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EXECUTIVE SUMMARY 
 
 The rubber-wood furniture factory being a case study for this research was P.P. 
Parawood Co.,Ltd., located at Phanatnikom, Chonbury province.  The company has 
employed about 1,600 people being mostly skill labors and daily workers. The owner and 
management staffs are Thai citizen.  The major problem in the factory was lack of direction 
to measure the performance of the production system because the indicators were not 
based on the policy and objective of the factory, and also were not able to diagnose causes 
of production problems.  Therefore, the objective of the research work was to design the 
performance measurement of production management system that was able to determine 
and to diagnose causes of production problems for furniture rubber-wood factory.   
 The method of the study was to (1) identify of the structure of activities of 
production management system consisting of activity components activity function, activity 
objective, and performance indicators for the activities, (2) study the factory’s policy and 
objective concerning production management, (3) survey the factory’s production system 
and existing indicators used, (4) design the performance measurement system of 
production management including required data document using Delphi technique, 
Analytical Hierarchy Process and Pair-wise Comparisons method, and then reviewed by 
experts who have worked in the field of rubber-wood furniture and production management, 
finally (5) apply the designed performance measurement system to the factory. 
 The research resulted to (1) the activity structure of the production system divided 
into 3 sections which were Production Organization Management, Production Resource 
Management, and Production Operation Management. The production organization 
management concerned with the factory’ policy and objective, and production department 
function. The production resource management related with raw materials, labors, machines 
and equipments, energy and production budget. The operation management involved with 
product design, production planning and control, maintenance, quality control, and 
inventory control.  (2) The designed indicators measuring the production performance were 
divided for management levels which were top management, middle management, and 
shop-floor operation.  The indicators used for the top management having 19 indicators 



 

were mainly grouped, such as production cost and budgets, production resources, 
production planning and inventory control, reworks and defects, product delivery, and 
safety.  The indicators used for middle management and shop-floor operation were the 
partial component of the indicators used for the top management. (3) The result of applying 
the performance measurement to the factory could reflect the potentiality of production 
management in the organization, and also provide the feedback information guideline for 
developing the production system. 
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บทคัดยอ 
 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อออกแบบระบบการวัดสมรรถนะที่สามารถนําไปใชประโยชน
ในการตรวจสอบและสืบหาที่มาของขอมูลหรือสาเหตุความบกพรองวาเกิดขึ้นที่หนวยงานใดของ
ระบบการผลิตในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพารา ในการศึกษาไดกําหนดโครงสรางกิจกรรม
ของระบบการจัดการทางการผลิต ซ่ึงประกอบดวยองคประกอบของกิจกรรมตั้งแตกิจกรรมหลักถึง
กิจกรรมยอยๆ บทบาทหนาที่ วัตถุประสงคของกิจกรรม ตลอดจนดัชนีช้ีวัดสมรรถนะ(Performance 
Indicators) สําหรับกิจกรรม ศึกษานโยบายและวัตถุประสงคขององคกรในสวนที่เกี่ยวของกับการ
จัดการผลิต ระบบการผลิตและดัชนีช้ีวัดสมรรถนะที่ใชอยูในโรงงานตัวอยาง ดําเนินการออกแบบ
ระบบการวัดสมรรถนะการจัดการทางการผลิตและเอกสารขอมูลที่ใช โดยเทคนิคของเดลฟาย 
กระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห และเปรียบเทียบแบบเปนคูๆ ตรวจสอบและทบทวนระบบการวัด
สมรรถนะฯโดยผูเชี่ยวชาญและผูบริหารระดับสูงตลอดจนบุคลากรทุกฝายที่เกี่ยวของของโรงงาน
ตัวอยาง สุดทายไดทดลองใชกับโรงงานตัวอยาง  
 ผลที่ไดจากการศึกษาคือ(1)โครงสรางกิจกรรมของระบบการจัดการทางการผลิต
เฟอรนิเจอร ประกอบดวยองคประกอบหลัก3ดานคือ ดานการจัดการองคกรการผลิต ไดแกนโยบาย 
วัตถุประสงค และหนาที่ของหนวยงานการผลิต ดานทรัพยากรการผลิต ไดแก วัตถุดิบ แรงงาน 
เครื่องจักรอุปกรณ พลังงาน และงบประมาณ และดานการดําเนินการผลิต ไดแก การออกแบบ
ผลิตภัณฑ การวางแผนและควบคุมการผลิต การซอมบํารุงรักษา การควบคุมคุณภาพและวัสดุคงคลัง 
เปนตน (2) ดัชนีช้ีวัดสมรรถนะสําหรับระบบการจัดการทางการผลิต ไดแบงตามระดับการบริหารคือ
ดัชนีที่ใชสําหรับผูบริหารระดับสูง ซ่ึงมีจํานวน 19 ดัชนี จําแนกเปนประเภทหลักๆ ไดแก 
งบประมาณและตนทุนการผลิต ทรัพยากรการผลิต การวางแผนการผลิตและคงคลัง   งานทําซ้ําและ
สัดสวนของเสียทั้งภายในและภายนอก การสงมอบลูกคา และความปลอดภัยการทํางาน ดัชนีที่ใช
สําหรับผูบริหารระดับกลางและระดับปฏิบัติการจะเปนดัชนีที่แสดงรายละเอียดหรือเปน
องคประกอบยอยของดัชนีรวมที่ใชสําหรับผูบริหารระดับสูง และ(3) จากการประยุกตใชระบบการ
วัดสมรรถนะทางการผลิตของโรงงานตัวอยาง พบวาผลการวัดสมรรถนะทางการผลิตสามารถชี้บงให
ผูบริหารไดรับรูถึงสถานภาพ ศักยภาพดานการจัดการทางการผลิต และผลการดําเนินงานดานการ
ผลิตที่สนองตอบนโยบายและวัตถุประสงคขององคกร นอกจากนี้ยังสามารถเสนอแนะผูบริหารให
ทราบถึงสิ่งบกพรองหรือจุดที่ตองแกไขปรับปรุง และยังสามารถใชเปนขอมูลปอนกลับสําหรับการ
พัฒนาองคกรได 
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ABSTRACT 

 
 The objective of the research work was to design the performance measurement of 
production management system that was able to determine and to diagnose causes of 
production problems for furniture rubber-wood factory as a case study.  The method of 
study was to (1) identify the structure of activities of production management system 
consisting of activity components, activity functions, activity objectives, and performance 
indicators for the activities, (2) study the factory’s policy and objective concerning 
production management, (3) survey the factory’s production system and existing indicators 
used, (4) design the performance measurement system of production management 
including required data document using Delphi technique, Analytical Hierarchy Process 
and Pair-wise Comparisons method, and then to be reviewed by experts who have worked 
in the field of rubber-wood furniture and production management, finally (5) apply the 
designed performance measurement system to the factory. 
 The research resulted to (1) the activity structure of the production system divided 
into 3 sections which were Production Organization Management, Production Resource 
Management, and Production Operation Management. The production organization 
management concerned with the factory’ policy and objective, and production department 
function. The production resource management related with raw materials, labors, 
machines and equipments, energy and production budget. The operation management 
involved with product design, production planning and control, maintenance, quality 
control, and inventory control.  (2) The designed indicators measuring the production 
performance were divided for management levels which were top management, middle 
management, and shop-floor operation.  The indicators used for the top management 
having 19 indicators were mainly grouped, such as production cost and budgets, 
production resources, production planning and inventory control, reworks and defects, 
product delivery, and safety.  The indicators used for middle management and shop-floor 
operation were the partial component of the indicators used for the top management. (3) 
The result of applying the performance measurement to the factory could reflect the 
potentiality of production management in the organization, and also provide the feedback 
information guideline for developing the production system. 
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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 

1.1  ที่มาและความสําคัญของปญหา 
อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมเปนอุตสาหกรรมหนึง่ทีท่ําชือ่เสียงดานการสงออกใหกับ

ประเทศไทย โดยในระยะแรกจะเปนการสงออกเฟอรนเิจอรไมเนื้อแข็ง เชน ไมสัก ไมประดู ไม
มะคา ไมชงิชนัเปนตน แตตอมาไมเหลานี้หายากและมีราคาแพงขึ้นประกอบกับนโยบายปดปาไม
ของรัฐบาล สงผลใหเกิดปญหาการขาดแคลนวตัถุดิบไมเนื้อแข็ง จึงไดมีผูประกอบการ
อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรหนัมาใชไมเนื้อออนแทน เชน ไมยางพารา ไมจามจุรี  แตไมเนื้อออนที่
ไดรับความนิยมมาก คือ ไมยางพารา เนือ่งจากเปนไมเศรษฐกิจของประเทศไทยและยังมีราคาถกู 
รวมถึงคุณสมบัติของไมยางพาราที่มีสีขาวนวล และมลีวดลายสวยงามสามารถยอมสีตกแตงให
สวยงามไดเหมือนไมสัก และหลังจากที่ไมผานกรรมวิธกีารอัดน้ํายาแลวจะมคีวามทนทาน  ดังนัน้
ปจจุบันจงึไดมีการนาํไมยางพารามาใชประโยชนในการทําเฟอรนิเจอร ไมอัด ไมแปรรูปอ่ืนๆ 
มากมายทั้งใชเองในประเทศและสงออกจําหนายตางประเทศ  

อุตสาหกรรมเฟอรนิ เจอรไมยางพาราเปนธุรกิจที่มีการแขงขันมากพอๆกับธุรกิจ
เฟอรนิเจอรประเภทอื่นๆ ดังนั้นการผลิตที่มีตนทุนต่ําตอหนวยยอมไดเปรียบคูแขงแตก็ตองควบคู
ไปกับการเพิ่มคุณภาพของผลิตภัณฑดวย การที่จะหาวิธีการเพิ่มคุณภาพที่ถูกตองและเหมาะสม
นั้นจําเปนอยางยิ่งที่จะตองศึกษาและหาเหตุวาอะไรเปนสาเหตุที่ทําใหการดําเนินงานผลิตนั้นขาด
ประสิทธิภาพ หรือกลาวอีกนัยหนึ่งก็คือตองทราบปญหาของระบบการผลิตในปจจุบัน 

การวัดสมรรถนะการดําเนนิงานเปนวิธหีนึง่ที่จะทาํใหองคกรทราบถงึผลการดําเนินงาน
และทราบถงึความบกพรองตางๆ ทีเ่กิดขึ้น โดยการวดัสมรรถนะทีดี่นั้นจาํเปนตองมีข้ันตอน วิธี 
และตองเปนระบบ ส่ิงที่ขาดไมไดในการวัดสมรรถนะคือ การกําหนดตัวชีว้ัดหรือตัววัดผล 
(indicator) ซึ่งถาสามารถหาตัวชี้วัดที่ดีมาทาํการวัดก็จะทําใหการวัดมีประสิทธิภาพและใกลเคียง
ความจริงมากที่สุด แตไมมีตัวชี้วัดตวัใดตัวหนึง่ที่สามารถวัดระบบการทาํงานของหนวยงานใน
ทุกๆหนวยงานไดอยางเหมาะสม เพราะแตละหนวยงานมีเปาหมายที่ตางกันยอมจะทําใหมีตัวชีว้ัด
ที่แตกตางกันดวยตามลกัษณะความสาํคัญของงาน ดังนัน้จึงตองมีการจัดระบบการวัดสมรรถนะ
ใหเหมาะสมกบัเปาหมายทีว่างไว  

ดังนัน้จึงมีแนวคิดที่จะออกแบบระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตขึ้น โดยไดมีการ
กําหนดตัวชีว้ดัสมรรถนะซึ่งสอดคลองกับวัตถุประสงคขององคกร เพื่อใชบงบอกถงึสภาพการ
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ทํางานและวิเคราะหสถานะในปจจุบันขององคกร เพื่อใหผูบริหารทราบถึงจุดออนจุดแข็งของ
ตนเองและยงัใหสามารถสืบกลับไดถึงทีม่าของสาเหตุความบกพรองตางๆ เพื่อการปรับปรุงอยาง
ตอเนื่องในอนาคต ในการที่จะตัดสินใจปรับปรุงและพัฒนาระบบการผลิตนั้นจาํเปนที่จะตองทาํ
การวัดและประเมินระบบการจัดการการผลิต โดยอาจมกีารเปรียบเทยีบใน 2 ลักษณะ คือ  

(1) เปรียบเทียบกับขอมูลในอดีตเพื่อใหผูบริหารทราบวามีการพฒันาเปลี่ยนแปลงไป
ในทางที่ดีข้ึนหรือถดถอยอยางไรวธิีนี้เปนวิธีที่สะดวกทีสุ่ดเนื่องจากเปนขอมูลที่อยูภายในบริษทัเอง  

(2)  เปรียบเทียบกับคาเฉลี่ยอุตสาหกรรมหรือองคกรอืน่ๆที่มีลักษณะใกลเคียงกัน เพื่อให
องคกรทราบถงึสถานะขององคกรโดยรวมเมื่อเทียบกับองคกรอื่นๆ และยังชวยใหผูบริหารกําหนด
กลยุทธเพื่อสรางความสามารถแขงขันในอตุสาหกรรมทีต่นเองอยูได โดยเมื่อผูบริหารทราบถึง
สถานะของตนเองในกลุมอุตสาหกรรมวาเปนผูนาํหรือเปนผูตามในดานใดก็สามารถนํามากําหนด
กลยุทธและวางแผนเพื่อสรางศักยภาพการแขงขันในอนาคตได  

ฉะนั้นจุดมุงหมายของการวดัสมรรถนะระบบการจัดการการผลิตนัน้ เพื่อทาํใหทราบ
สถานภาพที่แทจริงของระบบการจัดการการผลิตขององคกร และชวยผูบริหารในการกาํหนด
นโยบายและกลยุทธในการพฒันาระบบการจัดการการผลิตตอไป ซึ่งจะนาํไปสูการเพิม่อัตรา
ผลผลิต (Productivity) ขององคกรในที่สุด 

 
 

1.2  วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 

เพื่อออกแบบระบบการวัดสมรรถนะที่สามารถนาํไปใชประโยชนในการตรวจสอบ
และสืบหาที่มาของขอมูลหรือสาเหตคุวามบกพรองวาเกดิขึ้นที่หนวยงานใดของระบบการผลิตใน
อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพารา 
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1.3  ขอบเขตของงานวิจยั 

สําหรับงานวิจยันี้ ไดมกีารจาํกัดขอบเขตของการวิจัยดังนี้ คือ 
1. หนวยงานทีมุ่งเนนศึกษาเพือ่ออกแบบตัวชี้วัดวัดสมรรถนะคือ หนวยงานการผลิตและ

ระบบการเชื่อมโยงกับหนวยงานอืน่ๆที่เกีย่วของ ดังแสดงในรูปที ่1.1 
2. หนวยงานการผลิตที่ศึกษานีป้ระกอบดวย หนวยงานดังแสดงในรูปที ่1.2 

(1) หนวยงานเตรียมไม  
(2) หนวยงานแปรรูปเบื้องตน  
(3) หนวยงานขึ้นรูปชิ้นสวน  
(4) หนวยงานแกะสลัก  
(5) หนวยงานประกอบ  
(6) หนวยงานขัด   
(7) หนวยงานพนสี  
(8) หนวยงานบรรจุ  

3. ตัวชี้วัดสมรรถนะการผลิตครอบคลุมใน 3 ระดับ ไดแก ผูบริหารระดับสูง, ผูบริหาร
ระดับกลางและระดับปฏิบัติการ ดังแสดงในรูปที่ 1.3 

4. ในการศึกษาจะมุงเนนการออกแบบตัวชี้วดัเพื่อชี้วัดสมรรถนะของกระบวนการ คุณภาพ
และการสงมอบเปนหลัก 



 
 

 
รูปที่ 1.1 แสดงขอบเขตงานวิจยัสําหรับการผลิตที่เชื่อมโยงกับหนวยงานอืน่ๆที่เกีย่วของ 

ฝาย
จัดซื้อ

ฝาย
บัญชี

ฝายR&D
(ออกแบบ)

ฝาย
การตลาด

ซอมบํารุง

ตรวจสอบ
คุณภาพ

คลังวัสดุ

หนวย
การผลิต

หนวยงานที่เกี่ยวของภายนอก

หนวยงานที่ศึกษา
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รูปที่ 1.2 แสดงลําดับของหนวยงานการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา 
 
 
 
 

ไมแปรรูป แปรรูปเบือ้งตน 

ขึ้นรูปชิ้นสวนตู 

ขึ้นรูปชิ้นสวน
โตะ และ  เตียง 

ขัด พนสี บรรจุ ลูกคา จัดสง ขึ้นรูปชิ้นสวน 
เกาอี ้

เตรียมไม ประกอบ แกะสลัก 
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               ผูบริหารระดับสูง 
                    ( Top Management ) 

                     ไดแก ประธาน, รองประธาน  
                            และผูอํานวยการ 
 
         ผูบริหารระดับกลาง  ( Middle Management ) 

                           ไดแก วิศวกร, ผูจัดการ,ผูชวยผูจัดการ,หัวหนาสวนงาน 
 

                                ระดับปฏิบัติการ ( Shop Floor ) ไดแก หัวหนาแผนก, พนักงาน 
 
 
 

รูปที่ 1.3 แสดงระดับการบริหาร 
 
 



 
 

1.4  ขั้นตอนการดําเนินงานวิจยั 

ในงานวิจัยนี้ จะมีข้ันตอนการดําเนนิงานซึ่งสรุปไดดังนี ้คือ 
1. สํารวจงานวิจยัที่เกีย่วของ 
2. ศึกษาระบบวดัสมรรถนะการจัดการการผลิตที่ใชอยูในปจจุบัน ไดแก จากโรงงานที่

เปนกรณีศึกษา และเอกสารบทความวิชาการ 
3. ศึกษาระบบเอกสารและตัวชีว้ัดวัดสมรรถนะที่มีความสาํคัญที่ใชอยูในโรงงาน

ตัวอยาง ณ. ปจจุบัน 
4. แบงกลุมตัวชีว้ัดสมรรถนะทีโ่รงงานใชอยูในปจจุบันออกเปนกลุมตางๆ ไดแก ลูกคา 

จัดซื้อและคลังสินคาและ การผลิต 
5. ศึกษาและวเิคราะหนโยบาย วัตถปุระสงค แผนการดําเนนิงานของบริษัทในระดบั

องคกรและระดับฝายโดยเฉพาะดานกระบวนการผลิต โดยคาํนงึถงึปจจัยวิกฤตแหง
ความสาํเร็จ (Critical Success Factor) ที่เกี่ยวของกบัระบบการผลิต 

6. การออกแบบระบบการวัดสมรรถนะการจดัการการผลิตมุงเนนที่กจิกรรมและ
วัตถุประสงคของหนวยงาน 

7. ตรวจสอบผลการออกแบบระบบการวัดสมรรถนะการจดัการทางการผลิตโดย
นักวชิาการและผูเชี่ยวชาญเฉพาะทาง 2-3 ทาน โดยคุณสมบัติของนักวชิาการและ/
หรือผูเชี่ยวชาญไดกําหนดไว คือ 

(1) ดานตนทนุ 
(2) ดานเทคนิคงานไม 
(3) ผูประกอบการในภาคอุตสาหกรรม 

8. ระดมสมองเกีย่วกับตัวชี้วัดวัดสมรรถนะทีไ่ดออกแบบขึ้นมาโดยผูบริหารและพนักงาน
ในองคกร 

9. นําระบบการวดัสมรรถนะทีอ่อกแบบมาใช เพื่อใหไดคาตวัชี้วัดวัดสมรรถนะ 
10. วิเคราะหและเปรียบเทียบผลการดําเนินงาน 
11. อภิปรายและสรุปผลจากการนําระบบวัดสมรรถนะไปใชกับโรงงาน 
12. สรุปผลการวิจยัและขอเสนอแนะ 
13. จัดทํารูปเลมวทิยานพินธ 
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1.5  ประโยชนที่ไดรับจากงานวิจัย 

ประโยชนที่ไดรับจากงานวิจยั มีดังนี ้คือ 
1. โรงงานจะมีระบบการวัดสมรรถนะและระบบเอกสารทีเ่ปนมาตรฐาน 
2. โรงงานจะสามารถตรวจสอบและวิเคราะหผลการดําเนนิงานไดงายขึน้ 
3. เปนแนวทางในการออกแบบระบบการวัดสมรรถนะสําหรับหนวยงานและโรงงาน

เฟอรนิเจอรไมอ่ืนๆ 
4. เปนฐานขอมลูในการพัฒนาการจัดการการผลิต 



บทที่ 2 
 

การสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

 การสํารวจรายงานการวิจัยที่เกี่ยวของที่ผานมาพอสรุปไดดังนี ้
 

Puajindanetr, S. และ Aramcharoen, T. (ป ค.ศ. 2002) 
งานวิจยัฉบับบนี้ไดนําเสนอการออกแบบวิธีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการงานซอม

บํารุงรักษา โดยทําการศึกษาแนวคิด กระบวนการ และขั้นตอนตางๆในการซอมบํารุงรักษาของ
โรงงานอุตสาหกรรมทัว่ไป แลวสรุปเปนโครงสรางกิจกรรมของระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา 
หลังจากนั้นทาํการกาํหนดตวัชี้วัดสมรรถนะของกจิกรรมตางๆ ออกแบบการวัดสมรรถนะระบบการ
จัดการซอมบํารุงรักษา โดยอาศัยเทคนคิของเดลฟาย กระบวนการลําดับชั้นเชงิวิเคราะห และ
วิธีการเปรียบเทียบเปนคูๆ จากนัน้ไดมีการทบทวนจากผูเชี่ยวชาญเพื่อตรวจสอบระบบ 
กระบวนการ วธิีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาที่ไดออกแบบไว และนําไป
ทดลองใชกับโรงงานอุตสาหกรรมประเภทปโตรเคมี 

 
Hacker, M.E. และ Lang, J.D.  (ป ค.ศ.2000) 
ไดศึกษาระบบการวัดสมรรถนะที่พฒันาขึ้นมาเพื่อมุงเนนไปที่การทํางานเปนทีม ซึ่งจะ

พิจารณากิจกรรมที่มีความสําคัญและสงผลตอการดําเนิน โดยระบบการวัดสมรรถนะที่พฒันาขึ้น
มานี้จะตองเชือ่มโยงและเกีย่วของกับวัตถุประสงคและภารกิจของทีม และตองสามารถระบุ
กิจกรรมที่สําคัญในแตละวัตถุประสงคได โดยวัตถุประสงคจะตองมคีวามสมดุลกบัมุมมองทัง้ 4 
ดานเหมือนใน Balanced Scored คือ การเงิน ลูกคา กระบวนการภายใน และการเรียนรู ที่สําคญั
ตองแนใจวาวตัถุประสงคนัน้ตองสามารถวัดคาได 

 
Stoop, Paul P.M. และ Bertrand, J Will M  (ป ค.ศ. 1997) 
ไดกลาวถงึระบบการวัดสมรรถนะวาไดรับความนิยมอยางมากในภาคอุตสาหกรรม 

เนื่องจากในหลายองคกรพบวาการวัดผลการปฏิบัติงานที่เปนตัวเงนิเพียงอยางเดยีวไมไดเปนตวั
บอกวาการดําเนินงานเปนอยางไรไมสามารถสะทอนภาพในอนาคตของกิจการได และไดกลาวถึง
จุดมุงหมายของการวัดผลวาคือการประเมินสมรรถนะที่แทจริงกับเปาหมายที่ต้ังเอาไวเพื่อเปน
จุดเริ่มตนของการปรับปรุงสมรรถนะ. กระบวนการวัดผล การประเมนิผล การวเิคราะห และการ
นําไปปฏิบัติ เปนกระบวนการตอเนื่องซึ่งนําไปสูการปรับปรุงสมรรถนะ ซึง่เปรียบเทียบไดกับ
กระบวนการ plan-do-check-act 
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Newton, Robert และ Wilkinson, Michael (ป ค.ศ. 1995) 
ไดศึกษาเกี่ยวกับโปรแกรมพฒันาการบริหาร เปนการพยายามที่จะระบุถึงผลของการนาํ

โปรแกรมมาใชในองคกรภาคสาธารณสุข โดยโปรแกรมจะตองมกีารกําหนดกลยุทธซึ่งตองมีความ
เชื่อมโยงกับผลลัพธ และตองมีการระบุถงึผลประโยชนที่องคกรจะไดรับจากการนําโปรแกรมมาใช 
รวมถึงตองระบุปจจัยทีม่ีความสําเร็จตอองคกรดวย ซึง่กลาวไววา ปจจัยแหงความสําร็จขององคกร
ไมควรมีมากหรือนอยเกนิไปที่เหมาะสมคือประมาณ 7 ขอ และจะตองมีการระบงุานหลกัซึ่งจะ
นําพาองคกรไปสูความสาํเร็จในแตละปจจัยแหงความสําเร็จดวย 
 
 Sink D. Scott (ป ค.ศ.1985) 
 หนงัสือเลมนี้ไดอธิบายถงึการจัดการเพื่อการเพิ่มผลผลิต โดยเนนในเรือ่งการวางแผน การ
วัดผล และการประเมินผล  การควบคุมและการปรับปรุง ซึ่งในเนื้อหาจะกลาวถงึแนวคิดที่เกีย่วกับ
การเพิม่ผลผลิต ภาพรวมเกีย่วกับผลผลิต การจดัการเกี่ยวกบัการเพิม่ผลผลิต ขบวนการพืน้ฐาน
ในการจัดการเพื่อเพิ่มผลผลิต ความแตกตางระหวางการจัดการเพื่อเพิ่มผลผลิตและการจัดการ
เกี่ยวกับสมรรถนะขององคกร ประเภทของระบบการควบคุมสมรรถนะ การวัดสมรรถนะและผล
การทาํงานขององคกร เทคนิคและกลยทุธที่ใชในการวดัและการประเมินผลผลิตไมวาจะเปน วิธ ี
NPMM, วิธ ีMFPMM หรือวธิี MCP/PMT รวมทัง้กรณีศึกษา นอกจากนั้นยังไดกลาวถึงการควบคุม
และการปรับปรุงผลผลิต โดยกลาวถงึทฤษฏี กลยทุธ และเทคนิค รวมทั้งพืน้ฐานและเทคนิคในการ
สรางแรงจูงใจในการทํางานของพนกังาน ซึ่งเปนสวนสําคัญในการเพิม่ผลผลิต 
 
 David Bain (ป ค.ศ.1982) 

หนงัสือเลมนี้ไดกลาวถงึหลกัการเกีย่วกับการเพิม่ผลผลิต ซึ่งเปนแนวทางใหผูบริหาร
สามารถปรับปรุงผลผลิต เพื่อใหไดมาซึ่งกําไร โดยในเนื้อหาจะกลาวถงึการทําความเขาใจถึง
ผลผลิต (Productivity) ความสาํคญัของการเพิม่ผลผลิต ปจจัยทีม่ผีลตอการเพิม่ผลผลิต 
ศักยภาพและการปรับปรุง การกาํหนดเปาหมายขององคกร รวมทั้งการจัดการเพื่อใหไดมาซึ่ง
เปาหมายที่กาํหนดไว นอกจากนั้นยังไดกลาวถงึการวัดผลผลิต ซึ่งเปนสิ่งสาํคัญในการปรับปรุง
ผลผลิต ไดกลาวรายละเอยีดเกี่ยวกับการพัฒนาตัวชีว้ดัผลการทํางาน เกณฑในการวัดผล การ
ตรวจสอบการวัดผลผลิต คุณภาพ และมาตรฐานตางๆ ทายสุดยังมกีรณีศึกษาซึง่ใชเปนตัวอยาง
เพื่อใหงายในการทาํความเขาใจและลงมอืปฏิบัติ 



บทที่ 3 
 

วิธีการดําเนนิงานวิจัย 
 
การวัดสมรรถนะการจัดการทางการผลิต เปนกระบวนการที่ทาํใหทราบสถานภาพที่

แทจริงของระบบการจัดการการผลิตขององคกร ซึ่งจะทําใหองคกรสามารถกําหนดทิศทางในการ
ดําเนนิงาน เพื่อใหบรรลุเปาหมายที่ต้ังไว โดยในการดาํเนนิการวิจัยครั้งนี้มีข้ันตอนการดําเนนิงาน
ซึ่งมีรายละเอยีดดังตอไปนี ้

 
1. ศึกษาโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
2. ศึกษาสภาพการณปจจุบันของโรงงาน 
3. ออกแบบวธิีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต 
4. ประยุกตระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตใชกับโรงงาน 
 

3.1 ศึกษาโครงสรางกจิกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 

       เพื่อใชเปนกรอบและขอบเขตในงานวิจัย จงึไดทําการศึกษาและวิเคราะหแนวคิดหลักการ
เกี่ยวกับระบบการจัดการการผลิตจากบทความและวรรณกรรมตางๆ โดยมีวิธีดําเนนิการ ดังนี ้
     (1) ศึกษาแนวคิดเกีย่วกับระบบการจัดการการผลิตจากบทความและวรรณกรรม 
     (2) พิจารณาองคประกอบดานการจัดการการผลิตจากบทความและวรรณกรรม 
     (3) พิจารณากิจกรรมการผลิตในระบบการจัดการการผลิตจากบทความและวรรณกรรม 
     (4) สรุปเปนโครงสรางกจิกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 
3.2 ศึกษาสภาพการณปจจุบันของโรงงาน 
 
     3.2.1 ศึกษานโยบายและวัตถุประสงคของโรงงาน 
 

   การศึกษานโยบายและวัตถุประสงคของโรงงานเพื่อเปนตัวกาํหนดทศิทางของการ
ออกแบบระบบการวัดสมรรถนะการจัดการทางการผลิต โดยการวิจัยครั้งนี้มุงเนนการระบุ
ตัวชี้วัดสมรรถนะสําหรับฝายผลิตและฝายอื่นๆ ที่เกีย่วของ โดยมวีิธดํีาเนนิการ ดังนี ้
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(1) ศึกษานโยบายและวัตถุประสงคโดยพิจารณาจากเอกสารคูมือคุณภาพ (ISO 9000) 
ของโรงงาน 

(2) ทําความเขาใจเกี่ยวกับขอความและความหมายของนโยบายและวัตถปุระสงค 
 

      3.2.2 ศึกษาผังกระบวนการทางธุรกิจ (Business Flow Process Chart) 
 

  การศึกษาผงักระบวนการทางธุรกิจเพื่อเปนการพิจารณาถึงขัน้ตอนการดําเนินงานโดย
เร่ิมต้ังแตการรับคําสั่งซื้อจากลูกคาจนกระทั่งถงึการสงมอบสินคาใหลูกคา โดยพิจารณาวามี
หนวยงานใดทีเ่กี่ยวของ โดยมีวิธีดําเนนิการ ดังนี ้

(1) ศึกษาผงักระบวนการทางธรุกิจจากเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน 
(2) ทําความเขาใจเกี่ยวกับข้ันตอนการดําเนนิงานตั้งแตการเริ่มรับคําสั่งซือ้จากลูกคา

จนถงึการสงมอบสินคา 
(3) ระบุหนวยงานที่เกี่ยวของกบัผังกระบวนการทางธุรกิจ 
(4) ระบุเอกสารทัง้หมดที่ตองใชในผังกระบวนการทางธุรกิจ 

 
3.2.3 ศึกษาตัวชี้วัดสมรรถนะการดาํเนินงานในปจจุบัน 

 
การศึกษาตัวชีว้ัดสมรรถนะการดําเนนิงานในปจจุบันเพือ่เปนการพิจารณาวาโรงงาน

มีการกาํหนดตัวชี้วัดสมรรถนะเพื่อใชสําหรับติดตามผลการดําเนินงานที่ครอบคลุมและ
สอดคลองกับนโยบายและวตัถุประสงคที่โรงงานตั้งไวหรือไม โดยมีวธิดํีาเนนิการ ดังนี ้

(1) ศึกษาตัวชีว้ัดสมรรถนะการดําเนนิงานในปจจุบันจากตารางแสดงรายการควบคุม
และเปาหมายควบคุม สําหรบัการประยุกตใชกลวิธทีางสถิติ 

(2) พิจารณาวาตวัชี้วัดสมรรถนะที่ใชอยูในปจจุบันครอบคลุมวัตถุประสงคดาน
คุณภาพครบทุกขอหรือไม 

(3) พิจารณาวาตวัชี้วัดสมรรถนะแตละตัวมีหนวยงานใดเปนผูรับผิดชอบ 
 

3.2.4 ศึกษาทางเดินเอกสารในปจจุบัน (Document Flow) 
 

การศึกษาทางเดินเอกสารเพือ่แสดงใหเหน็ถึงทีม่าของขอมูลที่ใชในการคํานวณคา
ดัชนีชี้วัดตางๆในปจจุบัน โดยมีวิธีดําเนนิการ ดังนี ้
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(1) ศึกษาขั้นตอนการดําเนินงานของแตละหนวยงานจากเอกสารคูมือการปฏิบัติงาน 
(2) ศึกษาการไหลของเอกสารทีใ่ชในการดําเนนิงานและบนัทึกผลการดําเนินงานจาก

คูมือการปฏิบัติงาน 
(3) ระบุวาเอกสารแตละฉบับมีที่มาจากหนวยงานใด ใครเปนผูรับผิดชอบ  

 
3.2.5 จัดการประชุมรวมกบัผูบริหาร 

 
การจัดการประชุมรวมกับผูบริหาร มีวัตถุประสงคเพื่อทาํความเขาใจรวมกัน

ระหวางผูวิจัยและผูบริหารโรงงานเกีย่วกบันโยบาย วัตถุประสงค ผังกระบวนการทาง
ธุรกิจ ตัวชีว้ัดสมรรถนะ และระบบทางเดนิเอกสารในปจจุบัน โดยมวีธิีดําเนนิการ ดังนี ้

(1) ระบุบุคลากรในโรงงานที่จะเชิญเขารวมประชุม 
บุคลากรในโรงงานที่เชิญเขารวมประชุมประกอบดวย ผูบริหารระดับสูง 

ผูจัดการฝายผลิตและผูจัดการฝายที่เกี่ยวของ ดังนี ้
- ประธานบริษทั 
- รองประธานบริษัท 
- ผูอํานวยการฝายผลิต 
- ผูอํานวยการฝายบริหาร 
- ผูจัดการฝายผลิต และฝายอืน่ๆที่เกีย่วของ 

(2) จัดทําเอกสารเชิญประชุม 
เอกสารเชิญประชุมจัดทําขึน้เพื่อแจงกําหนดการประชุม หวัขอการประชุม  

(3) แจกจายรายงานการประชุม 
เมื่อจัดทําเอกสารเชิญประชมุเรียบรอยแลวจะทาํการแจกจายพรอมกบั

รายงานการประชุม เพื่อใหผูเขารวมประชมุไดศึกษาทาํความเขาใจกอน 
 

3.3 ออกแบบระบบการวดัสมรรถนะการจัดการการผลิต 
 

     3.3.1 ออกแบบแนวทางในการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิต 
 
    ออกแบบแนวทางในการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิต เปนการลําดับความคิดและ

แนวทางในการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต เพื่อใหงายในการทําความเขาใจและนาํ
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แนวทางดงักลาวไปใชในการออกแบบวิธีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิตตอไป โดย
มีวิธีดําเนนิการ ดังนี ้

(1) ลําดับความคดิเกี่ยวกบัแนวทางการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต 
(2) สรุปแนวทางการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิตออกมาเปนแผนผัง

เพื่อใหเขาใจงายขึ้น 
 
     3.3.2 ระบุโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตของโรงงาน 

 
    จากการศึกษาแนวคิดและหลักการเกีย่วกับระบบการจัดการการผลติจากบทความและ

วรรณกรรมตางๆ ประกอบกบัการศึกษาและวิเคราะหระบบการจัดการการผลิตในปจจุบันของ
โรงงาน แลวทําการสังเคราะหโดยการเปรียบเทยีบเพื่อรวมเอาสวนที่เหมือนกันและสวนที่
แตกตางมาจดัเปนโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตที่ชดัเจนยิง่ขึ้น โดยมี
วิธีดําเนินการ ดังนี ้

(1) ศึกษาระบบการจัดการการผลิตของโรงงาน 
(2) เปรียบเทียบระบบการจัดการการผลิตของโรงงานกับบทความและงานวิจยัที่

เกี่ยวของเพื่อพิจารณาสวนที่เหมือนและสวนที่แตกตางกัน 
(3) จัดทําโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
(4) การใหน้ําหนกัความสาํคัญของแตละกิจกรรมในระบบการจัดการการผลติ 

 
     3.3.3 ระบุตัวชี้วัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 

    ทําการกําหนดตัวชี้วัดสมรรถนะเบื้องตนใหกับทุกกิจกรรมการผลิตตามโครงสรางระบบ
การจัดการการผลิต โดยพิจารณาจากวัตถุประสงคของแตละกิจกรรมยอย โดยมวีิธดํีาเนนิการ 
ดังนี ้

(1) พิจารณาวัตถปุระสงคในการดําเนินงานของแตละกิจกรรม 
(2) ทําการกําหนดตัวชี้วัดสมรรถนะใหตอบสนองตอวัตถปุระสงคในการดําเนนิงาน 
(3) การใหน้ําหนกัความสาํคัญกบัตัวชี้วัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรมในระบบ

การจัดการการผลิต 
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3.3.4 ตรวจสอบโครงสรางกิจกรรมและตัวชี้วัดสมรรถนะการจัดการการผลิตที่ได 
ออกแบบ 

 
    การตรวจสอบระบบการวดัสมรรถนะการจัดการการผลิตที่ไดออกแบบขึ้น เพื่อเปนการ

พิจารณาวาระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตมคีวามเหมาะสมที่จะนําไปใชงานได
จริงหรือไม โดยมีวิธีดําเนนิการ ดังนี ้

 
     (1) กําหนดคุณสมบัติของผูเชี่ยวชาญ 

บุคลากรที่เรียนเชิญมาเปนผูเชี่ยวชาญเพือ่ทําการตรวจสอบระบบการวัด
สมรรถนะการจัดการการผลติ แบงเปน 2 กลุม ดังนี ้คือ 

กลุมที ่1   ผูเชี่ยวชาญ  ประกอบดวย 
- นักวชิาการจากมหาวทิยาลยั 
- นักอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพารา 

กลุมที ่2   บุคลากรในโรงงาน ประกอบดวย  
- ประธานบริษทั 
- รองประธานบริษัท 
- ผูอํานวยการฝายผลิต 
- ผูอํานวยการฝายบริหาร 
- ผูจัดการฝายผลิต และฝายอืน่ๆที่เกีย่วของ 

      (2)  ทําการออกแบบแบบสอบถาม 
การจัดทาํแบบสอบถาม มีวัตถุประสงคเพื่อตองการทราบความคดิเห็นเกี่ยวกับ

โครงสรางระบบการจัดการการผลิตที่ผูวิจยัไดออกแบบขึ้น รวมถึงขอเสนอแนะตางๆ 
แบบสอบถามที่จัดทาํขึ้นจะแบงเปน 2 ชุด ดังนี ้ 
- แบบสอบถามชุดที่ 1  เร่ือง การตรวจสอบโครงสรางระบบการจัดการทางการ

ผลิต 
- แบบสอบถามชุดที่ 2  เร่ือง การใหน้ําหนกัความสําคัญของกิจกรรมตางๆตาม

โครงสรางกจิกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
(แบบสอบถามทั้ง 2 ชุด ไดแนบไวในภาคผนวก ก และ ข ตามลําดับ) 
 
 
 



(3) จัดประชุมระหวางผูเชีย่วชาญกับผูบริหารในโรงงาน 
  การจัดการประชุมรวมกนัระหวางผูเชี่ยวชาญกับผูบริหารในโรงงาน มี

วัตถุประสงคเพื่อหาขอสรุปเกี่ยวกบัโครงสรางกิจกรรมและดัชนีชี้วัดสมรรถนะใน
ระบบการจัดการการผลิต  

 
      3.3.5 กําหนดดัชนีชี้วดัสมรรถนะที่สําคัญสําหรับระดับผูบรหิารของโรงงาน 

     จะทาํการกําหนดดัชนชีีว้ัดสมรรถนะสาํหรับผูบริหารทั้ง 3 ระดับ ไดแกดัชนีชี้วัด
สมรรถนะสําหรบัผูบริหารระดับสูง ผูบริหารระดับกลางและระดับปฏิบัติการ โดยพิจารณา
จากความสอดคลองกับวิสัยทัศนและนโยบายของโรงงานดานคุณภาพและการสงมอบเปน
เกณฑสําคัญ 

 
       3.3.6 ออกแบบรายงานและเอกสารสาํหรับการวัดสมรรถนะทางการผลติของโรงงาน 
      มีการจัดทาํเอกสารสาํหรับการเก็บขอมูลเพื่อใหไดมาซึ่งคาดัชนีชีว้ดัสมรรถนะและสรุป

การรายงานสมรรถนะทางการผลิตของโรงงานเพื่อนําเสนอผูบริหาร 
 
3.4 ประยุกตระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตใชกับโรงงาน 

การประยุกตใชระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลติกับโรงงานเพื่อแสดงใหเหน็วา
ระบบการวัดสมรรถนะการจดัการการผลิตที่ไดออกแบบขึ้นสามารถนาํมาใชวัดสมรรถนะระบบ
การจัดการการผลิตไดจริงๆ โดยขั้นตอนสามารถสรุปไดดังนี ้
 3.4.1 จัดเตรียมการ 
  3.4.1.1 กําหนดวัตถุประสงคในการวัดสมรรถนะ 
  3.4.1.2 ระบุบุคลากรที่เกีย่วของ 

3.4.1.3 ชี้แจงรายละเอียดตางๆ ใหบุคลากรที่เกีย่วของทราบ 
 3.4.2 ดําเนนิการวัดสมรรถนะระบบการจดัการการผลิต 
 3.4.3 การวเิคราะหผลจากการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต 
 3.4.4 ปญหาและอุปสรรคของการประยกุตใชระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิต 

 
จากที่กลาวมาทั้งหมดในเรื่องของวธิีการดาํเนนิการวิจัย สามารถนาํมาสรุปเปนขัน้ตอน

การดําเนินการวิจัยและผลลพัธที่ไดในแตละขั้นตอน รวมทัง้หัวขอทีจ่ะนําเสนอ เพื่อใหงายใน
การศึกษา ดังสรุปไวในตารางที่ 3.1 
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ตารางที ่3.1 ตารางสรุปขั้นตอนการดําเนนิงานการศึกษา 
 

ขั้นตอนการดําเนินงานการศกึษา ผูเกี่ยวของ ผลลัพธที่ตองการ 
1. ศึกษาโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
2. ศึกษาสภาพการณปจจุบันของโรงงาน 

2.1 ศึกษานโยบายและวัตถุประสงคของโรงงาน 
2.2 ศึกษาผงักระบวนการทางธรุกิจ 
2.3 ศึกษาตัวชีว้ัดสมรรถนะการดําเนนิงานในปจจุบัน 
2.4 ศึกษาทางเดินเอกสารในปจจุบัน 
2.5 จัดประชุมรวมกับผูบริหาร 

3. ออกแบบระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิต 
3.1 ออกแบบแนวทางในการวัดสมรรถนะระบบการ    

จัดการการผลติ 
3.2 ระบุโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 

ของโรงงาน 
3.3 ระบุตัวชี้วัดสมรรถนะ 
3.4 ตรวจสอบโครงสรางกิจกรรมและตัวชี้วัดสมรรถนะ 

การจัดการการผลิตที่ออกแบบ 
3.5 กําหนดดัชนชีีว้ัดสมรรถนะทีส่ําคัญสําหรับระดับ 

ผูบริหารของโรงงาน 

คณะผูวิจัย 
 

คณะผูวิจัย 
คณะผูวิจัย 
คณะผูวิจัย 
คณะผูวิจัย 

คณะผูวิจัย / ผูบริหาร 
 

คณะผูวิจัย 
 

คณะผูวิจัย  
 

คณะผูวิจัย 
คณะผูวิจัย / ผูเชี่ยวชาญ /  

ผูบริหารและบคุลากรของโรงงาน 
คณะผูวิจัย / ผูบริหารและ
บุคลากรของโรงงาน 

โครงสรางกจิกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 
นโยบายและวตัถุประสงคของโรงงาน 
ผังกระบวนการทางธุรกิจของโรงงาน 
ตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนนิงานในปจจบุัน 
ทางเดินเอกสารในปจจุบัน 
ความเขาใจรวมกันระหวางคณะผูวิจัยและผูบริหาร 
 
แนวทางการวดัสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต 
 
โครงสรางกจิกรรมในระบบการจัดการการผลิตของโรงงาน 
 
ตัวชี้วัดสมรรถนะ 
การยอมรับระบบการวัดสมรรถนะ น้ําหนักความสําคญัของ
กิจกรรมและดัชนีชี้วัดสมรรถนะทางการผลติที่จัดทําขึน้ 
ดัชนีชี้วัดสมรรถนะสาํหรับผูบริหารระดับสูง 
ดัชนีชี้วัดสมรรถนะสาํหรับผูบริหารระดับกลางและปฏิบัติการ 
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ตารางที ่3.1(ตอ) ตารางสรปุขั้นตอนการดําเนนิงานการศึกษา 
 

ขั้นตอนการดําเนินงานการศกึษา ผูเกี่ยวของ ผลลัพธที่ตองการ 
3.6 ออกแบบรายงานและเอกสารสําหรับการวัดสมรรถนะ

ทางการผลิตของโรงงาน 
4. ประยุกตระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตใชกับ

โรงงาน 
      4.1 ขั้นตอนการเตรียมการ 
             4.1.1 กําหนดวัตถุประสงคในการวัดสมรรถนะ 
 4.1.2 ระบุบุคลากรที่เกี่ยวของ 

4.1.3 ชี้แจงรายละเอียดตางๆ ใหบุคลากรที ่
          เกี่ยวของทราบ 

      4.2 ดําเนนิการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลติ 
      4.3 วิเคราะหผลจากการวัดสมรรถนะ 
      4.4 ปญหาและอุปสรรคของการประยกุตใชระบบการวัด 

สมรรถนะการจัดการการผลติ 

คณะผูวิจัย / ผูบริหารและ
บุคลากรของโรงงาน 

 
 
 

คณะผูวิจัย 
คณะผูวิจัย / โรงงาน 
คณะผูวิจัย / โรงงาน 

 
คณะผูวิจัย / โรงงาน 

คณะผูวิจัย 
คณะผูวิจัย 

 

รูปแบบรายงานและเอกสารบันทกึที่ตองกใชในการคํานวณ
คาดัชนีตางๆ 
 
 
 
ผูบริหารและบคุลากรที่เกีย่วของเขาใจวัตถปุระสงคและ 
แนวทางการวดัสมรรถนะการจัดการทางการผลิต 
 
 
ตัวเลขดัชนีชี้วดัสมรรถนะทางการผลิตของโรงงาน 
ทราบสาเหตุของปญหาและแนวทางการแกไข 
ขอเสนอแนะเพื่อแกไขปญหาอุปสรรคของการนาํระบบไปใช 

 



บทที่ 4 
 

ผลการดาํเนนิงานวิจัย 
 

ผลการดําเนินการศึกษาการออกแบบระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิต จะ
แสดงผลของการศึกษาในรูปของ โครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต ตัวชี้วัดสมรรถนะ
ตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต  

 
ดังนัน้ผลการดําเนนิการศึกษาจะแบงเปนหัวขอดังนี ้
1. ผลการศึกษาโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
2. ผลการศึกษาสภาพการณปจจุบันของโรงงาน 
3. ผลการออกแบบระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิต 
4. ผลการประยุกตใชระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตกับโรงงาน 

 
4.1 ผลการศกึษาโครงสรางกิจกรรมในระบบการจดัการการผลติ 

 
จากการศึกษาและวิเคราะหแนวคิด เกี่ยวกับระบบการจดัการการผลิตจากวรรณกรรมและ

บทความตางๆ สามารถจัดเปนโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตไดดังรูปที่ 4.1 ซึ่งใน
การวิจยันี้จะแบงโครงสรางกจิกรรมในระบบการจัดการการผลิตออกเปน 3 สวนใหญๆ  คือ 

(1) การจัดการเกีย่วกับองคกรการผลิต (Production Organization Management) 
(2) การจัดการดานทรัพยากรการผลิต (Production Resource Management) 
(3) การจัดการดานการดําเนนิการผลิต (Production Operation Management) 

         ซึ่งทัง้ 3 สวนมีรายละเอยีดของแตละกิจกรรมดังนี ้
 
(1) การจัดการเกี่ยวกับองคกรการผลิต (Production Organization Management) 

การจัดการเกีย่วกับองคกรการผลิตเปนเรือ่งเกี่ยวกับฝายผลิตและการจัดการฝายผลติ
ทั้งหมด โดยจะแบงเปน 2 สวน คือ 

(1.1) นโยบายและวตัถุประสงคการผลิต 
เปนเรื่องเกี่ยวกับการกาํหนดแนวทางการดําเนนิงาน เนื่องจากนโยบายจะเปน

ตัวกําหนดทิศทางการดําเนนิงานขององคกรวาจะเปนไปไหนทิศทางไหน ผูบริหารตองทํา
การแปลงนโยบายใหเปนแผนปฏิบัติเพื่อนาํพาองคกรใหบรรลุตามนโยบายที่ต้ังไว 

 



   

(1.2) หนาที่ของหนวยงานและบคุลากร 
เปนเรื่องเกี่ยวกับการกาํหนดหนาที่และความรับผิดชอบของแตละหนวยงานให

ชัดเจน  เพื่อใหพนักงานทกุคนรับรูถงึหนาที่ความรบัผิดชอบของตัวเอง เนื่องจากการ
ดําเนนิกิจกรรมแตละกิจกรรมจะตองมหีนวยงานและบคุลากรที่รับผิดชอบอยางชดัเจน  

 
      (2) การจัดการดานทรพัยากรการผลติ (Production Resource Management) 

เปนการจัดสรรทรัพยากรใหมีปริมาณที่เหมาะสมและในเวลาที่เหมาะสม เนื่องจากการ
เก็บทรัพยากรตางๆไวมากเกินความตองการนอกจากจะทาํใหไมเกิดประโยชนแลวยังทาํใหสูญเสยี
โอกาสในการทํากจิกรรมอื่นๆ เนื่องจากเงนิไปจมอยูที่ทรัพยากรเหลานั้น กิจกรรมการผลิตตองการ
ทรัพยากรในรปูของ เครื่องจักร (Machine) กําลังคน (Manpower) วัตถุดิบ (Material) และสิ่ง
อํานวยความสะดวกอื่นๆ (Facility) ซึ่งทรัพยากรแตละชนิดจะมกีารจดัการที่แตกตางกนัไป ดังนั้น
วัตถุประสงคของการจัดการดานทรพัยากรการผลิต คือ ใชทรัพยากรที่มีอยูใหเกิดประโยชนสูงสุด 
โดยจะพิจารณา 3 หัวขอ ตอไปนี้ 
 (2.1) ประสิทธผิล (Effectiveness) 
          ประสิทธผิล คือ ระดับของความประสบผลสําเร็จของระบบ หรือกลาวคือเปนตวับงชี้

การบรรลุตามเปาหมายในการทํางานนั้น ดังนั้นการวัดประสิทธผิลจะเปนการวัดที่มุง
ประเด็นไปที่ผลลัพธ (Output) ในการวัดประสิทธิผลจะมีเกณฑอยางนอย 3 เกณฑที่ใชใน
การประเมนิระดับของประสิทธิผล คือ 

- คุณภาพ คือ การกระทําไดตามขอกําหนดที่ไดกําหนดไวลวงหนา 
- ปริมาณ คือ การกระทาํไดตามปริมาณที่กาํหนดไว 
- เวลา คือ การกระทําไดตามเวลาที่กาํหนดไว 

  (2.2) ประสิทธภิาพ (Efficiency) 
   ประสิทธิภาพ คือ ระดับของการใชประโยชนของระบบที่ถูกตอง ซึ่งสามารถวัดได

โดยใชอัตราสวนของทรัพยากรที่คาดหวังไวกับการใชทรัพยากรจริง จากอัตราสวน
ดังกลาวจะเหน็วาประสิทธภิาพเปนการเปรียบเทยีบกนัอยางงายๆระหวางทรัพยากรที่
คาดหวงัหรือสนใจทีก่ารใชทรัพยากรนั้นๆเพื่อใหบรรลุตามเปาหมายและวัตถุประสงคที่ได
กําหนดไว ดังนัน้ประสิทธภิาพจึงเปนการวัดสมรรถนะขององคกรซึ่งมุงประเด็นไปที่ปจจัย
นําเขา (Input) 
(2.3) อัตราผลผลิต (Productivity) 

อัตราผลผลิตคืออัตราสวนที่ไดจากการหารผลผลิตดวยหนึ่งในปจจยัการผลิต
ตางๆ แลวแตวากําลงัพจิารณาผลผลิตที่เกี่ยวของกบัปจจัยการผลิตใด ดังนัน้อัตรา



   

ผลผลิตจึงเปนมาตรวัดที่รวมเอาประสิทธิผลและประสิทธิภาพอยูในตวัเลขเดียว เนือ่งจาก
ประสิทธิผลนัน้เกี่ยวของกบัผลผลิตที่เปนเปาหมายในการทํางาน และประสิทธิภาพ
เกี่ยวของกับการใชทรัพยากร  อัตราผลผลติสามารถแบงได 3 ประเภท คือ 

(2.3.1) อัตราผลผลิตยอย (Partial Productivity) 
อัตราผลผลิตยอย เปนอัตราสวนของมูลคาผลผลิตตอทรัพยากรประเภท

เดียว เชน อัตราผลผลิตดานแรงงานเปนอัตราผลผลิตยอยดานแรงาน ซึ่งคํานวณ
ไดโดยอัตราสวนระหวางมูลคาผลผลิตกับมูลคาทรัพยากรแรงงานที่ใช 
(2.3.2) อัตราผลผลิตรวม (Total Productivity) 

อัตราผลผลิตรวม เปนอัตราสวนของมูลคาผลผลิตทั้งหมดตอผลรวมของ
มูลคาทรัพยากรที่ใชทัง้หมด ดังนั้นอัตราผลผลิตรวมจึงแสดงผลกระทบรวมของ
ทรัพยากรทัง้หมดในการทําผลผลิตออกมา 
(2.3.3) อัตราผลผลิตมูลคาเพิม่ (Value Added Productivity) 

อัตราผลผลิตมูลคาเพิม่เปนอัตราสวนของมูลคาผลผลิตสุทธิตอผลรวม
ของมูลคาทรพัยากรดานแรงงานและทุน โดยมูลคาผลผลิตสุทธิ หมายถึง ผลผลิต
รวมหักออกดวยสินคาและบริการระหวางกระบวนการที่ซื้อ 

 
  ทรัพยากรการผลิตสามารถแบงได 2 แบบ คือ ทรัพยากรการผลิตหลักและสิ่งอํานวยความ
สะดวก โดยทีท่รัพยากรการผลิตหลัก หมายถงึ เครื่องจกัรอุปกรณ แรงงาน วัตถุดิบ และพลงังาน 
สวนสิง่อํานวยความสะดวก หมายถงึ เงินทุน สภาพแวดลอม พืน้ที่ และขอมูลสารสนเทศ ซึ่งการ
พิจารณาประสิทธิภาพ ประสิทธิผลและอตัราผลผลิตจะพิจารณาเฉพาะกับทรัพยากรการผลิตหลัก
เทานั้น สวนสิง่อํานวยความสะดวกอื่นๆ จะมีการจัดการตามความเหมาะสม 
 
      (3) การจัดการดานการดําเนนิการผลติ (Production Operation Management) 

เปนเรื่องเกี่ยวกับหนาที่การผลิตทั้งหมด 
 (3.1) การออกแบบผลิตภัณฑ 

เปนเรื่องเกี่ยวกับการออกแบบชนิด ขนาด และรูปลักษณะของผลิตภัณฑที่คาดวา
จะไดรับความนิยมและเปนที่ตองการของลูกคา ในการออกแบบผลิตภัณฑอาจใชวิธีการ
ปรับปรุงของเดิม หรือออกแบบใหมเลยก็ได เพื่อใหเปนที่พอใจของลูกคา โดยในการ
ออกแบบผลิตภัณฑตองมีการคํานึงถึง คุณภาพในการทําหนาที่ ความแข็งแรงทนทานใน
การทํางาน นอกจากนี้อาจตองคํานึงถึงความสวยงามดวย 

 



   

 (3.2) การวางแผนงานผลิต  
การวางแผนการผลิตเปนการจัดสรรทรัพยากรตางๆลงไปในงาน และเปนการ

เตรียมการเกีย่วกับงานตางๆ ไวลวงหนากอนที่จะมีการปฏิบัติงานนั้นๆ งานที่มีการ
วางแผนไวลวงหนาจะมีคุณภาพดีกวางานที่ไมไดมีการวางแผน คือจะใชเวลาในการ
ทํางานนอยกวา ใชทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพมากกวา และจัดลาํดับความฟๆสาํคัญ
ของงานไดถูกตองมากขึน้ 

การจัดลําดับการผลิตเปนการตัดสินใจเกีย่วกับเวลาที่ดีและเหมาะสมที่สุดในการ
ดําเนนิงานโดยใหมีการรบกวนนอยที่สุดและใชทรัพยากรใหมีประสิทธภิาพสูงสุด การ
จัดลําดับงานผลิตโดยทั่วไปจะพิจารณาถงึ ลําดับความสําคัญของงาน กาํหนดสงมอบ
งาน ความสามารถในการจดัหาทรพัยากร และจํานวนงานคาง  

การวางแผนและการจัดลําดับงานผลิตมักเปนงานที่จะตองทําควบคูกันเสมอ โดย
มีวัตถุประสงคเพื่อใหสามารถดําเนินงานผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 

 (3.3) การควบคุมคุณภาพ 
การควบคุมคุณภาพ คือ การจัดกจิกรรมตางๆเพื่อใหผลิตออกมาดีเปนไปตาม

แบบ มีความประณีต เรียบรอย สวยงาม นําไปใชงานไดดีสะดวกและเหมาะสมกับราคา 
กิจกรรมดังกลาวก็คือ การคดัเลือกวัตถุดิบ กิจกรรมในกระบวนการผลิตเปนตน 
(3.4) การควบคุมการผลิต 

   การควบคุมการผลิต คือ กิจกรรมที่บังคับหรือดูแลใหการทํางานเปนไปตาม
กระบวนการผลิต ผลิตภัณฑดําเนินไปอยางมีประสิทธิภาพถูกตองตามแบบในเวลาอันสั้น
และไดปริมาณมากที่สุดของเสียนอยที่สุด เร่ิมต้ังแตปจจัยปอนเขา กระบวนการผลิตจน
ออกมาเปนผลผลิตหรือสินคา โดยการควบคุมการผลิตสามารถจําแนกไดดังนี้ คือ การ
ควบคุมปริมาณ (Quantity Control) การควบคุมคาใชจาย (Cost Control) และเวลา 
(Time) 

 (3.5) การควบคุมวัสดุคงคลัง 
เปนเรื่องของการบริหารจัดการวัตถุดิบตางๆใหอยูในปริมาณที่พอเหมาะไมมาก

หรือนอยเกินไป ขอมูลของวัตถุดิบควรมีการระบุชนิดและจํานวนใหถูกตองและเปนระบบ 
ในการจัดการคลังวัตถุดิบอาจมีการนําเทคนิคและการวิเคราะหตางๆมาใชเพื่อใหการ
จัดการมีประสิทธิภาพสูงสุด โดยวัตถุประสงคของการจัดการคลังวัตถุดิบคือ  

- พยายามจัดเกบ็วัตถุดิบใหอยูในปริมาณทีเ่หมาะสม หลีกเลี่ยงการเก็บ
วัตถุดิบในปริมาณทีม่ากหรอืนอยเกนิไป และตองมีพรอมเสมอเมื่อตองการใช
งาน 



   

- เก็บรักษาวัตถดิุบใหอยูในสภาพเรียบรอยไมชํารุดเสียหาย  และพยายามอยา
ใหเกิดความลาสมัยของวัตถดิุบ 

- พยายามทาํใหมีอัตราการหมุนเวยีนของวตัถุดิบที่ดีที่สุดโดยพิจารณาจากทั้ง
ตนทนุของการจัดหาและตนทุนของการเกบ็รักษา 

 (3.6) การดูแลรักษาเครื่องจักร 
  การบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณเปนการใหบริการหนวยผลิตยอยและหนวยงาน

อ่ืนๆเพื่อวาการผลิตจะไดดําเนินไปอยางราบรื่นในลักษณะการประหยัดและเหมาะสม 
(Economic Production) การบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ เชน การซอมแซมเมื่อเกิดการ
ชํารุด การตรวจสอบสภาพของเครื่องจักรอุปกรณเพื่อดูสภาพการชํารุดสึกหรอ การ
กําหนดการซอมแซมเครื่องจักร หรือการเปลี่ยนทดแทนเครื่องจักร และการบันทึกประวัติ
การตรวจซอมแซมของเครื่องจักรอุปกรณตางๆ  

 
4.2 ผลการศึกษาสภาพการณปจจุบันของโรงงาน 
 
     4.2.1 นโยบายและวัตถุประสงคของโรงงาน 

 
   วิสัยทัศน คือ ตองการเปนผูผลิตเฟอรนิเจอรจากไมธรรมชาติ อันดับหนึง่ในเอเซียดาน

คุณภาพ และการสงมอบทีต่รงเวลา 
   นโยบายคุณภาพ ม ี5 ขอ ดังนี ้

(1) ดานการผลิต คือ ผลิตสินคาที่มีคุณภาพตามที่ลูกคาตองการและสามารถสงสนิคา
ไดตรงตามเวลาที่กาํหนด 

(2) ดานการบรกิาร คือ ตองสามารถแกไขปญหาใหลูกคาไดรวดเร็ว ฉับไว และถูกตอง 
(3) ดานการทาํงาน คือ ตองทาํงานเปนทมีใหมีประสิทธิภาพสงูสุด เพื่อนาํมาซึ่ง

ความสาํเร็จขององคกรโดยรวมและเพื่อบรรลุเปาหมายตามทีน่โยบายกําหนดไว 
(4) ดานการพัฒนา คือ ตองพัฒนาบุคลากรในทกุระดับใหมีความรูความสามารถ 

และสํานึกในหนาที่เพื่อความกาวหนาตอสวนตัวและสวนรวม 
(5) ดานการบริหารงาน คือ ตองบริหารงานตามระบบคุณภาพ ISO 9002 อยางมี

ประสิทธิภาพ 
เพื่อใหบรรลุตามนโยบายขางตน โรงงานจงึไดกําหนดวัตถุประสงคคุณภาพ ดังนี ้
 
 



   

  วัตถุประสงคคุณภาพ มี 4 ขอ ดังนี ้
(1) บํารุงรักษาปรบัปรุงสภาพเครื่องจักรใหอยูในสภาพด ี เพือ่สรางคุณภาพใหเกิดจาก

การผลิตโดยตรง  
(2) ไมสงมอบสินคาที่ขาดคุณภาพ และรักษาเวลาในการสงมอบ 
(3) จัดใหมีการฝกอบรม ทดสอบ ทบทวนในระบบงานและระบบคุณภาพจนเปนที่

เขาใจแกพนักงานอยางสม่าํเสมอ 
(4) ตองมีการจัดทาํ ติดตาม ประเมินผล เพื่อรักษามาตรฐาน ISO 9002 ไวตลอดไป 

 
     4.2.2 ผังกระบวนการทางธรุกิจ 

กระบวนการทางธุรกจิเร่ิมต้ังแตการรับคําสั่งซื้อจากลูกคาจนกระทั่งผลติเปนสินคา
เพื่อสงมอบใหลูกคา โดยหนวยงานที่เกี่ยวของกับผังกระบวนการทางธรุกิจประกอบดวย ฝาย
การตลาด ฝายR&D ฝายตางประเทศ แผนกคงคลงั ฝายจัดซื้อ ฝายผลิต และแผนกบรรจุ-
จัดสง ซึง่แตละหนวยงานจะมีหนาทีท่ี่แตกตางกนัไปสามารถสรุปไดตารางที่ 4.1 และผัง
กระบวนการทางธุรกจิสามารถสรุปไดดังรูปที่ 4.2 
 
4.2.3 ตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงานในปจจุบัน 

ตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนนิงานในปจจบัุนสวนใหญจะเปนตัวชีว้ัดของผูบริหาร
ระดับสูง ซึ่งขอมลูของตัวชี้วัดเหลานี้จะไดมาจากการรวบรวมขอมูลจากระดับปฏิบัติการ 
สามารถสรุปได ดังตารางที ่4.2 

 
       4.2.4 ทางเดินเอกสารในปจจุบัน 

ตัวชี้วัดสมรรถนะตางๆ สามารถหาไดจากการนําขอมูลดานนั้นๆ มาทําการคํานวณ
สรุปผลและแสดงผลในรูปของรายงาน ซึ่งสามารถสรุปไดดังตารางที่ 4.3 

 
4.2.5 ผลการจัดประชุมรวมกับผูบริหาร 

       
จากการจัดการประชุมคร้ังที ่ 1 ไดมีการวิเคราะหสภาพปจจุบันและเสนอแนวทางใน

การดําเนินงานทาํใหไดขอสรุปเกี่ยวกบัเกีย่วกับสภาพปจจุบันของโรงงานทัง้หมด ดังนี ้
นโยบายและวตัถุประสงค ตัวชี้วัดสมรรถนะ ผังกระบวนการทางธุรกิจและระบบทางเดิน
เอกสาร 



รูปที่ 4.1 แสดงโครงสรางกจิกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 

องคประกอบดานการจัดการ หนาที่ / ขอกําหนดทางการผลิต                   กิจกรรม 
   

  1.1 นโยบายและวัตถุประสงคการผลิต  1. การจัดการดานองคกรการผลิต 
(Production Organization Management)    1.2 หนาที่ของหนวยงานและบุคลากร  

    2.1 เครื่องจักรอุปกรณ การใชประโยชนจากเครื่องจักร 
    2.2 แรงงาน การใชประโยชนจากแรงงาน 
    2.3 วัตถุดิบ การใชประโยชนจากวัตถุดิบ 

   2.4 พลังงาน การใชประโยชนจากพลังงาน 2. การจัดการดานทรัพยากรการผลิต 
(Production Resource Management) การจัดสรรงบประมาณ 

 
   2.5 เงนิทุน 

การควบคุมการใชงบประมาณ 
    2.6 ความปลอดภัย การทําใหสภาพแวดลอมในการทํางานมีความปลอดภัย 
            การใชประโยชนของโปรแกรมสําเร็จรูป 
    2.7 ขอมูล การจัดทําฐานขอมูล 
            การใหไดมาซึ่งขอมูลที่ถูกตองและแมนยํา 

การทําตัวอยางตามแบบของลูกคา     3.1 ออกแบบผลิตภัณฑ 
การออกแบบสินคาของตัวเอง 

   3.2 วางแผนผลิต การวางแผนงานผลิต 3. การจัดการดานการดําเนินการผลิต 
(Production Operation Management)  การตัดหยาบ 

  การไสไม 
            การจอยไม 
    3.3 ผลิตสินคา การแซนดิ้ง 
  การเพลาะไม 
  การควาน 
  การขึ้นรูปเพลาะตั้ง 
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   การขึ้นรูปเราทเตอร 



รูปที่ 4.1 ( ตอ) แสดงโครงสรางกิจกรรมในระบบการจดัการการผลิต  
 

องคประกอบดานการจัดการ องคประกอบยอย          กิจกรรม 
  การตัดละเอียด 
            การเจาะ 
            การประกอบวีเนียร 
            การตัดวีเนียร 
            การตัดบอรด 
            การเพรส 
  การตี NC 
     2.3(ตอ) ผลิตสินคา การแกะสลัก 
  การขัด 
  การประกอบ 

 การผลิตเบาะ 3. (ตอ) การจัดการดานการดําเนินการผลิต 
(Production Operation Management)  การผลิตกลอง 

  การทําสี 
  การบรรจุ 
 วิธีการตรวจสอบ 
 

    2.4 ควบคุมคุณภาพ 
การตรวจสอบชิ้นงาน 

 การควบคุมตนทุน 
 

    2.5 ควบคุมการผลิต 
การควบคุมเวลา 

 การหมุนเวียนของวัตถุดิบ 
 

    2.6 ควบคุมวัสดุคงคลัง 
การจัดเก็บในปริมาณที่เหมาะสม 

 การเพิ่มสมรรถนะของเครื่องจักร 
 

    2.7 ดูแลรักษาเครื่องจักร 
การลดการขัดของของเครื่องจักร 
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ตารางที ่4.1 หนาทีง่านของแตละหนวยงาน 
 

หนวยงาน หนาที่งาน 
ฝายการตลาด - ประมาณการขาย (Forecast) 

- ทําการเสนอราคาสินคา 
- ทําการสรุปราคาสินคา 
- ทําการทบทวนรายการ, จํานวน, ราคา และขอเสนอตางๆ วาเปนไปตามที่แจงไว 

ตอนเสนอราคาหรือไม 
- ทบทวนขีดความสามารถในการผลิตกับฝายผลิต 
- ดําเนินการเกี่ยวกับคํารองเรียนของลูกคา 

ฝาย R&D - ทําการทบทวนรายละเอียดใน drawing 
- ทําการศึกษาแบบ วิเคราะหโครงสรางและพิจารณาถึงความเปนไปไดในการผลิต 
- ทําการผลิตสินคาตัวอยางตามที่ลูกคาตองการ 
- พัฒนาและรับรองผลิตภัณฑ 
- แจกจายหรือจัดทําขอสรุปตางๆ ของสินคาตัวอยางใหหนวยงานตางๆ ที่เกี่ยวของ 

ฝายตางประเทศ - จัดเตรียมเอกสารการจัดสงสินคา 
- จัดทํา Performance Invoice 

แผนกคงคลัง - ทําการประมาณความตองการใชวัตถุดิบ 
- ดําเนินการขอซื้อวัตถุดิบ 
- ทําการตรวจสอบวัตถุดิบตามรายการที่ครบวาระการตรวจสอบ 
- จัดเตรียมวัตถุดิบตามรายการที่เบิก 

ฝายจัดซื้อ - ทําการคัดเลือกและประเมินผูขาย, ผูรับจางชวง 
- ทําการตรวจสอบรายละเอียดผลิตภัณฑที่ส่ังซื้อ 
- ออกเอกสารการสั่งซื้อ 

ฝายผลิต - วางแผนการผลิตสินคาใหไดตามที่ลูกคาตองการ 
- ทบทวนขีดความสามารถในการผลิต 
- ผลิตสินคาตามใบสั่งซื้อของลูกคา 

แผนกบรรจุ-จัดสง - ทําการบรรจุสินคาตามคูมือ หรือตามมาตรฐานที่กําหนด 
- ทําการเคลื่อนยายสินคาที่บรรจุเสร็จแลวไปที่คลังสินคาสําเร็จรูป 
- ทําการติดตอเรื่องตูสินคา 
- ทําการจัดสงสินคาใหลูกคา 

 
 
 
 



   

ตารางที่ 4.2 ตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงานในปจจุบัน 
 

ตัวช้ีวัด สูตรคํานวณ หนวยงานทีร่ับผิดชอบ 
1. % P.O. ที่สงมอบไดทันตามกําหนด 
 

 ฝายตางประเทศ 

2. ยอดการเบิกใชไมยางพารา ยอดการเบิกใชไมยางพาราของ 
แตละอาคาร 

หนวยงานเตรียมไม 

3. % ของเสีย 
 

 ฝายควบคุมคุณภาพ 

4. จํานวนครั้งที่แจงซอมเครื่องจักร จํานวนครั้งที่มีการแจงซอมเครื่องจักร ฝายซอมบํารุง 
5. จํานวนครั้งที่แจงซอมเครื่องมือ 

อุปกรณ 
จํานวนครั้งที่มีการแจงซอม 
เครื่องมือ / อุปกรณ 

ฝายซอมบํารุง 

6. ระยะเวลาDown Timeของเครื่องจักร ระยะเวลา down time ของเครื่องจักร ฝายซอมบํารุง 
7. ประสิทธิภาพโดยรวมของการแจงซอม 
เครื่องจักร/อุปกรณ 

 ฝายซอมบํารุง 

8. คาใชจายรวมในการซอมบํารุง คาใชจายรวมในการซอมบํารุง ฝายซอมบํารุง 
9. Lead-timeในการสั่งซื้อสินคาตาง 
ประเทศ 

Lead-time ฝายจัดซื้อตางประเทศ 

10. การพัฒนาบุคลากร จํานวนโครงการที่อบรมไปแลว ฝายบุคคล 
11. การตรวจติดตามคุณภาพภายใน จํานวนครั้งในการตรวจติดตาม ฝาย ISO 
12. การดําเนินการแกไขใบคํารองขอให 

แกไข 
จํานวนวันที่ดําเนินการแกไข ฝาย ISO 

13. จํานวนใบ CAR ที่ดําเนินการ 
เรียบรอย 

จํานวนใบ CAR ที่ปดไปแลว ฝาย ISO 

14. จํานวนใบ PAR ที่ดําเนินการ 
เรียบรอย 

จํานวนใบ PAR ที่ปดไปแลว ฝาย ISO 

 
 CAR = Corrective Action Request 
 PAR = Preventive Action Request 
 

จํานวน P.O.ที่สงทัน
จํานวน P.O.ทั้งหมด 

* 
100

จํานวนชิ้นงานเสีย
จํานวนชิ้นงานทั้งหมด

* 

จํานวนครั้งที่ซอมM/C
จํานวนครั้งแจงซอมM/C

* 100 





   

ตารางที่ 4.3 แสดงทางเดินเอกสารในปจจุบัน 

ขอมูล สูตรคํานวณ รายงาน

y จํานวนไมที่ตัดไดของแตละหนาไม
จากใบบันทึกรับ-จายไมชิ้นสวน

(FM15-02-02-02)

ขอมูล สูตรคํานวณ รายงาน

- คิวฟุตที่ตัดได = กวาง*ยาว*หนา*จํานวน*0.0228
- รวมคิวฟุตที่ตัดได/วันของแตละอาคารผลิต

รายงานผลการดําเนินงาน
ประจําเดือน

ยอดรวมการเตรียมไมของแตละอาคาร

y กําหนดวันสงมอบสินคา
จากตารางสงมอบสินคา

y วันและเวลาที่Loadสินคาขึ้นตูเพื่อ
จัดสงจากรายงานการสงออก

(FM15-04-07)

- เปรียบเทียบวันที่ Load สินคาขึ้นตูกับกําหนดวันสงมอบ
- สรุปจํานวนP.O.ที่สงมอบไดทันตามกําหนด
- จํานวน P.O.ที่สงมอบไดทันตามกําหนด

จํานวน P.O.ทั้งหมด
* 100

รายงานการสงมอบ
สินคาใหลูกคา

% P.O.ที่สงมอบไดทันตามกําหนด



   

ตารางที ่4.3(ตอ) แสดงทางเดินเอกสารในปจจุบัน 
 

สูตรคาํนวณขอมูล รายงาน

ขอมูล สูตรคาํนวณ รายงาน

y เวลาที่เครื่องจักรหยดุเดินถึงเวลาที่เริ่มเดินใหม
y จํานวนใบแจงซอม / สั่งซอมเครื่องจักร

จากใบแจงซอม / สั่งซอมเครื่องจักร(FM09-14-01)

- นับจํานวนใบแจงซอม / สั่งซอมเครื่องจักร
- เวลาที่เครื่องจักรซอมเสร็จ-เวลาที่เครื่องจักรหยดุเดิน
- คาแรงงาน + คาอะไหล
- จํานวนใบแจงซอมที่ทําได

จํานวนใบแจงซอมทั้งหมด
* 100

รายงานผลการซอมบํารุงและ
คาใชจายประจําเดือน

- จํานวนครั้งในการแจงซอมเครื่องจักร
- จํานวนครั้งในการแจงซอมเครื่องมือ, อปุกรณ
- ระยะเวลา down time ของเครื่องจักร
- คาใชจายรวมในการซอมบํารุง
- ประสิทธิภาพโดยรวมในการแจงซอมเครื่องจักร

y จํานวน rework,defect
y คาใชจายในการrework,defect

จากใบรายงานผลิตภณัฑที่ไมเปนไปตาม
ขอกําหนด (FM13-01-01)

y จํานวนผลิตทั้งหมด
จากบัตรบันทึกการผลิต (FM08-01-01)

- รวมคาใชจายในการ rework, defect ตอเดือน
- จํานวน rework,defect

จํานวนผลิตทั้งหมด
* 100

รายงานสรุปปญหาและคาใชจาย
ดานคุณภาพประจําเดือน

- % rework,defect ของแตละอาคาร
-คาใชจายในการrework,defectประจําเดือน



   

ตารางที ่4.3(ตอ) แสดงทางเดินเอกสารในปจจุบัน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สูตรคํานวณขอมูล รายงาน

ขอมูล สูตรคํานวณ รายงาน

y ระยะเวลาของแตละโครงการฝกอบรม
จากแผนการฝกอบรมประจําป

(FM18-02-02)

y การเขาฝกอบรม
จากใบบันทึกประวัติการฝกอบรม

(FM18-02-04)

- ระยะเวลาที่อบรมโครงการไปแลวระยะเวลาที่อบรมโครงการไปแลว
ระยะเวลาของโครงการตามแผนระยะเวลาของโครงการตามแผน

* 100

สถิติการฝกอบรม
ประจําเดือน

% การจัดฝกอบรมไดตามแผน

y Standard Lead time
จากตารางStandard Lead time
สําหรับสินคานําเขาจากตางประเทศ

y วันที่รับของ (Recieve date)
จากตารางImport date

- Actual Lead time = วันที่รับของ - วันที่ออกใบสั่งซื้อ
- เปรียบเทียบStandard Lead time กับ Actual Lead time

กราฟเปรียบเทียบ
Lead time

Standard Lead Time
Actual Lead Time



   

4.3 ผลการออกแบบวิธีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต 
 
4.3.1 แนวทางในการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต 

 
ในการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิต มีแนวทางดังแสดงในรูปที ่ 4.3 กลาวคอื 

เร่ิมตนจากการวิเคราะหโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลติ จากนั้นกําหนด
วัตถุประสงคของแตละกิจกรรมเพื่อระบุตัวชี้วัดสมรรถนะ ข้ันตอไปคือการออกแบบ
แบบสอบถามการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตเพื่อใหไดมาซึง่น้าํหนักความสําคญัของแต
ละกิจกรรมตามโครงสรางกจิกรรมในระบบการจัดการการผลิต  แลวทาํการแบงกลุมตัวชี้วัด
สมรรถนะใหครอบคลุมกับระดับการบริหารทั้ง 3 ระดับ หลงัจากนัน้นาํเอาระบบการวัด
สมรรถนะการจัดการการผลติที่ไดไปใชกับโรงงานพรอมกับทําการวิเคราะหผลเบื้องตน 
สุดทายนําผลการวิเคราะหที่ไดมาสรุปผลและเสนอแนะสําหรับโรงงานตอไป 
 
4.3.2 โครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตของโรงงาน 

 
จากการศึกษาแนวคิดและหลักการเกีย่วกบัระบบการจดัการการผลิตจากบทความ

และวรรณกรรมตางๆ และการศึกษาเพื่อวิเคราะหระบบการจัดการการผลิตของโรงงานใน
ปจจุบัน จากนั้นทําการสังเคราะหโครงสรางกิจกรรมโดยการเปรียบเทียบเอาสวนทีเ่หมือนกัน
และสวนที่แตกตางมาจดัเปนโครงสรางกจิกรรมในระบบการจัดการการผลิตของโรงงาน โดย
ลําดับขององคประกอบในโครงสรางกจิกรรมไดจําแนกเปนระดับขององคประกอบดังรูปที่ 4.4 
และโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตของโรงงานสามารถสรุปไดดังรูปที่ 4.5  

 
4.3.3 ตัวชี้วัดตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจดัการการผลติ 

 
การกําหนดตัวชี้วัดสมรรถนะ จัดทาํเพื่อนาํไปออกแบบแบบสอบถามในการวัด

สมรรถนะระบบการจัดการการผลิต ซึ่งการกําหนดตัวชี้วัดนีท้ําไดโดยพิจารณาตาม
วัตถุประสงคของกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต สามารถสรุปไดดังรูปที ่4.6  

 
จากตัวชีว้ัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต สามารถ

แสดงถึงองคประกอบยอยของตัวชี้วัดสมรรถนะไดดังรูปที่ 4.7  
 



   

4.3.4 ผลการตรวจสอบโครงสรางกิจกรรมและตัวชี้วัดสมรรถนะการจัดการทางการ
ผลิตโดยผูเชีย่วชาญ 

 
เมื่อผูวิจัยจัดทาํโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตเรียบรอยแลว ตองให

ผูเชี่ยวชาญตรวจสอบถงึความถูกตองและความเหมาะสมที่จะนําไปใชกับโรงงานตัวอยาง 
โดยการใชแบบสอบถาม ซึ่งจะแบงเปน 2 ชุด ดังนี ้

แบบสอบถามชุดที่ 1  เร่ือง การตรวจสอบโครงสรางระบบการจัดการทางการผลิต 
แบบสอบถามชุดที่ 2  เร่ือง การใหน้ําหนกัความสาํคัญของกิจกรรมตางๆตาม

โครงสรางกจิกรรมในระบบการจัดการการผลติ 
(แบบสอบถามทั้ง 2 ชุด ไดแนบไวในภาคผนวก ก และ ข ตามลําดับ) 
ในการตรวจสอบวิธีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิตจะแบงเปน 2 คร้ัง 

ดังนี้  
คร้ังที่ 1 การตรวจสอบโครงสรางกิจกรรมในระบบการจดัการการผลิต  

 จากการตรวจสอบโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตจาก
ผูเชี่ยวชาญและบุคลากรในโรงงาน ไดสรุปโครงสรางกจิกรรมในระบบการจัดการ
การผลิตของโรงงานไดแสดงในรูปที ่4.5 
คร้ังที ่ 2 การใหน้าํหนักความสําคัญของกิจกรรมตามโครงสรางกิจกรรมในระบบ

การจัดการการผลิต 
 เมื่อไดโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตเรยีบรอยแลว จะให

ผูเชี่ยวชาญทาํการใหน้าํหนกัความสาํคัญของกิจกรรมและตัวชี้วัดสมรรถนะตาม
โครงสรางกจิกรรมในระบบการจัดการการผลิต ซึ่งผลที่ไดแสดงไวในตารางที่ 4.4  

อยางไรก็ดีไดมีการวิเคราะหน้าํหนักความสําคัญของดัชนีชี้วัดสมรรถนะ
ในแตละกิจกรรม แตผลการประเมินน้าํหนกัดัชนีพบวาดัชนีแตละตัวจะมี
ความสาํคัญเฉพาะขึน้กับน้าํหนักของแตละกิจกรรม ซึ่งไมสามารถเปรียบเทยีบ
น้ําหนกัความสําคัญของแตละดัชนโีดยรวมได ดังนั้นจงึไดสรุปแตคาน้ําหนกั
ความสาํคัญของกิจกรรมตามโครงสรางในระบบการจัดการการผลิตดังแสดงไวใน
รูปที่ 4.8  

 
 
 
 



   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.3 แสดงแนวทางในการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิตของโรงงาน 
 
 

วิเคราะหโครงสรางกิจกรรมในระบบการจดัการการผลิตของโรงงาน 

กําหนดวัตถปุระสงคของแตละกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 

ระบุตัวชี้วัดสมรรถนะ 

ใหน้าํหนักความสําคัญของแตละกิจกรรมในระบบการจดัการ 
การผลิตโดยผูเชี่ยวชาญ 

จัดกลุมตัวชี้วดัสมรรถนะตามระดับการบรหิาร 

สรุปและเสนอแนะ 

ออกแบบสอบถามการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต 

ระบบการวัดสมรรถนะการจดัการการผลิต 

 คิดคาสมรรถนะ 
วิเคราะหผล 



   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 4.4 แสดงลําดับของโครงสรางกจิกรรมในระบบการจัดการการผลติ 
 
 
 

โครงสรางกจิกรรมในระบบการจัดการการผลิต 

องคประกอบทางการผลิต 

หนาทีท่างการผลิต 

วัตถุประสงคของแตละหนาที่ทางการผลิต 

ตัวชี้วัดสมรรถนะ 

สูตรคํานวณ 

กิจกรรมทางการผลิต 



   

 





   

รูปที่ 4.5 แสดงวัตถุประสงคของหนาทีท่างการผลิตตามโครงสรางกจิกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
      
        หนาที่ / ขอกาํหนดทางการผลติ วัตถุประสงค 
   

องคประกอบดานการจัดการ 
  

   องคกรการผลิต นโยบายและวัตถุประสงคการผลิต     A1 เพื่อกําหนดแนวทางการดําเนินการ 
            (A) หนาที่ของหนวยงานและบุคลากร     A2 เพื่อกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบของหนวยงานและบุคลากร 
       
    เครื่องจักรอุปกรณ                            B1 เพื่อใชเครื่องจักรอุปกรณใหเกิดประโยชนสูงสุด 
    แรงงาน                                           B2 เพื่อใชแรงงานใหเกดิประโยชนสูงสุด 
    วัตถุดิบ                                           B3 เพื่อใชวัตถุดิบใหเกิดประโยชนสูงสุด 
   ทรัพยากรการผลติ พลังงาน                                          B4 เพื่อใชพลังงานใหเกิดประโยชนสูงสุด 

ระบบการจัดการ 
การผลิต 

           (B) เงินทุน                                             B5 เพื่อนําเงินไปใชใหเกิดประโยชนสูงสุด 

    ความปลอดภัย                                B6 การดําเนินงานดวยความปลอดภัย 
    ขอมูล                                             B7      เพื่อจัดทําระบบขอมูลที่มีประสิทธิภาพ 
      
    การออกแบบผลิตภัณฑ                    C1 ออกแบบผลิตภัณฑเพื่อนําไปทําการผลิต 
    การวางแผนงานผลิต                        C2 เพื่อจัดเตรียมการผลิตใหทํางานอยางมีประสิทธิภาพ 
   การดําเนินการผลิต การผลิตสินคา                                 C3 เพื่อผลิตสินคาใหไดตามปริมาณและคุณภาพที่กําหนด 
              (C) การควบคุมคุณภาพ                         C4 เพื่อผลิตสินคาที่มีคุณภาพไดมาตรฐานตามที่กําหนดไว 
    การควบคุมการผลิต                         C5 เพื่อใหงานดําเนินไปในขอบเขตที่กําหนด 
    การควบคุมวัสดุคงคลัง                     C6 จัดเก็บวัตถุดิบในปริมาณที่เหมาะสมและพรอมใชงาน 
    การดูแลรักษาเครื่องจักร                   C7 เพื่อใหการผลิตดําเนินไปอยางราบรื่น 

หมายเหต ุ ตัวอักษร A B และ C คือ รหัสขององคประกอบดานการจัดการ



   

รูปที่ 4.6 แสดงตัวชี้วัดตามโครงสรางกจิกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
  องคประกอบดาน 

การจัดการ 
หนาที่ / 
กําหนด 

กิจกรรม ตัวชี้วัด สูตรคํานวณ 

  A  A1    ตัวชี้วัดเชิงคุณภาพ      
    A2    ตัวชี้วัดเชิงคุณภาพ      
    B1    การใชประโยชนจากเครื่องจักร  ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร            (B11) เวลาทํางานจริงเครื่องจักร / เวลาทํางานมาตรฐานเครื่องจักร 
        อัตราผลผลิตดานแรงงาน                (B21) จํานวนสินคา / ชั่วโมงแรงงานจริง 
    B2    การใชประโยชนจากแรงงาน ประสิทธิผลดานแรงงาน                  (B2111) จํานวนสินคา / ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน 
        ประสิทธิภาพดานแรงงาน               (B2112) ชั่วโมงแรงงานจริง / ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน 

   B3    การใชประโยชนจากวัตถุดิบ   ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ               (B31) วัตถุดิบที่ใชจริง / คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ  
        % Yield                                         (B32) (ปริมาณชิ้นงานที่ได / ปริมาณวัตถุดิบที่เบิกใช) * 100 

ระบบการจัดการการผลิต B  B4    การใชประโยชนจากพลังงาน  Energy Cost Ratio                        (B41) คาไฟฟา / ยอดขาย    
       การจัดสรรงบประมาณ  Production Budget Ratio             (B51) งบประมาณฝายผลิต / งบประมาณทั้งหมด  
    

B5 
   การควบคุมการใชงบประมาณ  Production Budget Variance       (B52) งบประมาณที่ใชจริง / งบประมาณฝายผลิต 

        Number of Accident Ratio           (B61) จํานวนครั้งของการเกิดอุบัติเหตุในงานผลิต / ชวงระยะเวลา 
     การทําใหสภาพแวดลอมในการทํางานมี Loss Cause Accident Ratio         (B62) ชั่วโมงแรงงานที่สญูเสียจากอุบัติเหตุ / ชั่วโมงการทํางานทั้งหมด 
    

B6 
 ความปลอดภัย   Accident Cost Ratio                     (B63) คาใชจายเนื่องจากอุบัติเหตุ / ยอดขาย   

       การใชประโยชนของโปรแกรมสําเร็จรูป  Information Utilization                  (B71) จํานวนฟงกชั่นที่ใชงาน / จํานวนฟงกชั่นการทํางานทั้งหมด 
       การจัดทําฐานขอมูล  ความเร็ว                                       (B72) ระยะเวลาในการเรียกขอมูล (นาที)   
       Failure Rate                                 (B73) จํานวนครั้งที่ระบบไมสามารถใชงานได / ชวงระยะเวลา 
    

B7 

   การใหไดมาซึ่งขอมูลที่ถูกตองและแมนยํา  อัตราที่พนักงานใหขอมูลผิด            (B74) จํานวนครั้งที่พนักงานใหขอมูลผิด / ชวงระยะเวลา 
        การทําตัวอยางตามแบบของลูกคา  Designing Backlog Ratio             (C11) จํานวนตัวอยางสินคาที่ทําไมเสร็จ / จํานวนตัวอยางสินคาทั้งหมด 
  C  C1  Designing Completion Ratio        (C12) จํานวนตัวอยางสินคาที่ทําเสร็จ / จํานวนตัวอยางสินคาทั้งหมด 
        การออกแบบสินคาของตัวเอง  Number of Collection per Year    (C13) จํานวนชุดของสินคาที่ออกแบบได / 1 ป 
      Number of Day for Designing      (C14) จํานวนวันตั้งแตเริ่มออกแบบจนกระทั่งไดเปนตนแบบ 



   

รูปที่ 4.6 (ตอ) แสดงตัวชี้วดัตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต       

  องคประกอบดาน 
การจัดการ 

หนาที่ / 
กําหนด 

กิจกรรม  ตัวชี้วัด สูตรคํานวณ 

        Production Planned Ratio     (C21) จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได / จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด 
    C2      การวางแผนงานผลิต  Changed Planned Ratio       (C22) จํานวนครั้งที่มีการเปลี่ยนแปลงแผน / จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด 
        Production Backlog Ratio     (C23) จํานวนงานคาง / จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด  

         การตัดหยาบ           
          การไสไม           
          การจอยไม           
          การแซนดิ้ง   ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร  เวลาทํางานของเครื่องจักร / เวลาทํางานมาตรฐานของเครื่องจักร 

ระบบการจัดการการผลิต C       การควาน   อัตราผลผลิตดานแรงงาน   ประสิทธิผลดานแรงงาน / ประสิทธิภาพดานแรงงาน  
          การขึ้นรูปเพลาตั้ง   OEE   Availaility*Performancr Efficiency*Quality Rate  
          การขึ้นรูปเราทเตอร  Reject Rate   จํานวนชิ้นงานที่ตองทําซ้ํา / จํานวนผลิตทั้งหมด 
          การตัดละเอียด   Cost per Unit  ตนทุนการผลิต (วัตถุดิบ+แรงงาน+FoH) / จํานวนผลิตทั้งหมด 
          การเจาะ  Delivery on Time Ratio  จํานวน lot ที่สงมอบตรงเวลา / จํานวน lot การผลิตทั้งหมด 

   C3      การตัดบอรด        
          การเพรส           
          การตี NC           
          การตัดวีเนียร       
        อัตราผลผลิตดานแรงงาน  ประสิทธิผลดานแรงงาน / ประสิทธิภาพดานแรงงาน 
          การเพลาะไม   Cost per Unit  ตนทุนการผลิต (วัตถุดิบ+แรงงาน+FoH) / จํานวนผลิตทั้งหมด 
        Delivery on Time Ratio  จํานวน lot ที่สงมอบตรงเวลา / จํานวน lot การผลิตทั้งหมด 

 
 

       
 
 
 

    



   

รูปที่ 4.6 (ตอ) แสดงตัวชี้วดัตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต       

  องคประกอบดาน 
การจัดการ 

หนาที่ / 
กําหนด 

กิจกรรม  ตัวชี้วัด สูตรคํานวณ 

          การแกะสลัก   อัตราผลผลิตดานแรงงาน  ประสิทธิผลดานแรงงาน / ประสิทธิภาพดานแรงงาน 
          การขัด   Reject Rate  จํานวนชิ้นงานที่ตองทําซ้ํา / จํานวนผลิตทั้งหมด 
          การประกอบ  Cost per Unit  ตนทุนการผลิต (วัตถุดิบ+แรงงาน+FoH) / จํานวนผลิตทั้งหมด 
          การประกอบวีเนียร   Delivery on Time Ratio  จํานวน lot ที่สงมอบตรงเวลา / จํานวน lot การผลิตทั้งหมด 
       ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ วัตถุดิบที่ใชจริง / คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ 
           การผลิตเบาะ อัตราผลผลิตดานแรงงาน ประสิทธิผลดานแรงงาน / ประสิทธิภาพดานแรงงาน 
            Cost per Unit ตนทุนการผลิต (วัตถุดิบ+แรงงาน+FoH) / จํานวนผลิตทั้งหมด 

         การผลิตกลอง   Cost per Unit ตนทุนการผลิต (วัตถุดิบ+แรงงาน+FoH) / จํานวนผลิตทั้งหมด 
       ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ วัตถุดิบที่ใชจริง / คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ 
    C3   Reject Rate จํานวนชิ้นงานที่ตองทําซ้ํา / จํานวนผลิตทั้งหมด 
          การทําสี   Cost per Unit ตนทุนการผลิต (วัตถุดิบ+แรงงาน+FoH) / จํานวนผลิตทั้งหมด 

      Delivery on Time Ratio จํานวน lot ที่สงมอบตรงเวลา / จํานวน lot การผลิตทั้งหมด 
         

ระบบการจัดการการผลิต C         อัตราผลผลิตดานแรงงาน ประสิทธิผลดานแรงงาน / ประสิทธิภาพดานแรงงาน 
          การบรรจุ   Reject Rate จํานวนชิ้นงานที่ตองทําซ้ํา / จํานวนผลิตทั้งหมด 
            Cost per Unit ตนทุนการผลิต (วัตถุดิบ+แรงงาน+FoH) / จํานวนผลิตทั้งหมด 
          วิธีการตรวจสอบ   QC Labor Ratio                  (C41) จํานวนพนักงาน QC / จํานวนพนักงานในสายการผลิตทั้งหมด 
    C4   QC Station                          (C42) สถานีทํางานที่มี QC / สถานีทํางานทั้งหมด 
       Rework Rate                       (C43) จํานวนชิ้นงานที่ตองทําซ้ํา / จํานวนผลิตทั้งหมด 
          การตรวจสอบชิ้นงาน  Defect Rate                        (C44) จํานวนชิ้นงานเสีย / จํานวนผลิตทั้งหมด 
       Claim Rate                          (C45) มูลคาสินคาเคลม / ยอดขาย 



   

รูปที่ 4.6 (ตอ) แสดงตัวชี้วัดตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
  กิจกรรม ตัวชี้วัด สูตรคํานวณ 
  

องคประกอบดาน 
การจัดการ 

หนาที่ / 
กําหนด     

      Direct Material Cost Ratio          (C51) ตนทุนวัตถุดิบทางตรง / ตนทุนการผลิต 
      Direct Labor Cost Ratio             (C52) ตนทุนแรงงานทางตรง / ตนทุนการผลิต 
          การควบคุมตนทุน  FoH Cost Ratio                          (C53) ตนทุนอื่นๆ / ตนทุนการผลิต 

          Manufacturing Cost Ratio         (C54) ตนทุนการผลิต / ตนทุนทั้งหมด 
    C5  Cost per Unit                             (C55) ตนทุนการผลิต / จํานวนผลิตทั้งหมด 
      Production Delivery Ratio          (C56) (เวลาที่ใชในการสั่งซื้อถึงไดรับวัตถุดิบ+เวลาที่ใชในการผลิต)  

          เวลาตั้งแตลูกคาสั่งซื้อจนกระทั่งไดรับสินคา 
          การควบคุมเวลา  Delivery on Time Ratio               (C57) จํานวน order ที่สงมอบตรงเวลา / จํานวน order ทั้งหมด 
      จํานวนวันที่สงมอบลาชา               (C58) จํานวนวันที่สงมอบลาชา / กําหนดวันสงมอบ 
          การหมุนเวียนของวัตถุดิบ  Inventory Turnover Ratio            (C61) จํานวนรายการวัตถุดิบที่ไมเคลื่อนไหว / จํานวนรายการวัตถุดิบทั้งหมด 

   C6       Value Of Inactive Stock              (C62) มูลคาของวัตถุดิบที่ไมเคลื่อนไหว / มูลคาของวัตถุดิบทั้งหมด 
ระบบการจัดการ 

การผลิต 
C        การจัดเก็บในปริมาณที่เหมาะสม  Max-Min Stock                           (C63)   จํานวนรายการวัตถุดิบที่อยูนอกชวง Max-Min Stock   

   จํานวนรายการวัตถุดิบทั้งหมดที่กําหนดคา Max-Min 
      Excess Stock of Material            (C64) ตนทุนวัตถุดิบที่ใช / ตนทุนวัตถุดิบทั้งหมด 
      Overall Equipment Effectiveness 

(OEE)                                          (C71) 
Availaility*Performancr Efficiency*Quality Rate 

          การเพิ่มสมรรถนะของเครื่องจักร  Availability                                  (C72)  (เวลาทํางานของเครื่องจักร – เวลาเครื่องจักรหยุด)  
              เวลาทํางานของเครื่องจักร 

           Performance Efficiency              (C73) ผลผลิตที่ไดจริง /ผลผลิตตามกําลังของเครื่องจักร 
   C7       Quality Rate                               (C74) จํานวนผลผลิตดี / จํานวนผลผลิตทั้งหมด 

           Mean Time Between Failure  
(MFBF)                                       (C75) 

เวลาทํางานของเครื่องจักร / จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด 

          การลดการขัดของของเครื่องจักร  Mean Downtime                         (C76) ผลรวมเวลาหยุดเครื่องทั้งหมด / จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด 
           Machine Downtime Rate            (C77) ผลรวมเวลาหยุดเครื่องทั้งหมด / ผลรวมเวลาเดินเครื่องจริง 



   

รูปที่ 4.7 แสดงองคประกอบยอยของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 

  องคประกอบยอยของดัชนีวัดสมรรถนะ 
 

องคประกอบ
ดานการจัดการ 

หนาที่กจิกรรม 
ดัชนีวัดสมรรถนะ ระดับที่ 1 ระดับที่ 2 ระดับที่ 3 

กําหนดนโยบาย/วัตถุประสงคการผลิต -         องคกร 
     การผลิต กําหนดหนาที่ของหนวยงาน/บุคลากร -    

ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร เวลาทํางานจริงของเครื่องจักร  
การจัดการดานเครื่องจักร 

ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 
โดยรวม  ของแตละแผนก เวลาทํางานมาตรฐานของเครื่องจกัร  

 จํานวนสินคาที่ได 
อัตราผลผลิตดานแรงงาน 

ประสิทธิผลดานแรงงาน 
ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน 

ของแตละแผนก ชั่วโมงแรงงานจรงิ 
การจัดการดานแรงงาน อัตราผลผลิตดานแรงงาน 

โดยรวม 
 
ประสิทธิภาพดานแรงงาน 

ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน 
ปริมาณฃิ้นงานทีไ่ด   

%Yield 
ปริมาณวัตถุดิบที่เบิกใช   
ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ วัตถุดิบที่ใชจริง  

การจัดการดานวัตถุดิบ 
ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบโดยรวม 

ของแตละแผนก คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ  
คาไฟฟา   

การจัดการดานพลังงาน Energy Cost Ratio 
ยอดขาย   
งบประมาณฝายผลิต   

Production Budget Ratio 
งบประมาณทั้งหมด   
งบประมาณที่ใชจริง   

     ทรัพยากร 
     การผลิต 

การจัดการดานงบประมาณ 
Production Budget Ratio 

งบประมาณฝายผลิต   

ระบ
บก
ารจ

ดัก
ารก

ารผ
ลิต

 

     การดําเนินการผลิต  (ดูตอหนาถัดไป)     



   

 
รูปที่ 4.7(ตอ) แสดงองคประกอบยอยของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 

  องคประกอบยอยของดัชนีวัดสมรรถนะ 
 

องคประกอบ 
ดานการจัดการ 

หนาที่กจิกรรม 
ดัชนีวัดสมรรถนะ ระดับที่ 1 ระดับที่ 2 ระดับที่ 3 

จํานวนครั้งการเกิดอุบัติเหตุ   
No. of Accident Ratio 

ชวงระยะเวลา   
ชั่วโมงแรงงานที่สญูเสียจากอบุัติเหตุ   

Loss Cause Accident Ratio 
ชั่วโมงการทํางานทั้งหมด   
คาใชจายเนื่องจากอุบัติเหต ุ   

การจัดการดาน 
ความปลอดภัย 

Accident Cost Ratio 
ยอดขาย   
เงินลงทุน   

Information Utilization 
จํานวนชั่วโมงการทํางานที่ใชฐานขอมูล   

ความเร็วในการเรียกขอมูล ระยะเวลาในการเรียกขอมูล   
จํานวนครั้งที่ระบบไมสามารใชงานได   

Failure Rate 
ชวงระยะเวลา   
จํานวนครั้งที่พนักงานกรอกขอมูลผดิ   

ทรัพยากรการผลิต 

การจัดการดานขอมูล 

อัตราที่พนักงานกรอกขอมูลผิด 
ชวงระยะเวลา   

จํานวนตัวอยางสนิคาที่ทําไมเสร็จ  
Sample Completion Ratio Sample Backlog Ratio 

จํานวนตัวอยางสนิคาทั้งหมด  
จํานวนชุดของสินคาที่ออกแบบได   

No. of Collection per Year 
ระยะเวลา 1 ป   

ระบ
บก
ารจ

ดัก
ารก

ารผ
ลิต

 

การดําเนินการผลิต การออกแบบผลติภัณฑ 

No. of Day for Designing เวลาตั้งแตออกแบบจนไดเปนตนแบบ   



   

รูปที่ 4.7(ตอ) แสดงองคประกอบยอยของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 

  องคประกอบยอยของดัชนีวัดสมรรถนะ 
 

องคประกอบ 
ดานการจัดการ 

หนาที่กจิกรรม 
ดัชนีวัดสมรรถนะ ระดับที่ 1 ระดับที่ 2 ระดับที่ 3 

จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผน   
Production Planned Ratio 

จํานวนใบสั่งผลิตทั้งหมด   
จํานวนครั้งที่เปลีย่นแปลงแผน   

Changed Planned Ratio 
จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผน   
จํานวนงานคาง   

การวางแผนการผลิต 

Production Backlog Ratio 
จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผน   
เวลาทํางานของเครื่องจักร   ประสิทธิภาพดานเครื่องจักรของ 

แตละแผนก เวลาทํางานมาตรฐานของเคริ่องจกัร   
ชัวโมงแรงงานจรงิ   ประสิทธิภาพดานแรงงานของ 

แตละแผนก ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน   
วัตถุดิบที่ใชจริง   ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบของ 

แตละแผนก คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ   
OEE ของแตละแผนก (Availability) (Performance Efficiency) (Quality Rate)  

จํานวนชิ้นงานที่ตองทําซ้ํา   
Rework Rate ของแตละแผนก 

จํานวนผลิตทั้งหมด   
ตนทุนการผลิต   

Cost per Unit ของแตละแผนก 
จํานวนผลิตทั้งหมด   
จํานวน lot ที่สงมอบตรงเวลา   

ระบ
บก
ารจ

ดัก
ารก

ารผ
ลิต

 

การดําเนินการผลิต 

การผลิตสินคา 

Delivery on Time Ratio ของ 
แตละแผนก จํานวน lot การผลิตทั้งหมด   



   

รูปที่ 4.7(ตอ) แสดงองคประกอบยอยของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 

  องคประกอบยอยของดัชนีวัดสมรรถนะ 
 

องคประกอบ 
ดานการจัดการ 

หนาที่กจิกรรม 
ดัชนีวัดสมรรถนะ ระดับที่ 1 ระดับที่ 2 ระดับที่ 3 

จํานวนรายการวัตถุดิบทีไมเคลื่อนไหว  
Value of Inactive Stock Inventory Turnover Ratio 

จํานวนรายการวัตถุดิบทั้งหมด  
จํานวนรายการวัตถุดิบที่อยูนอกชวง   

Max-Min Stock 
จํานวนรายการวัตถุดิบทั้งหมด   
ตนทุนวัตถุดิบที่ใช   

การควบคุมวัสดุคงคลัง 

Excess Stock of Material 
ตนทุนวัตถุดิบทั้งหมด   

Direct Material Cost Ratio ตนทุนวัตถุดิบทางตรง 
 ตนทุนการผลิต 

Direct Labor Cost Ratio ตนทุนแรงงานทางตรง 
 ตนทุนการผลิต 

FoH Cost Ratio ตนทุนอื่นๆ 

Cost per Unit โดยรวม Manufacturing Cost Ratio 

 ตนทุนการผลิต 
เวลาตั้งแตสั่งซื้อวัตถุดิบถึงผลิตสินคา   

Production Delivery Ratio 
เวลาตั้งแตลูกคาสั่งซื้อถึงไดรับสินคา   
Delivery on Time Ratio จํานวน order ที่สงมอบตรงเวลา  

Delivery on Time Ratio โดยรวม 
ของแตละแผนก จํานวน order ทั้งหมด  
วันที่สงมอบสินคา   

ระบ
บก
ารจ

ดัก
ารก

ารผ
ลิต

 

การดําเนินการผลิต 

การควบคุมการผลิต 

จํานวนวันที่สงมอบลาชา 
กําหนดวันสงมอบ   

 



   

รูปที่ 4.7(ตอ) แสดงองคประกอบยอยของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 

  องคประกอบยอยของดัชนีวัดสมรรถนะ 
 

องคประกอบ 
ดานการจัดการ 

หนาที่กจิกรรม 
ดัชนีวัดสมรรถนะ ระดับที่ 1 ระดับที่ 2 ระดับที่ 3 

จํานวนพนักงาน QC   
QC Labor Ratio 

จํานวนพนักงานในสายการผลิต   
สถานีทํางานที่มี QC   

QC Station 
สถานีทํางานทั้งหมด   
ผลรวม Rework Rate เฉลี่ย จํานวนชิ้นงานที่ตองทําซ้ําของแตละแผนก 

Rework Rate เฉลี่ยโดยรวม 
ของแตละแผนก จํานวนผลิตทั้งหมดของแตละแผนก 
จํานวนสินคาเสีย   

Defect Rate 
จํานวนผลิตทั้งหมด   
มูลคาสินคาที่ลูกคาเคลม   

การควบคุมคุณภาพ 

Claim Rate 
ยอดขาย   

เวลาทํางานของเครื่องจักร 
MTBF 

จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด 
ผลรวมเวลาหยุดเครื่อง 

Mean Downtime 
จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด 
ผลรวมเวลาหยุดเครื่อง 

Availability 

M/C Downtime Rate 
ผลรวมเวลาเดินเครื่องจริง 

ผลผลิตที่ไดจริง  
Performance Efficiency 

ผลผลิตตามกําลังเครื่องจักร  
จํานวนผลผลิตดี  

ระบ
บก
ารจ

ดัก
ารก

ารผ
ลิต

 

การดําเนินการผลิต 

การดูแลรักษาเครื่องจักร OEE โดยรวม 

Qaulity Rate 
จํานวนผลิตทั้งหมด  



   

ตารางที ่4.4 แสดงคาความสําคัญของกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
คาความสําคัญจากผูเช่ียวชาญ กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 

กลุมที่ 1 กลุมที่ 2 
คาความ 

สําคัญเฉล่ีย 
1. การจัดการดานองคกรการผลิต 0.218 0.330 0.274 
    1.1 นโยบายและวัตถุประสงคการผลิต 0.650 0.600 0.625 
    1.2 หนาที่ของหนวยงานและบุคลากร 0.350 0.400 0.375 
2. การจัดการดานทรัพยากรการผลิต 0.463 0.335 0.399 
    2.1 การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ 0.169 0.160 0.165 
          2.1.1 การใชประโยชนจากเครื่องจักร 1.000 1.000 1.000 
    2.2 การจัดการดานแรงงาน 0.237 0.184 0.211 
          2.2.1 การใชประโยชนจากแรงงาน 1.000 1.000 1.000 
    2.3 การจัดการดานวัตถุดิบ 0.129 0.160 0.145 
          2.3.1 การใชประโยชนจากวัตถุดิบ 1.000 1.000 1.000 
    2.4 การจัดการดานพลังงาน 0.058 0.081 0.070 
          2.4.1 การใชประโยชนจากพลังงาน 1.000 1.000 1.000 
    2.5 การจัดการดานเงินทุน 0.194 0.214 0.204 
          2.5.1 การจัดสรรงบประมาณ 0.600 0.472 0.536 
          2.5.2 การควบคุมการใชงบประมาณ 0.400 0.528 0.464 
    2.6 การจัดการดานความปลอดภัย 0.110 0.079 0.095 
          2.6.1การทําใหสภาพแวดลอมในการทํางานมีความปลอดภัย 1.000 1.000 1.000 
    2.7 การจัดการดานขอมูล 0.105 0.124 0.115 
          2.7.1 การใชประโยชนของโปรแกรมสําเร็จรูป 0.220 0.254 0.237 
          2.7.2 การจัดทําฐานขอมูล 0.134 0.191 0.163 
          2.7.3 การใหไดมาซึ่งขอมูลที่ถูกตองและแมนยํา 0.671 0.556 0.614 
3. การจัดการดานการดําเนินการผลิต 0.319 0.336 0.328 
    3.1 การออกแบบผลิตภัณฑ 0.129 0.106 0.118 
          3.1.1 การทําตัวอยางตามแบบของลูกคา 0.350 0.508 0.429 
          3.1.2 การออกแบบสินคาของตัวเอง 0.650 0.492 0.571 
    3.2 การวางแผนผลิต 0.213 0.200 0.207 
          3.2.1 การวางแผนงานผลิต 1.000 1.000 1.000 
    3.3 การผลิตสินคา 0.122 0.189 0.156 
          3.3.1 การเตรียมไม 0.194 0.173 0.184 
                    3.3.1.1 การตัดหยาบ 0.267 0.218 0.242 
                    3.3.1.2 การไสไม 0.282 0.297 0.289 
                    3.3.1.3 การจอยไม 0.140 0.185 0.163 



   
ตารางที ่4.4(ตอ) แสดงคาความสาํคัญของกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 

คาความสําคัญจากผูเช่ียวชาญ กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
กลุมที่ 1 กลุมที่ 2 

คาความ 
สําคัญเฉล่ีย 

                    3.3.1.4 การแซนดิ้ง 0.144 0.153 0.148 
                    3.3.1.5 การเพลาะไม 0.168 0.148 0.158 
3.3.2 การขึ้นรูปช้ินงาน 0.123 0.143 0.133 
                    3.3.2.1 การควาน 0.101 0.096 0.099 
                    3.3.2.2 การขึ้นรูปเพลาตั้ง 0.212 0.209 0.210 
                    3.3.2.3 การขึ้นรูปเราทเตอร 0.156 0.153 0.154 
                    3.3.2.4 การตัดละเอียด 0.139 0.103 0.121 
                    3.3.2.5 การเจาะ 0.118 0.130 0.124 
                    3.3.2.6 การขัด 0.151 0.172 0.161 
                    3.3.2.7 การประกอบ 0.124 0.139 0.131 
          3.3.3 การผลิตวีเนียร 0.118 0.121 0.120 
                    3.3.3.1 การประกอบวีเนียร 0.266 0.267 0.266 
                    3.3.3.2 การตัดวีเนียร 0.203 0.209 0.206 
                    3.3.3.3 การตัดบอรด 0.108 0.107 0.108 
                    3.3.3.4 การเพรส 0.183 0.175 0.179 
                    3.3.3.5 การตี NC 0.240 0.243 0.242 
          3.3.4 การแกะสลัก 0.114 0.116 0.115 
          3.3.5 การผลิตเบาะ-กลอง 0.120 0.109 0.115 
                    3.3.5.1 การผลิตเบาะ 0.600 0.509 0.555 
                    3.3.5.2 การผลิตกลอง 0.400 0.491 0.446 
          3.3.6 การทําสี 0.204 0.211 0.208 
          3.3.7 การบรรจุ 0.128 0.128 0.128 
3.4 การควบคุมคุณภาพ 0.200 0.137 0.169 
          3.4.1 วิธีการตรวจสอบ 0.600 0.566 0.583 
          3.4.2 การตรวจสอบชิ้นงาน 0.400 0.435 0.418 
    3.5 การควบคุมการผลิต 0.114 0.161 0.138 
          3.5.1 การควบคุมตนทุน 0.650 0.508 0.579 
          3.5.2 การควบคุมเวลา 0.350 0.493 0.422 
3.6 การควบคุมวัสดุคงคลัง 0.113 0.106 0.110 
          3.6.1 การหมุนเวียนของวัตถุดิบ 0.500 0.484 0.492 
          3.6.2 การจัดเก็บในปริมาณที่เหมาะสม 0.500 0.517 0.509 
    3.7 การดูแลรักษาเครื่องจักร 0.110 0.102 0.106 
          3.7.1 การเพิ่มสมรรถนะของเครื่องจักร 0.500 0.492 0.496 
          3.7.2 การลดการขัดของของเครื่องจักร 0.500 0.509 0.505 



   

รูปที่ 4.8 แสดงน้ําหนักของหนาที่กิจกรรมในระบบการจัดการการผลติ 
 

               หนาทีก่ิจกรรม น้ําหนักคะแนน 
  

องคประกอบดานการจัดการ 
  

  การจัดการดานองคกรการผลิต การกําหนดนโยบายและวัตถุประสงคการผลิต      0.625 
  (0.274) การกําหนดหนาที่ของหนวยงานและบุคลากร       0.375 
     
   การจัดการดานเครื่องจักรอุปกรณ                         0.165 
   การจัดการดานแรงงาน                                        0.211 
   การจัดการดานวัตถุดิบ                                         0.145 

ระบบการจัดการการผลิต การจัดการดานทรัพยากรการผลิต การจัดการดานพลังงาน                                       0.070 
 (0.399) การจัดการดานเงินทุน                                          0.204 

   การจัดการดานความปลอดภัย                              0.095 
   การจัดการดานขอมูล                                           0.115 
     
   การออกแบบผลติภัณฑ                     0.118 
   การวางแผนงานผลิต                         0.207 
  การจัดการดานการดําเนนิการผลิต การผลิตสินคา                                  0.156 
  (0.328) การควบคุมคุณภาพ                          0.169 
   การควบคุมการผลิต                          0.138 
   การควบคุมวัสดุคงคลัง                      0.110 
   การดูแลรักษาเครื่องจักร                    0.106 

หมายเหต ุ   (****) หมายถงึ น้าํหนักคะแนน 





   

4.3.5 กําหนดดัชนีชี้วัดสมรรถนะทีส่ําคัญสําหรับระดับผูบริหารของโรงงาน 
 จากตัวชีว้ัดสมรรถนะที่ไดทาํการประเมินไวเบื้องตน ไดทําการกําหนดตัวชี้วัดสมรรถนะที่
สําคัญสําหรับผูบริหารระดับสูง ผูบริหารระดับกลางและระดับปฏิบัติการ โดยพิจารณาจากความ
สอดคลองกับวิสัยทัศนและนโยบายของโรงงานดานคณุภาพและการสงมอบเปนเกณฑสําคัญ 
รวมทัง้น้าํหนกัความสาํคัญของกิจกรรม สรุปดัชนีชี้วดัสมรรถนะทีสํ่าคัญสําหรับผูบริหารระดับสูง
ไว 19 ดัชนีจาก 13 กจิกรรม ดังแสดงไวในตารางที่ 4.5  สวนดัชนีชี้วัดสมรรถนะสําหรับผูบริหาร
ระดับกลางและระดับปฏิบัติการนัน้คือดัชนียอยที่เปนองคประกอบของดัชนีรวมสําหรับผูบริหาร 
และดัชนีของกิจกรรมที่เกี่ยวของกับเทคนคิทางการผลิต โดยสรุปไดดังตารางที่ 4.6  
 ความสัมพันธระหวางตัวแปรนําเขาที่ใชในการคํานวณดชันีชี้วัดสมรรถนะทัง้หมดของ
ระบบการจัดการการผลิตไดแสดงไวในรูปที่ 4.9 โดยดัชนีชีว้ัดแตละดัชนีจะขึน้กับตัวแปรนําเขา
หรือระดับองคประกอบยอยของดัชน ีเชน ดัชนีประสิทธภิาพดานเครื่องจักรโดยรวม (B11) คํานวณ
ไดจากผลรวมของประสิทธิภาพดานเครื่องจักรของแตละแผนก (B111) โดยประสิทธิภาพดาน
เครื่องจักรของแตละแผนกจะไดจากสัดสวนของเวลาทํางานจริงของเครื่องจักร (B1111) และเวลา
ทํางานมาตรฐานของเครื่องจักร (B1112) เปนตน นอกจากนัน้ยงัพบวามีตัวแปรนาํเขาบางตวัแปรที่
มีความสมัพนัธหรือเกี่ยวโยงกับดัชนีตัวอืน่ๆ อีก เชน ชัว่โมงแรงงานมาตรฐาน (B2112) มีความ
เกี่ยวโยงกับองคประกอบยอยของดัชนีอัตราผลผลิตดานแรงงานโดยรวม (B21)  ระดับที่ 2  คือ 
ประสิทธิผลและประสิทธิภาพดานแรงงานของแตละแผนก หรือ ตัวแปรยอดขาย (B412) มีความ
เกี่ยวโยงถึงดัชนี Energy Cost Ratio (B41) Accident Cost Ratio (B63) และ Claim Rate (C45) 
เปนตน 
 
4.3.6 รายงานและเอกสารสําหรับการวัดสมรรถนะทางการผลิตของโรงงาน 
 จากความสัมพันธระหวางดัชนีชี้วัดสมรรถนะและตัวแปรนําเขาตางๆทีไ่ดแสดงดังรูปที่ 
4.9, 4.10 และ 4.11 นั้น ทําใหทราบประเภทของขอมลูตางๆและเอกสารที่ตองใชเพื่อคํานวณคา
ดัชนีชี้วัดสมรรถนะทั้งหมดและเพื่อการจัดทําใหเปนระบบสําหรับการใชงานของโรงงาน     ดังนัน้
จึงไดออกแบบแบบฟอรมของรายงานการวัดสมรรถนะทางการผลิตดังไดแสดงไวในภาคผนวก ค 
ความสัมพันธระหวางดัชนีชีว้ัดสมรรถนะแตละดชันี และขอมูลเอกสารที่ใชไดแสดงไวในภาคผนวก 
จ และแบบฟอรมเอกสารตางๆไดแสดงไวในภาคผนวก ฉ 
 
 
 
 



   

ตารางที ่4.5 แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะที่สําคญัสําหรับผูบริหารระดับสูง 
 

ลําดับ 
กิจกรรม 

กิจกรรมในระบบ 
การจัดการการผลิต 

ลําดับ 
ตัวช้ีวัด 

ตัวช้ีวัดสมรรถนะที่สําคัญ 

1 การจัดการดานเงนิทุน 1 Production Budget Ratio 
  2 Production Budget Variance 

2 การจัดการดานแรงงาน 3 อัตราผลผลิตดานแรงงานโดยรวม 
3 การจัดการดานเครื่องจักร 4 ประสิทธิภาพดานเครื่องจกัรโดยรวม 
4 การจัดการดานวัตถุดิบ 5 ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบโดยรวม 
  6 % Yield 

5 การจัดการดานความ 7 Number of Accident Ratio 
 ปลอดภัย 8 Accident Cost Ratio 

6 การจัดการดานขอมูล 9 Information Utilization 
7 การจัดการดานพลงังาน 10 Energy Cost Ratio 
8 การวางแผนการผลิต 11 Production Backlog Ratio 
  12 Changed Planned Ratio 

9 การควบคุมคุณภาพ 13 Claim Rate 
  14 Rework Rate โดยรวม 
  15 Defect Rate 

10 การควบคุมเวลา 16 Delivery on Time Ratio โดยรวม 
11 การควบคุมตนทนุ 17 Cost / Unit ของสินคา 
12 การควบคุมวสัดุคงคลัง 18 Value of Inactive Stock Ratio 
13 การดูแลรักษาเครื่องจักร 19 Overall Equipment Effectiveness โดยรวม 



   

ตารางที ่4.6 แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะสําหรบัผูบริหารระดบักลางและระดับปฏิบัติการ 
 

ลําดับ 
กิจกรรม 

กิจกรรมในระบบ 
การจัดการการผลิต 

ลําดับ
ตัวช้ีวัด 

ตัวช้ีวัดสมรรถนะ 

1 การจัดการดานความปลอดภัย 1 Loss Accident Ratio 
2 การจัดการดานขอมูล 2 ความเร็วในการเรียกขอมูล 
  3 Failure Rate 
  4 อัตราที่พนักงานใหขอมูลผิด 

3 การออกแบบผลิตภัณฑ 5 Sample Backlog Ratio 
  6 Sample Completion Ratio 
  7 Number of Collection per Year 
  8 Number of Day for Designing 

4 การวางแผนการผลิต 9 Production Planned Ratio 
5 การผลิตสินคาของแตละแผนก 10 ประสิทธิภาพดานเครื่องจกัรของแตละแผนก 
 ไดแก ตัดหยาบ  ไสไม  จอยไม  11 อัตราผลผลิตดานแรงงานของแตละแผนก 
 แซนดิ้ง  เพลาะไม   เพลาตั้ง 12 ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบของแตละแผนก 
 ควาน  เราทเตอร  ตัดละเอียด 

เจาะ  ขัด  ประกอบ ทําส ี  
13 Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

ของแตละแผนก 
 แกะสลัก  เบาะ  กลอง  บรรจุ 14 Reject Rate ของแตละแผนก 
  15 Cost per Unit ของแตละแผนก 
  16 Delivery on Time Ratio ของแตละแผนก 

6 การควบคุมตนทนุ 17 Direct Material Cost Ratio 
  18 Direct Labor Cost Ratio 
  19 FoH Cost Ratio 
  20 Manufacturing Cost Ratio 

7 การควบคุมเวลา 21 Production Delivery Ratio 
  22 จํานวนวันที่สงมอบลาชา 

8 การควบคุมคุณภาพ 23 QC Labor Ratio 
  24 QC Station 

 
 



   

ตารางที ่4.6(ตอ) แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะสําหรับผูบริหารระดับกลางและระดับปฏิบัติการ 
 

ลําดับ 
กิจกรรม 

กิจกรรมในระบบ 
การจัดการการผลิต 

ลําดับ 
ตัวช้ีดวัด 

ตัวช้ีวัดสมรรถนะ 

9 การควบคุมวสัดุคงคลัง 25 Inventory Turnover Ratio 
  26 Max-Min Stock 
  27 Excess Stock of Material 

10 การดูแลรักษาเครื่องจักร 28 Availability 
  29 Performance Efficiency 
  60 Quality Rate 
  31 Mean Time Between Failure (MTBF) 
  32 Mean Downtime 
  33 Machine Downtime Rate 



   

รูปที่ 4.9 แสดงโครงขายการเชื่อมโยงของตัวแปรในดัชนีชี้วัดทั้งหมดของระบบ 
 

ดัชนีชี้วัดสมรรถนะ
องคประกอบยอยของตัวชี้วัดสมรรถนะ

ระดับที่ 1 ระดับที่ 2 ระดับที่ 3 ระดับที่ 4

ประสิทธิภาพดานเครื่องจักรโดยรวม(B11)
เวลาทํางานจริงของเครื่องจักร(B1111)

เวลาทํางานมาตรฐานของเครื่องจักร(B1112)
ประสิทธิภาพดานเครื่องจักรของเตละแผนก(B111)

อัตราผลผลิตดานแรงงานโดยรวม(B21) อัตราผลผลิตดานแรงงานของเตละแผนก(B211)

ประสิทธิผลดานแรงงานของเตละแผนก(B2111)

ประสิทธิภาพดานแรงงานของเตละแผนก(B2112)

จํานวนสินคาที่ได(B21111)

ชั่วโมงแรงงานจริง(B21121)

ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบโดยรวม(B31)
วัตถุดิบที่ใชจริง(B3111)

คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ(B3112)
ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบของแตละแผนก(B311)

ปริมาณชิ้นงานที่ได(B321)

ปริมาณวัตถุดิบที่เบิกใช(B322)
% Yield(B32)

งบประมาณฝายผลิต(B511)

งบประมาณทั้งหมด(B512)
Production Budget Ratio(B51)

งบประมาณที่ใชจริง(B521)
Production Budget Variance(B52)

คาไฟฟา(B411)
Energy Cost Ratio(B41) หมายเหตุ

หมายถึง  สัญลักษณของระดับดัชนีชี้วัดสมรรถนะ
หมายถึง  สัญลักษณของตัวแปรนําเขา

ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน(B21112)

ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน(B21112)

ยอดขาย(B412)

งบประมาณฝายผลิต(B511)

1. ดัชนีชี้วัดที่เหมือนกันจะอางอิงรหัสจากดัชนีชี้วัดตัวแรก

2. ตัวแปรนําเขาที่เหมือนกันจะใสเครื่องหมายไวทายสัญลักษณ เชน              และ          เปนตน

3. ตัวอักษรภาษาอังกฤษในวงเล็บคือรหัสของดัชนีและตัวแปร



   

รูปที่ 4.9(ตอ) แสดงโครงขายการเชื่อมโยงของตัวแปรในดัชนีชี้วัดทั้งหมดของระบบ 
 

ตัวชี้วัดสมรรถนะ
องคประกอบยอยของตัวชี้วัดสมรรถนะ

ระดับที่ 1 ระดับที่ 2 ระดับที่ 3 ระดับที่ 4

จํานวนครั้งของการเกิดอุบัติเหตุ(B611 )

ชวงระยะเวลา(B612 )
No. of Accident Ratio(B61 )

ชั่วโมงแรงงานที่สูญเสียจากอุบัติเหต(ุB621 )

ชั่วโมงการทํางานทั้งหมด(B622 )
Loss Cause Accident Ratio(B62 )

คาใชจายเนื่องจากอุบัติเหตุ(B631 )

ยอดขาย(B412 )
 Accident Cost Ratio(B63 )

จํานวนฟงกชั่นการทํางานทั้งหมด(B712 )
Information Utilization(B71 )

ระยะเวลาในการเรียกขอมูล(B721 )ความเร็วในการเรียกขอมูล(B72 )

จํานวนครั้งที่ระบบไมสามารถใชงานได (B731 )

ชวงระยะเวลา(B732 )
 Failure Rate(B73 )

จํานวนครั้งพนักงานใหขอมูลผิด(B741 )

ชวงระยะเวลา(B742 )
อัตราที่พนักงานใหขอมูลผิด(B74 )

จํานวนตัวอยางสินคาที่ทําไมเสร็จ (C111 )

     จํานวนตัวอยางสินคาทั้งหมด(C112 )
Designing Backlog Ratio(C11 )

Designing Completion Ratio(C12 )
จํานวนตัวอยางสินคาที่ทําเสร็จ(C121 )

    จํานวนตัวอยางสินคาทั้งหมด(C112 )

จํานวนฟงกชั่นที่ใชงาน (B711 )



   

รูปที่ 4.9(ตอ) แสดงโครงขายการเชื่อมโยงของดัชนีชี้วัดทั้งหมดของระบบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวชี้วัดสมรรถนะ
องคประกอบยอยของตัวชี้วัดสมรรถนะ

ระดับที่ 1 ระดับที่ 2 ระดับที่ 3 ระดับที่ 4

จํานวนชุดของสินคาที่ออกแบบได (C131 )

ระยะเวลา 1 ป(C132 )
No. of Collection per Year(C13 )

No. of Day for Designing(C14 ) จํานวนวันตั้งแตเริ่มออกแบบจนไดเปนตนแบบ(C141 )

จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (C211 )

จํานวนใบสั่งผลิตทั้งหมด(C212 )
Production Planned Ratio(C21 )

จํานวนงานคาง(C221 )

จํานวนใบสั่งผลิตทั้งหมด(C212 )
Production Backlog Ratio(C22 )

จํานวนครั้งที่เปลี่ยนแปลงแผน  (C231 )

จํานวนใบสั่งผลิตทั้งหมด(C212 )
Changed Planned Ratio(C23 )

จํานวนพนักงาน QC (C411 )

จํานวนพนักงานในสายการผลิตทั้งหมด(C412 )
QC Labor Ratio(C41 )

สถานีทํางานที่มี QC(C421 )

สถานีทํางานทั้งหมด(C422 )
QC Station(C42 )

Rework Rate เฉลี่ยโดยรวม(C43 )
จํานวนชิ้นงานที่ตองทําซ้ํา (C4311 )

จํานวนผลิตทั้งหมด(C4312 )
ผลรวม Rework Rate เฉลี่ยของแตละแผนก(C431 )

จํานวนสินคาเสีย(C441 )

จํานวนผลิตทั้งหมด(C4312 )
Defect Rate (C44 )



   

รูปที่ 4.9(ตอ) แสดงโครงขายการเชื่อมโยงของตัวแปรในดัชนีชี้วัดทั้งหมดของระบบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวชี้วัดสมรรถนะ
องคประกอบยอยของตัวชี้วัดสมรรถนะ

ระดับที่ 1 ระดับที่ 2 ระดับที่ 3 ระดับที่ 4

Cost per Unit (C55) Manufacturing Cost Ratio (C54)

Direct Material Cost Ratio (C51)

Direct Labor Cost Ratio (C52)

FoH Cost Ratio (C53)

ตนทุนวัตถุดิบทางตรง(C511)

ตนทุนการผลิต(C512)

ตนทุนแรงงานทางตรง(C521)

ตนทุนการผลิต(C512)

ตนทุนอื่นๆ(C531)

ตนทุนการผลิต(C512)

เวลาตั้งแตสั่งซื้อวัตถุดิบ+ผลิตสินคา(C561)

เวลาตั้งแตลูกคาสั่งซื้อถึงไดรับสินคา(C562)
Production Delivery Ratio (C56)

จํานวน order ที่สงมอบตรงเวลา(C571)

จํานวน order ทั้งหมด(C572)
 Delivery on Time Ratio (C57)

 จํานวนวันที่สงมอบลาชา (C581)

กําหนดวันสงมอบ(C582)
 จํานวนวันที่สงมอบลาชา (C58)

จํานวนรายการวัตถุดิบที่ไมหมุนเวียน(C611)

จํานวนรายการวัตถุดิบทั้งหมด(C612)
 Inventory Turnover Ratio(C61)

 มูลคาของวัตถุดิบที่ไมเคลื่อนไหว(C621)

มูลคาของวัตถุดิบทั้งหมด(C622)
 Value of Inactive Stock(C62)

มูลคาสินคาเคลม(C451)

ยอดขาย(C412)
Claim Rate(C45)



   

รูปที่ 4.9(ตอ) แสดงโครงขายการเชื่อมโยงของตัวแปรในดัชนีชี้วัดทั้งหมดของระบบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวชี้วัดสมรรถนะ
องคประกอบยอยของตัวชี้วัดสมรรถนะ

ระดับที่ 1 ระดับที่ 2 ระดับที่ 3 ระดับที่ 4

OEE โดยรวม (C71) OEE ของแตละแผนก (C711)

Availability (C72)

Performance Efficiency (C73)

Quality Rate (C74)

เวลาทํางานของเครื่องจักร(C751)

  จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด(C752)
MTBF (C75)

Mean Downtime (C76)

Machine Downtime Rate (C77)

ผลผลิตที่ไดจริง(C731)

ผลผลิตตามกําลังเครื่องจักร(C732)

จํานวนผลผลิตด(ีC741)

   จํานวนผลิตทั้งหมด(C4312)

   ผลรวมเวลาหยุดเครื่องทั้งหมด(C761)

    จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด(C752)

   ผลรวมเวลาหยุดเครื่องทั้งหมด(C761)

ผลรวมเวลาเดินเครื่องจริง(C772)

จํานวนรายการวัตถุดิบที่อยูนอกชวงคา Max-Min(C631)

จํานวนรายการวัตถุดิบที่กําหนดคา Max-Min(C632)
 Max-Min Stock(C63)

ตนทุนวัตถุดิบที่ใช(C641)

ตนทุนวัตถุดิบทั้งหมด(C642)
 Excess Stock of

Material(C64)



   

รูปที่ 4.10 แสดงโครงขายเชือ่มโยงตวัแปรในดัชนีชีว้ัดสําหรับผูบริหารระดับสูง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวชี้วัดสมรรถนะ
องคประกอบยอยของตัวช้ีวัดสมรรถนะ

ระดับที่ 1 ระดับที่ 2 ระดับท่ี 3 ระดับท่ี 4

B11

B21

B31

B32

B51

B52

B41

B21111

    B21112

B21121

     B21112

B1111

B1112

B2111

B2112

B3111

B3112

B111

B211

B311

B321

B322

B511

B512

B521

B511

B411

B412

B61

B611

B612

B63

B631

B412

B71

B711

B712

C22

C221

C212

C23

C231

C212

C43

C4311

C4312

C431



   

รูปที่4.10(ตอ) แสดงโครงขายเชื่อมโยงตวัแปรในดัชนีชีว้ัดสําหรับผูบริหารระดับสูง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวช้ีวัดสมรรถนะ
องคประกอบยอยของตัวช้ีวัดสมรรถนะ

ระดับที่ 1 ระดับที่ 2 ระดับที่ 3 ระดับที่ 4

C55

C511

C54

C57

C571

C572

C62

C621

C622

C51

C53

C52

      C512

C521

     C512

C531

      C512

C71

C751

C711

C72

C74

C73

    C752

C731

C732

C741

     C4312

C75

C76

C77

    C761

    C752

   C761

C772

หมายเหตุ
หมายถึง  สัญลักษณของระดับดัชนีช้ีวัดสมรรถนะ
หมายถึง  สัญลักษณของตัวแปรนําเขา

1. ดัชนีช้ีวัดที่เหมือนกันจะอางอิงรหัสจากดัชนีช้ีวัดตัวแรก
2. ตัวแปรนําเขาที่เหมือนกันจะใสเครื่องหมายไวทายสัญลักษณ เชน                และ          เปนตน
3. ตัวอักษรภาษาอังกฤษในวงเล็บคือรหัสของดัชนีและตัวแปร

C441

C4312

C44

C451

       C412

C45



   

รูปที่ 4.11 แสดงโครงขายเชื่อมโยงตวัแปรในดัชนีชี้วัดสาํหรับผูบริหารระดับกลางและปฏิบัติการ 
 

ตัวช้ีวัดสมรรถนะ
องคประกอบยอยของตัวช้ีวัดสมรรถนะ

ระดับที่ 1 ระดับที่ 2 ระดับท่ี 3 ระดับที่ 4

B62

B21111

  B21112

B21121

  B21112

B1111

B1112

B2111

B2112

B3111

B3112

B111

B211

B311

B621

B622

B72

B721

B722

B73

B731

B732

B74

B741

B742

C11

C111

        C112

C12

C121

       C112

C13

C131

C132

C14

C141

C142

C21

C211

C212



   

รูปที่ 4.11(ตอ) แสดงโครงขายเชื่อมโยงตัวแปรในดัชนีชี้วัดสําหรับผูบริหารระดับกลางและปฏิบัติการ 
 

ตัวช้ีวัดสมรรถนะ
องคประกอบยอยของตัวช้ีวัดสมรรถนะ

ระดับที่ 1 ระดับที่ 2 ระดับที่ 3 ระดับที่ 4

C41

C411

C412

C42

C421

C422

C431

C4311

C4312

     C511

C54

C51

C53

C52

   C512

    C521

    C512

    C531

    C512

C56

C561

C562

C58

C581

C582

C61

C611

C612

C63

C631

C632

C64

C641

C642

C751

C711

C72

C74

C73

    C752

C731

C732

C741

   C4312

C75

C76

C77

    C761

    C752

    C761

C772

C55

C57

C571

C572

หมายเหตุ
หมายถึง  สัญลักษณของระดับดัชนีช้ีวัดสมรรถนะ
หมายถึง  สัญลักษณของตัวแปรนําเขา

1. ดัชนีช้ีวัดที่เหมือนกันจะอางอิงรหัสจากดัชนีช้ีวัดตัวแรก
2. ตัวแปรนําเขาที่เหมือนกันจะใสเครื่องหมายไวทายสัญลักษณ เชน                และ           เปนตน
3. ตัวอักษรภาษาอังกฤษในวงเล็บคือรหัสของดัชนีและตัวแปร



   

4.4 ผลการประยุกตใชระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตกับโรงงาน 
 เมื่อนําระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตไปใชกับโรงงานไดผลดังนี ้
 
4.4.1 ผลการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิตของโรงงาน 

หลังจากไดระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตแลว จะทําการเก็บขอมูลเพื่อนําไป
คํานวณคาสมรรถนะ โดยขอมูลสามารถหาไดจากแหลงขอมูลปฐมภูมิและทุติยภูมิ คือมีทั้งขอมลูที่
เก็บไดโดยตรงและขอมูลที่ไมสามารถเก็บไดโดยตรงตองอาศัยขอมูลอ่ืนๆ  และระยะเวลาที่ใชใน
การเก็บขอมูล คือ เดือนมกราคมและกุมภาพันธ 2546  ซึ่งการคํานวณคาสมรรถนะของตัวชี้วัด
สมรรถนะตางๆ ไดแสดงดังตารางที่ 4.7 
 เมื่อไดคาสมรรถนะของตัวชี้วัดสมรรถนะทั้งหมดแลว จะทําการสรุปเปนรายงานเพื่อ
นําเสนอตอผูบริหารระดับสูง โดยในรายงานจะนําเสนอเฉพาะตัวชี้วัดสมรรถนะที่สําคัญเพื่อให
ผูบริหารระดับสูงพิจารณาเทานั้น สามารถสรุปผลไดดังตารางที่ 4.8 สวนรายละเอียดของรายงาน
สมรรถนะทางการผลิตของเดือนมกราคมและกุมภาพันธ 2546 สามารถดูไดจากภาคผนวก ง 
 





   

ตารางที ่4.7 แสดงการคิดคํานวณคาสมรรถนะของตัวชีว้ัดสมรรถนะ 
 

มกราคม 2546 กุมภาพันธ 2546 
ตัวชี้วัด 

การคํานวณ คาสมรรถนะ การคํานวณ คาสมรรถนะ 
ที่มาของขอมูล หมายเหต ุ

ประสิทธิภาพดานเครื่องจักรโดยรวม - - - - - ระบบขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 
ประสิทธิภาพดานแรงงานโดยรวม - - - - - ระบบขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 
ประสิทธิผลดานแรงงานโดยรวม - - - - - ระบบขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 
อัตราผลผลิตดานแรงงาน - - - - - ระบบขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 
% Yield ของไมยางพารา 
 

 65.40%  65.34% รายงานสรุปการเบิกใชไมยางพารา
ประจําเดือน  

 

ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบโดยรวม - - - - - ระบบขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 
Energy Cost Ratio  0.0203  0.0329 รายงานกําไรขาดทุนตอรายการสินคา

และรายงานงบตนทุน 
 

Production Budget Ratio - - - - - ไมมีการจัดทําเรื่องงบประมาณ 
Production Budget Variance - - - - - ไมมีการจัดทําเรื่องงบประมาณ 
No. of Accident Ratio  81 ครั้ง  78 ครั้ง รายงานการรักษาพยาบาลพนักงานที่

ไดรับอุบัติเหตุเนื่องจาการทํางาน 
 

Accident Cost Ratio  0.0006  0.0005 รายงานคารักษาพยาบาลและคาจาง
หยุดงานอุบัติเหตใุนงาน 

 

 
 
 

35,668.17 
54,539.49 * 100 31,561.96 

48,301.53 * 100 

1,672,598.42 
82,351,331.18 

1,663,911.00 
50,551,773.01 

81 
1 

78 
1 

50,130 
82,351,331.18 

26,054 
50,551,773.01 



   

ตารางที ่4.7(ตอ) แสดงการคิดคํานวณคาสมรรถนะของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 

มกราคม 2546 กุมภาพันธ 2546 
ตัวชี้วัด 

การคํานวณ คาสมรรถนะ การคํานวณ คาสมรรถนะ 
ที่มาของขอมูล หมายเหต ุ

Loss Cause Accident Ratio 
 

 0.0023  0.0012 รายงานการรักษาพยาบาลพนักงานที่
ไดรับอุบัติเหตุเนื่องจาการทํางาน 

 

Information Utilization - - - - - ไมมีการเก็บขอมูลเกี่ยวกบัการจัดการดานขอมูล 
ความเร็วในการเรียกขอมูล - - - - - ไมมีการเก็บขอมูลเกี่ยวกบัการจัดการดานขอมูล 
Failure Rate - - - - - ไมมีการเก็บขอมูลเกี่ยวกบัการจัดการดานขอมูล 
อัตราที่พนักงานใหขอมูลผิด - - - - - ไมมีการเก็บขอมูลเกี่ยวกบัการจัดการดานขอมูล 
Sample Completion Ratio 
 

 1  1 FM-03-02-01  

Sample Backlog Ratio 
 

 0  0 FM-03-02-01  

No. of Collection per Year - - - - รายงานของฝายออกแบบ ฝายออกแบบสามารถออกแบบสนิคาได 2 ชุด / 
ป คือชุดหองนอนและชุดหองอาหาร 

No. of Day for Designing - - - - รายงานของฝายออกแบบ ระยะเวลาที่ใชในการออกแบบสินคา 1 ชุด คือ
ประมาณ 6 เดือน 

Production Planned Ratio 
 

 1  1 สรุปรายงานการจดัแผนจากโปรแกรม 
Scheduler และ FM-09-01-02 

 

 

676 
294,736 

328 
270,144 

12 
12 

17 
17 

0 
12 

0 
17 

385 
385 

267 
267 



   

ตารางที ่4.7(ตอ) แสดงการคิดคํานวณคาสมรรถนะของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 

มกราคม 2546 กุมภาพันธ 2546 
ตัวชี้วัด 

การคํานวณ คาสมรรถนะ การคํานวณ คาสมรรถนะ 
ที่มาของขอมูล หมายเหต ุ

Changed Planned Ratio 
 

 0.0468  0.1348 โปรแกรมใบสั่งผลิต และ  
FM-09-01-02 

 

Production Backlog Ratio 
 

 0.0104  0.0562 ตารางสรุปเปรียบเทียบแผนจากการ
ทํางานจริงจากโปรแกรม Scheduler 
และ FM-09-01-02 

 

ประสิทธิภาพดานเครื่องจักรของแตละ
แผนก 

- - - - - ระบบขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

อัตราผลผลิตดานแรงงานของ 
แตละแผนก 

- - - - - ระบบขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบของ 
แตละแผนก 

- - - - - ระบบขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

Overall Equipment Effectiveness 
(OEE) ของแตละแผนก 

- - - - - ระบบขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

Rework Rate ของแตละแผนก - - - - - ระบบขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 
Cost per Unit ของแตละแผนก - - - - - ไมมีการแยกรายละเอยีดของตนทุนลงมา

ที่แตละแผนก 
Delivery on Time Ratio ของแตละแผนก - - - - - ไมมีการเก็บขอมูลเกี่ยวกบัการสงมอบของ

แตละแผนก 

18 
385 

36 
267 

4 
385 

15 
267 



   

ตารางที ่4.7(ตอ) แสดงการคิดคํานวณคาสมรรถนะของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 

มกราคม 2546 กุมภาพันธ 2546 
ตัวชี้วัด 

การคํานวณ คาสมรรถนะ การคํานวณ คาสมรรถนะ 
ที่มาของขอมูล หมายเหต ุ

Inventory Turnover Ratio 
 

 0.4400  0.7600 รายงานสรุปรายการไมยางพาราคงเหลือ  

Value of Inactive Stock Ratio 
 

 0.3662  0.4946 รายงานสรุปรายการไมยางพาราคงเหลือและ
รายงานสินคาคงเหลือแสดงตนทุนคงเหลือตอ Lot 

 

Max-Min Stock 
 

 0.3600  0.2400 FM-15-01-02-03 และรายงานสรุปยอดการสั่งไม  

Excess Stock of Material 
 

 0.7100  0.7410 รายงานสรุปตนทุนชิ้นสวนไมยางพารา  

QC Labor Ratio 
 

 0.0162  0.0163 แผนอัตรากําลังคน  

QC Station - - - - Quality Plan ฝายคุณภาพมีการกําหนดจุด
ตรวจสอบในแตละกระบวนการผลติ 

Rework Rate โดยรวม 
 

 0.0791  0.1128 FM-13-01-01 และ รายงานสรุปปญหาและ
คาใชจายดานคุณภาพ 

 

Defect Rate 
 

 0.0000  0.0003 FM-13-01-01 และ รายงานสรุปปญหาและ
คาใชจายดานคุณภาพ 

 

Claim Rate 
 

 0.0000  0.0006 รายงานกําไรขาดทุนตอรายการสินคา  

22 
50 

38 
50 

9 
25 

6 
25 

4,493,250.69 
12,269,295.00 

6,068,721.21 
12,269,295.00 

11,464,446.82 
16,148,448.59 

10,139,010.17 
13,679,005.03 

23 
1,417 

23 
1,407 

2,128 
26,889 

2,895 
25,654 

0 
26,889 

7 
25,654 

917.33 
82,351,331.18 

31,590.45 
50,551,773.01 



   

ตารางที ่4.7(ตอ) แสดงการคิดคํานวณคาสมรรถนะของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 

มกราคม 2546 กุมภาพันธ 2546 
ตัวชี้วัด 

การคํานวณ คาสมรรถนะ การคํานวณ คาสมรรถนะ 
ที่มาของขอมูล หมายเหต ุ

Direct Material Cost Ratio 
 

 0.7730  0.7820 รายงานงบตนทุน  

Direct Labor Cost Ratio 
 

 0.0920  0.0900 รายงานงบตนทุน  

FoH Cost Ratio 
 

 0.1350  0.1280 รายงานงบตนทุน  

Manufacturing Cost Ratio 
 

 0.1800  0.8820 รายงานงบตนทุน  

Cost per Unit ของสินคา 
 

 3,190.43  3,447.80 รายงานงบตนทุน  

Production Delivery Ratio 
 

- - - - ตาราง update shipment และตาราง 
standard lead time สําหรับสินคานําเขา 

ขึ้นอยูกับขอตกลงระหวางโรงงานกับลูกคา 

Delivery on Time Ratio โดยรวม 
 

- - - - ตาราง update shipment ยังสงมอบสินคาไมครบทุก order 

จํานวนวันที่สงมอบลาชา 
 

- - - - ตาราง update shipment ยังสงมอบสินคาไมครบทุก order 

Overall Equipment Effectiveness 
(OEE) โดยรวม 

- - - - รายงานการคํานวณประสิทธิภาพโดยรวม
ของเครื่องจักร 

ระบบขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

66,328,334.22 
85,787,456.23 

69,155,320.00 
88,449,864.40 

7,853,153.31 
85,787,456.23 
11,605,968.70 
85,787,456.23 

7,953,041.50 
88,449,864.40 
11,341,502.90 
88,449,864.40 

85,787,456.23 
476,655,681.40 

88,449,864.40 
100,242,844.99 

85,787,456.23 
26,889 

88,449,864.40 
25,654 



   

ตารางที ่4.7(ตอ) แสดงการคิดคํานวณคาสมรรถนะของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 
 

มกราคม 2546 กุมภาพันธ 2546 
ตัวชี้วัด 

การคํานวณ คาสมรรถนะ การคํานวณ คาสมรรถนะ 
ที่มาของขอมูล หมายเหต ุ

Availability - - - - รายงานการคํานวณประสิทธิภาพโดยรวมของ
เครื่องจักร 

ระบบขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

Performance Efficiency - - - - รายงานการคํานวณประสิทธิภาพโดยรวมของ
เครื่องจักร 

ระบบขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

Quality Rate - - - - รายงานการคํานวณประสิทธิภาพโดยรวมของ
เครื่องจักร 

ระบบขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

Mean Time Between 
Failure(MTBF) 

 21,708 นาที/ครั้ง  15840.43 นาที/ครั้ง FM-09-14-01 และ รายงานแสดงเวลาในการ
หยุดเครื่องจักรจากโปรแกรม Simmpro 

 

Machine Downtime  2,958 นาที/ครั้ง  4,065 นาที/ครั้ง FM-09-14-01 และ รายงานแสดงเวลาในการ
หยุดเครื่องจักรจากโปรแกรม Simmpro 

 

Machine Downtime Rate  0.1471  0.2763 FM-09-14-01 และ รายงานแสดงเวลาในการ
หยุดเครื่องจักรจากโปรแกรม Simmpro 

 

 
หมายเหต ุ รหัสเอกสารสามารถดูไดในภาคผนวก จ

14,790 
5 

28,455 
7 

14,790 
100,543 

28,455 
102,979 

108,540 
5 

110,883 
7 



   

ตารางที ่4.8 แสดงการรายงานสมรรถนะทางการผลิตของโรงงานประจําเดือนกมุภาพันธ 
 

คาสมรรถนะของเดือน ตัวชี้วัดสมรรถนะ เปาหมาย 
ม.ค. (1) 

เง่ือนไข 
ม.ค. (1) ก.พ. (2) 

% ความ 
แตกตาง 

สถานะ 

1. Production Budget Ratio -  - - - - 
2. Production Budget Variance - ≅ - - - - 
3. อัตราผลผลิตดานแรงงานโดยรวม - × - - - - 
4. ประสิทธิภาพดานเครื่องจักรโดยรวม - × - - - - 
5. ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบโดยรวม - × - - - - 
6. % Yield ไมยางพารา 65.40% × 65.40% 65.34% 0.09 % . 
7. Number of Accident Ratio  81 คร้ัง Ø 81 คร้ัง 78 คร้ัง 3.85 % ☺ 
8. Accident Cost Ratio 0.0006 Ø 0.0006 0.0005 16.67 % ☺ 
9. Information Utilization - × - - - - 
10. Energy Cost Ratio 0.0203 Ø 0.0203 0.0329 65.00 % / 
11. Production Backlog Ratio  0.0104 Ø 0.0104 0.0468 N/A / 
12. Changed Planned Ratio  0.0470 Ø 0.0470 0.1348 N/A / 
13. Claim Rate 0.0000 Ø 0.0000 0.0006 N/A / 
14. Rework Rate โดยรวม 0.0790 Ø 0.0790 0.1128 42.78 % / 

15. Defect Rate 0.0000 Ø 0.0000 0.0003 N/A / 
16. Delivery on Time Ratio โดยรวม - × - - - - 
17. Cost / Unit ของสินคา 3,190.43 Ø 3,190.43 3,447.80 8.07 % / 
18. Value of Inactive Stock Ratio 0.3662 Ø 0.3662 0.4946 35.06% / 
19.Overall Equipment Effectiveness  
(OEE) โดยรวม 

- × - - - - 

 
หมายเหต ุ 1). % ความแตกตาง (3) = [((1)-(2))/(1) ] * 100 
     2). รายละเอียดของตัวชี้วดัสมรรถนะ สามารถดูไดในภาคผนวก ง 

    3). คาสมรรถนะของตัวชีว้ัดที่มีสถานะ / และเปอรเซนตความแตกตางสงูๆ จะตอง 
ทําการหาสาเหตุทีท่ําใหคาสมรรถนะเหลานี้ไมไดตามเปาหมาย เพื่อหา
แนวทางในการแกไขตอไป  

 
 
 
 
 



   

4.4.2 การวิเคราะหผลจากการวัดสมรรถนะ 
 จากผลของดัชนีชี้วัดสมรรถนะของบริษทัพี.พี. พาราวูดจํากัดจะเห็นวา คาดัชนีชี้วัด
สมรรถนะที่มคีาสมรรถนะไมไดตามเปาหมายและมีคาเปอรเซนตความแตกตางสงู มี 3 ดัชนี ไดแก 
Energy Cost Ratio, Rework Rate โดยรวม และ Value of Inactive Stock Ratio ซึ่ง
จําเปนตองหาที่มาของสาเหตุที่ทําคาดัชนชีี้วัดสมรรถนะเหลานี้ไมไดตามเปาหมาย โดยสามารถ
สรุปไดดังนี้ 
  1). คา Energy Cost Ratio มีคาสูงกวาเปาหมายมีสาเหตุ ดังนี ้

1.1 ยอดขายของเดือนกุมภาพนัธมีคาลดลงเมื่อเทียบกบัเดือนมกราคมเทากับรอยละ 
40 กลาวคือ ลดลงจาก 82,351.331.18 บาทในเดือนมกราคมเปน 50,551,773.01บาท
ในเดือนกมุภาพันธ 2546 เนือ่งจากลกูคายกเลิกออเดอรสินคาบางสวน ในขณะที่คาไฟฟา
ของโรงงานมคีาใกลเคียงกนัคือ เดือนมกราคมและกมุภาพนัธ เปน 1,672,598.42 และ 
1,663,911.00 บาทตามลําดบั จึงทําให Energy Cost Ratio ของเดอืนกุมภาพนัธมคีาสูง
กวาเดือนมกราคมถึง 65% 

 2). คา Rework Rate โดยรวม มีคาสงูกวาเปาหมายมีสาเหตุ ดังนี ้
2.1 พนักงานไมปฏิบัติตาม Ouality Plan (Q-Plan)  
2.2 โรงงานยงัไมมกีารกําหนดเกณฑคุณภาพและชิ้นงานตัวอยางที่ชัดเจน 
2.3 จากการสอบถามบุคลากรในฝายคุณภาพ ทาํใหทราบวาในเดือนกุมภาพนัธ

เครื่องเพรสวีเนียรขัดของ สงผลใหวีเนยีรที่ผลิตไดเสียเปนจํานวนมาก 
3). คา Value of Inactive Stock Ratio มีคาสูงกวาเปาหมายมีสาเหตุ ดังนี ้

            3.1 มขีนาดไมและปริมาณคิวฟุตของไมยางพาราคางสตอกในปริมาณมาก 
     3.2 มีการจัดเก็บและการเบิกใชที่ไมเหมาะสม 

 
 โดยจากสาเหตุตางๆ ดังกลาว โรงงานสามารถจัดทําแผนการปรับปรุงแกไขไดโดยจัดทํา
แผนการปรับปรุงลงในตารางที่ 2 ของรายงานสมรรถนะทางการผลติของโรงงาน ซึ่งไดแสดงเปน
แบบฟอรมวางเปลาดงัรูปที่ ค-3 ในภาคผนวก ค 
 
4.4.3 ปญหาและอุปสรรคของการประยุกตใชระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิต 
 จากการประยกุตใชระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตกับโรงงาน พบวาโรงงานยงั
ขาดการจัดเกบ็และบันทกึขอมูลหลายๆ ดาน เชน ดานงบประมาณ คามาตรฐานการทาํงาน เปน
ตน รวมถึงระบบเอกสารทีจ่ะใชในการบันทึกขอมูล  
 



บทที่ 5 
 

บทวิจารณ 
 

 หลังจากไดออกแบบวิธีการวดัสมรรถนะระบบการจัดการการผลิตและนําไปใชกับโรงงาน
ตัวอยาง พบวาวิธกีารวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตทีไ่ดออกแบบขึ้นมามีประเด็นที่นาสนใจ ซึ่ง
สามารถสรุปออกมาเปนขอๆ ไดดังนี ้
 1). การศึกษาโครงสรางกจิกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 2). การศึกษาสภาพการณปจจุบันของโรงงาน 

 3). การออกแบบระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิต 
  3.1 การระบุและคัดเลือกตัวชี้วัดสมรรถนะ 
  3.2 การคัดเลอืกผูเชี่ยวชาญ 
  3.3 การใหน้ําหนกัความสําคัญของผูเชี่ยวชาญ 
 4). การนําระบบการวัดสมรรถนะที่ออกแบบขึ้นไปใชกบัโรงงาน 
 5). ประโยชนที่ไดรับจากการวิจัย 
 
5.1 การศึกษาโครงสรางกจิกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 การวิเคราะหโครงสรางกิจกรรมการผลิต ทําไดโดยการศึกษาแนวคิด หลักการเกี่ยวกับ
ระบบการจัดการการผลิตจากบทความและวรรณกรรมตางๆ และระบบการจัดการการผลิตที่
เปนอยูในปจจบัุน มาทาํการสังเคราะหโดยการเปรียบเทียบเพื่อรวมเอาสวนที่เหมือนหรอื
คลายคลึงกนัมาจัดเปนโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลติที่ชัดเจนยิ่งขึน้ โดย
โครงสรางกจิกรรมการผลิตนี ้ อาจมีความแตกตางกับโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการ
ผลิตอื่นๆ อยูบาง เนื่องจากการมองระบบการจัดการการผลิตในมุมมองที่แตกตางกัน แตยังคงใช
พื้นฐานของระบบการจัดการการผลิตเดียวกัน  
 หลังจากที่ไดโครงสรางระบบการจัดการการผลิตแลว เพื่อเปนการสนบัสนุนและยืนยันวา
โครงสรางกจิกรรมในระบบการจัดการการผลติที่ไดสังเคราะหข้ึนมาวามีความสอดคลองกับความ
เปนจริงและสามารถนําไปประยุกตใชตอได จึงไดนาํโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการ
ผลิตไปผานการทบทวนจากผูเชี่ยวชาญและผูบริหารและบุคลากรของโรงงานอีกครั้ง ทําใหแนใจวา
โครงสรางกจิกรรมในระบบการจัดการการผลิตนี้สามารถนํามาใชในการวัดสมรรถนะการจัดการ
การผลิตตามวธิีการที่ไดออกแบบขึ้น 
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 อยางไรก็ดี   มีบางประเด็นที่อาจเปนขอวิจารณได คือ น้ําหนกัของกิจกรมหลักของ
โครงสรางกจิกรรมในระบบการจัดการการผลิต กลาวคือ ผลการประเมนิคาน้ําหนักของ
องคประกอบหลักที่ไดคือ การจัดการเกี่ยวกับองคกรการผลิตเทากับ 0.274 การจัดการดาน
ทรัพยากรการผลิตเทากับ 0.399 และการจัดการดานการดําเนินการผลิตเทากับ 0.327 จะเห็นวา
ผลการประชุมระดมสมองจากผูเชี่ยวชาญและผูบริหารของโรงงาน ใหน้าํหนักความสําคัญที่การ
จัดการดานทรพัยากรการผลติเปนอันดับแรก การจัดการดานการดาํเนนิการผลิตเปนอันดับสอง 
และสุดทายคอื การจัดการเกี่ยวกับองคกรการผลิต ซึ่งอาจชี้บงไดวาการใหความสําคัญดานการ
จัดการเกี่ยวกบัองคกรการผลิตมีนอย ทั้งที่องคประกอบนี้ควรมีความสําคัญเปนอนัดับแรก เพราะ
จะเกี่ยวของกบัการกําหนดนโยบายและวตัถุประสงคดานการผลิต การกําหนดบทบาทหนาที่ของ
หนวยงานและบุคลากรดานการผลิต ดังนัน้องคประกอบและดัชนีชี้วัดสมรรถนะของกจิกรรม
ตลอดจนน้ําหนักความสําคญันั้นมกัจะขึน้กับความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญ ผูบริหารและบุคลากร
ในโรงงาน หรือวัฒนธรรมองคกรดวยเปนสําคัญ 
 
5.2 การศึกษาสภาพการณปจจุบันของโรงงาน 
 จากการศึกษาวิสัยทัศนและนโยบายของโรงงาน พบวาโรงงานใหความสําคัญในเรื่องของ
การผลิตสินคาที่มีคุณภาพและสงมอบตรงเวลา ดังนัน้โรงงานจึงไดทําการกําหนดวัตถุประสงคใน
การดําเนินงานเพื่อใหบรรลุตามนโยบายที่ต้ังไว และไดทําการกาํหนดตัวชี้วัดสมรรถนะเพื่อใช
ติดตามผลการดําเนินงาน ซึ่งตัวชีว้ัดทีก่ําหนดขึ้นจะครอบคลุมกับวัตถุประสงคการดําเนนิงานทุก
ขอ แตตัวชี้วัดที่โรงงานใชอยูในปจจุบันไมไดครอบคลุมกับทกุกิจกรรมการผลิต เนื่องจากไมไดมี
การวิเคราะหถึงโครงสรางกจิกรรมการผลติ ทําใหโรงงานมีตัวชีว้ัดที่ไมครอบคลุมกับทุกกิจกรรมใน
ระบบการจัดการการผลิต เชนขาดตัวชีว้ัดในกิจกรรมการวางแผนการผลิต การควบคุมวัสดุคงคลัง 
เปนตน 
 
5.3 การออกแบบวิธกีารวดัสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต 
5.3.1 การระบุและคัดเลือกตัวชีว้ัดสมรรถนะ 
 ในอดีตหลายๆ องคกรไดยึดถือตัวเลขทางการเงินเปนพืน้ฐานของการประเมินผลการ
ปฏิบัติงาน ซึง่ตัวชี้วัดสมรรถนะหรือตัววดัผลปฎิบัติงานที่เปนตัวเงนิ มกัออกมาในรูปของสัดสวน
ตัวเลขทางการเงิน ปรมาจารยทางการบญัชีบริหารของประเทศสหรฐัอเมริกาที่มีชือ่เสียง Robert 
Kaplan และ David Norton ไดใหความเหน็วา ตัวชี้วัดสมรรถนะที่เปนตวัเงนิอาจใชไดดีในยคุ
อุตสาหกรรม แตสําหรับยุคไฮเทคดังที่เปนอยูสมัยนี้ ตัวชี้วัดสมรรถนะเหลานี้แทบไมมีความหมาย
ใดๆตอการปรับปรุงและพัฒนาองคกรดังเชนที่องคกรมุงหวงั ทั้งนี้มีสาเหตุดังนี ้
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 3.1 ดัชนีที่ใชไมไดคํานึงถึงความหลากหลายของผลิตภณัฑ การตลาดและหนวยธุรกิจ 
 3.2 ดัชนีที่ใชไมไดชวยสนับสนุนการลงทนุในเทคโนโลยีใหมๆ และการตลาดแขนงใหม 
 3.3 ดัชนีที่ใชชวยใหมองเห็นถึงความสามารถในการแขงขันขององคกรแคเพียงระยะ 

ส้ันเทานัน้ 
 3.4 ดัชนีที่ใชเปนเพยีงแรงผลักดันสําคัญใหผูบริหารทําการแตงหรือจัดแจงตัวเลข 

ที่ตองการรายงาน 
 3.5 การมุงเนนการวัดผลลพัธของการตัดสินใจในอดีตมากกวาผลการปฎิบัติงานใน 

อนาคต 
  

ดังนัน้จึงไดมีความพยายามที่จะลบลางตวัชี้วัดที่เปนตวัเงินออกจากตวัชี้วัดที่ใช หรือมอง
ตัวชี้วัดเหลานีเ้ปนเพยีงแคชดุหรือกลุมของตัวชี้วัดผลการปฎิบัติงาน โดยหนัไปทําการปรับปรุง
ตัวชี้วัดผลการปฎิบัติงานในระดับปฎิบัติการใหดียิ่งขึน้ และเหน็วาถาองคกรสามารถปรับปรุงสิ่ง
ตางๆ เหลานี้ใหดีข้ึนแลว ก็เชื่อวาตัวชีว้ัดทีเ่ปนตัวเงินจะดีข้ึนเอง 

 
นอกจากนี ้ไมมีตัวชี้วัดตัวใดตัวหนึง่ที่จะสะทอนผลการปฎิบัติงานในแตละแงมุมทีสํ่าคัญๆ 

ขององคกรไดอยางครบถวนโดยลําพงั ดังนัน้ในการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิตนี้จึงได
ทําการรวบรวมและระบุตัวชีว้ัดสมรรถนะในดานตางๆ ของแตละกิจกรรมในระบบการจัดการการ
ผลิตแลวทําการคัดเลือกตัวชี้วัดสมรรถนะที่สําคัญ เพื่อนาํมาใชในการบงบอกถึงสมรรถนะของ
ระบบการจัดการการผลิต ทาํใหทราบถงึศกัยภาพที่แทจริงขององคกรและนําไปสูการปรับปรุงและ
พัฒนาองคกรตอไป 
 
5.3.2 การคัดเลือกผูเชี่ยวชาญ 
 ในการออกแบบวิธีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิตนี้ มีการขอความรวมมือใน
การสอบถามความคิดเหน็ของผูเชี่ยวชาญ โดยไดมีการระบุคุณสมบัติของผูเชี่ยวชาญทั้ง 2 กลุม 
คือ นักวิชาการและนักอุตสาหกรรมเฟอรนเิจอรไมยางพารา  
 จากการดําเนนิการวิจัยนี ้ ทาํใหทราบความคิดเหน็ของผูเชี่ยวชาญแตละทานจะมีความ
แตกตางกนัไปตามพืน้ฐานของงานและประสบการณของผูเชี่ยวชาญแตละทาน ดังนั้นในการ
คัดเลือกผูเชี่ยวชาญเพื่อสอบถามความคดิเห็นในดานตางๆ จงึควรเพิ่มความระมัดระวังในจุดนี้
ดวย กลาวคือ ควรมีการกระจายกลุมของผูเชี่ยวชาญออกใหมากที่สุดเพื่อไมใหเกดิความลําเอยีง
ของขอมูลตางๆที่ตองการ   อยางไรก็ดีในงานวิจยัก็ไดมีการกําหนดใหมผูีบริหารระดับสูง 
ระดับกลางและผูปฏิบัติงาน ไดมีสวนรวมในการกําหนดน้ําหนกัความสาํคัญขององคประกอบ
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กิจกรรมตางๆ ดวย เพราะผลของดัชนีชี้วัดที่ไดควรไดรับการยอมรับและการสนบัสนนุจาก
หนวยงานที่จะใชในอนาคต 
 
5.3.3 การใหน้ําหนักความสําคัญของผูเชี่ยวชาญ 
 ในการใหน้าํหนักความสําคญัของผูเชี่ยวชาญ ไมวาจะเปนการใหน้าํหนักความสําคญัของ
แตละกิจกรรมในระบบการจดัการการผลิต หรือการใหน้ําหนกัความสําคัญของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
ทําไดโดยการนําเทคนิคกระบวนการลําดบัชั้นเชงิวิเคราะห (Analytic Hierarchy Process : AHP) 
และวิธีการเปรียบเทียบเปนคูๆ (Pairwise Comparison) มาประยกุตใช ซึ่งสามารถสรุปขอดีของ
เทคนิคกระบวนการลาํดับชัน้เชิงวิเคราะหและวิธีการเปรียบเทียบเปนคูๆ ไดดังนี้ 

1). เปนวิธีการที่ชวยในการลําดับความคิดที่ดี และวดัระดับความสําคัญของปจจัยตาม
ขอคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญอยางเปนระบบ 
2). การเปรียบเทียบจะทาํเปนคูๆ ทาํใหการพิจารณาครั้งหนึง่ๆ ซึง่มีเพียง 2 ปจจัยและ
สงผลใหสามารถตัดสินใจไดงาย 
3). การตัดสินใจในการเปรียบเทียบเปนแบบสัมพัทธไมตองมีคาพื้นฐานที่ใชอางองิ 
4). สามารถตรวจสอบความไมสม่ําเสมอของการตัดสินใจของผูเชี่ยวชาญได 
5). ชวยประเมนิความแตกตางของน้ําหนักความสาํคัญในแตละทางเลอืกไดอยางชัดเจน 
สวนขอดอยของกระบวนการลําดับชั้นเชงิวิเคราะหและวิธีการเปรียบเทียบเปนคูๆ 

สามารถสรุปไดดังนี ้
1). แบบสอบถามการเปรียบเทียบเปนคูๆ จะดูเหมือนวกวนและยืดเยือ้ ตองใชเวลาในการ
กรอกแบบสอบถามมาก ทาํใหผูตอบแบบสอบถามสบัสนไดงาย 
2). ตองทําการเปรียบเทยีบใหครบทุกคู ทําใหตองตดัสินใจหลายครั้ง จึงอาจเกิดความ
สับสนและอาจเกิดความไมสอดคลองได 
3).ในกรณีที่มลํีาดับชั้นการตัดสินใจมากๆหรือมีหลายปจจัย ทําใหการคํานวณคาเปนไป
อยางยุงยาก 
ดังนัน้ในการนาํเทคนิคกระบวนการลําดับชัน้เชิงวิเคราะหและวิธีการเปรียบเทียบเปนคูๆ 

มาใชควรมีความเขาใจถงึลกัษณะตางๆ ของเทคนิคเหลานี้เปนอยางดี ซึ่งในการออกแบบวิธวีัด
สมรรถนะระบบการจัดการการผลิตนี้ไดทําการพิจารณาถึงขอดอยของกระบวนการลาํดับชั้นเชงิ
วิเคราะหและวิธีการเปรียบเทียบเปนคูๆ และปรับปรุงแกไขวิธีการหาคาน้าํหนักความสําคัญโดย 

1). ในการหาคาน้ําหนักความสําคัญของแตละกิจกรรมในระบบการจดัการการผลิตจะทํา
การสรางแบบสอบถามใหมลัีกษณะงายตอการทาํความเขาใจ และไมใหเกิดความวกวนในการ
สอบถามผูเชีย่วชาญซึง่จะแนบโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต พรอมอธิบายวิธีการ
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ตางๆ เพื่อใหผูเชี่ยวชาญมองเหน็ภาพและเกิดความเขาใจยิ่งขึ้น สําหรับในกรณีที่โครงสราง
กิจกรรมชวงใดที่มีเพยีง 2 กิจกรรม ก็จะนําวิธี Direct Rating มาใชเพราะจะสามารถใหคาน้าํหนกั
ความสาํคัญในสเกลที่ละเอยีดกวา 

2). การหาคาน้าํหนักความสําคัญของตัวชี้วัดสมรรถนะ เนื่องจากมีการคัดเลือกตัวชี้วัด
สมรรถนะมาบางแลว ประกอบกับการสรางแบบสอบถามที่งายตอการทาํความเขาใจ และไมวกวน 
ทําใหการหาคาน้าํหนักความสําคัญในแตละกิจกรรมไมซับซอน 

 
การนาํเทคนิคกระบวนการลาํดับชั้นเชงิวเิคราะหมาประยุกตใชเพื่อชวยในการตัดสินใจยัง

มีขอจํากัดคือ ทุกๆปจจยัของโครงสรางการตัดสินใจจะตองเปนอิสระตอกัน แตเนื่องจากการ
วิเคราะหโครงสรางกิจกรรมในระบบการจดัการการผลิตนั้นบางกิจกรรมอาจมีความสัมพันธกนั จงึ
อาจทาํใหคาความสาํคัญของดัชนีบางตัวในโครงสรางกจิกรรมเกิดความขัดแยงกนั โดยเฉพาะ
แผนกตางๆภายในฝายผลิต อาจมกีารใหน้ําหนกัความสาํคัญทีแ่ตกตางกนัของดัชนีประเภท
เดียวกนั เชน ประสิทธิภาพดานเครื่องจกัร  อัตราผลผลิตดานแรงงาน  ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ 
overall equipment effectiveness(OEE), reject rate, cost per unit และ delivery on time 
ratioของแตละแผนกอาจมนี้ําหนกัไมเหมอืนกัน       ดังนัน้ในงานวิจยันีจ้ึงไมไดพิจารณา
เปรียบเทียบน้าํหนักความสาํคัญของแตละดัชนีชี้วัดทั้งหมดในระบ 

 
5.4 การนาํระบบการวัดสมรรถนะที่ออกแบบขึ้นไปใชกับโรงงาน 
 โรงงานที่ทดลองใชระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตที่ออกแบบขึ้น ตองเปน
โรงงานที่มีฝายผลิตขนาดใหญและใหความสําคัญกับการดําเนนิการผลิต และสิ่งที่สําคัญ คือ 
โรงงานตองใหความรวมมือในการวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลติ และเขาใจถึง
วัตถุประสงคทีแ่ทจริง ซึง่จะทําใหมีความงายในการเกบ็รวบรวมขอมลูและขอความรวมมือตางๆ 
โดยเฉพาะอยางยิง่ขอมูลบางตัวเปนขอมูลที่คอนขางเปนความลับของโรงงานซึง่ไมสามารถ
เปดเผยกับบุคคลภายนอกได ดังนั้นในการใหไดมาซึ่งขอมูลเหลานี้จึงเปนสิง่สําคัญที่จะตองทาํ
ความเขาใจกบัโรงงานเพื่อใหทราบถึงวัตถปุระสงคและขอดีของการวัดสมรรถนะระบบการจัดการ
การผลิต 
 จากการนาํระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตไปใชกับบริษัทพี.พี. พาราวดู จํากัด 
พบวามีปญหาและอุปสรรค คือ ความไมพรอมของขอมูลและขาดแบบฟอรมในการบันทึกขอมลูใน
อดีต เชน ขอมูลเกี่ยวกับ การจัดการดานงบประมาณ ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน ชั่วโมงการทาํงาน
มาตรฐานของเครื่องจักร  คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ เปนตน 
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 ฉะนั้นในการทดลองใชระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิต จงึไดเลือกเก็บขอมูล
ในชวงเดือนมกราคมและกมุภาพนัธ พ.ศ. 2546 โดยกําหนดใหคาดชันีชี้วัดของเดือนมกราคมเปน
เกณฑเปรียบเทียบกับเดือนกุมภาพนัธ แตอยางไรก็ดีถาโรงงานไดมีการรายงานดัชนีชี้วัดสมรรถนะ
อยางตอเนื่องทุกๆเดือน เมื่อถึงระยะเวลาหนึง่โรงงานจะมีระบบฐานขอมูลเกี่ยวกับการวัด
สมรรถนะการจัดการทางการผลิตที่ดีและสามารถกําหนดคาเกณฑมาตรฐานสาํหรบัดัชนีทัง้หมด
และนําไปสูการวินิจฉัยปญหาและสาเหตุทางดานสมรรถนะทางการผลติของโรงงาน เพื่อกาํหนด
แนวทางหรือแผนการปรับปรุงได นอกจากนี้ดัชนีชีว้ัดสมรรถนะที่ออกแบบขึ้น โรงานสามารถ
นําไปใชรวมกบัระบบการบรหิารคุณภาพ ISO 9000 ฉบับป พ.ศ.2000 ไดเปนอยางด ี
 
5.5 ประโยชนที่ไดจากการวิจัย 
 ประโยชนที่ไดรับจากการวิจยัครั้งนี ้สามารถสรุปไดดังนี้ 

1. ทําใหทราบถึงความสาํคัญของแตละกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต เพื่อใชเปน 
แนวทางในการวิเคราะหและประเมินระบบการจัดการการผลิตขององคกรของตน 

2. สามารถนําชุดการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตที่ไดออกแบบขึ้นมาใชในการวัด
สมรรถนะระบบการจัดการการผลิตของโรงงานได เพื่อใหผูบริหารรับรูถึงศักยภาพที่
แทจริงขององคกรของตน ทําใหทราบถึงจุดเดนและขอบกพรองตางๆ ซึ่งเปนขอมลู
ปอนกลับที่นาํมาใชเปนแนวทางในการปรับปรุงและพัฒนาตอไป 

3. ใชเปนเครื่องมอืวิเคราะหและประเมินคูแขง รวมทั้งนาํมาใชประกอบการวางแผนกล
ยุทธ และนโยบายตางๆขององคกรได 

 
 
 
  
 
 

 
  
 
 



บทที่ 6 
 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 
 

6.1 บทสรุป 
 
 งานวิจยันี้ไดออกแบบระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตสําหรบัอุตสาหกรรม
เฟอรนิเจอรไมยางพารา โดยจากการศึกษาสรุปผลไดดังนี้ 
 

1. โครงสรางกจิกรรมในระบบการจัดการการผลิต จําแนกออกเปน 3 สวนใหญๆ คือ การ
จัดการเกี่ยวกบัองคกรการผลิต การจัดการดานทรัพยากรการผลิต และการจัดการ
ดานการดําเนนิการผลิต 

2. น้ําหนกัความสําคัญของแตละสวนในระบบการจัดการการผลิต คือ การจัดการ
เกี่ยวกับองคกรการผลิต มคีาน้ําหนักความสําคัญเทากับ 0.274 การจัดการดาน
ทรัพยากรการผลิต มีคาน้าํหนกัความสําคัญเทากับ 0.399 และการจัดการดานการ
ดําเนนิการผลติ มีคาน้าํหนักความสาํคัญเทากับ 0.327 

3. ดัชนีชี้วัดสมรรถนะทางการผลิตที่ไดครอบคลุมหนวยงานการผลิตและหนวยงานอืน่ๆ 
ที่มีการเชื่อมโยงกับหนวยงานการผลิต ไดแก ฝายการตลาด ฝายคุณภาพ ฝาย
ออกแบบ ฝายบัญชี ฝายซอมบํารุง และคลังวัสดุ 

4. ดัชนีชี้วัดสมรรถนะทางการผลิตจําแนกเปน 3 ระดับ คือ  ตัวชี้วัดสมรรถนะสําหรบั
ผูบริหารระดับสูง ระดับกลาง และระดับปฏิบัติการ 

5. ดัชนีชี้วัดสมรรถนะที่สําคัญสาํหรับผูบริหารระดับสูงมีทัง้สิน้ 19 ดัชนี โดยเปนดัชนีชี้
วัดสมรรถนะทางการผลิตโดยภาพรวม แบงเปนดานตางๆ ไดแก ดานงบประมาณ
และตนทนุการผลิต    ดานทรัพยากรการผลิต    ดานการวางแผนการผลิตและคงคลัง 
ดานงานทาํซ้ําและสัดสวนของเสียทั้งภายในและภายนอก    ดานการสงมอบ และ
ดานความปลอดภัย 

6. ดัชนีชี้วัดสมรรถนะสาํหรับผูบริหารระดับกลางและระดับปฏิบัติการจะเปนตัวชีว้ัด
สมรรถนะทางการผลิตของแตละแผนก จะเปนองคประกอบยอยของดัชนีชี้วัด
สมรรถนะทางการผลิตโดยรวมสําหรับผูบริหารระดับสูง 

 
 



 80

7. ระบบการวัดสมรรถนะการจดัการการผลิตไดถูกประยุกตใชกับโรงงานนั้นนําไปใชไดดี 
และไดรับการยอมรับจากผูบริหารและบุคลากรภายในโรงงาน ตลอดจนระบบที่
นําเสนอนี้สามารถเสนอแนะผูบริหารไดรับรูถึงสถานภาพและศักยภาพดานการ
จัดการการผลติขององคกร และนํามาวิเคราะหเพื่อหาจดุบกพรองหรือจุดที่ตองทาํการ
แกไขซึ่งจะเปนขอมูลปอนกลับที่ใชเปนแนวทางในการปรับปรุงและพฒันาองคกรได 

 
6.2 ขอเสนอแนะ 
 
 ในการทําวิจัยครั้งนี้ ไดทาํการเสนอแนะสาํหรบัการทาํการวิจัยในครั้งตอๆไป ดังนี ้
 

1. ควรนําแนวทางในการพัฒนาดัชนีชีว้ัดสมรรถนะไปใชกบัฝายและแผนกอื่น ๆ ภายใน
โรงงานไดตอไป หรือโดยเฉพาะการนําไปประยุกตใชกับโรงงานผลติเฟอรนิเจอรไม
ยางพาราภายในประเทศ 

2. การกําหนดดัชนีชี้วัดสมรรถนะ นอกจากจะมีการรวบรวมจากแหลงขอมูลตามตํารา
และเอกสารตางๆ แลวควรมีการสอบถามจากผูปฏิบัติงานผลิตจริง โดยใชวิธีการสราง
แบบสอบถามเพื่อรวบรวมขอมูลจากผูปฏิบัติงานผลิตของโรงงานอื่นๆ 

3. ควรจัดทําระบบฐานขอมูลเกีย่วกับระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตของ
โรงงานเฟอรนเิจอรไมยางพาราในประเทศไทย เพื่อใชเปนขอมูลในการวิเคราะหและ
เปรียบเทียบกบัองคกรอื่นๆ ตอไป 
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แบบสอบถามชดุที่ 1 
 

เร่ือง  
 

การตรวจสอบโครงสรางระบบการจัดการการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แบบสอบถามชุดที่1 



     

 
เรื่อง การตรวจสอบโครงสรางระบบการจัดการทางการผลิต 

 
 
 

1. วัตถุประสงค : 
 

วัตถุประสงคของแบบสอบถามชุดนี ้ เพื่อตองการตรวจสอบความคิดเห็นเกี่ยวกับ
โครงสรางระบบการจัดการทางการผลิตและคัดเลือกตัวชีว้ัดสมรรถนะเบื้องตน 

 
 
 

2. สวนประกอบ : 
 

แบบสอบถามชุดที่ 1 ประกอบดวย 2 สวน คือ 
สวนที่ 1      รายละเอยีดเกี่ยวกบัโครงสรางระบบทางการผลิต 
สวนที่ 2      แบบสอบถาม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

สวนที่ 1 
 



     

 
 

รายละเอียดเกี่ยวกับโครงสรางกิจกรรม 
ของระบบการจัดการทางการผลิต 

 
 
 
 
 

วัตถุประสงค 
 
 เพื่ออธิบายรายละเอียดเกีย่วกับโครงสรางและองคประกอบของกิจกรรมทางการ

ผลิตตลอดจนที่มาของตัวชี้วดัสมรรถนะทางการผลิต 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1. โครงสรางกิจกรรมของระบบการจัดการการผลิต 
 จากการศึกษาและวิเคราะหแนวคิดหลักการเกี่ยวกับระบบการจัดการการผลิตจาก
บทความและวรรณกรรมตางๆ รวมทัง้การศึกษาและวิเคราะหระบบการจัดการการผลิตในปจจุบัน 



     

แลวทําการสังเคราะหขอมูลตางๆ ที่ไดมาจัดทําเปนโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลติ 
ซึ่งในการวิจยันี้จะแบงโครงสรางกิจกรรมในระบบการจดัการการผลิต ออกเปน 3 สวนใหญๆ คือ 
 

(1) การจัดการเกีย่วกับองคกรการผลิต (Production Organization Management) 
(2) การจัดการดานทรัพยากรการผลิต (Production Resource Management) 
(3) การจัดการดานการดําเนนิการผลิต (Production Operation Management) 
 

(1) การจัดการเกีย่วกับองคกรการผลิต (Production Organization Management) 
การจัดการเกีย่วกับองคกรการผลิตเปนเรือ่งเกี่ยวกับฝายผลิตและการจัดการฝายผลติทั้งหมด 

โดยสามารถแบงการจัดการเกี่ยวกับองคกรการผลิตออกเปน 2 สวน คือ 
(1.1) การกําหนดนโยบายและวัตถุประสงคดานการผลิต 

เปนเรื่องเกี่ยวกับการกาํหนดแนวทางการดําเนนิงาน เนื่องจากนโยบายจะเปน
ตัวกําหนดทิศทางการดําเนนิงานขององคกรวาจะเปนไปไหนทิศทางไหน ผูบริหารตองทําการ
แปลงนโยบายใหเปนแผนปฏิบัติเพื่อนําพาองคกรใหบรรลุตามนโยบายที่ต้ังไว 
(1.2) การกําหนดบทบาทหนาที่ของหนวยงานและบุคลากร 

เปนเรื่องเกี่ยวกับการกาํหนดหนาที่และความรับผิดชอบของแตละหนวยงานให
ชัดเจน  เพื่อใหพนักงานทกุคนรับรูถึงหนาที่ความรับผิดชอบของตัวเอง เนื่องจากการดําเนนิ
กิจกรรมแตละกิจกรรมจะตองมีหนวยงานและบุคลากรที่รับผิดชอบอยางชัดเจน  

 
(2) การจัดการดานทรพัยากรการผลิต (Production Resource Management) 

เปนการจัดสรรทรัพยากรใหมีปริมาณที่เหมาะสมและในเวลาที่เหมาะสม เนื่องจากการเก็บ
ทรัพยากรตางๆไวมากเกนิความตองการนอกจากจะทาํใหไมเกิดประโยชนแลวยังทําใหสูญเสีย
โอกาสในการทํากจิกรรมอื่นๆ เนื่องจากเงนิไปจมอยูที่ทรัพยากรเหลานั้น กิจกรรมการผลิตตองการ
ทรัพยากรในรปูของ เครื่องจักร (Machine) กําลังคน (Manpower) วัตถุดิบ (Material) และสิ่ง
อํานวยความสะดวกอื่นๆ (Facility) ซึ่งทรัพยากรแตละชนิดจะมกีารจดัการที่แตกตางกนัไป ดังนั้น
วัตถุประสงคของการจัดการดานทรพัยากรการผลิต คือ ใชทรัพยากรที่มีอยูใหเกิดประโยชนสูงสุด 
โดยจะพิจารณา 3 หัวขอ ตอไปนี้ 

 
 (2.1) ประสิทธิผล (Effectiveness) 

     ประสิทธิผล คือ ระดับของความประสบผลสําเรจ็ของระบบ หรือกลาวคือเปนตัวบงชี้การ
บรรลุตามเปาหมายในการทาํงานนั้น ดังนัน้การวัดประสทิธิผลจะเปนการวัดที่มุงประเด็นไปที่



     

ผลลัพธ (Output) ในการวดัประสิทธิผลจะมีเกณฑอยางนอย 3 เกณฑที่ใชในการประเมิน
ระดับของประสิทธิผล คือ 

- คุณภาพ คือ การกระทําไดตามขอกําหนดที่ไดกําหนดไวลวงหนา 
- ปริมาณ คือ การกระทาํไดตามปริมาณที่กาํหนดไว 
- เวลา คือ การกระทําไดตามเวลาที่กาํหนดไว 

 (2.2) ประสิทธิภาพ (Efficiency) 
    ประสิทธิภาพ คือ ระดับของการใชประโยชนของระบบที่ถูกตอง ซึ่งสามารถวัดไดโดยใช

อัตราสวนของทรัพยากรที่คาดหวังไวกับการใชทรัพยากรจริง จากอัตราสวนดังกลาวจะเหน็วา
ประสิทธิภาพเปนการเปรยีบเทียบกนัอยางงายๆระหวางทรัพยากรที่คาดหวังหรือสนใจที่การ
ใชทรัพยากรนัน้ๆเพื่อใหบรรลุตามเปาหมายและวัตถุประสงคที่ไดกําหนดไว ดังนัน้
ประสิทธิภาพจึงเปนการวัดสมรรถนะขององคกรซึ่งมุงประเด็นไปที่ปจจัยนาํเขา (Input) 

(2.3) อัตราผลผลิต (Productivity) 
   อัตราผลผลิตคืออัตราสวนที่ไดจากการหารผลผลติดวยหนึง่ในปจจยัการผลิตตางๆ 

แลวแตวากาํลงัพิจารณาผลผลิตที่เกี่ยวของกับปจจยัการผลิตใด ดังนั้นอัตราผลผลิตจึงเปน
มาตรวัดที่รวมเอาประสิทธิผลและประสิทธิภาพอยูในตวัเลขเดียว เนื่องจากประสิทธิผลนั้น
เกี่ยวของกับผลผลิตที่เปนเปาหมายในการทํางาน และประสิทธภิาพเกีย่วของกับการใช
ทรัพยากร  อัตราผลผลิตสามารถแบงได 3 ประเภท คือ 

(2.3.1) อัตราผลผลิตยอย (Partial Productivity) 
อัตราผลผลิตยอย เปนอตัราสวนของมูลคาผลผลิตตอทรัพยากรประเภทเดียว 

เชน อัตราผลผลิตดานแรงงานเปนอัตราผลผลิตยอยดานแรงาน ซึง่คํานวณไดโดย
อัตราสวนระหวางมูลคาผลผลิตกับมูลคาทรัพยากรแรงงานที่ใช 

(2.3.2) อัตราผลผลิตรวม (Total Productivity) 
อัตราผลผลิตรวม เปนอตัราสวนของมลูคาผลผลิตทัง้หมดตอผลรวมของ

มูลคาทรัพยากรที่ใชทัง้หมด ดังนัน้อัตราผลผลิตรวมจึงแสดงผลกระทบรวมของ
ทรัพยากรทัง้หมดในการทําผลผลิตออกมา 

 
 
 
(2.3.3) อัตราผลผลิตมูลคาเพิ่ม (Value Added Productivity) 



     

อัตราผลผลิตมูลคาเพิม่เปนอัตราสวนของมูลคาผลผลิตสุทธิตอผลรวมของ
มูลคาทรัพยากรดานแรงงานและทนุ โดยมูลคาผลผลิตสุทธ ิหมายถึง ผลผลิตรวมหัก
ออกดวยสินคาและบริการระหวางกระบวนการที่ซื้อ 

 ทรัพยากรการผลิตสามารถแบงได 2 แบบ คือ ทรัพยากรการผลิตหลักและสิ่งอํานวยความ
สะดวก โดยทีท่รัพยากรการผลิตหลัก หมายถงึ เครื่องจกัรอุปกรณ แรงงาน วัตถุดิบ และพลงังาน 
สวนสิง่อาํนวยความสะดวก หมายถงึ เงินทุน สภาพแวดลอม พืน้ที ่และขอมูลสารสนเทศ ซึ่งการ
พิจารณาประสิทธิภาพ ประสิทธิผลและอตัราผลผลิตจะพิจารณาเฉพาะกับทรัพยากรการผลิตหลัก
เทานั้น สวนสิง่อํานวยความสะดวกอื่นๆ จะมีการจัดการตามความเหมาะสม 
 
(3) การจัดการดานการดําเนินการผลิต (Production Operation Management) 

(3.1) การออกแบบ (Designing) 
   การออกแบบสามารถแบงไดเปน 2 หัวขอ คือ 
 (3.1.1) การทาํตัวอยางตามแบบของลูกคา 

ฝายออกแบบจะมีหนาที่ต้ังแตการรบัแบบจากลูกคาจนถึงการทําตนแบบ 
(Prototype) เมื่อฝายออกแบบไดรับแบบ Drawing จากลูกคาแลวพนกังานจะทําการถอด
แบบ Drawing เพื่อนาํไปเขยีนเปนแบบของ pattern วเีนียร, Cutter Drawing และ NC 
Program  หลังจากนัน้จะสงตอใหหนวยงานถัดไปเพือ่ไปดําเนินการ โดยการดําเนินงาน
ทั้งหมดจะใชเวลาประมาณ 2 สัปดาห 

 (3.1.2) การออกแบบสินคาของตัวเอง  
  ฝายออกแบบจะไดรับขอมูลเกี่ยวกับรูปแบบของสินคาจากฝายการตลาดซึ่งทํา
หนาที่สํารวจความตองการของลูกคา หลงัจากนั้นฝายออกแบบจะรางแบบคราวๆเพื่อ
นําเขาที่ประชมุ หลงัจากไดขอสรุปของรูปแบบที่จะทาํแลว ข้ันตอนการดําเนนิงานจะ
เหมือนกับการผลิตสินคาตามแบบของลูกคา โดยการดําเนนิงานทั้งหมดจะใชเวลา
ประมาณ 2 เดือน 

(3.2) การวางแผน (Production Planning ) 
   การวางแผนการผลิตเปนการจัดสรรทรัพยากรตางๆลงไปในงาน และเปนการเตรียมการ

เกี่ยวกับงานตางๆ ไวลวงหนากอนที่จะมีการปฏิบัติงานนั้นๆ งานที่มกีารวางแผนไวลวงหนาจะ
มีคุณภาพดีกวางานที่ไมไดมีการวางแผน คือจะใชเวลาในการทาํงานนอยกวา ใชทรัพยากร
อยางมีประสิทธิภาพมากกวา และจัดลําดบัความสาํคัญของงานไดถูกตองมากขึน้ 

 การจัดลําดับการผลิตเปนการตัดสินใจเกีย่วกับเวลาที่ดีและเหมาะสมที่สุดในการ
ดําเนนิงานโดยใหมีการรบกวนนอยที่สุดและใชทรัพยากรใหมีประสิทธภิาพสูงสุด การ



     

จัดลําดับงานผลิตโดยทั่วไปจะพิจารณาถงึ ลําดับความสําคัญของงาน กําหนดสงมอบงาน 
ความสามารถในการจัดหาทรัพยากร และจํานวนงานคาง  

การวางแผนและการจัดลําดบังานผลิตมักเปนงานที่จะตองทาํควบคูกนัเสมอ โดยมี
วัตถุประสงคเพื่อใหสามารถดําเนนิงานผลติไดอยางมีประสิทธิภาพ 
(3.3) การผลิตสินคา (Production) 
   เปนเรื่องเกี่ยวกับกิจกรรมการผลิตทั้งหมด โดยเริ่มต้ังแตการรับวตัถุดิบจนกระทั่งเปน
สินคาสําเร็จรูปเพื่อจําหนายใหลูกคา  
(3.4) การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) 
 การควบคุมคุณภาพ คือ การจัดกิจกรรมตางๆเพื่อใหผลิตออกมาดีเปนไปตามแบบ มี
ความประณีต เรียบรอย สวยงาม นาํไปใชงานไดดีสะดวกและเหมาะสมกับราคา กิจกรรม
ดังกลาวก็คือ การคัดเลือกวตัถุดิบ กิจกรรมในกระบวนการผลิตเปนตน 
(3.5) การควบคุมการผลิต (Production Control) 
   การควบคุมการผลิต คือ กิจกรรมที่บังคบัหรือดูแลใหการทาํงานเปนไปตามกระบวนการ
ผลิต ผลิตภัณฑดําเนินไปอยางมีประสิทธิภาพถกูตองตามแบบในเวลาอันสัน้และไดปริมาณ
มากที่สุดของเสียนอยที่สุด เร่ิมต้ังแตปจจัยปอนเขา กระบวนการผลิตจนออกมาเปนผลผลิต
หรือสินคา โดยการควบคุมการผลิตสามารถจําแนกไดดังนี้ คือ การควบคุมปริมาณ (Quantity 
Control) การควบคุมคาใชจาย (Cost Control) และเวลา (Time) 
(3.6) การควบคุมวัสดุคงคลงั (Inventory Control) 

   เปนเรื่องของการบรหิารจดัการวัตถุดิบตางๆใหอยูในปริมาณทีพ่อเหมาะไมมากหรือ
นอยเกนิไป ขอมูลของวัตถุดิบควรมีการระบุชนิดและจํานวนใหถูกตองและเปนระบบ ในการ
จัดการคลังวัตถุดิบอาจมีการนําเทคนิคและการวิเคราะหตางๆมาใชเพือ่ใหการจัดการมี
ประสิทธิภาพสูงสุด โดยวัตถุประสงคของการจัดการคลงัวัตถุดิบคือ  

- พยายามจัดเกบ็วัตถุดิบใหอยูในปริมาณทีเ่หมาะสม หลกีเลี่ยงการเก็บ
วัตถุดิบในปริมาณทีม่ากหรอืนอยเกนิไป และตองมพีรอมเสมอเมือ่ตองการ
ใชงาน 

- เก็บรักษาวัตถดิุบใหอยูในสภาพเรียบรอยไมชํารุดเสียหาย  และพยายามอยา
ใหเกิดความลาสมัยของวัตถดิุบ 

- พยายามทาํใหมีอัตราการหมุนเวยีนของวตัถุดิบที่ดีที่สุดโดยพิจารณาจากทั้ง
ตนทนุของการจัดหาและตนทุนของการเกบ็รักษา 

 
(3.7) การดูแลรักษาเครื่องจกัร (Maintenance) 



     

  การบาํรุงรักษาเครื่องจักรอปุกรณเปนการใหบริการหนวยผลิตยอยและหนวยงานอื่นๆ
เพื่อวาการผลติจะไดดําเนินไปอยางราบรืน่ในลักษณะการประหยัดและเหมาะสม (Economic 
Production) การบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ เชน การซอมแซมเมื่อเกิดการชํารุด การ
ตรวจสอบสภาพของเครื่องจักรอุปกรณเพื่อดูสภาพการชํารุดสึกหรอ การกาํหนดการซอมแซม
เครื่องจักร หรือการเปลี่ยนทดแทนเครื่องจักร และการบันทึกประวติัการตรวจซอมแซมของ
เครื่องจักรอุปกรณตางๆ  
 
สามารถสรุปโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตได ดังรูปที่ ก-1  
 

2. ตัวชีว้ัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
การกําหนดตัวชี้วัดสมรรถนะเบื้องตนใหกับทุกกิจกรรมการผลิตตามโครงสรางกิจกรรมใน

ระบบการจัดการการผลิต โดยกําหนดตัวชีว้ัดสมรรถนะจะพิจารณาจากวัตถุประสงคของแตละ
กิจกรรมยอยดงัแสดงในรูปที ่ก-2



รูปที่ ก-1  แสดงโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตกอนการตรวจสอบจากผูเชี่ยวชาญ 

ระบบการ 
จัดการการผลิต 

A (องคกรการผลิต) 

B (ทรัพยากรการผลิต) 

C (การดําเนินการผลิต) 
 

B1 (เครื่องจักรอุปกรณ) 
B2 (แรงงาน) 

B3 วัตถุดิบ)  

B4 (พลังงาน) 

C1 (ออกแบบผลิตภัณฑ) 

C2 (วางแผนผลิต) 

C4 (ควบคุมคุณภาพ) 

องคประกอบดานการจัดการ หนาที่ / กําหนด 

A1 (นโยบายและวัตถุประสงคการผลิต) 
 A2 (หนาที่ของหนวยงาน และบุคลากร) 

C5 (ควบคุมการผลิต) 

C6 (ควบคุมวัสดุคงคลัง) 

C7 (ดูแลรักษาเครื่องจักร) 

วัตถุประสงค 

เพื่อกําหนดแนวทางการดําเนินการ 
 เพื่อกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบของหนวยงานและบุคลากร 

 

เพื่อใชเครื่องจักรอุปกรณใหเกิดประโยชนสูงสุด 
 เพื่อใชแรงงานใหเกิดประโยชนสูงสุด 

 เพื่อใชวัตถุดิบใหเกิดประโยชนสูงสุด 
      เพื่อใชพลังงานใหเกิดประโยชนสูงสุด 
 

    ออกแบบผลิตภัณฑเพื่อนําไปทําการผลิต 
 เพื่อจัดเตรียมการผลิตใหทํางานอยางมีประสิทธิภาพ 

 

เพื่อผลิตสินคาที่มีคุณภาพไดมาตรฐานตามที่กําหนดไว 
 เพื่อใหงานดําเนินไปในขอบเขตที่กําหนด  

 จัดเก็บวัตถุดิบในปริมาณที่เหมาะสมและพรอมใชงาน 
 เพื่อใหการผลิตดําเนินไปอยางราบรื่น 

B5 (เงินทุน) 
B6 (สภาพแวดลอม) 

B7 (พื้นที่)  

B8 (ขอมูล) 

เพื่อนําเงินไปใชใหเกิดประโยชนสูงสุด 
  จัดใหมีสภาพแวดลอมที่เหมาะสมกับการทํางาน 

 ใชพื้นที่ใหเกิดประโยชนสูงสุด 
      เพื่อจัดทําระบบขอมูลที่มีประสิทธิภาพ 

 

C3 (ผลิตสินคา) เพื่อผลิตสินคาที่มีคุณภาพในปริมาณและเวลาที่กําหนด 
 



     

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ ก- 2 แสดงตัวชี้วัดตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตกอนการตรวจสอบจากผูเชี่ยวชาญ 

ระบบการ 
จัดการการ

A 

B 

B1 

B2 

B3 

B4 

องคประกอบดาน 
การจัดการ 

หนาที่ / กําหนด 

A1 

A2 

ตัวชี้วัด สูตรคํานวณ 

ตัวชี้วัดเชิงคุณภาพ 

ตัวชี้วัดเชิงคุณภาพ 

ประสิทธิผลดานเครื่องจักร

ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร

อัตราผลผลิตดานเครื่องจักร

ประสิทธิผลดานแรงงาน

ประสิทธิภาพดานแรงงาน

อัตราผลผลิตดานแรงงาน

ประสิทธิผลดานวัตถุดิบ

ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ

อัตราผลผลิตดานวัตถุดิบ

ประสิทธิผลดานพลังงานโดยรวม 

ประสิทธิภาพดานพลังงาน

อัตราผลผลิตดานพลังงาน

เวลาทํางานของเครื่องจักร / เวลาทํางานมาตรฐานของเครื่องจักร 

สินคา / เวลาทํางานมาตรฐานของเครื่องจักร 

สินคา / เวลาทํางานของเครื่องจักร 

  ชั่วโมงแรงงานจริง / ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน 
 

สินคา / ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน 

สินคา / ชั่วโมงแรงงานจริง 

วัตถุดิบที่ใชจริง / คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ 

สินคา / คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ 

สินคา / วัตถุดิบที่ใชจริง 

พลังงานที่ใชจริง / คาการใชพลังงานมาตรฐาน 

สินคา / คาการใชพลังงานมาตรฐาน 
 

สินคา / พลังงานที่ใชจริง 

กิจกรรม 

การใชประโยชนจาก

การใชประโยชนจากแรงงาน 

การใชประโยชนจากวัตถุดิบ 

การใชประโยชนจากพลังงาน 

B11 

B21 

B31 

B41 

B111 
B112 
B113 

B213 
B223 
B233 

B313 
B312 
B311 

B413 
B412 

B411 



     

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ระบบการ 
จัดการการผลิต B 

B5 

B6 

B7 

B8 

องคประกอบดาน 
การจัดการ 

หนาที่ / กําหนด ตัวชี้วัด สูตรคํานวณ กิจกรรม 

การจัดสรรงบประมาณ 

การควบคุมการใชงบประมาณ 

การใชประโยชนจากพื้นที่ 

การปรับปรุงสภาพแวดลอมใหเหมาะสม 

การปฏิบัติตามมาตรฐานสิ่งแวดลอม 

การใชประโยชนของขอมูล 

การใหไดมาซึ่งขอมูลที่ถูกตอง 

งบประมาณของฝายผลิต / งบประมาณทั้งหมด 

Production Budget Variance 

Production Budget Ratio 

งบประมาณของฝายผลิตที่ประมาณไว / ตนทุนที่ใช

จํานวนครั้งของการเกิดอุบัติเหตุในงานผลิต / ชวงNumber of Accident 

ชั่วโมงแรงงานที่สูญเสียจากอุบัติเหตุ / ชั่วโมงการทํางานทั้งหมด Loss Cause Accident 

Standard Environment ตามขอกําหนดกฎหมาย 

Operation Area พื้นที่สําหรับกิจกรรมการผลิต / พื้นที่ของอาคาร

Information utilization เงินลงทุน / จํานวนชั่วโมงการทํางานที่มีการใชระบบฐานขอมูล 

จํานวนชั่วโมงที่มีการใชระบบ

จํานวนพนักงานที่ใชระบบฐานขอมูล 

รูปที่ ก- 2 (ตอ)แสดงตัวชี้วัดตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตกอนการตรวจสอบจากผูเชี่ยวชาญ 

การจัดทําฐานขอมูล 

Side Walk Area   พื้นที่สําหรับทางเดิน / พื้นที่ของอาคารผลิต 

จํานวนชั่วโมงที่ใชระบบฐานขอมูล / จํานวนชั่วโมงการทํางาน 

จํานวนพนักงานที่ใชระบบฐานขอมูล / จํานวนพนักงานทั้งหมด 

Failure Rate จํานวนครั้งที่ระบบไมสามารถใชได / ชวงระยะเวลา 

ความเร็ว ระยะเวลาในการเรียกขอมูล(นาที) 

อัตราที่พนักงานใหขอมูลผิด จํานวนครั้งที่พนักงานใหขอมูลผิด / จํานวนครั้งใหขอมูลทั้งหมด 

อัตราการพิมพขอมูลผิด จํานวนครั้งที่พิมพขอมูลผิด / จํานวนครั้งพิมพขอมูลทั้งหมด 

B51 

B61 

B62 
B71 

B81 

B82 

B83 

B52 

B511 
B521 

B611 

B612 
B621 

B711 

B712 

B811 
B812 
B813 

B821 
B822 

B831 
B832 



     

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

C ระบบการ 
จัดการการผลิต 

องคประกอบดาน 
การจัดการ 

หนาที่ / กําหนด ตัวชี้วัด สูตรคํานวณ กิจกรรม 

C1 

ทําตัวอยางตามแบบของลูกคา 

การออกแบบสินคาของตัวเอง 

C2 

  Sample Backlog Ratio 

  Sample Completion Ratio 

จํานวนตัวอยางที่ทําไมเสร็จ / จํานวนงานออกแบบทั้งหมด 

จํานวนตัวอยางที่ทําเสร็จ / จํานวนงานออกแบบทั้งหมด 

Old Part Ratio 

Number of Collection per Year 

จํานวนชิ้นสวนเดิมในสินคาใหม / จํานวนชิ้นสวนทั้งหมดในสินคาใหม 

จํานวนชุดของสินคาที่ออกแบบได / 1 ป 

Number of Day for Designing จํานวนวันตั้งแตเริ่มออกแบบจนกระทั่งไดเปนตนแบบ 

การวางแผนงานผลิต 

การจัดลําดับงานผลิต Production Schedule Ratio 

Changed Schedule Ratio 

Production Planned Ratio 

Changed Planned Ratio 

Production Backlog Ratio 

จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได / จํานวนใบสั่งผลิตทั้งหมด 

จํานวนครั้งที่มีการเปลี่ยนแปลงแผน / จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนทั้งหมด 

จํานวนงานคาง / จํานวนงานผลิตทั้งหมด 

จํานวนงานผลิตที่มีการจัดลําดับงาน / จํานวนงานผลิตทั้งหมด 
จํานวนครั้งที่มีการเปลี่ยนลําดับงาน / จํานวนงานผลิตทั้งหมด 

C3 

ประสิทธิผลดานแรงงาน ชิ้นงาน / ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน 

ประสิทธิภาพดานแรงงาน ชั่วโมงแรงงานจริง / ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน 
อัตราผลผลิตดานแรงงาน ชิ้นงาน / ชั่วโมงแรงงานจริง 

Reject Rate จํานวนชิ้นงานที่ไมเปนไปตามขอกําหนด / จํานวนผลิตทั้งหมด 

Cost per Unit ตนทุนการผลิต (แรงงาน+วัตถุดิบ+FoH) / จํานวนผลิตทั้งหมด 
 จํานวน lot ที่สงมอบตรงเวลา / จํานวน lot การผลิตทั้งหมด Delivery on Time Ratio 

 จํานวนสินคาที่ผลิตได / พนักงาน  Quantity per Person 
 Delivery on Time Ratio 

 
จํานวน lot ที่สงมอบตรงเวลา / จํานวน lot การสงมอบทั้งหมด 

รูปที่ ก- 2(ตอ) แสดงตัวชี้วัดตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตกอนการตรวจสอบจากผูเชี่ยวชาญ 

C11 

C12 

C21 

C22 

C111 
C112 

C121 
C122 
C123 

C211 
C212 

C213 

C221 
C222 

 การแกะสลัก 

การผลิตเบาะ 

การผลิตกลอง 

การขัด 

การประกอบ 

การทําสี 
การบรรจุ 

การจัดสง 

กระ 
บวน
การ
ผลิต 

การวาดแบบ 

C301 
C302 
C303 
C304 
C305 
C306 
C307 
C308 
C309 

C3xx07 
C3xx08 
C3xx09 
C3xx11 
C3xx12 
C3xx13 
C3xx14 
C3xx13 

   หมายเหตุ 
   Case 1 ถา XX  เทากับ 01 ถึง 08 ใชดัชนีที่ 07 ถึง 09 

 และ 11 ถึง 14 
   Case 2 ถา XX  เทากับ 09 ใชดัชนีที่ 13 เทานั้น     
   Case 3  ถา XX เทากับ 10 ถึง 24 ใชดัชนีที่ 01 ถึง 14 



     

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ ก- 2(ตอ) แสดงตัวชี้วัดตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต

ระบบการ 
จัดการการผลิต 

องคประกอบดาน 
การจัดการ 

หนาที่ / กําหนด ตัวชี้วัด สูตรคํานวณ กิจกรรม 

C3 

ประสิทธิผลดานเครื่องจักร ชิ้นงาน / เวลาทํางานมาตรฐานของ

ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร เวลาทํางานจริงของเครื่องจักร / เวลาทํางาน

อัตราผลผลิตดานเครื่องจักร ชิ้นงาน / เวลาทํางานจริงของ

Overall Equipment Effectiveness Availability* Performance Efficiency* Quality Rate 

Reject Rate จํานวนชิ้นงานที่ไมเปนไปตามขอกําหนด / จํานวนผลิตทั้งหมด 

ประสิทธิผลดานแรงงาน    ชิ้นงาน / ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน 

ประสิทธิภาพดานแรงงาน    ชั่วโมงแรงงานจริง / ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน 

อัตราผลผลิตดานแรงงาน    ชิ้นงาน / ชั่วโมงแรงงานจริง 

ประสิทธิผลดานวัตถุดิบ ชิ้นงาน / คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ 

ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ วัตถุดิบที่ใชจริง / คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ 
อัตราผลผลิตดานวัตถุดิบ ชิ้นงาน / วัตถุดิบที่ใชจริง 

Cost per Unit ตนทุนการผลิต (แรงงาน+วัตถุดิบ+FoH) / จํานวนผลิตทั้งหมด 

จํานวน lot ที่สงมอบตรงเวลา / จํานวน lot การผลิตทั้งหมด Delivery on Time Ratio 

Quantity per Person 
 

จํานวนสินคาที่ผลิตได / พนักงาน 

C 

C4 

วิธีการตรวจสอบ 

การตรวจสอบชิ้นงาน 

จํานวนพนักงาน QC / จํานวนพนักงานในสายการผลิตทั้งหมด QC Labor Ratio 
QC Station 

   Rework Rate 

Defect Rate 

Return Rate 

สถานีทํางานที่มี QC / สถานีทํางานทั้งหมด 

   จํานวนชิ้นงานที่ตองทําซ้ํา / จํานวนผลิตทั้งหมด 

  จํานวนสินคาเสีย / จํานวนผลิตทั้งหมด 

จํานวนสินคาที่ลูกคาสงคืน / จํานวนสินคาที่ขายทั้งหมด 

 การตัดหยาบ 
การไสไม 
การจอยไม 
การแซนดิ้ง 
การเพลาะไม 
การควาน 
การขึ้นรูปเพลาตั้ง 
การขึ้นรูปเราทเตอร 
การตัดละเอียด 
การเจาะ 

การประกอบวีเนียร 
การขัดวีเนียร 

การตัดบอรด 
การเพรส 
การฟตี NC 

กระ
บวน
การ
ผลิต 

C41 

C42 

C411 
C412 
C421 
C422 
C423 

C310 
C311 
C312 
C313 
C314 
C315 
C316 

C317 
C318 
C319 
C320 
C321 
C322 
C323 
C324 

C3xx01 
C3xx02 
C3xx03 
C3xx04 
C3xx05 
C3xx06 

C3xx07 
C3xx08 
C3xx09 

C3xx10 
C3xx11 
C3xx12 

C3xx13 

C3xx14 



     

 

จํานวนสินคาที่ผลิตไดจริง / จํานวนสินคาที่ผลิตไดตามสูตร 

    ตนทุนวัตถุดิบทางตรง / ตนทุนการผลิต 

    ตนทุนแรงงานทางตรง / ตนทุนการผลิต 

  จํานวนorderที่สงมอบตรงเวลา / จํานวนorderทั้งหมด 

เวลาที่ใชในการสั่งซื้อถึงไดรับวัตถุดิบ + เวลาที่ใชในการผลิต 
เวลาตั้งแตลูกคาสั่งซื้อจนกระทั่งไดรับสินคา 

จํานวนรายการวัตถุดิบที่ไมเคลื่อนไหว / จํานวนรายการวัตถุดิบทั้งหมด 

มูลคาของวัตถุดิบที่ไมเคลื่อนไหว / มูลคาของวัตถุดิบทั้งหมด 

จํานวนรายการวัตถุดิบที่อยูนอกชวง Max-Min / จํานวนรายการวัตถุดิบทั้งหมด 

จํานวนรายการวัตถุดิบที่สูญหาย / จํานวนรายการวัตถุดิบทั้งหมด 
Availability* Performance Efficiency* Quality Rate 

(เวลาทํางานของM/C – เวลาเครื่องจักรหยุด) / เวลาทํางานของเครื่องจักร 

ผลผลิตที่ไดจริง / ผลผลิตตามกําลังของเครื่องจักร 

จํานวนผลผลิตดี / จํานวนผลผลิตที่ไดทั้งหมด 

เวลาทํางานของเครื่องจักร / จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด 

ผลรวมเวลาหยุดเครื่องทั้งหมด / จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด 

ผลรวมเวลาหยุดเครื่องทั้งหมด /  ผลรวมเวลาเดินเครื่องจริง 

รูปที่ ก- 2(ตอ) แสดงตัวชี้วัดตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตกอนการตรวจสอบจากผูเชี่ยวชาญ 

C ระบบการ 
จัดการการผลิต 

องคประกอบดาน 
การจัดการ 

หนาที่ / กําหนด กิจกรรม 

C5 

C6 

การหมุนเวียนของวัตถุดิบ 

การเก็บรักษาใหอยูในสภาพพรอมใช 

C7 

การเพิ่มสมรรถนะของเครื่องจักร 

การจัดเก็บในปริมาณที่เหมาะสม 

การควบคุมปริมาณ 

การควบคุมเวลา 

การควบตนทุน 

ลดการขัดของของเครื่องจักร 

ตัวชี้วัด 

  Quantity per Day 

Material Consumption 

Total Manufacturing Cost Ratio 

Direct Material Cost Ratio 

Direct Labor Cost Ratio 

Cost per Unit 

Production Delivery Ratio 

Delivery on Time Ratio 

Inventory Turnover Ratio 

Value of Inactive Stock 

Max-Min Stock 

Excess Stock of Material 

Loss Material Ratio 

Overall Equipment Effectiveness 

Availability 

Performance Efficiency 

Quality Rate 

Mean Time Between Failure(MTBF) 

Mean Down Time 

Machine Downtime Rate 

สูตรคํานวณ 

จํานวนสินคาที่ผลิตได / 1 วันทํางาน 

 ตนทุนการผลิต / ตนทุนทั้งหมด 

ตนทุนการผลิต / จํานวนผลิตทั้งหมด 

ตนทุนวัตถุดิบที่ใช / ตนทุนวัตถุดิบทั้งหมด 

   FoH Cost Ratio     ตนทุนอื่นๆ / ตนทุนการผลิต 

C51 

C52 

C53 

C61 

C62 

C63 

C71 

C72 

C511 

C525 

C512 

C524 
C523 

C522 
C521 

C531 

C532 
C611 

C612 
C621 

C622 
C631 

C714 
C713 

C712 
C711 

C722 
C723 

C721 



     

สวนที่ 2 
 

แบบสอบถาม 
 

วัตถุประสงค 
 

เพื่อขอทราบความคิดเห็นเกีย่วกับโครงสรางกิจกรรมและตัวชี้วัดสมรรถนะเบื้องตนของ
ระบบการจัดการทางการผลิต 

 
สวนประกอบของสวนที่ 2 

แบบสอบถามมีทั้งหมด 3 สวนยอยรวม 18 หนา 
สวนยอยที ่2.1  แบบสอบถามเกี่ยวกับโครงสรางกิจกรรมของระบบการจัดการการผลิต 

• แบบสอบถามมทีั้งหมด 4 หวัขอหลักรวม 4 หนา ดังนี ้
(1) ความคิดเหน็เกี่ยวกบัองคประกอบดานการจัดการ 
(2) ความคิดเหน็เกี่ยวกบัหนาที่ / กําหนดขององคประกอบดาน

การจัดการ 
(3) ความคิดเหน็เกี่ยวกบัวัตถุประสงคของแตละหนาที่ใน

องคประกอบดานการจัดการ 
(4) ความคิดเหน็เกี่ยวกบักิจกรรมการผลิตของแตละ

องคประกอบดานการจัดการ 
สวยยอยที ่2.2  แบบสอบถามเกีย่วกับตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 • แบบสอบถามมทีั้งหมด 11 หนา 
สวยยอยที่ 2.3  แบบสอบถามเกี่ยวกับภาพรวมของการออกแบบการวัดสมรรถนะระบบ
การจัดการการผลิต 
 • แบบสอบถามมทีั้งหมด 3 หนา 

 
 
 
 



     

หนาที่ 1 จากทั้งหมด 4 หนา 
สวนยอยที่ 2.1 แบบสอบถามเกี่ยวกับโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 
1. ความคิดเห็นเกี่ยวกับองคประกอบดานการจัดการ 
 

องคประกอบดานการจัดการ 
รหัส ช่ือองคประกอบ 

เห็นดวย ไมเห็นดวย ขอเสนอแนะ 

A องคกรการผลิต    
B ทรัพยากรการผลิต    
C การดําเนินการผลิต    

 
2. ความคิดเห็นเกี่ยวกับหนาที่ / กําหนดขององคประกอบดานการจัดการ 

 
องคประกอบดาน 

การจัดการ 
หนาที่ / กําหนด 

รหัส ช่ือ
องคประก

อบ 

รหัส ช่ือหนาที่ / กําหนด 

เห็น
ดวย 

ไมเห็น
ดวย 

ขอเสนอแนะ 

A1 นโยบายและวัตถุประสงคการผลิต    A องคกร 
การผลิต A2 หนาที่ของหนวยงานและบุคลากร    

B1 เครื่องจักรอุปกรณ    
B2 แรงงาน    
B3 วัตถุดิบ    
B4 พลังงาน    
B5 เงินทุน    
B6 สภาพแวดลอม    
B7 พื้นที่    

B ทรัพยากร 
การผลิต 

B8  ขอมูล    
C1 ออกแบบผลิตภัณฑ    
C2 วางแผนผลิต    
C3 ผลิตสินคา    
C4 ควบคุมคุณภาพ    
C5 ควบคุมการผลิต    
C6 ควบคุมวัสดุคงคลัง    

C การดําเนิน 
การผลิต 

C7 ดูแลรักษาเครื่องจักร    
 



     

 
หนาที่ 2 จากทั้งหมด 4หนา 

3. ความคิดเห็นเกี่ยวกับวัตถุประสงคของแตละหนาที่ในองคประกอบดานการจัดการ 
 

องคประกอบ
ดานการจัดการ 

หนาที่ / 
กําหนด 

วัตถุประสงค เห็น
ดวย 

ไมเห็น
ดวย 

ขอเสนอแนะ 

A1 เพ่ือกําหนดแนวทางการดําเนินการ     A 
A2 เพ่ือกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบ 

ของหนวยงานและบุคลากร 
   

B1 เพ่ือใชเครื่องจกัรอุปกรณใหเกิด 
ประโยชนสูงสุด 

   

B2 เพ่ือใชแรงงานใหเกิดประโยชนสูงสดุ    
B3 เพ่ือใชวัตถุดิบใหเกิดประโยชนสูงสดุ    
B4 เพ่ือใชพลังงานใหเกิดประโยชนสูงสดุ    
B5 เพ่ือนําเงินไปใชใหเกิดประโยชนสงูสุด    
B6 จัดใหมีสภาพแวดลอมถูกตองตาม 

ขอกําหนดของกฎหมาย 
   

B7 ใชพ้ืนที่ใหเกิดประโยชนสงูสุด    

B 

B8 เพ่ือจัดทําระบบขอมูลที่มี 
ประสิทธิภาพ 

   

C1 ออกแบบผลิตภัณฑเพ่ือนําไปผลติ    
C2 เพ่ือจัดเตรียมการผลิตใหสามารถ 

ทํางานอยางมีประสิทธิภาพ 
   

C3 เพ่ือผลิตสินคาทีมี่คุณภาพในปริมาณ 
และเวลาทีก่ําหนด 

   

C4 เพ่ือผลิตสินคาทีมี่คุณภาพได 
มาตรฐานตามที่กําหนด 

   

C5 เพ่ือใหงานผลิตดําเนินไปในขอบเขต 
ที่กําหนด 

   

C6 จัดเก็บวัตถุดิบในปริมาณที่เหมาะสม 
และพรอมใชงาน 

   

C 

C7 เพ่ือใหการผลิตดําเนินไปอยางราบรื่น    
 
 
 

 
 



     

 
หนาที่ 3 จากทั้งหมด 4 หนา 

4. ความคิดเห็นเกี่ยวกับกิจกรรมการผลิตของแตละองคประกอบดานการจดัการ 
 

กิจกรรมการผลติ องคประกอบ
ดานการจัดการ 

หนาที่ / 
กําหนด รหัส ช่ือกิจกรรม 

เห็น
ดวย 

ไมเห็น
ดวย 

ขอเสนอแนะ 

A1 - -     A 
A2 - -    
B1  B11 การใชประโยชนจากเครื่องจักร    
B2  B21 การใชประโยชนจากแรงงาน    
B3  B31 การใชประโยชนจากวัตถุดิบ    
B4  B41 การใชประโยชนจากพลังงาน    

 B51 การจัดสรรงบประมาณ    B5 
 B52 การควบคุมการใชงบประมาณ    
B61 การปรับปรุงสภาพแวดลอมให 

เหมาะสมกับงาน  
   B6 

 B62 การปฏิบัติตามมาตรฐานสิ่ง 
แวดลอม 

   

B7  B71 การใชประโยชนจากพื้นที่    
 B81 การใชประโยชนของขอมูล    
 B82 การจัดทําฐานขอมูล    

B 

B8 

 B83 การใหไดมาซึ่งขอมูลที่ถูกตอง    
 C11 การทําตามแบบของลูกคา    C1 

  C12 การออกแบบสินคาของตัวเอง    
 C21 การวางแผนงานผลิต    C2 
 C22 การจัดลําดับงานผลิต    
 C31 การแกะสลัก    
 C32 การผลิตเบาะ    
 C33 การผลิตกลอง    
 C34 การวาดแบบ    
 C35 การขัด    
 C36 การประกอบ    
 C37 การทําสี    
 C38 การบรรจุ    

C 
 

C3 
 

 C39 การจัดสง    



     

 
หนาที่ 4 จากทั้งหมด 4หนา 

4. ความคิดเห็นเกี่ยวกับกิจกรรมการผลิตของแตละองคประกอบดานการจดัการ (ตอ) 
 

กิจกรรมการผลติ องคประกอบ
ดานการจัดการ 

หนาที่ / 
กําหนด รหัส ช่ือกิจกรรม 

เห็น
ดวย 

ไมเห็น
ดวย 

ขอเสนอแนะ 

C310 การตัดหยาบ    
C311 การไสไม    
C312 การจอยไม    
C313 การแซนดิ้ง    
C314 การเพลาะไม    
C315 การควาน    
C316 การขึ้นรูปเพลาตั้ง    
C317 การขึ้นรูปเราทเตอร    
C318 การตัดละเอียด    
C319 การเจาะ    
C320 การผลิตวีเนียร    
C321 การแซนดิ้งวีเนียร    
C322 การตัดบอรด    
C323 การเพรส    

C3 
 
 
 

C324 การตีNC    
C41 วิธีการตรวจสอบ    C4 
C42 การตรวจสอบชิ้นงาน    
C51 การควบคุมปริมาณ    
C52 การควบคุมคาใชจาย    

C5 

C53 การควบคุมเวลา    
C61 การหมุนเวียนของวัตถุดิบ    
C62 การจัดเก็บในปริมาณที่ 

เหมาะสม 
   

C6 

C63 การเก็บรักษาใหอยูใน 
สภาพพรอมใช 

   

C71 การดูแลรักษาเครื่องจักร    

C 
 

C7 
C72 ลดการขัดของของเครื่องจักร    

 



     

สวนยอยที่ 2.2  แบบสอบถามเกี่ยวกับตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 
ตารางที่ ก-1 แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะ-ในหัวขอการจัดการดานทรัพยากรการผลิตกอนการตรวจสอบจากผูเชี่ยวชาญ 
 

กิจกรรม ตัวชี้วดั 
รหัส ชื่อกิจกรรม รหัส ชื่อตัวชี้วัด 

ลําดับ
ที่ 

สูตรคํานวณ เห็น
ดวย 

ไมเห็น
ดวย 

ขอเสนอแนะ 

B111 ประสิทธิผลดานM/Cโดยรวม 1  
 
 

   

B112 ประสิทธิภาพดานM/Cโดยรวม 2  
 
 

   

B11 การใชประโยชนจาก
เครื่องจักร 

B113 อัตราผลผลิตดานM/Cโดยรวม 3  
 
 

   

B211 ประสิทธิผลดานแรงงานโดยรวม 
 
 

1  
 

   

B212 ประสิทธิภาพดานแรงงานโดยรวม 2  
 
 

   

B21 การใชประโยชนจาก 
แรงงาน 

B213 อัตราผลผลิตดานแรงงานโดยรวม 3  
 
 

   

หนาที่ 1 จากทั้งหมด 11 หนา 

สินคา 
เวลาทํางานมาตรฐานของ

เวลาทํางานของเครื่องจักร 
เวลาทํางานมาตรฐานของ

สินคา 
เวลาทํางานของเครื่องจักร 

สินคา 
ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน 

ชั่วโมงแรงงาน
ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน 

สินคา 
ชั่วโมงแรงงานจริง 



     

ตารางที่ ก-1(ตอ) แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะ-ในหัวขอการจัดการดานทรัพยากรการผลิตกอนการตรวจสอบจากผูเชี่ยวชาญ 
 

กิจกรรม ตัวชี้วดั 
รหัส ชื่อกิจกรรม รหัส ชื่อตัวชี้วัด 

ลําดับ
ที่ 

สูตรคํานวณ เห็น
ดวย 

ไมเห็น
ดวย 

ขอเสนอแนะ 

B311 ประสิทธิผลดานวัตถุดิบโดยรวม 1  
 
 

   

B312 ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบโดยรวม 2  
 
 

   

B31 การใชประโยชนจาก 
วัตถุดิบ 

B313 อัตราผลผลิตดานวัตถุดิบโดยรวม 3  
 
 

   

B411 ประสิทธิผลดานพลังงานโดยรวม 1  
 
 

   

B412 ประสิทธิภาพดานพลังงานโดยรวม 2  
 
 

   

B41 การใชประโยชนจาก 
พลังงาน 

B413 อัตราผลผลิตดานพลังงานโดยรวม 3  
 
 

   

หนาที่ 2 จากทั้งหมด 11 หนา 
 

สินคา 
คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ 

วัตถุดิบที่ใชจริง 
คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ 

สินคา 
วัตถุดิบที่ใชจริง 

สินคา 
คาการใชพลังงานมาตรฐาน 

สินคา 
พลังงานที่ใชจริง 

พลังงานที่ใช
คาการใชพลังงานมาตรฐาน 



     

ตารางที่ ก-1(ตอ) แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะ-ในหัวขอการจัดการดานทรัพยากรการผลิตกอนการตรวจสอบจากผูเชี่ยวชาญ 
 

กิจกรรม ตัวชี้วดั 
รหัส ชื่อกิจกรรม รหัส ชื่อตัวชี้วัด 

ลําดับ
ที่ 

สูตรคํานวณ เห็น
ดวย 

ไมเห็น
ดวย 

ขอเสนอแนะ 

B51 การจัดสรรงบประมาณ B511 Production Budget Ratio 
 

 

1  
 
 

   

B52 การควบคุมการใช 
งบประมาณ 

B521 Production Budget Variance 1  
 
 

   

B611 Number of Accident Ratio 
 
 

1  
 
 

   B61 การปรับปรุง
สภาพแวดลอมให
เหมาะสมกับงาน 

B612 Loss Cause Accident ratio 2  
 
 

   

B62 การปฏิบัติตามมาตรฐาน
สิ่งแวดลอม 

B621 Standard Environment 1     

B711 Side Walk Area 
 

 

1  
 
 

   B71 การใชประโยชนจากพื้นที ่

B712 Operation Area 2  
 
 

   

หนาที่ 3 จากทั้งหมด 11 หนา

งบประมาณของฝายผลิต 
งบประมาณทั้งหมด 

งบประมาณของฝายผลิตที่
ตนทุนที่ใชจริง 

จํานวนครั้งของการเกิดอุบัติเหตุในงานผลิต 

ชวงระยะเวลา 

ชั่วโมงแรงงานที่สูญเสียจาก
ชั่วโมงการทํางาน

ตามขอกําหนดกฎหมาย 

พื้นที่สําหรับทางเดิน 
พื้นที่ของอาคารผลิต 

พื้นที่สําหรับกิจกรรมการผลิต 
พื้นที่ของอาคารผลิต 



     

ตารางที่ ก-1(ตอ) แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะ-ในหัวขอการจัดการดานทรัพยากรการผลิตกอนการตรวจสอบจากผูเชี่ยวชาญ 
 

กิจกรรม ตัวชี้วดั 
รหัส ชื่อกิจกรรม รหัส ชื่อตัวชี้วัด 

ลําดับ
ที่ 

สูตรคํานวณ เห็น
ดวย 

ไมเห็น
ดวย 

ขอเสนอแนะ 

B811 Information Utilization 
 

1     

B812 จํานวนชั่วโมงที่มีการใชระบบฐาน 
ขอมูล 

 

2  
 
 

   

B81 
 

การใชประโยชนของ 
ขอมูล 

B813 จํานวนพนักงานที่ใชระบบฐานขอมูล 3  
 
 

   

B821 ความเร็ว 
 

1     B82 การจัดทําฐานขอมูล 

B822 Failure Rate 2  
 
 

   

B831 อัตราการพิมพขอมูลผิด 1  
 
 

   B83 
 

การใหไดมาซึ่งขอมูลที่
ถูกตองและแมนยํา 

B832 อัตราที่พนักงานใหขอมูลผิด 2  
 
 

   

หนาที่ 4 จากทั้งหมด 11 หนา 

ระยะเวลาในการเรียกขอมูล

จํานวนครั้งที่ระบบไมสามารถใชได 
ชวงระยะเวลา 

เงินลงทน 
จํานวนชั่วโมงการทํางานที่ใชระบบฐานขอมูล 

จํานวนชั่วโมงที่ใชระบบฐานขอมูล 
จํานวนชั่วโมงการทํางาน 

จํานวนพนักงานที่ใชระบบ
จํานวนพนักงานทั้งหมด 

จํานวนครั้งที่พิมพขอมูลผิด 
จํานวนครั้งพิมพขอมูลทั้งหมด 

จํานวนครั้งที่พนักงานใหขอมูลผิด 
จํานวนครั้งใหขอมูลทั้งหมด 



     

ตารางที่ ก-2 แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะ-ในหัวขอการจัดการดานการดําเนินการผลิตกอนการตรวจสอบจากผูเชี่ยวชาญ 
 

กิจกรรม ตัวชี้วดั 
รหัส ชื่อกิจกรรม รหัส ชื่อตัวชี้วัด 

ลําดับ
ที่ 

สูตรคํานวณ เห็น
ดวย 

ไมเห็น
ดวย 

ขอเสนอแนะ 

C111 Designing Backlog Ratio 
 
 

1  
 
 

   C11 การทําตัวอยางตามแบบ 
ของลูกคา 

C112 Designing Completion Ratio 2  
 

   

C121 Old Part Ratio 
 

 

1  
 
 

   

C122 Number of Collection per Year 2 
 

 
 

   

C12 
 

การออกแบบสินคา 
ของตัวเอง 
 

C123 Number of Day for Designing 3  
 

   

C211 Production Planned Ratio 
 
 

1  
 
 

   

C212 Changed Planned Ratio 2  
 
 

   

C21 การวางแผนงานผลิต 

C213 Production Backlog Ratio 3  
 

   

หนาที่  5 จากทั้งหมด 11 หนา 

จํานวนตัวอยางที่ทําไมเสร็จ 
จํานวนตัวอยางทั้งหมด 

จํานวนตัวอยางที่ทําเสร็จ 
ชวงระยะเวลา 

จํานวนชิ้นสวนเดิมในสินคาใหม 
จํานวนชิ้นสวนทั้งหมดในสินคาใหม 

จํานวนชดของสินคาที่ออกแบบได 
1 ป 

จํานวนวันตั้งแตเริ่มออกแบบจนกระทั่ง 
ไดเปนตนแบบ 
จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได 

จํานวนใบสั่งผลิตทั้งหมด 

จํานวนครั้งที่มีการเปลี่ยนแปลง
จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนทั้งหมด 

จํานวนงานคาง 
จํานวนงานผลิตทั้งหมด 



     

ตารางที่ ก-2 (ตอ) แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะ-ในหัวขอการจัดการดานการดําเนินการผลิตกอนการตรวจสอบจากผูเชี่ยวชาญ 
กิจกรรม ตัวชี้วดั 

รหัส ชื่อกิจกรรม รหัส ชื่อตัวชี้วัด 
ลําดับ
ที่ 

สูตรคํานวณ เห็น
ดวย 

ไมเห็น
ดวย 

ขอเสนอแนะ 

C221 Production Schedule Ratio 1  
 

   C22 การจัดลําดับงานผลิต 

C222 Changed Schedule Ratio 2  
 
 

   

*C3xx01 ประสิทธิผลดานเครื่องจักร 
 

1  
 

   

*C3xx02 ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 2 
 
 

 
 

   

*C3xx03 อัตราผลผลิตดานเครื่องจักร 3  
 
 

   

*C3xx04 ประสิทธิผลดานวัตถุดิบ 4  
 

   

*C3xx05 ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ 5  
 
 

   

C301 
C302 
C303 
C304 
C305 
C306 

C307 
C308 
C309 
C310 
C311 
C312 
C313 
C314 

C315 
C316 

C317 

การแกะสลัก 
การผลิตเบาะ 
การผลิตกลอง 
การวาดแบบ 
การขัด 
การประกอบ 
การทําสี 
การบรรจุ 
การจัดสง 
การตัดหยาบ 
การไสไม 
การจอยไม 
การแซนดิ้ง 
การเพลาะไม 
การควาน 
การขึ้นรูปเพลาตั้ง 
การขึ้นรูปเราทเตอร 

*C3xx06 อัตราผลผลิตดานวัตถุดิบ 6  
 

   

หนาที่ 6 จากทั้งหมด 11 หนา

จํานวนงานผลิตที่มีการจัดลําดับ
จํานวนงานผลิตทั้งหมด 

จํานวนครั้งที่มีการเปลี่ยนลําดับ
จํานวนแผนการผลิตทั้งหมด 

สินคา 
เวลาทํางานมาตรฐานของ
เวลาทํางานของเครื่องจักร 
เวลาทํางานมาตรฐานของ

สินคา 
เวลาทํางานของเครื่องจักร 

สินคา 
คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ 

สินคา 
วัตถดิบที่ใชจริง 

วัตถุดิบที่ใชจริง 
คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ 



     

ตารางที่ ก-2 (ตอ) แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะ-ในหัวขอการจัดการดานการดําเนินการผลิตกอนการตรวจสอบจากผูเชี่ยวชาญ 
กิจกรรม ตัวชี้วดั 

รหัส ชื่อกิจกรรม รหัส ชื่อตัวชี้วัด 
ลําดับ
ที่ 

สูตรคํานวณ เห็น
ดวย 

ไมเห็น
ดวย 

ขอเสนอแนะ 

*C3xx07 ประสิทธิผลดานแรงงาน 
 

7     

*C3xx08 ประสิทธิภาพดานแรงงาน 8 
 

    

*C3xx09 อัตราผลผลิตดานแรงงาน 9  
 

   

*C3xx10 Overall Equipment Effectiveness 
(OEE) 

10     

*C3xx11 Reject Rate 11     

*C3xx12 Cost per Unit 12 
 

    

*C3xx13 Delivery on Time Ratio 13     

C318 

C319 

C320 

C321 

C322 

C323 

C324 

การตัดละเอียด 
การเจาะ 
การประกอบวีเนียร 
การตัดวีเนียร 
การตัดบอรด 
การเพรส 
การตีNC 

*C3xx14 Quantity per Person 14     

*   Case 1 ถา XX  เทากับ 01 ถึง 08 ใช ดัชนีที่ 07 ถึง 09 และ 11 ถึง 14       
    Case 2 ถา XX  เทากับ 09 ใช ดัชนีที่ 13 เทานั้น                      หนาที่ 7 จากทั้งหมด 11 หนา 
    Case 3  ถา XX  เทากับ 10 ถึง 24 ใช ดัชนีที่ 01 ถึง 14 

สินคา 
ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน 

สินคา 
ชั่วโมงแรงงานจริง 

ชั่วโมง
ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน 

Availability*Performance Efficiency*Quality Rate 

จํานวนชิ้นงานที่ไมเปนไปตาม
จํานวนผลิตทั้งหมด 

ตนทนการผลิต(แรงงาน+วัตถดิบ
จํานวนผลิตทั้งหมด 

จํานวน Lot ที่สงมอบตรงเวลา 
จํานวน Lot การผลิตทั้งหมด 

จํานวนสินคาที่ผลิตได 
พนักงาน 



     

ตารางที่ ก-2 (ตอ) แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะ-ในหัวขอการจัดการดานการดําเนินการผลิตกอนการตรวจสอบจากผูเชี่ยวชาญ 
 

กิจกรรม ตัวชี้วดั 
รหัส ชื่อกิจกรรม รหัส ชื่อตัวชี้วัด 

ลําดับ
ที่ 

สูตรคํานวณ เห็น
ดวย 

ไมเห็น
ดวย 

ขอเสนอแนะ 

C411 QC Labor Ratio 
 

1     C41 วิธีการตรวจสอบ 

C412 QC Station 
 
 

2     

C421 Rework Rate 
 
 

1     

C422 Defect Rate 
 
 

2     

C42 การตรวจสอบชิ้นงาน 

C423 Return Rate 
 
 

3     

C511 Quantity per Day 1  
 
 

   C51 การควบคุมปริมาณ 

C512 Material Consumption 2  
 
 

   

หนาที่ 8 จากทั้งหมด 11 หนา 

จํานวนพนักงาน QC 
จํานวนพนักงานในสายการผลิต

สถานีทํางานที่มี QC 
สถานีทํางานทั้งหมด 

จํานวนสินคาเสีย 
จํานวนผลิตทั้งหมด 

จํานวนสินคาที่ลูกคาสงคืน 
จํานวนสินคาที่ขายทั้งหมด 

จํานวนชิ้นงานที่ตองทําซ้ํา 
จํานวนผลิตทั้งหมด 

จํานวนสินคาที่ผลิตได 
1 วันทํางาน 

จํานวนสินคาที่ผลิตไดจริง 
จํานวนสินคาที่ผลิตไดตาม



     

ตารางที่ ก-2 (ตอ) แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะ-ในหัวขอการจัดการดานการดําเนินการผลิตกอนการตรวจสอบจากผูเชี่ยวชาญ 
 

กิจกรรม ตัวชี้วดั 
รหัส ชื่อกิจกรรม รหัส ชื่อตัวชี้วัด 

ลําดับ
ที่ 

สูตรคํานวณ เห็น
ดวย 

ไมเห็น
ดวย 

ขอเสนอแนะ 

C521 Direct Material Cost  Ratio 
 

1     

C522 Direct Labor Cost Ratio 2  
 

   

C523 FoH Cost Ratio 3  
 

   

C524 Total Manufacturing Cost Ratio 
 

4     

C52 
 
 

การควบคุมตนทุน 
 
 

C525 Cost per Unit 
 
 

5 
 
 

    

C531 Production Delivery Ratio 1  
 
 

   C53 การควบคุมเวลา 

C532 Delivery on Time Ratio 2  
 
 

   

หนาที่ 9 จากทั้งหมด 11 หนา 
 
 
 

ตนทุนวัตถุดิบ

ตนทุนแรงงาน

ตนทุนอื่นๆ 

ตนทุนการผลิต 

ตนทุนการ
จํานวนผลิต

เวลาที่ใชในการสั่งซื้อถงึไดรับวัตถุดิบ+ เวลาทีใ่ชในการผลิต 

เวลาตั้งแตลูกคาสั่งซื้อจนกระทั่งไดรับสินคา 

จํานวน order ที่สงมอบตรง
จํานวน order ทั้งหมด 

ตนทุนรวม 

ตนทุนรวม 

ตนทุนรวม 

ตนทุนรวม 



     

ตารางที่ ก-2 (ตอ) แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะ-ในหัวขอการจัดการดานการดําเนินการผลิตกอนการตรวจสอบจากผูเชี่ยวชาญ 
 

กิจกรรม ตัวชี้วดั 
รหัส ชื่อกิจกรรม รหัส ชื่อตัวชี้วัด 

ลําดับ
ที่ 

สูตรคํานวณ เห็น
ดวย 

ไมเห็น
ดวย 

ขอเสนอแนะ 

C611 Inventory Turnover Ratio 
 
 

1     C61 
 

การหมุนเวียนของ 
วัตถุดิบ 
 
 C612 Value of Inactive Stock 

 
 

2  
 

   

C621 Max-Min Stock 1  
 
 

   C62 จัดเก็บในปริมาณ 
ที่เหมาะสม 

C622 Excess Stock of Material 2  
 
 

   

C63 การเก็บรักษาใหอยู 
ในสภาพพรอมใช 

C631 Loss Material Ratio 1  
 
 

   

C711 Overall Equipment Effectiveness 
(OEE) 

1     C71 
 

การเพิ่มสมรรถนะ 
ของเครื่องจักร 

C712 Availability 
 
 

2  
 

   

หนาที่ 10 จากทั้งหมด 11 หนา

จํานวนรายการวัตถดิบที่ไม
จํานวนรายการวัตถดิบ

มลคาของวัตถดิบที่ไมเคลื่อนไหว 
มลคาของวัตถดิบทั้งหมด 

จํานวนรายการวัตถุดิบที่อยูนอกชวง Max-Min 

จํานวนรายการวัตถุดิบ

ตนทุนวัตถุดิบที่ใช 
ตนทุนวัตถุดิบทั้งหมด 

จํานวนรายการวัตถุดิบที่สูญ
จํานวนรายการวัตถุดิบ

Availability*Performance Efficiency*Quality Rate 

เวลาทํางานของM/C - เวลา
เวลาทํางานของเครื่องจักร 



     

ตารางที่ ก-2 (ตอ) แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะ-ในหัวขอการจัดการดานการดําเนินการผลิตกอนการตรวจสอบจากผูเชี่ยวชาญ 
 

กิจกรรม ตัวชี้วดั 
รหัส ชื่อกิจกรรม รหัส ชื่อตัวชี้วัด 

ลําดับ
ที่ 

สูตรคํานวณ เห็น
ดวย 

ไมเห็น
ดวย 

ขอเสนอแนะ 

C713 Performance Efficiency 
 
 

3     C71 
 

การเพิ่มสมรรถนะของ 
เครื่องจักร 
 
 C714 Quality Rate 

 
 

4  
 

   

C721 Mean Time Between 
Failure(MTBF) 
 

1     

C722 Mean Down Time 
 
 

2     

C72 
 

การลดการขัดของของ 
เครื่องจักร 
 
 

C723 Machine Downtime Rate 
 
 

3  
 

   

หนาที่ 11 จากทั้งหมด 11 หนา 

ผลผลิตที่ไดจริง 
ผลผลิตตามกําลัง

จํานวนผลผลิตดี 
จํานวนผลผลิตที่ไดทั้งหมด 

เวลาทํางานของเครื่องจักร 
จํานวนครั้งที่เครื่องจักร

ผลรวมเวลาหยุดเครื่องทั้งหมด 
จํานวนครั้งที่เครื่องจักร

ผลรวมเวลาหยุดเครื่องทั้งหมด 
ผลรวมเวลาเดินเครื่อง



     

หนาที่ 1 จากทั้งหมด 3 หนา 
สวนยอยที่ 2.3 แบบสอบถามเกี่ยวกับภาพรวมของการออกแบบการวัดสมรรถนะระบบ

การจัดการการผลิต  
หมายเหต ุ ทกุคําถามทานสามารถตอบไดมากกวา 1 คําตอบ 

 
1.ความคิดเหน็เกี่ยวกับโครงสรางระบบการจัดการการผลิต 

1).ทานคิดวาโครงสรางของระบบการจัดการการผลิตที่ไดเสนอนี ้ ครอบคลุมทุกสวนงานของ
ระบบการจัดการการผลิตที่เปนจริงหรือไม 
  �  ครอบคลุม   �  ไมครอบคลุม ในเรื่อง 
  �  อ่ืนๆ (โปรดระบุ) 
2).ทานคิดวาโครงสรางของระบบการจัดการการผลิต มคีวามชัดเจนดแีลวหรือไม 
  �   ชัดเจน   �   ไมชัดเจน คือ 
  �  อ่ืนๆ (โปรดระบ)ุ 
3).ทานคิดวาโครงสรางของระบบการจัดการการผลิตควรแกไขในสวนใด ? 
     
 
 
 
 
 
 
 
4).ความคิดเหน็เกี่ยวกับโครงสรางของระบบการจัดการการผลิตเพิ่มเติม 
 
 
 
 
 
 
 
 



     

หนาที่ 2 จากทั้งหมด 3 หนา 
2.ความคิดเหน็เกี่ยวกับตัวชี้วัดสมรรถนะระบบการจดัการการผลติ 

1).ตัวชี้วัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิตที่สรางขึน้ สามารถตอบสนองตอระบบจัดการ
การผลิตหรือไม 
  �  ใช    �  ไม ในเรื่อง   
  �  อ่ืนๆ (โปรดระบุ) 
2).ตัวชี้วัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิตที่สรางขึน้ มากหรือนอยเกินไปหรือไม 
  �  มากเกินไป  �  นอยเกินไป  �  เหมาะสมแลว 
  �  อ่ืนๆ (โปรดระบุ) 
3).ตัวชี้วัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิตที่สรางขึน้ ตัวใดควรปรับปรุง ? 
  1. ตัวชี้วัด   ควรแกไขเปน 
  2. ตัวชี้วัด   ควรแกไขเปน 
  3. ตัวชี้วัด   ควรแกไขเปน 
  4. ตัวชี้วัด   ควรแกไขเปน 
  5. ตัวชี้วัด   ควรแกไขเปน 
  6. ตัวชี้วัด   ควรแกไขเปน 
  7. ตัวชี้วัด   ควรแกไขเปน 
  8. ตัวชี้วัด   ควรแกไขเปน 
  9. ตัวชี้วัด   ควรแกไขเปน 
  10. ตัวชี้วัด   ควรแกไขเปน 
 * ถาเนื้อที่ไมพอโปรดระบุในขอที่ 4 
4).ความคิดเหน็เกี่ยวกับตัวชีว้ัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิต 
 
 
 
 
 

 
 
 

 



     

หนาที่ 3 จากทั้งหมด 3 หนา 
3.ขอคิดเห็นเพิ่มเติม 



     

 



 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
 

แบบสอบถามชดุที่ 2 
 

เร่ือง  
 

การใหน้ําหนักความสําคัญของกิจกรรมตางๆตาม 
โครงสรางโครงสรางกิจกรรมระบบการจัดการการผลิต 
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แบบสอบถามชุดที่ 2 
 

เรื่องการใหน้ําหนักความสําคัญของกิจกรรมตางๆ 
ตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 

 
 
 
 
 
1. วัตถุประสงค : 

 
วัตถุประสงคของแบบสอบถามชุดนี ้ เพื่อตองการจัดลําดับความสําคัญของ

กิจกรรมและตัวชี้วัดสมรรถนะในระบบการจัดการการผลิต 
 
 
 
2. สวนประกอบ : 
 

แบบสอบถามชุดที่ 2 ประกอบดวย 2 สวน คือ 
สวนที่ 1 การใหน้ําหนักความสําคัญของกิจกรรมตางๆตามโครงสรางกิจกรรม

ในระบบการจัดการการผลิต 
สวนที่ 2 การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวชี้วัดสมรรถนะตามโครงสราง

กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
 

 
 
 
 

สวนที่ 1  
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การใหน้ําหนักความสําคัญของกิจกรรมตางๆตาม 
โครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 

 
 
 

วัตถุประสงค 
 

เพื่อเปรียบเทยีบความสาํคญัของกิจกรรมตางๆตามโครงสรางกจิกรรมในระบบการ
จัดการการผลติ โดยจัดทาํขึ้นเพื่อเปนการหาคาถวงน้าํหนกั (Weight) สําหรับการประเมิน
ความสาํคัญของกิจกรรมตางๆตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต โดยใช
เทคนิคกระบวนการลาํดับชัน้เชิงวิเคราะห (Analytic Hierarchy Process : AHP) และวิธีการ
เปรียบเทียบเปนคูๆ (Pairwise Comparisions) ในการประเมินผล 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แบบสอบถามสําหรับผูเชีย่วชาญ 
ในการใหความสาํคัญของกิจกรรมตางๆ  

ตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจดัการการผลติ 
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คําชี้แจง 
1.  แบบสอบถามมีจํานวนทัง้หมด  14 หนา 
2. คําถามจะเปนหัวขอที่อยูในโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต โดยทํา

การเปรียบเทยีบความสาํคญัของกิจกรรมภายในลาํดบัชั้นเดียวกนั ซึ่งแบงออกเปน 2 ลักษณะ คือ 
 

2.1 ในกรณีที่ลําดับชัน้นั้นๆมีเพียงกิจกรรมเพียง 2 กิจกรรม จะทําการ
เปรียบเทียบโดยใชวิธ ี Direct Rating ซึ่งจะใหผูเชี่ยวชาญใสคาความสําคญัลงไปใน
ชองวางโดยตรง โดยคาความสําคัญของทัง้สองกจิกรรมจะตองรวมกันเทากับ 1  
 
ตัวอยาง 

ในการเปรียบเทียบกิจกรรม การจัดสรรงบประมาณ และ กิจกรรมการควบคุมการ
ใชงบประมาณ ทานมีความรูสึกวา การควบคุมการใชงบประมาณ มีความสาํคัญกวา การ
จัดสรรงบประมาณ โดยนาจะใหความสําคัญของการควบคุมการใชงบประมาณ เปน 0.6 
ดังนัน้ การจัดสรรงบประมาณจะมีคาความสําคัญเปน 0.4  

 
คูที่ กิจกรรม คาความสําคัญที่ให 
1 ก   การจัดสรรงบประมาณ 

ข   การจัดสรรงบประมาณ 
0.6 
0.4 

 
 
2.2 ในกรณทีี่ลําดับชัน้นัน้ๆมีเพียงกิจกรรมต้ังแต 3 กิจกรรมขึ้นไป จะทาํการ

เปรียบเทียบโดยใชเทคนิคกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหและการเปรียบเทียบเปนคูๆ 
ซึ่งจะสรางคําถามโดยการจบัคูทีละคู และใหผูเชี่ยวชาญวงกลมกิจกรรมที่สําคัญกวา และ
ระดับความแตกตางของความสําคัญในแตละกิจกรรม ตามความรูสึกโดยมีความหมาย
ของคะแนนเปนดังนี ้
 
 
 

คะแนนระดับ 9 หมายถงึ มคีวามแตกตางกันอยางมากที่สุด 
 คะแนนระดับ 8 หมายถงึ มคีวามแตกตางกันอยางมากถึงมากที่สุด 

คะแนนระดับ 7 หมายถงึ มคีวามแตกตางกันอยางมาก 
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คะแนนระดับ 6 หมายถงึ มคีวามแตกตางกันอยางปานกลางถึงมาก 
คะแนนระดับ 5 หมายถงึ มคีวามแตกตางกันอยางปานกลาง 
คะแนนระดับ 4 หมายถงึ มคีวามแตกตางกันอยางเลก็นอยถึงปานกลาง 
คะแนนระดับ 3 หมายถงึ มคีวามแตกตางกันอยางเลก็นอย 
คะแนนระดับ 2 หมายถงึ มคีวามแตกตางกันอยางนอยที่สุด 
คะแนนระดับ 1 หมายถงึ ไมมีความแตกตาง 
 

3. โครงสรางของกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต เปนดังนี ้
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รูปที่ ข-1 แสดงโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตหลังการตรวจสอบจากผูเชี่ยวชาญ 
 

 
องคประกอบดานการจัดการ หนาที่ / กําหนด                   กจิกรรม 

   
        นโยบายและวัตถุประสงค 
         การผลิต 

 การจัดการดานองคกรการผลิต 
(Production Organization Management) 

        หนาที่ของหนวยงานและ 
        บุคลากร 

 

  
        เครื่องจักรอุปกรณ การใชประโยชนจากเครื่องจักร 
        แรงงาน การใชประโยชนจากแรงงาน 
        วัตถุดิบ การใชประโยชนจากวัตถุดิบ 
        พลังงาน การใชประโยชนจากพลังงาน 

การจัดสรรงบประมาณ         เงินทุน 
           การควบคุมการใชงบประมาณ 
        ความปลอดภัย การทําใหสภาพแวดลอมในการทํางาน 

มีความปลอดภัย 
การใชประโยชนของขอมูล 

การจัดการดานทรัพยากรการผลิต 
(Production Resource Management) 

การจัดทําฐานขอมูล 
           
        ขอมูล 
           การใหไดมาซ่ึงขอมูลที่ถูกตอง 
  

การทําตัวอยางตามแบบของลูกคา         ออกแบบผลิตภัณฑ 
การออกแบบสินคาของตัวเอง 

        วางแผนผลิต การวางแผนงานผลิต 
การตัดหยาบ 
การไสไม 
การจอยไม 
การแซนดิ้ง 
การเพลาะไม 
การควาน 
การขึ้นรูปเพลาะตั้ง 

การจัดการดานการดําเนินการผลิต 
(Production Operation Management) 

           
        ผลิตสินคา 

การขึ้นรูปเราทเตอร 

ระ
บบ

กา
รจ

ัดก
าร
กา

รผ
ลิต
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) 
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รูปที่ ข-1(ตอ) แสดงโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิตหลังการตรวจสอบจากผูเชี่ยวชาญ 
 

 
องคประกอบดานการจัดการ หนาที่ / กําหนด                 กิจกรรม 

  การตัดละเอียด 
            การเจาะ 

            การประกอบวีเนียร 
            การตัดวีเนียร 
            การตัดบอรด 
            การเพรส 

  การตี NC 
           ผลิตสินคา การแกะสลัก 
  การขัด 
  การประกอบ 
 การผลิตเบาะ การจัดการดานการดําเนินการผลิต 

(Production Operation Management)  การผลิตกลอง 
  การทําสี 

  การบรรจุ 
   
           ควบคุมคุณภาพ วิธีการตรวจสอบ 
  การตรวจสอบชิ้นงาน 
           ควบคุมการผลิต การควบคุมตนทุน 
  การควบคุมเวลา 
           ควบคุมวัสดุคงคลัง การหมุนเวียนของวัตถุดิบ 
  การจัดเก็บในปริมาณที่เหมาะสม 
           ดูแลรักษาเครื่องจักร การเพิ่มสมรรถนะของเครื่องจักร 

ระ
บบ

กา
รจ

ัดก
าร
กา

รผ
ลิต

 
(P

rod
uc

tio
n M

an
ag

em
en

t S
ys

tem
) 

 

  การลดการขัดของของเครื่องจักร 
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การใหน้ําหนกัความสําคัญของกิจกรรมตางๆตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที ่ 7 จากทั้งหมด 15 หนา 
1) วิธี Direct Rating 
 
ชุดที ่ คูที่ กิจกรรม คาความสาํคญัที่ให 

1 1 
 

2 
 
3 
 

4 
 

5 
 

6 
 
7 

 

ก   การจัดสรรงบประมาณ 
ข   การควบคมุการใชงบประมาณ 
ก   การทําตวัอยางตามแบบของลูกคา 
ข   การออกแบบสินคาของตัวเอง 
ก   การผลิตเบาะ 
ข   การผลิตกลอง 
ก   วิธกีารตรวจสอบ 
ข   การตรวจสอบชิ้นงาน 
ก   การควบคุมตนทนุ 
ข   การควบคมุเวลา 
ก   การหมนุเวยีนของวัตถุดิบ 
ข   การจัดเก็บในปริมาณที่เหมาะสม 
ก   การเพิ่มสมรรถนะของเครื่องจักร 
ข   การลดการขัดของของเครื่องจักร 

 

2 1 ก   การกําหนดนโยบายและวัตถุประสงคการผลิต 
ข   การกาํหนดหนาที่ของหนวยงานและบุคลากร 
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การใหน้ําหนกัความสําคัญของกิจกรรมตางๆตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที ่ 8 จากทั้งหมด 15 หนา 
 

2) เทคนิคกระบวนการลาํดับชัน้เชิงวิเคราะห 
 
ชุดที่ คูที่ กิจกรรม กิจกรรมที่

สําคัญกวา 
ระดับความแตกตางของ

ความสําคัญ 
1 1 

 
2 
 
3 

ก   การใชประโยชนของขอมูล 
ข   การจัดทําฐานขอมูล 
ก   การใชประโยชนของขอมูล 
ข   การใหไดมาซึ่งขอมูลที่ถูกตองและแมนยํา 
ก   การจัดทําฐานขอมูล 
ข   การใหไดมาซึ่งขอมูลที่ถูกตองและแมนยํา 

ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 

1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 

1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 

1    2    3    4    5    6    7    8    9 

2 1 
 
2 
 
3 
 
4 
 
5 
 
6 
 
7 
 
8 
 
9 
 

10 
 

ก   การตัดหยาบ 
ข   การไสไม 
ก   การตัดหยาบ 
ข   การจอยไม 
ก   การตัดหยาบ 
ข   การแซนดิ้ง 
ก   การตัดหยาบ 
ข   การเพลาะไม 
ก   การไสไม 
ข   การจอยไม 
ก   การไสไม 
ข   การแซนดิ้ง 
ก   การไสไม 
ข   การเพลาะไม 
ก   การจอยไม 
ข   การแซนดิ้ง 
ก   การจอยไม 
ข   การเพลาะไม 
ก   การแซนดิ้ง 
ข   การเพลาะไม 

ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 

1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
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การใหน้ําหนกัความสําคัญของกิจกรรมตางๆตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที ่9 จากทั้งหมด 15 หนา 
ชุดที่ คูที่ กิจกรรม กิจกรรมที่

สําคัญกวา 
ระดับความแตกตางของ

ความสําคัญ 
3 1 

 
2 
 
3 
 
4 
 
5 
 
6 
 
7 
 
8 
 
9 
 

10 
 

ก   การประกอบวีเนียร 
ข   การตัดวีเนียร 
ก   การประกอบวีเนียร 
ข   การตัดบอรด 
ก   การประกอบวีเนียร 
ข   การเพรส 
ก   การประกอบวีเนียร 
ข   การตี NC 
ก   การตัดวีเนียร 
ข   การตัดบอรด 
ก   การตัดวีเนียร 
ข   การเพรส 
ก   การตัดวเีนียร 
ข   การตี NC 
ก   การตัดบอรด 
ข   การเพรส 
ก   การตัดบอรด 
ข   การตี NC 
ก   การเพรส 
ข   การตี NC 

ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 

1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 

4 1 
 
2 
 
3 
 
4 
 
5 

 
6 

ก   การควาน 
ข   การขึ้นรูปเพลาตั้ง 
ก   การควาน 
ข   การขึ้นรูปเราทเตอร 
ก   การควาน 
ข   การตัดละเอียด 
ก   การควาน 
ข   การเจาะ 
ก   การควาน 
ข   การขัด 
ก   การควาน 
ข   การประกอบ 

ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 

1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
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การใหน้ําหนกัความสําคัญของกิจกรรมตางๆตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที ่10 จากทั้งหมด 15 หนา 
ชุดที่ คูที่ กิจกรรม กิจกรรมที่

สําคัญกวา 
ระดับความแตกตางของ

ความสําคัญ 
 7 

 
8 
 
9 
 

10 
 

11 
 

12 
 

13 
 

14 
 

15 
 

16 
 

17 
 

18 
 

19 
 

20 
 

21 
 

ก   การขึ้นรูปเพลาตั้ง 
ข   การขึ้นรูปเราทเตอร 
ก   การขึ้นรูปเพลาตั้ง 
ข   การตัดละเอียด 
ก   การขึ้นรูปเพลาตั้ง 
ข   การเจาะ 
ก   การขึ้นรูปเพลาตั้ง 
ข   การขัด 
ก   การขึ้นรูปเพลาตั้ง 
ข   การประกอบ 
ก   การขึ้นรูปเราทเตอร 
ข   การตัดละเอียด 
ก   การขึ้นรูปเราทเตอร 
ข   การเจาะ 
ก   การขึ้นรูปเราทเตอร 
ข   การขัด 
ก   การขึ้นรูปเราทเตอร 
ข   การประกอบ 
ก   การตัดละเอียด 
ข   การเจาะ 
ก   การตัดละเอียด 
ข   การขัด 
ก   การตัดละเอียด 
ข   การประกอบ 
ก   การเจาะ 
ข   การขัด 
ก   การเจาะ 
ข   การประกอบ 
ก   การขัด 
ข   การประกอบ 

ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 

1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
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การใหน้ําหนกัความสําคัญของกิจกรรมตางๆตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที ่11 จากทั้งหมด 15 หนา 
ชุดที่ คูที่ กิจกรรม กิจกรรมที่

สําคัญกวา 
ระดับความแตกตางของ

ความสําคัญ 
5 1 

 
2 
 
3 
 
4 
 
5 
 
6 
 
7 
 
8 
 
9 
 

10 
 

11 
 
12 

 
13 

 
14 

 
15 

ก   การเตรียมไม 
ข   การผลิตวีเนียร 
ก   การเตรียมไม 
ข   การผลิตเบาะ - กลอง 
ก   การเตรียมไม 
ข   การผลิตสินคา 
ก   การเตรียมไม 
ข   การแกะสลัก 
ก   การเตรียมไม 
ข   การทําสี 
ก   การเตรียมไม 
ข   การบรรจุ 
ก   การผลิตวีเนียร 
ข   การผลิตเบาะ – กลอง 
ก   การผลิตวีเนียร 
ข   การผลิตสินคา 
ก   การผลิตวีเนียร 
ข   การแกะสลัก 
ก   การผลิตวีเนียร 
ข   การทําสี 
ก   การผลิตวีเนียร 
ข   การบรรจุ 
ก   การผลิตเบาะ – กลอง 
ข   การผลิตสินคา 
ก   การผลิตเบาะ – กลอง 
ข   การแกะสลัก 
ก   การผลิตเบาะ – กลอง 
ข   การทําสี 
ก   การผลิตเบาะ – กลอง 
ข   การบรรจุ 

ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 

1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
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การใหน้ําหนกัความสําคัญของกิจกรรมตางๆตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที ่12 จากทั้งหมด 15 หนา 
ชุดที่ คูที่ กิจกรรม กิจกรรมที่

สําคัญกวา 
ระดับความแตกตางของ

ความสําคัญ 
 16 

 
17 

 
18 

 
19 

 
20 

 
21 

 

ก   การผลิตสินคา 
ข   การแกะสลัก 
ก   ผลิตสินคา 
ข   การทําสี 
ก   ผลิตสินคา 
ข   การบรรจุ 
ก   ผลิตแกะสลัก 
ข   การทําสี 
ก   ผลิตแกะสลัก 
ข   การบรรจุ 
ก   ผลิตทําสี 
ข   การบรรจุ 

ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 

1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 

6 1 
 
2 
 
3 
 
4 
 
5 
 
6 
 
7 
 
8 
 
9 

 

ก   การจัดการดานเครื่องจักรอุปกรณ 
ข   การจัดการดานแรงงาน 
ก   การจัดการดานเครื่องจักรอุปกรณ 
ข   การจัดการดานวัตถุดิบ 
ก   การจัดการดานเครื่องจักรอุปกรณ 
ข   การจัดการดานพลังงาน 
ก   การจัดการดานเครื่องจักรอุปกรณ 
ข   การจัดการดานเงินทุน 
ก   การจัดการดานเครื่องจักรอุปกรณ 
ข   การจัดการดานความปลอดภัย 
ก   การจัดการดานเครื่องจักรอุปกรณ 
ข   การจัดการดานขอมูล 
ก   การจัดการดานแรงงาน 
ข   การจัดการดานวัตถุดิบ 
ก   การจัดการดานแรงงาน 
ข   การจัดการดานพลังงาน 
ก   การจัดการดานแรงงาน 
ข   การจัดการดานเงินทุน 

ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 

1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
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การใหน้ําหนกัความสําคัญของกิจกรรมตางๆตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที ่13 จากทั้งหมด 15 หนา 
ชุดที่ คูที่ กิจกรรม กิจกรรมที่

สําคัญกวา 
ระดับความแตกตางของ

ความสําคัญ 
 10 

 
11 

 
12 

 
13 

 
14 

 
15 

 
16 

 
17 

 
18 

 
19 

 
20 

 
21 

 

ก   การจัดการดานแรงงาน 
ข   การจัดการดานความปลอดภัย 
ก   การจัดการดานแรงงาน 
ข   การจัดการดานขอมูล 
ก   การจัดการดานวัตถุดิบ 
ข   การจัดการดานพลังงาน 
ก   การจัดการดานวัตถุดิบ 
ข   การจัดการดานเงินทุน 
ก   การจัดการดานวัตถุดิบ 
ข   การจัดการดานความปลอดภัย 
ก   การจัดการดานวัตถุดิบ 
ข   การจัดการดานขอมูล 
ก   การจัดการดานพลังงาน 
ข   การจัดการดานเงินทุน 
ก   การจัดการดานพลังงาน 
ข   การจัดการดานความปลอดภัย 
ก   การจัดการดานพลังงาน 
ข   การจัดการดานขอมูล 
ก   การจัดการดานเงินทุน 
ข   การจดัการดานความปลอดภัย 
ก   การจัดการดานเงินทุน 
ข   การจัดการดานขอมูล 
ก   การจัดการดานความปลอดภัย 
ข   การจัดการดานขอมูล 

ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 

1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 

7 1 
 
2 
 
3 

ก   การออกแบบผลิตภัณฑ 
ข   การวางแผนงานผลิต 
ก   การออกแบบผลิตภัณฑ 
ข   การผลิตสินคา 
ก   การออกแบบผลิตภัณฑ 
ข   การควบคุมคุณภาพ 

ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 

1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
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การใหน้ําหนกัความสําคัญของกิจกรรมตางๆตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที ่14 จากทั้งหมด 15 หนา 
ชุดที่ คูที่ กิจกรรม กิจกรรมที่

สําคัญกวา 
ระดับความแตกตางของ

ความสําคัญ 
 4 

 
5 
 
6 
 
7 
 
8 
 
9 
 

10 
 

11 
 

12 
 

13 
 

14 
 

15 
 

16 
 

17 
 

18 
 

ก   การออกแบบผลิตภัณฑ 
ข   การควบคุมการผลิต 
ก   การออกแบบผลิตภัณฑ 
ข   การควบคุมวัสดุคงคลัง 
ก   การออกแบบผลิตภัณฑ 
ข   การดูแลรักษาเครื่องจักร 
ก   การวางแผนงานผลิต 
ข   การผลิตสินคา 
ก   การวางแผนงานผลิต 
ข   การควบคุมคุณภาพ 
ก   การวางแผนงานผลิต 
ข   การควบคุมการผลิต 
ก   การวางแผนงานผลิต 
ข   การควบคุมวัสดุคงคลัง 
ก   การวางแผนงานผลิต 
ข   การดูแลรักษาเครื่องจักร 
ก   การผลิตสินคา 
ข   การควบคุมคุณภาพ 
ก   การผลิตสินคา 
ข   การควบคุมการผลิต 
ก   การผลิตสินคา 
ข   การควบคุมวัสดุคงคลัง 
ก   การผลิตสินคา 
ข   การดูแลรักษาเครื่องจักร 
ก   การควบคุมคุณภาพ 
ข   การควบคุมการผลิต 
ก   การควบคุมคุณภาพ 
ข   การควบคุมวัสดุคงคลัง 
ก   การควบคุมคุณภาพ 
ข   การดูแลรักษาเครื่องจักร 

ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 

1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
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การใหน้ําหนกัความสําคัญของกิจกรรมตางๆตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที ่15 จากทั้งหมด 15 หนา 
ชุดที่ คูที่ กิจกรรม กิจกรรมที่

สําคัญกวา 
ระดับความแตกตางของ

ความสําคัญ 
 19 

 
20 

 
21 

 

ก   การควบคุมการผลิต 
ข   การควบคุมวัสดุคงคลัง 
ก   การควบคุมการผลิต 
ข   การดูแลรักษาเครื่องจักร 
ก   การควบคุมวัสดุคงคลัง 
ข   การดูแลรักษาเครื่องจักร 

ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 

1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 

8 1 
 
2 
 
3 

 

ก   การจัดการเกี่ยวกับองคกรการผลิต 
ข   การจัดการดานทรัพยากรการผลิต 
ก   การจัดการเกี่ยวกับองคกรการผลิต 
ข   การจัดการดานการดําเนินการผลิต 
ก   การจัดการดานทรัพยากรการผลิต 
ข   การจัดการดานการดําเนินการผลิต 

ก 
ข 
ก 
ข 
ก 
ข 

1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
 
1    2    3    4    5    6    7    8    9 
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สวนที่ 2  
 
 
 

การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดตาม 
โครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 

 
 
 

วัตถุประสงค 
 

เพื่อเปรียบเทยีบความสาํคญัของตัวชี้วัดสมรรถนะตามโครงสรางกจิกรรมในระบบ
การจัดการการผลิต โดยจัดทําขึ้นเพื่อเปนการหาคาถวงน้ําหนกั (Weight) สําหรับการประเมิน
ความสาํคัญของตัวชี้วัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลติ โดยนํา
เทคนิคกระบวนการลาํดับชัน้เชิงวิเคราะห (Analytic Hierarchy Process : AHP) และวิธีการ
เปรียบเทียบเปนคูๆ (Pairwise Comparisions) มาใชในการประเมนิผล 
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แบบสอบถามสําหรับผูเชีย่วชาญ 
ในการใหน้ําหนักความสาํคัญของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
ตามโครงสรางกิจกรรมในระบบการจดัการการผลติ 

 
คําชี้แจง 

1. แบบสอบถามมีจํานวนทัง้หมด  22 หนา 
2. ตัวชี้วัดสมรรถนะทีน่าํมาทําการถวงน้ําหนกัเปนตัวชี้วัดทีผ่านการคัดเลือกเบื้องตนจาก

ผูเชี่ยวชาญและบุคลากรในโรงงานมาแลว 
3. คําถามจะเปนการเปรียบเทยีบตัวชี้วัดสมรรถนะที่อยูในกิจกรรมตางๆตามโครงสราง

กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต ใหผูเชี่ยวชาญวงกลมลอมรอบตัวชี้วัดสมรรถนะที่
สําคัญกวาและระดับความแตกตางของความสําคัญตามความรูสึกโดยมีความหมายของ
คะแนนเปนดังนี ้

คะแนนระดับ 9 หมายถงึ มคีวามแตกตางกันอยางมากที่สุด 
 คะแนนระดับ 8 หมายถงึ มคีวามแตกตางกันอยางมากถึงมากที่สุด 

คะแนนระดับ 7 หมายถงึ มคีวามแตกตางกันอยางมาก 
คะแนนระดับ 6 หมายถงึ มคีวามแตกตางกันอยางปานกลางถึงมาก 
คะแนนระดับ 5 หมายถงึ มคีวามแตกตางกันอยางปานกลาง 
คะแนนระดับ 4 หมายถงึ มคีวามแตกตางกันอยางเลก็นอยถึงปานกลาง 
คะแนนระดับ 3 หมายถงึ มคีวามแตกตางกันอยางเลก็นอย 
คะแนนระดับ 2 หมายถงึ มคีวามแตกตางกันอยางนอยที่สุด 
คะแนนระดับ 1 หมายถงึ ไมมีความแตกตาง 

4. การใหน้ําหนกัความสาํคัญแกตัวชี้วัดสมรรถนะม ี4 กรณี คือ 
4.1 กรณีที่ตัวชี้วัด A หรือ B มีความสาํคัญกวา ใหวงกลมทีตั่วชี้วัดนัน้ และวงกลมคาของ

ระดับคะแนน เชน 
การทาํการเปรยีบเทียบในกจิกรรม การจดัการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ และ

ทานมีความรูสึกวาตวัชี้วัด A มีความสําคัญกวาตวัชี้วัด B อยางมาก สามารถกรอก
แบบสอบถามไดเปน 
คูที่ กิจกรรม ตัวชี้วัดที่ 

สําคัญกวา 
ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

1 การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ 
 

A 
B 

1     2     3     4     5     6     7     8     9 
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4.2 กรณีที่ตัวชี้วัด A และ B มีความสําคัญเทากัน ใหวงกลมที่ตัวชีว้ัดทั้งสอง เชน 
การทาํการเปรยีบเทียบในกจิกรรม การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ และ

ทานมีความรูสึกวาตวัชี้วัด A มีความสาํคญัเทากบัตัวชีว้ัด B สามารถกรอก
แบบสอบถามไดเปน 

 
คูที่ กิจกรรม ตัวชี้วัดที่ 

สําคัญกวา 
ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

1 การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ 
 

A 
B 

1     2     3     4     5     6     7     8     9 

  
4.3 กรณีที่ตัวชี้วัด A และ B ไมมคีวามสาํคัญเลย ใหกากบาทที่ตัวชี้วัดทั้งสอง เชน 

การทาํการเปรยีบเทียบในกจิกรรม การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ และ
ทานมีความรูสึกวาตวัชี้วัด A และตัวชี้วัด B ไมมีความสําคัญเลย สามารถกรอก
แบบสอบถามไดเปน 

 
คูที่ กิจกรรม ตัวชี้วัดที่ 

สําคัญกวา 
ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

1 การจัดการเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณ 
 

A 
B 

1     2     3     4     5     6     7     8     9 

 
 4.4 กรณีที่ไมมีความเหน็ โปรดระบุในขอเสนอแนะ 
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การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 4 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

2.2.1 การใชประโยชนจากแรงงาน A ประสิทธิผลดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 B ประสิทธิภาพดานแรงงาน  
 A ประสิทธิผลดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
 B ประสิทธิภาพดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C อัตราผลผลิตดานแรงงาน  

2.3.1  การใชประโยชนจากวัตถุดิบ A % Yield 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
         (ไม, วีเนียร, ส,ี ผาเบาะ, บอรด) B ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ  
2.6.1 การทําใหสภาพแวดลอมใน 
         การทํางานมีความปลอดภัย 

A Number of Accident Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 

 B Loss Cause Accident Ratio  
 A  Number of Accident Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C Accident Cost Ratio  
 B Loss Cause Accident Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C Accident Cost Ratio  

2.7.1 การจัดทําฐานขอมูล A ความเร็ว 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 B Failure Rate  

3.1.1 การทําตัวอยางตามแบบของ A Sample Backlog Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
          ลูกคา B Sample Completion Ratio  
3.1.2 การออกแบบสินคาของตัวเอง A Number of Collection per Year 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
          B Number of Day for Designing  
3.2.1 การวางแผนการผลิต A Production Planned Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 

 B Changed Planned Ratio  
 A  Production Planned Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C Production Backlog Ratio  
 B Changed Planned Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C Production Backlog Ratio  
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การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 5 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

3.3.1.1 การตัดหยาบ A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C OEE  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  

 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C OEE  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  
 B ประสิทธิภาพดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  
 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  

 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  
 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
 E Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
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การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 6 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

3.3.1.2 การไสไม A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C OEE  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  

 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C OEE  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  
 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  

 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  
 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
 E Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
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การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 7 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

3.3.1.3 การจอยไม A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C OEE  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  

 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C OEE  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  
 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  

 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  
 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
 E Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
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การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 8 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

3.3.1.4 การแซนดิ้ง A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C OEE  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  

 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C OEE  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  
 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  

 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  
 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
 E Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
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การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 9 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

3.3.1.5 การเพลาะไม A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 B Cost per Unit  
 A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C Delivery on Time Ratio  
 B Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C Delivery on Time Ratio  

3.3.2.1 การควาน A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C OEE  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  

 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C OEE  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  
 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
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การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 10 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  
 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
 E Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
3.3.2.2 การขึน้รูปเพลาตั้ง A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C OEE  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  

 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C OEE  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  
 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
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การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 11 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  
 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
 E Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
3.3.2.3 การขึน้รูปเราทเตอร A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C OEE  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  

 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C OEE  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  
 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
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การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 12 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  
 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
 E Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
3.3.2.4 การตัดละเอียด A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C OEE  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  

 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C OEE  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  
 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
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การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 13 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  
 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
 E Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
3.3.2.5 การเจาะ A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C OEE  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  

 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C OEE  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  
 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
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การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 14 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  
 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
 E Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
3.3.2.6 การขัด A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 

 B Reject Rate  
 A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C Cost per Unit  
 A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Delivery on Time Ratio  
 B Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C Cost per Unit  

 B Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Delivery on Time Ratio  
 C Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Delivery on Time Ratio  

3.3.2.7 การประกอบ A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 B Reject Rate  
 A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C Cost per Unit  
 A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Delivery on Time Ratio  
 B Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C Cost per Unit  

 B Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Delivery on Time Ratio  
 C Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Delivery on Time Ratio  
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การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 15 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

3.3.3.1 การประกอบวีเนยีร A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 B Reject Rate  
 A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C Cost per Unit  
 A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Delivery on Time Ratio  
 B Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C Cost per Unit  

 B Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Delivery on Time Ratio  
 C Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Delivery on Time Ratio  

3.3.3.2 การตัดวีเนียร A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C OEE  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  

 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C OEE  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
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การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 16 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  
 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  

 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  
 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
 E Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
3.3.3.3 การตัดบอรด A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C OEE  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  

 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C OEE  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  



 148

การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 17 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  
 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  

 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  
 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
 E Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
3.3.3.4 การเพรส A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C OEE  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  

 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C OEE  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
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การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 18 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  
 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  

 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  
 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
 E Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
3.3.3.5 การตี NC A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C OEE  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  
 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  

 A ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C OEE  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  

 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
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การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 

ในระบบการจัดการการผลิต 
หนาที่ 19 จากทั้งหมด 22 หนา 

ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 
กิจกรรม 

รหัส ชื่อ 
ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Reject Rate  
 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  

 C OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  

 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  
 D Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
 E Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 F Delivery on Time Ratio  
3.3.4 การแกะสลกั A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 

 B Reject Rate  
 A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C Cost per Unit  
 A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Delivery on Time Ratio  
 B Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C Cost per Unit  

 B Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Delivery on Time Ratio  
 C Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Delivery on Time Ratio  

3.3.5.1 การผลิตเบาะ A ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
 A ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C Cost per Unit  
 B อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C Cost per Unit  
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การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 20 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

3.3.6 การทําส ี A ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 B Reject Rate  
 A ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C Cost per Unit  
 A ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Delivery on Time Ratio  
 B Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C Cost per Unit  

 B Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Delivery on Time Ratio  
 C Cost per Unit 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Delivery on Time Ratio  

3.3.7 การบรรจ ุ A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 B Reject Rate  
 A อัตราผลผลิตดานแรงงาน 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C Cost per Unit  
 B Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C Cost per Unit  

3.4.1 วิธีการตรวจสอบ A QC Labor Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 B QC Station  

3.4.2 การตรวจสอบชิ้นงาน A Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 B Defect Rate  
 A Reject Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C Claim Rate  
 B Defect Rate 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C Claim Rate  

3.5.1 การควบคุมตนทุน A Direct Material Cost Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 B Direct Labor Cost Ratio  
 A Direct Material Cost Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C FoH Cost Ratio  
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การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 21 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

 A Direct Material Cost Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Manufacturing Cost Ratio  
 A Direct Material Cost Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  
 B Direct Labor Cost Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C FoH Cost Ratio  
 B Direct Labor Cost Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Manufacturing Cost Ratio  

 B Direct Labor Cost Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  
 C FoH Cost Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Manufacturing Cost Ratio  

 C FoH Cost Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  

 D Manufacturing Cost Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 E Cost per Unit  

3.5.2 การควบคุมเวลา A Production Delivery Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 B Delivery on Time Ratio  
 A Production Delivery Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C จํานวนวันที่สงมอบลาชา  
 B Delivery on Time Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C จํานวนวันที่สงมอบลาชา  

3.6.1 การหมุนเวยีนของวัตถุดิบ A Inventory Turnover Ratio 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 B Value of Inactive Stock  

3.6.2 การจัดเก็บในปริมาณที่เหมาะสม A Max-Min Stock 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 B Excess Stock of Material  
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การใหน้ําหนักความสําคัญของตัวช้ีวัดสมรรถนะตามโครงสรางกิจกรรม 
ในระบบการจัดการการผลิต 

หนาที่ 22 จากทั้งหมด 22 หนา 
ตัวชี้วัดที่สําคัญกวา 

กิจกรรม 
รหัส ชื่อ 

ระดับความแตกตางของความสําคัญ 

3.7.1 การเพิ่มสมรรถนะของเครื่องจักร A OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 B Availability  
 A OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C Performance Efficiency  
 A OEE 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Quality rate  
 B Availability 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C Performance Efficiency  
 B Availability 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Quality rate  
 C Performance Efficiency 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 D Quality rate  

3.7.2 การลดการขัดของของเครื่องจักร A Mean Time Between Failure 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 B Mean Downtime  
 A Mean Time Between Failure 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C Machine Downtime Rate  
 B Mean Downtime 1     2     3    4     5     6     7     8    9 
 C Machine Downtime Rate  

 
 



    

 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
 
 

แบบฟอรม 
ใบบันทึกสรุปการรายงานสมรรถนะทางการผลิตของโรงงาน 

ประจําเดือน………. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



    

 
เรื่อง : การรายงานสมรรถนะทางการผลิตของโรงงานประจําเดอืน……….. 
เรียน :  
วันทีรายงาน : 
การรายงานประกอบดวย : 

 
1. ตารางที่1 สรุปการรายงานสมรรถนะทางการผลิตโดยรวมของโรงงาน 
2. ตารางที่ 2 แผนงานการปรับปรุง 
3. ตารางที่ 3 รายงานดานเงินทุน 
4. ตารางที่ 4 รายงานอัตราผลผลิตดานแรงงานของแตละแผนก 
5. ตารางที่ 5 รายงานประสทิธภิาพดานวัตถดิุบของแตละแผนก 
6. ตารางที่ 6 รายงาน %Yield ไมยางพาราของหนวยงานเตรียมไม 
7. ตารางที่ 7 รายงานการเกิดอุบัติเหตุของฝายบคุคล 
8. ตารางที่ 8 รายงานการใชโปรแกรมสําเร็จรูป(โปรแกรม Customize)ของฝายวางแผน 
9. ตารางที่ 9 รายงานคาไฟฟาของโรงงานของฝายบัญช ี
10. ตารางที่ 10 รายงานการเปลี่ยนแปลงการวางแผนการผลิตของฝายวางแผน 
11. ตารางที่ 11 รายงานมูลคาสินคาเคลมของฝายบัญช ี
12. ตารางที่ 12 รายงาน Rework Rate และ Defect Rateของฝายคุณภาพ 
13. ตารางที่ 13 รายงานการสงมอบของแตละแผนก 
14. ตารางที่ 14 รายงานตนทนุตอหนวยสินคาของแตละแผนก 
15. ตารางที่ 15 รายงานการหมนุเวยีนของไมยางพาราของคลังวัตถดิุบ 
16. ตารางที่ 16 รายงานประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรโดยฝายซอมบํารุง 

 
 
 

( ) 
                                      ผูรวบรวมและจัดทํา 

 
 

รูปที่ ค-1 แสดงแบบฟอรมใบปะหนาของรายงานสมรรถนะทางการผลิตโดยรวม



    

 
ตารางที่1 สรุปการรายงานสมรรถนะทางการผลิตโดยรวมของโรงงานประจําเดือน………. 

 
คาสมรรถนะของเดือน 

ตัวชี้วดัสมรรถนะ 
เปาหมาย 

(1) 
เงื่อนไข 

 
ที่ผานมา 
 

ปจจุบัน 
(2) 

%ความ 
แตกตาง 

 
สถานะ 

1. Production Budget Ratio       
2. Production Budget Variance  ≅     
3. อัตราผลผลิตดานแรงงานโดยรวม  ×     
4. ประสิทธิภาพดานเครื่องจักรโดยรวม  ×     
5. ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบโดยรวม  ×     
6. % Yield ไมยางพารา  ×     
7. Number of Accident Ratio   Ø     
8. Accident Cost Ratio  Ø     
9. Information Utilization  ×     
10. Energy Cost Ratio  Ø     
11. Production Backlog Ratio   Ø     
12. Changed Planned Ratio   Ø     
13. Claim Rate  Ø     
14. Rework Rate โดยรวม  Ø     
15. Defect Rate  Ø     
16. Delivery on Time Ratio โดยรวม  ×     
17. Cost / Unit ของสินคา  Ø     
18. Value of Inactive Stock Ratio  Ø     
19. OEE โดยรวม  ×     

       หมายเหตุ   1)  รายละเอียดของตัวชี้วัดสมรรถนะ ไดแสดงไวในตารางรายงานอื่นๆ ในหนาถัดไป 
         2) %ความแตกตาง (3) = [((1)-(2))/(1) ]*100 

            3) เครื่องหมายสัญลักษณ 
      × หมายถึง  คาสมรรถนะควรสูงกวาเปาหมาย     .  หมายถึง คาสมรรถนะใกลเคียงเปาหมาย 
      Ø หมายถึง  คาสมรรถนะควรต่ํากวาเปาหมาย     ☺  หมายถึง คาสมรรถนะดีกวาเปาหมาย 
        ≅  หมายถึง คาสมรรถนะควรใกลเคียงเปาหมาย   /  หมายถึง คาสมรรถนะไมไดตามเปาหมาย  

                      4) กรณีที่สถานะมีสัญลักษณเปน / ตองมีแผนงานปรับปรุงภายหลังจากการประชุม โดย
บันทึกลงในตารางแผนงานการปรับปรุง 

 
 (                                 ) 

                   ผูจัดทํารายงาน 
 

รูปที่ ค-2 แสดงแบบฟอรมตารางสรุปการรายงานสมรรถนะทางการผลิตโดยรวมของโรงงาน 



    

 
ตารางที่ 2 แผนงานการปรับปรุง 

 
ลําดับ แผนงานปรับปรุง ผูรับผิดชอบ กําหนดเริ่มตน - ส้ินสุด 

    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    

 
 

(                                 ) 
                   ผูจัดทํารายงาน 

 
 

รูปที่ ค-3 แสดงแบบฟอรมแผนงานการปรับปรุง 



    

 
ตารางที่ 3 รายงานดานเงินทนุประจําเดือน……….. 

 
เดือน งบประมาณ

ทั้งหมด 
(1) 

งบประมาณ
ของฝายผลิต 

(2) 

งบประมาณ
ที่ใชจริง 

(3) 

Production Budget Ratio 
(4) = (2) / (1) 

Production Budget 
Variance 

(5) = (3) / (2) 

      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      

รวม      
 
 

                                                                                                   (                                 ) 
                ผูจัดทํารายงาน 

 
 

รูปที่ ค-4 แสดงแบบฟอรมรายงานดานเงินทุน



    

ตารางที่ 4 รายงานอัตราผลผลิตดานแรงงานประจําเดือน……….. 
แผนก ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน  

(1) 
ชั่วโมงแรงงานที่ใชจริง 

(2) 
จํานวนชิน้งานที่ได 

 (3) 
ประสิทธิภาพดานแรงงาน  

(4) = (2) / (1) 
ประสิทธิผลดานแรงงาน 

(5) = (3) / (2) 
อัตราผลผลิตดานแรงงาน  

(6) = ( 5) / (4) 
ตัดหยาบ       
ไสไม       
จอยไม       
แซนดิ้ง       
เพลาะไม       
ควาน       
เพลาตั้ง       
เราทเตอร       
ตัด       
เจาะ       
ขัด       
ประกอบ       
ประกอบวีเนียร       
ตัดวีเนียร       
ตัดบอรด       
เพรส       
NC       
แกะสลัก       
เบาะ       
ทําสี       
รวม       

 
รูปที่ ค-5 แสดงแบบฟอรมรายงานอัตราผลผลิตดานแรงงาน



    
 
 

ตารางที่ 5 รายงานประสิทธิภาพดานวัตถุดิบประจําเดือน……….  
 

รายการ 
วัตถุดิบ 

คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ 
(1) 

วัตถุดิบทีใ่ชจริง 
(2) 

ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ  
(3) = (2) / (1) 

วีเนียร    
สี    
ผาเบาะ    
ไมบอรด    
รวม    

 
 

    (                                 ) 
                            ผูจัดทํารายงาน 

 
 

รูปที่ ค-6 แสดงแบบฟอรมรายงานประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 6 รายงาน % Yieldไมยางพาราประจําเดือน……….. 
 

วันที ่ ไมที่เบิกไปใช(คิวฟุต) 
(1) 

ไมที่ตัดได(คิวฟุต) 
(2) 

% Yield 
(3) =  [(2)/(1)] * 100 

    
    
    
    
    
    
    
รวม    

 
 

(                                 ) 
                                          ผูจัดทํารายงาน 

 
รูปที่ ค-7 แสดงแบบฟอรมรายงาน% Yieldไมยางพารา 

 



    
 
 
 

ตารางที่ 7 รายงานการเกิดอบัุติเหตุประจําเดือน…………… 
 

จํานวนครัง้การ
เกิดอุบัติเหตุ (1) 

คาใชจาย 
(2) 

ยอดขาย 
(3) 

Accident Cost Ratio 
(4) = (2) / (3) 

คาใชจาย / ครั้ง 
(5) = (2) / (1) 

     
     
     
     
     
     

 
 

(                                 ) 
                                          ผูจัดทํารายงาน 

 
รูปที่ ค-8 แสดงแบบฟอรมรายงานการเกิดอุบัติเหตุ 

 
 
 

ตารางที่ 8 รายงานการใชโปรแกรมสําเร็จรปู (โปรแกรม Customize)ประจําเดือน……. 
 

รายการ ฟงกชั่นการทํางาน ระดับความพึงพอใจ (3) Information Utilization 
 ทั้งหมด (1) ที่ใช (2) 0 ≤ x  ≤ 1 (4) = [ (2) * (3) ] * 100 

(1) 
     
     
     
     
     
     
     

รวม     

 
 

(                                 ) 
                                          ผูจัดทํารายงาน 

 
รูปที่ ค-9 แสดงแบบฟอรมรายงานการใชโปรแกรมสําเร็จรูป 



    
 
 
 
 

ตารางที่ 9 รายงานคาไฟฟาของโรงงานประจําเดือน…………… 
 

เดือน คาไฟฟาโรงงงาน  
(1) 

ยอดขาย 
(2) 

Energy Cost Ratio 
(3) = (1) / (2) 

    
    
    
    
    
    

รวม    
 
 

(                                 ) 
                                          ผูจัดทํารายงาน 

 
รูปที่ ค-10 แสดงแบบฟอรมรายงานคาไฟฟาของโรงงาน 

 
 
 

ตารางที่ 10 รายงานการเปลี่ยนแปลงการวางแผนประจําเดือน…………… 
 

จํานวนงานสั่ง
ผลิตทั้งหมด 

(1) 

จํานวนงานคาง 
(2) 

จํานวนครัง้ที ่
เปลี่ยนแปลงแผน 

(3) 

Production 
Backlog Ratio 
(4) = (2) / (1) 

Changed 
Planned Ratio 
(5) = (3) / (1) 

     
     
     
     
     
     
     
     

 
 

(                                 ) 
                                          ผูจัดทํารายงาน 

 



    

รูปที่ ค-11 แสดงแบบฟอรมรายงานการเปลี่ยนแปลงการวางแผน 
 
 

ตารางที่ 11 รายงานมูลคาสินคาเคลมประจําเดือน…………… 
 

มูลคาการเคลม  
(1) 

ยอดขาย 
(2) 

Claim Rate 
(3) = (1) / (2) 

   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   

 
 
 

(                                 ) 
                                          ผูจัดทํารายงาน 

 
 

รูปที่ ค-12 แสดงแบบฟอรมรายงานมูลคาสินคาเคลม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



    

 
 
 
 

ตารางที่12 รายงาน Rework Rate และ Defect Rate ประจําเดือน…….. 

อาคาร แผนก 
หนวย
ผลิต 

จํานวน 
ผลิต 
(1) 

จํานวน 
Rework 

(2) 

จํานวน 
 Defect 

(3) 

Rework Rate 
(4) = (2) / (1) 

Defect Rate 
(5) = (3) / (1) 

เตรียมไม การตัดหยาบ ชิ้น      
 การไสไม ชิ้น      
 การจอยไม ชิ้น      
 การแซนดิ้ง ชิ้น      
โตะ ควาน ชิ้น      
 เพลาตั้ง ชิ้น      
 เราทเตอร ชิ้น      
 ตัด ชิ้น      
 เจาะ ชิ้น      
 ขัด ตัว      
 ประกอบ ตัว      
ตู ควาน ชิ้น      
 เพลาตั้ง ชิ้น      
 เราทเตอร ชิ้น      
 ตัด ชิ้น      
 เจาะ ชิ้น      
 ขัด ตัว      
 ประกอบ ตัว      
เกาอี้ ควาน ชิ้น      
 เพลาตั้ง ชิ้น      
 เราทเตอร ชิ้น      
 ตัด ชิ้น      
 เจาะ ชิ้น      
 ขัด ตัว      
 ประกอบ ตัว      
วีเนียร การประกอบวีเนียร ชิ้น      
 การตัดวีเนียร ชิ้น      
 การตัดบอรด ชิ้น      
 การเพรส ชิ้น      
 การตี NC ชิ้น      
สี สี ตัว      
บรรจุ บรรจุ ตัว      
แกะสลัก แกะสลัก ชิ้น      
รวม        



    

 
(                                 ) 

                                          ผูจัดทํารายงาน 
รูปที่ ค-13 แสดงแบบฟอรมรายงานรายงาน Rework Rate และ Defect Rate



    

 
ตารางที่ 13 รายงานการสงมอบของแตละแผนกประจําเดอืน…………. 

 
แผนก ชิ้นสวน วันเริ่มผลิต

ตามแผน 
(1) 

วันผลิตเสร็จ
ตามแผน 

(2) 

วันเริ่ม 
ผลิตจรงิ 

(3) 

วันผลิต
เสร็จจริง 

(4) 

Delivery on Time * 
(4) - (2) 

ตัดหยาบ       
ไสไม       
จอยไม       
แซนด้ิง       
เพลาะไม       
ควาน       
เพลาตั้ง       
เราทเตอร       
ตัด       
เจาะ       
ขัด       
ประกอบ       
ประกอบวีเนียร       
ตัดวีเนียร       
ตัดบอรด       
เพรส       
NC       
แกะสลัก       
เบาะ       
กลอง       
ทําสี       
บรรจุ       
จัดสง       

หมายเหตุ       *   มี   +, 0 , -    โดย 
             1)   +    หมายถึง   เสร็จกอน 
               2)   0    หมายถึง   ทันเวลา 
               3)    -    หมายถึง   ลาชา 
 
 

(                                 ) 
                                          ผูจัดทํารายงาน 

 
 



    

รูปที่ ค-14 แสดงแบบฟอรมรายงานการสงมอบของแตละแผนก 
 

ตารางที่14 รายงานตนทุนตอหนวยสินคา (บาท/หนวย) ของแตละแผนกประจําเดือน……….. 
 

แผนก ตนทนุวัตถุดิบ
ทางตรง 

(1) 

ตนทนุแรงงาน
ทางตรง 

(2) 

โสหุย 
การผลิต 

(3) 

ตนทนุ 
การผลิต 

(4) = (1)+(2)+(3) 

จํานวน 
หนวยสนิคา 

(5) 

ตนทนุ / หนวย 
(6) = (4)/(5) 

ตัดหยาบ       
ไสไม       
ตัดหยาบ       
ไสไม       
จอยไม       
แซนด้ิง       
เพลาะไม       
ควาน       
เพลาตั้ง       
เราทเตอร       
ตัด       
เจาะ       
ขัด       
ประกอบ       
ประกอบวีเนียร       
ตัดวีเนียร       
ตัดบอรด       
เพรส       
NC       
แกะสลัก       
เบาะ       
กลอง       
ทําสี       
บรรจุ       
รวม       

 
 

(                                 ) 
                                          ผูจัดทํารายงาน 

 
 

รูปที่ ค-15 แสดงแบบฟอรมรายงานตนทุนตอหนวยสินคาของแตละแผนก 
 



    

 
 



    

ตารางที่ 15 รายงานการหมุนเวียนของไมยางพาราประจําเดือน……………. 
 

รายการไมยางพารารับเขา ไมยางพาราที่ไมหมุนเวียนสะสม 
ขนาดไม (1) คิวฟุต (2) 

ราคา / หนวย 
(3) 

มูลคาวัตถุดิบทั้งหมด 
(4) =(2) * (3) ขนาดไม (5) คิวฟุต (6) มูลคา (7) = (3) * (6) 

Inventory Turnover Ratio 
(8) = (5) / (1) 

Value of Inactive Stock Ratio 
(9) = (7) / (4) 

         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         

 
 
 

                                                                                                 (                                    ) 
                                 ผูจัดทํารายงาน 

 
 



    

รูปที่ ค-16 แสดงแบบฟอรมรายงานการหมุนเวียนของไมยางพารา 



    

ตารางที่ 16 รายงานประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร (OEE)ประจําเดือน……………… 
เครื่องจักร 

แผนก รหัส ชื่อ 
Availability (%) 

(1) 
Performance Efficiency (%) 

(2) 
Quality Rate (%) 

(3) 
Overall Equipment Effectiveness (OEE ) (%) 

(4) = (1) * (2) * (3) 
ตัดหยาบ       
ไสไม       
จอยไม       
แซนดิ้ง       
เพลาะไม       
ควาน       
เพลาตั้ง       
เราทเตอร       
ตัดตัดละเอียด       
เจาะ       
ตัดวีเนียร       
ตัดบอรด       
เพรส       
NC       
รวม       
 

                                                                                              
       (                                    ) 

                                 ผูจัดทํารายงาน 
 



    

รูปที่ ค-17 แสดงแบบฟอรมรายงานประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร (OEE)



    

 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
 
 

แบบบันทึก 
สรุปการรายงานสมรรถนะทางการผลิตของโรงงาน 

ประจําเดือน………. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



    

 
เรื่อง : การรายงานสมรรถนะทางการผลิตของโรงงานประจําเดอืนมกราคม 2546 
เรียน : ประธาน รองประธาน ผูอํานวยการและ ผูจัดการ 
วันทีรายงาน :  กุมภาพนัธ 2546 
การรายงานประกอบดวย :  

 
1. ตารางที่1 สรุปการรายงานสมรรถนะทางการผลิตโดยรวมของโรงงาน 
2. ตารางที่ 2 แผนงานการปรับปรุง 
3. ตารางที่ 3 รายงานดานเงินทุน 
4. ตารางที่ 4 รายงานอัตราผลผลิตดานแรงงานของแตละแผนก 
5. ตารางที่ 5 รายงานประสทิธภิาพดานวัตถดิุบของแตละแผนก 
6. ตารางที่ 6 รายงาน %Yield ไมยางพาราของหนวยงานเตรียมไม 
7. ตารางที่ 7 รายงานการเกิดอุบัติเหตุของฝายบุคคล 
8. ตารางที่ 8 รายงานการใชโปรแกรมสําเร็จรูป(โปรแกรม Customize)ของฝายวางแผน 
9. ตารางที่ 9 รายงานคาไฟฟาของโรงงานของฝายบัญช ี
10. ตารางที่ 10 รายงานการเปลี่ยนแปลงการวางแผนการผลิตของฝายวางแผน 
11. ตารางที่ 11 รายงานมูลคาสินคาเคลมของฝายบัญช ี
12. ตารางที่ 12 รายงาน Rework Rate และ Defect Rateของฝายคุณภาพ 
13. ตารางที่ 13 รายงานการสงมอบของแตละแผนก 
14. ตารางที่ 14 รายงานตนทนุตอหนวยสินคาของแตละแผนก 
15. ตารางที่ 15 รายงานการหมนุเวยีนของไมยางพาราของคลังวัตถุดิบ 
16. ตารางที่ 16 รายงานประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรโดยฝายซอมบํารุง 

 
 

สมอนงค กนัทรวิชัยวัฒน 
    (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                         ผูรวบรวมและจัดทํา 
 
 

รูปที่ ง-1 แสดงแบบบันทึกใบปะหนาของรายงานสมรรถนะทางการผลิตโดยรวมประจําเดือนมกราคม 
 



    

 
ตารางที่ 1 สรุปการรายงานสมรรถนะทางการผลิตโดยรวมของโรงงานประจําเดือนมกราคม 2546 

 
คาสมรรถนะของเดือน 

ตัวช้ีวัดสมรรถนะ 
เปาหมาย 

(1) 
เง่ือนไข 
 ที่ผานมา ม.ค. (2) 

%ความ 
แตกตาง สถานะ 

1. Production Budget Ratio    -   
2. Production Budget Variance  ≅  -   
3. อัตราผลผลิตดานแรงงานโดยรวม  ×  -   
4. ประสิทธิภาพดานเครื่องจักรโดยรวม  ×  -   
5. ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบโดยรวม  ×  -   
6. % Yield ไมยางพารา  ×  65.40 %   
7. Number of Accident Ratio   Ø  81 ครั้ง   
8. Accident Cost Ratio  Ø  0.0006   
9. Information Utilization  ×  -   
10. Energy Cost Ratio  Ø  0.0200   
11. Production Backlog Ratio   Ø  0.0100   
12. Changed Planned Ratio   Ø  0.0470   
13. Claim Rate  Ø  0.0000   
14. Rework Rate โดยรวม  Ø  0.0790   
15. Defect Rate  Ø  0.000   
16. Delivery on Time Ratio โดยรวม  ×  -   
17. Cost / Unit ของสินคา  Ø  3,190.43   
18. Value of Inactive Stock Ratio  Ø  0.2780   
19.Overall Equipment Effectivenes 
     (OEE) โดยรวม 

 ×  51.80 %   

หมายเหตุ   1). % ความแตกตาง (3) = [((1)-(2))/(1) ] * 100 
     2). ทําการเก็บขอมูลเปนเดือนแรกจึงยังไมมีคาเปาหมายที่จะเปรียบเทียบคาสมรรถนะ 
     3). รายละเอียดของตัวชี้วัดสมรรถนะ ไดแสดงไวในตารางรายงานอื่นๆ ในหนาถัดไป 
 

      สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 
               (สมอนงค กนัทรวิชัยวฒัน) 

                   ผูจัดทํารายงาน 
 

รูปที่ ง-2 แสดงแบบบันทึกตารางสรุปการรายงานสมรรถนะทางการผลิตโดยรวมของโรงงาน 
ประจําเดือนมกราคม 



    

ตารางที่ 2 แผนงานการปรับปรุงประจําเดือนมกราคม 
 

ลําดับ แผนงานปรับปรุง ผูรับผิดชอบ กําหนดเริ่มตน - ส้ินสุด 
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    

 
สมอนงค กนัทรวิชัยวัฒน 

       (สมอนงค กันทรวิชยัวฒัน) 
                   ผูจัดทํารายงาน 
 

 
 

รูปที่ ง-3 แสดงแบบบันทึกแผนงานการปรับปรุงประจําเดือนมกราคม 



    

 
ตารางที่ 3 รายงานดานเงินทนุประจําเดือนมกราคม 

 
เดือน งบประมาณ

ทั้งหมด 
(1) 

งบประมาณ
ของฝายผลิต 

(2) 

งบประมาณ
ที่ใชจริง 

(3) 

Production Budget Ratio 
(4) = (2) / (1) 

Production Budget 
Variance 

(5) = (3) / (2) 

      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      

รวม      
 หมายเหตุ  ไมมีการจัดทําเรื่องงบประมาณ 
 

สมอนงค กนัทรวิชัยวัฒน 
       (สมอนงค กันทรวิชยัวฒัน) 

                   ผูจัดทํารายงาน                                 
 
 

รูปที่ ง-4 แสดงแบบบันทึกรายงานดานเงินทุนประจําเดือนมกราคม



    

ตารางที่ 4 รายงานอัตราผลผลิตดานแรงงานประจําเดือนมกราคม 
แผนก ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน  

(1) 
ชั่วโมงแรงงานที่ใชจริง 

(2) 
จํานวนชิน้งานที่ได 

 (3) 
ประสิทธิภาพดานแรงงาน  

(4) = (2) / (1) 
ประสิทธิผลดานแรงงาน 

(5) = (3) / (2) 
อัตราผลผลิตดานแรงงาน  

(6) = ( 5) / (4) 
ตัดหยาบ       
ไสไม       
จอยไม       
แซนดิ้ง       
เพลาะไม       
ควาน       
เพลาตั้ง       
เราทเตอร       
ตัด       
เจาะ       
ขัด       
ประกอบ       
ประกอบวีเนียร       
ตัดวีเนียร       
ตัดบอรด       
เพรส       
NC       
แกะสลัก       
เบาะ       
ทําสี       
รวม       
หมายเหตุ  ขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

รูปที่ ง-5 แสดงแบบบันทึกรายงานอัตราผลผลิตดานแรงงานประจําเดือนมกราคม



    

 
 

ตารางที่ 5 รายงานประสิทธิภาพดานวัตถุดิบประจําเดือนมกราคม 
 

รายการ 
วัตถุดิบ 

คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ 
(1) 

วัตถุดิบทีใ่ชจริง 
(2) 

ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ  
(3) = (2) / (1) 

วีเนียร    
สี    
ผาเบาะ    
ไมบอรด    
รวม    
หมายเหตุ  ขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

 
สมอนงค กนัทรวิชัยวัฒน 

       (สมอนงค กันทรวิชยัวฒัน) 
                   ผูจัดทํารายงาน 

     
 
 

รูปที่ ง-6 แสดงแบบบันทึกรายงานประสิทธิภาพดานวัตถุดิบประจําเดือนมกราคม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



    

 
ตารางที่ 6 รายงาน % Yieldไมยางพาราประจําเดือนมกราคม 

 
ลําดับ วันที ่ ไมที่เบิกไปใช(คิวฟุต) 

(1) 
ไมที่ตัดได(คิวฟุต) 

(2) 
% Yield 

(3) =  [(2)/(1)] * 100 
1 2 ม.ค. 46 2,370.43 1,550.22 65.40% 
2 3 ม.ค. 46 1,778.52 1,150.61 64.70% 
3 4 ม.ค. 46 1,643.69 1,093.93 66.55% 
4 6 ม.ค. 46 2,589.27 1,636.92 63.22% 
5 7 ม.ค. 46 2,090.79 1,331.07 63.66% 
6 8 ม.ค. 46 2,242.32 1,485.65 66.26% 
7 9 ม.ค. 46 2,193.88 1,467.00 66.87% 
8 10 ม.ค. 46 1,793.29 1,190.11 66.36% 
9 11 ม.ค. 46 2,061.87 1,336.49 64.82% 
10 13 ม.ค. 46 2,104.01 1,361.28 64.70% 
11 14 ม.ค. 46 2,448.88 1,602.65 65.44% 
12 15 ม.ค. 46 1,854.26 1,259.24 67.91% 
13 16 ม.ค. 46 2,423.46 1,606.65 66.30% 
14 17 ม.ค. 46 2,056.42 1,374.77 66.85% 
15 18 ม.ค. 46 1,929.82 1,237.71 66.00% 
16 20 ม.ค. 46 2,100.09 1,412.76 67.27% 
17 21 ม.ค. 46 2,630.57 1,687.11 64.13% 
18 22 ม.ค. 46 2,362.85 1,557.83 65.93% 
19 23 ม.ค. 46 2,801.03 1,799.0 64.23% 
20 24 ม.ค. 46 1,426.18 953.13 65.57% 
21 25 ม.ค. 46 1,564.56 1,039.59 66.45% 
22 27 ม.ค. 46 2,529.17 1,680.88 66.46% 
23 28 ม.ค. 46 3,500.97 2,190.95 62.58% 
24 29 ม.ค. 46 2,660.79 1,730.63 65.04% 
25 30 ม.ค. 46 1,382.37 913.99 66.12% 

รวม 54,539.49 35,668.17 65.40 % 
 

สมอนงค กนัทรวิชัยวัฒน 
     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                ผูจัดทํารายงาน 
 

รูปที่ ง-7 แสดงแบบบันทึกรายงาน % Yieldไมยางพาราประจําเดือนมกราคม 
 
 



    

 
ตารางที่ 7 รายงานการเกิดอบัุติเหตุประจําเดือนมกราคม 

 
จํานวนครัง้การเกิด

อุบัติเหตุ (1) 
คาใชจาย 

(2) 
ยอดขาย 

(3) 
Accident Cost Ratio 

(4) = (2) / (3) 
คาใชจาย / ครั้ง 
(5) = (2) / (1) 

81 ครั้ง 50,130 บาท 82,351,331.18 บาท 0.0006 618.89 บาท / ครั้ง 

 
สมอนงค กนัทรวิชัยวัฒน 

     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 
                ผูจัดทํารายงาน 
 
 

รูปที่ ง-8 แสดงแบบบันทึกรายงานการเกิดอุบัติเหตุประจําเดือนมกราคม 
 
 
 

ตารางที่ 8 รายงานการใชโปรแกรมสําเร็จรปู (โปรแกรม Customize)ประจําเดือนมกราคม 
 

รายการ ฟงกชั่นการทํางาน ระดับความพึงพอใจ (3) Information Utilization 
 ทั้งหมด (1) ที่ใช (2) 0 ≤ x  ≤ 1 (4) = [ (2) * (3) ] * 100 

(1) 
     
     
     
     
     

รวม     
 หมายเหตุ  ขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

 
สมอนงค กนัทรวิชัยวัฒน 

     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 
                ผูจัดทํารายงาน 

 
 

รูปที่ ง-9 แสดงแบบบันทึกรายงานการใชโปรแกรมสําเร็จรูปประจําเดือนมกราคม 
 
 



    

 
 

ตารางที่ 9 รายงานคาไฟฟาของโรงงานประจําเดือนมกราคม 
 

เดือน คาไฟฟาโรงงงาน  
(1) 

ยอดขาย 
(2) 

Energy Cost Ratio 
(3) = (1) / (2) 

ม.ค. 2546 1,672,598.42 82,351,331.18 บาท 0.0203 

 
สมอนงค กนัทรวิชัยวัฒน 

     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 
                ผูจัดทํารายงาน 
 

 
รูปที่ ง-10 แสดงแบบบันทึกรายงานการเกิดอุบัติเหตุประจําเดือนมกราคม 

 
 
 
 

ตารางที่ 10 รายงานการเปลี่ยนแปลงการวางแผนประจําเดือนมกราคม 
 

จํานวนงานสั่ง
ผลิตทั้งหมด 

(1) 

จํานวนงานคาง 
(2) 

จํานวนครัง้ที ่
เปลี่ยนแปลงแผน 

(3) 

Production Backlog 
Ratio 

(4) = (2) / (1) 

Changed Planned 
Ratio 

(5) = (3) / (1) 
385 4 18 0.0104 0.0468 

 
 

 
สมอนงค กนัทรวิชัยวัฒน 

     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 
                    ผูจัดทํารายงาน 
 
 

 
รูปที่ ง-11 แสดงแบบบันทึกรายงานการเปลี่ยนแปลงการวางแผนประจําเดือนมกราคม 

 
 



    

 
 

ตารางที่ 11 รายงานมูลคาสินคาเคลมประจําเดือนมกราคม 
 

มูลคาการเคลม  
(1) 

ยอดขาย 
(2) 

Claim Rate 
(3) = (1) / (2) 

917.33 บาท 82,351,331.18 บาท 0.000011 
 
 

สมอนงค กนัทรวิชัยวัฒน 
     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                   ผูจัดทํารายงาน 
 
 

รูปที่ ง-12 แสดงแบบบันทึกรายงานมูลคาสินคาเคลมประจําเดือนมกราคม 
 
 
 
 

ตารางที่ 12 รายงาน Rework Rate และ Defect Rate ประจําเดือนมกราคม 
 

อาคาร หนวยผลติ จํานวนผลติ 
(1) 

จํานวน Rework 
(2) 

จํานวน Defect 
(3) 

Rework Rate 
(4) = (2) / (1) 

Defect Rate 
(5) = (3) / (1) 

โตะ+เตียง ตัว 3,066 335 - 0.1093 - 
ตู ตัว 2,059 423 - 0.2054 - 
เกาอี้ ตัว 21,764 1,370 - 0.0629 - 
รวม ตัว 26,889 2,128 - 0.0791 - 

   หมายเหต ุยังไมมีการบันทึกจํานวนชิ้นงานที่ตองทําซ้ําและจํานวนชิ้นงานเสียที่แผนกยอยๆ ของ แตละ 
อาคารผลิต 

สมอนงค กนัทรวิชัยวัฒน 
     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                   ผูจัดทํารายงาน 
 
 
รูปที่ ง-13 แสดงแบบบันทึกรายงาน Rework Rate และ Defect Rate ประจําเดือนมกราคม 

 



    

 
 

ตารางที่ 13 รายงานการสงมอบของแตละแผนกประจําเดอืนมกราคม 
 

แผนก ชิ้นสวน วันเริ่มผลิต
ตามแผน 

(1) 

วันผลิตเสร็จ
ตามแผน 

(2) 

วันเริ่ม 
ผลิตจรงิ 

(3) 

วันผลิต
เสร็จจริง 

(4) 

Delivery on Time * 
(4) - (2) 

ตัดหยาบ       
ไสไม       
จอยไม       
แซนด้ิง       
เพลาะไม       
ควาน       
เพลาตั้ง       
เราทเตอร       
ตัด       
เจาะ       
ขัด       
ประกอบ       
ประกอบวีเนียร       
ตัดวีเนียร       
ตัดบอรด       
เพรส       
NC       
แกะสลัก       
เบาะ       
กลอง       
ทําสี       
บรรจุ       
จัดสง       

หมายเหตุ       *   มี   +, 0 , -    โดย 
             1)   +    หมายถึง   เสร็จกอน 
               2)   0    หมายถึง   ทันเวลา 
               3)    -    หมายถึง   ลาชา 
ขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

สมอนงค กนัทรวิชัยวัฒน 
     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                   ผูจัดทํารายงาน 



    

 
รูปที่ ง-14 แสดงแบบบันทึกรายงานการสงมอบของแตละแผนกประจําเดือนมกราคม 

 
ตารางที่ 14 รายงานตนทุนตอหนวยสินคา (บาท/หนวย) ประจําเดือนมกราคม 

 
ตนทนุวัตถุดิบ

ทางตรง 
(1) 

ตนทนุแรงงาน 
ทางตรง 

(2) 

โสหุยการผลติ 
(3) 

ตนทนุการผลิต 
(4) = (1)+(2)+(3) 

จํานวนหนวย 
สินคา 

(5) 

ตนทนุ / หนวย 
(6) = (4)/(5) 

66,328,334.22 7,853,153.31 1,605,968.70 85,787,456.23 26,889 3,190.43 
 
        หมายเหตุ     ตัวเลขที่แสดงในตารางเปนตนทุนรวมของทกุอาคารผลิต ซึ่งยงัไมมีการแยก

รายละเอียดของตนทุนลงมาที่แตละแผนกยอยๆ 
 
 

สมอนงค กนัทรวิชัยวัฒน 
     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                   ผูจัดทํารายงาน 
 

 
 

รูปที่ ง-15 แสดงแบบบันทึกรายงานตนทุนตอหนวยสินคา (บาท/หนวย) ประจําเดือนมกราคม 



    

 
ตารางที่ 15 รายงานการหมุนเวียนของไมยางพาราประจําเดือนมกราคม 

รายการไมยางพารารับเขา ไมยางพาราที่ไมหมุนเวียนสะสม 
ขนาดไม (1) คิวฟุต (2) 

ราคา / หนวย 
(3) 

มูลคาวัตถุดิบทั้งหมด 
(4) =(2) * (3) ขนาดไม (5) คิวฟุต (6) มูลคา (7) = (3) * (6) 

Inventory Turnover Ratio 
(8) = (5) / (1) 

Value of Inactive Stock Ratio 
(9) = (7) / (4) 

¾ “ x 2” x  100” 0.01 189.00 1.89      
¾ “ x 2 “ x 130” 397.07 188.57 74,874.89 ¾ “ x 2 “ x 130” 97.81 18,444.03   
¾ “ x 2½” x  130 0.04 186.50 7.46      
¾ “ x 3” x  100” 34.97 189.82 6,638.10      
¾ “ x 3 “ x 130” 203.54 190.92 38,860.26 ¾ “ x 3 “ x 130” 43.48 8,253.37   
1” x 1½” x 130” 384.53 141.41 54,376.08 1” x 1½” x 130” 423.74 59,921.07   
1” x 2” x 100” 725.91 209.62 152,166.53 1” x 2” x 100” 372.10 77,999.60   
1” x 2” x 130” 461.48 195.44 90,193.25 1” x 2” x 130” 351.12 68,622.89   
1” x 2” x 150” 77.29 204.23 15,784.81      

1” x 2½”x 100” 223.28 206.05 46,007.51 1” x 2½”x 100” 59.11 12,179.62   
1” x 2 ½”x 130” 349.67 195.06 68,208.16 1” x 2 ½”x 130” 296.33 57,802.13   
1” x 3” x 100” 5,324.29 206.75 1,100,814.71 1” x 3” x 100” 3,180.87 657,644.87   
1” x 3” x 130” 3,099.62 199.61 618,722.49 1” x 3” x 130” 2,454.19 489,880.87   

1” x 3½”x 100” 44.45 220.84 9,816.43      
1” x 3½” x 130” 1,658.95 199.16 330,392.90 1” x 3½” x 130” 971.01 193,386.35   
1” x 4” x 100” 1,943.26 209.32 406,762.92 1” x 4” x 100” 952.13 199,299.85   
1” x 4” x 130” 1,912.09 200.50 383,381.38 1” x 4” x 130” 1,024.36 205,384.18   

1¼”x 2” x 100” 71.78 211.99 15,216.50      
1¼”x 2½” x 100” 388.43 209.70 81,452.80      
1¼”x 2½” x 130” 1,141.37 194.29 221,754.37 1¼”x 2½” x 130” 720.25 139,937.37   



    

ตารางที่ 15(ตอ) รายงานการหมุนเวียนของไมยางพาราประจําเดือนมกราคม 
รายการไมยางพารารับเขา ไมยางพาราที่ไมหมุนเวียนสะสม 
ขนาดไม (1) คิวฟุต (2) 

ราคา / หนวย 
(3) 

มูลคาวัตถุดิบทั้งหมด 
(4) =(2) * (3) ขนาดไม (5) คิวฟุต (6) มูลคา (7) = (3) * (6) 

Inventory Turnover Ratio 
(8) = (5) / (1) 

Value of Inactive Stock Ratio 
(9) = (7) / (4) 

1¼”x 3” x 100” 630.14 202.40 127,540.49      
1¼”x 3” x 130” 1,099.97 201.01 221,107.37 1¼”x 3” x 130” 379.69 76,321.49   

1¼”x 3½” x 130” 0.04 199.00 7.96      
1¼”x 4” x 100” 387.57 204.19 79,139.82 1¼”x 4” x 100” 299.93 61,245.71   
1¼”x 4” x 130” 1,240.76 202.46 251,205.95 1¼”x 4” x 130” 782.05 158,333.84   
1½” x 2” x 130” 102.00 196.68 20,060.85      

1½” x 2½” x 100” 348.14 197.25 68,669.00      
1½” x 2½” x 130” 1,687.96 198.61 335,248.08      
1½” x 3” x 130” 6.41 202.01 1,294.88      
1½” x 4” x 100” 872.29 213.14 185,916.26      
1½” x 4” x 150” 0.03 244.00 7.32      
1½” x 5” x 100” 41.90 208.54 8,737.97      
2”  x 2” x 100” 941.35 212.28 199,831.95      
2”  x 2” x 120” 7.91 188.20 1,488.66      
2”x 2½” x 100” 1,62337 216.00 350,653.28 2”x 2½” x 100” 22.12 4,777.92   
2”x 2½” x 130” 1,623.37 210.88 529,961.19 2”x 2½” x 130” 352.12 74,258.59   
2”  x 3” x 100” 8,014.69 217.15 1,740,361.97 2”  x 3” x 100” 4,733.41 1,027,859.98   
2”  x 3” x 120” 17.62 212.89 3,751.16      
2”  x 3” x 100” 8,014.69 217.15 1,740,361.97 2”  x 3” x 100” 4,733.41 1,027,859.98   

 
 

ตารางที่ 15(ตอ) รายงานการหมุนเวียนของไมยางพาราประจําเดือนมกราคม 



    

รายการไมยางพารารับเขา ไมยางพาราที่ไมหมุนเวียนสะสม 
ขนาดไม (1) คิวฟุต (2) 

ราคา / หนวย 
(3) 

มูลคาวัตถุดิบทั้งหมด 
(4) =(2) * (3) ขนาดไม (5) คิวฟุต (6) มูลคา (7) = (3) * (6) 

Inventory Turnover Ratio 
(8) = (5) / (1) 

Value of Inactive Stock Ratio 
(9) = (7) / (4) 

2”  x 3” x 120” 17.62 212.89 3,751.16      
2”  x 3” x 130” 1,158.06 216.01 250,151.58 2”  x 3” x 130” 586.87 126,769.79   
2”x 3½” x 100” 5,757.19 216.81 1,248,215.73 2”x 3½” x 100” 3,259.03 706,590.29   
2”x 3½” x 130” 1,307.94 206.39 269,947.60      
2”  x 4” x 100” 2,970.24 218.60 649,288.53      
2”  x 4” x 120” 119.51 215.51 25,755.73      
2”  x 4” x 130” 2,880.96 216.53 623,810.46 2”  x 4” x 130” 315.60 68,336.87   
2”  x 5” x 100” 1,570.19 226.74 356,021.89      
2”  x 5” x 120” 24.82 212.19 5,266.47      

2½” x 2½” x 100 664.04 222.32 147,628.44      
2½” x 3” x 100 2,005.18 216.37 433,867.47      
3”  x 3” x 100” 527.82 212.68 112,259.06      
3”  x 3” x 130” 1,469.50 208.69 306,664.44      

   12,269,295.00   4,493,250.69 0.4400 0.3662 
 
สมอนงค กนัทรวิชัยวัฒน 

     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 
                                      ผูจัดทํารายงาน 

 
รูปที่ ง-16 แสดงแบบบันทึกรายงานการหมุนเวียนของไมยางพาราประจําเดือนมกราคม 

ตารางที่ 16 รายงานประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร (OEE)ประจําเดือนมกราคม 
แผนก เครื่องจักร Availability (%) Performance Efficiency (%) Quality Rate (%) Overall Equipment Effectiveness (OEE ) (%) 



    

 รหัส ชื่อ (1) (2) (3) (4) = (1) * (2) * (3) 
ตัดหยาบ       
ไสไม D084A01 เครื่องไส 6 หัว 74.47 112.40 * 99.89 83.62 * 
จอยไม       
แซนดิ้ง       
เพลาะไม D075E01 เครื่องพลาะไม 100.00 37.11 100.00 37.11 
ควาน D044A02 เครื่องควานไม 92.74 107.27 * 99.84 99.33 * 
เพลาตั้ง D036A09 เครื่องเพลาตั้ง 2 หัว 95.55 8.59 100.00 8.21 
 D036A12 เครื่องเพลาตั้ง 2 หัว 96.70 21.51 100.00 20.80 
เราทเตอร D040F01 เครื่องเราทเตอร 91.43 62.45 99.97 57.08 
ตัดละเอียด D034F07 เครื่องตัดละเอียด 94.81 86.19 99.99 81.71 
 D034A03 เครื่องอารมซอร 64.98 26.11 100.00 16.97 
เจาะ D046F02 เครื่องเจาะดิ่งหลายหัว 84.12 74.87 98.56 62.07 
ตัดวีเนียร       
ตัดบอรด       
เพรส       
NC       
หมายเหต ุ * หมายถงึ ขอมลูมีความผิดปกติ 

สมอนงค กนัทรวิชัยวัฒน 
     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                                      ผูจัดทํารายงาน 
รูปที่ ง-17 แสดงแบบบันทึกรายงานประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร (OEE)ประจําเดือนมกราคม



    

 
เรื่อง : การรายงานสมรรถนะทางการผลิตของโรงงานประจําเดอืนกุมภาพันธ 2546 
เรียน : ประธาน รองประธาน ผูอํานวยการและ ผูจัดการ 
วันทีรายงาน :  มีนาคม 2546 
การรายงานประกอบดวย :  

 
1. ตารางที่1 สรุปการรายงานสมรรถนะทางการผลิตโดยรวมของโรงงาน 
2. ตารางที่ 2 แผนงานการปรับปรุง 
3. ตารางที่ 3 รายงานดานเงินทุน 
4. ตารางที่ 4 รายงานอัตราผลผลิตดานแรงงานของแตละแผนก 
5. ตารางที่ 5 รายงานประสทิธภิาพดานวัตถดิุบของแตละแผนก 
6. ตารางที่ 6 รายงาน %Yield ไมยางพาราของหนวยงานเตรียมไม 
7. ตารางที่ 7 รายงานการเกิดอุบัติเหตุของฝายบุคคล 
8. ตารางที่ 8 รายงานการใชโปรแกรมสําเร็จรูป(โปรแกรม Customize)ของฝายวางแผน 
9. ตารางที่ 9 รายงานคาไฟฟาของโรงงานของฝายบัญช ี
10. ตารางที่ 10 รายงานการเปลี่ยนแปลงการวางแผนการผลิตของฝายวางแผน 
11. ตารางที่ 11 รายงานมูลคาสินคาเคลมของฝายบัญช ี
12. ตารางที่ 12 รายงาน Rework Rate และ Defect Rateของฝายคุณภาพ 
13. ตารางที่ 13 รายงานการสงมอบของแตละแผนก 
14. ตารางที่ 14 รายงานตนทนุตอหนวยสินคาของแตละแผนก 
15. ตารางที่ 15 รายงานการหมนุเวยีนของไมยางพาราของคลังวัตถุดิบ 
16. ตารางที่ 16 รายงานประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรโดยฝายซอมบํารุง 

 
 

สมอนงค กนัทรวิชัยวัฒน 
    (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                         ผูรวบรวมและจัดทํา 
 
 

รูปที่ ง-18 แสดงแบบบันทึกใบปะหนาของรายงานสมรรถนะทางการผลิตโดยรวมประจําเดือนกุมภาพันธ 
 



    

 
ตารางที่ 1 สรุปการรายงานสมรรถนะทางการผลิตของโรงงานประจําเดอืนกุมภาพันธ 2546 

 
คาสมรรถนะของเดือน 

ตัวช้ีวัดสมรรถนะ 
เปาหมาย 

(1) 
เง่ือนไข 
 ม.ค. (1) ก.พ. (2) 

%ความ 
แตกตาง สถานะ 

1. Production Budget Ratio -  - - - - 
2. Production Budget Variance - ≅ - - - - 
3. อัตราผลผลิตดานแรงงานโดยรวม - × - - - - 
4. ประสิทธิภาพดานเครื่องจักรโดยรวม - × - - - - 
5. ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบโดยรวม - × - - - - 
6. % Yield ไมยางพารา 65.40% × 65.40% 65.34% 0.09 % . 
7. Number of Accident Ratio  81 คร้ัง Ø 81 คร้ัง 78 คร้ัง 3.85 % ☺ 
8. Accident Cost Ratio 0.0006 Ø 0.0006 0.0005 16.67 % ☺ 
9. Information Utilization - × - - - - 
10. Energy Cost Ratio 0.0203 Ø 0.0203 0.0330 65.00 % / 
11. Production Backlog Ratio  0.0104 Ø 0.0104 0.0468 N/A / 
12. Changed Planned Ratio  0.0470 Ø 0.0470 0.1350 N/A / 
13. Claim Rate 0.0000 Ø 0.0000 0.0006 N/A / 
14. Rework Rate โดยรวม 0.0790 Ø 0.0790 0.1128 42.78 % / 
15. Defect Rate 0.0000 Ø 0.0000 0.0003 N/A / 
16. Delivery on Time Ratio โดยรวม - × - - - - 
17. Cost / Unit ของสินคา 3,190.43 Ø 3,190.43 3,447.80 8.07 % / 
18. Value of Inactive Stock Ratio 0.2780 Ø 0.2780 0.4440 59.71 % / 
19.Overall Equipment Effectivenes 
     (OEE) โดยรวม 

-  × -  -  -  

 หมายเหตุ   1). % ความแตกตาง (3) = [((1)-(2))/(1) ] * 100 
     2).  รายละเอียดของตัวชี้วัดสมรรถนะ ไดแสดงไวในตารางรายงานอื่นๆ ในหนาถัดไป 
 

      สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน 
               (สมอนงค กนัทรวิชัยวฒัน) 

                   ผูจัดทํารายงาน 
 

รูปที่ ง-19 แสดงแบบบันทึกตารางสรุปการรายงานสมรรถนะทางการผลิตโดยรวมของโรงงาน 
ประจําเดือนกุมภาพันธ 

 
 



    

 
ตารางที่ 2 แผนงานการปรับปรุงประจําเดือนกุมภาพันธ 

 
ลําดับ แผนงานปรับปรุง ผูรับผิดชอบ กําหนดเริ่มตน - ส้ินสุด 

    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    

 
สมอนงค กนัทรวิชัยวัฒน 

       (สมอนงค กันทรวิชยัวฒัน) 
                   ผูจัดทํารายงาน 
 

 
 

รูปที่ ง-20 แสดงแบบบันทึกแผนงานการปรับปรุงประจําเดือนกุมภาพันธ 



    

 
ตารางที่ 3 รายงานดานเงินทนุประจําเดือนกุมภาพันธ 

 
เดือน งบประมาณ

ทั้งหมด 
(1) 

งบประมาณ
ของฝายผลิต 

(2) 

งบประมาณ
ที่ใชจริง 

(3) 

Production Budget Ratio 
(4) = (2) / (1) 

Production Budget 
Variance 

(5) = (3) / (2) 

      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      

รวม      
 หมายเหตุ  ไมมีการจัดทําเรื่องงบประมาณ 
 

สมอนงค กนัทรวิชัยวัฒน 
       (สมอนงค กันทรวิชยัวฒัน) 

                   ผูจัดทํารายงาน                                 
 
 

รูปที่ ง-21 แสดงแบบบันทึกรายงานดานเงินทุนประจําเดือนกุมภาพันธ



    

ตารางที่ 4 รายงานอัตราผลผลิตดานแรงงานประจําเดือนกุมภาพันธ 
แผนก ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน  

(1) 
ชั่วโมงแรงงานที่ใชจริง 

(2) 
จํานวนชิน้งานที่ได 

 (3) 
ประสิทธิภาพดานแรงงาน  

(4) = (2) / (1) 
ประสิทธิผลดานแรงงาน 

(5) = (3) / (2) 
อัตราผลผลิตดานแรงงาน  

(6) = ( 5) / (4) 
ตัดหยาบ       
ไสไม       
จอยไม       
แซนดิ้ง       
เพลาะไม       
ควาน       
เพลาตั้ง       
เราทเตอร       
ตัด       
เจาะ       
ขัด       
ประกอบ       
ประกอบวีเนียร       
ตัดวีเนียร       
ตัดบอรด       
เพรส       
NC       
แกะสลัก       
เบาะ       
ทําสี       
รวม       
หมายเหตุ  ขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

รูปที่ ง-22 แสดงแบบบันทึกรายงานอัตราผลผลิตดานแรงงานประจําเดือนกุมภาพันธ



    

 
ตารางที่ 5 รายงานประสิทธิภาพดานวัตถุดิบประจําเดือนกุมภาพันธ 

 
รายการ 
วัตถุดิบ 

คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ 
(1) 

วัตถุดิบทีใ่ชจริง 
(2) 

ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ  
(3) = (2) / (1) 

วีเนียร    
สี    
ผาเบาะ    
ไมบอรด    
รวม    
หมายเหตุ  ขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

 
สมอนงค กนัทรวิชัยวัฒน 

       (สมอนงค กันทรวิชยัวฒัน) 
                   ผูจัดทํารายงาน 

     
 
 

รูปที่ ง-23 แสดงแบบบันทึกรายงานประสิทธิภาพดานวัตถุดิบประจําเดือนกุมภาพันธ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



    

 
 

ตารางที่ 6 รายงาน % Yieldไมยางพาราประจําเดือนกุมภาพันธ 
 

ลําดับ วันที ่ ไมที่เบิกไปใช(คิวฟุต) 
(1) 

ไมที่ตัดได(คิวฟุต) 
(2) 

% Yield 
(3) =  [(2)/(1)] * 100 

1 3 ก.พ. 46 1,471.35 1,055.65 71.75% 
2 4 ก.พ. 46 2,198.29 14,78.62 67.26% 
3 5 ก.พ. 46 2,258.38             1,442.47 63.87% 
4 6 ก.พ. 46 2,504.06 1,593.00                   63.62% 
5 7 ก.พ. 46 2,250.36 1,426.89 63.41% 
6 8 ก.พ. 46 1,751.81 1,100.24 62.81% 
7 10 ก.พ. 46 1,683.22 1,165.48 69.24% 
8 11ก.พ. 46 2,189.01 1,455.45 66.49% 
9 12 ก.พ. 46 2,791.74 1,745.68 62.53% 
10 13 ก.พ. 46 2,312.98 1,430.43 61.84% 
11 14 ก.พ. 46 2,075.13 1,391.31 67.05% 
12 15 ก.พ. 46 1,767.97 1,121.83 68.60% 
13 17 ก.พ. 46 2,791.30 1,785.74 63.98% 
14 18 ก.พ. 46 3,102.49 1,851.98 59.69% 
15 19 ก.พ. 46 2,847.72 1,868.88 65.63% 
16 20 ก.พ. 46 1,936.49 1,311.10 67.70% 
17 21ก.พ. 46 2,476.00 1,537.86 62.11% 
18 22 ก.พ. 46 1,646.50 1,077.70 65.45% 
19 24 ก.พ. 46 1,755.97 1,162.39 66.20% 
20 25 ก.พ. 46 1,478.94 992.92 67.14% 
21 26 ก.พ. 46 1,634.20 1,154.39 70.64% 
22 27 ก.พ. 46 1,787.10 1,185.58 66.34% 
23 28 ก.พ. 46 1,590.52 1,135.37 71.38% 

รวม 48,301.53 31,561.96 65.34% 
 

สมอนงค กนัทรวิชัยวัฒน 
       (สมอนงค กันทรวิชยัวฒัน) 

                   ผูจัดทํารายงาน 
     
 

รูปที่ ง-24 แสดงแบบบันทึกรายงาน% Yieldไมยางพาราประจําเดือนกุมภาพันธ 
 

 



    

 
ตารางที่ 7 รายงานการเกิดอบัุติเหตุประจําเดือนกุมภาพันธ 

 
จํานวนครัง้การเกิด

อุบัติเหตุ (1) 
คาใชจาย 

(2) 
ยอดขาย 

(3) 
Accident Cost Ratio 

(4) = (2) / (3) 
คาใชจาย / ครั้ง 
(5) = (2) / (1) 

78 ครั้ง 26,054 บาท 50,551,773.01บาท 0.0005 334.03 บาท / ครั้ง 

 
สมอนงค กนัทรวิชัยวัฒน 

     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 
                ผูจัดทํารายงาน 
 

รูปที่ ง-25 แสดงแบบบันทึกรายงานการเกิดอุบัติเหตุประจําเดือนกุมภาพันธ 
 
 
 

ตารางที่ 8 รายงานการใชโปรแกรมสําเร็จรปู (โปรแกรม Customize)ประจําเดือนกุมภาพันธ 
 

รายการ ฟงกชั่นการทํางาน ระดับความพึงพอใจ (3) Information Utilization 
 ทั้งหมด (1) ที่ใช (2) 0 ≤ x  ≤ 1 (4) = [ (2) * (3) ] * 100 

(1) 
     
     
     
     
     

รวม     
 หมายเหตุ  ขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

 
สมอนงค กนัทรวิชัยวัฒน 

     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 
                ผูจัดทํารายงาน 

 
 
 

รูปที่ ง-26 แสดงแบบบันทึกรายงานการใชโปรแกรมสําเร็จรูปประจําเดือนกุมภาพันธ 
 



    

 
 

ตารางที่ 9 รายงานคาไฟฟาของโรงงานประจําเดือนกุมภาพันธ 
 

เดือน คาไฟฟาโรงงงาน  
(1) 

ยอดขาย 
(2) 

Energy Cost Ratio 
(3) = (1) / (2) 

ม.ค. 2546 1,663,911.00 บาท 50,551,773.01บาท 0.0329 

 
 

สมอนงค กนัทรวิชัยวัฒน 
     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                ผูจัดทํารายงาน 
 
 
 

รูปที่ ง-27 แสดงแบบบันทึกรายงานการใชโปรแกรมสําเร็จรูปประจําเดือนกุมภาพันธ 
 
 
 
 

ตารางที่ 10 รายงานการเปลี่ยนแปลงการวางแผนประจําเดือนกุมภาพันธ 
 

จํานวนงานสั่ง
ผลิตทั้งหมด 

(1) 

จํานวนงานคาง 
(2) 

จํานวนครัง้ที ่
เปลี่ยนแปลงแผน 

(3) 

Production 
Backlog Ratio 
(4) = (2) / (1) 

Changed 
 Planned Ratio 
(5) = (3) / (1) 

267 15 36 0.0562 0.1348 
 

 
 

สมอนงค กนัทรวิชัยวัฒน 
     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                ผูจัดทํารายงาน 
 
 
 

รูปที่ ง-28 แสดงแบบบันทึกรายงานการใชโปรแกรมสําเร็จรูปประจําเดือนกุมภาพันธ 
 



    

 
 
 
 

ตารางที่ 11 รายงานมูลคาสินคาเคลมประจําเดือนกุมภาพนัธ 
 

มูลคาการเคลม  
(1) 

ยอดขาย 
(2) 

Claim Rate 
(3) = (1) / (2) 

31,590.45บาท 50,551,773.01บาท 0.0006 
 

สมอนงค กนัทรวิชัยวัฒน 
     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                   ผูจัดทํารายงาน 
 
 

รูปที่ ง-29 แสดงแบบบันทึกรายงานมูลคาสินคาเคลมประจําเดือนกุมภาพันธ 
 
 
 
 

ตารางที่ 12 รายงาน Rework Rate และ Defect Rate ประจําเดือนกุมภาพนัธ 
 

อาคาร หนวยผลติ จํานวนผลติ 
(1) 

จํานวน Rework 
(2) 

จํานวน Defect 
(3) 

Rework Rate 
(4) = (2) / (1) 

Defect Rate 
(5) = (3) / (1) 

โตะ+เตียง ตัว 2,571 377 - 0.1466 - 
ตู ตัว 2,027 242 7 0.1194 0.0034 
เกาอี้ ตัว 21,056 2,276 - 0.1081 - 
รวม ตัว 25,654 2,895 7 0.1128 0.0003 

 
     หมายเหตุ ยังไมมีการบันทึกจํานวนชิ้นงานที่ตองทําซ้ําและจํานวนชิ้นงานเสียที่แผนกยอยๆ ของ แตละ 

อาคารผลิต 
สมอนงค กนัทรวิชัยวัฒน 

     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 
                   ผูจัดทํารายงาน 
 
 



    

รูปที่ ง-30 แสดงแบบบันทึกรายงาน Rework Rate และ Defect Rate ประจําเดือนกุมภาพันธ 
 

 
ตารางที่ 13 รายงานการสงมอบของแตละแผนกประจําเดอืนกุมภาพันธ 

 
แผนก ชิ้นสวน วันเริ่มผลิต

ตามแผน 
(1) 

วันผลิตเสร็จ
ตามแผน 

(2) 

วันเริ่ม 
ผลิตจรงิ 

(3) 

วันผลิต
เสร็จจริง 

(4) 

Delivery on Time * 
(4) - (2) 

ตัดหยาบ       
ไสไม       
จอยไม       
แซนด้ิง       
เพลาะไม       
ควาน       
เพลาตั้ง       
เราทเตอร       
ตัด       
เจาะ       
ขัด       
ประกอบ       
ประกอบวีเนียร       
ตัดวีเนียร       
ตัดบอรด       
เพรส       
NC       
แกะสลัก       
เบาะ       
กลอง       
ทําสี       
บรรจุ       
จัดสง       

หมายเหตุ       *   มี   +, 0 , -    โดย 
             1)   +    หมายถึง   เสร็จกอน 
               2)   0    หมายถึง   ทันเวลา 
               3)    -    หมายถึง   ลาชา 
ขอมูลอยูระหวางการพัฒนา 

สมอนงค กนัทรวิชัยวัฒน 
     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 



    

                   ผูจัดทํารายงาน 
 
รูปที่ ง-31 แสดงแบบบันทึกรายงานการสงมอบของแตละแผนกประจําเดือนกุมภาพันธ 

 
ตารางที่ 14 รายงานตนทุนตอหนวยสินคา (บาท/หนวย) ประจําเดือนกุมภาพันธ 

 
ตนทนุวัตถุดิบ

ทางตรง 
(1) 

ตนทนุแรงงาน 
ทางตรง 

(2) 

โสหุยการผลติ 
(3) 

ตนทนุการผลิต 
(4) = (1)+(2)+(3) 

จํานวนหนวย 
สินคา 

(5) 

ตนทนุ / หนวย 
(6) = (4)/(5) 

69,155,320.00 7,953,041.50 11,341,502.90 88,449,864.40 25,654 3447.80 
 
        หมายเหตุ     ตัวเลขทีแ่สดงในตารางเปนตนทนุรวมของทุกอาคารผลิต ซึ่งยังไมมีการแยก 

       รายละเอยีดของตนทนุลงมาที่แตละแผนกยอยๆ 
 
 

สมอนงค กนัทรวิชัยวัฒน 
     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                   ผูจัดทํารายงาน 
 

 
 

รูปที่ ง-32 แสดงแบบบันทึกรายงานตนทุนตอหนวยสินคา (บาท/หนวย) ประจําเดือนกุมภาพันธ 
 



    

ตารางที่ 15 รายงานการหมุนเวียนของไมยางพาราประจําเดือนกุมภาพันธ 
รายการไมยางพารารับเขา ไมยางพาราที่ไมหมุนเวียนสะสม 
ขนาดไม (1) คิวฟุต (2) 

ราคา / หนวย 
(3) 

มูลคาวัตถุดิบทั้งหมด 
(4) =(2) * (3) ขนาดไม (5) คิวฟุต (6) มูลคา (7) = (3) * (6) 

Inventory Turnover Ratio 
(8) = (5) / (1) 

Value of Inactive Stock Ratio 
(9) = (7) / (4) 

¾ “ x 2” x  100” 0.01 189.00 1.89      
¾ “ x 2 “ x 130” 397.07 188.57 74,874.89 ¾ “ x 2 “ x 130” 299.30 56,439.00   
¾ “ x 2½” x  130 0.04 186.50 7.46      
¾ “ x 3” x  100” 34.97 189.82 6,638.10 ¾ “ x 3” x  100” 53.20 10,098.42   
¾ “ x 3 “ x 130” 203.54 190.92 38,860.26 ¾ “ x 3 “ x 130” 150.05 28,647.55   
1” x 1½” x 130” 384.53 141.41 54,376.08      
1” x 2” x 100” 725.91 209.62 152,166.53 1” x 2” x 100” 540.04 113,203.18   
1” x 2” x 130” 461.48 195.44 90,193.25 1” x 2” x 130” 119.15 23,286.68   
1” x 2” x 150” 77.29 204.23 15,784.81      

1” x 2½”x 100” 223.28 206.05 46,007.51 1” x 2½”x 100” 223.44 46,039.81   
1” x 2 ½”x 130” 349.67 195.06 68,208.16 1” x 2 ½”x 130” 53.35 10,406.45   
1” x 3” x 100” 5,324.29 206.75 1,100,814.71 1” x 3” x 100” 838.04 173,264.77   
1” x 3” x 130” 3,099.62 199.61 618,722.49 1” x 3” x 130” 213.41 42,598.77   

1” x 3½”x 100” 44.45 220.84 9,816.43 1” x 3½” x 100” 44.45 9,816.34   
1” x 3½” x 130” 1,658.95 199.16 330,392.90 1” x 3½” x 130” 215.78 42,974.74   
1” x 4” x 100” 1,943.26 209.32 406,762.92 1” x 4” x 100” 796.63 166,750.59   
1” x 4” x 130” 1,912.09 200.50 383,381.38 1” x 4” x 130” 52.52 10,530.26   

1¼”x 2” x 100” 71.78 211.99 15,216.50 1¼”x 2” x 100” 92.28 19,563.36   
1¼”x 2½” x 100” 388.43 209.70 81,452.80 1¼”x 2½” x 100” 286.78 60,137.77   

 



    

 
ตารางที่ 15(ตอ) รายงานการหมุนเวียนของไมยางพาราประจําเดือนกุมภาพันธ 

รายการไมยางพารารับเขา ไมยางพาราที่ไมหมุนเวียนสะสม 
ขนาดไม (1) คิวฟุต (2) 

ราคา / หนวย 
(3) 

มูลคาวัตถุดิบทั้งหมด 
(4) =(2) * (3) ขนาดไม (5) คิวฟุต (6) มูลคา (7) = (3) * (6) 

Inventory Turnover Ratio 
(8) = (5) / (1) 

Value of Inactive Stock Ratio 
(9) = (7) / (4) 

1¼”x 2½” x 130” 1,141.37 194.29 221,754.37      
1¼”x 3” x 100” 630.14 202.40 127,540.49 1¼”x 3” x 100” 746.96 151,178.63   
1¼”x 3” x 130” 1,099.97 201.01 221,107.37 1¼”x 3” x 130” 720.25 144,777.45   

1¼”x 3½” x 130” 0.04 199.00 7.96      
1¼”x 4” x 100” 387.57 204.19 79,139.82 1¼”x 4” x 100” 471.16 96,210.87   
1¼”x 4” x 130” 1,240.76 202.46 251,205.95 1¼”x 4” x 130” 458.68 92,864.35   
1½” x 2” x 130” 102.00 196.68 20,060.85 ½” x 2” x 130” 152.41 29,976.00   

1½” x 2½” x 100” 348.14 197.25 68,669.00      
1½” x 2½” x 130” 1,687.96 198.61 335,248.08 1½” x 2½” x 130” 178.84 35,519.41   
1½” x 3” x 130” 6.41 202.01 1,294.88 1½” x 3” x 130” 6.54 1,321.15   
1½” x 4” x 100” 872.29 213.14 185,916.26 1½” x 4” x 100” 88.65 18,894.86   
1½” x 4” x 150” 0.03 244.00 7.32      
1½” x 5” x 100” 41.90 208.54 8,737.97 1½” x 5” x 100” 41.90 8,737.83   
2”  x 2” x 100” 941.35 212.28 199,831.95 2”  x 2” x 100” 794.72 168,703.2   
2”  x 2” x 120” 7.91 188.20 1,488.66      
2”x 2½” x 100” 1,62337 216.00 350,653.28 2”x 2½” x 100” 1,690.50 365148.00   
2”x 2½” x 130” 1,623.37 210.88 529,961.19 2”x 2½” x 130” 1,319.72 278,315.75   
2”  x 3” x 100” 8,014.69 217.15 1,740,361.97 2”  x 3” x 100” 3462.82 751,951.36   
2”  x 3” x 120” 17.62 212.89 3,751.16      



    

 
ตารางที่ 15(ตอ) รายงานการหมุนเวียนของไมยางพาราประจําเดือนกุมภาพันธ 

รายการไมยางพารารับเขา ไมยางพาราที่ไมหมุนเวียนสะสม 
ขนาดไม (1) คิวฟุต (2) 

ราคา / หนวย 
(3) 

มูลคาวัตถุดิบทั้งหมด 
(4) =(2) * (3) ขนาดไม (5) คิวฟุต (6) มูลคา (7) = (3) * (6) 

Inventory Turnover Ratio 
(8) = (5) / (1) 

Value of Inactive Stock Ratio 
(9) = (7) / (4) 

2”  x 3” x 130” 1,158.06 216.01 250,151.58 2”  x 3” x 130” 1,785.69 385,726.90   
2”x 3½” x 100” 5,757.19 216.81 1,248,215.73 2”x 3½” x 100” 2,266.00 491,291.46   
2”x 3½” x 130” 1,307.94 206.39 269,947.60 2”x 3½” x 130” 1,307.95 269,947.80   
2”  x 4” x 100” 2,970.24 218.60 649,288.53 2”  x 4” x 100” 2,654.28 580,225.61   
2”  x 4” x 120” 119.51 215.51 25,755.73 2”  x 4” x 120” 119.51 25,755.60   
2”  x 4” x 130” 2,880.96 216.53 623,810.46 2”  x 4” x 130” 2,504.70 542,342.69   
2”  x 5” x 100” 1,570.19 226.74 356,021.89 2”  x 5” x 100” 1865.95 423,085.50   
2”  x 5” x 120” 24.82 212.19 5,266.47      

2½” x 2½” x 100 664.04 222.32 147,628.44 2½” x 2½” x 100 642.82 142,910.84   
2½” x 3” x 100 2,005.18 216.37 433,867.47 2½” x 3” x 100 1,155.79 250,078.28   
3”  x 3” x 100” 527.82 212.68 112,259.06      
3”  x 3” x 130” 1,469.50 208.69 306,664.44      

รวม   12,269,295.00   6,068,721.21 0.7600 0.4946 

สมอนงค กนัทรวิชัยวัฒน 
     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                                      ผูจัดทํารายงาน 
 

รูปที่ ง-33 แสดงแบบบันทึกรายงานการหมุนเวียนของไมยางพาราประจําเดือนกุมภาพันธ 



    

ตารางที่ 16 รายงานประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร (OEE)ประจําเดือนกุมภาพันธ 
เครื่องจักร 

แผนก รหัส ชื่อ 
Availability (%) 

(1) 
Performance Efficiency (%) 

(2) 
Quality Rate (%) 

(3) 
Overall Equipment Effectiveness (OEE ) (%) 

(4) = (1) * (2) * (3) 
ตัดหยาบ       
ไสไม D084A01 เครื่องไส 6 หัว 83.37 73.68 100.00 61.43 
จอยไม       
แซนดิ้ง       
เพลาะไม D075E01 เครื่องพลาะไม 100.00 31.47 100.00 31.47 
ควาน D044A02 เครื่องควานไม 95.36 98.22 99.86 93.53 
เพลาตั้ง D036A09 เครื่องเพลาตั้ง 2 หัว 94.43 12.35 100.00 11.67 
 D036A12 เครื่องเพลาตั้ง 2 หัว 96.19 41.75 100.00 40.15 
เราทเตอร D040F01 เครื่องเราทเตอร 91.60 60.59 99.98 55.49 
ตัดละเอียด D034F07 เครื่องตัดละเอียด 94.69 83.16 99.99 78.73 
 D034A03 เครื่องอารมซอร -32.16 * -74.81 * 100.00 24.06 * 
เจาะ D046F02 เครื่องเจาะดิ่งหลายหัว 83.60 71.77 98.83 59.29 
ตัดวีเนียร       
ตัดบอรด       
เพรส       
NC       
หมายเหต ุ * หมายถงึ ขอมลูมีความผิดปกติ 

สมอนงค กนัทรวิชัยวัฒน 
     (สมอนงค กันทรวิชัยวัฒน) 

                                      ผูจัดทํารายงาน 
รูปที่ ง-34 แสดงแบบบันทึกรายงานประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร (OEE)ประจําเดือนกุมภาพันธ



    

 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก จ 
 
 

ตัวชี้วัดสมรรถนะและระบบเอกสาร 
 
 
 
 
 



ตารางที ่จ-1 แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะและระบบเอกสาร 
 

ตัวช้ีวัด ลําดับ
ที่ รหัส ช่ือตัวช้ีวัด 

สูตรคํานวณ เอกสารที่ใช 

1 B11 ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร  
 

- 

1 B21 ประสิทธิภาพดานแรงงาน  
 

- 

2 B22 ประสิทธิผลดานแรงงาน  
 

- 

3 B23 อัตราผลผลิตดานแรงงาน  
 

- 

1 B31 ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ  
 

- 

2 B32 % Yield  
 

รายงานสรุปการเบิกใชไมยางพารา
ประจําเดือน 

1 B41 Energy Cost Ratio  
 

รายงานงบตนทุน 

1 B51 Production Budget Ratio  
 

- 

2 B52 Production Budget Variance  
 

- 

1 B61 Number of Accident Ratio  
 

FM-15-05-08 

2 B62 Loss Cause Accident Ratio  
 

FM-15-05-08 

3 B63 Accident Cost Ratio  
 

FM-15-05-08 

1 
 

B71 Information Utilization  
 

- 

2 B72 ความเร็วในการเรียกขอมูล ระยะเวลาในการเรียกขอมูล (นาที) - 

เวลาทํางานจริงของเครื่องจักร 
เวลาทํางานมาตรฐานของเครื่องจกัร 

ชั่วโมงแรงงานจรงิ 
ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน 

จํานวนสินคาที่ได 
ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน 

จํานวนสินคาที่ได 
ชั่วโมงแรงงานจรงิ 
วัตถุดิบที่ใชจริง 

คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ 

คาไฟฟา 
ยอดขาย 

  ปริมาณชิ้นงานที่ได 
ปริมาณวัตถุดิบที่เบิกใช 

* 100 

งบประมาณของฝายผลิต 
งบประมาณทั้งหมด 

งบประมาณฝายผลิตที่ประมาณ
งบประมาณที่ใชจริง 

จํานวนครั้งของการเกิดอุบัติเหตผุลิต 
ชวงระยะเวลา 

คาใชจายเนื่องจากอุบัติเหต ุ
ยอดขาย 

ชั่วโมงแรงงานที่สญูเสียจากอบุัติเหตุ 
ชวงโมงการทํางานทั้งหมด 

จํานวนฟงกชั่นที่ใชงาน 
จํานวนฟงกชั้นการทํางานทั้งหมด 



ตารางที ่จ-1(ตอ) แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะและระบบเอกสาร 
 

ตัวช้ีวัด ลําดับ
ที่ รหัส ช่ือตัวช้ีวัด 

สูตรคํานวณ เอกสารที่ใช 

3 B73 Failure Rate  
 

- 

4 B74 อัตราที่พนักงานใหขอมูลผิด  
 

- 

1 C11 Designing Backlog Ratio  
 

FM-03-02-01 

2 C12 Designing Completion Ratio  
 

FM-03-02-01 

3 C13 No. of Collection per Year  
 

รายงานของฝายออกแบบ 

4 C14 No. of Day  for Designing จํานวนวันต้ังแตเร่ิมออกแบบจนไดเปน
ตนแบบ 

รายงานของฝายออกแบบ 

1 C21 Production Planned Ratio  
 

สรุปรายงานการจัดแผนจากโปรแกรม 
Scheduler และ FM-09-01-02 

2 C22 Production Backlog Ratio  
 

ตารางสรุปเปรียบเทียบแผนจากการ
ทํางานจริงจากโปรแกรม Scheduler 
และ FM-09-01-02 

3 C23 Changed Planned Ratio  
 

โปรแกรมใบสั่งผลิต และ  
FM-09-01-02 

1 C41 QC Labor Ratio  
 

แผนอัตรากําลังคน 

2 C42 QC Station  
 

แบบฟอรมจุดตรวจสอบของ QC  
ในกระบวนการ 

3 C43 Rework Rate  
 

FM-13-01-01 และ รายงานสรุป
ปญหาและคาใชจายดานคุณภาพ 

4 C44 Defect Rate  
 

FM-13-01-01 และ รายงานสรุป
ปญหาและคาใชจายดานคุณภาพ 

5 C45 Claim Rate  
 

รายงานกําไรขาดทุนตอรายการสินคา 

 

จํานวนครั้งที่ระบบไมสามารถใชงานได 
ชวงระยะเวลา 

จํานวนครั้งที่พนักงานใหขอมูลผิด 
ชวงระยะเวลา 

จํานวนตัวอยางสนิคาที่ทําไมเสร็จ 
จํานวนตัวอยางสนิคาทั้งหมด 
จํานวนตัวอยางสนิคาที่ทําเสร็จ 
จํานวนตัวอยางสนิคาทั้งหมด 
จํานวนชุดของสินคาที่ออกแบบได 

ระยะเวลา 1 ป 

จํานวนใบสั่งผลิตที่วางได 
จํานวนงานสั่งผลติทั้งหมด 

จํานวนงานคาง 
จํานวนงานสั่งผลติทั้งหมด 

จํานวนครั้งที่เปลีย่นแปลงแผน 
จํานวนงานสั่งผลติทั้งหมด 

     จํานวนพนักงาน QC 
จํานวนพนักงานในสายการผลิตทั้งหมด 

สถานีทํางานที่มี QC 
สถานีทํางานทั้งหมด 

จํานวนชิ้นงานที่ตองทําซ้ํา 
จํานวนผลิตทั้งหมด 
จํานวนสินคาเสีย 
จํานวนผลิตทั้งหมด 
มูลคาสินคาเคลม 

ยอดขาย 



ตารางที ่จ-1(ตอ) แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะและระบบเอกสาร 
 

ตัวช้ีวัด ลําดับ
ที่ รหัส ช่ือตัวช้ีวัด 

สูตรคํานวณ เอกสารที่ใช 

1 C51 Direct Material Cost Ratio  
 

รายงานงบตนทุน 

2 C52 Direct Labor Cost Ratio  
 

รายงานงบตนทุน 

3 C53 FoH Cost Ratio  
 

รายงานงบตนทุน 

4 C54 Manufacturing Cost Ratio  
 

รายงานงบตนทุน 

5 C55 Cost per Unit  
 

รายงานงบตนทุน 

6 C56 Production Delivery Ratio  
 

ตาราง update shipment และ 
ตาราง standard lead time สําหรับ
สินคานําเขา 

7 C57 Delivery on Time Ratio  
 

ตาราง Update Shipment 

8 C58 จํานวนวันที่สงมอบลาชา  
 

ตาราง Update Shipment 

1 C61 Inventory Turnover Ratio  
 

รายงานสรุปรายการไมยางพารา 
คงเหลือ 

2 C62 Value of Inactive Stock  
 

รายงานสรุปรายการไมยางพารา
คงเหลือและรายงานสินคาคงเหลือ
แสดงตนทุนคงเหลือตอLot 

3 C63 Max-Min Stock  
 

FM-15-01-02-03 และ  
FM-09-02-12-01 

4 C64 Excess Stock of Material  
 

รายงานสรุปตนทุนช้ินสวน 
ไมยางพารา 

1 C71 Overall Equipment 
Effectiveness(OEE) 

(Availability)(Quality rate)  
(Performance Efficiency) 

รายงานการคํานวณประสิทธิภาพ
โดยรวมของเครื่องจักร 

2 C72 Availability  
 

ตารางบันทึกผลการใชเครื่องจักร
ประจําวันและรายงานการคํานวณ
ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร 

ตนทุนวัตถุดิบทางตรง 
ตนทุนการผลิต 

ตนทุนแรงงานทางตรง 
ตนทุนการผลิต 
ตนทุนอื่นๆ 

ตนทุนการผลิต 
ตนทุนการผลิต 
ตนทุนทั้งหมด 
ตนทุนการผลิต 

จํานวนผลิตทั้งหมด 
  เวลาตั้งแตส่ังซื่อวัตถุดิบ+ผลิต
เวลาตั้งแตลูกคาส่ังซื้อจนไดรับ

จํานวน order ที่สงมอบตรงเวลา 
จํานวน order ทั้งหมด 

จํานวนวันที่สงมอบลาชา 
กําหนดวันสงมอบ 

จํานวนรายการวัตถุดิบที่ไมเคลื่อนไหว 
จํานวนรายการวัตถุดิบทั้งหมด 

มูลคาของวัตถุดิบที่ไมเคลื่อนไหว 
มูลคาของวัตถุดิบทั้งหมด 

จํานวนรายการวัตถุดิบท่ีอยูนอกชวง Max-Min 

จํานวนรายการวัตถุดิบท่ีกําหนดคาMax-Min 
ตนทุนวัตถุดิบที่ใช 

ตนทุนวัตถุดิบทั้งหมด 

เวลาทํางานของเครื่องจักร-เวลาเครื่องจักรหยุด 

เวลาทํางานของเครื่องจักร 



ตารางที ่จ-1(ตอ) แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะและระบบเอกสาร 
 

ตัวช้ีวัด ลําดับ
ที่ รหัส ช่ือตัวช้ีวัด 

สูตรคํานวณ เอกสารที่ใช 

3 C73 Performance Efficiency  
 

ตารางบันทึกผลการใชเครื่องจักร
ประจําวันและรายงานการคํานวณ
ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร 

4 C74 Quality rate  
 

ตารางบันทึกผลการใชเครื่องจักร
ประจําวันและรายงานการคํานวณ
ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร 

5 C75 Mean Time Between Failure 
(MTBF) 

 
 

FM-09-14-01 และ รายงานแสดงเวลาใน
การหยุดซอมเครื่องจักรจากโปรแกรม 
Simmpro 

6 C76 Mean Downtime  
 

FM-09-14-01 และ รายงานแสดงเวลาใน
การหยุดซอมเครื่องจักรจากโปรแกรม 
Simmpro 

7 C77 Machine Downtime Rate  
 

FM-09-14-01 และ รายงานแสดงเวลาใน
การหยุดซอมเครื่องจักรจากโปรแกรม 
Simmpro 

 
หมายเหต ุ รหัสเอกสารสามารถดูไดในตารางที่ จ-2 
  
 ตารางที ่จ-2 แสดงรหัสเอกสารและชื่อเอกสารที่มีใชภายในโรงงาน 
 

รหัสเอกสาร ช่ือเอกสาร 
FM-03-02-01 ใบส่ังผลิต 
FM-09-01-02 แผนการผลิตและการกําหนดสงสินคา 
FM-13-01-01 ใบรายงานผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 
FM-15-05-08 รายงานการรักษาพยาบาลพนักงานที่ไดรับอุบัติเหตุจากการทํางาน 
FM-09-02-12-01 ใบสรุปยอดการสั่งไม 
FM-15-01-02-03 ตารางควบคุมสตอกไมยางพารา 
FM-09-14-01 ใบส่ังซอม 

 
 

ผลผลิตที่ไดจริง 
ผลผลิตตามกําลังเครื่องจักร 

จํานวนผลผลิตดี 
จํานวนผลิตทั้งหมด 

เวลาทํางานของเครื่องจักร 
จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด 

ผลรวมเวลาหยุดเครื่องทั้งหมด 
จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด 

ผลรวมเวลาหยุดเครื่องทั้งหมด 
ผลรวมเวลาเดินเครื่องจริง 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ฉ 
 
 

แบบฟอรมเอกสาร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



   
บริษัท พี.พี. พาราวูด จํากัด 

งบตนทุน 
ตนทุนวัตถุ-ไมยาง 
ตนทุน-ช้ินสวนไมยาง 
ตนทุน-ไม RED ALDER 
ตนทุนวัตถุ-ไม M.D.F. 
ตนทุนวัตถุ- M.D.F. ปะวีเนียร 
ตนทุนวัตถุ-คิ้วไม 
ตนทุนวัตถุ-ช้ินสวนไมแกะสลัก 
ตนทุนวัตถุ-วีเนียร 
ตนทุนวัตถุ-ไมอัด 
ตนทุนวัตถุ-หวาย 
ตนทุนวัตถุ-กระจก 
ตนทุนวัตถุ-เบาะ 
ตนทุนวัตถุ-สวนประกอบเฟอรนิเจอร 
ตนทุนวัตถุ-สี 
ตนทุนวัตถุ-กลอง 
ตนทุนวัตถุ-PE โฟม 
ตนทุนวัตถุ-กระดาษกลอง 
ตนทุนวัตถุ-วัสดุงานเบาะ 
ตนทุนวัตถุ-ผาเบาะ 
ตนทุนวัตถุ-หนัง 
ตนทุนวัตถุ-ฟองน้ํา 
คาแรงรายวัน 
คาแรงจางเหมา-งานแกะ 
คาแรงจางเหมา-งานกลึง 
คาจางอัดเพรสวีเนียร 
เงินเดือนคาแรงหัวหนางาน 
คาแรงทางออม 
คากระดาษทราย 
คากาว 
แปง 

 



  

รูปท่ี ฉ-1 แสดงแบบฟอรมรายงานงบตนทุน 
 

บริษัท พี.พี. พาราวูด จํากัด 
งบตนทุน 

ดาย 
กระดาษกาว 
คาวัสดุอุปกรณใชในโรงงาน 
คาน้ํามันเชื้อเพลิงในโรงงาน 
คาวัสดุส้ินเปลืองอื่นในโรงงาน 
คาซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร 
คาซอมบํารุงอุปกรณโรงงาน 
คาซอมบํารุงอาคารโรงงาน 
คาเชารถยกและอุปกรณโรงงาน 
คาไฟฟาโรงงาน 
คาเชาเครื่องจักร 
คาเสื่อมราคาอาคารโรงงาน 
คาเสื่อราคาเครื่องจักร 
คาเสื่อมราคารถยก&อุปกรณโรงงาน 
คาใชจายเบด็เตล็ดโรงงาน 
โอนตนทุนผลิต-วัตถุดิบ 
โอนตนทุนผลิต-คาแรงทางตรง 
โอนตนทุนผลิต-คาใชจายโรงงาน 
 

 ยอดรวม 
 

 
รูปท่ี ฉ-1(ตอ) แสดงแบบฟอรมรายงานงบตนทุน 

 
 
 
 
 
 



 
 

รายงานสรุปการเบิกใชไมยางพาราประจําเดือน………… 
อาคารเตรียมไม 

 
ลําดับ วันที่ ไมเบิกใช ไมสูญเสีย หมายเหตุ 

     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
รวม     
% Yield     

 
 

รูปท่ี ฉ-2 แสดงแบบฟอรมรายงานสรุปการเบิกใชไมยางพาราประจําเดือน………… 
อาคารเตรียมไม 

 
 
 
 



 
 

แกไขครั้งที่ 00 วันที่มีผลบังคับใช 12/03/46 
    FM-15-05-08 

บริษัท พี.พี. พาราวูด จํากัด 
รายงานการรักษาพยาบาลพนักงานทีไ่ดรับอุบัติเหตุเนื่องจากการทํางาน 

ประจําเดือน……………… 
 
   การรักษาพยาบาลอุบัติเหตุเนื่องจากการทํางาน 
    พนักงานที่เกิดอุบัติเหตุจากการทํางาน อันดับที่ 1 เกิดจาก 
    พนักงานที่เกิดอุบัติเหตุจากการทํางาน อันดับที่ 2 เกิดจาก 
    พนกังานที่เกิดอุบัติเหตุจากการทํางาน อันดับที่ 3 เกิดจาก 
    พนักงานที่เกิดอุบัติเหตุจากการทํางาน อันดับที่ 4 เกิดจาก 
 
    อุบัติเหตุเล็กนอยไมหยุดงาน 

บริษัท พี.พี. พาราวูด จํากัด     ……..   จํานวน 
    อุบัติเหตุเล็กนอยมหยุดงานไมเกิน 7 วัน 

บริษัท พี.พี. พาราวูด จํากัด     ……..   จํานวน 
    อุบัติเหตุรายแรงหยดุงานเกิน 7 วัน 

บริษัท พี.พี. พาราวูด จํากัด     ……..   จํานวน 
 
    สรุปรายงานอุบัติเหตุเล็กนอยเนื่องจากการทํางานในเดือน…………. 
     แผนกทีเ่กดิอุบัติเหตุจากการทํางาน    อันดับที่ 1 
 
     แผนกทีเ่กดิอุบัติเหตุจากการทํางาน    อันดับที่ 2 
 
     แผนกทีเ่กดิอุบัติเหตุจากการทํางาน    อันดับที่ 3 
 
     แผนกทีเ่กดิอุบัติเหตุจากการทํางาน    อันดับที่ 4 
 
 

รูปท่ี ฉ-3 แสดงแบบฟอรมรายงานการรักษาพยาบาลพนักงานที่ไดรับอุบัติเหตุเนื่องจากการทํางาน 



ประจําเดือน……………… 



 
    
    FM-15-05-08             แกไขครั้งที่ 00 วันที่มีผลบังคับใช 12/03/46 

 
สรุปคารักษาพยาบาลและคาจางหยุดงานอุบัติเหตุในงาน  

 
อุบัติเหตุเล็กนอยไมหยุดงาน อุบัติเหตุเล็กนอยหยุดงานไมเกิน 7 วัน อุบัติเหตุหยุดงานเกิน 7 วัน 

เดือน จํานวนพนักงาน 
ที่เกิดอุบัติเหตุ 

จํานวน 
พนักงาน 
ทั้งหมด 

% คา
รักษาพยา
บาล 

จํานวนพนักงาน 
ที่เกิดอุบัติเหตุ 

จํานวน
พนักงาน 
ทั้งหมด 

% คา
รักษาพยา
บาล 

จํานวนพนักงาน 
ที่เกิดอุบัติเหตุ 

จํานวน
พนักงาน 
ทั้งหมด 

% คา
รักษาพยา
บาล 

คาจาง 
หยุดงาน 

คาจาง 
พยาบาล รวม 

ม.ค.                

ก.พ.                
มี.ค.                
เม.ย.                
พ.ค.                
มิ.ย.                
ก.ค.                
ส.ค.                
ก.ย.                
ต.ค.                
พ.ย.                
ธ.ค.                
 เปาหมายควบคุม 3 % 

 
รูปที่ ฉ-3 (ตอ) แสดงแบบฟอรมรายงานการรักษาพยาบาลพนักงานที่ไดรับอุบัติเหตุเนื่องจากการทํางานประจําเดือน……………… 



 
 

FM-09-01-02 
วันที่มีผลบังคับใช 28/10/45   แกไขครั้งที่ 03   UPDATE…./…../…. 
 

แผนการผลิตและกําหนดสงสินคาอาคาร………………. 
ประจําเดือน………………. 

 
รหัส 
สินคา 

P/O.NO. ตูที่ พนักงาน 
PC 

จํานวน วันที 
สั่งผลิต 

เลขที ่
ใบสั่งผลิต 

วันเริ่มผลิต งานไมเสร็จ กําหนดสง 
ลูกคา 

หมายเหตุ 

           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
 
 
ผูจัดการฝายผลิต……………………….           ผูอํานวยการฝายผลิต………………………. 
 
 

รูปท่ี ฉ-4 แสดงแบบฟอรมแผนการผลิตและกําหนดสงสินคาอาคาร………………. 
ประจําเดือน………………. 



 
 

สรุปรายงานการจัดแผนจากโปรแกรม scheduler 
 

คําสั่งผลิต P/O.NO. รหัส 
สินคา 

จํานวน 
สั่งผลิต 

วันสั่งผลิต วันกําหนด
เสร็จ 

วันที่ผลิต
เสร็จ 

ใชเวลาผลิต
(วัน) 

สถานะ ทันเวลา / 
ลาชา (วัน) 

          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          

 
 

รูปท่ี ฉ-5 แสดงแบบฟอรมสรุปรายงานการจัดแผนจากโปรแกรม scheduler 
 
 





 
 

แผนอัตรากําลงัคน 
อัตรากําลังคนมาตรฐาน / อัตรากําลังคนที่มีอยูจริง 

 
ฝายคุณภาพ เดือน 

ลําดับ ตําแหนง แผนก อัตรากําลังคนมาตรฐาน ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
1 ผจก. ฝาย               
2 ผูชวยผจก. ฝาย               
3 หัวหนาสวน               
4 หัวหนาสวน Technician              
5 พนักงาน Technician              
6 ธุรการ               
7 หัวหนาแผนก               
8 พนักงาน               
  รวม              

 
 

รูปที่ ฉ-6 แสดงแบบฟอรมแผนอัตรากําลังคน 
 
 
 



  
จุดตรวจสอบของ QC ในกระบวนการ…………… 

 
ขั้นตอนการผลิต จุดตรวจสอบของ QC หมายเหตุ 

   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   

รวม   
  
 ขั้นตอนการผลิตมี =  …… ขั้นตอน 
 มี QC ตรวจ = ……. ขั้นตอน 
 คิดเปน = …….. เปอรเซ็นต 

 
 

รูปท่ี ฉ-7 แสดงแบบฟอรมจุดตรวจสอบของ QC ในกระบวนการ…………… 
 
 



 
 
 

รูปท่ี ฉ-8 แสดงแบบฟอรมใบรายงานผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 
 
 
 



 
 

รายงานสรุปปญหาและคาใชจายดานคุณภาพ 
ตารางแสดงเปอรเซ็นต Rework และ Defect ประจําเดือน………… 

 
จํานวนผลิต จํานวน Rework จํานวนDefect % Rework % Defect 

เดือน 
ชิ้น ตัว ชิ้น ตัว 

มูลคา 
Rework (บาท) ชิ้น ตัว 

มูลคา 
Defect (บาท) ชิ้น ตัว ชิ้น ตัว 

             
             
             
             
             
             
             
             
             

รวม             
 
 

รูปที่ ฉ-9 แสดงแบบฟอรมรายงานสรุปปญหาและคาใชจายดานคุณภาพ 
ตารางแสดงเปอรเซ็นต Rework และ Defect ประจําเดือน………… 



 

 
 

ตาราง Update Shipment 
 

 # PO. 
No. 

# Item  
Code 

Qty / Pcs. # Date 
 of  PO. 

Ctmr. Request 
Ship Date 

Confirm 
Ship Date 

Open date - last 
cfm. date 

1 st 2 nd 3 rd 4 th 5 th 6 th 7 th 8 th 9th 10 th Total 
Ship 

Bal Remark 

                     
Actual 

Ship Date 
                    

Container 
No. 

                    

Order                     
Total                     

Actual 
Ship Date 

                    

Container 
No. 

                    

Order                     
Total                     

 
 

รูปที่ ฉ-10 แสดงแบบฟอรมตาราง Update Shipment 



 
 
 

ตาราง Standard Lead Time สําหรับสนิคานําเขาจากตางประเทศ 
 

MATERIAL SHIP FROM STD. Lead Time ACT. Lead Time 
Back Knift TAIWAN 30  
Hardware USA 80  
 TAIWAN 45  
Cabinet Light USA 75  
 TAIWAN 45  
Cord sets USA 75  
 TAIWAN 45  
Rattan Cane 
Webbing 

HONG KONG 45  

Silver insert / 
Liner-Tray 

USA 70  

Bead Moulding USA 60  
Veneer USA 80  
 FRANCE 80  
 TAIWAN 40  
 SINGAPORE 25  
Gummed Tape SINGAPORE 25  
Lumber USA 120  
 TAIWAN 45  
Fabric USA 120  

 
 

รูปท่ี ฉ-11 แสดงแบบฟอรมตาราง Standard Lead Time สําหรับสินคานําเขาจากตางประเทศ 
 
 
 
 



 
 

รายงานสรุปรายการไมยางพาราคงเหลือประจําเดือน 
 

ขนาดไม จํานวนพาเลท จํานวนชิ้น จํานวนคิวฟุต 
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    

 
หมายเหต ุ จํานวนควิฟุต = จํานวนชิ้น x ขนาดไม x 0.0228 

 
รูปท่ี ฉ-12 แสดงแบบฟอรมรายงานสรุปรายการไมยางพาราคงเหลือประจําเดือน 

 
 
 
 
 
 



 
 

รายงานสินคาคงเหลือแสดงตนทุนคงเหลือตอ Lot 
บริษัท พี.พี. พาราวูด จํากัด 

 
    จํานวนรายการ :         แสดงตนทุนคงเหลือตอ Lot   รวมตนทุน 
    จํานวนรหสัสินคา :       จํานวนรหัสสโตร : 
    แสดงสินคาในแตละสโตรแยกจากกนั  วิธีคํานวณแบบเฉลี่ย  จัดเรยีงตามสโตรและรหัสสินคา 
    ขอเลือก : ระบุตําแหนงกลุมรหัสสินคา  
 

No. สโต
ร 

กลุม รหัสสินคา รายละเอียด ยอด 
คงเหลือ 

หนวยนับ ตนทุน 
ตอหนวย 

ตนทุน
รวม 

         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         

 
 

รูปท่ี ฉ-13 แสดงแบบฟอรมรายงานสินคาคงเหลือแสดงตนทุนคงเหลือตอ Lot 
 
 
 



 
  
 ตารางควบคมุสตอก (ไมยางพารา)            คร้ังที่แกไข 00 

   FM-15-01-02-03             วันที่มผีลบังคับใช15/6/44 
 

ขนาดไม จุดต่ําสุด(คิวฟุต) จุดสูงสุด(คิวฟุต) จุดเหมาะสม (คิวฟุต) 
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    

 
………………………. ผูอนุมัติ 

 
       รูปท่ี ฉ-14 แสดงแบบฟอรมตารางควบคุมสตอก (ไมยางพารา) 

 



 
 

ใบสรุปยอดการสั่งไม                           คร้ังที่แกไข 00 
    FM-09-02-12-01                              วันที่มีผลบงัคับใช15/6/44 

 
ขนาดไม ยอดที่ตองการ  

(ลบ.ฟ.) 
สตอก 

(ลบ.ฟ.) 
ไมคางสง 
(ลบ.ฟ.) 

ยอดที่คํานวณได 
(ลบ.ฟ.) 

ยอดสั่งใหม 
(ลบ.ฟ.) 

      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      

รวม      
 
 

รูปท่ี ฉ-15 แสดงแบบฟอรมใบสรุปยอดการสั่งไม 
 
 
 



 
 

รายงานสรุปตนทุนชิ้นสวนไมยางพารา ประจําเดือน……………. 
 

 งานระหวางทาํยกมาตนงวด 
    บวก ตนทนุผลิตชิ้นสวนไมยางพารา 
    หัก  งานระหวางทําคงเหลือปลายงวด 
 ช้ินสวนรับเขาคลัง 
   บวก  ช้ินสวนไมยงพารายกมาตนงวด 
    หัก   เบิกชิน้สวนไมยางพารา 
 เบิกขายโอเซก ิ
 ช้ินสวนไมยางพาราคงเหลือทั้งสิ้น 
 รวม 
    หมายเหต ุ
 รายการเบิกไมช้ินสวนทั้งหมด 
  ช้ินสวนไมยาง 302 
  ไมยาง AB เขา 302 
  ขาย 
  รวม 
 รายการเบิกใชวัตถุดิบไมยาง 
  เบิกใชงาน 
  รับคืน 
  ขาย 
  เขางาน 002 
  รวม 
 
 

รูปท่ี ฉ-16 แสดงแบบฟอรมรายงานสรุปตนทุนช้ินสวนไมยางพารา ประจําเดือน……………. 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



การคํานวณประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 
 

ชื่อเคร่ืองจักร :  รหัสเครื่องจักร :  
รอบเวลาการผลิตมาตรฐาน = นาที / ชิ้น จํานวนวันทํางาน = วัน 
จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดทั้งหมด = ชิ้น จํานวนของเสยีที่เกดิขึ้น = ชิ้น 
เวลาที่เคร่ืองจักรหยุดทั้งหมด = นาที จํานวนรั้งที่มีการแจงซอม = คร้ัง 
เวลาที่ใชในการซอมเครื่องจักรทั้งหมด = นาที เวลาที่ทําการตั้งเครื่อง = นาที 
เวลาที่เคร่ืองจักรกําลังลดลง = นาที เวลาที่เกิดจากการวางแผน = นาที 

 
  เวลารับภาระงาน = เวลาทั้งหมด – เวลาที่เกิดจากการวางแผน 
  เวลาเดินเครื่อง = เวลารับภาระงาน – Shutdown loss 
  เวลาเดินเครื่องสุทธิ = เวลาเดินเครื่อง – Capacity loss 
  เวลาเดินเครื่องที่เกิดมูลคา = เวลาเดินเครื่องสุทธิ – เวลาที่ใชในการผลิตของเสีย 
 
1. Availability  =   ( เวลาเดินเครื่อง / เวลารับภาระงาน )  x 100% 
 
2. Performance Efficiency  =      (รอบเวลาการผลิตมาตรฐาน  x ผลผลิตที่ทําได)      x 100 

           เวลาเดินเครื่อง 
 

3. Quality Rate  =       (จาํนวนที่ผลิตได – ของเสีย)     x 100 
   จํานวนที่ผลิตได 
 

4. Overall Equipment Effectiveness (OEE)  = Availability x Performance Efficiency x Quality Rate 
 
 
 

รูปท่ี ฉ-18 แสดงแบบฟอรมการคํานวณประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

รูปท่ี ฉ-19 แสดงแบบฟอรมใบสั่งผลิต 
 
 



 
รายงานแสดงเวลาในการหยดุซอมเคร่ืองจักร 

 
รหัสเครื่องจักร : ชื่อเคร่ืองจักร :  
เลขที่ใบสั่ง

ซอม 
HR.METER รหัสอุปกรณ อาการเสีย วัน-เวลา เร่ิม

หยุดเครื่อง 
วัน-เวลาเริ่ม
เดินเครื่อง 

รวมเวลาหยุด 

       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

 
 

รูปท่ี ฉ-20 แสดงแบบฟอรมรายงานแสดงเวลาในการหยุดซอมเครื่องจักร 
 
 
 



 
 

 
                        รูปที่ ฉ-21 แสดงแบบฟอรมใบสั่งผลิต 

  
 
 

 


