
บทท่ี 3 
ระเบียบวิธวีิจัยและขอมูลโรงงาน 

 

3.1 รายละเอียดบริษัท  (Company Profile) 
ช่ือกิจการ (ไทย)         :   บริษัท ยูแทกซ  เอฟ.เอ็ม.  จํากัด 
              (อังกฤษ)   :   UTAX F.M. CO.,LTD. 
สํานักงาน    :  729/42-45 เจ เอส พี เทรดเซ็นเตอร  ถนน
รัชดาภิเษก     เขตบางโพงพาง ยานนาวา กรุงเทพฯ 10120   
โรงงาน   : นิคมอุตสาหกรรมลําพูน 60/23 หมู 4 ถ.ซุปเปอร
    ไฮเวย 11 ต. บานกลาง อ.เมือง จ.ลําพูน 51000  
ปท่ีตั้งโรงงาน   : ค.ศ. 1998 
ทุนจดทะเบียน   : 103.70 ลานบาท 
จํานวนคนงาน   : 300 คน  
ผูถือหุน (รอยละ) ญี่ปุน   : 57% 
                         ฮองกง   : 43% 
กรรมการผูจัดการ   :  Mr.Tan Soon Nam 
ผูจัดการโรงงาน   : Mr.Somtus Somburanayut 
ผลิตภัณฑ   : UNDERWIRE, ADJUSTER   
    HOOK&EYES, WIRELOOP 
สัดสวนการจําหนาย (รอยละ)  : ในประเทศ 70% 
   : ตางประเทศ 30% 
ตลาดสงออกท่ีสําคัญ   : 1. มาเลเซีย 
    2. สิงคโปร 
    3. อินโดนีเซีย 
    4. ญี่ปุน 
    5. กลุมประเทศในอินโดจีน 
    6. ฮองกง/จีน 
    7. อินเดีย 
    8. ยุโรป/อเมริกา
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  บริษัท ยูแทกซ เอฟ.เอ็ม. จํากัด เปนผูนําในการผลิตอุปกรณและวัสดุท่ีใชประกอบในชุด
ช้ันในสตรีท่ีใหญท่ีสุดแหงหนึ่งของประเทศไทย เริ่มกอตั้งโรงงานผลิตสินคาป 1998 ปจจุบันมี
เครื่องจักรท่ีทันสมัยและใชเทคโนโลยีระดับสูงในการผลิตรายละเอียดของระบบคุณภาพของบริษัท 
ยูแทกซ เอฟ.เอ็ม. จํากัด  ซ่ึงเปนไปตามมาตรฐาน ISO 9001: 2008 บุคลากรของบริษัท ยูแทกซ เอฟ.
เอ็ม. จํากัด ทุกคนตองถือปฏิบัติตามระบบคุณภาพมาตราฐาน  ISO 9001: 2008  บริษัทกําหนด
ขอบขายสําหรับกระบวนการผลิตสําหรับผลิตภัณฑดังนี้  Adjuster,Wire, Hook&Eyes และ 
Wireloop 
WIRE หมายถึง      โครงลวดชุดช้ันใน 
ADJUSTER           หมายถึง       ตัวปรับระดับชุดช้ันใน 
H&E                      หมายถึง       ตะขอชุดช้ันใน 
WIRELOOP          หมายถึง       สายผาหุมโครงชุดช้ันใน 
     

บริษัท ยูแทกซ  เอฟ.เอ็ม.  จํากัด UTAX  F.M. CO.,LTD

 

รูปที่ 3.1 แสดงลักษณะโรงงานที่ผลิตอุปกรณที่ประกอบชุดชั้นใน 
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ขอมูลกําลังการผลิต 

 
รูปที่ 3.2 แสดงขอมูลกําลังการผลิตของแตละผลิตภัณฑ 

 
ขอมูลผลิตภัณท 

PRODUCTION HIGHLIGHTS….

 
รูปที่ 3.3 แสดงผลิตภัณฑ Pocket NFHI Tape ที่ใชเทคโนโลยีเคร่ืองจักรที่ผลิตและออกแบบเอง 
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PRODUCTION HIGHLIGHTS….

 
รูปที่ 3.4 แสดงผลิตภัณฑ HYBRID WIRE และ NT WIRE โดยใชวัตถุดิบ TITANIUM 

 

NF H&E

ADJUSTER

PRODUCT ITEM

 
รูปที่ 3.5 แสดงผลิตภัณฑ Adjuster, Posco Wire, NF H&E ที่ทางโรงงานออกแบบ Product 

Design 
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Hook&Eye, Wireloop, Film bone

 
รูปที่ 3.6 แสดงผลิตภัณฑ Hook&Eye, Wireloop, Film bone โดยใชวัตถุดิบที่โรงงาน 

Development 
 

 
รูปที่ 3.7 แสดงผลิตภัณฑ Adjuster, Posco Wire, NF H&E ที่มีความออนนุมเปนพิเศษ 
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ADJUSTER

 
รูปที่ 3.8 แสดงผลิตภัณฑ Adjusterที่เปน New Concept Design โดยโรงงาน 
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ผังโครงสรางองคกร 

MANUFACTURING

ADMINSTRATION PRODUCTION PROD. CONTROL

MAINTENANCE PLANNING
PURCHASING

MATERIAL
ACCOUNT 

Q.C
FINANCE

PRODUCTION 

PERSONNEL

BOI.

WIRE ADJUSTER COLOURING H&E & W/LOOP

 
 

รูปที่ 3.9 แสดงผังโครงสรางขององคกร ในแตละแผนก 
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3.2 ระเบียบวิธีวิจัย 
 จากการศึกษาโดยการรวบรวมขอมูลจากหนังสือ  เอกสารทางวิชาการ  และทฤษฎีตางๆ  ท่ี
เกี่ยวของท่ีใชเปนแนวทางในการกําหนดดัชนีวัดผลการดําเนินงานขององคกรภายใตระบบบริหาร
คุณภาพ ISO 9001: 2008 ท่ีไดจัดทําขึ้น ซ่ึงไดแก ระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001: 2008 หลักการ
บริหารคุณภาพ (Quality  Management  Principle) ดัชนีวัดผลสําเร็จหรือดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสําคัญ
ดานการบริหาร (Managerial Key Performance Indicator) การจัดทําตัวช้ีวัดตามทฤษฎี  Balance  
Scorecard  เพ่ือใหสามารถนําไปใชในการประเมินผลและควบคุมการบริหารงานระบบคุณภาพ 
ISO 9001: 2008     ได โดยอาศัยการบูรณาการกรอบการวัดผลการดําเนินงานในดานตางๆ ตาม
ทฤษฎี  Balance  Scorecard 
 หลังจากนั้นจึงทําการพัฒนาคุณลักษณะของดัชนีช้ีวัดผลการดําเนินงานขององคกรภายใต
ระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001: 2008 ของบริษัท ยูแทกซ เอฟ.เอ็ม.จํากัด (UTAX F.M. CO., LTD.)  
ใหสอดคลองกับระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001: 2008 ท่ีปฏิบัติอยูจริง 
 กระบวนการในการทําวิจัยมีขั้นตอนตางๆ 2 ขั้นตอนหลัก  ดังนี ้
 1.  การเก็บรวบรวมขอมูลในการทําการวิจัย (Data Collection) 
 2.  การวิเคราะหขอมูล (Data Analysis) 

3.2.1 ขอมูล 
 ขอมูลท่ีนํามาพัฒนาเปนดัชนีช้ีวัดท่ีเหมาะสมกับการดําเนินงานขององคกร  และนํามา
วิเคราะหผลการดําเนินงานขององคกร  ประกอบดวยขอมูลเชิงคุณภาพ  (Qualitative) และขอมูลเชิง
ปริมาณ (Quantitative)  
 แหลงของขอมูลมาจาก  2 แหลงคือ 
 1)  แหลงขอมูลปฐมภูมิ  (Primary  Data)  ไดจากการสอบถามจากกลุมประชากร  ท่ีมี
หนาท่ีรับผิดชอบโดยตรงกับการดําเนินงานขององคกรภายใตระบบบริหารคุณภาพ  ISO  และตอง
ปฏิบัติงานตามระบบ  ขอมูลจากแหลงขอมูลปฐมภูมินีจ้ะนํามาใชในการประเมินผลการดําเนินงาน
ขององคกรภายใตระบบบริหารคุณภาพ  ISO  หลังจากท่ีไดบูรณาการกรอบการวัดผลการ
ดําเนินงานในดานตางๆ  ตามทฤษฎี  Balance  Scorecard  
 2.  แหลงขอมูลทุติยภูมิ  (Secondary  Data)  ไดจากการศึกษาเอกสารตางๆ  ท่ีเกี่ยวของกับ
การวัดผลการดําเนินงานขององคกร  และเอกสารตางๆ  ท่ีเกี่ยวของกับการดําเนินงานภายใต
หลักการของระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001: 2008 ซ่ึงไดแก  เอกสารภายในขององคกร  
วิทยานิพนธ  หนังสือ  งานวิจัย  และส่ือส่ิงพิมพตางๆ  เพ่ือนํามาบูรณาการเปนกรอบการวัดผลการ
ดําเนินงานในดานตางๆ  ตามทฤษฎี  Balance  Scorecard 
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3.2.2 ศึกษาแนวคิดและทฤษฎีเทคนิคการประเมินผลเชิงดุลยภาพ, ดัชนีช้ีวัดสมรรถนะ เพ่ือ
กําหนดขอบเขตการวิจัยท่ีครอบคลุมการปรับปรุงดัชนีช้ีวัดสมรรถนะของโรงงานผลิตอุปกรณ
ประกอบชุดช้ันในของโรงงานกรณีศึกษา โดยเทคนิคการประเมินผลเชิงดุลยภาพ 
 3.2.3 ทบทวนวิสัยทัศนและพันธกิจขององคกรพรอมการวิเคราะหศักยภาพของฝายผลิต
ดวยเครื่องมือเชิงกลยุทธ (SWOT Analysis), สรางกลยุทธสําหรับการผลิต (TOWs Matrix) และ
สรางแผนยุทธศาสตร (Strategy Map) 

3.2.4 รวบรวมและคัดกรองดัชนีช้ีวัดสมรรถนะของโรงงานผลิตอุปกรณประกอบชุดช้ันใน
ของโรงงานกรณีศึกษา โดยรวบรวมดัชนีช้ีวัดสมรรถนะจากแหลงขอมูลดังนี ้

1) ดัชนีช้ีวัดสมรรถนะท่ีมีอยูเดิมของฝายผลิต บริษัท ยูแท็กซ เอฟ.เอ็ม. จํากัด 
 2) การประชุมระดมสมอง (Brainstorming) ภายในฝายผลิตโดยวิธีการประชุมกลุมยอย 
(Focus Group) 
 3) แบบสอบถาม ท่ัวท้ังองคกร 
 4) หนังสือ, วารสารอางอิง, บทความงานวิจัย  
เกณฑในการพิจารณาหลัก สําหรับดัชนีช้ีวัดสมรรถนะ คือ 

1) ดัชนีช้ีวัดสมรรถนะตองไมมีความซํ้าซอนหรือคลายคลึงกัน 
2) ดัชนีช้ีวัดสมรรถนะตองสอดคลองกับการดําเนินการผลิตอุปกรณประกอบชุดช้ันในของ

โรงงานกรณีศึกษา 
 3.2.5 นําดัชนีช้ีวัดสมรรถนะท่ีไดรับการคัดกรองแลวมากําหนดเปาหมายในมุมมองแตละ
ดานของการดําเนินการผลิตอุปกรณประกอบชุดช้ันในของโรงงานกรณีศึกษา  
 3.2.6 ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตอุปกรณประกอบชุดช้ันใน โดยใชเครื่องมือ
คุณภาพตาง ๆ ดังนี้ 
 1) 5 ส สําหรับปรับปรุงประสิทธิภาพในการทํางาน 
 2) การปรับปรุงระเบียบวิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction: WI) 
 3.2.7 รวบรวมผลการปรับปรุงการดําเนินงาน เพ่ือวัดประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต
อุปกรณท่ีประกอบชุดช้ันในตามดัชนีช้ีวัดสมรรถนะท่ีไดจากเทคนิคการประเมินผลเชิงดุลยภาพใน
มุมมองแตละดาน โดยมีการประชุมติดตามผลการประเมินทุกๆสัปดาหเปนระยะเวลา 2 เดือน ของ
ฝายบริหาร (โดยใชโปรแกรม Management Cockpits เพ่ือสนับสนุนการประชุม) 
 3.2.8 สรุปแนวทางในการปฏิบัติงานของกระบวนการผลิตอุปกรณประกอบชุดช้ันใน   


