด 3 1    
12 ขอมูลพ้ืนฐานของพลาสติก 3 2    
13 คุณภาพพลาสติก 3 3    
14 คุณภาพสารเติมแตง 3 4    
15 Specificationของเครื่องฉีด 3 5    
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ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
16 ตัวแปรในการฉีด 3 6    
17 มาตรฐานของลูกคา 3 7    
18 มาตรฐานการผลิต 3 8    
19 เครื่องจักร 4 1    
20 เครื่องฉีดพลาสติก 4 2    
21 เครื่องอบไลความช้ืน 4 3    
22 เครื่องผสม 4 4    
23 หัวหนางาน 4 5    
24 ผูปฏิบัติงาน 4 6    
25 กิจกรรมการติดต้ังแมพิมพ 5 1    
26 กิจกรรมการเตรียมพลาสติก 5 2    
27 กิจกรรมการปรับต้ังสภาวะการผลิต 5 3    
28 กิจกรรมการฉีดพลาสติก 5 4    
29 กิจกรรมการตัดตกแตง 5 5    
30 กิจกรรมการตรวจสอบ 5 6    

 
ตารางท่ี ข.1.7  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาสวนของกิจกรรมการติดตามงาน
และควบคุมการผลิต  

ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 ขอมูลสถานะการผลิต 1 1    
2 ขอมูลสถานะทรัพยากร 1 2    
3 ขอมูลสถานะของเคร่ืองมือและอุปกรณในการผลิต 1 3    
4 ขอมูลกระบวนการผลิต 1 4    
5 ผลการวิเคราะหขอมูล 1 5    
6 รายงานของเสียในกระบวนการผลิต 2 1    
7 รายงานประสิทธิภาพการทํางาน 2 2    
8 คําขอเปล่ียนแปลงตารางการผลิต 2 3    
9 รายงานอัตราการใชสอยเครื่องจักร 2 4    

10 คําสั่งซอมบํารุง 2 5    
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ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
11 ตารางการดําเนินงาน 3 1    
12 ลําดับการทํางาน 3 2    
13 หัวหนางาน 4 1    
14 ผูปฏิบัติงาน 4 2    
15 วิธีการเก็บขอมูล 4 3    
16 ระบบการออกเอกสาร 4 4    
17 กิจกรรมการบันทึกและรวบรวมขอมูลที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต 
5 1    

18 กิจกรรมการวิเคราะหขอมูล 5 2    
19 กิจกรรมการออกเอกสาร 5 3    

 
 
ตารางท่ี ข.1.8  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาสวนของกิจกรรมการปดคําส่ังผลิต  

ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 ขอมูลปริมาณวัตถุดิบที่ใชในการผลิต 1 1    
2 ขอมูลสถานะของเคร่ืองมือและอุปกรณในการผลิต 1 2    
3 ขอมูลสถานะการผลิต 1 3    
4 เอกสารการสงคืนวัตถุดิบ 2 1    
5 เอกสารการสงคืนวัสดุอุปกรณ 2 2    
6 เอกสารการสงมอบสินคาสําเร็จรูป 2 3    
7 ปฏิทินการทํางาน 3 1    
8 สถานะคงคลัง 3 2    
9 กําหนดการสงมอบ 3 3    

10 หัวหนางาน 4 1    
11 ผูปฏิบัติงาน 4 2    
12 ระบบการออกเอกสาร 4 3    
13 กิจกรรมการคืนวัตถุดิบ 5 1    
14 กิจกรรมการคืนอุปกรณและเครื่องมือ 5 2    
15 กิจกรรมการสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา 5 3    
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ข.2 การคํานวณหาคาดชันีความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา 
 
ตารางท่ี ข.2.1 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
กิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 6 0 1 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 11 1 0 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 5 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 6 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 5 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ตารางท่ี ข.2.2 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
กิจกรรมหลักในการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 0 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 7 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 8 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 9 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 10 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 11 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 12 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 13 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 14 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 15 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 16 0 1 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 23 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 5 24 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 6 25 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 7 26 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 8 27 1 1 0 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 28 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 29 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
4 3 30 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 31 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 5 32 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 6 33 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 7 34 0 1 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 35 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 36 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 37 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 38 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 5 39 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 6 40 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ข.2.3 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOCสวนของ
กิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต 

ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 7 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 8 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 11 1 0 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
4 1 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 17 1 1 0 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ข.2.4 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
กิจกรรมการจดัตารางการผลิต 

ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 0 1 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 7 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 5 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
4 3 18 1 0 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 23 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ข.2.5 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
กิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 

ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 0 1 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 7 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 8 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 9 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 10 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 11 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 12 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 13 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 14 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
5 1 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 23 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 5 24 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 6 25 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ข.2.6 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
กิจกรรมการผลิต 

ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 0 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 7 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 8 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 9 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 5 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 6 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 7 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 8 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
4 2 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 21 0 1 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 5 23 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 6 24 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 25 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 26 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 27 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 28 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 5 29 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 6 30 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ข.2.7 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
กิจกรรมการตดิตามงานและควบคุมการผลิต 

ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 0 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
4 3 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
 
ตารางท่ี ข.2.8 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
กิจกรรมการปดคําส่ังผลิต 
 

ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 4 1 0 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 12 0 1 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ข.3 การตรวจสอบความเชื่อถือไดของแบบสอบถาม   
 

ตารางท่ี ข.3.1 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของกิจกรรม
การควบคุมพืน้ท่ีผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบ่ียงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 2 4 3 3.0000 1.0000 1.0000 
2 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
3 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
4 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
5 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
6 2 4 2 2.0000 1.1547 1.3333 
7 4 4 2 4.0000 1.1547 1.3333 
8 3 4 3 3.0000 0.5774 0.3333 
9 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 

10 3 5 3 3.0000 1.1547 1.3333 
11 3 5 3 3.0000 1.1547 1.3333 
12 1 5 3 3.0000 2.0000 4.0000 
13 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
14 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
15 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
16 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
17 3 5 3 3.0000 1.1547 1.3333 
18 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
19 2 4 3 3.0000 1.0000 1.0000 
20 2 5 3 3.0000 1.5275 2.3333 
21 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 92.59% 
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ตารางท่ี ข.3.2 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของกิจกรรม
หลักในการควบคุมพื้นท่ีผลิต  

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบ่ียงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 3 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
2 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
3 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
4 2 5 5 5.0000 1.7321 3.0000 
5 3 4 3 3.0000 0.5774 0.3333 
6 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
7 3 5 3 3.0000 1.1547 1.3333 
8 3 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
9 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 

10 2 4 3 3.0000 1.0000 1.0000 
11 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
12 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
13 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
14 2 5 5 5.0000 1.7321 3.0000 
15 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
16 3 5 2 3.0000 1.5275 2.3333 
17 4 5 2 4.0000 1.5275 2.3333 
18 3 4 2 3.0000 1.0000 1.0000 
19 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
20 2 4 3 3.0000 1.0000 1.0000 
21 1 5 4 4.0000 2.0817 4.3333 
22 3 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
23 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
24 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
25 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
26 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
27 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
28 2 5 4 4.0000 1.5275 2.3333 
29 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
30 2 5 3 3.0000 1.5275 2.3333 
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ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบ่ียงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
31 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
32 3 5 3 3.0000 1.1547 1.3333 
33 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
34 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
35 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
36 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
37 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
38 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
39 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
40 3 5 3 3.0000 1.1547 1.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 95.15% 
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ตารางท่ี ข.3.3 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของกิจกรรม
การวางแผนความตองการวสัดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต  

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบ่ียงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
2 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
3 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
4 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
5 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
6 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
7 5 3 4 4.0000 1.0000 1.0000 
8 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
9 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 

10 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
11 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
12 5 5 3 5.0000 1.1547 1.3333 
13 3 5 3 3.0000 1.1547 1.3333 
14 2 4 3 3.0000 1.0000 1.0000 
15 3 5 3 3.0000 1.1547 1.3333 
16 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
17 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
18 4 4 3 4.0000 0.5774 0.3333 
19 3 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
20 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
21 5 3 4 4.0000 1.0000 1.0000 
22 3 4 3 3.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 80.08% 
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ตารางท่ี ข.3.4 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของกิจกรรม
การจัดตารางการผลิต  

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบ่ียงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
2 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
3 2 4 4 4.0000 1.1547 1.3333 
4 4 4 3 4.0000 0.5774 0.3333 
5 4 4 3 4.0000 0.5774 0.3333 
6 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
7 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
8 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
9 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 

10 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 
11 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
12 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
13 3 4 3 3.0000 0.5774 0.3333 
14 2 5 3 3.0000 1.5275 2.3333 
15 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
16 2 5 4 4.0000 1.5275 2.3333 
17 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
18 4 4 3 4.0000 0.5774 0.3333 
19 4 4 3 4.0000 0.5774 0.3333 
20 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
21 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
22 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
23 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 78.41% 
 



368 
 

 

ตารางท่ี ข.3.5 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของกิจกรรม
การสงงานเขาสูชวงผลิต  

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบ่ียงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 4 4 3 4.0000 0.5774 0.3333 
2 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
3 5 5 3 5.0000 1.1547 1.3333 
4 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
5 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
6 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
7 3 5 3 3.0000 1.1547 1.3333 
8 5 4 3 4.0000 1.0000 1.0000 
9 5 5 4 5.0000 0.5774 0.3333 

10 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
11 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
12 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
13 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
14 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 
15 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
16 2 5 3 3.0000 1.5275 2.3333 
17 4 4 3 4.0000 0.5774 0.3333 
18 2 5 4 4.0000 1.5275 2.3333 
19 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
20 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
21 3 4 3 3.0000 0.5774 0.3333 
22 2 4 3 3.0000 1.0000 1.0000 
23 3 4 3 3.0000 0.5774 0.3333 
24 2 5 3 3.0000 1.5275 2.3333 
25 3 4 3 3.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 93.57% 
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ตารางท่ี ข.3.6 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของกิจกรรมการ
ผลิต  

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบ่ียงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
2 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
3 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
4 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
5 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
6 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
7 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
8 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
9 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 

10 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
11 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
12 3 4 3 3.0000 0.5774 0.3333 
13 5 4 3 4.0000 1.0000 1.0000 
14 5 4 3 4.0000 1.0000 1.0000 
15 4 4 3 4.0000 0.5774 0.3333 
16 4 4 3 4.0000 0.5774 0.3333 
17 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
18 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
19 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
20 2 5 3 3.0000 1.5275 2.3333 
21 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
22 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
23 5 4 3 4.0000 1.0000 1.0000 
24 5 4 3 4.0000 1.0000 1.0000 
25 5 5 4 5.0000 0.5774 0.3333 
26 5 5 4 5.0000 0.5774 0.3333 
27 5 5 4 5.0000 0.5774 0.3333 
28 5 5 4 5.0000 0.5774 0.3333 
29 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
30 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 85.97% 
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ตารางท่ี ข.3.7 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของกิจกรรม
การติดตามงานและควบคุมการผลิต  

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบ่ียงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 3 4 3 3.0000 0.5774 0.3333 
2 4 4 3 4.0000 0.5774 0.3333 
3 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
4 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
5 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
6 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
7 2 5 5 5.0000 1.7321 3.0000 
8 3 5 3 3.0000 1.1547 1.3333 
9 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 

10 4 5 2 4.0000 1.5275 2.3333 
11 3 5 3 3.0000 1.1547 1.3333 
12 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
13 2 4 3 3.0000 1.0000 1.0000 
14 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
15 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
16 2 4 3 3.0000 1.0000 1.0000 
17 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
18 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
19 3 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 89.45% 
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ตารางท่ี ข.3.8 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของกิจกรรม
การปดคําส่ังผลิต  

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบ่ียงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
2 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 
3 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
4 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
5 3 5 3 3.0000 1.1547 1.3333 
6 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
7 2 5 3 3.0000 1.5275 2.3333 
8 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
9 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 

10 2 5 3 3.0000 1.5275 2.3333 
11 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
12 2 4 3 3.0000 1.0000 1.0000 
13 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
14 3 5 3 3.0000 1.1547 1.3333 
15 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 94.68% 
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ข.4 แบบสอบถามฉบับจริง 
 

 
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ   คณะวิศวกรรมศาสตร 

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
 

แบบสอบถาม 
 

เร่ือง  องคประกอบของกิจกรรมการควบคุมพ้ืนท่ีผลิต 
กรณีศึกษา :  อุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 

 
คําชี้แจง 
 

1. แบบสอบถามน้ีเปนสวนสําคัญของการทําวิทยานิพนธ  คณะวิศวกรรมศาสตร  ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  ใชสอบถามความคิดเห็นเพ่ือตรวจสอบความถูกตองขององคประกอบของกิจกรรมการ
ควบคุมพ้ืนที่ผลิตโดยมีวัตถุประสงคเพ่ือใชศึกษาและพัฒนาระบบควบคุมพ้ืนที่ผลิต  และใชสําหรับศึกษาในงานวิจัยน้ี
เทาน้ัน  โดยไมมีผลใด ๆ ตอผูตอบแบบสอบถามและองคกรของทาน ทั้งสิ้น 
2. แบบสอบถามมี  6  สวน  คือ 
 สวนที่  1   ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม       
 สวนที่  2   ขอมูลเบื้องตนขององคกร  
 สวนที่  3   คําอธิบายเทคนิค IDEF0 ที่ใชวิเคราะหองคประกอบของกิจกรรมการควบคุมพ้ืนที่ผลิต 
 สวนที่  4   คําอธิบายการวิเคราะหองคประกอบของกิจกรรมการควบคุมพ้ืนที่ผลิต 
 สวนที่  5   ความคิดเห็นเก่ียวกับองคประกอบของกิจกรรมการควบคุมพ้ืนที่ผลิต 
 สวนที่  6   ความคิดเห็นเพ่ิมเติมเก่ียวกับองคประกอบของกิจกรรมการควบคุมพ้ืนที่ผลิต 
3. ในกรณีที่คําตอบเปน “อื่นๆ” กรุณาระบุขอความในบริเวณท่ีเวนวางไวใหดวย 
4. ในคําถามบางขอไดทําการเวนที่ไวเพ่ือใหผูตอบไดแสดงความคิดเห็นหรือขอเท็จจริง กรุณาเติมขอความใหครบถวน
ดวย 

 
ทั้งน้ีผูจัดทําขอขอบพระคุณทุกทานที่ใหความอนุเคราะหในการตอบแบบสอบถามมา ณ ที่น้ีดวย 

 
                         ผูจัดทํา 
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สวนท่ี 1 ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม 
 
1.1 ตําแหนงของทาน________________________________________ 
 
1.2 ประสบการณในการทํางานของทาน 

F  1-3 ป      F  4-6 ป       F  7-9 ป  
 F  ต้ังแต 10 ปขึ้นไป  
 

1.3 อายุงานของทานในตําแหนงงานปจจุบันของทาน 
F  1-3 ป      F  4-6 ป       F  7-9 ป  

 F  ต้ังแต 10 ปขึ้นไป  
 
 

สวนท่ี 2 ขอมูลเบื้องตนขององคกร 
 
2.1 ระยะเวลาที่องคกรดําเนินกิจการจนถึงปจจุบัน                      ป 
 
2.2 ทุนจดทะเบียนขององคกร 

F  นอยกวา 50 ลานบาท   F  นอยกวา 200 ลานบาท 
 

2.3 จํานวนการจางงานขององคกร 
F  นอยกวา 50 คน         F  นอยกวา 200 คน 
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สวนท่ี 3 คําอธิบายเทคนิค IDEF0 ท่ีใชวิเคราะหองคประกอบของกิจกรรมการควบคุมพ้ืนท่ีผลิต 
 
 แผนภาพ IDEF0 ประกอบดวยหน่ึงกลองสี่เหล่ียมที่ใชแทนหนาที่ กิจกรรม หรือกระบวนการ และ 
ลูกศร 4 ชนิดที่เรียกวา ICOM Code ใชแทนปจจัยประเภทตางๆที่มีความเก่ียวของกับกิจกรรมน้ันๆ  
 1) ปจจัยนําเขา (Input: I) คือ วัตถุดิบหรือขอมูลที่ตองการเพื่อใชทาํกิจกรรมน้ันๆ ซึ่งจะถูกแปรรูปใหเกิด
ความสมบูรณเมื่อผานการทํากิจกรรม เชน วัตถุดิบ ใบสั่งซื้อ เอกสารตางๆ แทนดวยลูกศรดานซายของกลอง
กิจกรรม 
 2) ปจจัยนําออก (Output: O) คือ ผลลัพธหรือผลผลิตที่ออกมาจากกิจกรรม เชน ใบสงของ ใบวาง
แผนการผลิต แทนดวยลูกศรดานขวาของกลองกิจกรรม 
 3) ตัวควบคุม (Control: C) คือ แนวทางหรือตัวควบคุมการทํากิจกรรม เชน กําหนดสงมอบมาตรฐาน
ตางๆ นโยบายบริษัท แทนดวยลูกศรดานบนของกลองกิจกรรม 
 4) ตัวขับเคล่ือน (Mechanism: M) คือ สิ่งที่จําเปนตองมีเพ่ือทําใหกิจกรรมสําเร็จได เชน พนักงาน 
เครื่องจักร ระบบคอมพิวเตอร แทนดวยลูกศรดานลางบนของกลองกิจกรรม 
 สวนประกอบของแบบจําลอง IDEF0 แสดงดังรูปที่ 1 

 

 

รูปที่ 1 

การเช่ือมตอระหวางกิจกรรมตางๆในแบบจําลอง 
การเช่ือมตอระหวางกลองสี่เหล่ียมในแบบจําลอง IDEF0 เพ่ือแสดงถึงความสัมพันธระหวางกิจกรรม

ตางๆของระบบเขียนแทนโดยใชลูกศรซึ่งสามารถแบงออกไดเปน 2 ประเภทใหญๆ คือ ลูกศรเช่ือมตอภายนอก 
(Boundary Arrows) และลูกศรเช่ือมตอภายใน (Internal Arrows) แสดงดังรูปที่ 2 

ลูกศรเช่ือมตอภายนอก (Boundary Arrows) ไดแกลูกศรที่แสดงใหเห็นแหลงที่มาหรือที่ไปของลูกศร
เพียงปลายดานเดียว สวนปลายอีกดานหน่ึงจะไมเช่ือมตอกับกลองสี่เหล่ียมใดๆ แหลงที่มาและที่ไปของลูกศรจะ
แสดงใหเห็นในแผนภาพที่อยูในระดับที่สูงกวาเทาน้ัน 
 ลูกศรเช่ือมตอภายใน (Internal Arrows) ไดแกลูกศรท่ีแสดงใหเห็นแหลงที่มาและท่ีไปของลูกศรโดย
การเช่ือมตอกับกลองสี่เหลี่ยมดวยปลายทั้งสองดาน ซึ่งสามารถแบงการเช่ือมตอภายในน้ีไดเปน 5 แบบ ดังตาราง
ที่ 1 
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รูปที่ 2 

 

ตารางที่ 1 ประเภทของการเชื่อมตอภายใน 

การเชื่อมตอ ประเภท คําอธิบาย 

 

การเช่ือมตอแบบ
ปจจัยนําเขา 

(Input Connection) 

เปนการเช่ือมตอที่ปจจัยนําออกของกิจกรรม
กอนหนากลายมาเปนปจจัยนําเขาของ
กิจกรรมที่อยูถัดไป ตัวอยางเชน สายการ
ประกอบ 

 

การเช่ือมตอแบบ
ตัวควบคุม 
(Control 

Connection) 

เปนการเช่ือมตอที่ปจจัยนําออกของกิจกรรม
กอนหนากลายมาเปนตัวควบคุมของกิจกรรม
ที่อยูถัดไป ตัวอยางเชน แผนการดําเนินงาน
หรือขอจํากัดตางๆ 

 

ปจจัยนําออกเปน
ตัวขับเคล่ือน 

(Output 
Mechanism) 

เปนการเช่ือมตอที่ปจจัยนําออกของกิจกรรม
กอนหนากลายมาเปนตัวขับเคล่ือนของ
กิจกรรมที่อยูถัดไป ตัวอยางเชน การติดต้ัง
หรือการจัดสรรทรัพยากร 

 

ปจจัยนําออก
กลับมาเปนตัว

ควบคุม 
(Control Feedback) 

เปนการเช่ือมตอที่ปจจัยนําออกของกิจกรรม
ถัดไปกลับมาเปนตัวควบคุมของกิจกรรมที่
กอนหนา ตัวอยางเชน การทบทวน, การ
พิจารณาใหม  

 

ปจจัยนําออก
กลับมาเปนปจจัย

นําเขา 
(Input Feedback) 

เปนการเช่ือมตอที่ปจจัยนําออกของกิจกรรม
ถัดไปกลับมาเปนปจจัยนําเขาของกิจกรรมที่
กอนหนา ตัวอยางเชน การปรับปรุงงาน 
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สวนท่ี 4 คําอธิบายการวิเคราะหองคประกอบของกิจกรรมการควบคุมพ้ืนท่ีผลิต 

 การควบคุมพ้ืนที่ผลิต (Shop Floor Control) เปนกิจกรรมการบริหารเพ่ือใหการผลิตดําเนินไปอยาง
ราบรื่นโดยครอบคลุมต้ังแตการวางแผน การจัดตารางการผลิต การออกคําสั่งการผลิต การผลิต การติดตามและ
ควบคุมความกาวหนาของการดําเนินการผลิตไปจนกระทั่งไดสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา นอกจากน้ียังรวมถึง
การเก็บขอมูลในการผลิตและจัดทําเปนรายงานสําหรับผูบริหารอีกดวย ปจจัยตางๆท่ีมีความเก่ียวของกับการ
ควบคุมพ้ืนที่ผลิตแสดงดังรูปที่ 3  

TITLE:NODE: NO.:A-O การควบคุมพ้ืนท่ีผลิต

A0

การควบคุม
พ้ืนที่ผลิต

รายการวัสดุ

รายการเสนทางการผลิต

ตารางการผลิตหลัก

ปฏิทินการทํางาน

นโยบายความตองการวัสดุ

หัวหนางาน

ผูปฏิบัติงาน

ระบบการออกเอกสาร

วิธีการเก็บขอมูล

คาพยากรณผลิตภัณฑ

ขอมูลสถานะคงคลัง เอกสารการสงคืนวัสดุอุปกรณ

เอกสารการสงมอบสินคาสําเร็จรูป

รายงานสําหรับการบริหาร

คําสั่งซอมบํารุงคําส่ังซ้ือ

กําหนดการสงมอบ
มาตรฐานของลูกคา

มาตรฐานการผลิต

เครื่องจักร

รูปที่ 3 การควบคุมพ้ืนที่ผลิต 
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TITLE:NODE: NO.:A0 การควบคุมพ้ืนท่ีผลิต

A2

การจัดตาราง
การผลิต

A3

การสงงาน
เขาสูชวงผลิต

A5

การติดตามงาน
และควบคุมการผลิต

รายการเสนทางการผลิต

เอกสารการสงคืน
วัสดุอุปกรณ
เอกสารการสงมอบ
สินคาสําเร็จรูป

รายงานสําหรับการบริหาร

ลําดับการทํางาน

การขอเปลี่ยนแปลง
ตารางการผลิต

คําส่ังซอมบํารุง

พนักงานจัด
ตารางการผลิต

หัวหนางาน
ผูปฏิบัติงาน

ระบบการออกเอกสาร วิธีการเก็บขอมูล

A1

การวางแผนความ
ตองการวัสดุและ
กําลังการผลิต คําส่ังผลิต

คําส่ังซ้ือ

รายการวัสดุ

ตารางการผลิตหลัก
ปฏิทินการทํางาน

A6

การปดคําสั่งผลิต

กําหนดการของงานอยางละเอียด

แผนความตองการวัสดุและ
แผนความตองการกําลังการผลิต

พนักงานวางแผน
เอกสารเบิกวัตถุดิบ
และทรัพยากร

นโยบายความตองการวัสดุ

ขอมูลสถานะคงคลัง

คาพยากรณผลิตภัณฑ

ขอมูลพลวัต 

กําหนดการสงมอบ

คําส่ังเพื่อเร่ิม
ตนการผลิต

A4

การผลิต
สถานะวัตถุดิบ
และทรัพยากร

เครื่องจักร

มาตรฐานของลูกคา
มาตรฐานการผลิตขอมูลพื้นฐานของ

วัตถุดิบ,เครื่องจักร

วัตถุดิบและ
ทรัพยากร

สินคาสําเร็จรูป

รูปที่ 4 การวิเคราะหกิจกรรมการควบคุมพ้ืนที่ผลิต 

การวิเคราะหองคประกอบของกิจกรรมในการควบคุมพ้ืนที่ผลิตจากการใชเทคนิค IDEF0 สามารถสรุป
ไดวาการควบคุมพ้ืนที่ผลิตจะประกอบดวยกิจกรรม 6 กิจกรรมหลัก คือ การวางแผนความตองการวัสดุและการ
วางแผนความตองการกําลังการผลิต การจัดตารางการผลิต การสงงานเขาสูชวงผลิต การผลิต การควบคุมและ
ติดตามการผลิต และการปดคําสั่งผลิต ซึ่งความสัมพันธของกิจกรรมตางๆน้ันแสดงดังรูปที่ 4 โดยมีรายละเอียด
ของกิจกรรมตางๆดังน้ี 

การวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต (Develop MRP/CRP) 
 การวางแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement Planning: MRP) เปนวิธีการ เพ่ือใหสามารถรูถึง
ปริมาณความตองการวัตถุดิบในแตละชวงเวลาและสามารถจัดหาไดอยางเพียงพอและทันเวลากับความตองการ
ในทุกๆ ขั้นตอนการผลิต โดยอาศัยขอมูลจากตารางการผลิตหลัก (MPS) ซึ่งจะบอกถึงสิ่งที่จะตองผลิตวามีจํานวน
เทาใดในเวลาใด จากน้ันจะพิจารณาถึงสวนประกอบของผลิตภัณฑที่จะผลิตวาประกอบดวยวัตถุดิบช้ินสวน 
ช้ินสวนประกอบและวัสดุอื่นๆ อะไรบาง เพ่ือจะใชในการจัดหา โดยจะตองดูขอมูลปริมาณจากในคลังวัสดุที่มี
ชวงเวลาที่ใชในการจัดหา  
 การวางแผนความตองการกําลังการผลิต (Capacity Requirement Planning: CRP) เปนการจัดทําแผนที่
เก่ียวของกับการกําหนดกําลังการผลิตที่จําเปน เชน แรงงาน เครื่องจักร วาควรจะตองมีปริมาณเทาใด และตองการ
ในชวงเวลาใดโดยจะรับขอมูลความตองการวัสดุจาก MRP มาทําการประเมินผลเก่ียวกับภาระวามีความเหมาะสม
หรือไม ทั้งน้ีเพ่ือใหสามารถม่ันใจไดวากําลังการผลิตที่มีอยู และกําลังการผลิตที่ตองการในชวงเวลาน้ันมีความ
เพียงพอ 



378 
 

 

การจัดตารางการผลิต (Develop Schedule) 
 การจัดตารางการผลิต เปนการจัดสรรทรัพยากรการผลิตไมวาจะเปนแรงงาน เครื่องจักร หรือสิ่งอํานวย
ความสะดวก ใหดําเนินการผลิตตามท่ีไดรับมอบหมายภายในชวงเวลาที่กําหนดไว ซึ่งรับชวงตอมาจากการ
วางแผนความตองการวัสดุ (MRP) และการวางแผนความตองการกําลังการผลิต (CRP) การจัดตารางการผลิตจะ
เกี่ยวของกับเรื่องการทํางาน (Job Order) และการจัดลําดับงาน (Job Sequencing)  
การสงงานเขาสูชวงผลิต (Dispatch Production) 
 การสงงานเขาสูชวงผลิต คือการรับขอมูลตารางการผลิตมาทําเพ่ือเริ่มตนกิจกรรมการผลิตโดยการ
ตัดสินในการหาทางเลือกที่ดีและเหมาะสมที่สุดในการทํางานรวมทั้งเตรียมปจจัยที่เก่ียวของกับการผลิต เชน 
วัตถุดิบ อุปกรณ เครื่องจักร หรือผูปฏิบัติงาน ใหพรอมในการดําเนินการผลิต 
การผลิตสินคา (Production) 
 การผลิตสินคา คือ กระบวนการที่แปลงสภาพวัตถุดิบหรือปจจัยการผลิตที่มีอยูโดยใชทรัพยากรการผลิต
ออกมาเปนสินคาเพ่ือตอบสนองความตองการของลูกคา โดยการผลิตน้ันจะตองคํานึงถึงปจจัยดานปริมาณ 
คุณภาพ และเวลาเพ่ือใหการผลิตน้ันเปนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ 
การติดตามงาน (Monitor and Control) 
 การติดตามงานและควบคุมการผลิตเปนขั้นตอนของการควบคุมการผลิตที่จะตองกระทําหลังการออก
คําสั่งผลิต การติดตามงานเปนหนาที่ของผูควบคุมงานจะตองติดตามดูความกาวหนาของงานอยางใกลชิด เพ่ือให
การปฏิบัติงานเปนไปตามตารางการผลิต ถาในกรณีที่มีเหตุขัดของเกิดขึ้น ก็สามารถทบทวนเปาหมายและ
เปล่ียนแปลงตารางการผลิตไดทันทวงที 
การปดคําสั่งผลิต (Close Production Order) 
 การปดคําสั่งผลิตเปนกระบวนการที่เกิดขึ้นเมื่อดําเนินการผลิตเสร็จสิ้นตามคําสั่งผลิตประกอบดวย
กระบวนการคืนวัตถุดิบที่เหลือจากกกระบวนการผลิตเขาสูคลังสินคา กระบวนการคืนเครื่องมือหรืออุปกรณ และ
กระบวนการสงผลิตภัณฑสําเร็จรูปเขาเก็บในคลังสินคา 
 



379 
 

 

TITLE:NODE: NO.:A1 การวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต

A11

การเตรียมขอมูล

A12

การคํานวณแผน
ความตองการวัสดุ

A13

การคํานวณแผนความ
ตองการกําลังการผลิต

A14

การออกเอกสาร

รายการวัสดุ

การเปลี่ยนแปลงแผนความตองการวัสดุ

พนักงานวางแผน

หัวหนางาน
ผูปฏิบัติงาน ระบบการออกเอกสาร

ปฏิทินการทํางาน

ตารางการผลิตหลัก นโยบายความตองการวัสดุ

แผนความตองการวัสดุ 
แผนความตองการกําลังการผลิต

คําส่ังผลิต

ผลการคํานวณแผน
ความตองการวัสดุ

ขอมูล

คาพยากรณผลิตภัณฑ

ขอมูลสถานะคงคลัง

ผลการคํานวณแผนความ
ตองการกําลังการผลิต

คําส่ังซื้อ

รูปที่ 5 การวิเคราะหกิจกรรมยอยของขั้นตอนการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต 

การวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต (Develop MRP/CRP) 
ประกอบดวยกิจกรรมยอย 4 กิจกรรม คือ การเตรียมขอมูล การคํานวณแผนความตองการวัสดุ การคํานวณแผน
ความตองการกําลังการผลิต และการออกเอกสาร ความสัมพันธของกิจกรรมเหลาน้ีแสดงดังรูปที่ 5 โดยมี
รายละเอียดของกิจกรรมตางๆดังน้ี 

การเตรียมขอมูล (Prepare Data) 
 การเตรียมขอมูล เปนขั้นตอนการเตรียมขอมูลที่จําเปนไดแก คาการพยากรณผลิตภัณฑ ใบสั่งซื้อจาก
ลูกคา รายการวัสดุ(BOM) และเอกสารแสดงสถานะคงคลัง เพ่ือใชในการคํานวณแผนความตองการวัสดุตอไป 
การคํานวณแผนความตองการวัสดุ (Calculate MRP) 
 การคํานวณแผนความตองการวัสดุ เปนขั้นตอนที่นําขอมูลที่ไดเตรียมไวแลวมาคํานวณเพื่อวางแผน
ความตองการวัสดุ โดยที่แผนความตองการวัสดุน้ีจะตองเปนไปตามแผนการผลิตหลัก และนโยบายความตองการ
วัสดุของบริษัท 
การคํานวณแผนความตองการกําลังการผลิต (Calculate CRP) 
 การคํานวณแผนความตองการกําลังการผลิต เปนขั้นตอนท่ีนําขอมูลที่เตรียมไวรวมทั้งขอมูลจากแผน
ความตองการวัสดุมาคํานวณแผนความตองการกําลังการผลิตเพ่ือใหแนใจวาจะสามารถทําการผลิตไดตาม
ชวงเวลาของตารางการผลิตหลัก โดยที่แผนความตองการวัสดุน้ีจะตองเปนไปตามแผนการผลิตหลัก 
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การออกเอกสาร (Create Report) 
 การออกเอกสาร คือการนําขอมูลที่ไดมาจัดทําเปนเอกสารเพ่ือเปนการบันทึกขอมูลหรือสงใหผูที่
เก่ียวของนําไปใชงาน เอกสารที่จัดทําขึ้นไดแก ใบรายงานแผนความตองการวัสดุและแผนความตองการกําลังการ
ผลิต รวมทั้งใบสั่งผลิต 
 
 
 

TITLE:NODE: NO.:A2 การจัดตารางการผลิต

A21

การตรวจสอบ
สถานะวัตถุดิบคงคลัง

A22

การตรวจสอบ
สถานะกําลังการผลิต

A23

การจัดเตรียม
ตารางการผลิต

A24

การออก
ตารางการผลิต

คําส่ังผลิต

รายการวัสดุ

รายการเสนทางการผลิต

ตารางการดําเนินงาน
ลําดับการดําเนินงาน

แผนการใชทรัพยากร

คําขอเปล่ียนแปลงตารางการผลิต

สถานะกําลัง
การผลิต

สถานะวัตถุดิบ
คงคลัง

พนักงานจัดตาราง
การผลิต

หัวหนางาน
ผูปฏิบัติงาน ระบบการออกเอกสาร

ตารางการผลิตหลัก
แผนความตองการวัสดุ 

กําหนดการสงมอบ
แผนความตองการกําลังการผลิต

ปฏิทินการทํางาน

ผลการจัด
ตารางการผลิต

รูปที่ 6 การวิเคราะหกิจกรรมยอยของขั้นตอนการจัดตารางการผลิต 

การจัดตารางการผลิต (Develop Schedule) ประกอบดวยกิจกรรมยอย 4 กิจกรรม คือ การตรวจสอบ
สถานะวัตถุดิบคงคลัง การตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต การจัดเตรียมตารางการผลิต และการออกตารางการ
ผลิต ความสัมพันธของกิจกรรมเหลาน้ีแสดงดังรูปที่ 6 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมตางๆดังน้ี 

การตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง (Check Material Status) 
 การตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง คอืการนําขอมูลจากใบสั่งผลิต การขอเปล่ียนแปลงตารางการผลิต 
และรายการวัสดุ(BOM) มาตรวจสอบสถานะคงคลังวามีปริมาณวัตถุดิบที่ตองการใชเพียงพอที่จะนําไปดําเนินการ
ผลิตหรือไม ถามีวัตถุดิบเพียงพอก็จะนําขอมูลน้ันไปใชในการจัดตารางการผลิตตอไป 
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การตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต (Check Capacity Status) 
 การตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต คือการนําขอมูลจากใบสั่งผลิต ใบรายงานขอเปล่ียนแปลงตาราง
การผลิต และรายการวัสดุ(BOM) มาตรวจสอบสถานะกําลังการผลิตไดแกวัตถุดิบ อุปกรณ เครื่องจักร หรือ
ผูปฏิบัติงาน วาอยูในสถานะท่ีจะนําไปดําเนินการผลิตใหเปนไปตามแผนการผลิตหลักหรือไม ถามีกําลังการผลิต
เพียงพอก็จะนําขอมูลน้ันไปใชในการจัดตารางการผลิตตอไป 
การจัดเตรียมตารางการผลิต (Prepare Schedule) 
 การจัดเตรียมตารางการผลิต การจัดตารางการผลิต เปนการจัดสรรทรัพยากรการผลิตไมวาจะเปน 
อุปกรณ เครื่องจักร หรือ แรงงาน ใหดําเนินการผลิตตามที่ไดรับมอบหมายภายในชวงเวลาที่กําหนดไวโดยการใช
ทฤษฏีการจัดตาราง 
การออกตารางการผลิต (Release Schedule) 
 การออกตารางการผลิต เปนการนําขอมูลตารางการผลิตสงไปใหผูปฏิบัติงานเพ่ือใชเปนแนวทางในการ
ดําเนินการผลิตตอไป 

รูปที่ 7 การวิเคราะหกิจกรรมยอยของขั้นตอนการสงงานเขาสูชวงผลิต 

การสงงานเขาสูชวงผลิต (Dispatch Production) ประกอบดวยกิจกรรมยอย 6 กิจกรรม คือ การรับขอมูล
ตารางการผลิต การวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิต การปลอยวัตถุดิบ การปลอยเครื่องจักร การระบุผู
ทํางาน และการปลอยงาน ความสัมพันธของกิจกรรมเหลาน้ีแสดงดังรูปที่ 7 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมตางๆ
ดังน้ี 
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การรับขอมูลตารางการผลิต (Receive Information) 
 การรับขอมูลตารางการผลิต เปนการรับขอมูลตางๆคือ ตารางการผลิต ตารางการดําเนินการของ
เครื่องจักร ปญหาดานคุณภาพ ปญหาเครื่องจักรเสีย เพ่ือนํามาวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิตในขั้นตอน
ตอไป 
การวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิต (Analyze Alternative) 
 การวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิต คือการตรวจสอบวาตารางการผลิตที่เสนอมาน้ันสามารถ
ผลิตไดเลยหรือไมหรือมีความจําเปนตองเปล่ียนแปลงลําดับการดําเนินการเน่ืองจากสภาพการณที่เปล่ียนไป
รวมท้ังการจัดลําดับการดําเนินการผลิตลงบนเคร่ืองจักรใหงายขึ้นโดยใชแนวทางจากตารางการผลิต 
การปลอยวัตถุดิบ (Release Materials) 
 การปลอยวัตถุดิบ คือขั้นตอนที่ฝายคลังสินคาไดทําการจัดเตรียมวัตถุดิบใหตรงตามชนิดและปริมาณที่
ตองการแลวสงมอบใหกับผูทําการผลิตนําเพ่ือนําไปดําเนินการผลิตตามวันเวลาที่ระบุไวตามเอกสารขอเบิก
วัตถุดิบ 
การปลอยเคร่ืองจักร (Release Resource) 
 การปลอยเครื่องจักร คือขั้นตอนที่ผูรับผิดชอบดูแลอุปกรณและเคร่ืองจักรไดทําการจัดเตรียมความ
พรอมของเครื่องจักรและสงมอบใหกับผูทําการผลิตนําเพ่ือนําไปดําเนินการผลิตตามวันเวลาที่ระบุไวตามเอกสาร
ขอใชเครื่องจักร 
การระบุผูทํางาน (Assign Worker) 
 การระบุผูทํางาน เปนการมอบหมายงานใหกับพนักงานท่ีมีทักษะความรูความสามารถเหมาะสมกับงาน
ใหเปนผูดําเนินการผลิตตามตารางการผลิต 
การปลอยงาน (Release Production) 
 การปลอยงาน เปนขั้นตอนที่นําขอมูลลําดับการดําเนินการผลิตที่เหมาะสมจากขั้นตอนการวิเคราะห
ทางเลือก รวมทั้งมีความพรอมในเรื่องวัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องจักรในการผลิตมาทําใหกิจกรรมการผลิตตางๆ
เริ่มปฏิบัติการได 
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TITLE:NODE: NO.:A4 การผลิต

A41

การติดตั้งแมพิมพ

A45

การตัดตกแตง

A46

การตรวจสอบ

สารเติมแตง

เม็ดพลาสติก

หัวหนางาน
ผูปฏิบัติงาน

กําหนดการทํางาน
อยางละเอียด

A42

การเตรียมพลาสติก

A44

การฉีดพลาสติก

A43

การปรับตั้ง
สภาวะการผลิต

เครื่องจักรท่ี
พรอมทํางานแมพิมพ

สินคาสําเร็จรูป

สภาวะการผลิต

ชิ้นงานพลาสติก

ชิ้นงานสําเร็จรูป

พลาสติกท่ี
พรอมผลิต

เคร่ืองจักร
การแปลี่ยนแปลงสภาวะการผลิต

ขอมูลพ้ืนฐานของพลาสติก
คุณภาพพลาสติก

คุณภาพสารเติมแตง มาตรฐานของลูกคา
มาตรฐานการผลิตSpecificationของเครื่องฉีด

ตัวแปรในการฉีด

เครื่องฉีดพลาสติก เครื่องผสม

เคร่ืองอบไลความช้ืน

รูปที่ 8 การวิเคราะหกิจกรรมยอยของขั้นตอนการผลิต 

การผลิตสินคา (Production) ประกอบดวยกิจกรรมยอย 6 กิจกรรม คือ การติดต้ังแมพิมพ การเตรียม
พลาสติก การปรับต้ังสภาวะการผลิต การฉีดพลาสติก การตัดตกแตง และการตรวจสอบ ความสัมพันธของ
กิจกรรมเหลาน้ีแสดงดังรูปที่ 8 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมตางๆดังน้ี 

 
การเตรียมพลาสติก (Prepare Plastic) 
 การเตรียมพลาสติก คือ ขั้นตอนในการเตรียมพลาสติกใหอยูในลักษณะที่พรอมจะนําไปผลิตเปนช้ินงาน
ได วิธีการเตรียมพลาสติกสําหรับงานฉีดพลาสติกโดยทั่วไปน้ันไดแก การผสม (Mixing) และการอบไลความช้ืน  

การผสม คือ การทําใหวัตถุดิบตางชนิดกันมารวมกันโดยคลุกเคลากันจนไดสภาพผสมท่ีตองการ ซึ่ง
โดยมากเปนการใสสารเติมแตงที่ชวยปรับปรุงคุณสมบัติของพลาสติกใหเหมาะสมกับการใชงานหรือชวยทําให
สีสันสวยงามนาใช  

การอบไลความช้ืน เปนการลดความช้ืนที่มีอยูในพลาสติกกอนที่จะนําไปข้ึนรูปและยังเปนการใหความ
รอนเบื้องตนแกเม็ดพลาสติกกอนที่จะนําไปเขาเคร่ืองฉีดอีกดวย 
 
 
 
การติดต้ังแมพิมพ (Injection Mold Setup) 

การติดต้ังแมพิมพ คือ การประกอบแมพิมพที่ออกแบบมาสําหรับช้ินงานที่จะผลิตเขากับเครื่องฉีด
พลาสติก โดยขั้นตอนการติดต้ังแมพิมพจะประกอบดวยขั้นตอนหลักสองขั้นตอนคือ การถอดแมพิมพตัวเกาและ
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การติดต้ังแมพิมพตัวใหม การติดต้ังแมพิมพฉีดบนเครื่องฉีดไดอยางถูกตอง จะชวยใหระบบการทํางานของ
แมพิมพฉีดและเครื่องฉีดมีสมรรถนะในการทํางานสูงและชวยลดปญหาที่อาจเกิดขึ้นขณะปฏิบัติงานและ
คาใชจายในการซอมแซมอยางมาก 
การปรับต้ังสภาวะการผลิต (Injection Setup, Set Condition) 

การปรับตั้งสภาวะการผลิต คือ การปรับต้ังพารามิเตอรของเคร่ืองฉีดพลาสติก ซึ่งไดแก อุณหภูมิ
พลาสติกเหลว อุณหภูมิแมพิมพ อุณหภูมิปลดช้ินงาน อุณหภูมิกระบอกฉีด ระยะชักสกรู ความเร็วรอบสกรู ความ
ดันฉีด ความดันฉีดย้ํา เวลาฉีดยํ้า ระยะสํารอง เวลาท่ีพลาสติกเหลวแชอยูในกระบอกฉีด ความเร็วฉีด ความดัน
ตานการถอยกลับของสกรู ระยะเปล่ียนความดันฉีดเปนฉีดย้ํา แรงปดแมพิมพ และเวลาในการหลอเย็นใหถูกตอง
เพ่ือใหไดช้ินงานที่มีคุณภาพ การหาพารามิเตอรที่เหมาะสมในการปรับต้ังเคร่ืองฉีด จะสามารถชวยลดเวลาในการ
ทดลองฉีดพลาสติก และลดตนทุนในการฉีดพลาสติกไดเปนอยางดี 
การฉีดพลาสติก (Injection Plastic) 

การฉีดพลาสติก คือ กระบวนการขึ้นรูปพลาสติกเพ่ือใหเกิดเปนรูปรางและรูปทรงตามท่ีตองการ โดย
กระบวนการทํางานของการฉีดพลาสติกเริ่มดวยการปอนเม็ดพลาสติกเขาเครื่องฉีด ใหความรอนเพื่อใหพลาสติก
หลอมเหลว แลวจึงฉีดเขาแมพิมพจนเต็ม พลาสติกหลอมจะถูกหลอเย็นจนทําใหช้ินงานแข็งตัวสุดทายแมพิมพจะ
เปดออกและดันช้ินงานออกมาโดยช้ินงานท่ีไดจากกระบวนการน้ียังไมใชช้ินงานสําเร็จรูปเน่ืองจากจะยังมีทอนํา
ฉีด (Sprue) และทอว่ิง (Runner) ซึ่งถือวาเปนของเสียติดออกมาดวย 
การตัดตกแตง (Cutting and Finishing) 

การตัดตกแตง เปนการตัดตกแตงชิ้นงานหลังการฉีดซึ่งยังคงมีของเสียคือ ทอนําฉีด (Sprue) และทอว่ิง 
(Runner) ติดอยูกับช้ินงานออก เพ่ือใหไดเปนช้ินงานสําเร็จรูปที่มีคุณสมบัติตามท่ีลูกคากําหนด 
การตรวจสอบ (Inspection) 

การตรวจสอบ คือ การตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานสําเร็จรูปที่ผานการตัดตกแตงแลวเพ่ือใหไดช้ินงาน
ที่มีคุณสมบัติตามมาตรฐานที่ลูกคากําหนด ในกรณีที่ช้ินงานมีคุณสมบัติไมตรงตามขอกําหนดอาจจําเปนตองมี
การเปล่ียนแปลงสภาวะในการผลิตเพ่ือใหไดช้ินงานที่มีคุณภาพตามท่ีตองการ 
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TITLE:NODE: NO.:A5 การติดตามงานและควบคุมการผลิต

A51

การบันทึกและรวบรวมขอมูล
ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต

A52

การวิเคราะหขอมูล

A53

การออกเอกสาร
รายงานของเสียในกระบวนการผลิต
รายงานประสิทธิภาพการทํางาน

รายงานอัตราการใชสอยเคร่ืองจักร

ขอมูลสถานะของเครื่องมือ
และอุปกรณในการผลิต

ขอมูลสถานะทรัพยากร

ขอมูลสถานะการผลิต

คําขอเปล่ียนแปลงตารางการผลิต

คําสั่งซอมบํารุง

ผลการวิเคราะหขอมูล

หัวหนางาน
ผูปฏิบัติงาน ระบบการออกเอกสาร

วิธีการเก็บขอมูล

ขอมูลกระบวนการผลิต

ตารางการดําเนินงาน

ลําดับการทํางาน

รูปที่ 9 การวิเคราะหกิจกรรมยอยของขั้นตอนการติดตามงานและควบคุมการผลิต 

การติดตามงานและควบคุมการผลิต (Monitor and Control) ประกอบดวยกิจกรรมยอย 3 กิจกรรม คือ 
การบันทึกและรวบรวมขอมูลที่ เ กิดขึ้นในกระบวนการผลิต  การวิเคราะหขอมูล  และการออกเอกสาร 
ความสัมพันธของกิจกรรมเหลาน้ีแสดงดังรูปที่ 9 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมตางๆดังน้ี 

 
การบันทึกและรวบรวมขอมูลท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต (Collect Production Data) 
 การบันทึกและรวบรวมขอมูลที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตไดแก สถานะของการผลิต สถานะเคร่ืองมือ 
เครื่องจักร เพ่ือนําไปวิเคราะหในขั้นตอนตอไป 
การวิเคราะหขอมูล (Analyze Data) 
 การวิเคราะหขอมูล เปนการนําขอมูลที่รวบรวมไดมาทําการวิเคราะหความกาวหนาของงาน โดย
เปรียบเทียบกับแผนการผลิตที่ไดวางไว 
การออกเอกสาร (Create Report) 
 การออกเอกสาร เปนการออกเอกสารหรือรายงานที่จําเปนเพ่ือใชเปนขอมูลในการปรับปรุงการ
ดําเนินงานตอไป เชน เอกสารขอเปลี่ยนแปลงตารางการผลิต รายงานประสิทธิภาพในการผลิต 
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TITLE:NODE: NO.:A6 การปดคําส่ังผลิต

A61

กระบวนการ
คืนวัตถุดิบ

A62

กระบวนการคืนอุปกรณ
และเครื่องมือ

A63

การสงสินคาสําเร็จรูป
เขาสูคลังสินคา

ขอมูลสถานะของเครื่องมือ
และอุปกรณในการผลิต

ขอมูลปริมาณวัตถุดิบท่ีใชในการผลิต

หัวหนางาน
ผูปฏิบัติงาน

ระบบการออกเอกสาร

เอกสารการสงคืนวัสดุอุปกรณ

เอกสารการสงคืนวัตถุดิบ

เอกสารการสงมอบสินคาสําเร็จรูปขอมูลสถานะการผลิต

สถานะคงคลัง กําหนดการสงมอบปฏิทินการทํางาน

รูปที่ 10 การวิเคราะหกิจกรรมยอยของขั้นตอนการปดคําสั่งผลิต 

การปดคําสั่งผลิต (Close Production Order) ประกอบดวยกิจกรรมยอย 3 กิจกรรม คือ กระบวนการคืน
วัตถุดิบ กระบวนการคืนอุปกรณและเครื่องมือ การสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา ความสัมพันธของกิจกรรม
เหลาน้ีแสดงดังรูปที่ 10 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมตางๆดังน้ี 

 
กระบวนการคืนวัตถุดิบ (Material Return) 
 กระบวนการคืนวัตถุดิบ เปนกระบวนการจัดสงวัตถุดิบที่เหลือจากกระบวนการผลิตเขาสูคลังสินคาเมื่อ
เสร็จสิ้นการผลิต 
กระบวนการคืนอุปกรณและเคร่ืองมือ (Tool/Equipment Return) 
 กระบวนการคืนอุปกรณและเคร่ืองมือ เปนกระบวนการจัดสงอุปกรณและเครื่องมือที่ใชเสร็จแลว
กลับคืนไปยังหนวยงานที่จัดเก็บเพ่ือนําไปบํารุงรักษาหรือเตรียมไวในการผลิตครั้งถัดไป 
การสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา (F/G Storage) 
 การสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา เปนการสงสินคาที่ผลิตเสร็จจากกระบวนการผลิตเขาสูคลังสินคา
เพ่ือรอการตรวจสอบหรือสงมอบใหลูกคาตอไป 
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สวนท่ี 5 ความคิดเห็นเก่ียวกับองคประกอบของกิจกรรมการควบคุมพ้ืนท่ีผลิต 

คําชี้แจง   
โปรดเติมเลขต้ังแต 1 ถึง 5 ที่ตรงกับความคิดเห็นของทานลงใน [  ] ที่อยูหนาองคประกอบของกิจกรรม

การควบคุมพ้ืนที่ผลิต โดยที่ในการพิจารณาองคประกอบแตละขอน้ันมีเกณฑการพิจารณาดังน้ี 
 
5  หมายถึง  เห็นดวยกับองคประกอบน้ันมากที่สุด 
4  หมายถึง  เห็นดวยกับองคประกอบน้ันมาก 
3  หมายถึง  เห็นดวยกับองคประกอบน้ันปานกลางหรือไมแนใจ 
2  หมายถึง  เห็นดวยกับองคประกอบน้ันนอย 
1  หมายถึง  เห็นดวยกับองคประกอบน้ันนอยที่สุด 
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สวนที่ 5.1 ความคิดเห็นเกี่ยวกับกิจกรรมการควบคุมพื้นที่ผลิต 
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สวนที่ 5.2 ความคิดเห็นเกี่ยวกับกิจกรรมหลักในการควบคุมพื้นที่ผลิต 
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สวนที่ 5.3 ความคิดเห็นเกี่ยวกับกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต 
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สวนที่ 5.4 ความคิดเห็นเกี่ยวกับกิจกรรมการจัดตารางการผลิต 

 
TITLE:NODE: NO.:A2 การจัดตารางการผลิต

A21

[  ] การตรวจสอบ
สถานะวัตถุดิบคงคลัง

A22

[  ] การตรวจสอบ
สถานะกําลังการผลิต

A23

[  ] การจัดเตรียม
ตารางการผลิต

A24

[  ] การออก
ตารางการผลิต

[  ] คําสั่งผลิต

[  ] รายการวัสดุ

[  ] รายการเสนทางการผลิต

[  ] ตารางการดําเนินงาน
[  ] ลําดับการดําเนินงาน

[  ] แผนการใชทรัพยากร

[  ] คําขอเปลี่ยนแปลง
ตารางการผลิต

[  ] สถานะ
กําลังการผลิต

[  ] สถานะ
วัตถุดิบคงคลัง

[  ] พนักงานจัด
ตารางการผลิต

[  ] หัวหนางาน
[  ] ผูปฏิบัติงาน [  ] ระบบการออกเอกสาร

[  ] ตารางการผลิตหลัก
[  ] แผนความตองการวัสดุ 

[  ] กําหนดการสงมอบ
[  ] แผนความตองการกําลังการผลิต

[  ] ปฏิทินการทํางาน

[  ] ผลการจัด
ตารางการผลิต
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สวนที่ 5.5 ความคิดเห็นเกี่ยวกับกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 
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สวนที่ 5.6 ความคิดเห็นเกี่ยวกับกิจกรรมการผลิต 

 
TITLE:NODE: NO.:A4 การผลิต

A41

[  ] 
การติดตั้งแมพิมพ

A45

[  ] 
การตัดตกแตง

A46

[  ] 
การตรวจสอบ

[  ] สารเติมแตง

[  ] เม็ดพลาสติก

[  ] หัวหนางาน
[  ] ผูปฏิบัติงาน

[  ] กําหนดการทํางาน
อยางละเอียด

A42

[  ] 
การเตรียมพลาสติก

A44

[  ] 
การฉีดพลาสติก

A43

[  ] การปรับตั้ง
สภาวะการผลิต

[  ] 
เครื่องจักรที่
พรอมทํางาน[  ] แมพิมพ

[  ] 
สินคาสําเร็จรูป

[  ] สภาวะการผลิต

[  ] 
ชิ้นงานพลาสติก

[  ] 
ชิ้นงานสําเร็จรูป

[  ] 
พลาสติกที่
พรอมผลิต

[  ] เครื่องจักร
[  ] การแปลี่ยนแปลงสภาวะการผลิต

[  ] ขอมูลพื้นฐานของพลาสติก
[  ] คุณภาพพลาสติก

[  ] คุณภาพสารเติมแตง

[  ] มาตรฐานของลูกคา
[  ] มาตรฐานการผลิต

[  ] Specificationของเครื่องฉีด
[  ] ตัวแปรในการฉีด

[  ] 
เครื่องฉีดพลาสติก [  ] 

เครื่องผสม

[  ] 
เครื่องอบไลความชื้น
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สวนที่ 5.7 ความคิดเห็นเกี่ยวกับกิจกรรมการติดตามงานและควบคุมการผลิต 

 
TITLE:NODE: NO.:A5 การติดตามงานและควบคุมการผลิต

A51

[  ] การบันทึกและรวบรวมขอมูล
ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต

A52

[  ] การวิเคราะหขอมูล

A53

[  ] การออกเอกสาร
[  ] รายงานของเสียในกระบวนการผลิต
[  ] รายงานประสิทธิภาพการทํางาน

[  ] รายงานอัตราการใชสอยเครื่องจักร

[  ] ขอมูลสถานะของเครื่องมือ
และอุปกรณในการผลิต

[  ] ขอมูลสถานะทรัพยากร

[  ] ขอมูลสถานะการผลิต

[  ] คําขอเปลี่ยนแปลงตารางการผลิต

[  ] คําสั่งซอมบํารุง

[  ] ผลการวิเคราะหขอมูล

[  ] หัวหนางาน
[  ] ผูปฏิบัติงาน [  ] ระบบการออกเอกสาร

[  ] วิธีการเก็บขอมูล

[  ] ขอมูลกระบวนการผลิต

[  ] ตารางการดําเนินงาน

[  ] ลําดับการทํางาน
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สวนที่ 5.8 ความคิดเห็นเกี่ยวกับกิจกรรมการปดคําสั่งผลิต  
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สวนท่ี 6 ความคิดเห็นเพ่ิมเติมเก่ียวกับองคประกอบของกิจกรรมการควบคุมพ้ืนท่ีผลิต 
 

ทานคิดวาองคประกอบของกิจกรรมในระบบควบคุมพ้ืนที่ผลิตที่ไดนําเสนอน้ีครอบคลุมทุกสวนงานของ
การบริหารงานการผลิตในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกหรือไม 

O   ครอบคลุม 
O   ไมครอบคลุม (โปรดระบุขอเสนอแนะ) 
........................................................................................................................................................... 

........................................................................................................................................................... 

........................................................................................................................................................... 

 
ทานคิดวาองคประกอบของกิจกรรมการควบคุมพ้ืนที่ผลิตที่ไดนําเสนอน้ีมีความชัดเจนหรือไม 

O   ชัดเจน 
O   ไมชัดเจน (โปรดระบุขอเสนอแนะ) 
........................................................................................................................................................... 

........................................................................................................................................................... 

........................................................................................................................................................... 

 
ทานคิดวาองคประกอบของกิจกรรมในระบบควบคุมพ้ืนที่ผลิตที่ไดนําเสนอน้ีควรมีการแกไขในสวนใด 

........................................................................................................................................................... 

........................................................................................................................................................... 

........................................................................................................................................................... 

 
ขอคิดเห็นเพ่ิมเติมอื่นๆ 

........................................................................................................................................................... 

........................................................................................................................................................... 

........................................................................................................................................................... 
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ภาคผนวก ค 
 

ค.1 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเที่ยงตรงเชิงเนื้อหา 
 

ตารางท่ี ค.1.1  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 Production Rate 1 2       
3 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 1 3       
4 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 1 4       
5 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 5       

6 จํานวนแผนที่ออกได 1 6       
7 จํานวนตารางการผลิตที่ออกได 1 7       
8 จํานวนตารางการผลิตที่ดําเนินการผลิตได 1 8       
9 สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได 

(Production Planned Ratio) 
1 9       

10 จํานวนรายการที่ไมตรงกับบัญชี 1 10       
11 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 1 11       
12 จํานวนคร้ังที่หาทรัพยากรและสินคาไมพบ 1 12       
13 ปริมาณรายการที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง 1 13       
14 Set Up Time 1 14       
15 อัตราสวนจํานวนพนักงานจริงเทียบกับแผน

กําลังคน 
1 15       

16 เวลาตอบกลับการแกปญหาการผลิต 1 16       
17 ระยะเวลาในการวิเคราะหงานที่มีปญหา (Failure 

Analysis) 
1 17       

18 ปริมาณปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ 1 18       
19 จํานวนเรื่องของปญหาที่ยังไมไดมีการแกไข 1 19       
20 ปริมาณเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 1 20       
21 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System 

Break Down) 
1 21       

22 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานได
ตามปกติ 

1 22       

23 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 1 23       
24 ความเร็วในการผลิต(Performance Rate) 1 24       
25 จํานวนคร้ังที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ 

(Number of Minor Stoppage) 
1 25       
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ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
26 เวลาทําความสะอาดเฉล่ีย (Cleaning Time Average) 1 26       
27 จํานวนการแกไขขอบกพรองของเครื่องจักรหรือ

กระบวนการผลิต (Number of Fault Correct) 
1 27       

28 Machine Down Time 1 28       
29 Mean Time Between Failure ของเครื่องจักร/

เครื่องมือ/สายการผลิต 
1 29       

30 Mean Time to Repair ของเครื่องจักร/เครื่องมือ/
สายการผลิต  

1 30       

31 ปริมาณการผลิตตอพ้ืนที่การผลิต 1 31       
32 ปริมาณสินคาที่เก็บรักษาตอพ้ืนที่การใชงาน 1 32       
33 การนําวัสดุกลับมาใช 1 33       
34 Capacity ของเครื่องจักร 1 34       
35 คาขนสงสวนเพ่ิม (Premium Freight) 2 1       
36 มูลคาของเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 2 2       
37 Scrap Cost 2 3       
38 คาใชจายเก่ียวกับ tool 2 4       
39 คาใชจายในการเปล่ียนวัตถุดิบ และบรรจุภัณฑให

เปนสินคา (Conversion Cost) 
2 5       

40 ตนทุนของสินคา (Product Cost) 2 6       
41 คาใชจายของการผลิตสินคา (Production Cost) 2 7       
42 คาใชจายตางๆที่เก่ียวของกับการผลิตสินคาโดยตรง 

(Production Direct) 
2 8       

43 คาใชจายของการผลิตสินคาในสวนที่ไมเก่ียวของ
กับการผลิตสินคา (Production Indirect) 

2 9       

44 คาใชจายดานสาธารณูปโภค (Production Service) 2 10       
45 คาใชจายในการกําจัดของเสียที่เกิดขึ้นจากการผลิต 

(Cost of Waste Disposal) 
2 11       

46 การสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน 
(Cost of Quality) 

2 12       

47 มูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน (Cost of Poor Quality) 

2 13       

48 %นํ้าหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กําหนดไว 
(%Give away) 

2 14       

49 นํ้าหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กําหนดไว 
(Give away) 

2 15       

50 คาใชจายของพลังงานที่ใชในการผลิตสินคา 
(Energy Cost) 

2 16       

51 % คาพลังงานตอตนทุนรวม 2 17       
52 มูลคาของอะไหลที่แผนกซอมบํารุงเก็บตุนไวใน

คลัง (Inventory of Engineering Stock) 
2 18       
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ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
53 มูลคาของวัตถุดิบ และบรรจุภัณฑที่อยูในคลัง 

(Inventory of Materials) 
2 19       

54 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) 2 20       
55 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักรและ

สายการผลิต (Repair & Maintenance) 
2 21       

56 % คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต 2 22       
57 คาแรงตอตนทุนรวม 2 23       
58 % คาแรงงานทั้งหมดที่ใชในการผลิต 2 24       
59 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 3 1       
60 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 3 2       
61 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 3 3       
62 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนกอนมีการตรวจสอบ

คุณภาพ 
3 4       

63 จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production 
Planned Ratio) 

3 5       

64 จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) 3 6       
65 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ 

(Rework Rate) 
3 7       

66 ปริมาณการสั่งซื้อแบบเรงดวน/วิธีพิเศษ 3 8       
67 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพ

ของการวางแผน 
3 9       

68 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 3 10       
69 การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) 3 11       
70 ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต 3 12       
71 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไปตาม

ตารางการผลิต 
3 13       

72 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต 3 14       
73 การผลิตลาชา 3 15       
74 %ของเสียจากการเคล่ือนยาย 3 16       
75 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงสเปค 3 17       
76 ของเสียที่เกิดจากปญหาของเครื่องจักร/เครื่องมือ/

อุปกรณ 
3 18       

77 ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงาน
หนาเคร่ือง (Autonomous Maintenance Ratio) 

3 19       

78 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต (Labour 
Productivity) 

3 20       

79 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 3 21       
80 จํานวนเรื่องของปญหาที่เกิดขึ้นซ้ําๆ 3 22       
81 %จํานวนงานที่สามารถเปล่ียนแปลงตามคําสั่งได 3 23       
82 ปริมาณการทํางานลวงเวลา (Overtime,OT) 3 24       
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ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
83 อัตราสวนของเสียจากการผลิต 3 25       
84  อัตราสวนของเสียจากการปรับต้ังเคร่ืองจักร/

เครื่องมือ 
3 26       

85 Yield 3 27       
86 อัตราสวนจํานวนพนักงานจริงเทียบกับแผน

กําลังคน 
3 28       

87 ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอเครื่อง 3 29       
88 ประสิทธิภาพของการผลิต (Operation Efficiency) 3 30       
89 เวลารวมของการหยุดสายการผลิต 3 31       
90 ปริมาณผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In Process 

Stock) 
3 32       

91 ขอบกพรองที่พบจากการทํา Manufacturing 
Process Audit 

3 33       

92 ขอบกพรองที่พบจากการทํา Product Audit 3 34       
93 Rew Material Yield 3 35       
94 %ของผลิตภัณฑที่เสร็จตามกําหนด 3 36       
95 In-Line-Operator Idle Time Ratio 3 37       
96 %ของคําสั่งที่สงสินคาไดทัน 3 38       
97 %จํานวนของที่เสร็จตามกําหนด 3 39       
98 ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา 3 40       
99 การรองเรียนของลูกคาเรื่องผลิตภัณฑ 3 41       
100 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยลูกคา 

(Average Rejection Case by Customer) 
3 42       

101 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา 3 43       
102 % การกลับมาซื้ออีกของลูกคา 3 44       
103 สัดสวนผลิตภัณฑดีตามขอกําหนดเทียบกับ

ผลิตภัณฑทั้งหมด 
3 45       

104 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจาก
กระบวนการผลิต 

3 46       

105 จํานวนคร้ังที่ลูกคาบนเก่ียวกับคุณภาพของสินคาที่
เกิดจากกระบวนการผลิต 

3 47       

106 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยQA 
(Average Rejection Case by QA) 

3 48       

107 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยQA 3 49       
108 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น 3 50       
109 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา 4 1       
110 Lead time ของการเบิกวัตถุดิบ อุปกรณและ

เครื่องจักร 
4 2       

111 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตามจํานวน 4 3       
112 เวลาของการขนสง 4 4       
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ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
113 In-Line-Operator Idle Time Ratio 4 5       
114 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 4 6       
115 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 

Frequency Rate) 
5 1       

116 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

5 2       

117 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

5 3       

118 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

5 4       

119 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

5 5       

120 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ได
แกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 

5 6       

121 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 5 7       
122 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 5 8       
123 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสิน

เสียหาย 
5 9       

124 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 5 10       
125 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 6 1       
126 %จํานวนพนักงานลาออก 6 2       
127 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้นในโรงงาน 6 3       
128 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
6 4       

129 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชได
จริง 

6 5       

130 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 6 6       
131 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training 

Hour) 
6 7       

132 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ีทํา เพ่ือน
รวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

6 8       

133 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 6 9       
134 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 6 10       
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ตารางท่ี ค.1.2  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการ
ผลิต  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 1 2       
3 จํานวนครั้งที่หาขอมูลไมพบ 1 3       
4 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 1 4       
5 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 5       

6 จํานวนแผนที่ออกได 1 6       
7 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System 

Break Down) 
1 7       

8 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานได
ตามปกติ 

1 8       

9 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 1 9       
10 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 2 1       
11 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 2 2       
12 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 2 3       
13 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนกอนมีการตรวจสอบ

คุณภาพ 
2 4       

14 จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production 
Planned Ratio) 

2 5       

15 จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) 2 6       
16 ปริมาณการสั่งซื้อแบบเรงดวน/วิธีพิเศษ 2 7       
17 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพ

ของการวางแผน 
2 8       

18 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 3 1       
19 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 3 2       
20 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 3 3       
21 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 

Frequency Rate) 
4 1       

22 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

4 2       

23 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

4 3       

24 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ได
แกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 

4 4       

25 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 4 5       
26 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 5 1       



403 
 

 

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
27 %จํานวนพนักงานลาออก 5 2       
28 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้น 5 3       
29 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
5 4       

30 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

5 5       

31 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ีทํา เพ่ือน
รวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

5 6       

32 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 5 7       
33 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 5 8       

 
ตารางท่ี ค.1.3  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการจัดตารางการผลิต  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 1 2       
3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 1 3       
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 4       

5 จํานวนตารางการผลิตที่ออกได 1 5       
6 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System 

Break Down) 
1 6       

7 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานได
ตามปกติ 

1 7       

8 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 1 8       
9 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 2 1       

10 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด 2 2       
11 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพ

ของขอมูล 
2 3       

12 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 2 4       
13 การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) 2 5       
14 ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต 2 6       
15 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไปตาม

ตารางการผลิต 
2 7       

16 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต 2 8       
17 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ 

(Rework Rate) 
2 9       
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ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
18 การผลิตลาชา 2 10       
19 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 3 1       
20 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 3 2       
21 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 3 3       
22 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 

Frequency Rate) 
4 1       

23 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

4 2       

24 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

4 3       

25 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ได
แกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 

4 4       

26 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 4 5       
27 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 5 1       
28 %จํานวนพนักงานลาออก 5 2       
29 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้น 5 3       
30 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
5 4       

31 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

5 5       

32 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ีทํา เพ่ือน
รวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

5 6       

33 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 5 7       
34 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 5 8       
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ตารางท่ี ค.1.4  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 1 2       
3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 1 3       
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 1 4       
5 จํานวนตารางการผลิตที่ดําเนินการผลิตได 1 5       
6 สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได 

(Production Planned Ratio) 
1 6       

7 จํานวนดิบคงคลัง เครื่องมือ และอุปกรณที่ไมตรง
กับบัญชี 

1 7       

8 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 1 8       
9 จํานวนครั้งที่หาวัตถุดิบ เครื่องมือ และอุปกรณไม

พบ 
1 9       

10 ปริมาณวัตถุดิบ เครื่องมือ และอุปกรณที่ตองจัดสง
ตอจํานวนเที่ยวการขนสง 

1 10       

11 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System 
Break Down) 

1 11       

12 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานได
ตามปกติ 

1 12       

13 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 1 13       
14 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 2 1       
15 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 2 2       
16 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพ

ของขอมูล 
2 3       

17 การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) 2 4       
18 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 2 5       
19 ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต 2 6       
20 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ 

(Rework Rate) 
2 7       

21 การผลิตลาชา 2 8       
22 %ของของเสียจากการเคล่ือนยาย 2 9       
23 % การสงมอบวัตถุดิบ เครื่องมือ และอุปกรณ

ตรงสเปค 
2 10       

24 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต (Labour 
Productivity) 

2 11       

25 ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงาน
หนาเคร่ือง (Autonomous Maintenance Ratio) 

2 12       

26 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 3 1       
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ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
27 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 3 2       
28 Lead time ของการเบิกวัตถุดิบ อุปกรณและ

เครื่องจักร 
3 3       

29 % การสงมอบวัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องจักรตรงเวลา 3 4       
30 % การสงมอบวัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องจักรครบ

ตามความตองการ 
3 5       

31 ระยะทางของขนสง 3 6       
32 เวลาของการขนสง 3 7       
33 In-Line-Operator Idle Time Ratio 3 8       
34 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 3 9       
35 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 3 10       
36 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 

Frequency Rate) 
4 1       

37 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

4 2       

38 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

4 3       

39 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

4 4       

40 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

4 5       

41 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ได
แกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 

4 6       

42 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 4 7       
43 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 4 8       
44 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสิน

เสียหาย 
4 9       

45 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 5 1       
46 %จํานวนพนักงานลาออก 5 2       
47 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้น 5 3       
48 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
5 4       

49 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริ 5 5       
50 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 5 6       
51 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training 

Hour) 
5 7       

52 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ีทํา เพ่ือน
รวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

5 8       

53 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 5 9       
54 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 5 10       
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ตารางท่ี ค.1.5  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการผลิต  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 Production Rate 1 2       
3 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 3       

4 Set Up Time 1 4       
5 ปริมาณเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 1 5       
6 ความเร็วในการผลิต(Performance Rate) 1 6       
7 จํานวนครั้งที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ 

(Number of Minor Stoppage) 
1 7       

8 เวลาทําความสะอาดเฉล่ีย (Cleaning Time Average) 1 8       
9 จํานวนการแกไขขอบกพรองของเครื่องจักรหรือ

กระบวนการผลิต (Number of Fault Correct) 
1 9       

10 Machine Down Time 1 10       
11 Mean Time Between Failure ของเคื่องจักร/

เครื่องมือ/สายการผลิต 
1 11       

12 Mean Time to Repair ของเคื่องจักร/เครื่องมือ/
สายการผลิต  

1 12       

13 ปริมาณการผลิตตอพ้ืนที่การผลิต 1 13       
14 การนําวัสดุกลับมาใช 1 14       
15 Capacity ของเครื่องจักร 1 15       
16 มูลคาของเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 2 1       
17 Scrap Cost 2 2       
18 คาใชจายเก่ียวกับ tool 2 3       
19 คาใชจายในการเปล่ียนวัตถุดิบ และบรรจุภัณฑให

เปนสินคา (Conversion Cost) 
2 4       

20 ตนทุนของสินคา (Product Cost) 2 5       
21 คาใชจายของการผลิตสินคา (Production Cost) 2 6       
22 คาใชจายตางๆที่เก่ียวของกับการผลิตสินคาโดยตรง 

(Production Direct) 
2 7       

23 คาใชจายในการกําจัดของเสียที่เกิดขึ้นจากการผลิต 
(Cost of Waste Disposal) 

2 8       

24 การสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน 
(Cost of Quality) 

2 9       

25 มูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน (Cost of Poor Quality) 

2 10       

26 %นํ้าหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กําหนดไว 
(%Give away) 

2 11       



408 
 

 

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
27 นํ้าหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กําหนดไว 

(Give away) 
2 12       

28 คาใชจายของพลังงานที่ใชในการผลิตสินคา 
(Energy Cost) 

2 13       

29 % คาพลังงานตอตนทุนรวม 2 14       
30 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) 2 15       
31 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักรและ

สายการผลิต (Repair & Maintenance) 
2 16       

32 % คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต 2 17       
33 การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) 3 1       
34 ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต 3 2       
35 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต 3 3       
36 การผลิตลาชา 3 4       
37 ของเสียที่เกิดจากปญหาของเครื่องจักร/เครื่องมือ/

อุปกรณ 
3 5       

38  อัตราสวนของเสียจากการปรับต้ังเคร่ืองจักร/
เครื่องมือ 

3 6       

39 ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงาน
หนาเคร่ือง (Autonomous Maintenance Ratio) 

3 7       

40 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต (Labour 
Productivity) 

3 8       

41 ปริมาณการทํางานลวงเวลา (Overtime,OT) 3 9       
42 อัตราสวนของเสียจากการผลิต 3 10       
43 Yield 3 11       
44 ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอเครื่อง 3 12       
45 ประสิทธิภาพของการผลิต (Operation Efficiency) 3 13       
46 เวลารวมของการหยุดสายการผลิต 3 14       
47 ปริมาณผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In Process 

Stock) 
3 15       

48 ขอบกพรองที่พบจากการทํา Manufacturing 
Process Audit 

3 16       

49 ขอบกพรองที่พบจากการทํา Product Audit 3 17       
50 Rew Material Yield 3 18       
51 %ของผลิตภัณฑที่เสร็จตามกําหนด 3 19       
52 In-Line-Operator Idle Time Ratio 3 20       
53 %ของคําสั่งที่สงสินคาไดทัน 3 21       
54 %จํานวนของที่เสร็จตามกําหนด 3 22       
55 ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา 3 23       
56 การรองเรียนของลูกคาเรื่องผลิตภัณฑ 3 24       
57 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยลูกคา 3 25       
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ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
(Average Rejection Case by Customer) 

58 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา 3 26       
59 % การกลับมาซื้ออีกของลูกคา 3 27       
60 อัตราของเสียในกระบวนการผลิต 3 28       
61 สัดสวนผลิตภัณฑดีตามขอกําหนดเทียบกับ

ผลิตภัณฑทั้งหมด 
3 29       

62 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจาก
กระบวนการผลิต 

3 30       

63 จํานวนคร้ังที่ลูกคาบนเก่ียวกับคุณภาพของสินคาที่
เกิดจากกระบวนการผลิต 

3 31       

64 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยQA 
(Average Rejection Case by QA) 

3 32       

65 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยQA 3 33       
66 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น 3 34       
67 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา 4 1       
68 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตามจํานวน 4 2       
69 เวลาของการขนสง 4 3       
70 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 

Frequency Rate) 
5 1       

71 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

5 2       

72 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

5 3       

73 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

5 4       

74 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

5 5       

75 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ได
แกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 

5 6       

76 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 5 7       
77 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 5 8       
78 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสิน

เสียหาย 
5 9       

79 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 6 1       
80 %จํานวนพนักงานลาออก 6 2       
81 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้นในโรงงาน 6 3       
82 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
6 4       

83 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชได
จริง 

6 5       
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ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
84 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 6 6       
85 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training 

Hour) 
6 7       

86 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ีทํา เพ่ือน
รวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

6 8       

87 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 6 9       
88 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 6 10       

 
ตารางท่ี ค.1.6  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการติดตามงานและควบคุมการผลิต  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 1 2       
3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 1 3       
4 จํานวนครั้งที่หาขอมูลไมพบ 1 4       
5 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 5       

6 เวลาตอบกลับการแกปญหาการผลิต 1 6       
7 ระยะเวลาในการวิเคราะหงานที่มีปญหา (Failure 

Analysis) 
1 7       

8 ปริมาณปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ 1 8       
9 จํานวนเรื่องของปญหาที่ยังไมไดมีการแกไข 1 9       

10 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System 
Break Down) 

1 10       

11 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานได
ตามปกติ 

1 11       

12 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 1 12       
13 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 2 1       
14 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 2 2       
15 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 2 3       
16 จํานวนเรื่องของปญหาที่เกิดขึ้นซ้ําๆ 2 4       
17 การผลิตลาชา 2 5       
18 %จํานวนงานที่สามารถเปล่ียนแปลงตามคําสั่งได 2 6       
19 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 3 1       
20 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 3 2       
21 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 3 3       
22 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 4 1       
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ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
Frequency Rate) 

23 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

4 2       

24 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

4 3       

25 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ได
แกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 

4 4       

26 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 4 5       
27 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 5 1       
28 %จํานวนพนักงานลาออก 5 2       
29 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้น 5 3       
30 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training 

Hour) 
5 4       

31 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ีทํา เพ่ือน
รวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

5 5       

32 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 5 6       
33 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 5 7       

 

ตารางท่ี ค.1.7  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของดชันี
วัดสมรรถนะของกิจกรรมการปดคําส่ังผลิต  

 ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 จํานวนรายการที่ไมตรงกับบัญชี 1 2       
3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 1 3       
4 จํานวนครั้งที่หาวัตถุดิบ เครื่องมือและสินคาไมพบ 1 4       
5 ปริมาณรายการที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการ

ขนสง 
1 5       

6 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน
กระบวนการ 

1 6       

7 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System 
Break Down) 

1 7       

8 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานได
ตามปกติ 

1 8       

9 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 1 9       
10 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงสเปค 2 1       
11 %ของของเสียจากการเคล่ือนยาย 2 2       
12 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา 3 1       
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 ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
13 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตามจํานวน 3 2       
14 ระยะทางของขนสง 3 3       
15 เวลาของการขนสง 3 4       
16 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 

Frequency Rate) 
4 1       

17 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

4 2       

18 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

4 3       

19 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

4 4       

20 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

4 5       

21 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ได
แกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 

4 6       

22 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 4 7       
23 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 4 8       
24 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสิน

เสียหาย 
4 9       

25 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 5 1       
26 %จํานวนพนักงานลาออก 5 2       
27 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้น 5 3       
28 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
5 4       

29 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชได
จริง 

5 5       

30 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 5 6       
31 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training 

Hour) 
5 7       

32 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ีทํา เพ่ือน
รวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

5 8       

33 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 5 9       
34 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 5 10       
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ตารางท่ี ค.1.8  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมขอมูล  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 1 2       
3 จํานวนครั้งที่หาขอมูลไมพบ 1 3       
4 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 1 4       
5 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 5       

6 ความถูกตองของขอมูล 2 1       
7 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด 2 2       
8 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 3 1       
9 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 3 2       

10 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 3 3       
11 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 3 4       

 
ตารางท่ี ค.1.9  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการวัสด ุ 

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 จํานวนแผนที่ออกได 1 2       
3 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 3       

4 จํานวนครั้งที่ขาดแคลนวัตถุดิบ (Material Shortage) 2 1       
5 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอวัตถุดิบที่ไมพรอม 2 2       
6 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนกอนมีการตรวจสอบ

คุณภาพ 
2 3       

7 จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production 
Planned Ratio) 

2 4       

8 จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) 2 5       
9 ปริมาณการสั่งซื้อแบบเรงดวน/วิธีพิเศษ 2 6       

10 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพ
ของการวางแผน 

2 7       

11 การเปล่ียนแปลงแผน 2 8       
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ตารางท่ี ค.1.10  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการกําลังการผลิต 

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 จํานวนแผนที่ออกได 1 2       
3 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 3       

4 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอเครื่องจักร และคนงาน
ที่ไมพรอม 

2 1       

5 จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production 
Planned Ratio) 

2 2       

6 จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) 2 3       
7 จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพ

ของการวางแผน 
2 4       

8 การเปล่ียนแปลงแผน 2 5       

 
ตารางท่ี ค.1.11  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการออกเอกสาร  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 1 2       
3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 1 3       
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 4       

5 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 2 1       
6 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 2 2       
7 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 3 1       
8 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 3 2       
9 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 3 3       
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ตารางท่ี ค.1.12 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 1 2       
3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 1 3       
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 4       

5 ความถูกตองของขอมูล 2 1       
6 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด 2 2       
7 จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพ

ของขอมูล 
2 3       

8 จํานวนครั้งที่ขาดแคลนวัตถุดิบ (Material Shortage) 2 4       
9 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอวัตถุดิบที่ไมพรอม 2 5       

10 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 3 1       
11 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 3 2       
12 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 3 3       

 
ตารางท่ี ค.1.13 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต 

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 1 2       
3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 1 3       
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 4       

5 ความถูกตองของขอมูล 2 1       
6 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด 2 2       
7 จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพ

ของขอมูล 
2 3       

8 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 2 4       
9 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 3 1       

10 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 3 2       
11 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 3 3       

 



416 
 

 

ตารางท่ี ค.1.14 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต     

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 จํานวนตารางการผลิตที่ออกได 1 2       
3 สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได 

(Production Planned Ratio) 
1 3       

4 การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) 2 1       
5 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 2 2       
6 ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต 2 3       
7 การเปล่ียนแปลงตารางการผลิต 2 4       
8 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไปตาม

ตารางการผลิต 
2 5       

9 ประสิทธิภาพการใชสินทรัพยหรือเครื่องจักร 2 6       
10 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต 2 7       
11 % การหยุดกระบวนการผลิตโดยมิไดวางแผน 2 8       
12 สัดสวนการเปล่ียนแปลงตารางการผลิต (Changed 

Planned Ratio) 
2 9       

13 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ 
(Rework Rate) 

2 10       

14 การผลิตลาชา 2 11       

 
ตารางท่ี ค.1.15 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการออกตารางการผลิต  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 1 2       
3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 1 3       
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 4       

5 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 2 1       
6 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 2 2       
7 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 3 1       
8 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 3 2       
9 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 3 3       
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ตารางท่ี ค.1.16 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการรับขอมูลตารางการผลิต  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 1 2       
3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 1 3       
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 4       

5 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 2 1       
6 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 2 2       
7 จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพ

ของขอมูล 
2 3       

8 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 3 1       
9 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 3 2       

10 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 3 3       

 
ตารางท่ี ค.1.17 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิต  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 จํานวนตารางการผลิตที่ดําเนินการผลิตได 1 2       
3 สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได 

(Production Planned Ratio) 
1 3       

4 การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) 2 1       
5 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 2 2       
6 ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต 2 3       
7 ประสิทธิภาพการใชสินทรัพยหรือเครื่องจักร 2 4       
8 สัดสวนการเปล่ียนแปลงตารางการผลิต (Changed 

Planned Ratio) 
2 5       

9 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ 
(Rework Rate) 

2 6       

10 การผลิตลาชา 2 7       
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ตารางท่ี ค.1.18 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยวตัถุดิบ  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 จํานวนวัตถุดิบคงคลังที่ไมตรงกับบัญชี 1 2       
3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 1 3       
4 จํานวนครั้งที่หาวัตถุดิบไมพบ 1 4       
5 ปริมาณวัตถุดิบที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการ

ขนสง 
1 5       

6 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน
กระบวนการ 

1 6       

7 จํานวนครั้งที่ขาดแคลนวัตถุดิบ (Material Shortage) 2 1       
8 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอวัตถุดิบที่ไมพรอม 2 2       
9 %ของDefectจากการเคล่ือนยาย 2 3       

10 % การสงมอบวัตถุดิบตรงสเปค 2 4       
11 Lead time ของการเบิกวัตถุดิบ 3 1       
12 % การสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา 3 2       
13 % การสงมอบวัตถุดิบลาชา 3 3       
14 % การสงมอบวัตถุดิบครบตามความตองการ 3 4       
15 ระยะทางของขนสง 3 5       
16 เวลาของการขนสง 3 6       

 
ตารางท่ี ค.1.19 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยเคร่ืองจักร  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 จํานวนเครื่องมืออุปกรณที่ไมตรงกับบัญชี 1 2       
3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 1 3       
4 จํานวนครั้งที่หาอุปกรณเครื่องมือไมพบ 1 4       
5 ปริมาณเครื่องมืออุปกรณที่ตองจัดสงตอจํานวน

เที่ยวการขนสง 
1 5       

6 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน
กระบวนการ 

1 6       

7 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอเครื่องจักร และคนงาน
ที่ไมพรอม 

2 1       

8 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงสเปค 2 2       
9 Lead time ของการเบิกอุปกรณและเครื่องจักร 3 1       
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ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
10 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงเวลา 3 2       
11 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรลาชา 3 3       
12 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรครบตามความ

ตองการ 
3 4       

13 ระยะทางของขนสง 3 5       
14 เวลาของการขนสง 3 6       

 
ตารางท่ี ค.1.20 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการระบุผูทํางาน  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 อัตราสวนจํานวนพนักงานจริงเทียบกับแผน

กําลังคน 
1 2       

3 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอคนงานที่ไมพรอม 2 1       
4 ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงาน

หนาเคร่ือง (Autonomous Maintenance Ratio) 
2 2       

5 ประสิทธิภาพการผลิตของแรงงานหนาเครื่อง 2 3       
6 ประสิทธิภาพการผลิตตอเครื่องของแรงงานหนา

เครื่อง 
2 4       

7 ประสิทธิภาพการผลิตของแรงงานทั้งหมดใน
สายการผลิต 

2 5       

8 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต (Labour 
Productivity) 

2 6       

9 In-Line-Operator Idle Time Ratio 2 7       

 
ตารางท่ี ค.1.21 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยงาน  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 1 2       
3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 1 3       
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 4       

5 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 2 1       
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ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
6 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 2 2       
7 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 3 1       
8 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 3 2       
9 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 3 3       

 
ตารางท่ี ค.1.22 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมพลาสติก  

ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 2       

3 Set Up Time 1 3       
4 อัตราการเสียของเครื่องจักร (Breakdown Rate) 1 4       
5 ระยะเวลาระหวางเครื่องจักรเสียคราวที่แลวกับการ

เสียครั้งลาสุด (Mean Time Between Failure) 
1 5       

6 จํานวนคร้ังที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ 
(Number of Minor Stoppage) 

1 6       

7 ระยะเวลาในการซอมเครื่องจักร (Mean Time to 
Repair) 

1 7       

8 เวลาทําความสะอาดเฉล่ีย (Cleaning Time Average) 1 8       
9 Capacity ของเครื่องผสมพลาสติก 1 9       

10 Capacity ของเครื่องอบพลาสติก 1 10       
11 % คาพลังงานตอตนทุนรวม 2 1       
12 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) 2 2       
13 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักร (Repair & 

Maintenance) 
2 3       

14 การใชงานเครื่องจักร (Utilization) 3 1       
15 การผลิตลาชาจากการรอวัตถุดิบ 3 2       
16 นํ้าหนักของเสียที่เกิดจากปญหาการผสมวัตถุดิบ 3 3       
17 นํ้าหนักของเสียที่เกิดจากปญหาการอบไลความช้ืน 3 4       
18 Yield 3 5       
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ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
19 ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอเครื่อง 3 6       
20 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากการ

เตรียมพลาสติก 
3 7       

21 % การสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา 4 1       
22 % การสงมอบวัตถุดิบครบตามจํานวน 4 2       
23 เวลาของการขนสง 4 3       
24 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 

Accident) 
5 1       

25 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

5 2       

26 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

5 3       

27 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

5 4       

28 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ได
แกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 

5 5       

29 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 5 6       
30 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสิน

เสียหาย 
5 7       

31 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 5 8       
32 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
6 1       

33 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชได
จริง 

6 2       

34 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 6 3       
35 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training 

Hour) 
6 4       

36 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 6 5       
37 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 6 6       
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ตารางท่ี ค.1.23 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการติดตั้งแมพิมพ  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 2       

3 เวลาทําความสะอาดเฉล่ีย (Cleaning Time Average) 1 3       
4 % คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต 2 1       
5 การผลิตลาชาจากการรอการติดต้ังแมพิมพ 3 1       
6  อัตราสวนของเสียจากการติดต้ังแมพิมพ 3 2       
7 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากการ

ติดต้ังแมพิมพ 
3 3       

8 % การสงมอบเครื่องจักร 4 1       
9 % การสงมอบเครื่องจักรครบตามจํานวน 4 2       

10 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

5 1       

11 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

5 2       

12 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

5 3       

13 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

5 4       

14 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ได
แกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 

5 5       

15 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 5 6       
16 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสิน

เสียหาย 
5 7       

17 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 5 8       
18 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
6 1       

19 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชได
จริง 

6 2       

20 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 6 3       
21 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training 

Hour) 
6 4       

22 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 6 5       
23 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 6 6       
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ตารางท่ี ค.1.24 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการปรับต้ังสภาวะการผลิต 

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 2       

3 ปริมาณเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 2 1       
4 การผลิตลาชาจากการปรับต้ังสภาวะการผลิต  2 2       
5 ของเสียที่เกิดจากปญหาการปรับต้ังสภาวะการผลิต  2 3       
6  อัตราสวนของเสียจากการปรับต้ังสภาวะการผลิต  2 4       
7 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากการ

ปรับต้ังสภาวะการผลิต  
2 5       

8 % การสงมอบเครื่องจักร 3 1       
9 % การสงมอบเครื่องจักรครบตามจํานวน 3 2       

10 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

4 1       

11 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

4 2       

12 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

4 3       

13 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

4 4       

14 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ได
แกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 

4 5       

15 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 4 6       
16 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสิน

เสียหาย 
4 7       

17 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 4 8       
18 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
5 1       

19 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

5 2       

20 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 5 3       
21 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 5 4       
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ตารางท่ี ค.1.25 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการฉีดพลาสติก  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 Production Rate 1 2       
3 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 3       

4 ปริมาณเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 1 4       
5 ความเร็วในการผลิต(Performance Rate) 1 5       
6 จํานวนครั้งที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ 

(Number of Minor Stoppage) 
1 6       

7 ปริมาณการผลิตตอพ้ืนที่การผลิต 1 7       
8 Capacity ของเครื่องจักร 1 8       
9 คาใชจายของพลังงานที่ใชในการฉีดพลาสติก 

(Energy Cost) 
2 1       

10 % คาพลังงานตอตนทุนรวม 2 2       
11 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) 2 3       
12 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักร (Repair & 

Maintenance) 
2 4       

13 การใชงานเครื่องจักร (Utilization) 3 1       
14 ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต 3 2       
15 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต 3 3       
16 การผลิตลาชา 3 4       
17 อัตราสวนของเสียจากการผลิต 3 5       
18 ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอเครื่อง 3 6       
19 ประสิทธิภาพของการผลิต (Operation Efficiency) 3 7       
20 Rew Material Yield 3 8       
21 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 

Frequency Rate) 
4 1       

22 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

4 2       

23 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

4 3       

24 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

4 4       

25 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

4 5       

26 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ได
แกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 

4 6       

27 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 4 7       
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ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
28 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 4 8       
29 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสิน

เสียหาย 
4 9       

30 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 4 10       
31 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
5 1       

32 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

5 2       

33 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 5 3       
34 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 5 4       

 
ตารางท่ี ค.1.26 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการตัดตกแตง  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 2       

3 ปริมาณเศษวัสดุที่เหลือจากการตัดตกแตง 1 3       
4 ของเสียที่เกิดจากปญหาการตัดตกแตง 2 1       
5 ปริมาณผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In Process 

Stock) 
2 2       

6 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยลูกคา 
(Average Rejection Case by Customer) 

2 3       

7 จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา 2 4       
8 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจาก

กระบวนการผลิต 
2 5       

9 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยQA 
(Average Rejection Case by QA) 

2 6       

10 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยQA 2 7       
11 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น 2 8       
12 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 

Accident) 
3 1       

13 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

3 2       

14 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

3 3       

15 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 3 4       
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ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
(Number of Unsafe found) 

16 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ได
แกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 

3 5       

17 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 3 6       
18 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 3 7       
19 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสิน

เสียหาย 
3 8       

20 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 3 9       
21 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
4 1       

22 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชได
จริง 

4 2       

23 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 4 3       
24 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training 

Hour) 
4 4       

25 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 4 5       
26 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 4 6       

 
ตารางท่ี ค.1.27 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบ  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 2       

3 ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา 2 1       
4 การรองเรียนของลูกคาเรื่องผลิตภัณฑ 2 2       
5 จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา 2 3       
6 % การกลับมาซื้ออีกของลูกคา 2 4       
7 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น 2 5       
8 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 

Accident) 
3 1       

9 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

3 2       

10 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

3 3       

11 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

3 4       
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ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
12 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ได

แกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 
3 5       

13 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 3 6       
14 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสิน

เสียหาย 
3 7       

15 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 4 1       
16 %จํานวนพนักงานลาออก 4 2       
17 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้นในโรงงาน 4 3       
18 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
4 4       

19 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชได
จริง 

4 5       

20 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 4 6       
21 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training 

Hour) 
4 7       

22 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 4 8       
23 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 4 9       

 
ตารางท่ี ค.1.28 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการบันทึกและรวบรวมขอมูลท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 1 2       
3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 1 3       
4 จํานวนครั้งที่หาขอมูลไมพบ 1 4       
5 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 5       

6 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 2 1       
7 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 2 2       
8 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด 2 3       
9 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 3 1       

10 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 3 2       
11 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 3 3       
12 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 3 4       
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ตารางท่ี ค.1.29 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการวิเคราะหขอมูล  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 เวลาตอบกลับการแกปญหาการผลิต 1 2       
3 ระยะเวลาในการวิเคราะหงานที่มีปญหา (Failure 

Analysis) 
1 3       

4 ปริมาณปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ 1 4       
5 จํานวนเรื่องของปญหาที่ยังไมไดมีการแกไข 1 5       
6 จํานวนเรื่องของปญหาที่เกิดขึ้นซ้ําๆ 2 1       
7 การผลิตลาชา 2 2       
8 งานที่ลาชาสะสมตอเดือน 2 3       
9 %จํานวนงานที่สามารถเปล่ียนแปลงตามคําสั่งได 2 4       

 
ตารางท่ี ค.1.30 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการออกรายงาน  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 1 2       
3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 1 3       
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 4       

5 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 2 1       
6 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 2 2       
7 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 3 1       
8 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 3 2       
9 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 3 3       
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ตารางท่ี ค.1.31 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมกระบวนการคืนวัตถุดิบ  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 จํานวนวัตถุดิบคงคลังที่ไมตรงกับบัญชี 1 2       
3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 1 3       
4 จํานวนครั้งที่หาวัตถุดิบไมพบ 1 4       
5 ปริมาณวัตถุดิบที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการ

ขนสง 
1 5       

6 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน
กระบวนการ 

1 6       

7 % การสงมอบวัตถุดิบตรงสเปค 2 1       
8 %ของของเสียจากการเคล่ือนยาย 2 2       
9 % การสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา 3 1       

10 % การสงมอบวัตถุดิบลาชา 3 2       
11 % การสงมอบวัตถุดิบครบตามจํานวน 3 3       
12 ระยะทางของขนสง 3 4       
13 เวลาของการขนสง 3 5       

 
ตารางท่ี ค.1.32 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและเคร่ืองมือ  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 จํานวนเครื่องมืออุปกรณที่ไมตรงกับบัญชี 1 2       
3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 1 3       
4 จํานวนครั้งที่หาอุปกรณเครื่องมือไมพบ 1 4       
5 ปริมาณเครื่องมืออุปกรณที่ตองจัดสงตอจํานวน

เที่ยวการขนสง 
1 5       

6 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน
กระบวนการ 

1 6       

7 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงสเปค 2 1       
8 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงเวลา 3 1       
9 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรลาชา 3 2       

10 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรครบตาม
จํานวน 

3 3       

11 ระยะทางของขนสง 3 4       
12 เวลาของการขนสง 3 5       
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ตารางท่ี ค.1.33 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา 

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 จํานวนสินคาคงคลังที่ไมตรงกับบัญชี 1 2       
3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 1 3       
4 จํานวนครั้งที่หาสินคาไมพบ 1 4       
5 ปริมาณสินคาที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง 1 5       
6 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 6       

7 % การสงมอบสินคาตรงสเปค 2 1       
8 %ของDefectจากการเคล่ือนยาย 2 2       
9 % การสงมอบสินคาตรงเวลา 3 1       

10 % การสงมอบสินคาลาชา 3 2       
11 % การสงมอบสินคาครบตามจํานวน 3 3       
12 ระยะทางของขนสง 3 4       
13 เวลาของการขนสง 3 5       

 
ตารางท่ี ค.1.34 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
การดําเนินงานในชวง 5 ปหลังขององคกร 

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 ความเร็วในการผลิตสินคา 1 1       
2 คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 1 2       
3 ตนทุนในการผลิต 1 3       
4 การสงมอบที่ตรงเวลา 1 4       
5 ความปลอดภัยในการทํางาน 1 5       
6 ขวัญกําลังใจในการทํางาน 1 6       
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ค.2 การคํานวณหาคาดชันีความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา 
  
ตารางท่ี ค.2.1 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญท่ีมีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
กิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 7 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 8 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 9 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 10 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 11 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 12 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 13 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 14 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 15 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 16 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 17 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 18 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 19 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 20 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 21 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 22 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 23 23 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 24 24 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 25 25 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 26 26 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 27 27 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 28 28 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 29 29 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 30 30 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 31 31 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 32 32 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 33 33 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 34 34 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 35 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 36 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 37 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 38 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 39 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 6 40 1 0 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 7 41 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 8 42 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 9 43 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 10 44 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 11 45 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 12 46 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 13 47 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 14 48 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 15 49 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 16 50 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 17 51 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 18 52 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 19 53 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 20 54 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 21 55 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 22 56 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 23 57 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 24 58 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 59 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 60 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 61 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 62 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
3 5 63 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 6 64 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 7 65 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 8 66 0 1 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 9 67 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 10 68 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 11 69 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 12 70 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 13 71 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 14 72 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 15 73 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 16 74 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 17 75 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 18 76 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 19 77 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 20 78 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 21 79 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 22 80 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 23 81 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 24 82 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 25 83 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 26 84 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 27 85 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 28 86 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 29 87 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 30 88 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 31 89 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 32 90 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 33 91 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 34 92 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 35 93 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 36 94 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 37 95 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
3 38 96 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 39 97 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 40 98 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 41 99 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 42 100 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 43 101 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 44 102 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 45 103 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 46 104 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 47 105 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 48 106 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 49 107 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 50 108 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 109 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 110 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 111 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 112 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 5 113 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 6 114 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 115 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 116 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 117 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 118 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 5 119 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 6 120 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 7 121 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 8 122 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 9 123 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 10 124 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 1 125 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 2 126 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 3 127 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 4 128 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
6 5 129 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 6 130 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 7 131 0 1 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 8 132 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 9 133 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 10 134 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.2 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญท่ีมีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการ
ผลิต 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 7 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 8 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 9 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 6 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 7 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 8 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
4 1 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 23 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 24 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 5 25 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 26 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 27 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 28 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 29 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 5 30 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 6 31 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 7 32 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 8 33 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.3 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญท่ีมีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการจัดตารางการผลิต 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 7 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 8 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 6 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
2 7 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 8 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 9 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 10 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 23 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 24 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 25 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 5 26 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 27 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 28 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 29 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 30 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 5 31 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 6 32 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 7 33 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 8 34 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.4 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญท่ีมีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 7 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 



438 
 

 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 8 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 9 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 10 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 11 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 12 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 13 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 6 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 7 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 8 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 9 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 10 23 1 1 0 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 11 24 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 12 25 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 26 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 27 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 28 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 29 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 5 30 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 6 31 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 7 32 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 8 33 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 9 34 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 10 35 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 36 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 37 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 38 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 39 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 5 40 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
4 6 41 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 7 42 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 8 43 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 9 44 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 45 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 46 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 47 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 48 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 5 49 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 6 50 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 7 51 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 8 52 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 9 53 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 10 54 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.5 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญท่ีมีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการผลิต 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 7 7 1 0 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 8 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 9 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 10 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 11 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 12 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 13 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 14 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 15 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 6 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 7 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 8 23 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 9 24 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 10 25 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 11 26 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 12 27 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 13 28 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 14 29 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 15 30 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 16 31 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 17 32 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 33 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 34 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 35 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 36 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 5 37 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 6 38 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 7 39 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 8 40 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 9 41 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 10 42 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 11 43 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 12 44 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 13 45 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 14 46 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
3 15 47 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 16 48 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 17 49 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 18 50 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 19 51 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 20 52 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 21 53 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 22 54 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 23 55 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 24 56 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 25 57 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 26 58 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 27 59 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 28 60 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 29 61 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 30 62 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 31 63 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 32 64 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 33 65 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 34 66 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 67 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 68 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 69 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 70 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 71 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 72 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 73 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 5 74 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 6 75 1 0 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 7 76 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 8 77 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 9 78 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 1 79 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
6 2 80 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 3 81 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 4 82 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 5 83 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 6 84 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 7 85 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 8 86 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 9 87 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 10 88 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.6 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญท่ีมีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการติดตามงานและควบคุมการผลิต 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 7 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 8 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 9 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 10 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 11 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 12 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 6 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
3 1 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 23 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 24 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 25 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 5 26 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 27 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 28 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 29 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 30 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 5 31 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 6 32 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 7 33 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.7 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญท่ีมีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการปดคําส่ังผลิต 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 7 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 8 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 9 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
3 2 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 5 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 6 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 7 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 8 23 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 9 24 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 25 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 26 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 27 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 28 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 5 29 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 6 30 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 7 31 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 8 32 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 9 33 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 10 34 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ตารางท่ี ค.2.8 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญท่ีมีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมขอมูล 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.9 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญท่ีมีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการวัสด ุ

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 6 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 7 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 8 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ตารางท่ี ค.2.10 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการกําลังการผลิต 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.11 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการออกเอกสาร 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ตารางท่ี ค.2.12 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.13 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ตารางท่ี ค.2.14 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 6 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 7 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 8 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 9 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 10 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 11 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.15 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการออกตารางการผลิต 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ตารางท่ี ค.2.16 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการรับขอมูลตารางการผลิต 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.17 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิต 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 6 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 7 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ตารางท่ี ค.2.18 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยวตัถุดิบ 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 5 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 6 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.19 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยเคร่ืองจักร 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
3 2 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 5 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 6 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.20 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการระบุผูทํางาน 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 6 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 7 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.21 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยงาน 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
3 2 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.22 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมพลาสติก 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 7 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 8 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 9 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 10 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 5 18 1 1 0 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 6 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 7 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 23 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 24 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 25 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
5 3 26 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 27 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 5 28 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 6 29 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 7 30 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 8 31 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 1 32 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 2 33 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 3 34 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 4 35 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 5 36 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 6 37 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.23 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการติดตั้งแมพิมพ 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 5 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 6 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
5 7 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 8 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 1 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 2 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 3 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 4 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 5 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 6 23 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 

ตารางท่ี ค.2.24 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการปรับต้ังสภาวะการผลิต 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 5 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 6 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 7 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 8 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ตารางท่ี ค.2.25 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการฉีดพลาสติก 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 7 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 8 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 12 1 0 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 5 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 6 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 7 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 8 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 23 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 24 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 5 25 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 6 26 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 7 27 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 8 28 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 9 29 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 10 30 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 31 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
5 2 32 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 33 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 34 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.26 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการตัดตกแตง 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 6 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 7 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 8 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 5 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 6 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 7 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 8 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 9 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 23 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 24 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 5 25 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 6 26 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ตารางท่ี ค.2.27 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบ 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 5 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 6 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 7 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 5 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 6 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 7 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 8 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 9 23 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ตารางท่ี ค.2.28 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการบันทึกและรวบรวมขอมูลท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.29 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการวิเคราะหขอมูล 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ตารางท่ี ค.2.30 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการออกรายงาน 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.31 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมกระบวนการคืนวัตถุดิบ 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 5 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ตารางท่ี ค.2.32 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและเคร่ืองมือ 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 5 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.33 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 5 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ตารางท่ี ค.2.34 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
การดําเนินงานในชวง 5 ปหลังขององคกร 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ค.3 การตรวจสอบความเชื่อถือไดของแบบสอบถาม   
 

ตารางท่ี ค.3.1 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวดั
สมรรถนะของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 3 4 4.0000 1.0000 1.0000 
2 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
3 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
4 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 
5 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
6 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 
7 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
8 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
9 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 

10 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
11 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
12 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
13 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
14 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
15 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
16 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
17 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
18 5 5 4 5.0000 0.5774 0.3333 
19 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 
20 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
21 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 
22 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
23 4 1 4 4.0000 1.7321 3.0000 
24 5 2 4 4.0000 1.5275 2.3333 
25 5 3 4 4.0000 1.0000 1.0000 
26 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
27 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
28 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
29 5 5 4 5.0000 0.5774 0.3333 
30 5 5 4 5.0000 0.5774 0.3333 
31 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
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ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
32 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 
33 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
34 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
35 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
36 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
37 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
38 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
39 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
40 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
41 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
42 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
43 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
44 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
45 5 2 4 4.0000 1.5275 2.3333 
46 5 3 4 4.0000 1.0000 1.0000 
47 5 3 4 4.0000 1.0000 1.0000 
48 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
49 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
50 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
51 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
52 3 2 4 3.0000 1.0000 1.0000 
53 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
54 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
55 5 3 4 4.0000 1.0000 1.0000 
56 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
57 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
58 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
59 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
60 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
61 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
62 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
63 3 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
64 3 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
65 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
66 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 
67 5 2 4 4.0000 1.5275 2.3333 
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ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
68 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
69 5 5 4 5.0000 0.5774 0.3333 
70 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 
71 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 
72 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
73 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
74 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
75 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
76 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
77 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
78 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
79 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
80 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
81 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
82 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
83 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
84 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
85 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
86 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
87 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
88 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
89 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
90 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
91 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
92 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 
93 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
94 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
95 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
96 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
97 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
98 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
99 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
100 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
101 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
102 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
103 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
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ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
104 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
105 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
106 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
107 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
108 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
109 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
110 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
111 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
112 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
113 3 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
114 5 3 4 4.0000 1.0000 1.0000 
115 4 1 4 4.0000 1.7321 3.0000 
116 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 
117 2 2 5 2.0000 1.7321 3.0000 
118 2 1 4 2.0000 1.5275 2.3333 
119 2 1 5 2.0000 2.0817 4.3333 
120 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
121 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
122 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
123 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
124 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
125 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
126 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
127 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
128 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
129 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
130 5 1 5 5.0000 2.3094 5.3333 
131 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
132 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
133 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
134 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.985 
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ตารางท่ี ค.3.2 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวดั
สมรรถนะของกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 5 4 5.0000 0.5774 0.3333 
2 4 2 4 4.0000 1.1547 1.3333 
3 4 2 4 4.0000 1.1547 1.3333 
4 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
5 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
6 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
7 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
8 3 2 4 3.0000 1.0000 1.0000 
9 4 2 4 4.0000 1.1547 1.3333 

10 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
11 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
12 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
13 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
14 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
15 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 
16 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 
17 5 2 4 4.0000 1.5275 2.3333 
18 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 
19 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 
20 5 2 4 4.0000 1.5275 2.3333 
21 2 3 4 3.0000 1.0000 1.0000 
22 2 1 4 2.0000 1.5275 2.3333 
23 2 4 4 4.0000 1.1547 1.3333 
24 2 2 4 2.0000 1.1547 1.3333 
25 2 2 4 2.0000 1.1547 1.3333 
26 2 3 4 3.0000 1.0000 1.0000 
27 2 3 4 3.0000 1.0000 1.0000 
28 2 1 5 2.0000 2.0817 4.3333 
29 2 1 4 2.0000 1.5275 2.3333 
30 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
31 5 1 5 5.0000 2.3094 5.3333 
32 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
33 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.969 
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ตารางท่ี ค.3.3 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวดั
สมรรถนะของกิจกรรมการจัดตารางการผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
2 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
3 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
4 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
5 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
6 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
7 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
8 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
9 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 

10 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
11 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
12 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
13 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
14 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
15 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
16 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
17 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 
18 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
19 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
20 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
21 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
22 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
23 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
24 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
25 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
26 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
27 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
28 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
29 2 1 5 2.0000 2.0817 4.3333 
30 2 2 5 2.0000 1.7321 3.0000 
31 2 1 5 2.0000 2.0817 4.3333 
32 5 1 5 5.0000 2.3094 5.3333 
33 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
34 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.975 
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ตารางท่ี ค.3.4 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวดั
สมรรถนะของกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
2 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
3 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
4 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
5 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
6 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
7 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
8 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
9 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 

10 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
11 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
12 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
13 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
14 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
15 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 
16 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 
17 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
18 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
19 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
20 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
21 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
22 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
23 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
24 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
25 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
26 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
27 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
28 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
29 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
30 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
31 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
32 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
33 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
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ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
34 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
35 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
36 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
37 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
38 2 1 5 2.0000 2.0817 4.3333 
39 2 1 5 2.0000 2.0817 4.3333 
40 2 2 5 2.0000 1.7321 3.0000 
41 2 1 5 2.0000 2.0817 4.3333 
42 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
43 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
44 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
45 3 3   3.0000 0.0000 0.0000 
46 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
47 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
48 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
49 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
50 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
51 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
52 4 1 5 4.0000 2.0817 4.3333 
53 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
54 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.952 

 
ตารางท่ี ค.3.5 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวดั
สมรรถนะของกิจกรรมการผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
2 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
3 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
4 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
5 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
6 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
7 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
8 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 



470 
 

 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
9 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 

10 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
11 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
12 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
13 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
14 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
15 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
16 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
17 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
18 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
19 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
20 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
21 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
22 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
23 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
24 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
25 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
26 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
27 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
28 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
29 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
30 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
31 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
32 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
33 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
34 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
35 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
36 5 5 4 5.0000 0.5774 0.3333 
37 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
38 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
39 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
40 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
41 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
42 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
43 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
44 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
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ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
45 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
46 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
47 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
48 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
49 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
50 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
51 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
52 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
53 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
54 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
55 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
56 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
57 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
58 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
59 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
60 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
61 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
62 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
63 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
64 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
65 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
66 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
67 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
68 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
69 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
70 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
71 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
72 4 1 5 4.0000 2.0817 4.3333 
73 4 1 5 4.0000 2.0817 4.3333 
74 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
75 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
76 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
77 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
78 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
79 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
80 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
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ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
81 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
82 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
83 5 2 4 4.0000 1.5275 2.3333 
84 5 2 4 4.0000 1.5275 2.3333 
85 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
86 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
87 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
88 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.980 

 
ตารางท่ี ค.3.6 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวดั
สมรรถนะของกิจกรรมการติดตามงานและควบคุมการผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
2 2 4 5 4.0000 1.5275 2.3333 
3 2 2 5 2.0000 1.7321 3.0000 
4 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
5 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
6 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
7 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
8 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
9 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 

10 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
11 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
12 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
13 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
14 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 
15 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 
16 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 
17 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
18 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
19 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
20 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
21 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
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ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
22 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
23 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
24 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
25 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
26 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
27 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
28 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
29 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
30 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
31 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
32 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
33 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.972 

 
ตารางท่ี ค.3.7 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวดั
สมรรถนะของกิจกรรมการปดคําส่ังผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
2 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
3 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
4 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
5 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
6 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
7 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
8 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
9 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 

10 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
11 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
12 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
13 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
14 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
15 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
16 2 1 4 2.0000 1.5275 2.3333 
17 2 1 4 2.0000 1.5275 2.3333 
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ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
18 2 1 5 2.0000 2.0817 4.3333 
19 2 1 5 2.0000 2.0817 4.3333 
20 2 2 5 2.0000 1.7321 3.0000 
21 2 2 5 2.0000 1.7321 3.0000 
22 5 1 5 5.0000 2.3094 5.3333 
23 5 1 5 5.0000 2.3094 5.3333 
24 5 3 4 4.0000 1.0000 1.0000 
25 2 4 4 4.0000 1.1547 1.3333 
26 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
27 3 2 4 3.0000 1.0000 1.0000 
28 3 2 4 3.0000 1.0000 1.0000 
29 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 
30 5 2 4 4.0000 1.5275 2.3333 
31 5 1 4 4.0000 2.0817 4.3333 
32 5 1 4 4.0000 2.0817 4.3333 
33 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 
34 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.975 

 
ตารางท่ี ค.3.8 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวดั
สมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมขอมูล 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
2 2 4 5 4.0000 1.5275 2.3333 
3 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
4 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
5 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
6 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
7 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
8 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
9 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 

10 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
11 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.944 
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ตารางท่ี ค.3.9 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวดั
สมรรถนะของกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการวสัดุ 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
2 2 5 4 4.0000 1.5275 2.3333 
3 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
4 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
5 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
6 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
7 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
8 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
9 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 

10 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
11 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.877 

 
ตารางท่ี ค.3.10 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการกาํลังการผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
2 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
3 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
4 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
5 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
6 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 
7 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 
8 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.906 
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ตารางท่ี ค.3.11 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการออกเอกสาร 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 2 3 4 3.0000 1.0000 1.0000 
2 2 5 4 4.0000 1.5275 2.3333 
3 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
4 2 4 5 4.0000 1.5275 2.3333 
5 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
6 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
7 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
8 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
9 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.700 

 
ตารางท่ี ค.3.12 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
2 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
3 2 1 5 2.0000 2.0817 4.3333 
4 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
5 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
6 2 5 5 5.0000 1.7321 3.0000 
7 2 4 5 4.0000 1.5275 2.3333 
8 2 5 5 5.0000 1.7321 3.0000 
9 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 

10 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
11 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
12 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.877 
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ตารางท่ี ค.3.13 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 2 5 5 5.0000 1.7321 3.0000 
2 2 1 5 2.0000 2.0817 4.3333 
3 2 1 5 2.0000 2.0817 4.3333 
4 2 2 5 2.0000 1.7321 3.0000 
5 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
6 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
7 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
8 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
9 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 

10 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
11 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.883 

 
ตารางท่ี ค.3.14 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 5 4 5.0000 0.5774 0.3333 
2 3 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
3 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
4 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
5 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
6 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
7 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
8 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
9 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 

10 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
11 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
12 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
13 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
14 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.879 
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ตารางท่ี ค.3.15 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการออกตารางการผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 3 4 4.0000 1.0000 1.0000 
2 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
3 3 2 4 3.0000 1.0000 1.0000 
4 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 
5 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 
6 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
7 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
8 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
9 3 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.785 

 
ตารางท่ี ค.3.16 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการรับขอมูลตารางการผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
2 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 
3 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 
4 4 2 4 4.0000 1.1547 1.3333 
5 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
6 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
7 5 3 4 4.0000 1.0000 1.0000 
8 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
9 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 

10 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.928 
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ตารางท่ี ค.3.17 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
2 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
3 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
4 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
5 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
6 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
7 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
8 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
9 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 

10 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.948 

 
ตารางท่ี ค.3.18 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
2 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
3 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
4 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
5 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
6 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
7 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
8 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
9 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 

10 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
11 2 5 5 5.0000 1.7321 3.0000 
12 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
13 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
14 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
15 2 5 5 5.0000 1.7321 3.0000 
16 2 5 5 5.0000 1.7321 3.0000 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.949 
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ตารางท่ี ค.3.19 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการปลอยเคร่ืองจักร 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
2 3 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
3 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 
4 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
5 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
6 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
7 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
8 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
9 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 

10 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
11 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
12 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
13 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
14 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.942 

 
ตารางท่ี ค.3.20 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการระบุผูทํางาน 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 2 1 5 2.0000 2.0817 4.3333 
2 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
3 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
4 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
5 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
6 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
7 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
8 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
9 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.831 
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ตารางท่ี ค.3.21 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการปลอยงาน 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 2 5 5 5.0000 1.7321 3.0000 
2 2 2 5 2.0000 1.7321 3.0000 
3 2 2 5 2.0000 1.7321 3.0000 
4 2 4 5 4.0000 1.5275 2.3333 
5 2 4 5 4.0000 1.5275 2.3333 
6 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
7 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
8 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
9 2 5 5 5.0000 1.7321 3.0000 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.964 

 
ตารางท่ี ค.3.22 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการติดตั้งแมพิมพ 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
2 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
3 2 5 5 5.0000 1.7321 3.0000 
4 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
5 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
6 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
7 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
8 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
9 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 

10 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
11 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
12 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
13 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
14 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
15 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
16 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
17 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
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ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
18 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
19 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
20 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
21 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
22 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
23 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.973 

 
ตารางท่ี ค.3.23 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมพลาสติก 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
2 2 4 5 4.0000 1.5275 2.3333 
3 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
4 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
5 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
6 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
7 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
8 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
9 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 

10 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
11 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
12 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
13 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
14 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
15 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
16 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
17 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
18 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
19 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
20 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
21 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
22 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
23 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
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ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
24 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
25 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
26 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
27 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
28 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
29 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
30 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
31 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
32 4 2 4 4.0000 1.1547 1.3333 
33 5 2 4 4.0000 1.5275 2.3333 
34 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
35 5 3 4 4.0000 1.0000 1.0000 
36 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 
37 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.970 

 
ตารางท่ี ค.3.24 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการปรับต้ังสภาวะการผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
2 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
3 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
4 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
5 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
6 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
7 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
8 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
9 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 

10 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
11 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
12 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
13 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
14 4 1 5 4.0000 2.0817 4.3333 
15 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
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ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
16 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
17 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
18 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
19 4 2 4 4.0000 1.1547 1.3333 
20 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 
21 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.953 

 
ตารางท่ี ค.3.25 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการฉีดพลาสติก 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
2 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
3 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
4 2 4 5 4.0000 1.5275 2.3333 
5 2 4 5 4.0000 1.5275 2.3333 
6 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
7 2 2 5 2.0000 1.7321 3.0000 
8 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
9 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 

10 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
11 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
12 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
13 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
14 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
15 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
16 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
17 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
18 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
19 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
20 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
21 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
22 2 4 5 4.0000 1.5275 2.3333 
23 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
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ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
24 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
25 2 2 5 2.0000 1.7321 3.0000 
26 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
27 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
28 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
29 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
30 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
31 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
32 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
33 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
34 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.977 

 
ตารางท่ี ค.3.26 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการตัดตกแตง 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
2 2 4 5 4.0000 1.5275 2.3333 
3 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
4 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
5 2 5 5 5.0000 1.7321 3.0000 
6 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
7 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
8 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
9 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 

10 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
11 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
12 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
13 2 1 4 2.0000 1.5275 2.3333 
14 2 2 4 2.0000 1.1547 1.3333 
15 2 3 4 3.0000 1.0000 1.0000 
16 2 1 4 2.0000 1.5275 2.3333 
17 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
18 5 2 4 4.0000 1.5275 2.3333 
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ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
19 5 3 4 4.0000 1.0000 1.0000 
20 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
21 5 1 5 5.0000 2.3094 5.3333 
22 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
23 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
24 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
25 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
26 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.939 

 
ตารางท่ี ค.3.27 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบ 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
2 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
3 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
4 5 5 4 5.0000 0.5774 0.3333 
5 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
6 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 
7 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
8 4 1 4 4.0000 1.7321 3.0000 
9 4 1 4 4.0000 1.7321 3.0000 

10 4 1 4 4.0000 1.7321 3.0000 
11 4 2 4 4.0000 1.1547 1.3333 
12 4 1 4 4.0000 1.7321 3.0000 
13 4 2 4 4.0000 1.1547 1.3333 
14 4 2 4 4.0000 1.1547 1.3333 
15 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
16 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
17 3 2 4 3.0000 1.0000 1.0000 
18 3 2 4 3.0000 1.0000 1.0000 
19 5 3 4 4.0000 1.0000 1.0000 
20 5 2 4 4.0000 1.5275 2.3333 
21 5 3 4 4.0000 1.0000 1.0000 
22 2 3 4 3.0000 1.0000 1.0000 
23 2 3 4 3.0000 1.0000 1.0000 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.943 
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ตารางท่ี ค.3.28 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการบันทึกและรวบรวมขอมูลท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 
2 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
3 2 4 4 4.0000 1.1547 1.3333 
4 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 
5 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 
6 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 
7 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
8 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
9 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 

10 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
11 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
12 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.938 

 
ตารางท่ี ค.3.29 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการวิเคราะหขอมูล 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
2 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
3 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
4 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
5 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 
6 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
7 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 
8 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 
9 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.804 
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ตารางท่ี ค.3.30 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการออกรายงาน 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 2 5 4 4.0000 1.5275 2.3333 
2 2 5 4 4.0000 1.5275 2.3333 
3 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
4 2 3 4 3.0000 1.0000 1.0000 
5 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
6 5 5 4 5.0000 0.5774 0.3333 
7 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
8 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
9 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.840 

 
ตารางท่ี ค.3.31 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมกระบวนการคืนวตัถุดิบ 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 3 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
2 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
3 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
4 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
5 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
6 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
7 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
8 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
9 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 

10 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
11 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
12 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
13 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.942 
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ตารางท่ี ค.3.32 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและเคร่ืองมือ 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 1 5 5 5.0000 2.3094 5.3333 
2 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
3 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
4 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
5 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
6 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
7 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
8 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
9 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 

10 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
11 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
12 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.933 

 
ตารางท่ี ค.3.33 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
2 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
3 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
4 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
5 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
6 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
7 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
8 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
9 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 

10 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
11 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
12 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
13 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.912 
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ตารางท่ี ค.3.34 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของการ
ดําเนินงานในชวง 5 ปหลังขององคกร 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
2 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
3 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
4 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
5 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
6 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.741 
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ค.4 แบบสอบถามฉบับจริง 
 

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ   คณะวิศวกรรมศาสตร 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 

 
แบบสอบถาม 

 
เร่ือง  ความสําคัญของดัชนีวัดสมรรถนะตอกิจกรรมการผลิตผลิตภัณฑพลาสติก 

 กรณีศึกษา :  อุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 
 
คําชี้แจง 

1. แบบสอบถามนี้เปนสวนสําคัญของการทําวิทยานิพนธ  คณะวิศวกรรมศาสตร  ภาควิชาวิศวกรรมอุตสา
หการ  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  เพ่ือใชสอบถามความคิดเห็นเก่ียวกับความสําคัญของดัชนีวัดสมรรถนะของ
การควบคุมพ้ืนที่ผลิต โดยจะทําการแบงดัชนีวัดสมรรถนะตามกิจกรรมท่ีเปนองคประกอบของการควบคุม
พ้ืนที่ผลิตและในแตละกิจกรรมจะแบงดัชนีวัดสมรรถนะออกเปนมุมมุมองตางๆที่มีความสําคัญตอการ
ดําเนินกิจกรรม  โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือใชศึกษาและพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะของการควบคุมพ้ืนที่ผลิต  
และใชสําหรับศึกษาในงานวิจัยน้ีเทาน้ัน  โดยไมมีผลใด ๆ ตอผูตอบแบบสอบถามและองคกรของทาน 
ทั้งสิ้น 
2. แบบสอบถามมี  5  สวน  คือ 

 สวนที่  1   ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถามและ ขอมูลเบื้องตนขององคกร  
 สวนที่  2   โครงสรางกิจกรรมที่เปนองคประกอบของการควบคุมพ้ืนที่ผลิต  
 สวนที่  3   ดัชนีวัดสมรรถนะของการควบคุมพ้ืนที่ผลิต 
 สวนที่  4    การดําเนินงานในชวง 5 ปหลังขององคกร 
 สวนที่  5    ขอเสนอแนะเพิ่มเติม  

3. ในคําถามบางขอไดทําการเวนที่ไวเพ่ือใหผูตอบไดแสดงความคิดเห็นหรือขอเท็จจริง   กรุณาเติมขอความ
ใหครบถวนดวย 

 
ทั้งน้ีผูจัดทําขอขอบพระคุณทุกทานที่ใหความอนุเคราะหในการตอบแบบสอบถามมา ณ ที่น้ีดวย 

 
                         ผูจัดทํา 



492 
 

 

สวนท่ี 1 ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถามและขอมูลเบื้องตนขององคกร 
 
1.1 ตําแหนงของทาน________________________________________ 
 
1.2 อายุงานของทาน 
 

F  1-3 ป      F  4-6 ป       F  7-9 ป  
 F  ต้ังแต10 ปขึ้นไป  
 
1.3 ประสบการณในตําแหนงงานปจจุบันของทาน 
 

F  1-3 ป      F  4-6 ป       F  7-9 ป  
 F  ต้ังแต10 ปขึ้นไป  
 
1.4 ระยะเวลาที่องคกรดําเนินกิจการจนถึงปจจุบัน                      ป 
 
1.5 ทุนจดทะเบียนขององคกร 
 

F  นอยกวา 50 ลานบาท   F  นอยกวา 200 ลานบาท 
 
1.6 จํานวนการจางงานขององคกร 
 

F  นอยกวา 50 คน         F  นอยกวา 200 คน 
 
1.7 องคกรของทานมีการจัดทําตัวช้ีวัด/ดัชนีวัดสมรรถนะในการทํางานหรือไม 

F  มี     F  ไมมี 
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สวนท่ี 2 โครงสรางกิจกรรมที่เปนองคประกอบของการควบคุมพ้ืนที่ผลิตในการผลิตผลิตภัณฑพลาสติก 
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ความหมายของดัชนีวัดสมรรถนะ 

ดัชนีวัดสมรรถนะ (Performance Indicators) เปนเครื่องมือหน่ึงที่ใชในการวัดหรือประเมินผลการ
ดําเนินการงานในดานตางๆ ขององคกรวาเปนอยางไร โดยดัชนีวัดสมรรถนะจะชวยใหองคกรรูวาขณะน้ีกิจการมี
สถานภาพเชนใด สามารถบรรลุวัตถุประสงคขององคกรน้ันไดหรือไม ซึ่งผูบริหารจะสามารถใชดัชนีวัดสมรรถนะ
ประเมินประสิทธิภาพการทํางานในดานตางๆขององคกรเปนโอกาสใหองคกรสามารถปรับตัวและเพ่ิมศักยภาพใน
การแขงขันได 

คําจํากัดความมุมมองของดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสําคัญตอกิจกรรม 

1. กระบวนการดําเนินงาน (Process) คือ กระบวนการ วิธีการ หรือขั้นตอนการทํางานที่มีเพ่ือแปลงสภาพ
วัตถุดิบออกมาเปนสินคาเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา โดยกระบวนการดําเนินงานน้ันจะตองมีการดูแล 
ปรับปรุงหรือพัฒนาของเดิมที่มีอยูใหดียิ่งขึ้นเพ่ือใหปจจัยดานอื่นๆสามารถบรรลุตามวัตถุประสงคที่ต้ังไวได และ
ปจจัยน้ียังเปนปจจัยที่สะทอนถึงประสิทธิภาพ และประสิทธิผลของการจดัการอีกดวย 

2. คุณภาพ (Quality) คือ สิ่งที่สามารถตอบสนองความตองการ และสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาหรือ
หนวยงานถัดไปไดโดยการผลิตสินคาหรือการบริการใหไดตามขอกําหนด (Specification) ที่ลูกคากําหนดขึ้น โดย
สําหรับผูผลิตน้ันคุณภาพคือ การผลิตใหถูกตองและมีของเสียอยูในเกณฑที่กําหนดไว ในภาวะที่มีการแขงขัน
รุนแรงคุณภาพเปนปจจัยสําคัญอันหน่ึงที่ลูกคาใชในการตัดสินใจเลือกใชสินคา 

3. ตนทุน (Cost)  หมายถึง คาใชจายตางๆที่จายไปเพ่ือดําเนินการผลิตสินคา ตนทุนจะเริ่มเกิดขึ้นต้ังแต
การวางแผน  การผลิต การทดสอบ จัดเก็บ ขนสง จนกระทั่งสินคาพรอมที่จะจัดสงใหกับลูกคา การลดตนทุนการ
ผลิตจะชวยเพ่ิมความสามารถในการแขงขันน้ันตองพยายามลดความสูญเสียและคาใชจายตางๆที่ไมจําเปนออกไป 
ขณะเดียวกันก็ประหยัดพลังงานและทรัพยากรตางๆท่ีมีอยูอยางจํากัด พนักงานก็ตองปรับปรุงงานอยางตอเน่ือง จะ
ทําใหงานท่ีทํามีคุณภาพดีขึ้น และลดการสูญเสียตางๆออกไป 

4. การสงมอบ (Delivery)  คือการสงมอบสินคาใหกับหนวยงานตอไปซึ่งถือวาเปนลูกคาไดอยางตรง
เวลา มีจํานวนครบถวน และมีคุณสมบัติตรงตามที่ลูกคาตองการ  การเคล่ือนยายขนสงที่ไมเหมาะสมใน
กระบวนการผลิตอาจทําใหมีตนทุนจมอยูในสายผลิต ทําใหเสียเวลาในการผลิตนานเกินไป การสงมอบสินคาใหกับ
ลูกคาอาจลาชากวาที่ลูกคาตองการได 

5. ความปลอดภัย (Safety)  คือสภาวะที่ปราศจากภัยซึ่งกอใหเกิดการบาดเจ็บหรือสูญเสีย นอกจากน้ันยัง
รวมถึงการปองกันไมใหเกิดอุบัติเหตุจากกระบวนการผลิตและการดําเนินการใหสูญเสียนอยที่สุดเมื่อเกิดอุบัติเหตุ
ขึ้น ความปลอดภัยของพนักงานมีผลตอคุณภาพของสินคา 

6. ขวัญกําลังในการทํางาน (Morale) คือสภาพทางจิตใจของผูปฏิบัติงาน ความรูสึกนึกคิดที่ไดรับจากแรง
กดดันหรือสิ่งเราจากปจจัยหรือสภาพแวดลอมในองคกรที่มีอยูรอบตัว และจะมีปฏิกิริยาโตกลับ คือ พฤติกรรมใน
การทํางานซึ่งมีผลโดยตรงตอผลงานของบุคคลน้ัน การสรางขวัญและกําลังใจใหแกพนักงานอยางตอเน่ืองน้ันเช่ือ
วามีผลกระทบโดยตรงตอพฤติกรรมการทํางานของพนักงาน และการปรับปรุงงานเพ่ือตอบสนองความตองการของ
ลูกคาได 
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สวนท่ี 3 ดัชนีวัดสมรรถนะของการควบคุมพ้ืนท่ีผลิต 
สวนท่ี 3.1 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการควบคุมพ้ืนที่ผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการควบคุมพ้ืนที่ผลิต สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 Production Rate     5 4 3 2 1 

3 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document     5 4 3 2 1 

4 พื้นทีท่ี่ใชจัดเกบ็เอกสารตางๆ     5 4 3 2 1 

5 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

6 จํานวนแผนที่ออกได     5 4 3 2 1 

7 จํานวนตารางการผลิตทีอ่อกได     5 4 3 2 1 

8 จํานวนตารางการผลิตทีด่ําเนินการผลิตได     5 4 3 2 1 

9 สัดสวนใบส่ังผลติที่จัดตารางการผลิตได  
(Production Planned Ratio) 

    5 4 3 2 1 

10 จํานวนรายการทีไ่มตรงกับบัญช ี     5 4 3 2 1 

11 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In)     5 4 3 2 1 

12 จํานวนครั้งที่หาทรัพยากรและสินคาไมพบ     5 4 3 2 1 

13 ปริมาณรายการทีต่องจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง     5 4 3 2 1 

14 Set Up Time     5 4 3 2 1 

15 อัตราสวนจาํนวนพนักงานจริงเทียบกับแผนกาํลังคน     5 4 3 2 1 

16 เวลาตอบกลบัการแกปญหาการผลิต     5 4 3 2 1 

17 ระยะเวลาในการวิเคราะหงานที่มีปญหา (Failure Analysis)     5 4 3 2 1 

18 ปริมาณปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ     5 4 3 2 1 

19 จํานวนเรื่องของปญหาท่ียังไมไดมีการแกไข     5 4 3 2 1 

20 ปริมาณเศษวัสด/ุวัตถุดบิที่เหลอืจากการผลิต     5 4 3 2 1 

21 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร  
(System Break Down) 

    5 4 3 2 1 

22 เวลาในการกูระบบคอมพวิเตอรใหใชงานไดตามปกติ     5 4 3 2 1 

23 จํานวนเคร่ืองคอมพิวเตอรตอพนักงาน     5 4 3 2 1 

24 ความเร็วในการผลิต(Performance Rate)     5 4 3 2 1 

25 จํานวนครั้งที่เคร่ืองจักรขัดของเล็กๆนอยๆ  
(Number of Minor Stoppage) 

    5 4 3 2 1 

26 เวลาทําความสะอาดเฉลี่ย (Cleaning Time Average)     5 4 3 2 1 
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27 จํานวนการแกไขขอบกพรองของเครื่องจักรหรือ
กระบวนการผลิต (Number of Fault Correct)     5 4 3 2 1 

28 Machine Down Time     5 4 3 2 1 

29 Mean Time Between Failure ของเคร่ืองจักร/เคร่ืองมือ/
สายการผลิต 

    5 4 3 2 1 

30 Mean Time to Repair ของเคร่ืองจักร/เคร่ืองมือ/สายการผลิต      5 4 3 2 1 

31 ปริมาณการผลิตตอพื้นที่การผลิต     5 4 3 2 1 

32 ปริมาณสินคาที่เก็บรักษาตอพื้นทีก่ารใชงาน     5 4 3 2 1 

33 การนําวัสดุกลับมาใช     5 4 3 2 1 

34 Capacity ของเคร่ืองจักร     5 4 3 2 1 

35 คาขนสงสวนเพิ่ม (Premium Freight)     5 4 3 2 1 

36 มูลคาของเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต     5 4 3 2 1 

37 Scrap Cost     5 4 3 2 1 

38 คาใชจายเกี่ยวกับ tool     5 4 3 2 1 

39 คาใชจายในการเปล่ียนวัตถุดบิ และบรรจุภัณฑใหเปนสินคา 
(Conversion Cost) 

    5 4 3 2 1 

40 ตนทุนของสินคา (Product Cost)     5 4 3 2 1 

41 คาใชจายของการผลิตสินคา (Production Cost)     5 4 3 2 1 

42 คาใชจายตางๆที่เกี่ยวของกับการผลิตสินคาโดยตรง 
(Production Direct) 

    5 4 3 2 1 

43 คาใชจายของการผลิตสินคาในสวนที่ไมเกี่ยวของกับการ
ผลิตสินคา (Production Indirect) 

    5 4 3 2 1 

44 คาใชจายดานสาธารณูปโภค (Production Service)     5 4 3 2 1 

45 คาใชจายในการกาํจัดของเสียที่เกิดข้ึนจากการผลิต  
(Cost of Waste Disposal) 

    5 4 3 2 1 

46 การสูญเสียจากการผลิตสินคาทีไ่มไดมาตรฐาน  
(Cost of Quality) 

    5 4 3 2 1 

47 มูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน  
(Cost of Poor Quality) 

    5 4 3 2 1 

48 %น้ําหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กาํหนดไว  
(%Give away) 

    5 4 3 2 1 
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49 น้ําหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กาํหนดไว  
(Give away) 

    5 4 3 2 1 

50 คาใชจายของพลังงานที่ใชในการผลิตสินคา (Energy Cost)     5 4 3 2 1 

51 % คาพลังงานตอตนทุนรวม     5 4 3 2 1 

52 มูลคาของอะไหลที่แผนกซอมบาํรุงเก็บตุนไวในคลัง 
(Inventory of Engineering Stock) 

    5 4 3 2 1 

53 มูลคาของวัตถดุิบ และบรรจุภัณฑทีอ่ยูในคลัง  
(Inventory of Materials) 

    5 4 3 2 1 

54 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP)     5 4 3 2 1 

55 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักรและสายการผลติ 
(Repair & Maintenance) 

    5 4 3 2 1 

56 % คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต     5 4 3 2 1 

57 คาแรงตอตนทุนรวม     5 4 3 2 1 

58 % คาแรงงานทั้งหมดที่ใชในการผลติ     5 4 3 2 1 

59 ความถูกตองของเอกสารทีอ่อก     5 4 3 2 1 

60 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผดิพลาด     5 4 3 2 1 

61 เวลาการหยุดการผลิตเพือ่รอทรัพยากรที่ไมพรอม     5 4 3 2 1 

62 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนกอนมีการตรวจสอบคุณภาพ     5 4 3 2 1 

63 จํานวนใบส่ังผลิตที่วางแผนได (Production Planned Ratio)     5 4 3 2 1 

64 จํานวนการวางแผนท่ีตองมีการปรับ (Rework Rate)     5 4 3 2 1 

65 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ (Rework Rate)     5 4 3 2 1 

66 ปริมาณการส่ังซ้ือแบบเรงดวน/วิธีพเิศษ     5 4 3 2 1 

67 จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของการ
วางแผน 

    5 4 3 2 1 

68 เวลาการหยุดการผลิตเพือ่รอทรัพยากรที่ไมพรอม     5 4 3 2 1 

69 การใชงานเคร่ืองจักร/สายการผลิต (Utilization)     5 4 3 2 1 

70 ความถี่ในการเปลีย่นรุนการผลิต     5 4 3 2 1 

71 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไปตามตารางการผลิต     5 4 3 2 1 

72 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต     5 4 3 2 1 

73 การผลิตลาชา     5 4 3 2 1 

74 %ของเสียจากการเคลื่อนยาย     5 4 3 2 1 
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75 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงสเปค     5 4 3 2 1 

76 ของเสียที่เกิดจากปญหาของเคร่ืองจักร/เคร่ืองมือ/อปุกรณ     5 4 3 2 1 

77 ความสามารถในการซอมเคร่ืองจักรของพนักงานหนาเคร่ือง 
(Autonomous Maintenance Ratio) 

    5 4 3 2 1 

78 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต  
(Labour Productivity) 

    5 4 3 2 1 

79 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In)     5 4 3 2 1 

80 จํานวนเรื่องของปญหาท่ีเกิดข้ึนซํ้าๆ     5 4 3 2 1 

81 %จํานวนงานที่สามารถเปลี่ยนแปลงตามคําส่ังได     5 4 3 2 1 

82 ปริมาณการทํางานลวงเวลา (Overtime, OT)     5 4 3 2 1 

83 อัตราสวนของเสียจากการผลิต     5 4 3 2 1 

84  อัตราสวนของเสียจากการปรับต้ังเคร่ืองจักร/เคร่ืองมือ     5 4 3 2 1 

85 Yield     5 4 3 2 1 

86 อัตราสวนจาํนวนพนักงานจริงเทียบกับแผนกาํลังคน     5 4 3 2 1 

87 ประสิทธิภาพการผลิตของเคร่ืองจักรตอเครื่อง     5 4 3 2 1 

88 ประสิทธิภาพของการผลิต (Operation Efficiency)     5 4 3 2 1 

89 เวลารวมของการหยุดสายการผลิต     5 4 3 2 1 

90 ปริมาณผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In Process Stock)     5 4 3 2 1 

91 ขอบกพรองทีพ่บจากการทาํ Manufacturing Process Audit     5 4 3 2 1 

92 ขอบกพรองทีพ่บจากการทาํ Product Audit     5 4 3 2 1 

93 Raw Material Yield     5 4 3 2 1 

94 %ของผลิตภัณฑที่เสร็จตามกําหนด     5 4 3 2 1 

95 In-Line-Operator Idle Time Ratio     5 4 3 2 1 

96 %ของคําส่ังที่สงสินคาไดทนั     5 4 3 2 1 

97 %จํานวนของที่เสร็จตามกําหนด     5 4 3 2 1 

98 ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา     5 4 3 2 1 

99 การรองเรียนของลูกคาเร่ืองผลิตภณัฑ     5 4 3 2 1 

100 คาเฉล่ียจํานวนครัง้ที่สินคาถูกสงคืนโดยลูกคา  
(Average Rejection Case by Customer) 

    5 4 3 2 1 

101 จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา     5 4 3 2 1 

102 % การกลบัมาซ้ืออีกของลกูคา     5 4 3 2 1 
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103 สัดสวนผลิตภณัฑดีตามขอกําหนดเทียบกับผลิตภณัฑ
ทั้งหมด 

    5 4 3 2 1 

104 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากกระบวนการ
ผลิต 

    5 4 3 2 1 

105 จํานวนครั้งทีลู่กคาบนเกี่ยวกบัคุณภาพของสินคาที่เกดิจาก
กระบวนการผลิต 

    5 4 3 2 1 

106 คาเฉล่ียจํานวนครัง้ที่สินคาถูกสงคืนโดย QA  
(Average Rejection Case by QA) 

    5 4 3 2 1 

107 จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดย QA     5 4 3 2 1 

108 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดข้ึน     5 4 3 2 1 

109 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา     5 4 3 2 1 

110 Lead time ของการเบิกวัตถุดบิ อุปกรณและเคร่ืองจักร     5 4 3 2 1 

111 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตามจํานวน     5 4 3 2 1 

112 เวลาของการขนสง     5 4 3 2 1 

113 In-Line-Operator Idle Time Ratio     5 4 3 2 1 

114 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป     5 4 3 2 1 

115 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ  
(% Accident Frequency Rate) 

    5 4 3 2 1 

116 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุถึงข้ันหยุดงาน 
(Lost Time Accident) 

    5 4 3 2 1 

117 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident)     5 4 3 2 1 

118 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

    5 4 3 2 1 

119 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่พบ 
 (Number of Unsafe found) 

    5 4 3 2 1 

120 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่ไดแกไขแลว 
(Number of Unsafe Corrected) 

    5 4 3 2 1 

121 อัตราการลดลงหรือเพิ่มข้ึนของเกิดอุบัติเหตุ     5 4 3 2 1 

122 จํานวนวันทาํงานโดยไมเกิดอบุัติเหตุ     5 4 3 2 1 

123 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย     5 4 3 2 1 

124 อัตราความผิดพลาดอนัเนื่องมาจากบุคลากร     5 4 3 2 1 

125 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism)     5 4 3 2 1 
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126 %จํานวนพนักงานลาออก     5 4 3 2 1 

127 %ความขัดแยงที่เกิดข้ึนในโรงงาน     5 4 3 2 1 

128 จํานวนขอเสนอแนะท่ีเกิดข้ึน (Number of Suggestion)     5 4 3 2 1 

129 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง     5 4 3 2 1 

130 นวัตกรรมทีไ่ดจากความคิดของพนกังาน     5 4 3 2 1 

131 จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour)     5 4 3 2 1 

132 ความพึงพอใจของพนักงานเกี่ยวกบังานทีท่ํา เพื่อนรวมงาน 
บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

    5 4 3 2 1 

133 อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด     5 4 3 2 1 

134 ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทัง้หมด     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.2 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและ
วางแผนความตองการกําลังการผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุ 
และวางแผนความตองการกําลังการผลิต  

สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document     5 4 3 2 1 

3 จํานวนครั้งที่หาขอมูลไมพบ     5 4 3 2 1 

4 พื้นทีท่ี่ใชจัดเกบ็เอกสารตางๆ     5 4 3 2 1 

5 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

6 จํานวนแผนที่ออกได     5 4 3 2 1 

7 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร  
(System Break Down) 

    5 4 3 2 1 

8 เวลาในการกูระบบคอมพวิเตอรใหใชงานไดตามปกต ิ     5 4 3 2 1 

9 จํานวนเคร่ืองคอมพิวเตอรตอพนักงาน     5 4 3 2 1 

10 ความถูกตองของเอกสารทีอ่อก     5 4 3 2 1 

11 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผดิพลาด     5 4 3 2 1 

12 เวลาการหยุดการผลิตเพือ่รอทรัพยากรที่ไมพรอม     5 4 3 2 1 

13 การขอใชวัสด/ุวัตถุดิบเรงดวนกอนมีการตรวจสอบคุณภาพ     5 4 3 2 1 

14 จํานวนใบส่ังผลิตที่วางแผนได (Production Planned Ratio)     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุ 
และวางแผนความตองการกําลังการผลิต  

สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

15 จํานวนการวางแผนท่ีตองมีการปรับ (Rework Rate)     5 4 3 2 1 

16 ปริมาณการส่ังซ้ือแบบเรงดวน/วิธีพเิศษ     5 4 3 2 1 

17 จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของการ
วางแผน 

    5 4 3 2 1 

18 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช     5 4 3 2 1 

19 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป     5 4 3 2 1 

20 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 

21 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ  
(% Accident Frequency Rate) 

    5 4 3 2 1 

22 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

    5 4 3 2 1 

23 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่พบ  
(Number of Unsafe found) 

    5 4 3 2 1 

24 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่ไดแกไขแลว 
(Number of Unsafe Corrected) 

    5 4 3 2 1 

25 จํานวนวันทาํงานโดยไมเกิดอบุัติเหตุ     5 4 3 2 1 

26 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism)     5 4 3 2 1 

27 %จํานวนพนักงานลาออก     5 4 3 2 1 

28 %ความขัดแยงที่เกิดข้ึน     5 4 3 2 1 

29 จํานวนขอเสนอแนะท่ีเกิดข้ึน (Number of Suggestion)     5 4 3 2 1 

30 จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour)     5 4 3 2 1 

31 ความพึงพอใจของพนักงานเกี่ยวกบังานทีท่ํา เพื่อนรวมงาน 
บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

    5 4 3 2 1 

32 อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด     5 4 3 2 1 

33 ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทัง้หมด     5 4 3 2 1 
 



502 
 

 

สวนท่ี 3.3 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการจัดตารางการผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการจัดตารางการผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document     5 4 3 2 1 

3 พื้นทีท่ี่ใชจัดเกบ็เอกสารตางๆ     5 4 3 2 1 

4 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

5 จํานวนตารางการผลิตทีอ่อกได     5 4 3 2 1 

6 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร  
(System Break Down) 

    5 4 3 2 1 

7 เวลาในการกูระบบคอมพวิเตอรใหใชงานไดตามปกต ิ     5 4 3 2 1 

8 จํานวนเคร่ืองคอมพิวเตอรตอพนักงาน     5 4 3 2 1 

9 ความถูกตองของเอกสารทีอ่อก     5 4 3 2 1 

10 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผดิพลาด     5 4 3 2 1 

11 จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของขอมูล     5 4 3 2 1 

12 เวลาการหยุดการผลิตเพือ่รอทรัพยากรที่ไมพรอม     5 4 3 2 1 

13 การใชงานเคร่ืองจักร/สายการผลิต (Utilization)     5 4 3 2 1 

14 ความถี่ในการเปลีย่นรุนการผลิต     5 4 3 2 1 

15 การขอใชวัสด/ุวัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไปตามตารางการผลิต     5 4 3 2 1 

16 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต     5 4 3 2 1 

17 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ (Rework Rate)     5 4 3 2 1 

18 การผลิตลาชา     5 4 3 2 1 

19 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช     5 4 3 2 1 

20 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป     5 4 3 2 1 

21 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 

22 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ  
(% Accident Frequency Rate) 

    5 4 3 2 1 

23 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

    5 4 3 2 1 

24 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่พบ  
(Number of Unsafe found) 

    5 4 3 2 1 

25 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่ไดแกไขแลว 
(Number of Unsafe Corrected) 

    5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการจัดตารางการผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

26 จํานวนวันทาํงานโดยไมเกิดอบุัติเหตุ     5 4 3 2 1 

27 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism)     5 4 3 2 1 

28 %จํานวนพนักงานลาออก     5 4 3 2 1 

29 %ความขัดแยงที่เกิดข้ึน     5 4 3 2 1 

30 จํานวนขอเสนอแนะท่ีเกิดข้ึน (Number of Suggestion)     5 4 3 2 1 

31 จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour)     5 4 3 2 1 

32 ความพึงพอใจของพนักงานเกี่ยวกบังานทีท่ํา เพื่อนรวมงาน 
บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

    5 4 3 2 1 

33 อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด     5 4 3 2 1 

34 ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทัง้หมด     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.4 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document     5 4 3 2 1 

3 พื้นทีท่ี่ใชจัดเกบ็เอกสารตางๆ     5 4 3 2 1 

4 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

5 จํานวนตารางการผลิตทีด่ําเนินการผลิตได     5 4 3 2 1 

6 สัดสวนใบส่ังผลติที่จัดตารางการผลิตได  
(Production Planned Ratio) 

    5 4 3 2 1 

7 จํานวนดิบคงคลัง เคร่ืองมือ และอปุกรณทีไ่มตรงกบับัญช ี     5 4 3 2 1 

8 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In)     5 4 3 2 1 

9 จํานวนครั้งที่หาวตัถุดิบ เคร่ืองมือ และอุปกรณไมพบ     5 4 3 2 1 

10 ปริมาณวัตถุดบิ เคร่ืองมือ และอุปกรณที่ตองจัดสงตอจํานวน
เที่ยวการขนสง 

    5 4 3 2 1 

11 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร  
(System Break Down) 

    5 4 3 2 1 

12 เวลาในการกูระบบคอมพวิเตอรใหใชงานไดตามปกต ิ     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

13 จํานวนเคร่ืองคอมพิวเตอรตอพนักงาน     5 4 3 2 1 

14 ความถูกตองของเอกสารทีอ่อก     5 4 3 2 1 

15 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผดิพลาด     5 4 3 2 1 

16 จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของขอมูล     5 4 3 2 1 

17 การใชงานเคร่ืองจักร/สายการผลิต (Utilization)     5 4 3 2 1 

18 เวลาการหยุดการผลิตเพือ่รอทรัพยากรที่ไมพรอม     5 4 3 2 1 

19 ความถี่ในการเปลีย่นรุนการผลิต     5 4 3 2 1 

20 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ (Rework Rate)     5 4 3 2 1 

21 การผลิตลาชา     5 4 3 2 1 

22 %ของของเสียจากการเคลื่อนยาย     5 4 3 2 1 

23 % การสงมอบวัตถุดิบ เคร่ืองมือ และอุปกรณตรงสเปค     5 4 3 2 1 

24 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต 
 (Labour Productivity) 

    5 4 3 2 1 

25 ความสามารถในการซอมเคร่ืองจักรของพนักงานหนาเคร่ือง 
(Autonomous Maintenance Ratio) 

    5 4 3 2 1 

26 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช     5 4 3 2 1 

27 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 

28 Lead time ของการเบิกวัตถุดบิ อุปกรณและเคร่ืองจักร     5 4 3 2 1 

29 % การสงมอบวัตถุดิบ อปุกรณและเคร่ืองจักรตรงเวลา     5 4 3 2 1 

30 % การสงมอบวัตถุดิบ อปุกรณและเคร่ืองจักรครบตามความ
ตองการ 

    5 4 3 2 1 

31 ระยะทางของขนสง     5 4 3 2 1 

32 เวลาของการขนสง     5 4 3 2 1 

33 In-Line-Operator Idle Time Ratio     5 4 3 2 1 

34 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป     5 4 3 2 1 

35 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 

36 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ 
 (% Accident Frequency Rate) 

    5 4 3 2 1 

37 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุถึงข้ันหยุดงาน 
(Lost Time Accident) 

    5 4 3 2 1 

38 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident)     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

39 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

    5 4 3 2 1 

40 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่พบ 
 (Number of Unsafe found) 

    5 4 3 2 1 

41 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่ไดแกไขแลว 
(Number of Unsafe Corrected) 

    5 4 3 2 1 

42 อัตราการลดลงหรือเพิ่มข้ึนของเกิดอุบัติเหตุ     5 4 3 2 1 

43 จํานวนวันทาํงานโดยไมเกิดอบุัติเหตุ     5 4 3 2 1 

44 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย     5 4 3 2 1 

45 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism)     5 4 3 2 1 

46 %จํานวนพนักงานลาออก     5 4 3 2 1 

47 %ความขัดแยงที่เกิดข้ึน     5 4 3 2 1 

48 จํานวนขอเสนอแนะท่ีเกิดข้ึน (Number of Suggestion)     5 4 3 2 1 

49 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง     5 4 3 2 1 

50 นวัตกรรมทีไ่ดจากความคิดของพนกังาน     5 4 3 2 1 

51 จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour)     5 4 3 2 1 

52 ความพึงพอใจของพนักงานเกี่ยวกบังานทีท่ํา เพื่อนรวมงาน 
บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

    5 4 3 2 1 

53 อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด     5 4 3 2 1 

54 ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทัง้หมด     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.5 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 Production Rate     5 4 3 2 1 

3 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

4 Set Up Time     5 4 3 2 1 

5 ปริมาณเศษวัสด/ุวัตถุดบิที่เหลอืจากการผลิต     5 4 3 2 1 

6 ความเร็วในการผลิต(Performance Rate)     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

7 จํานวนครั้งที่เคร่ืองจักรขัดของเล็กๆนอยๆ  
(Number of Minor Stoppage) 

    5 4 3 2 1 

8 เวลาทําความสะอาดเฉลี่ย (Cleaning Time Average)     5 4 3 2 1 

9 จํานวนการแกไขขอบกพรองของเครื่องจักรหรือ
กระบวนการผลิต (Number of Fault Correct) 

    5 4 3 2 1 

10 Machine Down Time     5 4 3 2 1 

11 Mean Time Between Failure ของเคร่ืองจักร/เคร่ืองมือ/
สายการผลิต 

    5 4 3 2 1 

12 Mean Time to Repair ของเคร่ืองจักร/เคร่ืองมือ/สายการผลิต      5 4 3 2 1 

13 ปริมาณการผลิตตอพื้นที่การผลิต     5 4 3 2 1 

14 การนําวัสดุกลับมาใช     5 4 3 2 1 

15 Capacity ของเคร่ืองจักร     5 4 3 2 1 

16 มูลคาของเศษวัสด/ุวัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต     5 4 3 2 1 

17 Scrap Cost     5 4 3 2 1 

18 คาใชจายเกี่ยวกับ tool     5 4 3 2 1 

19 คาใชจายในการเปล่ียนวัตถุดบิ และบรรจุภัณฑใหเปนสินคา 
(Conversion Cost) 

    5 4 3 2 1 

20 ตนทุนของสินคา (Product Cost)     5 4 3 2 1 

21 คาใชจายของการผลิตสินคา (Production Cost)     5 4 3 2 1 

22 คาใชจายตางๆที่เกี่ยวของกับการผลิตสินคาโดยตรง 
(Production Direct) 

    5 4 3 2 1 

23 คาใชจายในการกาํจัดของเสียที่เกิดข้ึนจากการผลิต  
(Cost of Waste Disposal) 

    5 4 3 2 1 

24 การสูญเสียจากการผลิตสินคาทีไ่มไดมาตรฐาน  
(Cost of Quality) 

    5 4 3 2 1 

25 มูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน  
(Cost of Poor Quality) 

    5 4 3 2 1 

26 %น้ําหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กาํหนดไว  
(%Give away) 

    5 4 3 2 1 

27 น้ําหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กาํหนดไว  
(Give away) 

    5 4 3 2 1 

28 คาใชจายของพลังงานที่ใชในการผลิตสินคา (Energy Cost)     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

29 % คาพลังงานตอตนทุนรวม     5 4 3 2 1 

30 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP)     5 4 3 2 1 

31 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักรและสายการผลติ 
(Repair & Maintenance) 

    5 4 3 2 1 

32 % คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต     5 4 3 2 1 

33 การใชงานเคร่ืองจักร/สายการผลิต (Utilization)     5 4 3 2 1 

34 ความถี่ในการเปลีย่นรุนการผลิต     5 4 3 2 1 

35 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต     5 4 3 2 1 

36 การผลิตลาชา     5 4 3 2 1 

37 ของเสียที่เกิดจากปญหาของเคร่ืองจักร/เคร่ืองมือ/อปุกรณ     5 4 3 2 1 

38  อัตราสวนของเสียจากการปรับตั้งเคร่ืองจักร/เคร่ืองมือ     5 4 3 2 1 

39 ความสามารถในการซอมเคร่ืองจักรของพนักงานหนาเคร่ือง 
(Autonomous Maintenance Ratio) 

    5 4 3 2 1 

40 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต  
(Labour Productivity) 

    5 4 3 2 1 

41 ปริมาณการทํางานลวงเวลา (Overtime, OT)     5 4 3 2 1 

42 อัตราสวนของเสียจากการผลิต     5 4 3 2 1 

43 Yield     5 4 3 2 1 

44 ประสิทธิภาพการผลิตของเคร่ืองจักรตอเครื่อง     5 4 3 2 1 

45 ประสิทธิภาพของการผลิต (Operation Efficiency)     5 4 3 2 1 

46 เวลารวมของการหยุดสายการผลิต     5 4 3 2 1 

47 ปริมาณผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In Process Stock)     5 4 3 2 1 

48 ขอบกพรองทีพ่บจากการทาํ Manufacturing Process Audit     5 4 3 2 1 

49 ขอบกพรองทีพ่บจากการทาํ Product Audit     5 4 3 2 1 

50 Raw Material Yield     5 4 3 2 1 

51 %ของผลิตภัณฑที่เสร็จตามกําหนด     5 4 3 2 1 

52 In-Line-Operator Idle Time Ratio     5 4 3 2 1 

53 %ของคําส่ังที่สงสินคาไดทนั     5 4 3 2 1 

54 %จํานวนของที่เสร็จตามกําหนด     5 4 3 2 1 

55 ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา     5 4 3 2 1 

56 การรองเรียนของลูกคาเร่ืองผลิตภณัฑ     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

57 คาเฉล่ียจํานวนครัง้ที่สินคาถูกสงคืนโดยลูกคา  
(Average Rejection Case by Customer) 

    5 4 3 2 1 

58 จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา     5 4 3 2 1 

59 % การกลบัมาซ้ืออีกของลกูคา     5 4 3 2 1 

60 อัตราของเสียในกระบวนการผลิต     5 4 3 2 1 

61 สัดสวนผลิตภณัฑดีตามขอกําหนดเทียบกับผลิตภณัฑ
ทั้งหมด 

    5 4 3 2 1 

62 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากกระบวนการ
ผลิต 

    5 4 3 2 1 

63 จํานวนครั้งทีลู่กคาบนเกี่ยวกบัคุณภาพของสินคาที่เกดิจาก
กระบวนการผลิต 

    5 4 3 2 1 

64 คาเฉล่ียจํานวนครัง้ที่สินคาถูกสงคืนโดย QA  
(Average Rejection Case by QA) 

    5 4 3 2 1 

65 จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดย QA     5 4 3 2 1 

66 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดข้ึน     5 4 3 2 1 

67 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา     5 4 3 2 1 

68 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตามจํานวน     5 4 3 2 1 

69 เวลาของการขนสง     5 4 3 2 1 

70 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ  
(% Accident Frequency Rate) 

    5 4 3 2 1 

71 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุถึงข้ันหยุดงาน 
(Lost Time Accident) 

    5 4 3 2 1 

72 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident)     5 4 3 2 1 

73 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

    5 4 3 2 1 

74 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่พบ  
(Number of Unsafe found) 

    5 4 3 2 1 

75 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่ไดแกไขแลว 
(Number of Unsafe Corrected) 

    5 4 3 2 1 

76 อัตราการลดลงหรือเพิ่มข้ึนของเกิดอุบัติเหตุ     5 4 3 2 1 

77 จํานวนวันทาํงานโดยไมเกิดอบุัติเหตุ     5 4 3 2 1 

78 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

79 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism)     5 4 3 2 1 

80 %จํานวนพนักงานลาออก     5 4 3 2 1 

81 %ความขัดแยงที่เกิดข้ึนในโรงงาน     5 4 3 2 1 

82 จํานวนขอเสนอแนะท่ีเกิดข้ึน (Number of Suggestion)     5 4 3 2 1 

83 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง     5 4 3 2 1 

84 นวัตกรรมทีไ่ดจากความคิดของพนกังาน     5 4 3 2 1 

85 จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour)     5 4 3 2 1 

86 ความพึงพอใจของพนักงานเกี่ยวกบังานทีท่ํา เพื่อนรวมงาน 
บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

    5 4 3 2 1 

87 อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด     5 4 3 2 1 

88 ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทัง้หมด     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.6 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการติดตามงานและควบคุมการ
ผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการติดตามงานและควบคุมการผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document     5 4 3 2 1 

3 พื้นทีท่ี่ใชจัดเกบ็เอกสารตางๆ     5 4 3 2 1 

4 จํานวนครั้งที่หาขอมูลไมพบ     5 4 3 2 1 

5 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

6 เวลาตอบกลบัการแกปญหาการผลิต     5 4 3 2 1 

7 ระยะเวลาในการวิเคราะหงานที่มีปญหา (Failure Analysis)     5 4 3 2 1 

8 ปริมาณปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ     5 4 3 2 1 

9 จํานวนเรื่องของปญหาท่ียังไมไดมีการแกไข     5 4 3 2 1 

10 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร  
(System Break Down) 

    5 4 3 2 1 

11 เวลาในการกูระบบคอมพวิเตอรใหใชงานไดตามปกต ิ     5 4 3 2 1 

12 จํานวนเคร่ืองคอมพิวเตอรตอพนักงาน     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการติดตามงานและควบคุมการผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

13 ความถูกตองของเอกสารทีอ่อก     5 4 3 2 1 

14 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In)     5 4 3 2 1 

15 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผดิพลาด     5 4 3 2 1 

16 จํานวนเรื่องของปญหาท่ีเกิดข้ึนซํ้าๆ     5 4 3 2 1 

17 การผลิตลาชา     5 4 3 2 1 

18 %จํานวนงานที่สามารถเปลี่ยนแปลงตามคําส่ังได     5 4 3 2 1 

19 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช     5 4 3 2 1 

20 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป     5 4 3 2 1 

21 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 

22 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ  
(% Accident Frequency Rate) 

    5 4 3 2 1 

23 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

    5 4 3 2 1 

24 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่พบ  
(Number of Unsafe found) 

    5 4 3 2 1 

25 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่ไดแกไขแลว 
(Number of Unsafe Corrected) 

    5 4 3 2 1 

26 จํานวนวันทาํงานโดยไมเกิดอบุัติเหตุ     5 4 3 2 1 

27 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism)     5 4 3 2 1 

28 %จํานวนพนักงานลาออก     5 4 3 2 1 

29 %ความขัดแยงที่เกิดข้ึน     5 4 3 2 1 

30 จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour)     5 4 3 2 1 

31 ความพึงพอใจของพนักงานเกี่ยวกบังานทีท่ํา เพื่อนรวมงาน 
บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

    5 4 3 2 1 

32 อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด     5 4 3 2 1 

33 ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทัง้หมด     5 4 3 2 1 
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สวนท่ี 3.7 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการปดคําสั่งผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปดคําส่ังผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 จํานวนรายการทีไ่มตรงกับบัญช ี     5 4 3 2 1 

3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In)     5 4 3 2 1 

4 จํานวนครั้งที่หาวตัถุดิบ เคร่ืองมือและสินคาไมพบ     5 4 3 2 1 

5 ปริมาณรายการทีต่องจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง     5 4 3 2 1 

6 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

7 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร  
(System Break Down) 

    5 4 3 2 1 

8 เวลาในการกูระบบคอมพวิเตอรใหใชงานไดตามปกต ิ     5 4 3 2 1 

9 จํานวนเคร่ืองคอมพิวเตอรตอพนักงาน     5 4 3 2 1 

10 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงสเปค     5 4 3 2 1 

11 %ของของเสียจากการเคลื่อนยาย     5 4 3 2 1 

12 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา     5 4 3 2 1 

13 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตามจํานวน     5 4 3 2 1 

14 ระยะทางของขนสง     5 4 3 2 1 

15 เวลาของการขนสง     5 4 3 2 1 

16 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ  
(% Accident Frequency Rate) 

    5 4 3 2 1 

17 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุถึงข้ันหยุดงาน 
(Lost Time Accident) 

    5 4 3 2 1 

18 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident)     5 4 3 2 1 

19 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

    5 4 3 2 1 

20 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่พบ  
(Number of Unsafe found) 

    5 4 3 2 1 

21 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่ไดแกไขแลว 
(Number of Unsafe Corrected) 

    5 4 3 2 1 

22 อัตราการลดลงหรือเพิ่มข้ึนของเกิดอุบัติเหตุ     5 4 3 2 1 

23 จํานวนวันทาํงานโดยไมเกิดอบุัติเหตุ     5 4 3 2 1 

24 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปดคําส่ังผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

25 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism)     5 4 3 2 1 

26 %จํานวนพนักงานลาออก     5 4 3 2 1 

27 %ความขัดแยงที่เกิดข้ึน     5 4 3 2 1 

28 จํานวนขอเสนอแนะท่ีเกิดข้ึน (Number of Suggestion)     5 4 3 2 1 

29 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง     5 4 3 2 1 

30 นวัตกรรมทีไ่ดจากความคิดของพนกังาน     5 4 3 2 1 

31 จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour)     5 4 3 2 1 

32 ความพึงพอใจของพนักงานเกี่ยวกบังานทีท่ํา เพื่อนรวมงาน 
บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

    5 4 3 2 1 

33 อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด     5 4 3 2 1 

34 ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทัง้หมด     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.8 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการเตรียมขอมูล 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมขอมูล  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document     5 4 3 2 1 

3 จํานวนครั้งที่หาขอมูลไมพบ     5 4 3 2 1 

4 พื้นทีท่ี่ใชจัดเกบ็เอกสารตางๆ     5 4 3 2 1 

5 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

6 ความถูกตองของขอมูล     5 4 3 2 1 

7 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผดิพลาด     5 4 3 2 1 

8 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช     5 4 3 2 1 

9 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป     5 4 3 2 1 

10 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 

11 การเลื่อนการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 
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สวนท่ี 3.9 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการวัสดุ 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการวัสดุ  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 จํานวนแผนที่ออกได     5 4 3 2 1 

3 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

4 จํานวนครั้งที่ขาดแคลนวัตถุดบิ (Material Shortage)     5 4 3 2 1 

5 เวลาการหยุดการผลิตเพือ่รอวัตถุดบิที่ไมพรอม     5 4 3 2 1 

6 การขอใชวัสด/ุวัตถุดิบเรงดวนกอนมีการตรวจสอบคุณภาพ     5 4 3 2 1 

7 จํานวนใบส่ังผลิตที่วางแผนได (Production Planned Ratio)     5 4 3 2 1 

8 จํานวนการวางแผนท่ีตองมีการปรับ (Rework Rate)     5 4 3 2 1 

9 ปริมาณการส่ังซ้ือแบบเรงดวน/วิธีพเิศษ     5 4 3 2 1 

10 จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของการ
วางแผน 

    5 4 3 2 1 

11 การเปลี่ยนแปลงแผน     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.10 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการกําลังการ
ผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการคํานวณ 
แผนความตองการกําลังการผลิต 

สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 จํานวนแผนที่ออกได     5 4 3 2 1 

3 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

4 เวลาการหยุดการผลิตเพือ่รอเครื่องจักร และคนงานที่ไม
พรอม 

    5 4 3 2 1 

5 จํานวนใบส่ังผลิตที่วางแผนได (Production Planned Ratio)     5 4 3 2 1 

6 จํานวนการวางแผนท่ีตองมีการปรับ (Rework Rate)     5 4 3 2 1 

7 จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของการ
วางแผน 

    5 4 3 2 1 

8 การเปลี่ยนแปลงแผน     5 4 3 2 1 
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สวนท่ี 3.11 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการออกเอกสาร 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการออกเอกสาร  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document     5 4 3 2 1 

3 พื้นทีท่ี่ใชจัดเกบ็เอกสารตางๆ     5 4 3 2 1 

4 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

5 ความถูกตองของเอกสารทีอ่อก     5 4 3 2 1 

6 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผดิพลาด     5 4 3 2 1 

7 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป     5 4 3 2 1 

8 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 

9 การเลื่อนการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 

 
สวนท่ี 3.12 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคง
คลัง 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคง
คลัง  

สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document     5 4 3 2 1 

3 พื้นทีท่ี่ใชจัดเกบ็เอกสารตางๆ     5 4 3 2 1 

4 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

5 ความถูกตองของขอมูล     5 4 3 2 1 

6 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผดิพลาด     5 4 3 2 1 

7 จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของขอมูล     5 4 3 2 1 

8 จํานวนครั้งที่ขาดแคลนวัตถุดบิ (Material Shortage)     5 4 3 2 1 

9 เวลาการหยุดการผลิตเพือ่รอวัตถุดบิที่ไมพรอม     5 4 3 2 1 

10 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช     5 4 3 2 1 

11 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 

12 การเลื่อนการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 
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สวนท่ี 3.13 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการ
ผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document     5 4 3 2 1 

3 พื้นทีท่ี่ใชจัดเกบ็เอกสารตางๆ     5 4 3 2 1 

4 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

5 ความถูกตองของขอมูล     5 4 3 2 1 

6 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผดิพลาด     5 4 3 2 1 

7 จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของขอมูล     5 4 3 2 1 

8 เวลาการหยุดการผลิตเพือ่รอทรัพยากรที่ไมพรอม     5 4 3 2 1 

9 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช     5 4 3 2 1 

10 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 

11 การเลื่อนการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.14 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 จํานวนตารางการผลิตทีอ่อกได     5 4 3 2 1 

3 สัดสวนใบส่ังผลติที่จัดตารางการผลิตได  
(Production Planned Ratio) 

    5 4 3 2 1 

4 การใชงานเคร่ืองจักร/สายการผลิต (Utilization)     5 4 3 2 1 

5 เวลาการหยุดการผลิตเพือ่รอทรัพยากรที่ไมพรอม     5 4 3 2 1 

6 ความถี่ในการเปลีย่นรุนการผลิต     5 4 3 2 1 

7 การเปลี่ยนแปลงตารางการผลิต     5 4 3 2 1 

8 การขอใชวัสด/ุวัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไปตามตารางการ
ผลิต 

    5 4 3 2 1 

9 ประสิทธิภาพการใชสินทรัพยหรือเคร่ืองจักร     5 4 3 2 1 

10 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

11 % การหยุดกระบวนการผลิตโดยมิไดวางแผน     5 4 3 2 1 

12 สัดสวนการเปล่ียนแปลงตารางการผลิต  
(Changed Planned Ratio) 

    5 4 3 2 1 

13 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ (Rework Rate)     5 4 3 2 1 

14 การผลิตลาชา     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.15 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการออกตารางการผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการออกตารางการผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document     5 4 3 2 1 

3 พื้นทีท่ี่ใชจัดเกบ็เอกสารตางๆ     5 4 3 2 1 

4 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

5 ความถูกตองของเอกสารทีอ่อก     5 4 3 2 1 

6 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผดิพลาด     5 4 3 2 1 

7 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป     5 4 3 2 1 

8 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 

9 การเลื่อนการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.16 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการรับขอมูลตารางการผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการรับขอมูลตารางการผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document     5 4 3 2 1 

3 พื้นทีท่ี่ใชจัดเกบ็เอกสารตางๆ     5 4 3 2 1 

4 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

5 ความถูกตองของเอกสารทีอ่อก     5 4 3 2 1 

6 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผดิพลาด     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการรับขอมูลตารางการผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

7 จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของขอมูล     5 4 3 2 1 

8 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช     5 4 3 2 1 

9 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 

10 การเลื่อนการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.17 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการการวิเคราะหทางเลือกในการ
ดําเนินการผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการวิเคราะหทางเลือก 
ในการดําเนินการผลิต  

สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 จํานวนตารางการผลิตทีด่ําเนินการผลิตได     5 4 3 2 1 

3 สัดสวนใบส่ังผลติที่จัดตารางการผลิตได  
(Production Planned Ratio) 

    5 4 3 2 1 

4 การใชงานเคร่ืองจักร/สายการผลิต (Utilization)     5 4 3 2 1 

5 เวลาการหยุดการผลิตเพือ่รอทรัพยากรที่ไมพรอม     5 4 3 2 1 

6 ความถี่ในการเปลีย่นรุนการผลิต     5 4 3 2 1 

7 ประสิทธิภาพการใชสินทรัพยหรือเคร่ืองจักร     5 4 3 2 1 

8 สัดสวนการเปล่ียนแปลงตารางการผลิต  
(Changed Planned Ratio) 

    5 4 3 2 1 

9 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ (Rework Rate)     5 4 3 2 1 

10 การผลิตลาชา     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.18 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 จํานวนวัตถดุิบคงคลังที่ไมตรงกับบญัชี     5 4 3 2 1 

3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In)     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

4 จํานวนครั้งที่หาวตัถุดิบไมพบ     5 4 3 2 1 

5 ปริมาณวัตถุดบิทีต่องจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง     5 4 3 2 1 

6 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

7 จํานวนครั้งที่ขาดแคลนวัตถุดบิ (Material Shortage)     5 4 3 2 1 

8 เวลาการหยุดการผลิตเพือ่รอวัตถุดบิที่ไมพรอม     5 4 3 2 1 

9 %ของDefectจากการเคลื่อนยาย     5 4 3 2 1 

10 % การสงมอบวัตถุดิบตรงสเปค     5 4 3 2 1 

11 Lead time ของการเบิกวัตถุดบิ     5 4 3 2 1 

12 % การสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา     5 4 3 2 1 

13 % การสงมอบวัตถุดิบลาชา     5 4 3 2 1 

14 % การสงมอบวัตถุดิบครบตามความตองการ     5 4 3 2 1 

15 ระยะทางของขนสง     5 4 3 2 1 

16 เวลาของการขนสง     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.19 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการปลอยเครื่องจักร 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยเครื่องจักร  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 
2 จํานวนเคร่ืองมืออุปกรณทีไ่มตรงกับบัญช ี     5 4 3 2 1 
3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In)     5 4 3 2 1 
4 จํานวนครั้งที่หาอปุกรณเคร่ืองมือไมพบ     5 4 3 2 1 
5 ปริมาณเครื่องมืออุปกรณที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง     5 4 3 2 1 

6 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

7 เวลาการหยุดการผลิตเพือ่รอเครื่องจักรและคนงานทีไ่มพรอม     5 4 3 2 1 

8 % การสงมอบอุปกรณและเคร่ืองจักรตรงสเปค     5 4 3 2 1 
9 Lead time ของการเบิกอุปกรณและเคร่ืองจักร     5 4 3 2 1 

10 % การสงมอบอุปกรณและเคร่ืองจักรตรงเวลา     5 4 3 2 1 

11 % การสงมอบอุปกรณและเคร่ืองจักรลาชา     5 4 3 2 1 
12 % การสงมอบอุปกรณและเคร่ืองจักรครบตามความตองการ     5 4 3 2 1 

13 ระยะทางของขนสง     5 4 3 2 1 
14 เวลาของการขนสง     5 4 3 2 1 
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สวนท่ี 3.20 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการระบุผูทํางาน 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการระบุผูทํางาน  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 อัตราสวนจาํนวนพนักงานจริงเทียบกับแผนกาํลังคน     5 4 3 2 1 

3 เวลาการหยุดการผลิตเพือ่รอคนงานที่ไมพรอม     5 4 3 2 1 

4 ความสามารถในการซอมเคร่ืองจักรของพนักงานหนาเคร่ือง 
(Autonomous Maintenance Ratio) 

    5 4 3 2 1 

5 ประสิทธิภาพการผลิตของแรงงานหนาเคร่ือง     5 4 3 2 1 

6 ประสิทธิภาพการผลิตตอเครื่องของแรงงานหนาเคร่ือง     5 4 3 2 1 

7 ประสิทธิภาพการผลิตของแรงงานทั้งหมดในสายการผลิต     5 4 3 2 1 

8 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต  
(Labour Productivity) 

    5 4 3 2 1 

9 In-Line-Operator Idle Time Ratio     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.21 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการปลอยงาน 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยงาน  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document     5 4 3 2 1 

3 พื้นทีท่ี่ใชจัดเกบ็เอกสารตางๆ     5 4 3 2 1 

4 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

5 ความถูกตองของเอกสารทีอ่อก     5 4 3 2 1 

6 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผดิพลาด     5 4 3 2 1 

7 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป     5 4 3 2 1 

8 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 

9 การเลื่อนการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 
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สวนท่ี 3.22 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการเตรียมพลาสติก 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมพลาสติก  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

3 Set Up Time     5 4 3 2 1 

4 อัตราการเสียของเคร่ืองจักร (Breakdown Rate)     5 4 3 2 1 

5 ระยะเวลาระหวางเคร่ืองจักรเสียคราวที่แลวกบัการเสียคร้ัง
ลาสุด (Mean Time Between Failure) 

    5 4 3 2 1 

6 จํานวนครั้งที่เคร่ืองจักรขัดของเล็กๆนอยๆ  
(Number of Minor Stoppage) 

    5 4 3 2 1 

7 ระยะเวลาในการซอมเคร่ืองจักร (Mean Time to Repair)     5 4 3 2 1 

8 เวลาทําความสะอาดเฉลี่ย (Cleaning Time Average)     5 4 3 2 1 

9 Capacity ของเคร่ืองผสมพลาสติก     5 4 3 2 1 

10 Capacity ของเคร่ืองอบพลาสติก     5 4 3 2 1 

11 % คาพลังงานตอตนทุนรวม     5 4 3 2 1 

12 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP)     5 4 3 2 1 

13 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักร  
(Repair & Maintenance)     5 4 3 2 1 

14 การใชงานเคร่ืองจักร (Utilization)     5 4 3 2 1 

15 การผลิตลาชาจากการรอวัตถุดบิ     5 4 3 2 1 

16 น้ําหนักของเสียทีเ่กิดจากปญหาการผสมวัตถุดบิ     5 4 3 2 1 

17 น้ําหนักของเสียทีเ่กิดจากปญหาการอบไลความช้ืน     5 4 3 2 1 

18 Yield     5 4 3 2 1 

19 ประสิทธิภาพการผลิตของเคร่ืองจักรตอเครื่อง     5 4 3 2 1 

20 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากการเตรียม
พลาสติก 

    5 4 3 2 1 

21 % การสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา     5 4 3 2 1 

22 % การสงมอบวัตถุดิบครบตามจํานวน     5 4 3 2 1 

23 เวลาของการขนสง     5 4 3 2 1 

24 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุถึงข้ันหยุดงาน 
(Lost Time Accident) 

    5 4 3 2 1 

25 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident)     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมพลาสติก  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

26 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

    5 4 3 2 1 

27 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่พบ  
(Number of Unsafe found) 

    5 4 3 2 1 

28 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่ไดแกไขแลว 
(Number of Unsafe Corrected) 

    5 4 3 2 1 

29 จํานวนวันทาํงานโดยไมเกิดอบุัติเหตุ     5 4 3 2 1 

30 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย     5 4 3 2 1 

31 อัตราความผิดพลาดอนัเนื่องมาจากบุคลากร     5 4 3 2 1 

32 จํานวนขอเสนอแนะท่ีเกิดข้ึน (Number of Suggestion)     5 4 3 2 1 
33 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง     5 4 3 2 1 

34 นวัตกรรมทีไ่ดจากความคิดของพนกังาน     5 4 3 2 1 

35 จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour)     5 4 3 2 1 

36 อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด     5 4 3 2 1 

37 ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทัง้หมด     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.23 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการติดต้ังแมพิมพ 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการติดตั้งแมพิมพ  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

3 เวลาทําความสะอาดเฉลี่ย (Cleaning Time Average)     5 4 3 2 1 

4 % คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต     5 4 3 2 1 

5 การผลิตลาชาจากการรอการติดตั้งแมพิมพ     5 4 3 2 1 

6  อัตราสวนของเสียจากการติดตั้งแมพิมพ     5 4 3 2 1 

7 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากการตดิตั้ง
แมพิมพ 

    5 4 3 2 1 

8 % การสงมอบเคร่ืองจักร     5 4 3 2 1 

9 % การสงมอบเคร่ืองจักรครบตามจํานวน     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการติดตั้งแมพิมพ  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

10 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุถึงข้ันหยุดงาน 
(Lost Time Accident) 

    5 4 3 2 1 

11 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident)     5 4 3 2 1 

12 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

    5 4 3 2 1 

13 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่พบ (Number of 
Unsafe found) 

    5 4 3 2 1 

14 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่ไดแกไขแลว 
(Number of Unsafe Corrected) 

    5 4 3 2 1 

15 จํานวนวันทาํงานโดยไมเกิดอบุัติเหตุ     5 4 3 2 1 

16 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย     5 4 3 2 1 

17 อัตราความผิดพลาดอนัเนื่องมาจากบุคลากร     5 4 3 2 1 

18 จํานวนขอเสนอแนะท่ีเกิดข้ึน (Number of Suggestion)     5 4 3 2 1 
19 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง     5 4 3 2 1 

20 นวัตกรรมทีไ่ดจากความคิดของพนกังาน     5 4 3 2 1 

21 จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour)     5 4 3 2 1 

22 อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด     5 4 3 2 1 

23 ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทัง้หมด     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.24 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการปรับต้ังสภาวะการผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปรับตั้งสภาวะการผลติ สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

3 ปริมาณเศษวัสด/ุวัตถุดบิที่เหลอืจากการผลิต     5 4 3 2 1 

4 การผลิตลาชาจากการปรับตั้งสภาวะการผลิต      5 4 3 2 1 

5 ของเสียที่เกิดจากปญหาการปรับตั้งสภาวะการผลิต      5 4 3 2 1 

6  อัตราสวนของเสียจากการปรับต้ังสภาวะการผลิต      5 4 3 2 1 

7 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากการปรับต้ัง
สภาวะการผลิต  

    5 4 3 2 1 

8 % การสงมอบเคร่ืองจักร     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปรับตั้งสภาวะการผลติ สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

9 % การสงมอบเคร่ืองจักรครบตามจํานวน     5 4 3 2 1 

10 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุถึงข้ันหยุดงาน 
(Lost Time Accident) 

    5 4 3 2 1 

11 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident)     5 4 3 2 1 

12 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

    5 4 3 2 1 

13 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่พบ  
(Number of Unsafe found) 

    5 4 3 2 1 

14 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่ไดแกไขแลว 
(Number of Unsafe Corrected) 

    5 4 3 2 1 

15 จํานวนวันทาํงานโดยไมเกิดอบุัติเหตุ     5 4 3 2 1 

16 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย     5 4 3 2 1 

17 อัตราความผิดพลาดอนัเนื่องมาจากบุคลากร     5 4 3 2 1 

18 จํานวนขอเสนอแนะท่ีเกิดข้ึน (Number of Suggestion)     5 4 3 2 1 

19 จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour)     5 4 3 2 1 

20 อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด     5 4 3 2 1 

21 ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทัง้หมด     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.25 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการฉีดพลาสติก 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการฉีดพลาสติก  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 Production Rate     5 4 3 2 1 

3 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

4 ปริมาณเศษวัสด/ุวัตถุดบิที่เหลอืจากการผลิต     5 4 3 2 1 

5 ความเร็วในการผลิต(Performance Rate)     5 4 3 2 1 

6 จํานวนครั้งที่เคร่ืองจักรขัดของเล็กๆนอยๆ  
(Number of Minor Stoppage) 

    5 4 3 2 1 

7 ปริมาณการผลิตตอพื้นที่การผลิต     5 4 3 2 1 

8 Capacity ของเคร่ืองจักร     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการฉีดพลาสติก  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

9 คาใชจายของพลังงานที่ใชในการฉดีพลาสติก (Energy Cost)     5 4 3 2 1 

10 % คาพลังงานตอตนทุนรวม     5 4 3 2 1 

11 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP)     5 4 3 2 1 

12 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักร  
(Repair & Maintenance) 

    5 4 3 2 1 

13 การใชงานเคร่ืองจักร (Utilization)     5 4 3 2 1 

14 ความถี่ในการเปลีย่นรุนการผลิต     5 4 3 2 1 

15 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต     5 4 3 2 1 

16 การผลิตลาชา     5 4 3 2 1 

17 อัตราสวนของเสียจากการผลิต     5 4 3 2 1 

18 ประสิทธิภาพการผลิตของเคร่ืองจักรตอเครื่อง     5 4 3 2 1 

19 ประสิทธิภาพของการผลิต (Operation Efficiency)     5 4 3 2 1 

20 Raw Material Yield     5 4 3 2 1 

21 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ  
(% Accident Frequency Rate) 

    5 4 3 2 1 

22 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุถึงข้ันหยุดงาน 
(Lost Time Accident) 

    5 4 3 2 1 

23 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident)     5 4 3 2 1 

24 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

    5 4 3 2 1 

25 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่พบ (Number of 
Unsafe found) 

    5 4 3 2 1 

26 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่ไดแกไขแลว 
(Number of Unsafe Corrected) 

    5 4 3 2 1 

27 อัตราการลดลงหรือเพิ่มข้ึนของเกิดอุบัติเหตุ     5 4 3 2 1 

28 จํานวนวันทาํงานโดยไมเกิดอบุัติเหตุ     5 4 3 2 1 

29 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย     5 4 3 2 1 

30 อัตราความผิดพลาดอนัเนื่องมาจากบุคลากร     5 4 3 2 1 

31 จํานวนขอเสนอแนะท่ีเกิดข้ึน (Number of Suggestion)     5 4 3 2 1 

32 จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour)     5 4 3 2 1 

33 อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด     5 4 3 2 1 

34 ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทัง้หมด     5 4 3 2 1 
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สวนท่ี 3.26 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการตัดตกแตง 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตัดตกแตง  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 
2 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

3 ปริมาณเศษวัสดุทีเ่หลือจากการตัดตกแตง     5 4 3 2 1 
4 ของเสียที่เกิดจากปญหาการตัดตกแตง     5 4 3 2 1 

5 ปริมาณผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In Process Stock)     5 4 3 2 1 
6 คาเฉล่ียจํานวนครัง้ที่สินคาถูกสงคืนโดยลูกคา  

(Average Rejection Case by Customer) 
    5 4 3 2 1 

7 จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา     5 4 3 2 1 

8 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากกระบวนการผลิต     5 4 3 2 1 

9 คาเฉล่ียจํานวนครัง้ที่สินคาถูกสงคืนโดย QA  
(Average Rejection Case by QA) 

    5 4 3 2 1 

10 จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดย QA     5 4 3 2 1 
11 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดข้ึน     5 4 3 2 1 
12 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุถึงข้ันหยุดงาน(Lost Time Accident)     5 4 3 2 1 

13 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident)     5 4 3 2 1 

14 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

    5 4 3 2 1 

15 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่พบ  
(Number of Unsafe found) 

    5 4 3 2 1 

16 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่ไดแกไขแลว 
(Number of Unsafe Corrected) 

    5 4 3 2 1 

17 อัตราการลดลงหรือเพิ่มข้ึนของเกิดอุบัติเหตุ     5 4 3 2 1 

18 จํานวนวันทาํงานโดยไมเกิดอบุัติเหตุ     5 4 3 2 1 
19 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย     5 4 3 2 1 

20 อัตราความผิดพลาดอนัเนื่องมาจากบุคลากร     5 4 3 2 1 
21 จํานวนขอเสนอแนะท่ีเกิดข้ึน (Number of Suggestion)     5 4 3 2 1 

22 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง     5 4 3 2 1 

23 นวัตกรรมทีไ่ดจากความคิดของพนกังาน     5 4 3 2 1 
24 จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour)     5 4 3 2 1 

25 อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด     5 4 3 2 1 
26 ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทัง้หมด     5 4 3 2 1 
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สวนท่ี 3.27 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการตรวจสอบ 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบ  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

3 ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา     5 4 3 2 1 

4 การรองเรียนของลูกคาเร่ืองผลิตภณัฑ     5 4 3 2 1 

5 จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา     5 4 3 2 1 

6 % การกลบัมาซ้ืออีกของลกูคา     5 4 3 2 1 

7 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดข้ึน     5 4 3 2 1 

8 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุถึงข้ันหยุดงาน 
(Lost Time Accident) 

    5 4 3 2 1 

9 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident)     5 4 3 2 1 

10 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

    5 4 3 2 1 

11 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่พบ  
(Number of Unsafe found) 

    5 4 3 2 1 

12 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่ไดแกไขแลว 
(Number of Unsafe Corrected) 

    5 4 3 2 1 

13 จํานวนวันทาํงานโดยไมเกิดอบุัติเหตุ     5 4 3 2 1 

14 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย     5 4 3 2 1 

15 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism)     5 4 3 2 1 

16 %จํานวนพนักงานลาออก     5 4 3 2 1 

17 %ความขัดแยงที่เกิดข้ึนในโรงงาน     5 4 3 2 1 

18 จํานวนขอเสนอแนะท่ีเกิดข้ึน (Number of Suggestion)     5 4 3 2 1 
19 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง     5 4 3 2 1 

20 นวัตกรรมทีไ่ดจากความคิดของพนกังาน     5 4 3 2 1 

21 จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour)     5 4 3 2 1 

22 อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด     5 4 3 2 1 

23 ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทัง้หมด     5 4 3 2 1 
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สวนท่ี 3.28 กรุณาทําเครื่องหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการบันทึกและรวบรวมขอมูลที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการบันทึกและ 
รวบรวมขอมูลที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document     5 4 3 2 1 

3 พื้นทีท่ี่ใชจัดเกบ็เอกสารตางๆ     5 4 3 2 1 

4 จํานวนครั้งที่หาขอมูลไมพบ     5 4 3 2 1 

5 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

6 ความถูกตองของเอกสารทีอ่อก     5 4 3 2 1 

7 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In)     5 4 3 2 1 

8 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผดิพลาด     5 4 3 2 1 

9 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช     5 4 3 2 1 

10 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป     5 4 3 2 1 

11 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 

12 การเลื่อนการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.29 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการวิเคราะหขอมูล 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการวิเคราะหขอมูล  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 เวลาตอบกลบัการแกปญหาการผลิต     5 4 3 2 1 

3 ระยะเวลาในการวิเคราะหงานที่มีปญหา (Failure Analysis)     5 4 3 2 1 

4 ปริมาณปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ     5 4 3 2 1 

5 จํานวนเรื่องของปญหาท่ียังไมไดมีการแกไข     5 4 3 2 1 

6 จํานวนเรื่องของปญหาท่ีเกิดข้ึนซํ้าๆ     5 4 3 2 1 

7 การผลิตลาชา     5 4 3 2 1 

8 งานที่ลาชาสะสมตอเดือน     5 4 3 2 1 

9 %จํานวนงานที่สามารถเปลี่ยนแปลงตามคําส่ังได     5 4 3 2 1 
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สวนท่ี 3.30 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการออกรายงาน 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการออกรายงาน  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document     5 4 3 2 1 

3 พื้นทีท่ี่ใชจัดเกบ็เอกสารตางๆ     5 4 3 2 1 

4 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

5 ความถูกตองของเอกสารทีอ่อก     5 4 3 2 1 

6 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผดิพลาด     5 4 3 2 1 

7 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป     5 4 3 2 1 

8 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 

9 การเลื่อนการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.31 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมกระบวนการคืนวัตถุดิบ 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมกระบวนการคืนวัตถุดิบ  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 จํานวนวัตถดุิบคงคลังที่ไมตรงกับบญัชี     5 4 3 2 1 

3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In)     5 4 3 2 1 

4 จํานวนครั้งที่หาวตัถุดิบไมพบ     5 4 3 2 1 

5 ปริมาณวัตถุดบิทีต่องจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง     5 4 3 2 1 

6 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

7 % การสงมอบวัตถุดิบตรงสเปค     5 4 3 2 1 

8 %ของของเสียจากการเคลื่อนยาย     5 4 3 2 1 

9 % การสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา     5 4 3 2 1 

10 % การสงมอบวัตถุดิบลาชา     5 4 3 2 1 

11 % การสงมอบวัตถุดิบครบตามจํานวน     5 4 3 2 1 

12 ระยะทางของขนสง     5 4 3 2 1 

13 เวลาของการขนสง     5 4 3 2 1 
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สวนท่ี 3.32 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและเครื่องมือ 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณ 
และเคร่ืองมือ 

สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 
2 จํานวนเคร่ืองมืออุปกรณทีไ่มตรงกับบัญช ี     5 4 3 2 1 

3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In)     5 4 3 2 1 

4 จํานวนครั้งที่หาอปุกรณเคร่ืองมือไมพบ     5 4 3 2 1 

5 ปริมาณเครื่องมืออุปกรณที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง     5 4 3 2 1 
6 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

7 % การสงมอบอุปกรณและเคร่ืองจักรตรงสเปค     5 4 3 2 1 
8 % การสงมอบอุปกรณและเคร่ืองจักรตรงเวลา     5 4 3 2 1 

9 % การสงมอบอุปกรณและเคร่ืองจักรลาชา     5 4 3 2 1 

10 % การสงมอบอุปกรณและเคร่ืองจักรครบตามจํานวน     5 4 3 2 1 

11 ระยะทางของขนสง     5 4 3 2 1 

12 เวลาของการขนสง     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.33 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการสงสินคาสําเร็จรปูเขาสู
คลังสินคา 

สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 จํานวนสินคาคงคลังที่ไมตรงกบับญัชี     5 4 3 2 1 
3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In)     5 4 3 2 1 

4 จํานวนครั้งที่หาสินคาไมพบ     5 4 3 2 1 
5 ปริมาณสินคาที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง     5 4 3 2 1 

6 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

7 % การสงมอบสินคาตรงสเปค     5 4 3 2 1 
8 %ของDefectจากการเคลื่อนยาย     5 4 3 2 1 

9 % การสงมอบสินคาตรงเวลา     5 4 3 2 1 
10 % การสงมอบสินคาลาชา     5 4 3 2 1 
11 % การสงมอบสินคาครบตามจํานวน     5 4 3 2 1 

12 ระยะทางของขนสง     5 4 3 2 1 
13 เวลาของการขนสง     5 4 3 2 1 
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สวนท่ี 4 การดําเนินงานในชวง 5 ปหลังขององคกร 
กรุณาใสเครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาตรงกับสภาพขององคกรของทานมากที่สุด 

ผลการดําเนนิงานในชวง 5 ปหลังขององคกรทาน ดีข้ึน 
อยางชัดเจน 

ดีข้ึน ไมเปลี่ยนแปลง แยลง 
แยลง 

อยางชัดเจน 
ขอที ่ ขอความ 

1 ความเร็วในการผลิตสินคา 5 4 3 2 1 

2 คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 5 4 3 2 1 

3 ตนทุนในการผลิต 5 4 3 2 1 

4 การสงมอบทีต่รงเวลา 5 4 3 2 1 

5 ความปลอดภัยในการทํางาน 5 4 3 2 1 

6 ขวัญกําลังใจในการทํางาน 5 4 3 2 1 

 
 
สวนท่ี 5 ขอเสนอแนะเพ่ิมเติมเก่ียวกับดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรม  
………………………………………………………………………………………………………………………………… 

………………………………………………………………………………………………………………………………… 

………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………………… 

………………………………………………………………………………………………………………………………… 

………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………………… 

………………………………………………………………………………………………………………………………… 

………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………………… 

………………………………………………………………………………………………………………………………… 

………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………………… 

………………………………………………………………………………………………………………………………… 

………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
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ภาคผนวก ง 

ผลการวิเคราะหขอมูล 
 
ง.1 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 
ตารางท่ี ง.1.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.945 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.250 
P02 Production Rate 0.658 
P03 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 0.795 
P04 พ้ืนที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 0.703 
P05 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.719 
P06 จํานวนแผนที่ออกได 0.656 
P07 จํานวนตารางการผลิตที่ออกได 0.647 
P08 จํานวนตารางการผลิตที่ดําเนินการผลิตได 0.681 
P09 สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได (Production Planned Ratio) 0.734 
P10 จํานวนรายการที่ไมตรงกับบัญชี 0.787 
P11 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 0.863 
P12 จํานวนคร้ังที่หาทรัพยากรและสินคาไมพบ 0.687 
P13 ปริมาณรายการท่ีตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง 0.796 
P14 Set Up Time 0.438 
P15 อัตราสวนจํานวนพนักงานจริงเทียบกับแผนกําลังคน 0.593 
P16 เวลาตอบกลับการแกปญหาการผลิต 0.704 
P17 ระยะเวลาในการวิเคราะหงานที่มีปญหา (Failure Analysis) 0.561 
P18 ปริมาณปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ 0.646 
P19 จํานวนเรื่องของปญหาที่ยังไมไดมีการแกไข 0.241 
P20 ปริมาณเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 0.519 
P21 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System Break Down) 0.547 
P22 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานไดตามปกติ 0.493 
P23 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 0.430 
P24 ความเร็วในการผลิต(Performance Rate) 0.268 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P25 จํานวนคร้ังที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ (Number of Minor Stoppage) 0.605 
P26 เวลาทําความสะอาดเฉล่ีย (Cleaning Time Average) 0.720 
P27 จํานวนการแกไขขอบกพรองของเคร่ืองจักรหรือกระบวนการผลิต 

 (Number of Fault Correct) 
0.615 

P28 Machine Down Time 0.722 
P29 Mean Time Between Failure ของเครื่องจักร/เครื่องมือ/สายการผลิต 0.566 
P30 Mean Time to Repair ของเครื่องจักร/เครื่องมือ/สายการผลิต  0.686 
P31 ปริมาณการผลิตตอพ้ืนที่การผลิต 0.589 
P32 ปริมาณสินคาที่เก็บรักษาตอพ้ืนที่การใชงาน 0.617 
P33 การนําวัสดุกลับมาใช 0.575 
P34 Capacity ของเครื่องจักร 0.056 
C ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน                                   Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.926 

C01 คาขนสงสวนเพ่ิม (Premium Freight) 0.567 
C02 มูลคาของเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 0.730 
C03 Scrap Cost 0.676 
C04 คาใชจายเก่ียวกับ tool 0.847 
C05 คาใชจายในการเปล่ียนวัตถุดิบ และบรรจุภัณฑใหเปนสินคา (Conversion Cost) 0.725 
C06 ตนทุนของสินคา (Product Cost) 0.571 
C07 คาใชจายของการผลิตสินคา (Production Cost) 0.759 
C08 คาใชจายตางๆท่ีเก่ียวของกับการผลิตสินคาโดยตรง (Production Direct) 0.614 
C09 คาใชจายของการผลิตสินคาในสวนที่ไมเก่ียวของกับการผลิตสินคา  

(Production Indirect) 
0.527 

C10 คาใชจายดานสาธารณูปโภค (Production Service) 0.653 
C11 คาใชจายในการกําจัดของเสียที่เกิดขึ้นจากการผลิต (Cost of Waste Disposal) 0.409 
C12 การสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน (Cost of Quality) 0.307 
C13 มูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน (Cost of Poor Quality) 0.164 
C14 %นํ้าหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กําหนดไว (%Give away) 0.684 
C15 นํ้าหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กําหนดไว (Give away) 0.383 
C16 คาใชจายของพลังงานที่ใชในการผลิตสินคา (Energy Cost) 0.899 
C17 % คาพลังงานตอตนทุนรวม 0.865 
C18 มูลคาของอะไหลที่แผนกซอมบํารุงเก็บตุนไวในคลัง  

(Inventory of Engineering Stock) 
0.477 

C19 มูลคาของวัตถุดิบ และบรรจุภัณฑที่อยูในคลัง (Inventory of Materials) 0.444 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
C20 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) 0.595 
C21 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักรและสายการผลิต (Repair & Maintenance) 0.676 
C22 % คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต 0.600 
C23 คาแรงตอตนทุนรวม 0.630 
C24 % คาแรงงานทั้งหมดที่ใชในการผลิต 0.798 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.973 

Q01 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 0.772 
Q02 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 0.406 
Q03 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 0.554 
Q04 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนกอนมีการตรวจสอบคุณภาพ 0.513 
Q05 จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production Planned Ratio) 0.276 
Q06 จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) 0.602 
Q07 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) 0.690 
Q08 ปริมาณการสั่งซื้อแบบเรงดวน/วิธีพิเศษ 0.544 
Q09 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพของการวางแผน 0.667 
Q10 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 0.573 
Q11 การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) 0.752 
Q12 ความถี่ในการเปล่ียนรุนการผลิต 0.517 
Q13 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไปตามตารางการผลิต 0.451 
Q14 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต 0.648 
Q15 การผลิตลาชา 0.782 
Q16 %ของเสียจากการเคล่ือนยาย 0.600 
Q17 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงสเปค 0.417 
Q18 ของเสียที่เกิดจากปญหาของเครื่องจักร/เครื่องมือ/อุปกรณ 0.822 
Q19 ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงานหนาเคร่ือง 

 (Autonomous Maintenance Ratio) 
0.685 

Q20 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต (Labour Productivity) 0.739 
Q21 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 0.412 
Q22 จํานวนเรื่องของปญหาที่เกิดขึ้นซ้ําๆ 0.540 
Q23 %จํานวนงานที่สามารถเปล่ียนแปลงตามคําสั่งได 0.596 
Q24 ปริมาณการทํางานลวงเวลา (Overtime,OT) 0.606 
Q25 อัตราสวนของเสียจากการผลิต 0.491 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
Q26  อัตราสวนของเสียจากการปรับต้ังเคร่ืองจักร/เครื่องมือ 0.456 
Q27 Yield 0.237 
Q28 อัตราสวนจํานวนพนักงานจริงเทียบกับแผนกําลังคน 0.616 
Q29 ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอเครื่อง 0.627 
Q30 ประสิทธิภาพของการผลิต (Operation Efficiency) 0.679 
Q31 เวลารวมของการหยุดสายการผลิต 0.756 
Q32 ปริมาณผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In Process Stock) 0.784 
Q33 ขอบกพรองที่พบจากการทํา Manufacturing Process Audit 0.794 
Q34 ขอบกพรองที่พบจากการทํา Product Audit 0.675 
Q35 Rew Material Yield 0.822 
Q36 %ของผลิตภัณฑที่เสร็จตามกําหนด 0.626 
Q37 In-Line-Operator Idle Time Ratio 0.731 
Q38 %ของคําสั่งที่สงสินคาไดทัน 0.528 
Q39 %จํานวนของที่เสร็จตามกําหนด 0.426 
Q40 ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา 0.585 
Q41 การรองเรียนของลูกคาเรื่องผลิตภัณฑ 0.558 
Q42 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยลูกคา  

(Average Rejection Case by Customer) 
0.517 

Q43 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา 0.492 
Q44 % การกลับมาซื้ออีกของลูกคา 0.760 
Q45 สัดสวนผลิตภัณฑดีตามขอกําหนดเทียบกับผลิตภัณฑทั้งหมด 0.671 
Q46 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากกระบวนการผลิต 0.640 
Q47 จํานวนคร้ังที่ลูกคาบนเก่ียวกับคุณภาพของสินคาที่เกิดจากกระบวนการผลิต 0.731 
Q48 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยQA (Average Rejection Case by QA) 0.728 
Q49 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยQA 0.316 
Q50 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น 0.556 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.797 
D01 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา 0.679 
D02 Lead time ของการเบิกวัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องจักร 0.886 
D03 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตามจํานวน 0.745 
D04 เวลาของการขนสง 0.628 
D05 In-Line-Operator Idle Time Ratio 0.664 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
D06 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 0.638 

S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย                      Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.888 
S01 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident Frequency Rate) 0.766 
S02 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time Accident) 0.586 
S03 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident) 0.862 
S04 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน  

(Number of Safety Suggestion) 
0.884 

S05 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ (Number of Unsafe found) 0.717 
S06 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว  

(Number of Unsafe Corrected) 
0.816 

S07 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 0.833 
S08 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 0.604 
S09 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย 0.259 
S10 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 0.646 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.874 

M01 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 0.752 
M02 %จํานวนพนักงานลาออก 0.586 
M03 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้นในโรงงาน 0.720 
M04 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of Suggestion) 0.581 
M05 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง 0.796 
M06 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 0.730 
M07 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour) 0.456 
M08 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ีทํา เพ่ือนรวมงาน บริษัท ความเทาเทียม

กัน ความกดดัน 
0.762 

M09 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.584 
M10 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.532 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 
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ตารางท่ี ง.1.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P11 0.863 
C ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน C16 0.899 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q18 0.822 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D02 0.886 
S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย S04 0.884 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน M05 0.796 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 
ตารางท่ี ง.1.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  

 P11 C16 Q18 D02 S04 M05 DELIVERY 
P11 1 .753** .453* 0.259 0.01 0.408 0.345 
C16 .753** 1 .599** .729** 0.396 0.307 .595** 
Q18 .453* .599** 1 .713** .503* .518* 0.183 
D02 0.259 .729** .713** 1 .845** .475* 0.342 
S04 0.01 0.396 .503* .845** 1 .451* 0.089 
M05 0.408 0.307 .518* .475* .451* 1 -0.13 

DELIVERY 0.345 .595** 0.183 0.342 0.089 -0.13 1 

 
ตารางท่ี ง.1.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.544 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 86.805 

df 15 
Sig. 0 
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ตารางท่ี ง.1.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 3.892 64.862 64.862 3.892 64.862 64.862 
2 0.871 14.523 79.385    
3 0.543 9.051 88.437    
4 0.465 7.75 96.187    
5 0.202 3.365 99.551    
6 0.027 0.449 100    

 
ตารางท่ี ง.1.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P11 0.772 
C16 0.873 
Q18 0.784 
D02 0.894 
S04 0.74 
M05 0.756 

 

ตารางท่ี ง.1.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P11 0.198 
C16 0.224 
Q18 0.201 
D02 0.23 
S04 0.19 
M05 0.194 

 

ตารางท่ี ง.1.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R R 
Square 

Adjusted R 
Square 

Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics Durbin-
Watson R Square 

Change 
F 

Change df1 df2 Sig. F 
Change 

1 .669a 0.448 0.417 0.52404 0.448 14.591 1 18 0.001 2.214 
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ตารางท่ี ง.1.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 4.007 1 4.007 14.591 .001a 
Residual 4.943 18 0.275   
Total 8.95 19    

 
ตารางท่ี ข.1.1.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 3.95 0.117  33.709 0 
F1 0.459 0.12 0.669 3.82 0.001 

 
ง.2 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรมการวางแผนความตองการ
วัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต 
ตารางท่ี ง.2.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.796 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.422 
P02 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 0.777 
P03 จํานวนคร้ังที่หาขอมูลไมพบ 0.404 
P04 พ้ืนที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 0.759 
P05 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.622 
P06 จํานวนแผนที่ออกได 0.611 
P07 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System Break Down) 0.708 
P08 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานไดตามปกติ 0.787 
P09 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 0.726 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.730 

Q01 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 0.605 
Q02 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 0.733 
Q03 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 0.808 
Q04 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนกอนมีการตรวจสอบคุณภาพ 0.707 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
Q05 จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production Planned Ratio) 0.195 
Q06 จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) 0.496 
Q07 ปริมาณการสั่งซื้อแบบเรงดวน/วิธีพิเศษ 0.650 
Q08 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพของการวางแผน 0.469 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.557 
D01 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 0.647 
D02 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 0.603 
D03 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 0.905 

S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย                      Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.830 
S01 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident Frequency Rate) 0.698 
S02 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน  

(Number of Safety Suggestion) 
0.876 

S03 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ (Number of Unsafe found) 0.771 
S04 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว  

(Number of Unsafe Corrected) 
0.879 

S05 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 0.681 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.992 

M01 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 0.732 
M02 %จํานวนพนักงานลาออก 0.753 
M03 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้น 0.820 
M04 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of Suggestion) 0.894 
M05 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour) 0.931 
M06 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ีทํา เพ่ือนรวมงาน บริษัท ความเทาเทียม

กัน ความกดดัน 
0.784 

M07 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.728 
M08 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.815 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 
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ตารางท่ี ง.2.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P08 0.787 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q03 0.808 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D03 0.905 
S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย S04 0.879 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน M05 0.931 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 
ตารางท่ี ง.2.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  

 P08 Q03 D03 S04 M05 DELIVERY 
P08 1 .641** 0.405 .604** .564** 0.266 
Q03 .641** 1 .463* 0.385 .635** .694** 
D03 0.405 .463* 1 0.284 .647** 0.393 
S04 .604** 0.385 0.284 1 .506* -0.012 
M05 .564** .635** .647** .506* 1 0.237 

DELIVERY 0.266 .694** 0.393 -0.012 0.237 1 

 
ตารางท่ี ง.2.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.761 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 41.988 

df 10 
Sig. 0.000 

  
ตารางท่ี ง.2.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 3.239 64.775 64.775 3.239 64.775 64.775 
2 0.739 14.786 79.561    
3 0.488 9.755 89.316    
4 0.331 6.628 95.943    
5 0.203 4.057 100    
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ตารางท่ี ง.2.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P08 0.831 
Q03 0.808 
D03 0.705 
S04 0.804 
M05 0.867 

 

ตารางท่ี ง.2.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P08 0.257 
Q03 0.249 
D03 0.218 
S04 0.248 
M05 0.268 

 

ตารางท่ี ง.2.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .699 0.488 0.459 0.57939 0.488 17.151 1 18 0.001 2.639 

 
ตารางท่ี ง.2.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 
1 Regression 5.758 1 5.758 17.151 .001 

Residual 6.042 18 0.336   
Total 11.8 19    

 
ตารางท่ี ง.2.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 3.9 0.13  30.103 0 
F1 0.55 0.133 0.699 4.141 0.001 
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ง.3 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรมการเตรียมขอมลู 
ตารางท่ี ง.3.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.748 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.521 
P02 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 0.772 
P03 จํานวนคร้ังที่หาขอมูลไมพบ 0.585 
P04 พ้ืนที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 0.844 
P05 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.835 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.534 

Q01 ความถูกตองของขอมูล 0.832 
Q02 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด 0.832 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.708 
D01 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 0.796 
D02 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 0.701 
D03 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 0.887 
D04 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 0.521 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.3.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P04 0.844 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q02 0.832 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D03 0.887 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 
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ตารางท่ี ง.3.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  

 P04 Q01 D03 DELIVERY 
P04 1 0.418 .740** .614** 
Q01 0.418 1 .652** 0.346 
D03 .740** .652** 1 .625** 

DELIVERY .614** 0.346 .625** 1 

 
ตารางท่ี ง.3.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.581 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 18.786 

df 3 
Sig. 0 

  
ตารางท่ี ง.3.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 2.074 69.127 69.127 2.074 69.127 69.127 
2 0.693 23.113 92.24    
3 0.233 7.76 100    

 
ตารางท่ี ง.3.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P04 0.921 
Q02 0.703 
D03 0.855 

 

ตารางท่ี ง.3.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P04 0.444 
Q02 0.339 
D03 0.412 
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ตารางท่ี ง.3.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .658 0.433 0.402 0.51893 0.433 13.751 1 18 0.002 2.034 

 
ตารางท่ี ง.3.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 
1 Regression 3.703 1 3.703 13.751 .002 

Residual 4.847 18 0.269   
Total 8.55 19    

 
ตารางท่ี ง.3.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.15 0.116  35.765 0 
F1 0.441 0.119 0.658 3.708 0.002 

 
ง.4 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรมการคํานวณแผนความ
ตองการวัสด ุ
ตารางท่ี ง.4.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.605 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.571 
P02 จํานวนแผนที่ออกได 0.872 
P03 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.788 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.711 

Q01 จํานวนคร้ังที่ขาดแคลนวัตถุดิบ (Material Shortage) 0.757 
Q02 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอวัตถุดิบที่ไมพรอม 0.728 
Q03 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนกอนมีการตรวจสอบคุณภาพ 0.816 
Q04 จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production Planned Ratio) 0.599 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
Q05 จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) 0.668 
Q06 ปริมาณการสั่งซื้อแบบเรงดวน/วิธีพิเศษ 0.421 
Q07 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพของการวางแผน 0.525 
Q08 การเปล่ียนแปลงแผน 0.454 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.4.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P02 0.872 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q03 0.816 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 
ตารางท่ี ง.4.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  

 P02 Q03 DELIVERY 
P02 1 0.293 .506* 
Q03 0.293 1 0.298 

DELIVERY .506* 0.298 1 

 
ตารางท่ี ง.4.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.5 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 1.574 

df 1 
Sig. 0.21 
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ตารางท่ี ง.4.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 1.293 64.665 64.665 1.293 64.665 64.665 
2 0.707 35.335 100    

 
ตารางท่ี ง.4.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.804 
Q03 0.804 

 

ตารางท่ี ง.4.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.622 
Q03 0.622 

 

ตารางท่ี ง.4.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .498 0.248 0.206 0.5978 0.248 5.925 1 18 0.026 1.561 

 
ตารางท่ี ง.4.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 
1 Regression 2.117 1 2.117 5.925 .026 

Residual 6.433 18 0.357   
Total 8.55 19    

 
ตารางท่ี ง.4.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.15 0.134  31.046 0 
F1 0.334 0.137 0.498 2.434 0.026 
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ง.5 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรมการคํานวณแผนความ
ตองการกําลังการผลิต 
ตารางท่ี ง.5.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.765 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.710 
P02 จํานวนแผนที่ออกได 0.907 
P03 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.859 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.783 

Q01 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอเครื่องจักร และคนงานท่ีไมพรอม 0.838 
Q02 จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production Planned Ratio) 0.519 
Q03 จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) 0.899 
Q04 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพของการวางแผน 0.603 
Q05 การเปล่ียนแปลงแผน 0.850 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.5.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P02 0.907 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q03 0.899 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 
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ตารางท่ี ง.5.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P02 Q03 DELIVERY 

P02 1 .797** .601** 
Q03 .797** 1 .663** 

DELIVERY .601** .663** 1 

 
ตารางท่ี ง.5.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.5 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 17.673 

df 1 
Sig. 0 

  

ตารางท่ี ง.5.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 1.797 89.866 89.866 1.797 89.866 89.866 
2 0.203 10.134 100    

 
ตารางท่ี ง.5.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.948 
Q03 0.948 

 

ตารางท่ี ง.5.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.527 
Q03 0.527 

 

ตารางท่ี ง.5.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .667 0.445 0.415 0.51329 0.445 14.452 1 18 0.001 1.622 
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ตารางท่ี ง.5.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 3.808 1 3.808 14.452 .001 
Residual 4.742 18 0.263   
Total 8.55 19    

 

ตารางท่ี ง.5.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.15 0.115  36.158 0 
F1 0.448 0.118 0.667 3.802 0.001 

 

ง.6 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรมการออกเอกสาร 
ตารางท่ี ง.6.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.643 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.861 
P02 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 0.798 
P03 พ้ืนที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 0.258 
P04 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.798 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.804 

Q01 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 0.923 
Q02 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 0.923 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.769 
D01 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 0.926 
D02 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 0.738 
D03 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 0.818 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                          Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 
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ตารางท่ี ง.6.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P01 0.861 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q02 0.923 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D01 0.926 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 

ตารางท่ี ง.6.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P01 Q01 D01 DELIVERY 

P01 1 -0.006 -0.109 .494* 
Q01 -0.006 1 .649** .460* 
D01 -0.109 .649** 1 0.294 

DELIVERY .494* .460* 0.294 1 

 

ตารางท่ี ง.6.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.481 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 3.228 

df 3 
Sig. 0.358 

  

ตารางท่ี ง.6.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared 

Loadings 
Rotation Sums of Squared 

Loadings 

Total % of 
Variance 

Cumulative 
% Total % of 

Variance 
Cumulative 

 % Total % of 
Variance 

Cumulative 
% 

1 1.405 46.845 46.845 1.405 46.845 46.845 1.395 46.512 46.512 
2 1.012 33.737 80.582 1.012 33.737 80.582 1.022 34.07 80.582 
3 0.583 19.418 100       

 

ตารางท่ี ง.6.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 2 

P01 -0.023 0.985 
Q02 0.846 0.132 
D01 0.825 -0.184 
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ตารางท่ี ง.6.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 2 

P01 0.027 0.966 
Q02 0.613 0.167 
D01 0.585 -0.144 

 

ตารางท่ี ง.6.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .649 0.421 0.353 0.53972 0.421 6.176 2 17 0.01 1.732 

 

ตารางท่ี ง.6.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 3.598 2 1.799 6.176 .010 
Residual 4.952 17 0.291   
Total 8.55 19    

 

ตารางท่ี ง.6.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.15 0.121  34.387 0 
F1 0.3 0.124 0.447 2.421 0.027 
F2 0.315 0.124 0.47 2.547 0.021 

 
ง.7 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรมการจัดตารางการผลิต 
ตารางท่ี ง.7.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.865 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.496 
P02 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 0.796 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P03 พ้ืนที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 0.883 
P04 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.723 
P05 จํานวนตารางการผลิตที่ออกได 0.677 
P06 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System Break Down) 0.607 
P07 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานไดตามปกติ 0.677 
P08 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 0.857 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.520 

Q01 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 0.620 
Q02 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด 0.640 
Q03 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพของขอมูล 0.591 
Q04 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 0.570 
Q05 การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) 0.605 
Q06 ความถี่ในการเปล่ียนรุนการผลิต 0.894 
Q07 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไปตามตารางการผลิต 0.798 
Q08 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต 0.217 
Q09 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) 0.672 
Q10 การผลิตลาชา 0.670 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.592 
D01 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 0.773 
D02 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 0.860 
D03 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 0.623 

S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย                      Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.953 
S01 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident Frequency Rate) 0.784 
S02 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน  

(Number of Safety Suggestion) 
0.947 

S03 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ (Number of Unsafe found) 0.970 
S04 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว  

(Number of Unsafe Corrected) 
0.959 

S05 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 0.919 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.887 

M01 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 0.790 
M02 %จํานวนพนักงานลาออก 0.609 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
M03 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้น 0.716 
M04 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of Suggestion) 0.786 
M05 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour) 0.799 
M06 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ีทํา เพ่ือนรวมงาน บริษัท ความเทาเทียม

กัน ความกดดัน 
0.692 

M07 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.836 
M08 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.774 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.7.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P03 0.883 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q06 0.894 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D02 0.860 
S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย S03 0.970 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน M07 0.836 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 

ตารางท่ี ง.7.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P03 Q06 D02 S03 M07 DELIVERY 

P03 1 .575** .680** .649** 0.322 0.237 
Q06 .575** 1 .712** .490* .508* .645** 
D02 .680** .712** 1 .587** 0.248 .479* 
S03 .649** .490* .587** 1 .554* 0.028 
M07 0.322 .508* 0.248 .554* 1 0.095 

DELIVERY 0.237 .645** .479* 0.028 0.095 1 
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ตารางท่ี ง.7.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.75 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 46.048 

df 10 
Sig. 0 

  

ตารางท่ี ง.7.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 3.255 65.092 65.092 3.255 65.092 65.092 
2 0.836 16.718 81.81    
3 0.423 8.465 90.276    
4 0.319 6.386 96.662    
5 0.167 3.338 100    

 

ตารางท่ี ง.7.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P03 0.828 
Q06 0.85 
D02 0.872 
S03 0.875 
M07 0.565 

 

ตารางท่ี ง.7.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P03 0.254 
Q06 0.261 
D02 0.268 
S03 0.269 
M07 0.174 
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ตารางท่ี ง.7.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .664 0.441 0.41 0.527 0.441 14.226 1 18 0.001 2.106 

 

ตารางท่ี ง.7.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 3.951 1 3.951 14.226 .001 
Residual 4.999 18 0.278   
Total 8.95 19    

 

ตารางท่ี ง.7.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.05 0.118  34.368 0 
F1 0.456 0.121 0.664 3.772 0.001 

 
ง.8 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรมการตรวจสอบสถานะวัตถุดิบ
คงคลัง 
ตารางท่ี ง.8.1 ชื่อตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.754 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.812 
P02 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 0.821 
P03 พ้ืนที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 0.726 
P04 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.683 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.512 

Q01 ความถูกตองของขอมูล 0.579 
Q02 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด 0.915 
Q03 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพของขอมูล 0.681 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
Q04 จํานวนคร้ังที่ขาดแคลนวัตถุดิบ (Material Shortage) 0.577 
Q05 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอวัตถุดิบที่ไมพรอม 0.175 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.602 
D01 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 0.791 
D02 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 0.808 
D03 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 0.633 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.8.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P02 0.821 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q02 0.915 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D02 0.808 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 
ตารางท่ี ง.8.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  

 P02 Q02 D02 DELIVERY 
P02 1 -0.035 0.254 0.366 
Q02 -0.035 1 0.07 0.434 
D02 0.254 0.07 1 0.216 

DELIVERY 0.366 0.434 0.216 1 
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ตารางท่ี ง.8.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.513 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 2.555 

df 3 
Sig. 0.465 

  
ตารางท่ี ง.8.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 1.401 46.715 46.715 1.401 46.715 46.715 
2 0.954 31.804 78.519    
3 0.644 21.481 100    

 
ตารางท่ี ง.8.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.716 
Q02 0.483 
D02 0.81 

 

ตารางท่ี ง.8.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.511 
Q02 0.345 
D02 0.578 

 

ตารางท่ี ง.8.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .753 0.566 0.542 0.43902 0.566 23.506 1 18 0 1.9 
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ตารางท่ี ง.8.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 4.531 1 4.531 23.506 .000 
Residual 3.469 18 0.193   
Total 8 19    

 

ตารางท่ี ง.8.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4 0.098  40.746 0 
F1 0.488 0.101 0.753 4.848 0 

 
ง.9 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลัง
การผลิต 
ตารางท่ี ง.9.1 ชื่อตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.779 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.351 
P02 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 0.917 
P03 พ้ืนที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 0.832 
P04 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.916 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.797 

Q01 ความถูกตองของขอมูล 0.586 
Q02 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด 0.928 
Q03 จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพของขอมูล 0.846 
Q04 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 0.835 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.782 
D01 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 0.855 
D02 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 0.784 
D03 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 0.873 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.9.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P02 0.917 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q02 0.928 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D03 0.873 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 

ตารางท่ี ง.9.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P02 Q02 D03 DELIVERY 

P02 1 0.212 -0.032 0.147 
Q02 0.212 1 .701** 0.262 
D03 -0.032 .701** 1 0.112 

DELIVERY 0.147 0.262 0.112 1 
 

ตารางท่ี ง.9.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.352 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 10.856 

df 3 
Sig. 0.013 

  

ตารางท่ี ง.9.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared 

Loadings 
Rotation Sums of Squared 

Loadings 

Total % of 
Variance 

Cumulative 
% Total % of 

Variance 
Cumulative 

 % Total % of 
Variance 

Cumulative 
% 

1 1.58 52.651 52.651 1.58 52.651 52.651 1.549 51.633 51.633 
2 1.12 37.339 89.991 1.12 37.339 89.991 1.151 38.357 89.991 
3 0.3 10.009 100       
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ตารางท่ี ง.9.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 2 

P02 0.009 0.974 
Q02 0.849 0.38 
D03 0.91 -0.239 

 

ตารางท่ี ง.9.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 2 

P02 -0.057 0.852 
Q02 0.528 0.278 
D03 0.607 -0.268 

 

ตารางท่ี ง.9.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .723 0.522 0.466 0.50158 0.522 9.288 2 17 0.002 1.816 

 
ตารางท่ี ง.9.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 
1 Regression 4.673 2 2.337 9.288 .002 

Residual 4.277 17 0.252   
Total 8.95 19    

 
ตารางท่ี ง.9.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.05 0.112  36.11 0 
F1 0.387 0.115 0.564 3.366 0.004 
F2 0.31 0.115 0.451 2.692 0.015 
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ง.10 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต 
ตารางท่ี ง.10.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.610 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.800 
P02 จํานวนตารางการผลิตที่ออกได 0.806 
P03 สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได (Production Planned Ratio) 0.620 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.834 

Q01 การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) 0.262 
Q02 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 0.544 
Q03 ความถี่ในการเปล่ียนรุนการผลิต 0.677 
Q04 การเปล่ียนแปลงตารางการผลิต 0.709 
Q05 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไปตามตารางการผลิต 0.480 
Q06 ประสิทธิภาพการใชสินทรัพยหรือเครื่องจักร 0.702 
Q07 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต 0.777 
Q08 % การหยุดกระบวนการผลิตโดยมิไดวางแผน 0.549 
Q09 สัดสวนการเปล่ียนแปลงตารางการผลิต (Changed Planned Ratio) 0.633 
Q10 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) 0.779 
Q11 การผลิตลาชา 0.710 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

 \ 
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ตารางท่ี ง.10.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P02 0.806 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q10 0.779 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 
ตารางท่ี ง.10.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  

 P02 Q10 DELIVERY 
P02 1 0.314 0.419 
Q10 0.314 1 .445* 

DELIVERY 0.419 .445* 1 

 
ตารางท่ี ง.10.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.5 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 1.813 

df 1 
Sig. 0.178 

  
ตารางท่ี ง.10.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 1.314 65.687 65.687 1.314 65.687 65.687 
2 0.686 34.313 100    

 
ตารางท่ี ง.10.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.81 
Q10 0.81 
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ตารางท่ี ง.10.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.617 
Q10 0.617 

 

ตารางท่ี ง.10.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .468 0.219 0.176 0.609 0.219 5.053 1 18 0.037 1.478 

 

ตารางท่ี ง.10.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 1.874 1 1.874 5.053 .037 
Residual 6.676 18 0.371   
Total 8.55 19    

 

ตารางท่ี ง.10.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.15 0.136  30.475 0 
F1 0.314 0.14 0.468 2.248 0.037 

 
ง.11 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการออกตารางการผลิต 
ตารางท่ี ง.11.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.654 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.795 
P02 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 0.774 
P03 พ้ืนที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 0.350 
P04 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.870 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.666 

Q01 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 0.783 
Q02 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 0.783 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.561 
D01 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 0.937 
D02 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 0.946 
D03 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 0.105 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.11.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P01 0.795 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q02 0.783 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D02 0.946 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 
ตารางท่ี ง.11.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  

 P01 Q02 D02 DELIVERY 
P01 1 0.334 0.292 0.254 
Q02 0.334 1 .556* .504* 
D02 0.292 .556* 1 .601** 

DELIVERY 0.254 .504* .601** 1 
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ตารางท่ี ง.11.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.61 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 8.709 

df 3 
Sig. 0.033 

  
ตารางท่ี ง.11.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 1.801 60.035 60.035 1.801 60.035 60.035 
2 0.758 25.259 85.294    
3 0.441 14.706 100    

 
ตารางท่ี ง.11.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P01 0.649 
Q02 0.841 
D02 0.82 

 

ตารางท่ี ง.11.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P01 0.36 
Q02 0.467 
D02 0.455 

 

ตารางท่ี ง.11.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .591 0.349 0.313 0.55596 0.349 9.662 1 18 0.006 1.373 
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ตารางท่ี ง.11.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 2.986 1 2.986 9.662 .006 
Residual 5.564 18 0.309   
Total 8.55 19    

 

ตารางท่ี ง.11.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.15 0.124  33.383 0 
F1 0.396 0.128 0.591 3.108 0.006 

 
ง.12 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 
ตารางท่ี ง.12.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.889 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.703 
P02 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 0.807 
P03 พ้ืนที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 0.655 
P04 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.387 
P05 จํานวนตารางการผลิตที่ดําเนินการผลิตได 0.574 
P06 สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได (Production Planned Ratio) 0.839 
P07 จํานวนดิบคงคลัง เครื่องมือ และอุปกรณที่ไมตรงกับบัญชี 0.507 
P08 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 0.567 
P09 จํานวนคร้ังที่หาวัตถุดิบ เครื่องมือ และอุปกรณไมพบ 0.805 
P10 ปริมาณวัตถุดิบ เครื่องมือ และอุปกรณที่ตองจัดสงตอจํานวนเท่ียวการขนสง 0.755 
P11 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System Break Down) 0.805 
P12 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานไดตามปกติ 0.645 
P13 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 0.551 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.895 

Q01 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 0.397 
Q02 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 0.816 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
Q03 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพของขอมูล 0.368 
Q04 การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) 0.634 
Q05 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 0.734 
Q06 ความถี่ในการเปล่ียนรุนการผลิต 0.756 
Q07 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) 0.786 
Q08 การผลิตลาชา 0.792 
Q09 %ของของเสียจากการเคล่ือนยาย 0.718 
Q10 % การสงมอบวัตถุดิบ เครื่องมือ และอุปกรณตรงสเปค 0.527 
Q11 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต (Labour Productivity) 0.806 
Q12 ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงานหนาเคร่ือง  

(Autonomous Maintenance Ratio) 
0.857 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.914 
D01 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 0.697 
D02 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 0.592 
D03 Lead time ของการเบิกวัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องจักร 0.725 
D04 % การสงมอบวัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องจักรตรงเวลา 0.780 
D05 % การสงมอบวัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องจักรครบตามความตองการ 0.616 
D06 ระยะทางของขนสง 0.806 
D07 เวลาของการขนสง 0.859 
D08 In-Line-Operator Idle Time Ratio 0.831 
D09 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 0.813 
D10 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 0.837 

S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย                      Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.934 
S01 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident Frequency Rate) 0.874 
S02 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time Accident) 0.858 
S03 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident) 0.816 
S04 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน  

(Number of Safety Suggestion) 
0.794 

S05 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ (Number of Unsafe found) 0.836 
S06 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว  

(Number of Unsafe Corrected) 
0.731 

S07 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 0.729 
S08 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 0.805 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
S09 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย 0.859 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.923 

M01 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 0.365 
M02 %จํานวนพนักงานลาออก 0.699 
M03 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้น 0.704 
M04 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of Suggestion) 0.835 
M05 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง 0.870 
M06 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 0.836 
M07 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour) 0.921 
M08 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ีทํา เพ่ือนรวมงาน บริษัท ความเทาเทียม

กัน ความกดดัน 
0.777 

M09 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.794 
M10 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.800 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.12.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P06 0.839 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q12 0.857 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D07 0.859 
S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย S01 0.874 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน M07 0.921 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 
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ตารางท่ี ง.12.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P06 Q12 D07 S01 M07 DELIVERY 

P06 1 .666** 0.1 .536* .507* 0.264 
Q12 .666** 1 .575** .722** .751** 0.301 
D07 0.1 .575** 1 0.205 .477* .485* 
S01 .536* .722** 0.205 1 .678** -0.043 
M07 .507* .751** .477* .678** 1 0.094 

DELIVERY 0.264 0.301 .485* -0.043 0.094 1 

 
ตารางท่ี ง.12.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.738 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 39.433 

df 10 
Sig. 0 

  
ตารางท่ี ง.12.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 3.058 61.161 61.161 3.058 61.161 61.161 
2 0.892 17.844 79.005    
3 0.531 10.626 89.631    
4 0.322 6.446 96.077    
5 0.196 3.923 100    

 
ตารางท่ี ง.12.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P06 0.613 
Q12 0.915 
D07 0.717 
S01 0.765 
M07 0.864 
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ตารางท่ี ง.12.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P06 0.201 
Q12 0.299 
D07 0.235 
S01 0.25 
M07 0.282 

 

ตารางท่ี ง.12.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .702 0.493 0.465 0.47459 0.493 17.519 1 18 0.001 2.185 

 

ตารางท่ี ง.12.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 3.946 1 3.946 17.519 .001 
Residual 4.054 18 0.225   
Total 8 19    

 

ตารางท่ี ง.12.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4 0.106  37.693 0 
F1 0.456 0.109 0.702 4.186 0.001 

 
ง.13 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการรับขอมูลตารางการผลิต 
ตารางท่ี ง.13.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.712 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.770 
P02 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 0.371 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P03 พ้ืนที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 0.797 
P04 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.928 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.627 

Q01 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 0.821 
Q02 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 0.888 
Q03 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพของขอมูล 0.545 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.875 
D01 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 0.855 
D02 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 0.934 
D03 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 0.905 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.13.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P04 0.928 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q02 0.888 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D02 0.934 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 
ตารางท่ี ง.13.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  

 P04 Q02 D02 DELIVERY 
P04 1 .512* .453* 0.233 
Q02 .512* 1 .795** .506* 
D02 .453* .795** 1 .629** 

DELIVERY 0.233 .506* .629** 1 
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ตารางท่ี ง.13.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.633 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 21.698 

df 3 
Sig. 0 

  
ตารางท่ี ง.13.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 2.156 71.878 71.878 2.156 71.878 71.878 
2 0.638 21.28 93.159    
3 0.205 6.841 100    

 

ตารางท่ี ง.13.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P04 0.717 
Q02 0.909 
D02 0.904 

 

ตารางท่ี ง.13.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P04 0.332 
Q02 0.421 
D02 0.419 

 

ตารางท่ี ง.13.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .654 0.427 0.396 0.50449 0.427 13.433 1 18 0.002 2.613 
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ตารางท่ี ง.13.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 3.419 1 3.419 13.433 .002 
Residual 4.581 18 0.255   
Total 8 19    

 
ตารางท่ี ง.13.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4 0.113  35.459 0 
F1 0.424 0.116 0.654 3.665 0.002 

 
ง.14 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการวิเคราะหทางเลือกในการ
ดําเนินการผลิต 
ตารางท่ี ง.14.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.664 
P02 จํานวนตารางการผลิตที่ดําเนินการผลิตได 0.789 
P03 สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได (Production Planned Ratio) 0.965 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.754 

Q01 การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) 0.719 
Q02 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 0.708 
Q03 ความถี่ในการเปล่ียนรุนการผลิต 0.764 
Q04 ประสิทธิภาพการใชสินทรัพยหรือเครื่องจักร 0.820 
Q05 สัดสวนการเปล่ียนแปลงตารางการผลิต (Changed Planned Ratio) 0.328 
Q06 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) 0.334 
Q07 การผลิตลาชา 0.768 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.14.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P03 0.965 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q04 0.820 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 
ตารางท่ี ง.14.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  

 P03 Q04 DELIVERY 
P03 1 0.169 0.321 
Q04 0.169 1 .550* 

DELIVERY 0.321 .550* 1 

 
ตารางท่ี ง.14.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.5 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 0.506 

df 1 
Sig. 0.477 

  
ตารางท่ี ง.14.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 1.169 58.438 58.438 1.169 58.438 58.438 
2 0.831 41.562 100    
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ตารางท่ี ง.14.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P03 0.764 
Q04 0.764 

 

ตารางท่ี ง.14.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P03 0.654 
Q04 0.654 

 

ตารางท่ี ง.14.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .614 0.377 0.342 0.54411 0.377 10.88 1 18 0.004 1.294 

 
ตารางท่ี ง.14.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 
1 Regression 3.221 1 3.221 10.88 .004 

Residual 5.329 18 0.296   
Total 8.55 19    

 
ตารางท่ี ง.14.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.15 0.122  34.11 0 
F1 0.412 0.125 0.614 3.298 0.004 
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ง.15 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ 
ตารางท่ี ง.15.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.684 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.713 
P02 จํานวนวัตถุดิบคงคลังที่ไมตรงกับบัญชี 0.842 
P03 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 0.793 
P04 จํานวนคร้ังที่หาวัตถุดิบไมพบ 0.255 
P05 ปริมาณวัตถุดิบที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง 0.328 
P06 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.639 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.648 

Q01 จํานวนคร้ังที่ขาดแคลนวัตถุดิบ (Material Shortage) 0.826 
Q02 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอวัตถุดิบที่ไมพรอม 0.578 
Q03 %ของDefectจากการเคล่ือนยาย 0.590 
Q04 % การสงมอบวัตถุดิบตรงสเปค 0.796 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.892 
D01 Lead time ของการเบิกวัตถุดิบ 0.900 
D02 % การสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา 0.548 
D03 % การสงมอบวัตถุดิบลาชา 0.851 
D04 % การสงมอบวัตถุดิบครบตามความตองการ 0.926 
D05 ระยะทางของขนสง 0.917 
D06 เวลาของการขนสง 0.721 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 
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ตารางท่ี ง.15.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P02 0.842 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q01 0.826 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D04 0.926 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 

ตารางท่ี ง.15.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P02 Q01 D04 DELIVERY 

P02 1 0.218 0.065 0.061 
Q01 0.218 1 .483* .450* 
D04 0.065 .483* 1 .715** 

DELIVERY 0.061 .450* .715** 1 

 
ตารางท่ี ง.15.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.505 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 5.439 

df 3 
Sig. 0.142 

  
ตารางท่ี ง.15.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 1.557 51.895 51.895 1.557 51.895 51.895 
2 0.951 31.709 83.605    
3 0.492 16.395 100    

 
ตารางท่ี ง.15.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.43 
Q01 0.859 
D04 0.796 
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ตารางท่ี ง.15.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.276 
Q01 0.552 
D04 0.511 

 

ตารางท่ี ง.15.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .611 0.373 0.339 0.54553 0.373 10.729 1 18 0.004 2.041 

 

ตารางท่ี ง.15.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 3.193 1 3.193 10.729 .004 
Residual 5.357 18 0.298   
Total 8.55 19    

 

ตารางท่ี ง.15.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.15 0.122  34.021 0 
 REGR factor 0.41 0.125 0.611 3.276 0.004 

 
ง.16 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการปลอยเคร่ืองจักร 
ตารางท่ี ง.16.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.759 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.644 
P02 จํานวนเครื่องมืออุปกรณที่ไมตรงกับบัญชี 0.753 
P03 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 0.786 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P04 จํานวนคร้ังที่หาอุปกรณเครื่องมือไมพบ 0.558 
P05 ปริมาณเคร่ืองมืออุปกรณที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง 0.763 
P06 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.589 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0..804 

Q01 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอเครื่องจักร และคนงานท่ีไมพรอม 0.914 
Q02 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงสเปค 0.914 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.906 
D01 Lead time ของการเบิกอุปกรณและเครื่องจักร 0.727 
D02 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงเวลา 0.803 
D03 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรลาชา 0.844 
D04 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรครบตามความตองการ 0.795 
D05 ระยะทางของขนสง 0.892 
D06 เวลาของการขนสง 0.885 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.16.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P03 0.786 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q01 0.914 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D05 0.892 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 
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ตารางท่ี ง.16.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P03 Q01 D05 DELIVERY 

P03 1 0.315 .669** 0.159 
Q01 0.315 1 0.396 .538* 
D05 .669** 0.396 1 0.358 

DELIVERY 0.159 .538* 0.358 1 

 

ตารางท่ี ง.16.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.603 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 13.218 

df 3 
Sig. 0.004 

  

ตารางท่ี ง.16.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 1.939 64.64 64.64 1.939 64.64 64.64 
2 0.737 24.556 89.197    
3 0.324 10.803 100    

 
ตารางท่ี ง.16.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P03 0.851 
Q01 0.658 
D05 0.884 

 

ตารางท่ี ง.16.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P03 0.439 
Q01 0.34 
D05 0.456 
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ตารางท่ี ง.16.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .609 0.371 0.336 0.52889 0.371 10.6 1 18 0.004 2.16 

 
ตารางท่ี ง.16.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 
1 Regression 2.965 1 2.965 10.6 .004 

Residual 5.035 18 0.28   
Total 8 19    

 
ตารางท่ี ง.16.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4 0.118  33.823 0 
F1 0.395 0.121 0.609 3.256 0.004 

 
ง.17 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการระบุผูทํางาน 
ตารางท่ี ง.17.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.592 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.863 
P02 อัตราสวนจํานวนพนักงานจริงเทียบกับแผนกําลังคน 0.863 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.811 

Q01 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอคนงานที่ไมพรอม 0.340 

Q02 
ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงานหนาเคร่ือง  
(Autonomous Maintenance Ratio) 

0.678 

Q03 ประสิทธิภาพการผลิตของแรงงานหนาเคร่ือง 0.720 
Q04 ประสิทธิภาพการผลิตตอเครื่องของแรงงานหนาเครื่อง 0.639 
Q05 ประสิทธิภาพการผลิตของแรงงานท้ังหมดในสายการผลิต 0.851 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
Q06 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต (Labour Productivity) 0.841 
Q07 In-Line-Operator Idle Time Ratio 0.726 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.17.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P02 0.863 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q05 0.851 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 

ตารางท่ี ง.17.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P02 Q05 DELIVERY 

P02 1 -0.101 -0.092 
Q05 -0.101 1 0.319 

DELIVERY -0.092 0.319 1 

 

ตารางท่ี ง.17.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.5 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 0.222 

df 1 
Sig. 0.638 
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ตารางท่ี ง.17.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 1.112 55.614 55.614 1.112 55.614 55.614 
2 0.888 44.386 100    

 
ตารางท่ี ง.17.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.746 
Q05 0.746 

 

ตารางท่ี ง.17.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.67 
Q05 0.67 

 

ตารางท่ี ง.17.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .457 0.209 0.165 0.61306 0.209 4.749 1 18 0.043 1.318 

 
ตารางท่ี ง.17.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 
1 Regression 1.785 1 1.785 4.749 .043 

Residual 6.765 18 0.376   
Total 8.55 19    

 
ตารางท่ี ง.17.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.15 0.137  30.274 0 
F1 0.307 0.141 0.457 2.179 0.043 
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ง.18 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการปลอยงาน 
ตารางท่ี ง.18.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.824 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.868 
P02 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 0.646 
P03 พ้ืนที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 0.858 
P04 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.897 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.699 

Q01 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 0.767 
Q02 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 0.767 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.897 
D01 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 0.875 
D02 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 0.924 
D03 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 0.935 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.18.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P04 0.897 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q02 0.767 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D03 0.935 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 
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ตารางท่ี ง.18.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P04 Q02 D03 DELIVERY 

P04 1 .470* .480* .485* 
Q02 .470* 1 .561* 0.261 
D03 .480* .561* 1 .472* 

DELIVERY .485* 0.261 .472* 1 

 
ตารางท่ี ง.18.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.685 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 12.349 

df 3 
Sig. 0.006 

  

ตารางท่ี ง.18.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 2.008 66.949 66.949 2.008 66.949 66.949 
2 0.553 18.432 85.381    
3 0.439 14.619 100    

 

ตารางท่ี ง.18.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P04 0.786 
Q02 0.831 
D03 0.837 

 

ตารางท่ี ง.18.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P04 0.391 
Q02 0.414 
D03 0.417 
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ตารางท่ี ง.18.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .705 0.496 0.468 0.47309 0.496 17.743 1 18 0.001 1.743 

 
ตารางท่ี ง.18.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 
1 Regression 3.971 1 3.971 17.743 .001 

Residual 4.029 18 0.224   
Total 8 19    

 
ตารางท่ี ง.18.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4 0.106  37.812 0 
F1 0.457 0.109 0.705 4.212 0.001 

 
ง.19 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการผลิตสินคา 
ตารางท่ี ง.19.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.914 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.564 
P02 Production Rate 0.781 
P03 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.599 
P04 Set Up Time 0.713 
P05 ปริมาณเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 0.756 
P06 ความเร็วในการผลิต(Performance Rate) 0.432 
P07 จํานวนคร้ังที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ (Number of Minor Stoppage) 0.731 
P08 เวลาทําความสะอาดเฉล่ีย (Cleaning Time Average) 0.618 
P09 จํานวนการแกไขขอบกพรองของเคร่ืองจักรหรือกระบวนการผลิต  0.682 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P10 Machine Down Time 0.845 
P11 Mean Time Between Failure ของเคื่องจักร/เครื่องมือ/สายการผลิต 0.759 
P12 Mean Time to Repair ของเคื่องจักร/เครื่องมือ/สายการผลิต  0.854 
P13 ปริมาณการผลิตตอพ้ืนที่การผลิต 0.719 
P14 การนําวัสดุกลับมาใช 0.788 
P15 Capacity ของเครื่องจักร 0.340 
C ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน                                   Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.914 

C01 มูลคาของเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 0.508 
C02 Scrap Cost 0.562 
C03 คาใชจายเก่ียวกับ tool 0.652 
C04 คาใชจายในการเปล่ียนวัตถุดิบ และบรรจุภัณฑใหเปนสินคา (Conversion Cost) 0.807 
C05 ตนทุนของสินคา (Product Cost) 0.519 
C06 คาใชจายของการผลิตสินคา (Production Cost) 0.682 
C07 คาใชจายตางๆท่ีเก่ียวของกับการผลิตสินคาโดยตรง (Production Direct) 0.602 
C08 คาใชจายในการกําจัดของเสียที่เกิดขึ้นจากการผลิต (Cost of Waste Disposal) 0.811 
C09 การสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน (Cost of Quality) 0.558 
C10 มูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน (Cost of Poor Quality) 0.530 
C11 %นํ้าหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กําหนดไว (%Give away) 0.730 
C12 นํ้าหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กําหนดไว (Give away) 0.787 
C13 คาใชจายของพลังงานที่ใชในการผลิตสินคา (Energy Cost) 0.632 
C14 % คาพลังงานตอตนทุนรวม 0.806 
C15 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) 0.634 
C16 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักรและสายการผลิต 

(Repair & Maintenance) 
0.772 

C17 % คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต 0.640 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.948 

Q01 การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) 0.772 
Q02 ความถี่ในการเปล่ียนรุนการผลิต 0.669 
Q03 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต 0.712 
Q04 การผลิตลาชา 0.488 
Q05 ของเสียที่เกิดจากปญหาของเครื่องจักร/เครื่องมือ/อุปกรณ 0.694 
Q06  อัตราสวนของเสียจากการปรับต้ังเคร่ืองจักร/เครื่องมือ 0.719 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
Q07 ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงานหนาเคร่ือง  

(Autonomous Maintenance Ratio) 
0.662 

Q08 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต (Labour Productivity) 0.742 
Q09 ปริมาณการทํางานลวงเวลา (Overtime,OT) 0.751 
Q10 อัตราสวนของเสียจากการผลิต 0.569 
Q11 Yield 0.896 
Q12 ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอเครื่อง 0.436 
Q13 ประสิทธิภาพของการผลิต (Operation Efficiency) 0.595 
Q14 เวลารวมของการหยุดสายการผลิต 0.449 
Q15 ปริมาณผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In Process Stock) 0.324 
Q16 ขอบกพรองที่พบจากการทํา Manufacturing Process Audit 0.629 
Q17 ขอบกพรองที่พบจากการทํา Product Audit 0.658 
Q18 Rew Material Yield 0.863 
Q19 %ของผลิตภัณฑที่เสร็จตามกําหนด 0.578 
Q20 In-Line-Operator Idle Time Ratio 0.825 
Q21 %ของคําสั่งที่สงสินคาไดทัน 0.647 
Q22 %จํานวนของที่เสร็จตามกําหนด 0.680 
Q23 ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา 0.385 
Q24 การรองเรียนของลูกคาเรื่องผลิตภัณฑ 0.298 
Q25 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยลูกคา  

(Average Rejection Case by Customer) 
0.299 

Q26 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา 0.553 
Q27 % การกลับมาซื้ออีกของลูกคา 0.421 
Q28 อัตราของเสียในกระบวนการผลิต 0.670 
Q29 สัดสวนผลิตภัณฑดีตามขอกําหนดเทียบกับผลิตภัณฑทั้งหมด 0.408 
Q30 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากกระบวนการผลิต 0.717 
Q31 จํานวนคร้ังที่ลูกคาบนเก่ียวกับคุณภาพของสินคาที่เกิดจากกระบวนการผลิต 0.482 
Q32 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยQA  

(Average Rejection Case by QA) 
0.702 

Q33 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยQA 0.722 
Q34 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น 0.760 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.697 
D01 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา 0.797 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
D02 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตามจํานวน 0.823 
D03 เวลาของการขนสง 0.721 

S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย                      Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.899 
S01 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident Frequency Rate) 0.698 
S02 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time Accident) 0.699 
S03 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident) 0.795 
S04 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน  

(Number of Safety Suggestion) 
0.833 

S05 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ (Number of Unsafe found) 0.757 
S06 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว  

(Number of Unsafe Corrected) 
0.752 

S07 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 0.817 
S08 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 0.608 
S09 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย 0.788 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.929 

M01 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 0.630 
M02 %จํานวนพนักงานลาออก 0.817 
M03 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้นในโรงงาน 0.892 
M04 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of Suggestion) 0.872 
M05 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง 0.707 
M06 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 0.715 
M07 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour) 0.788 
M08 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ีทํา เพ่ือนรวมงาน บริษัท ความเทาเทียม

กัน ความกดดัน 
0.869 

M09 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.814 
M10 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.743 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 
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ตารางท่ี ง.19.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P12 0.854 
C ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน C08 0.811 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q01 0.772 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D02 0.823 
S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย S04 0.833 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน M03 0.892 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 

ตารางท่ี ง.19.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P12 C08 Q01 D02 S04 M03 DELIVERY 

P12 1 .727** .541* .467* 0.361 0.415 .645** 
C08 .727** 1 .575** .584** 0.434 .484* 0.384 
Q01 .541* .575** 1 .448* 0.125 0.013 .472* 
D02 .467* .584** .448* 1 0.371 .444* 0.149 
S04 0.361 0.434 0.125 0.371 1 .825** 0.319 
M03 0.415 .484* 0.013 .444* .825** 1 0.252 

DELIVERY .645** 0.384 .472* 0.149 0.319 0.252 1 

 

ตารางท่ี ง.19.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.636 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 60.836 

df 15 
Sig. 0 
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ตารางท่ี ง.19.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared 

Loadings 
Rotation Sums of Squared 

Loadings 

Total % of 
Variance 

Cumulative 
% Total % of 

Variance 
Cumulative 

 % Total % of 
Variance 

Cumulative 
% 

1 3.443 57.377 57.377 3.443 57.377 57.377 2.498 41.626 41.626 
2 1.199 19.986 77.363 1.199 19.986 77.363 2.144 35.737 77.363 
3 0.653 10.887 88.25       
4 0.358 5.962 94.212       
5 0.252 4.195 98.407       
6 0.096 1.593 100       

 
ตารางท่ี ง.19.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 2 

P12 0.737 0.425 
C08 0.777 0.445 
Q01 0.9 -0.11 
D02 0.669 0.296 
S04 0.285 0.868 
M03 0.107 0.955 

 

ตารางท่ี ง.19.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors 
Component 

1 2 
P12 0.269 0.059 
C08 0.284 0.061 
Q01 0.497 -0.308 
D02 0.268 0 
S04 -0.085 0.449 
M03 -0.201 0.549 

 

ตารางท่ี ง.19.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .641 0.41 0.341 0.55716 0.41 5.916 2 17 0.011 2.221 
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ตารางท่ี ง.19.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 3.673 2 1.836 5.916 .011 
Residual 5.277 17 0.31   
Total 8.95 19    

 

ตารางท่ี ง.19.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.05 0.125  32.508 0 
F1 0.296 0.128 0.431 2.313 0.034 
F2 0.325 0.128 0.474 2.546 0.021 

 
ง.20 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการเตรียมพลาสติก 
ตารางท่ี ง.20.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.845 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.767 
P02 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.717 
P03 Set Up Time 0.777 
P04 อัตราการเสียของเครื่องจักร (Breakdown Rate) 0.817 
P05 ระยะเวลาระหวางเคร่ืองจักรเสียคราวที่แลวกับการเสียครั้งลาสุด  

(Mean Time Between Failure) 
0.817 

P06 จํานวนคร้ังที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ (Number of Minor Stoppage) 0.704 
P07 ระยะเวลาในการซอมเครื่องจักร (Mean Time to Repair) 0.840 
P08 เวลาทําความสะอาดเฉล่ีย (Cleaning Time Average) 0.576 
P09 Capacity ของเครื่องผสมพลาสติก 0.097 
P10 Capacity ของเครื่องอบพลาสติก 0.250 
C ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน                                   Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.617 

C01 % คาพลังงานตอตนทุนรวม 0.941 
C02 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) 0.469 
C03 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักร (Repair & Maintenance) 0.866 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.844 

Q01 การใชงานเครื่องจักร (Utilization) 0.675 
Q02 การผลิตลาชาจากการรอวัตถุดิบ 0.769 
Q03 นํ้าหนักของเสียที่เกิดจากปญหาการผสมวัตถุดิบ 0.871 
Q04 นํ้าหนักของเสียที่เกิดจากปญหาการอบไลความช้ืน 0.459 
Q05 Yield 0.813 
Q06 ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอเครื่อง 0.722 
Q07 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากการเตรียมพลาสติก 0.851 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.734 
D01 % การสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา 0.941 
D02 % การสงมอบวัตถุดิบครบตามจํานวน 0.958 
D03 เวลาของการขนสง 0.468 

S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย                      Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.924 
S01 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time Accident) 0.740 
S02 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident) 0.903 
S03 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน  

(Number of Safety Suggestion) 
0.921 

S04 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ (Number of Unsafe found) 0.908 
S05 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว  

(Number of Unsafe Corrected) 
0.771 

S06 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 0.721 
S07 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย 0.865 
S08 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 0.637 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.833 

M01 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of Suggestion) 0.806 
M02 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง 0.923 
M03 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 0.834 
M04 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour) 0.901 
M05 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.806 
M06 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.496 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 

COST ตนทุนในการผลิต 0.617 
DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 

SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.20.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P07 0.840 
C ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน C01 0.941 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q03 0.871 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D02 0.958 
S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย S03 0.921 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน M02 0.923 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 

ตารางท่ี ง.20.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P07 C01 Q03 D02 S03 M02 DELIVERY 

P07 1 .667** 0.341 0.414 .785** .582** 0.045 
C01 .667** 1 .504* 0.388 .668** .569** 0.157 
Q03 0.341 .504* 1 0.208 0.305 0.184 .605** 
D02 0.414 0.388 0.208 1 0.371 0.376 0.011 
S03 .785** .668** 0.305 0.371 1 .878** 0.27 
M02 .582** .569** 0.184 0.376 .878** 1 0.282 

DELIVERY 0.045 0.157 .605** 0.011 0.27 0.282 1 

 

ตารางท่ี ง.20.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.693 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 56.546 

df 15 
Sig. 0 
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ตารางท่ี ง.20.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 3.466 57.762 57.762 3.466 57.762 57.762 
2 0.84 14 71.762    
3 0.764 12.726 84.488    
4 0.52 8.675 93.163    
5 0.331 5.521 98.684    
6 0.079 1.316 100    

 

ตารางท่ี ง.20.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P07 0.785 
C01 0.841 
Q03 0.64 
D02 0.557 
S03 0.899 
M02 0.784 

 

ตารางท่ี ง.20.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P07 0.226 
C01 0.243 
Q03 0.185 
D02 0.161 
S03 0.259 
M02 0.226 

 

ตารางท่ี ง.20.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .687 0.472 0.442 0.5125 0.472 16.075 1 18 0.001 1.88 
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ตารางท่ี ง.20.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 4.222 1 4.222 16.075 .001 
Residual 4.728 18 0.263   
Total 8.95 19    

 

ตารางท่ี ง.20.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 3.95 0.115  34.468 0 
F1 0.471 0.118 0.687 4.009 0.001 

 
 
ง.21 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการติดตั้งแมพิมพ 
ตารางท่ี ง.21.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.712 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.715 
P02 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.862 
P03 เวลาทําความสะอาดเฉล่ีย (Cleaning Time Average) 0.809 
C ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน                                   Reliability Cronbach’s Alpha  = - 

C01 % คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต - 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.776 

Q01 การผลิตลาชาจากการรอการติดต้ังแมพิมพ 0.919 
Q02  อัตราสวนของเสียจากการติดต้ังแมพิมพ 0.815 
Q03 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากการติดต้ังแมพิมพ 0.773 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.859 
D01 % การสงมอบเครื่องจักร 0.940 
D02 % การสงมอบเครื่องจักรครบตามจํานวน 0.940 

S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย                      Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.792 
S01 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time Accident) 0.589 
S02 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident) 0.858 



597 
 

 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
S03 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน  

(Number of Safety Suggestion) 
0.911 

S04 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ (Number of Unsafe found) 0.824 
S05 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว  

(Number of Unsafe Corrected) 
0.892 

S06 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 0.314 
S07 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย 0.232 
S08 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 0.086 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.843 

M01 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of Suggestion) 0.642 
M02 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง 0.859 
M03 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 0.926 
M04 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour) 0.812 
M05 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.578 
M06 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.661 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.21.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P02 0.862 
C ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน C01 - 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q01 0.919 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D02 0.940 
S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย S03 0.911 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน M03 0.926 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 
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ตารางท่ี ง.21.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P02 C01 Q01 D02 S03 M03 DELIVERY 

P02 1 .847** 0.161 .649** .646** 0.174 .544* 
C01 .847** 1 0.34 .693** .512* 0.392 0.431 
Q01 0.161 0.34 1 0.317 0.116 .595** 0.214 
D02 .649** .693** 0.317 1 .694** 0.388 0.299 
S03 .646** .512* 0.116 .694** 1 0.413 0.31 
M03 0.174 0.392 .595** 0.388 0.413 1 .474* 

DELIVERY .544* 0.431 0.214 0.299 0.31 .474* 1 

 

ตารางท่ี ง.21.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.661 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 64.184 

df 15 
Sig. 0 

  

ตารางท่ี ง.21.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared 

Loadings 
Rotation Sums of Squared 

Loadings 

Total % of 
Variance 

Cumulative 
% Total % of 

Variance 
Cumulative 

 % Total % of 
Variance 

Cumulative 
% 

1 3.557 59.291 59.291 3.557 59.291 59.291 2.923 48.723 48.723 
2 1.172 19.53 78.821 1.172 19.53 78.821 1.806 30.098 78.821 
3 0.543 9.051 87.872       
4 0.371 6.185 94.057       
5 0.275 4.581 98.638       
6 0.082 1.362 100       

 

ตารางท่ี ง.21.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 2 

P02 0.894 0.152 
C01 0.768 0.463 
Q01 0.081 0.915 
D02 0.832 0.242 
S03 0.869 0.063 
M03 0.284 0.818 
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ตารางท่ี ง.21.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 2 

P02 0.349 -0.119 
C01 0.216 0.13 
Q01 -0.196 0.621 
D02 0.299 -0.04 
S03 0.361 -0.175 
M03 -0.084 0.502 

 

ตารางท่ี ง.21.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .687 0.472 0.41 0.55741 0.472 7.592 2 17 0.004 2.447 

 

ตารางท่ี ง.21.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 4.718 2 2.359 7.592 .004 
Residual 5.282 17 0.311   
Total 10 19    

 

ตารางท่ี ง.21.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4 0.125  32.092 0 
F1 0.311 0.128 0.429 2.432 0.026 
F2 0.389 0.128 0.537 3.044 0.007 
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ง.22 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการปรับตัง้สภาวะการผลิต 
ตารางท่ี ง.22.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.660 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.865 
P02 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.865 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.828 

Q01 ปริมาณเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 0.886 
Q02 การผลิตลาชาจากการปรับต้ังสภาวะการผลิต  0.870 
Q03 ของเสียที่เกิดจากปญหาการปรับต้ังสภาวะการผลิต  0.939 
Q04  อัตราสวนของเสียจากการปรับต้ังสภาวะการผลิต  0.633 
Q05 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากการปรับต้ังสภาวะการผลิต  0.469 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.940 
D01 % การสงมอบเครื่องจักร 0.972 
D02 % การสงมอบเครื่องจักรครบตามจํานวน 0.972 

S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย                      Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.901 
S01 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time Accident) 0.621 
S02 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident) 0.614 
S03 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน  

(Number of Safety Suggestion) 
0.515 

S04 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ  
(Number of Unsafe found) 

0.675 

S05 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว  
(Number of Unsafe Corrected) 

0.770 

S06 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 0.578 
S07 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย 0.778 
S08 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 0.246 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.801 

M01 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of Suggestion) 0.818 
M02 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour) 0.685 
M03 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.835 
M04 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.844 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 

PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 
QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 

COST ตนทุนในการผลิต 0.617 
DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 

SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.22.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P01 0.865 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q03 0.939 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D01 0.972 
S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย S07 0.778 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน M04 0.844 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 
ตารางท่ี ง.22.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  

 P01 Q03 D01 S07 M04 DELIVERY 
P01 1 .805** 0.261 .456* 0.039 0.272 
Q03 .805** 1 0.089 .456* 0.281 0.387 
D01 0.261 0.089 1 0.154 0 -0.143 
S07 .456* .456* 0.154 1 0.385 0.183 
M04 0.039 0.281 0 0.385 1 0.434 

DELIVERY 0.272 0.387 -0.143 0.183 0.434 1 

 
ตารางท่ี ง.22.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.575 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 36.572 

df 10 
Sig. 0 
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ตารางท่ี ง.22.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared 

Loadings 
Rotation Sums of Squared 

Loadings 

Total % of 
Variance 

Cumulative 
% Total % of 

Variance 
Cumulative 

 % Total % of 
Variance 

Cumulative 
% 

1 2.686 53.725 53.725 2.686 53.725 53.725 2.4 47.991 47.991 
2 1.035 20.694 74.419 1.035 20.694 74.419 1.321 26.428 74.419 
3 0.742 14.849 89.268       
4 0.407 8.136 97.403       
5 0.13 2.597 100       

 
ตารางท่ี ง.22.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 2 

P01 0.95 -0.065 
Q03 0.84 0.154 
D01 0.665 0.285 
S07 0.582 0.589 
M04 0.027 0.934 

 

ตารางท่ี ง.22.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 2 

P01 0.466 -0.27 
Q03 0.365 -0.056 
D01 0.252 0.097 
S07 0.149 0.37 
M04 -0.198 0.801 

 

ตารางท่ี ง.22.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .737 0.543 0.49 0.4636 0.543 10.111 2 17 0.001 1.867 
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ตารางท่ี ง.22.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 4.346 2 2.173 10.111 .001 
Residual 3.654 17 0.215   
Total 8 19    

 

ตารางท่ี ง.22.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4 0.104  38.586 0 
F1 0.291 0.106 0.448 2.736 0.014 
F2 0.38 0.106 0.585 3.569 0.002 

 
ง.23 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการฉีดพลาสติก 
ตารางท่ี ง.23.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.885 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.514 
P02 Production Rate 0.673 
P03 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.781 
P04 ปริมาณเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 0.879 
P05 ความเร็วในการผลิต(Performance Rate) 0.751 
P06 จํานวนคร้ังที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ (Number of Minor Stoppage) 0.826 
P07 ปริมาณการผลิตตอพ้ืนที่การผลิต 0.722 
P08 Capacity ของเครื่องจักร 0.781 
C ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน                                   Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.863 

C01 คาใชจายของพลังงานที่ใชในการฉีดพลาสติก (Energy Cost) 0.835 
C02 % คาพลังงานตอตนทุนรวม 0.748 
C03 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) 0.899 
C04 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักร (Repair & Maintenance) 0.892 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.917 

Q01 การใชงานเครื่องจักร (Utilization) 0.817 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
Q02 ความถี่ในการเปล่ียนรุนการผลิต 0.796 
Q03 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต 0.561 
Q04 การผลิตลาชา 0.812 
Q05 อัตราสวนของเสียจากการผลิต 0.871 
Q06 ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอเครื่อง 0.777 
Q07 ประสิทธิภาพของการผลิต (Operation Efficiency) 0.912 
Q08 Rew Material Yield 0.833 

S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย                      Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.897 
S01 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident Frequency Rate) 0.537 
S02 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time Accident) 0.683 
S03 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident) 0.834 
S04 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน  

(Number of Safety Suggestion) 
0.881 

S05 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ (Number of Unsafe found) 0.793 
S06 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว  

(Number of Unsafe Corrected) 
0.625 

S07 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 0.591 
S08 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 0.833 
S09 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย 0.806 
S10 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 0.693 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.876 

M01 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of Suggestion) 0.737 
M02 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour) 0.688 
M03 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.713 
M04 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.792 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 
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ตารางท่ี ง.23.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P04 0.879 
C ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน C03 0.899 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q07 0.912 
S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย S04 0.881 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน M04 0.792 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 
ตารางท่ี ง.23.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  

 P04 C03 Q07 S04 M04 DELIVERY 
P04 1 0.356 0.254 0.249 .478* 0.366 
C03 0.356 1 .681** 0.147 .550* 0.147 
Q07 0.254 .681** 1 0.245 0.225 0.132 
S04 0.249 0.147 0.245 1 0.384 0.118 
M04 .478* .550* 0.225 0.384 1 0.351 

DELIVERY 0.366 0.147 0.132 0.118 0.351 1 

 
ตารางท่ี ง.23.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.656 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 32.122 

df 10 
Sig. 0 

  
ตารางท่ี ง.23.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 2.821 56.414 56.414 2.821 56.414 56.414 
2 0.825 16.498 72.912    
3 0.767 15.348 88.259    
4 0.372 7.447 95.706    
5 0.215 4.294 100    
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ตารางท่ี ง.23.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P04 0.794 
C03 0.83 
Q07 0.738 
S04 0.581 
M04 0.786 

 

ตารางท่ี ง.23.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P04 0.281 
C03 0.294 
Q07 0.262 
S04 0.206 
M04 0.279 

 

ตารางท่ี ง.23.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .599 0.358 0.323 0.56485 0.358 10.051 1 18 0.005 1.395 

 

ตารางท่ี ง.23.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 3.207 1 3.207 10.051 .005 
Residual 5.743 18 0.319   
Total 8.95 19    

 

ตารางท่ี ง.23.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.05 0.126  32.065 0 
F1 0.411 0.13 0.599 3.17 0.005 
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ง.24 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการตัดตกแตง 
ตารางท่ี ง.24.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.548 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.895 
P02 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.690 
P03 ปริมาณเศษวัสดุที่เหลือจากการตัดตกแตง 0.566 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.842 

Q01 ของเสียที่เกิดจากปญหาการตัดตกแตง 0.192 
Q02 ปริมาณผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In Process Stock) 0.756 
Q03 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยลูกคา  

(Average Rejection Case by Customer) 
0.787 

Q04 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา 0.880 
Q05 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากกระบวนการผลิต 0.820 
Q06 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยQA (Average Rejection Case by QA) 0.726 
Q07 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยQA 0.224 
Q08 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น 0.904 

S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย                      Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.944 
S01 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time Accident) 0.877 
S02 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident) 0.891 
S03 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน  

(Number of Safety Suggestion) 
0.868 

S04 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ (Number of Unsafe found) 0.853 
S05 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว  

(Number of Unsafe Corrected) 
0.847 

S06 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 0.875 
S07 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 0.796 
S08 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย 0.824 
S09 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 0.658 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.902 

M01 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of Suggestion) 0.854 
M02 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง 0.933 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
M03 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 0.839 
M04 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour) 0.910 
M05 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.738 
M06 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.628 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.24.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P01 0.895 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q08 0.904 
S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย S02 0.891 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน M02 0.933 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 

ตารางท่ี ง.24.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P01 Q08 S02 M02 DELIVERY 

P01 1 0.053 0.203 .477* 0.116 
Q08 0.053 1 0.343 0.229 -0.061 
S02 0.203 0.343 1 .526* -0.391 
M02 .477* 0.229 .526* 1 0.183 

DELIVERY 0.116 -0.061 -0.391 0.183 1 
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ตารางท่ี ง.24.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.629 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 5.874 

df 6 
Sig. 0.437 

  

ตารางท่ี ง.24.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 1.742 43.55 43.55 1.742 43.55 43.55 
2 0.889 22.225 65.775    
3 0.799 19.964 85.739    
4 0.57 14.261 100    

 
ตารางท่ี ง.24.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P01 0.711 
Q08 0.588 
S02 0.557 
M02 0.762 

 

ตารางท่ี ง.24.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P01 0.408 
Q08 0.338 
S02 0.32 
M02 0.437 

 

ตารางท่ี ง.24.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .505 0.255 0.214 0.67315 0.255 6.165 1 18 0.023 2.582 
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ตารางท่ี ง.24.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 2.794 1 2.794 6.165 .023 
Residual 8.156 18 0.453   
Total 10.95 19    

 

ตารางท่ี ง.24.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 3.95 0.151  26.242 0 
F1 0.383 0.154 0.505 2.483 0.023 

 
ง.25 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการตรวจสอบ 
ตารางท่ี ง.25.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.419 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.819 
P02 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.819 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.653 

Q01 ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา 0.482 
Q02 การรองเรียนของลูกคาเรื่องผลิตภัณฑ 0.726 
Q03 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา 0.864 
Q04 % การกลับมาซื้ออีกของลูกคา 0.674 
Q05 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น 0.428 

S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย                      Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.940 
S01 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time Accident) 0.853 
S02 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident) 0.889 
S03 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน 

(Number of Safety Suggestion) 
0.958 

S04 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ (Number of Unsafe found) 0.856 
S05 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว  

(Number of Unsafe Corrected) 
0.865 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
S06 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 0.772 
S07 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย 0.858 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.930 

M01 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 0.818 
M02 %จํานวนพนักงานลาออก 0.851 
M03 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้นในโรงงาน 0.954 
M04 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of Suggestion) 0.893 
M05 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง 0.728 
M06 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 0.675 
M07 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour) 0.801 
M08 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.820 
M09 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.744 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.25.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P01 0.819 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q03 0.864 
S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย S03 0.958 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน M03 0.954 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 
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ตารางท่ี ง.25.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P01 Q03 S03 M03 DELIVERY 

P01 1 0.177 .447* .657** 0.073 
Q03 0.177 1 -0.023 0 0.082 
S03 .447* -0.023 1 .721** 0.052 
M03 .657** 0 .721** 1 0.346 

DELIVERY 0.073 0.082 0.052 0.346 1 

 
ตารางท่ี ง.25.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.67 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 27.226 

df 6 
Sig. 0 

  

ตารางท่ี ง.25.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 
1 2.494 62.356 62.356 2.494 62.356 62.356 
2 0.878 21.941 84.298    
3 0.403 10.085 94.383    
4 0.225 5.617 100    

 

ตารางท่ี ง.25.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P01 0.857 
Q03 0.509 
S03 0.872 
M03 0.861 

 

ตารางท่ี ง.25.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P01 0.343 
Q03 0.204 
S03 0.349 
M03 0.345 
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ตารางท่ี ง.25.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .678 0.46 0.43 0.51839 0.46 15.305 1 18 0.001 1.879 

 

ตารางท่ี ง.25.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 4.113 1 4.113 15.305 .001 
Residual 4.837 18 0.269   
Total 8.95 19    

 

ตารางท่ี ง.25.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 3.95 0.116  34.077 0 
F1 0.465 0.119 0.678 3.912 0.001 
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ง.26 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการติดตามงาน 
ตารางท่ี ง.26.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.895 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.586 
P02 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 0.708 
P03 พ้ืนที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 0.662 
P04 จํานวนคร้ังที่หาขอมูลไมพบ 0.762 
P05 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.765 
P06 เวลาตอบกลับการแกปญหาการผลิต 0.826 
P07 ระยะเวลาในการวิเคราะหงานที่มีปญหา (Failure Analysis) 0.839 
P08 ปริมาณปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ 0.748 
P09 จํานวนเรื่องของปญหาที่ยังไมไดมีการแกไข 0.667 
P10 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System Break Down) 0.534 
P11 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานไดตามปกติ 0.596 
P12 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 0.567 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.776 

Q01 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 0.731 
Q02 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 0.886 
Q03 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 0.796 
Q04 จํานวนเรื่องของปญหาที่เกิดขึ้นซ้ําๆ 0.603 
Q05 การผลิตลาชา 0.468 
Q06 %จํานวนงานที่สามารถเปล่ียนแปลงตามคําสั่งได 0.666 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.797 
D01 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 0.867 
D02 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 0.876 
D03 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 0.804 

S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย                      Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.893 
S01 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident Frequency Rate) 0.634 
S02 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน  

(Number of Safety Suggestion) 
0.926 

S03 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ (Number of Unsafe found) 0.939 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
S04 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว  

(Number of Unsafe Corrected) 
0.929 

S05 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 0.770 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.929 

M01 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 0.897 
M02 %จํานวนพนักงานลาออก 0.874 
M03 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้น 0.805 
M04 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour) 0.869 
M05 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ีทํา เพ่ือนรวมงาน บริษัท ความเทาเทียม

กัน ความกดดัน 
0.876 

M06 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.847 
M07 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.718 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.26.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P07 0.839 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q02 0.886 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D02 0.876 
S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย S03 0.939 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน M01 0.897 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 
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ตารางท่ี ง.26.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P07 Q02 D02 S03 M01 DELIVERY 

P07 1 .661** .604** 0.143 0.029 .595** 
Q02 .661** 1 .585** 0.174 0.081 .773** 
D02 .604** .585** 1 .575** .541* .504* 
S03 0.143 0.174 .575** 1 .900** 0.095 
M01 0.029 0.081 .541* .900** 1 0.051 

DELIVERY .595** .773** .504* 0.095 0.051 1 

 

ตารางท่ี ง.26.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.733 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 54.536 

df 10 
Sig. 0 

  
 
 
ตารางท่ี ง.26.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared 

Loadings 
Rotation Sums of Squared 

Loadings 

Total % of 
Variance 

Cumulative 
% Total % of 

Variance 
Cumulative 

 % Total % of 
Variance 

Cumulative 
% 

1 3.13 62.604 62.604 3.13 62.604 62.604 2.286 45.723 45.723 
2 1.168 23.367 85.971 1.168 23.367 85.971 2.012 40.248 85.971 
3 0.344 6.88 92.85       
4 0.231 4.629 97.48       
5 0.126 2.52 100       

 

ตารางท่ี ง.26.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 2 

P07 0.136 0.902 
Q02 0.173 0.878 
D02 0.677 0.606 
S03 0.925 0.235 
M01 0.961 0.072 
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ตารางท่ี ง.26.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 2 

P07 -0.165 0.528 
Q02 -0.138 0.503 
D02 0.211 0.199 
S03 0.447 -0.099 
M01 0.51 -0.21 

 

ตารางท่ี ง.26.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .705 0.497 0.438 0.51471 0.497 8.392 2 17 0.003 2.186 

 
 
 
ตารางท่ี ง.26.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 
1 Regression 4.446 2 2.223 8.392 .003 

Residual 4.504 17 0.265   
Total 8.95 19    

 

ตารางท่ี ง.26.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.05 0.115  35.189 0 
F1 0.283 0.118 0.412 2.396 0.028 
F2 0.392 0.118 0.572 3.323 0.004 
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ง.27 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการบันทึกและรวบรวม
ขอมูลท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
ตารางท่ี ง.27.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.847 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.779 
P02 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 0.904 
P03 พ้ืนที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 0.778 
P04 จํานวนคร้ังที่หาขอมูลไมพบ 0.903 
P05 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.582 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.766 

Q01 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 0.877 
Q02 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 0.867 
Q03 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด 0.788 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.746 
D01 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 0.748 
D02 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 0.777 
D03 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 0.819 
D04 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 0.714 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 
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ตารางท่ี ง.27.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P02 0.904 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q01 0.877 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D03 0.819 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 

ตารางท่ี ง.27.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P02 Q01 D03 DELIVERY 

P02 1 0.415 .764** 0.021 
Q01 0.415 1 .545* 0.341 
D03 .764** .545* 1 0.091 

DELIVERY 0.021 0.341 0.091 1 

 

ตารางท่ี ง.27.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.675 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 17.584 

df 3 
Sig. 0.001 

  

ตารางท่ี ง.27.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared 

Loadings 
Rotation Sums of Squared 

Loadings 

Total % of 
Variance 

Cumulative 
% Total % of 

Variance 
Cumulative 

 % Total % of 
Variance 

Cumulative 
% 

1 2.148 71.594 71.594 2.148 71.594 71.594 1.591 53.049 53.049 
2 0.546 18.201 89.795 0.546 18.201 89.795 1.102 36.746 89.795 
3 0.306 10.205 100       
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ตารางท่ี ง.27.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 2 

P02 0.817 0.393 
Q01 0.278 0.955 
D03 0.92 0.191 

 

ตารางท่ี ง.27.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 2 

P02 0.513 0.002 
Q01 -0.359 1.115 
D03 0.74 -0.339 

 

ตารางท่ี ง.27.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .677 0.458 0.394 0.47075 0.458 7.181 2 17 0.005 1.763 

 

ตารางท่ี ง.27.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 3.183 2 1.591 7.181 .005 
Residual 3.767 17 0.222   
Total 6.95 19    

 
 

ตารางท่ี ง.27.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.05 0.105  38.475 0 
F1 0.172 0.108 0.284 1.591 0.013 
F2 0.371 0.108 0.614 3.44 0.003 
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ง.28 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการวิเคราะหขอมูล 
ตารางท่ี ง.28.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.577 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.380 
P02 เวลาตอบกลับการแกปญหาการผลิต 0.745 
P03 ระยะเวลาในการวิเคราะหงานที่มีปญหา (Failure Analysis) 0.762 
P04 ปริมาณปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ 0.579 
P05 จํานวนเรื่องของปญหาที่ยังไมไดมีการแกไข 0.597 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.515 

Q01 จํานวนเรื่องของปญหาที่เกิดขึ้นซ้ําๆ 0.698 
Q02 การผลิตลาชา 0.907 
Q03 งานท่ีลาชาสะสมตอเดือน 0.902 
Q04 %จํานวนงานที่สามารถเปล่ียนแปลงตามคําสั่งได 0.793 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.28.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P03 0.762 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q02 0.907 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 
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ตารางท่ี ง.28.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P03 Q02 DELIVERY 

P03 1 0.409 0.191 
Q02 0.409 1 0.013 

DELIVERY 0.191 0.013 1 

 

ตารางท่ี ง.28.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.5 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 2.531 

df 1 
Sig. 0.112 

  

ตารางท่ี ง.28.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 1.367 68.349 68.349 1.367 68.349 68.349 
2 0.633 31.651 100    

 

ตารางท่ี ง.28.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P03 0.827 
Q02 0.827 

 

ตารางท่ี ง.28.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P03 0.605 
Q02 0.605 

ตารางท่ี ง.28.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .434 0.188 0.143 0.62097 0.188 4.173 1 18 0.056 1.212 
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ตารางท่ี ง.28.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 1.609 1 1.609 4.173 .056 
Residual 6.941 18 0.386   
Total 8.55 19    

 

ตารางท่ี ง.28.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.15 0.139  29.888 0 
F1 0.291 0.142 0.434 2.043 0.050 

 



624 
 

 

ง.29 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการออกรายงาน 
ตารางท่ี ง.29.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.478 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.733 
P02 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 0.872 
P03 พ้ืนที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 0.538 
P04 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.406 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.826 

Q01 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 0.923 
Q02 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 0.923 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.931 
D01 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 0.929 
D02 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 0.931 
D03 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 0.960 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.29.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P02 0.872 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q01 0.923 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D03 0.960 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 
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ตารางท่ี ง.29.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P02 Q01 D03 DELIVERY 

P02 1 0.075 0.079 .491* 
Q01 0.075 1 .914** 0.322 
D03 0.079 .914** 1 0.148 

DELIVERY .491* 0.322 0.148 1 

 
ตารางท่ี ง.29.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.604 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 24.783 

df 3 
Sig. 0 

  
 
ตารางท่ี ง.29.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared 

Loadings 
Rotation Sums of Squared 

Loadings 

Total % of 
Variance 

Cumulative 
% Total % of 

Variance 
Cumulative 

 % Total % of 
Variance 

Cumulative 
% 

1 2.147 71.55 71.55 2.147 71.55 71.55 1.799 59.953 59.953 
2 0.695 23.177 94.728 0.695 23.177 94.728 1.043 34.774 94.728 
3 0.158 5.272 100       

 

ตารางท่ี ง.29.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 2 

P02 0.223 0.975 
Q01 0.941 0.196 
D03 0.93 0.235 

 

ตารางท่ี ง.29.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 2 

P02 -0.249 1.082 
Q01 0.576 -0.155 
D03 0.552 -0.103 
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ตารางท่ี ง.29.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .695 0.483 0.422 0.51012 0.483 7.928 2 17 0.004 1.411 

 
ตารางท่ี ง.29.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 
1 Regression 4.126 2 2.063 7.928 .004 

Residual 4.424 17 0.26   
Total 8.55 19    

 
 

ตารางท่ี ง.29.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.15 0.114  36.382 0 
F1 0.369 0.117 0.55 3.151 0.006 
F2 0.285 0.117 0.425 2.435 0.026 
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ง.30 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการปดคาํส่ังผลิต 
ตารางท่ี ง.30.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.888 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.711 
P02 จํานวนรายการที่ไมตรงกับบัญชี 0.764 
P03 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 0.732 
P04 จํานวนคร้ังที่หาวัตถุดิบ เครื่องมือและสินคาไมพบ 0.617 
P05 ปริมาณรายการท่ีตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง 0.767 
P06 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.707 
P07 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System Break Down) 0.751 
P08 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานไดตามปกติ 0.856 
P09 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 0.665 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.642 

Q01 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงสเปค 0.807 
Q02 %ของของเสียจากการเคล่ือนยาย 0.807 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.546 
D01 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา 0.546 
D02 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตามจํานวน 0.926 
D03 ระยะทางของขนสง 0.772 
D04 เวลาของการขนสง 0.368 

S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย                      Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.903 
S01 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident Frequency Rate) 0.775 
S02 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time Accident) 0.800 
S03 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident) 0.884 
S04 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน  

(Number of Safety Suggestion) 
0.876 

S05 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ (Number of Unsafe found) 0.782 
S06 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว 

 (Number of Unsafe Corrected) 
0.856 

S07 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 0.570 
S08 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 0.720 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
S09 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย 0.531 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.904 

M01 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 0.482 
M02 %จํานวนพนักงานลาออก 0.845 
M03 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้น 0.770 
M04 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of Suggestion) 0.745 
M05 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง 0.753 
M06 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 0.785 
M07 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour) 0.829 
M08 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ีทํา เพ่ือนรวมงาน บริษัท ความเทาเทียม

กัน ความกดดัน 
0.752 

M09 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.733 
M10 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.635 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  
 

ตารางท่ี ง.30.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P08 0.856 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q01 0.807 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D02 0.926 
S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย S03 0.884 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน M02 0.845 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 



629 
 

 

ตารางท่ี ง.30.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P08 Q01 D02 S03 M02 DELIVERY 

P08 1 0.278 0.403 .610** .628** .471* 
Q01 0.278 1 .740** 0.066 -0.058 0.38 
D02 0.403 .740** 1 0.139 0.202 .448* 
S03 .610** 0.066 0.139 1 .646** -0.003 
M02 .628** -0.058 0.202 .646** 1 0.135 

DELIVERY .471* 0.38 .448* -0.003 0.135 1 

 

ตารางท่ี ง.30.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.63 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 20.682 

df 6 
Sig. 0.002 

  

ตารางท่ี ง.30.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 2.257 56.434 56.434 2.257 56.434 56.434 
2 0.912 22.811 79.245    
3 0.589 14.723 93.968    
4 0.241 6.032 100    

 
ตารางท่ี ง.30.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P08 0.667 
Q01 0.793 
D02 0.877 
S03 0.644 
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ตารางท่ี ง.30.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P08 0.295 
Q01 0.351 
D02 0.388 
S03 0.285 

 

ตารางท่ี ง.30.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .561 0.315 0.277 0.58366 0.315 8.272 1 18 0.01 1.844 

 

ตารางท่ี ง.30.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 2.818 1 2.818 8.272 .010 
Residual 6.132 18 0.341   
Total 8.95 19    

 

ตารางท่ี ง.30.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.05 0.131  31.032 0 
F1 0.385 0.134 0.561 2.876 0.01 
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ง.31 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมกระบวนการคืนวัตถุดบิ 
ตารางท่ี ง.31.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.774 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.790 
P02 จํานวนวัตถุดิบคงคลังที่ไมตรงกับบัญชี 0.749 
P03 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 0.687 
P04 จํานวนคร้ังที่หาวัตถุดิบไมพบ 0.732 
P05 ปริมาณวัตถุดิบที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง 0.454 
P06 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.798 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.891 

Q01 % การสงมอบวัตถุดิบตรงสเปค 0.924 
Q02 %ของของเสียจากการเคล่ือนยาย 0.924 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.910 
D01 % การสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา 0.835 
D02 % การสงมอบวัตถุดิบลาชา 0.914 
D03 % การสงมอบวัตถุดิบครบตามจํานวน 0.903 
D04 ระยะทางของขนสง 0.764 
D05 เวลาของการขนสง 0.889 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 
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ตารางท่ี ง.31.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P06 0.798 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q01 0.924 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D02 0.914 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 

ตารางท่ี ง.31.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P06 Q01 D02 DELIVERY 

P06 1 0.405 .459* 0.244 
Q01 0.405 1 .641** 0.183 
D02 .459* .641** 1 0.231 

DELIVERY 0.244 0.183 0.231 1 

 

ตารางท่ี ง.31.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.711 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 19.776 

df 3 
Sig. 0 

  

ตารางท่ี ง.31.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 2.237 74.562 74.562 2.237 74.562 74.562 
2 0.447 14.911 89.473    
3 0.316 10.527 100    

 
ตารางท่ี ง.31.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P06 0.836 
Q01 0.889 
D02 0.865 
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ตารางท่ี ง.31.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P06 0.374 
Q01 0.397 
D02 0.387 

 

 
ตารางท่ี ง.31.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .517 0.267 0.226 0.59008 0.267 6.555 1 18 0.02 1.824 

 

ตารางท่ี ง.31.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 2.283 1 2.283 6.555 .020 
Residual 6.267 18 0.348   
Total 8.55 19    

 

ตารางท่ี ง.31.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.15 0.132  31.452 0 
F1 0.347 0.135 0.517 2.56 0.02 
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ง.32 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและ
เคร่ืองมือ 
ตารางท่ี ง.32.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.742 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.363 
P02 จํานวนเครื่องมืออุปกรณที่ไมตรงกับบัญชี 0.833 
P03 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 0.797 
P04 จํานวนคร้ังที่หาอุปกรณเครื่องมือไมพบ 0.630 
P05 ปริมาณเคร่ืองมืออุปกรณที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง 0.811 
P06 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.683 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = - 

Q01 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงสเปค - 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.842 

D01 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงเวลา 0.802 
D02 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรลาชา 0.784 
D03 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรครบตามจํานวน 0.883 
D04 ระยะทางของขนสง 0.820 
D05 เวลาของการขนสง 0.624 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 
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ตารางท่ี ง.32.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P02 0.833 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q01 - 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D03 0.883 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 

ตารางท่ี ง.32.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P02 Q01 D03 DELIVERY 

P02 1 .467* .705** .601** 
Q01 .467* 1 .518* .454* 
D03 .705** .518* 1 .625** 

DELIVERY .601** .454* .625** 1 

ตารางท่ี ง.32.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.666 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 17.648 

df 3 
Sig. 0.001 

  

ตารางท่ี ง.32.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 2.133 71.107 71.107 2.133 71.107 71.107 
2 0.575 19.178 90.285    
3 0.291 9.715 100    

 
ตารางท่ี ง.32.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.869 
Q01 0.765 
D03 0.89 
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ตารางท่ี ง.32.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.407 
Q01 0.359 
D03 0.417 

 

ตารางท่ี ง.32.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .679 0.461 0.431 0.50606 0.461 15.385 1 18 0.001 2.076 

 
ตารางท่ี ง.32.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 
1 Regression 3.94 1 3.94 15.385 .001 

Residual 4.61 18 0.256   
Total 8.55 19    

 

ตารางท่ี ง.32.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.15 0.113  36.674 0 
F1 0.455 0.116 0.679 3.922 0.001 
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ง.33 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการสงสินคาสําเร็จรูปเขาสู
คลังสินคา 
ตารางท่ี ง.33.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.830 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.752 
P02 จํานวนสินคาคงคลังที่ไมตรงกับบัญชี 0.844 
P03 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 0.758 
P04 จํานวนคร้ังที่หาสินคาไมพบ 0.536 
P05 ปริมาณสินคาที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง 0.827 
P06 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.721 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.692 

Q01 % การสงมอบสินคาตรงสเปค 0.825 
Q02 %ของDefectจากการเคล่ือนยาย 0.825 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.861 
D01 % การสงมอบสินคาตรงเวลา 0.852 
D02 % การสงมอบสินคาลาชา 0.829 
D03 % การสงมอบสินคาครบตามจํานวน 0.897 
D04 ระยะทางของขนสง 0.749 
D05 เวลาของการขนสง 0.727 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 
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ตารางท่ี ง.33.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P02 0.844 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q02 0.825 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D03 0.897 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 
ตารางท่ี ง.33.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  

 P02 Q02 D03 DELIVERY 
P02 1 .472* 0.41 .585** 
Q02 .472* 1 .631** .689** 
D03 0.41 .631** 1 .654** 

DELIVERY .585** .689** .654** 1 

 
ตารางท่ี ง.33.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.656 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 13.491 

df 3 
Sig. 0.004 

  

ตารางท่ี ง.335 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 2.014 67.14 67.14 2.014 67.14 67.14 
2 0.622 20.738 87.877    
3 0.364 12.123 100    

 

ตารางท่ี ง.33.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.744 
Q02 0.869 
D03 0.841 
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ตารางท่ี ง.33.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.369 
Q02 0.431 
D03 0.417 

 

ตารางท่ี ง.33.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .769 0.592 0.569 0.44028 0.592 26.107 1 18 0 2.174 

 
ตารางท่ี ง.33.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 
1 Regression 5.061 1 5.061 26.107 .000 

Residual 3.489 18 0.194   
Total 8.55 19    

 
ตารางท่ี ง.33.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.15 0.098  42.154 0 
 REGR factor 0.516 0.101 0.769 5.11 0 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

 
 นางสาวนนทิชา  นิ่มสะอาด  เกิดเม่ือวันท่ี 10 กุมภาพันธ พ.ศ. 2527  ท่ีจังหวัดลพบุรี  
สําเร็จการศึกษาระดับมัธยมศึกษาจากโรงเรียนพิบูลวิทยาลัย จังหวัดลพบุรี และสําเร็จการศึกษา
ระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาปโตรเคมีและวัสดุพอลิเมอร จากมหาวิทยาลัย
ศิลปากร ในปการศึกษา พ.ศ. 2549 และไดเขาศึกษาตอในระดับปริญญามหาบัณฑิต สาขาวิชา
วิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในภาคการศึกษาตน            
ปการศึกษา 2549 
 
 
 


	ปกภาษาไทย 
	ปกภาษาอังกฤษ 
	หน้าอนุมัติ 
	บทคัดย่อภาษาไทย 
	บทคัดย่อภาษาอังกฤษ 
	กิตติกรรมประกาศ 
	สารบัญ
	บทที่ 1 บทนำ
	1.1 ที่มาและความสำคัญของปัญหา
	1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย
	1.3 ขอบเขตของการศึกษาวิจัย
	1.4 ขั้นตอนการดำเนินงานวิจัย
	1.5 กรอบแนวคิดงานวิจัย
	1.6 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ

	บทที่ 2 ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
	2.1 ทฤษฏีที่เกี่ยวข้อง
	2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
	2.3 บทสรุป

	บทที่ 3 ระเบียบวิธีวิจัย
	3.1 ขั้นตอนโดยรวมของการดำเนินการวิจัย
	3.2 ประชากรเป้าหมาย
	3.3 การคัดเลือกกลุ่มตัวอย่าง
	3.4 เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย
	3.5 บทสรุป

	บทที่ 4 การศึกษาข้อมูลทั่วไปของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกในปัจจุบัน
	4.1 การพัฒนาแบบสอบถาม
	4.2 ข้อมูลที่ได้จากแบบสอบถามและการสัมภาษณ์
	4.3 บทสรุป

	บทที่ 5 การพัฒนาระบบควบคุมพื้นที่ผลิต
	5.1 การพัฒนาแบบสอบถาม
	5.2 การเก็บข้อมูลเพื่อตรวจสอบความถูกต้องของแบบจำลอง
	5.3 การวิเคราะห์ข้อมูล
	5.4 เทคนิค IDEF0
	5.5 แบบจำลองของระบบควบคุมพื้นที่ผลิต
	5.6 บทสรุป

	บทที่ 6 การพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะ
	6.1 รูปแบบความสัมพันธ์และสมมติฐาน
	6.2 คำจำกัดความมุมมองของดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสำคัญต่อกิจกรรม
	6.3 การพัฒนาแบบสอบถาม
	6.4 การเก็บข้อมูลเพื่อตรวจสอบความถูกต้องของแบบจำลอง
	6.5 บทสรุป

	บทที่ 7 การวิเคราะห์ข้อมูล
	7.1 แบบจำลองโครงสร้างทางคณิตศาสตร์ (Structural Equation Model)
	7.2 การวิเคราะห์ข้อมูล
	7.3 บทสรุป

	บทที่ 8 สรุปดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธ์กับกิจกรรมในระบบควบคุมพื้นที่ผลิต
	8.1 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธ์กับกิจกรรมในระบบควบคุมพื้นที่ผลิต
	8.2 บทสรุป

	บทที่ 9 แนวทางการประยุกต์ใช้ดัชนีวัดสมรรถนะ
	9.1 แนวทางการประยุกต์ใช้ดัชนีวัดสมรรถนะ
	9.2 บทสรุป

	บทที่ 10 บทสรุปและข้อเสนอแนะ
	10.1 สรุปงานวิจัย
	10.2 ปัญหาและอุปสรรค
	10.3 ข้อเสนอแนะ

	รายการอ้างอิง
	ภาคผนวก
	ประวัติผู้เขียน

	Button1: 


