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บทคัดยอ 
 
 การวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อออกแบบระบบการวัดสมรรถนะที่สามารถนําไปใชประโยชนในการ
ตรวจสอบและสืบหาที่มาของขอมูลหรือสาเหตุความบกพรองวาเกิดขึ้นที่หนวยงานใดของระบบการผลิตใน
อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพารา ในการศึกษาไดกําหนดโครงสรางกิจกรรมของระบบการจัดการทางการผลิต 
ซึ่งประกอบดวยองคประกอบของกิจกรรมตั้งแตกิจกรรมหลักถึงกิจกรรมยอยๆ บทบาทหนาที่ วัตถุประสงคของ
กิจกรรม ตลอดจนดัชนีชี้วัดสมรรถนะ(Performance Indicators) สําหรับกิจกรรม ศึกษานโยบายและวัตถุประสงค
ขององคกรในสวนที่เกี่ยวของกับการจัดการผลิต ระบบการผลิตและดัชนีชี้วัดสมรรถนะที่ใชอยูในโรงงานตัวอยาง 
ดําเนินการออกแบบระบบการวัดสมรรถนะการจัดการทางการผลิตและเอกสารขอมูลที่ใช โดยเทคนิคของเดลฟาย 
กระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห และเปรียบเทียบแบบเปนคูๆ ตรวจสอบและทบทวนระบบการวัดสมรรถนะการ
จัดการการผลิตโดยผูเชี่ยวชาญและผูบริหารระดับสูงตลอดจนบุคลากรทุกฝายที่เกี่ยวของของโรงงานตัวอยาง 
สุดทายไดทดลองใชกับโรงงานตัวอยาง  
 ผลลัพธที่ไดจากการศึกษาคือ (1) โครงสรางกิจกรรมของระบบการจัดการทางการผลิต ประกอบดวย
องคประกอบหลัก 3 ดานคือ ดานการจัดการองคกรการผลิต ไดแกนโยบาย วัตถุประสงค และหนาที่ของ
หนวยงานการผลิต ดานทรัพยากรการผลิต ไดแก วัตถุดิบ แรงงาน เครื่องจักรอุปกรณ พลังงาน และงบประมาณ 
และดานการดําเนินการผลิต ไดแก การออกแบบผลิตภัณฑ การวางแผนและควบคุมการผลิต การซอม
บํารุงรักษา การควบคุมคุณภาพและวัสดุคงคลัง เปนตน (2) ดัชนีชี้วัดสมรรถนะสําหรับระบบการจัดการทางการ
ผลิต ไดแบงตามระดับการบริหารคือดัชนีที่ใชสําหรับผูบริหารระดับสูง ซึ่งมีจํานวน 19 ดัชนี จําแนกเปนประเภท
หลักๆ ไดแก งบประมาณและตนทุนการผลิต ทรัพยากรการผลิต การวางแผนการผลิตและคงคลัง   งานทําซ้ํา
และสัดสวนของเสียทั้งภายในและภายนอก การสงมอบลูกคา และความปลอดภัยการทํางาน ดัชนีที่ใชสําหรับ
ผูบริหารระดับกลางและระดับปฏิบัติการจะเปนดัชนีที่แสดงรายละเอียดหรือเปนองคประกอบยอยของดัชนีรวมที่
ใชสําหรับผูบริหารระดับสูง และ (3) จากการประยุกตใชระบบการวัดสมรรถนะทางการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
พบวาผลการวัดสมรรถนะทางการผลิตสามารถชี้บงใหผูบริหารไดรับรูถึงสถานภาพและศักยภาพดานการจัดการ
ทางการผลิตขององคกร และการสนองตอบนโยบายและวัตถุประสงคขององคกร นอกจากนี้ยังสามารถเสนอแนะ
ผูบริหารใหทราบถึงส่ิงบกพรองหรือจุดที่ตองแกไขปรับปรุง และสามารถใชเปนขอมูลปอนกลับสําหรับการพัฒนา
องคกรได 

 
 



1. บทนํา 
อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพาราเปนธุรกิจที่มีการแขงขันสูง การผลิตใหมีตนทุนตอหนวยต่ํายอม

ไดเปรียบคูแขงแตก็ตองควบคูไปกับการเพิ่มหรือรักษาไวซึ่งระดับของคุณภาพผลิตภัณฑดวย การเพิ่มสมรรถนะ
การผลิตก็เปนกลยุทธอยางหนึ่งของการพัฒนาศักยภาพขององคกรใหมีขีดความสามารถมากขึ้น  การวัด
สมรรถนะการดําเนินงานทําใหองคกรทราบถึงศักยภาพและความบกพรองตางๆที่เกิดขึ้นขององคกร และการวัด
สมรรถนะที่ดีจําเปนตองมีขั้นตอนและวิธีการที่เปนระบบ ส่ิงที่ขาดไมไดในการวัดสมรรถนะคือ การกําหนด
ตัวชี้วัดหรือตัววัดผล (indicator) ซึ่งถาสามารถหาตัวชี้วัดที่ดีมาทําการวัดก็จะทําใหการวัดมีประสิทธิภาพและ
ใกลเคียงความจริงมากที่สุด อยางไรก็ดี ไมมีตัวชี้วัดตัวใดตัวหนึ่งที่สามารถวัดระบบการทํางานทั้งหมดของทุกๆ
หนวยงานในองคกรไดอยางเหมาะสม เพราะแตละหนวยงานมีเปาหมายที่แตกตางกันก็ยอมทําใหมีตัวชี้วัดที่
แตกตางกันดวยตามลักษณะความสําคัญของงาน  ดังนั้นจึงมีแนวคิดที่จะออกแบบระบบการวัดสมรรถนะการ
จัดการทางการผลิตขึ้นเพื่อใหเหมาะสมและสอดคลองกับเปาหมายหรือวัตถุประสงคขององคกรที่วางไว  
สามารถใชตรวจสอบถึงสาเหตุของความบกพรองตางๆที่เกิดขึ้นกับระบบการจัดการทางการผลิต และชวย
ผูบริหารในการกําหนดนโยบายและกลยุทธในการพัฒนาระบบการจัดการการผลิตตอไป ซึ่งจะนําไปสูการเพิ่ม
ผลิตภาพการผลิต (Productivity) ขององคกรในที่สุด 
2. ขั้นตอนการดําเนินการวิจยั 
2.1  ศึกษาโครงสรางกิจกรรมของระบบการจัดการทางการผลิต 
 ทําการศึกษาและวิเคราะหแนวคิดหลกัการเกี่ยวกับระบบการจัดการการผลิตจากบทความและ
วรรณกรรมรวมทั้งการศึกษาและวิเคราะหระบบการจัดการการผลิตในปจจุบัน แลวทําการสังเคราะหขอมูลตางๆ 
ที่ไดมาจัดทําเปนโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต โดยพิจารณาถึงองคประกอบ ภาระหนาที่และ
วัตถุประสงคของแตละกิจกรรม หลังจากนั้นทําการกําหนดดัชนีชี้วัดสมรรถนะใหกับทุกกิจกรรมการผลิต โดยการ
พิจารณาจากวัตถุประสงคของแตละกิจกรรมยอย 
2.2 ศึกษานโยบายและวัตถุประสงคของโรงงาน 

การศึกษานโยบายและวัตถุประสงคของโรงงานเพื่อเปนตัวกําหนดทิศทางของการออกแบบระบบการ
วัดสมรรถนะการจัดการการผลิต โดยการวิจัยครั้งนี้มุงเนนการระบุดัชนีชี้วัดสมรรถนะสําหรับฝายผลิตและฝาย
อื่นๆ ที่เกี่ยวของ 
2.3 ศึกษาระบบการผลิตและดัชนีช้ีวัดสมรรถนะที่ใชอยูในปจจุบันของโรงงาน 

การศึกษาระบบการผลิตและดัชนีชี้วัดสมรรถนะที่ใชอยูในปจจุบันเพื่อเปนการพิจารณาวาโรงงานมีการ
กําหนดดัชนีชี้วัดสมรรถนะเพื่อใชสําหรับติดตามผลการดําเนินงานที่ครอบคลุมและสอดคลองกับนโยบายและ
วตัถุประสงคที่โรงงานตั้งไวหรือไม 
2.4 การออกแบบระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตสําหรับโรงงาน  

การออกแบบระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตทําไดโดยเทคนิคของเดลฟาย กระบวนการ
ลําดับชั้นเชิงวิเคราะห และการเปรียบเทียบแบบเปนคูๆเพื่อนํามาสรุปเปนคาน้ําหนักความสําคัญของแตละ
กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต และตอไปคือการกําหนดดัชนีชี้วัดสมรรถนะสําหรับผูบริหารทั้ง 3 ระดับ 
ไดแกดัชนีชี้วัดสมรรถนะสําหรับผูบริหารระดับสูง ผูบริหารระดับกลางและระดับปฏิบัติการ โดยพิจารณาจาก
ความสอดคลองกับวิสัยทัศนและนโยบายของโรงงานดานคุณภาพและการสงมอบเปนเกณฑสําคัญ  รวมทั้ง
น้ําหนักความสําคัญของกิจกรรม 



2.5 ตรวจสอบและทบทวนระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิต 
  การตรวจสอบระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตที่ไดออกแบบขึ้น โดยผูเชี่ยวชาญและผูบริหาร
ระดับสูงตลอดจนบุคลากรทุกฝายที่เกี่ยวของ เพื่อเปนการพิจารณาวาระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตมี
ความเหมาะสมที่จะนําไปใชงานไดจริงหรือไม  
2.6 การประยุกตใชกับโรงงานตัวอยาง  
  การประยุกตใชระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตกับโรงงานเพื่อแสดงใหเห็นวาระบบการวัด
สมรรถนะการจัดการการผลิตที่ไดออกแบบขึ้นสามารถนํามาใชวัดสมรรถนะระบบการจัดการการผลิตไดจริงๆ 
3. ผลการดําเนนิการศึกษา 
3.1 ผลการศึกษาโครงสรางกิจกรรมของระบบการจัดการทางการผลิต 

จากการศึกษาและวิเคราะหแนวคิดหลักการเกี่ยวกับระบบการจัดการการผลิต แลวทําการสังเคราะห
ขอมูลตางๆ ที่ไดมาจัดทําเปนโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต สามารถสรุปไดดังรูปที่ 1 และใน
การวิจัยนี้จะแบงโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต ออกเปน 3 สวนใหญๆ คือ 

(1) การจัดการเกี่ยวกับองคกรการผลิต (Production Organization Management) 
(2) การจัดการดานทรัพยากรการผลิต (Production Resource Management) 
(3) การจัดการดานการดําเนินการผลิต (Production Operation Management) 

3.2 ผลการศึกษานโยบายและวัตถุประสงคของโรงงาน 
จากการศึกษานโยบายและวัตถุประสงคของโรงงาน ทําใหทราบถึงวิสัยทัศนในการดําเนินงานการผลิต

ของโรงงาน ตลอดจนนโยบายและวัตถุประสงคของโรงงาน ดังนี้ 
  วิสัยทัศน คือ ตองการเปนผูผลิตเฟอรนิเจอรจากไมธรรมชาติ อันดับหนึ่งในเอเซียดานคุณภาพ และการ

สงมอบที่ตรงเวลา 
นโยบายคุณภาพ มี 5 ขอ ดังนี้ 

(1) ดานการผลิต คือ ผลิตสินคาที่มีคุณภาพตามที่ลูกคาตองการและสามารถสงสินคาไดตรงตามเวลาที่
กําหนด 

(2) ดานการบริการ คือ ตองสามารถแกไขปญหาใหลูกคาไดรวดเร็ว ฉับไว และถูกตอง 
(3) ดานการทํางาน คือ ทํางานเปนทีมใหมีประสิทธิภาพสูงสุด เพื่อนํามาซึ่งความสําเร็จขององคกรโดยรวม 
(4) ดานการพัฒนา คือ ตองพัฒนาบุคลากรในทุกระดับใหมีความรูความสามารถ  
(5) ดานการบริหารงาน คือ ตองบริหารงานตามระบบคุณภาพ ISO 9002 อยางมีประสิทธิภาพ 

วัตถุประสงคคุณภาพ มี 4 ขอ ดังนี้ 
(1) บํารุงรักษาปรับปรุงสภาพเครื่องจักรใหอยูในสภาพดี เพื่อสรางคุณภาพใหเกิดจากการผลิตโดยตรง  
(2) ไมสงมอบสินคาที่ขาดคุณภาพ และรักษาเวลาในการสงมอบ 
(3) จัดใหมีการฝกอบรม ทดสอบ ทบทวนในระบบงานและระบบคุณภาพจนเปนที่เขาใจแกพนักงานอยาง

สมํ่าเสมอ 
(4) ตองมีการจัดทํา ติดตาม และประเมินผล เพื่อรักษามาตรฐาน ISO 9002 ไวตลอดไป 

จากนโยบายและวิสัยทัศนคุณภาพ จะเห็นวานโยบายและวิสัยทัศนเกือบทุกขอจะเกี่ยวของกับกิจกรรม
การผลิต ดังนั้นขอบเขตของงานวิจัยครั้งนี้จึงมุงเนนที่ฝายผลิตและฝายอื่นๆที่เกี่ยวของ ดังรูปที่ 2 



รูปที่ 1 แสดงโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
องคประกอบ 
ดานการจัดการ หนาที่ทางการผลิต กิจกรรมการผลิต ตัวชี้วัดสมรรถนะ สูตรคํานวณ 

นโยบายและวัตถุประสงคการผลิต    - - - องคกรการผลิต 
 หนาที่ของหนวยงานและบุคลากร      - - - 

การจัดการดานเครื่องจักร                        การใชประโยชนจากเครื่องจักร       ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร เวลาทํางานจริงของเครื่องจักร / เวลาทํางานมาตรฐานของเครื่องจักร 
     ประสิทธิผลดานแรงงาน  จํานวนสินคา / ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน 
     ประสิทธิภาพดานแรงงาน  ชั่วโมงแรงงานจริง / ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน การจัดการดานแรงงาน      

  

    
   การใชประโยชนจากแรงงาน 
         อัตราผลผลิตดานแรงงาน  จํานวนสินคา / ชั่วโมงแรงงานจริง 

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

   การจัดสรรงบประมาณ       Production Budget Ratio  งบประมาณฝายผลิต / งบประมาณทั้งหมด การจัดการดานเงินทุน     
    การควบคุมการใชงบประมาณ       Production Budget Variance  งบประมาณที่ใชจริง / งบประมาณฝายผลิต 

     Number of Accident Rate  จํานวนครั้งของการเกิดอุบัติเหตุ / ชวงระยะเวลา 
     Loss Cause Accident Ratio  ชั่วโมงแรงงานที่สญูเสียจากอุบัติเหตุ / ชั่วโมงทํางานทั้งหมด 

การจัดการดานความปลอดภัย  
 

   การทําใหสภาพแวดลอมในการ 
  ทํางานมีความปลอดภัย      Accident Cost Ratio คาใชจายเนื่องจากอุบัติเหตุ / ยอดขาย 
   การใชประโยชนของโปรแกรมสําเร็จรูป       Information Utilization  จํานวนฟงกชั่นที่ใชงาน / จํานวนฟงกชั่นทั้งหมด 

    ความเร็วในการเรียกขอมูล ระยะเวลาในการเรียกขอมูล (นาที)     การจัดทําฐานขอมูล 
     Failure Rate  จํานวนครั้งที่ระบบไมสามารถใชงานได / ชวงระยะเวลา 

การจัดการดานขอมูล 
             

   การใหไดมาซึ่งขอมูลที่ถูกตอง       อัตราที่พนักงานใหขอมูลผิด  จํานวนครั้งที่พนักงานใหขอมูลผิด / ชวงระยะเวลา 

ทรัพยากรการผลิต 
 

การจัดการดานพลังงาน     การใชประโยชนจากพลังงาน      Energy Cost Ratio คาไฟฟาโรงงาน / ยอดขาย 
     Designing Backlog Ratio  จํานวนตัวอยางสินคาที่ทําไมเสร็จ / จํานวนตัวอยางสินคาทั้งหมด    การทําตัวอยางตามแบบของลูกคา  
     Designing Completion Ratio  จํานวนตัวอยางสินคาที่ทําเสร็จ / จํานวนตัวอยางสินคาทั้งหมด 
     Number of Collection per Year  จํานวนชุดของสินคาที่ออกแบบได / 1 ป 
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การดําเนินการผลิต 
 

การออกแบบผลิตภัณฑ 
    การออกแบบสินคาของตัวเอง  

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



รูปที่ 1(ตอ) แสดงโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
องคประกอบ 
ดานการจัดการ หนาที่ทางการผลิต กิจกรรมการผลิต ตัวชี้วัดสมรรถนะ สูตรคํานวณ 

Production Planned Ratio  จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได / จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด 
Changed Planned Ratio  จํานวนครั้งที่มีการเปลี่ยนแปลงแผน / จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด การวางแผนการผลิต 

            (0.207) 
   การวางแผนการผลิต 

Production Backlog Ratio  จํานวนงานคาง / จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด 
   การเตรียมไม ประสิทธิภาพดานเครื่องจักร  เวลาทํางานของเครื่องจักร / เวลาทํางานมาตรฐานของเครื่องจักร 
   การขึ้นรูปชิ้นงาน อัตราผลผลิตดานแรงงาน  ประสิทธิผลดานแรงงาน / ประสิทธิภาพดานแรงงาน 
   การผลิตวีเนียร ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ วัตถุดิบที่ใชจริง / คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ 
   การแกะสลัก OEE Availaility*Performancr Efficiency*Quality Rate 
   การผลิตเบาะ-กลอง Reject Rate จํานวนชิ้นงานที่ตองทําซ้ํา / จํานวนผลิตทั้งหมด 
   การทําสี Cost per Unit ตนทุนการผลิต (วัตถุดิบ+แรงงาน+FoH) / จํานวนผลิตทั้งหมด 

การผลิตสินคา 
     (0.156) 

   การบรรจุ Delivery on Time Ratio จํานวน lot ที่สงมอบตรงเวลา / จํานวน lot การผลิตทั้งหมด 
QC Labor Ratio  จํานวนพนักงาน QC / จํานวนพนักงานในสายการผลิตทั้งหมด      วิธีการตรวจสอบ  
QC Station  สถานีทํางานที่มี QC / สถานีทํางานทั้งหมด 
Rework Rate  จํานวนชิ้นงานที่ตองทําซ้ํา / จํานวนผลิตทั้งหมด 
Defect Rate  จํานวนชิ้นงานเสีย / จํานวนผลิตทั้งหมด 

การควบคุมคุณภาพ 
         (0.169)    การตรวจสอบชิ้นงาน 

      Claim Rate มูลคาสินคาเคลม / ยอดขาย 
Inventory Turnover Ratio  จํานวนรายการวัตถุดิบที่ไมเคลื่อนไหว / จํานวนรายการวัตถุดิบทั้งหมด      การหมุนเวียนของวัตถุดิบ  

      Value Of Inactive Stock  มูลคาของวัตถุดิบที่ไมเคลื่อนไหว / มูลคาของวัตถุดิบทั้งหมด 
Max-Min Stock  จํานวนรายการวัตถุดิบที่อยูนอกชวง Max-Min Stock   

 จํานวนรายการวัตถุดิบทั้งหมดที่กําหนดคา Max-Min 
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การดําเนินการผลิต 
         (0.328) 

การควบคุมวัสดุคงคลัง 
            (0.110)      การจัดเก็บในปริมาณที่ 

    เหมาะสม  Excess Stock of Material  ตนทุนวัตถุดิบที่ใช / ตนทุนวัตถุดิบทั้งหมด 
 
 



รูปที่ 1(ตอ) แสดงโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
องคประกอบ 
ดานการจัดการ หนาที่ทางการผลิต กิจกรรมการผลิต ตัวชี้วัดสมรรถนะ สูตรคํานวณ 

Direct Material Cost Ratio  ตนทุนวัตถุดิบทางตรง / ตนทุนการผลิต 
Direct Labor Cost Ratio  ตนทุนแรงงานทางตรง / ตนทุนการผลิต 
FoH Cost Ratio  ตนทุนอื่นๆ / ตนทุนการผลิต 
Manufacturing Cost Ratio  ตนทุนการผลิต / ตนทุนทั้งหมด 

    
 
   การควบคุมตนทุน 
  
      Cost per Unit  ตนทุนการผลิต / จํานวนผลิตทั้งหมด 

Production Delivery Ratio  (เวลาที่ใชในการสั่งซื้อถึงไดรับวัตถุดิบ+เวลาที่ใชในการผลิต)  
            เวลาตั้งแตลูกคาสั่งซื้อจนกระทั่งไดรับสินคา 

Delivery on Time Ratio  จํานวน order ที่สงมอบตรงเวลา / จํานวน order ทั้งหมด 

การควบคุมการผลิต 
          (0.138) 

    
   การควบคุมเวลา 
  

จํานวนวันที่สงมอบลาชา  จํานวนวันที่สงมอบลาชา / กําหนดวันสงมอบ 
Overall Equipment Effectiveness (OEE)  Availaility*Performancr Efficiency*Quality Rate 
Availability   (เวลาทํางานของเครื่องจักร – เวลาเครื่องจักรหยุด)  

                 เวลาทํางานของเครื่องจักร 
Performance Efficiency  ผลผลิตที่ไดจริง /ผลผลิตตามกําลังของเครื่องจักร 

    
 
   การเพิ่มสมรรถนะของ 
   เครื่องจักร  
      Quality Rate  จํานวนผลผลิตดี / จํานวนผลผลิตทั้งหมด 

Mean Time Between Failure (MFBF)  เวลาทํางานของเครื่องจักร / จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด 
Mean Downtime  ผลรวมเวลาหยุดเครื่องทั้งหมด / จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด 

 
ระบ

บก
ารจ

ัดก
ารก

ารผ
ลิต

 
 

การดําเนินการผลิต 
          (0.328) 

การดูแลรักษาเครื่องจักร 
             (0.106) 

    
   การลดการขัดของของ 
   เครื่องจักร Machine Downtime Rate  ผลรวมเวลาหยุดเครื่องทั้งหมด / ผลรวมเวลาเดินเครื่องจริง 

 
 
 
 



3.3 ผลการศึกษาระบบการผลิตและดัชนีช้ีวัดสมรรถนะที่ใชอยูในปจจุบันของโรงงาน 
ดัชนีชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงานในปจจุบันสวนใหญจะเปนดัชนีชี้วัดสมรรถนะของผูบริหารระดับสูง 

ซึ่งขอมูลของดัชนีชี้วัดสมรรถนะเหลานี้จะไดมาจากการรวบรวมขอมูลจากระดับปฏิบัติการ      โดยหนวยงานที่
รับผิดชอบดัชนีชี้วัดสมรรถนะนั้นๆจะเปนผูจัดทํา   ดัชนีชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงานในปจจุบันสามารถสรุปได 
ดังตารางที่ 1  
3.4 ผลการออกแบบระบบการวัดสมรรถนะการจดัการการผลิตสําหรับโรงงาน  

จากการออกแบบระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตโดยเทคนิคของเดลฟาย กระบวนการ
ลําดับชั้นเชิงวิเคราะห และการเปรียบเทียบแบบเปนคูๆ ทําใหไดมาซึ่งคาน้ําหนักความสําคัญของแตละกิจกรรม
ในระบบการจัดการการผลิต ดังแสดงในรูปที่ 3 และดัชนีชี้วัดสมรรถนะสําหรับผูบริหารทั้ง 3 ระดับ ไดแกดัชนีชี้
วัดสมรรถนะสําหรับผูบริหารระดับสูง ผูบริหารระดับกลางและระดับปฏิบัติการ  ดังแสดงในตารางที่ 2 และ 3 
ตามลําดับ 
3.5 ผลตรวจสอบและทบทวนระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิต 
  จากการตรวจสอบและทบทวนระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตจากผูเชี่ยวชาญและผูบริหาร
ระดับสูงตลอดจนบุคลากรทุกฝายที่เกี่ยวของ ทําใหไดระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตที่มีความ
สมบูรณพรอมที่จะนําไปใชงานจริง 
3.6 ผลการประยุกตใชกับโรงงานตัวอยาง  
  หลังจากไดระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตแลว จะนําไปประยุกตใชกับโรงานตัวอยางโดยทํา
การเก็บขอมูลเดือนมกราคมและกุมภาพันธ 2546  ซึ่งคาสมรรถนะที่ไดสามารถสรุปไดดังตารางที่ 4 
 
รูปที่ 2 แสดงความสัมพันธระหวางฝายผลิตและฝายอื่นๆ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ฝายจัดซื้อ

ฝายผลิต

ฝายซอมบํารุง

หนวยงาน
ผลิต

แผนกคลัง
วัสดุ

ฝายควบคุม
คุณภาพ

ฝายR&D
(ออกแบบ)

ฝายบุคคล

ฝายบัญชีฝายการตลาดและ
ฝายตางประเทศ

หนวยงานที่เกี่ยวของ หนวยงานที่ศึกษา



ตารางที่ 1 แสดงดัชนีชี้วัดสมรรถนะที่ใชอยูในปจจุบันของโรงงาน 
 

ดัชนีช้ีวัดสมรรถนะ สูตรคํานวณ หนวยงานทีร่ับผิดชอบ 
1. % P.O.(Purchase Order) ที่สงมอบได
ทันกําหนด 

 ฝายตางประเทศ 

2. ยอดการเบกิใชไมยางพารา ยอดการเบกิใชไมยางพาราของแตละ
อาคาร 

หนวยงานเตรียมไม 

3. % ของเสยี  
 

ฝายควบคุมคุณภาพ 

4. จํานวนครั้งที่แจงซอมเคร่ืองจักร จํานวนครั้งที่มีการแจงซอมเครื่องมอื ฝายซอมบํารุง 
5. จํานวนครั้งที่แจงซอมเคร่ืองมือ / อปุกรณ จํานวนครั้งที่มีการแจงซอมเครื่องมอื /

อุปกรณ 
ฝายซอมบํารุง 

6. ระยะเวลาDown Timeของเครื่องจักร ระยะเวลา down time ของเครื่องจกัร 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า 
     ตางประเทศ 

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 

 
หมายเหตุ  CAR = Corrective Action Request   

    PAR = Preventive Action Request 
 
 
 
 
 

จํานวน P.O.ที่สงทนักําหนด 
จํานวน P.O.ทั้งหมด 

* 100 

จํานวนชิ้นงานเสีย 
จํานวนชิ้นงานทั้งหมด

* 100 

จํานวนคร้ังแจงซอมM/Cทั้งหมด
จํานวนคร้ังที่ซอมM/Cได * 100 



รูปที่ 3 แสดงน้ําหนักของหนาที่กิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 
               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านการดําเนินการผลิต การผลิตสินคา                                  0.156 
  (0.328) การควบคุมคุณภาพ                          0.169 
   การควบคุมการผลิต                          0.138 
   การควบคุมวัสดุคงคลัง                      0.110 
   การดูแลรักษาเครื่องจักร                    0.106 

หมายเหตุ    (****) หมายถึง น้ําหนักคะแนน



ตารางที่ 2 แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะที่สําคัญสําหรับผูบริหารระดับสูง 
 

ลําดับ 
กิจกรรม 

กิจกรรมในระบบ 
การจัดการการผลิต 

ลําดับ 
ตัวช้ีวัด 

ตัวช้ีวัดสมรรถนะที่สําคัญ 

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

2 การจัดการดานแรงงาน 3 อัตราผลผลิตดานแรงงานโดยรวม 
3 การจัดการดานเครื่องจักร 4 ประสิทธิภาพดานเครื่องจักรโดยรวม 
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านพลังงาน 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นทุน 17 Cost / Unit ของสินคา 
12 การควบคุมวัสดุคงคลัง 18 Value of Inactive Stock Ratio 
13 การดูแลรักษาเครื่องจักร 19 Overall Equipment Effectiveness โดยรวม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ 3 แสดงตัวชี้วัดสมรรถนะที่สําคัญสําหรับผูบริหารระดับกลางและระดับปฏิบัติการ 
 

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 การออกแบบผลติภัณฑ 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านเครื่องจักรของแตละแผนก 
 ไดแก ตัดหยาบ  ไสไม  จอยไม  11 อัตราผลผลิตดานแรงงานของแตละแผนก 
 แซนดิ้ง  เพลาะไม   เพลาตั้ง 12 ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบของแตละแผนก 
 ควาน  เราทเตอร  ตัดละเอยีด 

เจาะ  ขัด  ประกอบ ทําส ี  
13 Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

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

6 การควบคุมตนทุน 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 

9 การควบคุมวัสดุคงคลัง 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 



ตารางที่ 4 แสดงการรายงานสมรรถนะทางการผลิตของโรงงานประจําเดือนกุมภาพันธ 
 

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 

- × - - - - 

 
หมายเหตุ     1). %ความแตกตาง (3) = [((1)-(2))/(1) ]*100 
      2). 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  

                3). กรณีที่สถานะมีสัญลักษณเปน / ตองมีแผนงานปรับปรุงภายหลังจากการประชุม โดยบันทึก
ลงในตารางแผนงานการปรับปรุง 

 
 
 
 
 



4. บทวิจารณ 
  จากการนําระบบการวัดสมรรถนะการจัดการการผลิตไปใชโรงงานตัวอยาง พบวาดัชนีชี้วัดสมรรถนะที่
ยังไมมีขอมูลในปจจุบันมีทั้งส้ิน 8 ดัชนี ไดแก Production Budget Ratio, Production Budget Variance, 
Delivery on Time Ratio,  Information Utilization, Overall Equipment Effectiveness(OEE),  อัตราผลผลิต
ดานแรงงานโดยรวม  ประสิทธิภาพดานเครื่องจักรโดยรวม และประสิทธิภาพดานวัตถุดิบโดยรวม ซึ่งแบงเปน 6 
กลุมขอมูล คือ งบประมาณ   การสงมอบ   การใชโปรแกรมสําเร็จรูป   การบํารุงรักษาเครื่องจักร  เวลาทํางาน
มาตรฐาน และคามาตราฐานการใชวัตถุดิบ  ดังนั้นโรงงานควรเริ่มหาแนวทางในการเก็บและบันทึกขอมูล ดังนี้ 

4.1 Production Budget Ratio และ Production Budget Variance ฝายบริหารควรมีการจัดทําดาน
งบประมาณ เพื่อจัดสรรและควบคุมการใชงบประมาณของแตละฝาย 

4.2 Delivery on Time Ratio ควรทําการบันทึกเวลาเริ่มตนและสิ้นสุดการทํางานของแตละแผนก เพื่อ
เปรียบเทียบกับแผนการผลิตวาทันเวลา กอนกําหนด หรือลาชา 

4.3 Information Utilizationฝายวางแผนควรทําการตรวจสอบวาโปรแกรมวางแผนมีฟงกชั่นการทํางาน
ทั้งหมดเทาไหรเพื่อเปรียบเทียบวามีการใชงานเปนกี่เปอรเซนตของทั้งหมด 

4.4 Overall Equipment Effectiveness(OEE) ฝายซอมบํารุงควรมีการทํา Total Preventive 
Maintenance กับทุกเครื่องจักร และอาจมีการแบงกลุมของเครื่องจักรเปนกลุมเครื่องจักรหลัก
และกลุมเคร่ืองจักรรอง เพื่อทําการหาคา OEE เฉล่ียของเครื่องจักรแตละกลุม 

4.5 อัตราผลผลิตดานแรงงานโดยรวมและประสิทธิภาพดานเครื่องจักรโดยรวม  ควรมีการเก็บขอมูล
ดานเวลาทํางานมาตรฐานของเครื่องจักรและชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน อาจมีการแบงเปนสถานี
ทํางานยอยแลวจับเวลาเพื่อทําการหาคาเฉล่ียแลวกําหนดเปนเวลามาตรฐาน 

4.6 ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบโดยรวมเนื่องจากคามาตรฐานการใชวัตถุดิบสามารถหาไดจากโปรแกรม 
Actual Cost ซึ่งกําลังอยูในระหวางการพัฒนา ถาโปรแกรมสมบูรณก็จะทําใหทราบคามาตรฐาน
การใชวัตถุดิบ 

5. บทสรุป 
 ผลการศึกษาสามารถสรุปไดดังนี ้

1. โครงสรางกิจกรรมระบบการจัดการการผลิตประกอบดวย การจัดการดานองคกรการผลิต  การจัดการ
ดานทรัพยากรการผลิต และการจัดการดานการดําเนินการผลิต 

2. ดัชนีชี้วัดสมรรถนะทางการผลิตที่ได สามารถจําแนกตามระดับการบริหารคือ ดัชนีที่ใชสําหรับ
ผูบริหารระดับสูง ดัชนีที่ใชสําหรับผูบริหารระดับกลาง และระดับปฏิบัติการ 

3. ดัชนีชี้วัดสมรรถนะที่สําคัญสําหรับผูบริหารระดับสูงมีจํานวน 19 ดชันี ซึ่งเปนดัชนีชี้วัดสมรรถนะ
ทางการผลิตโดยภาพรวม แบงเปนประเภทตางๆไดแก งบประมาณและตนทุนการผลิต ทรัพยากรการ
ผลิต การวางแผนการผลิตและคงคลัง งานทําซ้ําและสัดสวนของเสียทั้งภายในและภายนอก การสง
มอบลูกคา และความปลอดภัย 

4. ดัชนีชี้วัดสมรรถนะที่ใชสําหรับผูบริหารระดับกลางและระดับปฏิบัติการจะเปนดัชนีชี้วัดสมรรถนะ
ทางการผลิตของแตละแผนก ซึ่งเปนดัชนียอยของดัชนีชี้วัดสมรรถนะทางการผลิตโดยรวมสําหรับ
ผูบริหารระดับสูง 



5. จากการประยุกตใชระบบการวัดสมรรถนะทางการผลิตของโรงงานตัวอยาง พบวาผลการวัด
สมรรถนะทางการผลิตสามารถชี้บงใหผูบริหารไดรับรูถึงสถานภาพและศักยภาพดานการจัดการ
ทางการผลิตขององคกร และการสนองตอบนโยบายและวัตถุประสงคขององคกรในระดับหนึ่ง 
นอกจากนี้ยังสามารถเสนอแนะผูบริหารใหทราบถึงจุดบกพรองหรือจุดที่ตองแกไขปรับปรุง และ
สามารถใชเปนขอมูลปอนกลับสําหรับการพัฒนาองคกรได 

6. กิตติกรรมประกาศ 
 คณะผูวิจัยขอขอบคุณหนวยงานที่ใหการสนับสนุนงานวิจัยครั้งนี้ คือ (1) สํานักงานสงเสริมการวิจัย
แหงประเทศไทย (สกว.) (2) บริษัท P.P. Parawood จํากัด และ (3) ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ บัณฑิต
วิทยาลัย คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  
 


