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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
  ธุรกิจอุตสาหกรรมในปจจุบันนั้นมีการแขงขันกันอยางกวางขวาง ไมวาจะเปน

ธุรกิจอุตสาหกรรมขนาดยอม (SMEs) ไปจนถึงขนาดใหญ การดําเนินธุรกิจภายใตสภาวะการ

แขงขันที่รุนแรง และความไมแนนอนของสภาพเศรษฐกิจนี้ ทําใหทุกองคกรตองมีการปรับตัว

และพัฒนาปรับปรุงอยางตอเนื่องในดานตางๆ ไมวาจะเปนดานคุณภาพสินคาและบริการ 

(Quality)  ดานตนทุนการผลิต (Cost) ดานการสงมอบ (Delivery) เพ่ือใหสามารถตอบสนอง

ความตองการของลูกคา โดยใหลูกคาไดรับสินคาที่มีคุณภาพ ทันตอเวลา และในราคาที่

เหมาะสม ซึ่งในการที่องคกรจะพัฒนาปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมความสามารถในการแขงขันใหมากขึ้น

ไดนั้น จําเปนตองมีการประเมินศักยภาพขององคกรวามีการดําเนินงานในดานตางๆ เปน

อยางไร มีการพัฒนาปรับปรุงหรือเปล่ียนแปลงมากนอยเพียงใด มีความสอดคลองกับนโยบาย

ขององคกรและเปนไปในทิศทางเดียวกันหรือไม เพื่อใหผูบริหารสามารถบริหารงานไดอยางมี

ประสิทธิภาพมากขึ้น  

 

1.1 ที่มาและความสําคัญของปญหาในการบริหารการผลิต 
 

จากการที่องคกรตองพัฒนาปรับปรุงเพื่อเพิ่มความสามารถในการแขงขันใหมาก

ข้ึน ดังนั้นทุกองคกรควรมีการประเมินผลการดําเนินงาน โดยวัดผลจากตัวช้ีวัดความสําเร็จที่

ไดกําหนดขึ้นอยางสอดคลองกับนโยบายหรือแนวทางการดําเนินงานขององคกร เพราะถา

องคกรไมสามารถประเมินผลการดําเนินการได ก็เทากับวาองคกรไมสามารถบริหารงานและ

พัฒนาปรับปรุงงานได และในปจจุบันนี้ไดมีการพัฒนาเครื่องมือและเทคนิคตางๆ มากมาย ที่

นํ ามาใช เพื่ อช วยในการดํา เนินงานการประเมินองคกร  อาทิ เชน  การเทียบเคียง 

(Benchmarking) การประเมินองคกรแบบดุลยภาพ (Balance scorecard) การกําหนดดัชนีชี้

วัดสมรรถนะหลัก (Key performance indicators) เปนตน ซึ่งการใชเทคนิคหรือเครื่องมือเขา

มาชวยในการประเมินองคกรนี้ ทําใหการประเมิผลเปนไปอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
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1.1.1 สาเหตุที่ตองพัฒนากระบวนการในการประเมินผลการดําเนินงานแบบ 

Balance Scorecard 
1) ในสภาวการณปจจุบัน การมุงเนนดานการเงินเพียงอยางเดียว อาจไม

เพียงพอตอการแขงขัน เนื่องจากในปจจุบันผูบริโภคไมเพียงแตมุงเนนดาน

ราคาเพียงอยางเดียวแตยังรวมถึงคุณภาพของสินคาและบริการ ดังนั้นจึง

ตองนําเครื่องมือ BSC เขามาใชซึ่งครอบคลุมทุกความตองการของลูกคา 

2) องคกรจําเปนที่ตองมีตัวช้ีวัดซึ่งสามารถจะบอกถึงผลการดําเนินงานหลักๆ
ขององคกรไดและใหการกระตุนเตือน (Warning Sign) แกผูบริหารสําหรับ

การดําเนินงานที่วิกฤตตางๆขององคกร 

3) สามารถนํา BSC ไปใชเปนเครื่องมือในการประเมินผล (Measurement) โดย

มุงที่การกําหนดตัวชี้วัดและเปาหมายที่ตองบรรลุ ตลอดจนแปลงตัวชี้วัดจาก

ระดับองคกรลงสูระดับของฝายและบุคคลตามลําดับ 

4) สามารถนํา BSC ไปใชเพื่อเครื่องมือในการนํากลยุทธไปสูการปฎิบัติ 

(Strategy Implementation) โดยการนําแผนที่ทางกลยุทธ (Strategy Map) 

หรือการเชื่อมโยงระหวาง BSC สูแผนปฏิบัติการ 

5) สามารถนํา BSC ไปใชเพื่อเปนระบบในการบริหารองคกร (Management 

System) โดยนํา BSC มาใชในการประเมินและทบทวนกลยุทธที่ไดทําไป

และหาแนวทางในการพัฒนาองคกรใหดีข้ึน และถามีสิ่งผิดปกติเกิดขึ้นก็จะ

เปนการทําใหผูบริหารไดเกิดการเรียนรูและสามารถแกไขตอสิ่งที่เกิดขึ้น ทํา

ใหระบบการบริหารองคกรมีลักษณะของวงจร (Loop) ที่มีความสมบูรณใน

ตัวเอง 

 

1.2 วัตถุประสงคของการศึกษาและวิจัย 
 

1)  เพื่อปรับปรงุดชันีวัดสมรรถนะหลัก เปาหมายและวิธีการวัดผลการดําเนินงานของ

แตละแผนกในสายการผลิตยางรถยนต เพ่ือใหสอดคลองกับการดําเนินธุรกิจใน

ยุคปจจุบันของบริษัท และมกีารใชมุมมองแบบดุลยภาพตามวิธีการของ Balance 

Scorecard  

2) เพื่อเปนแนวทางในการนําดชันีวัดสมรรถนะหลักไปใชในการปรับปรุงองคกรอยาง 
ตอเนื่องตอไป 
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1.3 ขอบเขตการวิจัย 

 
1) นําเสนอหลักการกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะหลักของโรงงานศึกษา 

โดยใชการวิเคราะหแบบดุลยภาพตามวิธีการของ Balance Scorecard 

2) จัดทํา นําเสนอดัชนตีัวชี้วัดหลักที่จะครอบคลุมเฉพาะแผนกที่อยูในสายการผลิตยาง

รถยนต ซึ่งประกอบไปดวย แผนกผสมยาง, แผนกเตรียมชิ้นสวน 1, แผนกเตรียม

ชิ้นสวน 2 , แผนกประกอบยางเรเดียล, แผนกประกอบยางไบแอส, แผนกอบยางยาง

เรเดียล, แผนกอบยางไบแอส และแผนกตรวจสอบคณุภาพ ตามวิธีการของ Balance 

Scorecard 
 
1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการศึกษาและวิจัย 

 
1) มีตัวชี้วัดสมรรถนะหลักของแตละแผนกในสายการผลิตใหม ซึง่มคีวามเหมาะสมและ

เชื่อมโยงกันในทัง้ระดับภาพรวมของโรงงานศึกษากับแตละแผนกได 

2) มีการกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะหลักแบบดุลยภาพตามวิธีการของ 
Balance Scorecard ในระดับแผนกของสายการผลิตและภาพรวมของโรงงานศึกษา 

3) เพื่อเปนแนวทางสําหรับผูบริหารระดับสูงในการกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัด
สมรรถนะหลักแบบดุลยภาพตามวิธีการของ Balance Scorecard ของโรงงานศึกษา 

4) ทําใหเกิดการพัฒนาปรับปรงุองคกรอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) ซึ่ง

นําไปสูการเพ่ิมศักยภาพในการแขงขันในตลาดได 

 
1.5 ขั้นตอนการดําเนินงานวจิัย 
 

ศึกษาขอมูลเกี่ยวกับสภาพทั่วไปของโรงงานศึกษา  

1) สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เก่ียวของ 

2) เก็บรวบรวมขอมูลที่เก่ียวของกับดัชนทีีม่ีการใชอยูในบัจจุบัน เพ่ือทราบสถาพปจจุบัน

ของโรงงาน 

3) ปรับตัวชี้วัดสมรรถนะหลัก ของแตละแผนกในสายการผลิตที่อยูในขอบขายของ

การศึกษา ใหเปนไปตามหลักการของ Balance Scorecard 
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4) จัดทําดัชนชีี้วัด รายละเอียดของดัชนี ชือ่ดัชนีวัดสมรรถนะหลัก ความหมายหรือสตูร

การคํานวณของดัชนีวัดสมรรถนะหลัก และกําหนดเปน Balance Scorecard ของแตละ

แผนก 

5) ประเมินความเหมาะสมของดัชนีช้ีวัดสมรรถนะหลักของแตละแผนก 

6) สรุปผลของดัชนีชี้วัดสมรรถนะหลักของแตละแผนก 

7) อภิปราย และเสนอแนะการปรับปรุงตัวชี้วัดสมรรถนะหลักที่นําเสนอ ของแตละแผนก

ในสายการผลิต 

8) จัดทํารูปเลมรายงานวิทยานิพนธ 
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1.6 แผนการดําเนินงาน 
ตารางที่ 1.1  : แผนการดําเนนิงาน 

2548 2549 ขั้นตอนการดาํเนินงาน 

5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 

1. ศึกษาขอมูลทั่วไปของโรงงานศึกษา             

2. สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ            

3. เก็บรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับดัชนทีีม่ีการใชอยูในบัจจุบัน            

4. ปรบัตัวชี้วัดสมรรถนะหลกั ของแตละแผนกตามหลักการของ BSC            

5.จัดทําดัชนีชีว้ัด รายละเอียดของดัชน ี            

6. ประเมนิความเหมาะสมของดัชนีชี้วัดสมรรถนะหลักของแตละแผนก            

7. สรุปผลของดัชนีชี้วัดสมรรถนะหลักของแตละแผนก            

8. อภิปราย และเสนอแนะการปรับปรุงตัวชี้วัดสมรรถนะหลักที่นําเสนอ            

9. จดัทํารูปเลมวิทยานิพนธ            
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บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 

2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
 
2.1.1 ระบบการวัดสมรรถนะ (Performance Measurement System) 
 

ระบบการวัดสมรรถนะ (Performance Measurement System) 

หมายถึง กระบวนการสําหรับการพิจารณาวิธีการสรางความสําเร็จใหแกองคกร 

ธุรกิจ หรือบุคคลดวยการดูผลของการบรรลุวัตถุประสงคที่ไดตั้งใจไว (Sincair 

and Zairi, 1995: 50) ถึงแมวาในการวัดสมรรถนะขององคกร ธุรกิจ หรือบุคคล

จะประสบความสําเร็จ บรรลุเปาหมายตามที่ตั้งไวแลวนั้นทางองคกรหรือ

หนวยงานควรที่จะแสดงใหเห็นถึงการปรับปรุงพัฒนาอยางตอเนื่อง (Continuous 

Improvement) ภายใตการนําระบบการวัดสมรรถนะที่เหมาะสมมาใชอยู

ตลอดเวลา 

ตัววัดสมรรถนะ (Performance Measurement) หมายถึง ดัชนีที่ใชเปน

ตัวเลขหรือแสดงปริมาณที่ทําใหทราบถึงการตอบสนองตอวัตถุประสงค (Sincair 

and Zairi, 1995: 50) 

ดัชนีชี้วัดสมรรถนะหลัก (Key Performance Indicators) หมายถึง 

เครื่องมือหรือดัชนีที่ใชวัดหรือประเมินผลวาการดําเนินการในดานตางๆ ของ

องคกรเปนอยางไร (พสุ เดชะรินทร, 2544) นอกจากนี้ยังเปนการวัดผลการ

ดําเนินงานดวยการประเมินสมรรถนะเชิงปริมาณเทียบกับปจจัยแหงความสําเร็จ 

หรือ CSF (Sincair and Zairi, 1995: 50) 

ในปจจุบันการวัดสมรรถนะกําลังไดรับความนิยมอยางแพรหลายใน

องคกรตางๆ ของไทยและหนวยงานราชการ รัฐวิสาหกิจ และเอกชน องคกรหลาย

แหงถือวาเปนหลักการหรือแนวคิดทางการจัดการที่ใหมตามกระแสนิยม แตใน

ความเปนจริงแลวการวัดสมรรถนะเปนแนวคิดที่มีมานานแลว และถือเปนหนึ่งใน

หนาที่ทางการบริหารของผูบริหาร โดยหนาที่ทางการบริหารประกอบดวยการ

วางแผน (Planing) การจัดองคกร (Organizing) การสั่งการและชี้นํา (Leading) 

การประเมินผลและการควบคุม (Controlling)  
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แตในอดีตผูบริการสวนใหญไดเนนหนักแตในดานการวางแผน การปรับ

องคกรและภาวะผูนํามากกวา จนกระทั่งมีการนําการวัดสมรรถนะการดําเนินงาน

ขององคเขามาใชและเปนเริ่มเปนนิยม โดยเริ่มตนจากในประเทศสหรัฐอเมริกา

กอนจนกระทั่งเขามาแพรหลายในประเทศไทยเชนในปจจุบัน 

โดยแตเดิมนั้นระบบวัดสมรรถนะหลักมีพื้นฐานมาจากระบบบัญชี งบ

ทางการเงิน ดังนั้นจะเห็นไดวาดัชนีวัดสมรรถนะขององคกรนั้นสวนใหญจะมี

ความเก่ียวของกับทางดานการเงินแทบทั้งสิ้น เพื่อใหทราบถึงผลการประกอบการ

วากําไรหรือขาดทุนจากการดําเนินการ  เชน  ผลการตอบแทนการลงทุน 

(Productivity) ซึ่ง Teague และ Elion (1973) ไดกลาวไววามีประเด็นที่สําคัญใน

การวัดผลิตภาพอยูดวยกัน 4 ประเด็น คือ 

- กลยุทธ เชน การเปรียบเทียบกลยุทธระหวางคูแขง หรือธุรกิจที่มีความ

เก่ียวของกัน 

- เทคนิค เชน การควบคุมการบริหารสมรรถนะขององคกร 

- การวางแผน เชน การเปรียบเทียบระหวางผลประโยชนจากการใชปจจัย

ปอนเขาที่มีความแตกตางกัน 

- การบริหารภายใน เชน การรวบรวมเงื่อนไขในการคาขาย 

 

แตที่วาการใชการวัดสมรรถนะแบบเดิมนั้นมีขอจํากัดซ่ึงไมเพียงพอตอ

การแขงขันในยุคปจจุบัน ทั้งนี้เนื่องจากตัววัดทางดานการเงินมีขอจํากัดหลาย

ประการ โดย Kaplan และ Norton  (1996) ไดสรุปไวดังนี้ 

- ปจจัยในปจจุบันมักเปนทรัพยากรหรือความสามารถที่ไมสามารถจับตองได 

เชน ความรู ชื่อเสียง ความพึงพอใจของพนักงาน หรือแมแตความสามารถ

ทางดานเทคโนโลยี ซึ่งไมสามารถใชปจจัยดานการเงินมาชี้วัดได 

- สามารถวัดไดเพียงแตปจจัยภายในองคกร ไมสามารถวัดภายนอกองคกรได 

- ทําใหเกิดการมุงเนนระยะสั้นมากกวาระยะยาว 

- บอกใหทราบเพียงอดีตเทานั้น 

 

แมวาดัชนีวัดดานการเงินจะมีขอจํากัดอยูหลายประการ  แตไมได

หมายความวาดัชนีวัดการเงินจะไมมีความสําคัญตอไปอีกเลย ดัชนีวัดที่ไม

เก่ียวของกับดานการเงินก็มีขอจํากัดเชนกัน ไดแก 

- ตองใชตนทุนและระยะเวลาในการรวบรวมขอมูลพอสมควร 
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- สามารถวัดไดหลายรูปแบบทําใหขาดมาตรฐานที่ชัดเขนในการเปรียบเทียบ 

โดยเฉพาะอยางยิ่งการเปรียบเทียบระหวางองคกร 

- ดัชนีวัดบางตัวอาจขาดความนาเชื่อถือทางสถิติ 

- ผูบริหารเองอาจหลงไปกับดัชนีวัดที่ไมเก่ียวของกับการเงิน ทําใหเกิดสภาวะ

ที่มีดัชนีวัดมากเกินไป จนกอใหเกิดความสับสน 

 

สําหรับดัชนีวัดในยุคปจจุบันนั้นจะเนนการวัดภายใตระยะเวลาสวนใหญ 

โดยการวัดนั้นจะนิยมวัดเปนแบบวงจรของเวลา (Cycle time) เนื่องจากวา

สามารถควบคุมและปรับปรุงถึงการปฏิบัติงานของตนใหดีข้ึนไดโดยการนําผล

การปฏิบัติการจากดัชนีวัดในชวงเวลากอนและหลังมาทําการเปรียบเทียบกัน ซึ่ง

การวัดโดยอาศัยชวงเวลานั้นควรจะดําเนินการวัดใน 4 บริเวณ (Ghalayini and 

Noble, 1996) ดังนี้ 

- การพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

- การตัดสินใจ 

- กระบวนการผลิต 

- การบริการลูกคา 

 

จากทั้ง 4 บริเวณขางตนนี้สามารถแสดงใหเห็นถึงผลกระทบจากวงจร

เวลาที่เก่ียวของกับความสําเร็จของธุรกิจไดดังรูป 
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       รักษาลูกคารายสําคัญ  ใหความสําคัญกับตลาด 

          เปนผูสงมอบรายสําคัญ                     สงมอบอยางรวดเร็ว 

               รักษาขอตกลง 

 

 

 
ลดกิจกรรมที่   การบริหารกําลังการ 

ไมจําเปน   ผลิตที่มีประสิทธิผล 

  ลดสิ่งของจุกจิก 

ลดเศษขยะ    ลดเงินลงทุนการทํางาน 

    

  

 

รูปที ่2.1 แผนภูมิแสดงผลกระทบจากวงจรเวลาที่เก่ียวของกับความสําเร็จทาง

ธุรกิจ 

 

ชวงป 1980 ถึง 1990 มีการคิดคนและพัฒนาระบบการวัดสมรรถนะขั้น

มากมาย โดยเนนการพัฒนาความสมดุลหรือทิศทางของรูปแบบในการวัด

สมรรถนะและยังเนนในดัชนีวัดที่ไมใชตัวเงิน การวัดจากภายนอกองคกรและการ

วัดเพื่อการวางแผนในอนาคต รูปแบบของการวัดระบบสมรรถนะสมัยใหมที่เปนที่

รูจักกันเปนพื้นฐานในการพัฒนารูปแบบอื่นๆ ดังจะไดกลาวตอไป 
 

การออกแบบระบบการวัดสมรรถนะ 

ระบบการวัดสมรรถนะเปนส่ิงที่สําคัญในระบบอุตสาหกรรมซึ่งไดมี

แนวทางในออกแบบระบบการวัดสมรรถนะตาม Globerson (1995) ดังนี้ 

1. ตัววัดสมรรถนะจะตองมีความสอดคลองกับวัตถุประสงคในการ
ดําเนินงานขององคกร 

2. ตัววัดสมรรถนะจะตองถูกสรางขึ้นโดยการเปรียบเทียบกับองคกรที่
ลักษณะในการดําเนินงานที่คลายกัน 

การพัฒนา
ผลิตภัณฑ 

การพัฒนา การ
ตอบสนองความ

คุณภาพ รอบเวลา
การผลิต 

ความพึง
พอใจของ

รายได/ 
ตนทุน 

การลดของเสีย การลดของคงคลัง 
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3. จุดมุงหมายหรือเปาหมายของตัววัดสมรรถนะจะตองชัดเจน 

4. วีธีการเก็บขอมูลและวิธีการคํานวณตัววัดสมรรถนะจะตองเปนวิธีการที่
ชัดเจน 

5. ตัววัดสมรรถนะจะตองมีการชี้วัดในรูปของตัวเลขเชิงปริมาณ 

6. ตัววัดสมรรถนะจะตองอยูภายใตการควบคุมและดําเนินงานของ
หนวยงานที่ถูกประเมิน 

7. ตัววัดสมรรถนะที่ถูกเลือกมาที่จะนํามาใชในการประเมินจะตองผานการ
อภิปรายและเปนที่ยอมรับในสวนของผูประเมิรและผูดําเนินการ 

8. ตัววัดสมรรถนะจะตองมีวัตถุประสงคในการชี้วัดที่ชัดเจนในตัวมันเอง 
 

ข้ันตอนและกระบวนการวัดสมรรถนะ 

โดยแทจริงแลวการวัดสมรรถนะเปนกระบวนการที่เรียบงายและ

ตรงไปตรงมา ซึ่งกระบวนการในการควบคุมและประเมินผลจะประกอบดวย

ข้ันตอนตางๆ โดยสรุปดังนี้ 

1. การกําหนดสิ่งที่จะวัดหรือประเมินวาจะประเมินผลในจุดใดหรือสิ่งใด ซึ่ง

กําหนดสิ่งที่จะประเมินนี้ข้ึนอยูกับวัตถุประสงค (Critical Success 

Factors) และปจจัยแหงความสําเร็จ (Key Result Area) 

1.1 สิ่งที่จะประเมินที่ข้ึนอยูกับวัตถุประสงค (Critical Success Factors) 

คือ การกําหนดบริเวณหรือจุดที่สําคัญตอการปฏิบัติงาน ในกรณีที่

ผลลัพธไดรับการตอบสนองอยางพึงพอใจแลวจะมั่นใจวาสมรรถนะ

ขององคกรนั้นประสบความสําเร็จ  (Sincair and Zairi, 1995: 51) 

1.2 ปจจัยแหงความสําเร็จ (Key Result Area) หมายถึง จุด บริเวณ 

หรือสิ่งที่มีความสําคัญตอความสําเร็จขององคกร การที่องคกรจะ

ประสบความสําเร็จไดหรือไมนั้นขึ้นอยูกับปจจัยแหงความสําเร็จ 

(KRA) เหลานี้ (พสุ เดชะรินทร, 2544: 52) 

2. กําหนดดัชนีสําหรับการวัด (Performance Indicator)  หรือเครื่องมือที่

จะใชวัดในสิ่งที่ตองการวัด 

3. กําหนดเกณฑมาตรฐานหรือตัวเปรียบเทียบสําหรับดัชนีวัดแตละตัว ซึ่ง

การกําหนดมาตรฐานนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือใหองคกรสามารถทราบไดวา

การดําเนินงานขององคกรเปนไปตามมาตรฐานหรือเปาหมายที่ไดวางไว

หรือไม โดยทั่วไปการกําหนดดัชนีชี้วัดในขั้นตอนที่ 2 หรือการกําหนด
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มาตรฐานในขั้นตอนที่ 3 มักจะดําเนินการกอนที่จะมีการประเมินผล โดย

สามารถกําหนดไดตั้ งแต ข้ันตอนของการกําหนดเปาหมายและ

วัตถุประสงคของเปาหมายที่ดีใหมีความเหมาะสมแลว มักจะมีการนํา

วัตถุประสงคนั้นกลับมาใชเปนดัชนีวัดความมาตรฐานอีกครั้ง ปจจุบัน

การกําหนดดัชนี วัดหรือมาตรฐานขององคกรมักอาศัยวิธีการทํา 

Benchmarking หรือการเปรียบเทียบกับองคกรอื่น ทั้งในอุตสาหกรรม

เดียวกันและนอกอุตสาหกรรม  

4. การประเมินผลการดําเนินงานที่เกิดขึ้น โดยใชดัชนีวัดที่กําหนดขึ้นเปน

แนวทางในการประเมินผลและเก็บขอมูล ถาเปนการประเมินผลในระดับ

บุคคล การเก็บขอมูลสามารถทําไดโดยการสังเกตพฤติกรรมหรือการให

ผูบังคับบัญชาประเมิน ตามดัชนีวัดที่ไดกําหนดไวลวงหนา แตถาเปนการ

ประเมินผลในระดับองคกรแลว ระบบขอมูลขององคกรถือเปนหัวใจที่

สําคัญสําหรับการประเมินผลระดับองคกร  ทั้งนี้ เนื่องจากในการ

ประเมินผลขององคกรขอมูลตางๆ ที่จะใชในการประเมินผลตองมาจาก

แหลงตางๆ หลายแหง ทั้งจากงบการเงินตางๆ ขอมูลการผลิต ขอมูลดาน

การตลาดหรือขอมูลทางดานบุคลากร ซึ่งในปจจุบันองคกรทั้งขนาดใหญ

และขนาดเล็กไดใชระบบขอมูลสารสนเทศในรูปแบบตางๆ เพื่อใหไดมา

ซึ่งขอมูลในการประเมินผล 

5. เปรียบเทียบผลที่ไดรับจากการประเมินกับมาตรฐานหรือเกณฑที่กําหนด
ไววาผลการดําเนินการเปนไปตามกฎเกณฑหรือมาตรฐานที่กําหนดไว

หรือไม ซึ่งถาผลที่ออกมามีความแตกตางจากเกณฑที่กําหนดไว แต

ผูบริหารไมสามารถยอมรับความแตกตางไดจะมีแนวทางในการ

ดําเนินงาน 2 วิธี ไดแก 

5.1 การปรับปรุงผลการดําเนินงานใหดีข้ึน 

5.2 การแกไขมาตรฐานหรือกฎเกณฑ  ถามาตรฐานนั้นสูงขึ้นหรือต่ําลง 
6. การนําผลของการประเมินหรือวัดสมรรถนะนําไปใชในการวางแผนและ

ปรับปรุงใหมีการพัฒนาอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) ดัง

แสดงในแผนภูมิ 
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รูปที ่2.2 วงจรการวางแผนและปรับปรุงใหมีการพัฒนาอยางตอเนื่อง 

 
2.1.2 รูปแบบวัดสมรรถนะที่เปนลําดับขั้น (Hierarchical Model) 
 

เปนรูปแบบลําดับข้ันการวัด (Bititci et al.,1997)  ที่ยึดรูปแบบการวัด

ตามผังพีรามิดขององคกร หรือรูปแบบการวัดสมรรถนะแบบนี้อาจเรียกวา ระบบ

การวัดสมรรถนะแบบ SMART หรือ The Strategic Measurement Analysis 

and Reporting Technique System ซึ่งพัฒนาขึ้นโดย Wang Laboratories 

เนื่องจากมีความคิดเห็นวาตัววัดสมรรถนะในแบบดั้งเดิมนั้นไมเหมาะสม จงึไดทาํ

การพัฒนาโดยกําหนดเปนพีรามิด 4 ระดับตามผังพีรามิดขององคกร  ดังรูป 

 

 
Objective          Measure
  

 
       Vision     

 
Market  Financial  Business 

            Measure          
             

  Customer  Flexibility Productivity Business 
       Satisfaction                                                                            Operation System 

  Quality   Delivery  Process Time Cost  Department  
          And Work  
          Centers 

รูปที ่2.3 ผังระบบการวัดสมรรถนะแบบ SMART 

แผนกลยทธ

แผนปฏิบัติการ การวัดสมรรถนะ 

Operation 
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 จากรูปจะเห็นไดวามีการแบงระดับออกเปน 4 ระดับการบริหาร โดยแต

ละระดับมีความสําคัญดัง 

- ระดับที่ 1 เปนการกําหนดวิสัยทัศนหรือกลยุทธ โดยการกําหนดบทบาท 

หนาที่และกฎเกณฑในแตละหนวยของธุรกิจ รวมถึงการจัดสรรทรัพยากร 

- ระดับที่ 2 กําหนดวัตถุประสงคในแตละหนวยธุรกิจ โดยอยูในกรอบของ

รูปแบบสวนแบงตลาดและการเงิน 

- ระดับที่ 3 กําหนดวัตถุประสงคการดําเนินงานและลําดับงานในแตละ

หนวยดําเนินการธุรกิจในรูปของความพึงพอใจของลูกคา ความยืดหยุน

และผลิตภาพ 

- ระดับที่ 4 เปนการกําหนดเงื่อนไขใหแกระดับที่ 3 อันไดแก คุณภาพ การ

สงมอบ ระยะเวลาดําเนินการผลิตและตนทุน 

 

ดัชนีวัดในแตละระดับนั้นเปรียบเสมือนกุญแจหลักที่จะสงผลให

ระดับที่สูงขึ้นนั้นประสบความสําเร็จกันอยางตอเนื่องในลักษณะรูปพีรามิด ที่

ฐานะจะตองมีความมั่นคงเพื่อใหสามารถรับน้ําหนักทั้งหมดได 

 
2.1.3 รูปแบบวัดสมรรถนะสมดุลภาพ Balanced Scorecard Model 

 

แนวคิดเรื่องการวัดสมรรถนะการดําเนินงานแบบดุลยภาพ (BSC) นี้ 

เกิดขึ้นจากนักวิชาการ 2 ทาน คือ แคปแลน (Kaplan) และนอรตัน (Norton) ซึ่ง

เสนอผลงานเบื้องตนตีพิมพในนิตยสาร Harward Business Review (HBR) 

ฉบับเดือนมกราคม ค.ศ.1992 และไดสรุปรวมเลมตีพิมพเปนเลใหนังสือภายใต

ชื่อ The Balance Scorecard ที่โดงดังในป ค.ศ.1996 โดยแนวความคิดของ 

BSC นั้นจุดเริ่มตนก็มาจากระบบหรือปรัชญาในการควบคุมการดําเนินงานของ

องคกรในแบบปกติ ซึ่งจําเปนที่จะตองมีทั้งตัวชี้วัด ซึ่งสามารถจะบอกผลการ

ดําเนินงานหลักๆ ขององคกรได รวมถึงการใหการกระตุนเตือน (Warning Sign) 

แกผูบริหารสําหรับการดําเนินงานที่วิกฤตตางๆ ขององคกร ซึ่งเหตุผลหรือปรัชญา

ดังกลาวนี้เกิดมาจากการที่องคกรไมสามารถควบคุมทุกๆ จุดของการปฏิบัติงาน

ขององคกรได เนื่องมาจากเหตุผลทางดานความเพียงพอ และความคุมคา

ทางดานตนทุน (Cost Effectiveness) ดังนั้นองคกรจึงจําเปนตองเลือกจุดทีว่กิฤต

หรือมีความสําคัญตอการดําเนินงานโดยรวม (Critical Points) ซึ่งจากแนวคิด
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เหลานี้จะเห็นไดวา ถาองคกรไมสามารถที่จะมีดัชนีหรือจุดทจะช้ี ใหเห็นถึงผล

การดําเนินงานหลักๆ ขององคกรและไมสามารถที่จะใหสัญญาณเตือนภัย

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

สามารถที่จะเขาไปควบคุมประเมินผลหรือปรับปรุงแผนงานที่องคกรไดวางแผน

ไวอยางมีประสิทธิภาพ อันจะนําไปสูผลการดําเนินงานที่ลดลง รวมถึงอุปสรรค

และความอันตรายตอการดําเนินงานระยะยาว ได ดังนั้นจากความความคิดของ 

BSC องคกรจึงจําเปนตองพัฒนาดัชนีชี้วัดผลการดําเนินงานหลักๆ หรือที่เรา

เรียกวา Key Performance Indicators (KPI) ขึ้นมา เพื่อที่จะเปนดัชนีที่จะบง

บอกถึงผลการปฏิบัติงานหลักใหผูบริหารในองคกรทุกคนทราบถึงเหตุการณที่

เกิดขึ้นในองคกร ซึ่งจะสามารถนําผลที่เกิดขึ้นนั้นนําไปสูการวิเคราะห รวมไปถึง

หาแนวทางแกไขปรับปรุงหรือแมแตพัฒนา ณ จุดตางๆ เหลานั้นใหดีย่ิงขึ้นตาม

วัตถุประสงคระยะยาวที่องคกรไดวางเอาไว การประเมินผลการปฏิบัติงานของ

องคกรตามเทคนิคและเครื่องมือของ BSC นี้จะมีการประเมินใน 4 ดานดวยกัน 

อันไดแก 

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

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

3. การประเมินผล “ดานกระบวนการภายใน” (Internal Process 

Perspective) 

4. การประเมินผล “ดานการเรียนรูและการพัฒนา” (Learning and 

Growth Perspective) 

โดยภายใตแตละมุมมอง ประกอบดวย 4 ชอง ไดแก 

1. วัตถุประสงค (Objective) ที่สําคัญของแตละมุมมอง ซึ่งในความหมายของ

คําวาวัตถุประสงค ตามแนวคิดของ BSC นั้น คือสิ่งที่องคกรมุงหวังหรือ

ตองการที่จะบรรลุในดานตางๆ  การประเมินผลในแตละดานจะมี”

วัตถุประสงค” ที่แตกตางกัน  

2. ตัวชี้วัด (Measures หรือ Key Performance Indicators) ไดแกตัวชี้วัดของ

วัตถุประสงคในแตละดาน ซึ่งตัวชี้วัดเหลานี้ จะเปนเครื่องมือที่ใชในการวัดวา

องคกรบรรลุวัตถุประสงคในแตละดานหรือไม เชน 

- วัตถุประสงคที่สําคัญ ในการประเมินผลดานการเงิน ดัชนีชี้วัดที่นิยมใช

กัน ไดแก การลดลงของตนทุน หรือการเพิ่มของรายไดดวยวิธีการตางๆ 

เปนตน 



  15   

- วัตถุประสงคที่สําคัญ ในการประเมินผลดานลูกคา ดัชนีชี้วัดที่นิยมใชกัน

ไดแก สวนแบงการตลาดที่เพิ่มขึ้น การรักษาลูกคาเดิมขององคกร การ

แสวงหาลูกคาใหม การนําเสนอสินคาที่มีคุณภาพ การบริการที่รวดเร็ว 

หรือช่ือเสียงของกิจการที่ดีข้ึน 

- วัตถุประสงคที่สําคัญ ในการประเมินผลดานกระบวนการภายใน ดัชนีชี้

วัดที่นิยมใชกัน ไดแก จํานวนของเสียที่เกิดขึ้นจากการผลิตหรือรอยละ

ของสินคาที่ผานการตรวจสอบคุณภาพ เปนตน 

- วัตถุประสงคที่สําคัญ ในการพัฒนาทักษะพนักงานของการประเมินผล

ดานการเรียนรูและการพัฒนา ดัชนีชี้วัดที่นิยมใชกัน ไดแก จํานวนชั่วโมง

ในการฝกอบรมตอคนตอปหรือระดับความสามารถของพนักงานที่

เพ่ิมขึ้น 

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

ตัวชี้วัดแตละประการ 

4. แผนงานโครงการหรือกิจกรรม (Initiatives) ที่องคกรจะจัดทําเพ่ือบรรลุ

เปาหมายที่กําหนดขึ้น โดยในขั้นนี้ยังไมใชแผนปฏิบัติการที่จะทําเปนเพียง

แผนงาน โครงการ หรือกิจกรรมเบื้องตนที่ตองทําเพื่อบรรลุเปหมายที่ตองการ 

 

เปนระบบการวัดสมรรถนะที่ Kaplan และ Norton (1992) ไดทําการ

พัฒนาขึ้น ซึ่งเปนกระบวนการรวบรวมระบบการวัดสมรรถนะหลักดานกลยุทธ 

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

- ดานการเงิน (Financial Perspective) เปนการพิจารณาถึงผลของ

การดําเนินกลยุทธขององคกรที่จะแสดงออกในรูปของผลประกอบการ

องคกร ซึ่งมุมมองนี้มีความสําคัญอยางย่ิงสําหรับองคกรธุรกิจที่มุง

แสวงหาผลกําไร เนื่องจากจะเปนตัวบอกวา กลยุทธที่ไดกําหนดขึ้นมา

และนําไปใชในองคกรนั้น กอใหเกิดผลตอองคกรหรือไม โดยมีวัตุ

ประสงคที่สําคัญภายใตมุมมอง 2 ดานนี้คือ 

1. การเพิ่มข้ึนของรายได (Revenue Growth) 

2. การลดลงของตนทุน (Cost reduction) หรือการเพิ่มข้ึนของ

ผลิตภาพ (Productivity) หรือปะสิทธิภาพในการใช

สินทรัพย (Asset utilization) 
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- ดานลูกคา  (Customer Perspective) เปนการแบงกลุมลูกคาและ

การตลาด โดยองคกรจะตองวิเคราะหใหชัดเจวาใครคือลกคาหลัก และ

อะไรคือคือคุณคาที่จะนําเสนอใหลูกคาหลัก เพ่ือใหลูกคาเกิดความพึง

พอใจ อาจรวมไปถึงความสําเร็จของการดําเนินกลยุทธขององคกร โดย

วัตถุประสงคหลักที่สําคัญภายใตมุมมองนี้ คือ 

1. ความพึงพอใจของลูกคา (Customer Satisfaction) 

2. การรักษาลูกคาเกา (Customer Retention) 

3. การเพิ่มลูกคาใหม (Customer Acquisition) 

4. สวนแบงตลาด (Market share) 

5. กําไรตอลูกคา (Customer Profitability) 

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

การพิจารณากระบวนการภายใน จะมุงเนนกระบวนการที่สงผลกระทบ

ตอความพึงพอใจของลูกคาและการบรรลุวัตถุประสงคทางดานการเงิน 

- ดานนวัตกรรม การเรียนรูและการเจริญเติบโต (Learning and 

Growth Perspective) เปนการพิจารณาโครงสรางพื้นฐานที่จําเปนตอง

สรางขึ้น เพื่อใหเกิดการเติบโตและปรับปรุงองคกรในอนาคต ภายใต

มุมมองนี้ องคกรตองพิจารณาวาในการที่จะบรรลุวัตถุประสงคภายใต

มุมมองดานการเงิน ดานลูกคา และกระบวนการภายบใน องคกรตองมี

การเรียนรู พัฒนาและเตรียมตัวอยางไรบาง โดยวัตถุประสงคหลักที่

สําคัญภายใตมุมมองนี้คือ 

1. บุคลากรภายในองคกร (People) 

2. ระบบขอมูลสารสนเทศ (Information System) 

3. ระเบียบวิธีปฎิบัติขององคกร (Organizational Procedure) 

 

โดยผูบริหารระดับสูงจะกําหนดเปาหมายในการดําเนินงานขึ้นเพ่ือเปน

แนวทางในการดําเนินการใหองคกร โดยอาศัยระบบปฏิบัติการ (Workshop)  
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รูปที่ 2.4 แผนผังกระบวนการรวบรวมระบบการวัดสมรรถนะหลักดานกลยุทธ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.5 รูปแบบแผนผังของการรวบรวมระบบการวัดสมรรถนะหลักดานกลยุทธ 

ดานการเงิน 
เพ่ือบรรลุเปาหมายทางการเงิน 

ดานการเรียนรูและเจริญเติบโต 
เพ่ือบรรลุวิสัยทัศนและกลยุทธ 

ดานลูกคา 
เพ่ือบรรลุวิสัยทัศน กลยุทธ

และเปาหมายการเงิน 

ดานกระบวนการภายใน 
เพ่ือใหลูกคาและ

ผูเก่ียวของในธุรกิจพอใจ 

วิสัยทัศน 
พันธะกิจ 
กลยุทธ 

สภาพการ
เรียนรูและเกิด
นวัตกรรมใหม 

องคกรเกิดความยืดหยุน 

บรรลุความคาดหมาย
ของผเก่ียวของ 

เพ่ิมระดับจาก
ลูกคาพอใจ
เปนลูกคารัก 
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รูปที่ 2.6 แผนผังแนวทางการดําเนินงานของการวัดสมรรถนะหลักดานกลยุทธ 

 
2.1.4 รูปแบบ Value chain Model 
 

เปนรูปแบบการประเมินที่นําความเกี่ยวของสัมพันธกันในแตละสวนไม

วาจะเปนความสัมพันธภายใน ภายนอกของลูกคาหรือ Supplier ก็ตาม มา

นําเสนอในรูปแบบของหวงโซมูลคา ในรูปแบบนี้เปนการสรางความมั่นใจในผลิต

ภัฑขององคกรวาตรงกับความตองการของลูกคา ดังแสดงไดดังรูป 
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รูปที ่2.7 แผนผังกระบวนการของ Value Chain Model 

 
2.1.5 รูปแบบ PMQ Model 

 

ระบบการวัดสมรรถนะแบบ PMQ หรือ The Performance 

Measurement Questionnaire ไดรับการพัฒนาโดย Dixon ในป 1990 เปน

เครื่องมือที่ใชในการวิเคราะหจุดแข็งและความลมเหลวของระบบการวัด

สมรรถนะที่มีอยูในองคกร โดยอาศัยระบบปฏิบัติการ (Workshop) เพื่อการ

พัฒนา เปลี่ยนแปลงและเปลี่ยนกลุมเปาหมายของการวัดสมรรถนะ ซึ่งผลที่ไดรับ

จากระบบ PMQ นั้นใชไดในการประเมิน 4 ประการคือ 

- การวิเคราะหในแนวตรง (Alignment Analysis) เปนการหาวิธีการใน

การบรรลุตามกลยุทธ 

 
 
 
 

Management 
and Support 

Process 

8. Develop and Manage Human Resources (Learning Organization)  

9. Manage Information and Knowledge (Intellectual Capital) 

10. Mange Financial & Physical Resources  

11. Execute Environment management  system  

12. Mange External Relationship (Customers & Suppliers)  

13. Management Improvement & Change (SWOT)  

1. 
Understan
d Market 
& 
Customers 
(Suppliers) 

2.  
Develop 
Vision & 
Strategy 

3.  
Design 
Product 
and 
Service 

4.  
Market 
and sell 

7.  
Invoice 
& service 
Customer

5. Product 
& Delivery 
for 
Mfg.Org. 

6. Product 
& Delivery 
for Service 
Org. 
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- การวิเคราะหเพื่อสรางความเขาใจ (Congruence Analysis) เปน

การสรางความเขาใจถึงวิธีในการบรรลุผล  

- การวิเคราะหความสอดคลอง (Consensus Analysis) เปนการจัด

กลุมขอมูลตามระดับการบริหารหรือหนาที่ความรับผิดชอบ โดย

แสดงถึงผลของการสื่อสารภายในองคกร 

- การวิเคราะหความสับสน (Confusion Analysis) เปนการดําเนินการ

พิจารณาขอบเขตของสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานตามแตละหัวขอการ

ปรับปรุงในแตละตัวชี้วดั 

 
2.1.6 การจัดการคุณภาพแบกลุมยอย (Quality Control Circle) 
 

แนวทางการพัฒนาคุณภาพแบบ QCC ไดพัฒนามาจากผูเชี่ยวชาญ

ดานคุณภาพของสหรัฐอเมริกา Dr. Edqards Deming โดยที่หลังจากประเทศ

ญี่ปุนพายแพสงคราม ประเทศญี่ปุนมีความตองการที่จะพัฒนาอุตสาหกรรมของ

ประเทศเพื่อการสงออกดังนั้น สหรัฐจึงไดสงผูเชี่ยวชาญดานคุณภาพคือ Dr. 

Deming ไปชวยเหลือทําใหคุณภาพสินคาของประเทศญี่ปุนดีข้ึนเรื่อยๆ พรอมกัน

นั้นก็ไดเกิดวิธีการควบคุมและพัฒนาคุณภาพแบบญี่ปุนขึ้นมา เรียกวา QC 

Circle หรือ QCC ซึ่งเปนวิธีการที่นําเอากลุมของผูปฏิบัติงานหนางานที่คลุกคลี

อยูกับเครื่องจักและกระบวนการทํางานจริงเผชิญหนากับสภาพปญหาจริง ใหมา

ชวยกันระดมความคิด, ความสามารถ คนหาวิธีการแกไขและปองกันปญหาดวย

วิธีการทางวิทยาศาสตร มีการใชเหตุผลอยางเปนรูปธรรมและมีการสอนให

คนงานรูจักใชเครื่องมือสําหรับวิเคราะหปญหาหรือวิเคราะหขอมูลเรียกวา 7 QC 

Tools ดวยความเชื่อที่วาประสิทธิภาพในการแกไขและปองกันปญหาหนางานจะ

เกิดขึ้นจากความคิดของผูปฏิบัติงานเอง 

ผลจากการทํากิจกรรม QCC ทําใหเกิดการลดความผิดพลาดไดอยาง

ถูกตองและรวดเร็วเปนการควบคุมคุณภาพอยางเปนรูปธรรมเปนที่ยอมรับกันทั่ว

โลก กอใหเกิดการใชแผนภูมิอิชิกาวาหรือแผนภูมิแบบเหตุผล (Cause and 

Effect Diagram) อยางกวางขวาง เครื่องมือนี้คิดข้ึนโดย Dr. Kaosu Ishikawa 

และพรอมกันนั้นก็มีการใชเครื่องมือของ Dr. Deming อยางแพรหลายดวยเชนกัน 

เครื่องมือนั้นคือ PDCA 
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P D C A หรือเรียกอีกอยางวา Deming Wheel เปนเครื่องมือที่ถูกคิดคน

ข้ึนมาแกปญหาเรื่องคุณภาพโดยมีรายละเอียดดังนี้  

P (Plan) ข้ันตอนแรกของวงลอเดมมิ่ง คือ ข้ันตอนการศึกษาและการวาง

แผนการแกปญหา โดยที่จะกําหนดปญหาจากความคาดหวังของลูกคาเพื่อที่จะ

มากําหนดเปาหมายและทําการวัดผลการปรับปรุงเทียบกับเปาหมายที่กําหนดไว 

D (Do) ทําการดําเนินการแกไขจากขอมูลและการวิเคราะหในขั้นแรก 

(Plan) และทําการวัดผลการปรับปรุงนั้นๆ และบันทึกผลที่ไดรับไว 

C (Check) ทําการวิเคราะหเปรียบเทียบผลที่ไดรับวาเปนไปตาม

เปาหมายหรือไม  ถาไมเปนไปตามเปาหมายใหดําเนินการแกไขใหม ถาเปนไป

ตามเปาหมายใหกําหนดมาตรฐานไวเพื่อปองกันการเกิดปญหา 

A (Act) เมื่อผลการดําเนินการแกไขเปนที่พอใจแลวใหกําหนดมาตรฐาน

ประกาศใชอยางเปนทางการ สินคาที่ผลิตไดควรจะคุณภาพดีขึ้นและกลุม

คุณภาพก็จะกลับไปดําเนินกิจกรรมในขั้นตอนใหม (Plan) เพื่อคนหาหัวขออื่นๆ 

มาดําเนินกิจกรรมตอไป เปนการเริ่มวงลอใหมของวงลอเดมมิ่ง 

 

2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
2.2.1  Helen Hasan and Hendrilka (Rita) Tibbits (2540) 

 

การประเมินหรือวัดสมรรถนะของระบบการใหบริการ E-commerce โดยซึ่ง

รูปแบบที่นํามาใชในการประเมินหรือวัดสมรรถนะขององคกรทางสารสนเทศนั่นก็คือ 

Balance Scorecard Model (BSC Model) ที่เปนรูปแบบหนึ่งของการวัดสมรรถนะ การ

ประเมินสมรรถนะของระบบสารสนเทศนั้นเปนเรื่องที่สําคัญอยางมาก แตยังไมคอยไดรับ

ความความสนใจกันมากนัก ไดมีการหยิบยกและนําเสนอเปนแนวทาง และรูปแบบการวัด

สมรรถนะดวย Balance scorecard โดยจะทําการอภิปรายและเปรียบเทียบ ที่ละมุมมอง

เพ่ือใหเห็นภาพที่ชัดเจน  

   

2.2.2 กันยา อัครอารีย (2545)  

 

ไดพัฒนาดัชนีชี้วัดสมรรถนะหลักของฝายโรงงาน ในโรงงานผลิตผลิตภัณฑ

พลาสติก โดยใหมีความสอดคลองกับนโยบายการบริหารงานและครอบคลุมมุมมองที่

เก่ียวของกับการดําเนินงานตามวธีการประเมินองคกรแบบดุลยภาพ (BSC) พรอมทั้ง
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ปรับปรุงระบเอกสาร เพื่อใชในการเก็บขอมูลและติดตามผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก การ

พัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักทั้งในระดับฝายและระดับแผนก จะพัฒนาภายใตมุมมอง

ของการประเมินองคกร แบบดุลยภาพ 4 มุมมองคือ มุมมองดานการเงิน มุมมองดาน

ลูกคา มุมมองดานกระบวนการภายใน และมุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา โดย

แนวทางพัฒนาเริ่มจาก การรวบรวมและเชื่อมโยงปจจัยสูความสําเร็จที่เก่ียวของในแตละ

มุมมอง โดยใชผังกลุมความคิดและผังความสัมพันธ จากนั้นกําหนดและคัดเลือกดัชนีวัด

สมรรถนะหลักระดับฝายและระดับแผนก ซึ่งดัชนีวัดสมรรถนะหลักระดับแผนกนั้นจะ

พัฒนาภายใตกรอบดัชนีวัดสมรรถนะหลักระดับฝาย แลวจัดทํารายละเอียดดัชนีวัด

สมรรถนะหลักที่ไดรับคัดเลือกมากําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะหลัก ใน

มุมมองดานกระบวนการภายใน จัดทําแบบฟอรมสําหรับใชในการเก็บขอมูล และรายงาน

ผลดัชนีชี้วัดสมรรถนะหลักและประเมินความเหมาะสมของดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่

พัฒนาขึ้นในดานความสอดคลองกับนโยบายและวัตถุประสงค การพัฒนาบุคลากร เปน

ตน โดยเปรียบเทียบกอนและหลังการพัฒนา โดยผูบริหารของโรงงานกรณีศึกษา จากผล

การประเมิน สรุปไดวา ดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่พัฒนาขึ้นมีความเหมาะสมกับฝายโรงงาน

มากกวาดัชนีวัดสมรรถนะหลักเดิม โดยมีคะแนนความเหมาะสมเฉลี่ยเพ่ิมข้ึนจาก 19.5 

คะแนน เปน 43.5 คะแนน (ในคะแนนเต็ม 50 คะแนน) และมีระดับคะแนนที่สูงกวาในทุก

เกณฑการประเมิน ซึ่งทางโรงงานกรณีศึกษาสามารถนําดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่

พัฒนาขึ้นมาใชในการพัฒนาและปรับปรุงประสิทธิภาพการดําเนินงานทั้งในดานการลด

ตนทุนการผลิต การสรางความพึงพอใจตอลูกคา การเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการ การ

ปรับปรุงคุณภาพสินคา รวมถึงการพัฒนาบุคลากร 

 

2.2.3 ธนัญชัย โรจนรุงเรือง (2545)  

 

รายงานการศึกษาเรื่อง การผสมผสานเครื่องมือการจัดการเชิงดุลยภาพกับ

มาตรฐานสากลของระบบการบริหารคุณภาพ (ISO9001 : 2000) โดยการศึกษาครั้งนี้มี

วัตถุประสงคเพื่อลดความซ้ําซอนและระยะเวลาที่ใชในการพัฒนาระบบ โดยได

ทําการศึกษาองคกรตัวอยาง 2 แหงที่อยูในธุกิจบริการ ไดแก ศูนยการศึกษาตอเนื่องแหง

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัยและโรงพยาบาล ผลการศึกษาแสดงใหเห็นถึงแนวทางและ

ระดับการบูรณาการที่แตกตางกันของสององคกร เนื่องจากทั้งสององคการมีความ

แตกตางกันในแงของระบบการบริหาร มุมมองของผูบริหารและนโยบายของฝายบริหาร 

แนวทางที่เหมาะสมในการผสมผสานเครื่องมือการจัดการเชิงดุลยภาพกับมาตรฐานสากล
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ของระบบการบริหารคุณภาพ (ISO9001 : 2000) นั้นควรจะมีการกําหนดวัตถุประสงค

ดานคุณภาพที่สอดคลองกับมุมมองใน Balance Scorecard แตงตั้งหนวยงานถาวรที่

รับผิดชอบในการพัฒนาระบบ นําเทคโนโลยีสารสนเทศมาชวยในการเชื่อมโยงระบบทั้ง

สองเขาดวยกัน รวมทั้งฝายบริหารควรใหความสําคัญและกําหนดนโยบายในการบูรณา

การระบบการบริหารทั้งสองดวย  

 

2.2.4 ศิริพงษ โพธิลักษณ (2543)  

 

ไดศึกษาหาปจจัยที่มีผลตอประสิทธิภาพการผลิตและกําหนดเปนดัชนีชี้วัด

ประสิทธิภาพ เมื่อผานการทดลองใชแลวจึงนําดัชนีชี้วัดดังกลาสวมาปรับปรุงสายการผลิต

ในขั้นตอนการเตรียมการ จากการศึกษาพบวาปจจัยที่มีผลตอประสิทธิภาพการผลิต มี

ความเกี่ยวของกับกลุมปจจัย 5 กลุม คือ กลุมปจจัยที่เกี่ยวของกับพนักงาน ชิ้นสวน 

เครื่องจักร อุปกรณและวัตถุดิบ ไดนําปจจัยเหลานี้มาวิเคราะห โดยหาความสัมพันธกับ

ประสิทธิภาพการผลิต พบวาทุกปจจัยมีผลตอประสิทธิภาพการผลิต นอกจากนี้ยังได

กําหนดดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพ 7 ดัชนี สําหรับสายการผลิตรถยนตเชิงพาณิชยในขั้นตอน

การเตรียมการแลวไดปรับปรุงดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพกอน จากนั้นนําดัชนีเหลานี้มาใชและ

ติดตามผล การนําดัชนีไปประยุกตใชสามารถชวยในการปรับปรุงสายการผลิต ในขั้นตอน

การเตรียมการไดดังนี้ เพิ่มอัตราพนักงานที่ผานการฝกประกอบระดับเปาหมาย เพิ่มข้ึน

จากรอยละ 11.87 เปนรอยละ 95 ปรับปรุงงานลดเวลาการทํางานลงกวา 61.5 นาทีจาก

เวลางานทั้งหมด อัตราการเกิดปญหาชิ้นสวนไดลดลง 88% อัตราการเกิดปญหาจากการ

เปล่ียนแปลงทางวิศวกรรมลดลง 92.3% อัตราความบกพรองของเครื่องจักรลดลง 87.2% 

และเพิ่มประสิทธิภาพการใชพื้นที่ชั้นวางแบบไหลได 20.9% และชั้นวางแบบเบาวได 

25.6% นอกจากนี้สามารถเพิ่มอัตราการใชไดจริงของอุปกรณดังนี้ ชั้นวางแบบไหลเพิ่มข้ึน 

13.1% ชั้นวางแบบเบาว 26.6% ภาชนะขนชิ้นสวนธรรมดา 10% และภาชนะขนชิ้นสวน

พิเศษ 84.2% ตามลําดับและในการติดตามผลในขั้นตอนการผลิตปริมาณมาก สามารถ

ลดความสูญเสียตนทุนโดยรวมลง 54% 

 

2.2.5 สุชญา คุปติยานุวัฒน (2543)  

 

รายงานการศึกษาเรื่อง ดัชนีวัดผลการดําเนินงาน กรณีศึกษา : การปโตรเลียม

แหงประเทศ โดยศึกษาขั้นตอนการพัฒนาดัชนีวัดผลการดําเนินงานและแนวทางการ
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นําไปใชในการบริหารหนวยงานผูใชที่มีตอดัชนีวัดผลการดําเนินงาน โดยเก็บรวบรวม

ขอมูลจากการสัมภาษณผุที่มีหนาที่เกี่ยวของและการใชแบบสอบถามกับผูบริหาร

หนวยงานผูใช ตลอดจนศึกษาจากรายงานและเอกสารตางๆ และนํามาทําการศึกษาและ

วิเคราะหขอมูลเชิงพรรณาและเปรียบเทียบกับแนวคิดตามทฤษฎี สวนการศึกษาความรู

และความคิดเห็นประมวลผลโดยใชวิธีการทางสถิติ ผลการศึกษาสรุปวา ปตท.พัฒนา

ดัชนีชี้วัดผลการดําเนินงานตามแนวคิดระบบวัดผลดุลยภาพ แบงออกเปน 3 กลุม คือ 

กลุมการเงิน กลุมการตลาดและลูกคา และกลุมปฏิบัติการ โดยมีดัชนีวัดผลการ

ดําเนินงานทั้งในระดับองคกรและระดับหนวยงานซึ่งครอบคลุมหนวยงานสําคัญทั่วทั้ง

องคกร การรายงานผลคาดัชนีจะแบงออกเปนรายป รายไตรมาส และรายเดือนแลวแตละ

ประเภทของดัชนี โดยเปรียบเทียบกับเปาหมายที่กําหนดไว หากมีดัชนีตัวใดไมเปนไปตาม

เปาตองมีการชี้แจงเหตุผลเพื่อนําเสนอผูบริหารระดับสูง 

 

2.2.6 AI – Hedaithy (2543)  

 

รายงานการศึกษาเรื่อง การใชหลักการวิเคราะหเพื่อพัฒนาตัววัดผลการ

ปฏิบัติงานเชิงกลยุทธในองคกรขนาดเล็ก โดยศึกษาเปรียบเทียบกระบวนการพัฒนาตัววัด

สมรรถนะการดําเนินงานแบบดุลยภาพที่ทําในองคกรรัฐบาลขนาดเล็กและที่ทําใน

หนวยงานธุรกิจเอกชนขนาดเล็ก โดยใชหลักการวิเคราะห (Analytic Approach) โดยจะ

นํามาใชในการพัฒนาฐานความคิดของการวัดสมรรถนะการดําเนินงานตามหลักของ 

Saaty’s Analytic Hierarchy Process (AHP) โดยจัดใหมีกรอบการพัฒนาการวัด

สมรรถนะการดําเนินงานและมีทีมงานในการดําเนินงานและสนับสนุนขอมูล มีหนวยงาน

สองหนวยงานที่มีสวนรวมในการพัฒนาตัววัดผลการดําเนินงานเปนองคกรทดลอง 

หลังจากนั้นก็ใชวิธีการสงแบบสอบถามไปยังหนวยงานรัฐบาลและเอกชนขนาดเล็กอ่ืนๆ 

 

 
 



25 

บทที่ 3 
 

หลักการและเหตุผล 
 

3.1 ขอมูลเบ้ืองตนของโรงงานกรณีศึกษา 
 

บริษัทที่เปนกรณีศึกษาเปน บริษัททีม่ีความเกาแกในฐานะที่เปนบริษัทที่เปน

ผูผลิตยางรถยนตในประเทศไทยและสามารถผลิตยางรถยนตหลากหลายชนิด มี

ผลิตภัณฑที่สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาในทุกระดับ ไมวาจะเปนยาง

รถยนตทีม่ีสมรรถนะสูง หรือยางรถยนตทีม่ีสมรรถนะปานกลาง โดยทั้ง 2 ประเภทจะมี

คณุสมบตัิที่แตกตางกันตามความความตองการของลกูคาในแตละกลุม โดยบริษัทนี้เปน

บริษัทรวมทุนของชาวตางชาติ และมีบรษัิทแมอยูที่ตางประเทศ ซึง่มีบริษัทในเครือ

มากกวา 70 แหงทั่วโลกในทกุทวีป 
 

3.1.1 วิสัยทัศน 
“Let‘s our factory Shine to become a reference in Asia” 

The areas in which we could become benchmark are: 

- Safety 

- 5S –Cleanliness 

- Productivity on individual equipment 

- Quality level 

 

“การมุงมั่นที่จะนําโรงงานไปสูความเปนเลศิ และเปนตนแบบใหกับ

บริษัทในเครือของกลุมทวีปเอเซีย “ 

โดยสวนที่สามารถจะนํามาเปนตนแบบใหกับบริษัทในเครือไดมาทําการ 

Benchmark ไดแก 

- ดานความปลอดภัยในการทํางาน (Safety) 

- ดานความสะอาดในพื้นทีท่าํงาน (5S-Cleanliness) 

- ดานประสิทธภิาพการผลิต (Productivity) 

- ดานคุณภาพของสินคาและผลิตภัณฑ (Quality level) 
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3.1.2 พันธกิจขององคกร 

 
“การมีสวนรวมในความกาวหนาของการขนสงผูคนและสินคา” 
 

3.1.3 คานิยม 
 

3.1.3.1  Trust – ความเชื่อใจในการทํางาน 

3.1.3.2  Respect - การเคารพซึง่กันและกัน 

3.1.3.3  Professional - การทํางานอยางมืออาชีพ 

3.1.3.4  Teamwork – การทํางานเปนทีม 

 
3.2 รายละเอียดของหนวยงานที่ทําการศึกษา 

 

โรงงานศึกษาเปนโรงงานผลติยางเรเดียลสําหรับรถยนตนั่งและรถยนตบรรทุก ที่มี

การรวมลงทนุของบริษัทแมจากตางประเทศ ซึง่โรงงานศึกษาไดมีผังของการบริหารองคกร

ดังที่จะแสดงในแผนผงัรูปที่ 3.1 และในหนวยงานที่ทําการศึกษาประกอบไปดวย 8 

หนวยงานในสายการการผลิต ดงันี ้

1) แผนกผสมยาง 

2) แผนกเตรียมชิ้นสวน 1 

3) แผนกเตรียมชิ้นสวน 2 

4) แผนกประกอบยาง Radial 

5) แผนกประกอบยาง Bias 

6) แผนกอบยาง Radial 

7) แผนกอบยาง Bias 

8) แผนกตรวจแตงยางสําเร็จรูป 
 

 
 
 
 
 



27 

รูปที ่3.1 แผนผังองคกร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

MMAANNAAGGIINNGG  DDIIRREECCTTOORR  

ENGINEERING DIVISION QUALITY GUARANTEE 
DIVISION 

PERSONNEL DIVISION ADMINISTRATION DEPT. 

SECRETARY.  PC/LT PROJECT 

MIXING SHOP PREPATION SHOP CURING SHOP FINAL INSPECTION SHOP MOTOCYCLE TYRE 
SHOP 

EP DEPT. QO / PTD GROUP 

TBM   SHOP 
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รูปที ่3.1 แผนผังองคกร (ตอ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
PPRROODDUUCCTTIIOONN DDIIVVIISSIIOONN  

MIXING SHOP PREPATION SHOP  CURING   SHOP 

 
MIXING  

TUBER AND CALENDER 
 (PREP1)  

BEAD STOCK CUTING 
 (PREP2)  

 
CURING-BIAS 

FINAL INSPECTION 
SHOP 

 
FINAL INSPECTION 

MOTOCYCLE TYRE SHOP  TBM SHOP 

 
TBM RADIAL  

CURING-RADIAL 

 
TBM BIAS  
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3.3 กระบวนการผลิต 
 

กระบวนการผลิตยางรถยนตโดยทั่วไป สามารถแสดงไดดังรูป 

      

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

รูปที่ 3.2 ภาพแสดงกระบวนการผลิตทั่วไปสําหรับการผลิตยางรถยนต 

 

กระบวนการผลิตยางรถยนตมีสวนใหญๆอยู 5 กระบวนการหลักดงันี ้

1) กระบวนการผสมยาง 

2) กระบวนการเตรียมชิ้นสวน 

3) กระบวนการประกอบยาง 

4) กระบวนการอบยาง 

5) กระบวนนากรตรวจแตงสินคาสําเร็จรูป 

 

ในแตละกระบวนการขั้นตอนยอยตางๆ โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

 

 

 

 

ขบวนการผลิตยางรถยนตขบวนการผลิตยางรถยนต  

ยางดิบ

ยางธรรมชาติ
สวนผสมสารเคมีตางๆ

เสนลวดและโพลเีอสเตอร

ตัดใหเปนกอนเล็ก

เครือ่งผสมยาง

บดยางใหออนตัว

เครือ่งรดียางชิ้นสวนตางๆ

ยางรถยนต

เครือ่งชั่งยาง

เครือ่งประกอบยาง
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1)  กระบวนการผสมยาง 

 จากสูตรของการผสมยาง จะสามารกําหนดอัตราสวนของวัตถุดิบและเคมีภัณฑตางๆไว 

ผสมยางทําได 2 วิธี คือ การผสมในเครื่องผสมบานบูรี (BANBURY MIXER) และการผสมบน

ลูกกลิ้ง (MILL) 

 การผสมในบานบูรีจะใชเวลานอยกวา และสามารถผสมยางในปริมาณที่มากกวาบน

ลูกกลิ้ง มีการควบคุมกระบวนการผสมยางได 3 วิธี 

(1) การใชเวลา  วิธีนี้ไมเหมาะสมในกรณีที่บานบูรีมีอุณหภูมิสูง  จะทําใหยางที่ผสมไดรับ

ความรอนมากเกินไปอาจทําใหยางไหม (LUMPY) 

(2) การใชอุณหภูมิควบคุม  ในกรณีที่อุณหภูมิคงที่วิธีนี้จะเหมาะสม  แตถาอุณหภูมิสูงจะ

ทําใหยางผสมกันไมดี 

(3) การใชกําลังงานควบคุม  วิธีนี้จะไดผลดีเมื่อการควบคุมดวยอุณหภูมิไมไดผล  คือ

เหมาะที่จะดําเนินการในชวงที่อุณหภูมิในบานบูรีสูง  การใชอุณหภูมิควบคุมจะทําใหยาง

หลนลงมากอนที่ยางจะเขากัน เมื่อผสมยางจนถึงจุดที่กําหนดแลวประตูเครื่องผสมก็จะ

เปดออกและยางจะตกลงมา การผสมที่บานบูรีเปนการผสมแบบ Batch Process ข้ันตอน

การผสมยางมี 3 ข้ันตอนคือ 

• Master Batch 

• Remill 

• Final Step 

Master Batch เปนการผสมยางดิบซึ่งอาจจะเปนยางธรรมชาติหรือยางสังเคราะห หรือใน

บางสตอกมียางทั้งสองชนิดผสมกัน ใหเขากับสารเคมี แตจะไมรวมถึงสารวัลคาไนซ ตัวเรง

ปฏิกิริยา สารเสริมตัวเรงปฏิกิริยา รีทาเดอร ซึ่งถาผสมสารพวกนี้ในขั้นตอนนี้จะทําใหยางสุกกอนที่

จะนําไปใชงาน รวมทั้งอุณหภูมิในการผสมยางจะตองควบคุมไมใหมากเกินไป คือประมาณ 300oF 

ในกรณีที่สารเคมีที่จะเติมมีอยูมาก ก็จะทํา Master Batch ซ้ําอีก โดยการแบงสารเคมีครึ่งหนึ่งเขา

ไปผสมกอน    จากนั้นจะนํา Batch ที่ผานการผสมแลวมาผสมอีกที โดยการเติมสารเคมีสวนที่

เหลือมาผานกระบวนการอีกทีหนึ่ง  ยางที่ตองการความนิ่มมากกวาปกติก็จะนํายางมาผานในบาน

บูรี  โดยไมตองเติมสารเคมีใดๆ  เราเรียกวา Master Rubber  จากนั้นจึงนําเขากระบวนการแทน

ยางเดิม 

Remill เปนกระบวนการตอจาก Master Batch ซึ่งในยางบางสต็อกอาจจะไมตองทํา ใน

ข้ันตอนนี้เพียงแตทําใหยางนิ่มพอเหมาะกอนที่จะนําไปเขาสูข้ันตอนที่ 3 ตอไป  

Final Step เปนขั้นตอนสุดทายของการผสมยาง ขั้นตอนนี้จะใสสารวัลคาไนซรวมทั้ง

ตัวเรงปฏิกิริยา สารเสริมตัวเรงปฏิกิริยา และรีทาเดอร อาจใสทุกตัวหรือใสเฉพาะตัวขึ้นอยูกับสูตร
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ของยางแตละสูตรวาจะใชทําสวนใดของยางรถยนต ซึ่งสารที่ใสลงไปนั้นจะเปนสารสําคัญที่ทําให

ยางถูกวัลคารไนซ ข้ันตอนนี้จะตองควบคุมอุณหภูมิใหแนนอน มิฉะนั้นยางจะถูก Cure กอนจะ

นําไปใชงานอุณหภูมิในการอบยางไมควรเกิน 220oF อุณหภูมิสุดทายในบานบูรีเรียกวา Bump 

Temperature 

ยางที่ผานผสมในบานบูรีจะถูกนําไปบดในลูกกลิ้ง (MILL) กอนแลวจึงถูกสงไปตาม

สายพาน  ในชวงที่อยูบนสายพานยางจะถูกฉีดดวยสบู  เพื่อเปนการลดอุณหภูมิของยางที่ผสม

แลวไมใหรอนเกินไป  และมีการเปาลมเพื่อใหน้ําสบูแหง  น้ําสบูนี้จะชวยไมใหยางติดกันเพราะ

จะตองเก็บรวมกันไวกอนที่จะนําไปใช  น้ําสบูมีสวนผสมที่ใชคือ น้ํา  สบู  Clay   การใส Clay 

เพื่อใหน้ําสบูมีความเขมขนสามารถติดบนยางไดเมื่อฉีดลงบนยาง  และเปนตัวที่ทําใหน้ําสบูไมเกิด

ฟอง   ยางที่นํามาผานน้ําสบูจะถูกนํามารวมกันไว  โดยอุณหภูมิสวนนี้ เรียกวา  Loading 

Temperature ซึ่งอยูประมาณชวง 110oF  ยางที่เก็บไวจะถูกนําไปเขาข้ันตอนการรีดยาง 

(Extruder) 

 

2)  กระบวนการเตรียมชิ้นสวน 

 2.1)  กระบวนการเตรียมชิ้นสวน 1 

• การรีดยาง 

       ยางที่ผานการ Aging จะถูกนํามารีดยาง (Extrude) เพื่อจะออกมาเปน

สวนประกอบตางๆ เชน TREAD, SIDE WALL  

 EXTRUDE ที่ใชมี 2 ประเภท คือ 

 (1) HOT FEED EXTRUDER คือ EXTRUDER ที่ตอง WARM ยาง โดยการ

ผาน MILL แลวตัดเปนแผน กอนเขาเครื่อง EXTRUDER 

 (2) COLD FEED EXTRUDER คือ ยางที่ WARM แตภายในเครื่องสามารถ

ตั้งอุณหภูมิได ยางจะถูกอุนในเครื่องเอง 

 ยางที่ผานเขาเครื่อง HOT FEED EXTRUDER ธรรมดาการอุนยางจะ

ประกอบดวย MILL 3 ตัว คือ 

1. BREAK DOWN MILL 

2. INTERMEDIAT MILL 

3. FEED MILL 

 BREAK DOWN MILL เปนการผาน MILL ที่ทําหนาที่บดยางที่เปนแผนให

เขากันไดดี ยางที่จะตองใสไมควรมีปริมาณมากเพราะยางอาจไหมได 
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 FEEDยางที่ผานการประกอบจะ AGEING ไวประมาณ 8 ช่ัวโมง เพื่อใหยางมี

คุณภาพที่ดี MILL เปนการบดยางครั้งสุดทาย เพื่อเตรียมยางสู CONVEYOR 

 

• การรีดยางเปน TREAD 

  EXTRUDER ที่ใชรดี TREAD เรียกวา DUAL HEAD TUBER (D.H.T.) 

เปน EXTRUDER ที่ใสยาง 2 STOCK คือจะรดียางออกมาเปนหนายางที่

ประกอบดวย BASE กับ TREAD อยูในหนายางเดียวกัน สําหรับยาง BIAS 

  แตถาเปนยางเรเดียลจะใชยาง STOCK เดียว เพราะยางเรเดียลไมตองมี

สวนประกอบที่เปน BASE เริ่มดวยยางที่ผานการ AGEING แลวเขามา D.H.T.  

ยางจะถูกใสทั้งแผนโดยไมตองตัดใหเปนแผนบางๆ 

  เครื่อง D.T.H. เปน COLD FEED EXTRUDER ซึ่งยางจะถูก WARM 

ภายในตัวเครื่องเอง ภายในตัวเครื่องจะมีระบบ COOLING อยูที่หัว เพื่อปองกัน

การ CURE ของยาง อุณหภูมิที่ยางถูกรีดออกมาจะอยูในชวงที่กําหนดเพราะถา

อุณหภูมิต่ําเกินไปยางจะรีดไมออก ถาสูงเกินไปยางจะไหม 

  ยางที่ออกจากหัวรีดจะผานมาตามสายพาน ซึ่งมีหนาที่ควบคุมความ

กวางของยางและสามารถชั่งน้ําหนักและความหนาของยางใหไดตามที่กําหนด 

จากนั้นยางจะถูกเคลือบดวย CUSHION ซึ่งเปนสวนประกอบที่รองใต TREAD 

จากนั้นยางจะถูกฉีดดวยน้ํา เพื่อใหยางเย็นตัวและทําความสะอาด จากนั้นยาง

จะถูกตัดดวยเครื่องตัดอัตโนมัติ รอยตัดจะเปนแนวเฉียง ที่รอยเฉียงนี้จะถูกทา

ดวย TREAD SPLICER CEMENT เพ่ือเวลานําทั้งสองสองขางมาตอกันจะไดติด

ดีย่ิงขึ้น ยางที่ถูกตัดเรียกวา BOOKING TREAD 

  ยางที่ตัดเสร็จแลวจะถูกเก็บใน TRAY ซึ่งประกอบกันหลายๆชั้น ยางจะ

ถูกปดอยางมิดชิด เพื่อปองกันฝุนละอองและรังสี ULTRA VIOLET ที่จะคอย

ทําลายพันธะในยาง ซึ่งอาจทําใหยางเสีย    คุณสมบัติได 

 

• การเคลือบยางลงบนผาใบไนลอน 

  ผาใบที่ใชจะตองผานจากแผนก RAW MATERIAL เสียกอน ผาใบที่ใช

เปนไนลอนเปนใยทางวิทยาศาสตร ซึ่งทําหนาที่เปนโครงสรางที่ทําใหสวนตางๆ

ของยางรถยนตยึดติดกันได 

  การเคลือบยางกับผาใบจะกระทําดวยเครื่อง CALENDER ซึ่งเปนแบบ 3 

ลูกกลิ้ง จึงไมสามารถฉาบยางลงบนผาใบครั้งละ 2 หนาได ยางที่นํามาเคลือบ
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ตองผานการควบคุมอยางดีจากทางหอง LAB การเคลือบจะเคลือบทั้ง 2 ดาน

ของชั้นผาใบ 

  เริ่มตนดวยการขึงผาใบใหตึงที่สุด ในชั้นนี้ถาผาใบมีคุณสมบัติที่สามารถ

ดูไดจากเสนคอรดตามขวาง  ถาดีเสนคอรดจะเรียงตรงกัน  จากนั้นผาใบจะถูกสง

มาที่ MILL 3 ตัว เรียงกันในแนวดิ่ง ยางที่ใชจะถูกบดบน MILL และถูกอัดดวย 

PRESSURE ใหเขาตามรองของผาใบที่ MILL ลาง ความดันที่ใชประมาณ 800-

1000 PSI ตองมีการควบคุม MILL ใหไดความรอนตามที่กําหนด 

  ลูกกล้ิงตัวบนและตัวลางจะเปนลูกกล้ิงที่มีน้ํารอนอยูภายใน ซึ่งทําหนาที่

ในการบดยางแลวสงตอไปยัง MILL ลาง ซึ่งเปนลูกกล้ิงเย็น     ลูกกลิ้งลางทํา

หนาที่ดัดยางเขาไปแทรกในผาใบไนลอนหรือ เรยอนที่นํามาเคลือบ ซึ่งตองผาน

การ DIPPING มาแลว ยางที่อัดลงบนผาใบแลวจะถูกขึงใหตึงอีกครั้งหนึ่ง เพื่อให

ความตึงและเปนการ COOLING จากนั้นจะถูกเจาะรูดวยเครื่อง PIRECE ROLL 

เพื่อไลอากาศกอนมวนเก็บ ยางที่เคลือบผาใบแลวจะถูกตัดมาเช็คความหนา 

 

2.2)  กระบวนการเตรียมชิ้นสวน 2 

• การตัดผาใบ 

  ผาใบที่ถูกเคลือบดวยยางแลวจะถูกนํามาตัดดวยเครื่องอัตโนมัติ ซึ่ง

สามารถตั้งมุมที่จะตัดตามตองการได มุมของผาใบ (BIAS ANGLE) จะมีผล

เก่ียวกับการทรงตัวของยาง จึงตองคํานึงถึงเรื่องมุมเปนสําคัญ ยางธรรมชาติมี

คุณสมบัติดาน TACK ดีมาก ดังนั้นการตอผาใบหลังจากการตัดจึงไมตองใช 

CEMENT ชวย 

  ผาใบของยางเรเดียลจะตัดตั้งฉากกับผาใบ สวนผาใบของยางไบแอสจะ

ตัดทํามุม 45-60 องศากับผาใบ สําหรับผาใบที่ใชทํา TREAD PLY จะตัดใหมี

ความกวางเทากับยางเรเดียลแตละขนาด สวนมุมของผาใบสวนนี้จะเปนมุมของ

เสนใยเรยอนสานกัน 

 

• การทําขอบยาง 

  ขอบยางเปรียบเสมือนจุดศูนยรวมของยาง เปนแกนใหกับยางทั้งเสน ถา

ขอบยางเกิดการเสียหายอาจจะเกิดความเสียหายถึงชีวิตได สวนนี้จึงเปนสวนที่

สําคัญที่สุด วัสดุที่ใชทําขอบลวดจึงตองใชวัสดุที่ดี เสนลวดที่ทําขอบยางเปนเสน

ลวดที่มีความเหนียวแนนเปนพิเศษ ลวดนี้ถูกฉาบดวยทองแดงและยางอีกชั้นหนึ่ง 
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  จากเครื่องรีดยางเล็กๆ เสนลวดนี้จะถูกมวนพันเขามาดวยวงลอที่มีเสน

ผานศูนยกลางตามที่กําหนดไว จนกระทั่งครบรอบที่ตองการก็จะถูกตัดออกโดย

อัตโนมัติ จํานวนเสนลวดจะขึ้นอยูกับชนิดของยางที่จะใชกับรถชนิดใด 

  การทําเริ่มดวยการเคลือบเสนลวดดวยยาง จากนั้นนําเขาเครื่องมวนให

ไดจํานวนรอบที่ตองการ  ขอบลอบางรุนจะนํามาใส BEAD FILLER และ BEAD 

INSULATOR ใน PLY หนึ่งๆจะประกอบดวยเสนลวดสี่เสนเรียงหางกันพอสมควร 

เสนลวดที่ใชมีขนาดเดียวกัน ยางที่เคลือบตองออกสูตรใหมีความแข็งแรงมาก 

เมื่อเอาลวดมาทําเปนวง ความยาวของลวดรอบสุดทายที่มาเกยนั้นขึ้นอยูกับ 

SPECIFICATION ในการทํา BEAD INSULATOR ทําหนาที่เปนตัวที่ไมใหเกิด

ชองวางขึ้นระหวางผาใบกับเสนลวด 

 

3) กระบวนการสรางยางรถยนต 

 

เมื่อสวนประกอบตางๆถูกตระเตรียมเรียบรอยแลว ก็จะเปนการประกอบสวนตางๆเขา

ดวยกันเปนยางรถ ยางรถจะถูกนํามาประกอบขึ้นบนแบบที่หุบได ชั้นไนลอนจะถูกวางทับกันเปน

ชั้นๆ และจะพันกับขด ลวด หลังจากนั้นยางชั้นนอกและสวนกลางก็จะประกอบเขามา เมื่อทํายาง

เสร็จแลวก็จะหุบแบบเพื่อเอายางดิบออกจากแบบ ยางดิบนีจ้ะมรีูปรางเหมือนถังทีไ่มมีฝาปด ยาง

ที่ประกอบเสรจ็เรียกวา GREEN TIRE สําหรับไบแอสจะมีรูปรางเหมือนถังน้ําที่ไมมีฝาบนและฝา

ลาง สวนยางเรเดียลจะมีรปูรางเหมือนตุมน้ําทีต่รงกลางปองออกมากๆ 

 

4) กระบวนการอบยาง 

 

การอบยางเปนการนํายางที่ผานการประกอบเรียบรอยแลวมาทําใหเกิดปฏิกิริยาวัลคาไนซ

เซชั่น  มีการ CROSS LINK ยางกอนที่จะเขาอบ ตองทาดวย BAN PLY DOPE ในบรเิวณภายใน 

เพื่อปองกันการติดกันของยางกับ BLADDER เวลาอบ   ยางที่ผานการอบจะมีความแข็งแรงมากขึ้น 

คณุสมบตัติางๆจะเปลี่ยนไปจากเมื่อเปนยางดิบ 

สิ่งทีท่ําใหยางเกิดการวัลคาไนซไดนอกจากความรอนแลวยังมี ออกซิเจน และแสงอาทิตย 

แตทีท่างโรงงานใชคือ ความรอนจากไอน้ํา 

 

5) กระบวนการตรวจแตงสนิคาสําเร็จรูป 

ยางที่อบแลวทุกเสนจะตองผานการตรวจดังนี้ 
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(1) INSPECTOR (ตรวจดวยสายตา) เพ่ือดูขอบกพรองและความเรียบรอยสวยงามตาม

มาตรฐานยางที่มีตําหนิจะตองถูกคัดออก 

(2) X-RAY ยางเรเดียลเสริมใยเหล็กทุกเสนจะตองผานการตรวจดวยเครื่อง X-RAY เพ่ือดู

การเรียงตัวของเสนใยเหล็ก ความเรียบรอยของการประกอบ STEEL BELT และส่ิงแปลกปลอม 

(3) TUO (TIRE UNIFORMITY OPTIMIZATION) ยางเรเดียลทุกเสนจะตองผานการ

ตรวจสอบจากเครื่องนี้ เพื่อวัดความกลมของวงลอ (RADIAL RUN OUT) แรงเหวี่ยงหนีศูนย 

(RADIAL FORCE VARIATION) และคาอ่ืนๆ อีก ที่เปนปจจัยที่ทําใหยางเรเดียล “สั่น” ขณะที่ใช

งาน และวิ่งที่ความเร็วสูง 

(4) STATIC BALANCE คือการตรวจหาจุดที่เบาที่สุดของยาง ซึ่งเปนจุดที่ตรงกับตําแหนง

วาลว เมื่อใสขอบกระทะ 

(5) SIDE WALL UNDULATION TEST คือการทดสอบความเรียบของแกมยางเรเดียล 

(หรือทดสอบหาวาแกมยางเปนคล่ืนหรือเปลา) เมื่อใสขอบกระทะและสูบลมตามที่กําหนด แกม

ยางไมเรียบ หรือเปนคลื่นนั้น เปนผลมาจากการตอช้ัน PLY หนาเกินไป ซึ่งไมมีผลตอ คุณภาพ แต

มีผลทางดานความสวยงาม หลังจากผานการตรวจสอบดังกลาวแลวจะสงเขาโกดัง เพื่อจําหนาย

ตอไป 

 ข้ันตอนของกระบวนการผลิตในแตละผลติภัณฑหลัก มดีังนี ้
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Process Flow for Bias
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รูปที ่3.3 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตยางไบแอส  
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Process Flow for Radial Tyre
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รูปที ่3.4 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตยางเรเดียล 
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3.4  กระบวนการวัดและประเมินผลการดําเนินงานในปจจุบัน 
 

การวางแผนและประเมินผลการดําเนินงานของโรงงานกรณศีึกษา ณ.ปจจุบันทาง

ผูบริหารไดมีการกําหนดตัวชีว้ัดที่ใชในการวางแผนทิศทางและเปาหมายการดําเนินธุรกิจของ

โรงงาน  ซึง่ทางโรงงานกรณศีึกษาไดกําหนดแนวทางในการดําเนินงานสําหรบัหนวยงานที่อยู

ในสายการผลิตไวพรอมเปาที่ถือวาเปนดัชนีชี้วัดไว ดงันี ้

 

• ดานความปลอดภัย โดยดูจากจํานวนอุบัติเหตุถึงขัน้หยุดงาน (Lost time 

accident) เปนตัวชี้วัด ซึ่งทางองคกรกําหนดเปาหมายไวที่ ZERO lost time 

Accident (อุบัติเหตุถึงขัน้หยุดงานเปน 0)  

 

• ดานประสิทธิผลของการผลิต โดยการวัดระดบัผลผลิตเมื่อเทียบกับ

แผนการผลิต (Production VS  PDP) การวัดระดับผลผลิตจะวดัใน 2 มิติ คือ 

- วัดจํานวนผลผลิตที่ได เทียบกับจํานวนผลผลิตทีต่องการในแผนการ

ผลิต(Production VS PDP) ซึ่งองคกรกําหนดเปาหมายไวที่ 98% 

- วัดจํานวนกลุมของผลิตภัณฑ ที่ผลติไดตามเปาหมายในแผนการ

ผลิต (TRD)  องคกรกําหนดเปาหมายในสวนนี้ไวที่ 95% 

 

การวัดผลผลิตเมื่อเทียบกับแผนการผลิต ทัง้สองแบบจะมี

ความสําคัญเทาเทียมกัน เนื่องจากนโยบายของทางบริษัทจะใหความสําคัญ

กับการจัดสงสินคาใหกับลูกคาตามทีต่กลงไว ดงันัน้ การวัดสมรรถนะของ

องคกรจงึคํานงึถึงทัง้จํานวนที่ไดตามเปาหมาย และไดกลุมผลิตภัณฑที่

ถูกตองตามแผนการผลิต 

 

• ดานคุณภาพ โดยการวัดปริมาณของเสีย ซึ่งจะมตีัวชี้วดัในดานคณุภาพอยู 

3 หัวขอคือ 

- จํานวนของเสยีกอนทําการอบยาง กําหนดไวที่ไมเกิน 1.55% 

- จํานวนของเสยีหลังทําการอบยาง กําหนดไวที่ไมเกิน 1.35% 

- % ความสะอาดในพื้นทีท่ํางาน ไมนอยกวา 95% 
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• ดานคาใชจาย % OT สงเสริม พัฒนาการสงมอบกะ โดยทําอยางตอเนื่องใน

ทุกหนวยงาน % OT นอยกวา 13% 

 

เมื่อทําการศึกษาและเก็บขอมูลตัวชี้ วัดของหนวยงานผลิตทั้ง 8 แผนก ซึ่ง

ประกอบไปดวย แผนกผสมยาง, แผนกเตรียมชิ้นสวน 1, แผนกเตรียมชิ้นสวน 2 , แผนก

ประกอบยางเรเดียล, แผนกประกอบยางไบแอส, แผนกอบยางเรเดียล, แผนกอบยางไบแอส 

และแผนกตรวจสอบคุณภาพ ในรอบผลการดําเนินงานของป พ.ศ.2547 และครึ่งปการ

ดําเนินงานป พ.ศ.2548 พบวาในแตละแผนกของฝายผลิตมีการกําหนดเปาหมายและผลของ

การดําเนินงานแสดงดังตารางที่ 3.1 
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ตารางที่ 3.1 แสดงดัชนีวัดและเปาหมายในการดําเนนิงานในแตละแผนก 

 

ขอมูลปจจุบัน หนวยงาน ดัชนีวัด หนวย เปาหมาย 

2548 ป 2547 ม.ค. – มิ.ย.48 ผลครึ่งป 2548 

การจัดสงยางใหลูกคา % 98 99.4 101.4 ☺ 

ยางเสียจากการผสม % 0.20 0.24 0.38 / 

การทํางานลวงเวลา % 13 16 15.1 / 

เวลาสูญเสียจากอุบัติเหตุการทํางาน จํานวนครั้ง 0 0 0 ☺ 

แผนกผสมยาง 

ความสะอาดและความเปนระเบียบ % 95 98 98 ☺ 

เวลาการขาดสงชิ้นสวนใหลกูคา ชั่วโมง/เดือน 77 85 105.6 / 

เวลาสูญเสียจากอุบัติเหตุการทํางาน จํานวนครั้ง 0 0 0 ☺ 

ของเสียจากเตรียมชิ้นสวน % 0.25 0.27 0.16 ☺ 

แผนกเตรียมชิน้สวน 1 

ความสะอาดและความเปนระเบียบ % 95 95 96 ☺ 

เวลาการขาดสงชิ้นสวนใหลกูคา ชั่วโมง/เดือน 60 65 48.5 ☺ 

เวลาสูญเสียจากอุบัติเหตุการทํางาน จํานวนครั้ง 0 0 0 ☺ 

ของเสียจากเตรียมชิ้นสวน % 0.285 0.320 0.195 ☺ 

แผนกเตรียมชิน้สวน 2 

ความสะอาดและความเปนระเบียบ % 95 97 97 ☺ 
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ตารางที่ 3.1แสดงดัชนีวัดและเปาหมายในการดําเนนิงานในแตละแผนก (ตอ) 

 

ขอมูลปจจุบัน หนวยงาน ดัชนีวัด หนวย เปาหมาย 

ผลป 2547 ม.ค. – มิ.ย.48 ผลครึ่งป 2548 

ผลผลิตจริงเทยีบกับ Ticket % 99 97 95 / 

ของเสียจากการประกอบยางเรเดียล % 0.3 0.35 0.36 / 

เวลาสูญเสียจากอุบัติเหตุการทํางาน จํานวนครั้ง 0 0 0 ☺ 

ประกอบยางเรเดียล 

การทํางานลวงเวลา % 10 12.68 11.74 ☺ 

ผลผลิตจริงเทยีบกับ Ticket % 99 97 98 / 

จํานวนขนาดผลิตจริงเทียบกับ Ticket % 95 95 100 ☺ 

ของเสียจากการประกอบยางไบแอส % 1.3 1.5 0.68 ☺ 

เวลาสูญเสียจากอุบัติเหตุการทํางาน จํานวนครั้ง 0 0 0 ☺ 

การทํางานลวงเวลา % 13.5 14.2 9.81 ☺ 

ประกอบยางไบแอส 

ความสะอาดและความเปนระเบียบ % 95 97 97 ☺ 

จํานวนชั่วโมง Down time ชั่วโมงตอเดือน 1200 - 683 ☺ 

ของเสียในกระบวนการอบ % 1.5 1.75 0.86 ☺ 

เวลาสูญเสียจากอุบัติเหตุการทํางาน จํานวนครั้ง 0 0 0 ☺ 

อบยางเรเดียล 

การทํางานลวงเวลา % 10 13 5.48 ☺ 
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ตารางที่ 3.1แสดงดัชนีวัดและเปาหมายในการดําเนนิงานในแตละแผนก (ตอ) 

 

ขอมูลปจจุบัน หนวยงาน ดัชนีวัด หนวย เปาหมาย 

ป 2547 ม.ค. – มิ.ย.48 ผลครึ่งป 2548 

 ความสะอาดและความเปนระเบียบ % 95 97.5 97 ☺ 

จํานวนชั่วโมง Down time ชั่วโมงตอเดือน 1000 - 608 ☺ 

ของเสียในกระบวนการอบ % 0.3 0.5 0.41 / 

เวลาสูญเสียจากอุบัติเหตุการทํางาน จํานวนครั้ง 0 0 0 ☺ 

การทํางานลวงเวลา % 10 13 6.7 ☺ 

อบยางไบแอส 

ความสะอาดและความเปนระเบียบ % 95 97 97 ☺ 

อัตราการตรวจยางผิดพลาด % 1 1.25 1.29 / 

จํานวนยางคางรวม 3 กะ เสน/วัน 900 1023 1223 / 

จํานวนยางเขา warehouse  เสน/คน 82 - 83 ☺ 

เวลาสูญเสียจากอุบัติเหตุการทํางาน จํานวนครั้ง 0 0 0 ☺ 

การทํางานลวงเวลา % 13 14.77 13.56 / 

ตรวจแตงยาง 

ความสะอาดและความเปนระเบียบ % 95 96 96 ☺ 
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จากตารางที่ 3.1 จะสามารถสรุปใหเห็นในภาพรวมที่แสดงในตารางที่ 3.2 ไดดังนี้ 

 

ตัวชี้วัด 

แผ
นก
ผส
มย
าง

 

แผ
นก
เต
รีย
มชิ้
นส
วน

 1
 

แผ
นก
เต
รีย
มชิ้
นส
วน

 2
 

ปร
ะก
อบ
ยา
งเร
เด
ียล

 

ปร
ะก
อบ
ยา
งไ
บแ
อส

 

อบ
ยา
งเร
เด
ียล

 

อบ
ยา
งไ
บแ
อส

 

ตร
วจ
แต
งย
าง

 

ผลผลิตจริงเทยีบกับ Ticket X   X X    

จํานวน Size ผลิตจริงเทียบกับ Ticket     X    

เวลาในการสงของใหไมทนั  X X      

Down Time      X X  

ของเสียจากการผลิต X X X X X X X  

อุบัติเหตุการทาํงาน X X X X X X X X 

การทํางานลวงเวลา X   X X X X X 

ความสะอาดและความเปนระเบียบ X X X  X X X X 

อัตราการตรวจของผิด        X 

จํานวนยางคางตรวจ        X 

จํานวนสงยางเขา Warehouse ตอคน        X 

ตารางที่ 3.2 ตารางสรุปรวมผลภาพรวมดัชนีวัดและเปาหมายในการดําเนนิงานในแตละแผนก 

 

จากตารางที่ 3.1 และตารางที่ 3.2 จะเห็นวา 

1. ดัชนีชี้วัดสมรรถนะและเปาหมายปจจุบันของโรงงานศึกษาแตละแผนกใน

สายการผลิต ใชเหมือนเดิมมาหลายป ไมเคยมีการเปลี่ยนแปลง ซึ่งเห็นไดวา

แนวโนมผลการดําเนินงานสวนใหญในสายการผลิตครึ่งป 2548 จะเปนผลที่นา

พอใจ (ดีกวาเปาหมาย) เปนสวนใหญ ซึ่งอาจหมายถึงวาทางโรงงานศึกษามีการ

มุงพัฒนางานดานผลิตอยางตอเนื่อง ติดตอกันมานานหลายป โดยถามอง

ภาพรวมแลวตัวชี้วัดสมรรถนะของหนวยงานผลิตที่ใชยังขาดความหลากหลายใน

มุมมองการวัดผล จึงมีควรมีการปรับปรุงตัววัดสมรรถนะของในแตละแผนกใน

สายการผลิตใหม  

2. ดัชนีช้ีวัดผลสมรรถนะและเปาหมายในแตละแผนกของสายการผลิตมีการมุงเนน

ผลงานดานการผลิตภายในของแตละหนวยงานเพียงดานเดียวมากเกินไป ไมวา
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จะเปนยอดการผลิตเทียบกับเปาหมาย หรือ ของเสียในแผนก ซึ่งจากตารางที่ 3.1 

และ 3.2 จะเห็นวามีเปาหมายทั้งสองเปนหลักอยูเสมอ ซึ่งการมองภาพเพื่อ

บริหารงานเพียงในมุมมองเดียว ถือวายังไมเพียงพอสําหรับการบริหารงานในยุค

ปจจุบัน ถาตามหัวขอในหลักการของ Balance scorecard สามารถเปรียบเทียบ

เปนตารางที่ 3.3 ไดดงันี้ 

 

ตารางที่ 3.3 ตารางเปรียบเทียบดัชนีวัดและเปาหมายในการดําเนนิงานในสายการผลิต

แบบปจจุบันกับแบบ Balance scorecard อยางคราวๆ 

หัวขอ ปจจุบัน Balance Scorecard 

1. ดานการเงนิ (Financial 

Perspective) 

- คาใชจายของการทํางาน

ลวงเวลา 

- ของเสียในกระบวนการ 

- ตนทุนการผลิตตอหนวย 

- % OT 

2. ดานลูกคา  (Customer 

Perspective) 

- ผลผลิตจริงเทียบกับ Ticket 

- จํานวนขนาดผลิตจริงเทียบ

กับ Ticket 

- เวลาในการสงของใหแผนก

ถัดไปไมทัน 

- อัตราการตรวจของผิด 

- ความสะอาดและความเปน

ระเบียบ 

- ความพึงพอใจของลูกคาใน

แงของคุณภาพ และการจัดสง 

- ปริมาณของเสียที่ตรวจเจอ

กอนการใชงาน หรือ อัตราการ

ตรวจของผิด 

- เวลาในการสงของใหแผนก

ถัดไปไมทัน 

 

3. ดานกระบวนการภายใน 

(Internal Process 

Perspective) 

- จํานวนชั่วโมง Down time 

- จํานวนยางคางตรวจ 

- จํานวนสงยางเขา Ware 

house ตอคน 

- เหมือนกับที่มีใชอยูใน

ปจจุบัน 

- ผลิตภาพในการผลิต 

(Productivity) 

- เวลาทีใชในการผลิตตอหนวย 

4. ดานนวัตกรรม การเรียนรู

และการเจรญิเติบโต 

(Learning and Growth 

Perspective) 

- อุบัติเหตุการทํางาน 

 

- การพัฒาบุคลากร 

- การพัฒนาทางดานขอมูล

ส า ร ส น เ ท ศ  (Information 

System) 

- อุบัติเหตุการทํางาน 
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3. การที่ผูบริหารมีการออกหรือกําหนดตัวชี้วัดหรือตัวประเมินจากกลุมผูบริหาร

ระดับสูง ซึ่งขาดการมีสวนรวมของพนักงานในระดับกลาง และลางทําใหไมไดรับ

ผลตอบแทน ในการดําเนินงานที่ดีเทาที่ควร จึงควรใหพนักงานมีสวนรวมในการ

กําหนดตัวชี้วดั ผลการดําเนินงานดวยตัวของพนักงานเองดวย 

 

ดวยขอสังเกตทั้งหลายแลวจึงเปนที่มาของโครงการการศึกษาเพ่ือปรับปรุงดัชนีวัด

สมรรถนะหลักในการดําเนินงานของหนวยงานในสายการผลิตของโรงงานผลิตยางรถยนตข้ึน 

เพื่อใหสอดคลองในการดําเนิธุรกิจในยุคปจจุบัน โดยการมีสวนรวมของพนักงาน และใหมีความ

สมดุลยของการวัด และประเมินผลในมุมมองตางๆ พรอมทําใหเกิดการพัฒนาปรับปรุงการ

บริหารงานอยางตอเนื่องตอไป ซึ่งการปรับปรุงตัวชี้วัดสมรรถนะหลักของหนวยงานในสายการผลิต

จะเปนการทําเพื่อนําเสนอโดยมีหนวยงานวิศวกรรมอุตสาหการเปนแกนนําในการจัดทําตัวชี้วัด

พรอมระบบการติดตามผลเพื่อนําเสนอสูผูบริหารระดับสูงในการพิจารณา กอนตัดสินใจใหมกีารใช

งานจริงตอไป 
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บทที่ 4 
 

การปรับปรุงดัชนีช้ีวัดสมรรถนะการดําเนินงาน 
 

 ระบบการกําหนดตัวชี้วัดสมรรถนะในการดําเนนิงาน (Key Performance Indicator) เปน

เครื่องมือสําหรับการบรหิารงาน (Management Tool) ตัวหนึ่งที่ไดรับการยอมรับและนิยมนํามา

มาใชสําหรับการดําเนนิการพัฒนาองคกร หรือ หนวยงานกันอยางแพรหลาย และในองคกรได

เล็งเหน็ถึงความสําคัญในเรื่องนี้จงึไดมีการประเมนิ ทบทวนตัวชี้วัดทีม่ีใชอยูในสายการผลติใน

องคกรทีศ่ึกษา (Management Review) แลวพบวาองคกรยังมตีัวชี้วัดสมรรถนะในการดําเนินงาน 

(Key Performance Indicator) ในสายการผลติ ที่ถือวาเปนหนวยงานหลักขององคกรยังไมมี

ความครอบคลุม และเหมาะสมดวยเหตุผลที่ไดกลาวไวในบทที่ 3 จึงไดเปนทีม่าในโครการการ

ปรับปรุงดัชนชีี้วัดสมรรถนะการดําเนินงานของหนวยงานในสายการผลิตในครั้งนี ้

 

 ในกระบวนการของการปรับปรุงดัชนีชี้วัดสมรรถนะการดําเนนิงาน (Key Performance 

Indicator) ในสายการผลิตในครัง้นี ้ไดมหีนวยงานที่ไดรบัมอบหมายใหดูแลโครงการคือ หนวยงาน

วิศวกรรมอตุสาหการ (Industrial Engineering Dept.) ซึ่งหัวหนาทีมดําเนนิงานไดทําการแบง

ข้ันตอนการปรับปรุงนี้ออกเปน 5 ข้ันตอน ไดแก 

 1. ข้ันตอนการเตรียมการ สําหรับการปรับปรุงตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงาน (Key 

Performance Indicator) ในสายการผลิต การจดัสรางทีมดําเนนิงาน และจัดทําโครงการ 

2. ข้ันตอนการวิเคราะหสภาพแวดลอม วิเคราะหและกําหนดปจจัยแหงความสําเร็จ 

(Critical Success Factor) ขององคกร 

 3. ข้ันตอนการจัดสรางตัวชี้วดัสมรรถนะการดําเนินงานหลักขององคกรในสายการผลิต

ตามแนวทางของ Balance Scorecard 

4. ข้ันตอนการประเมนิและคดัสรรตัวชี้วัดสมรรถนะการดาํเนินงานและนิยามของ 

หนวยงานตางๆ ในสายการผลิต 

 5. ข้ันตอนการจัดสรางตารางสรุป ตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนนิงาน (Key Performance 

Indicator) ในสายการผลิตของแตละหนวยงาน 

  

การจัดสรางตารางสรุป ตัวชีวั้ดสมรรถนะการดําเนนิงาน (Key Performance Indicator) 

คือ บทสรุปทีร่วบรวมตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงาน ทัง้หมดของทุกหนวยงานในสายการผลิต
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เขาไวดวยกัน และแสดงผลในรูปของตารางสรุปเพ่ือนําไปใหผูบรหิารระดับสงูทําการพิจารณาและ

นําไปประยุกตใชในองคกรตอไป 

 

4.1 ข้ันตอนการเตรียมการ สําหรับการปรับปรุงตัวช้ีวัดสมรรถนะการ
ดําเนินงาน (Key Performance Indicator) ในสายการผลิต  

 
หลังจากการทบทวนประเด็นที่มาของการดาํเนินการปรับปรุงดัชนีชี้วัดสมรรถนะการ

ดําเนนิงาน (Key Performance Indicator) ในสายการผลิตแลว องคกรโดยทีมบรหิารระดับสงู 

หรือ Factory Management Team (FMT) ไดมอบหมายใหมีการศึกษาและนําเสนอดัชนชีี้วัด

สมรรถนะการดําเนนิงานของทุกหนวยงานในสายการผลิตเพื่อเปนแนวทางสําหรบัการดําเนินการ 

ซึ่งครอบคลุมในสวนของ ชื่อโครงการ วตัถุประสงค ข้ันตอนการดําเนนิงาน บทบาทของทีมงาน

ดําเนนิการ โครงการระยะเวลาการดําเนนิงาน และผลการดําเนนิงานโครงการ 

สําหรับขั้นตอนการจัดทําโครงรางของโครงการดําเนนิปรับปรุงดัชนีชี้วัดสมรรถนะการ

ดําเนนิงาน (Key Performance Indicator) ในสายการผลิต ของบริษัทตัวอยาง ทมีผูบริหาร

ระดับสูงไดมอบหมายใหทีมเจาหนาที่ของแผนกวิศวกรรมอุตสาหการ (Industrial Engineer 

Department) เปนทีมดําเนนิการ เพื่อใหไดมาซึ่ง ดชันีช้ีวัดสมรรถนะการดําเนนิงาน (Key 

Performance Indicator) ในสายการผลิตของบริษัทตวัอยางและไดมอบหมายใหหัวหนาและ

สมาชิกของหนวยงานในสายการผลิตมารวมเปนทีมงานในการพัฒนาและปรับปรุงตวัชี้วัดในครั้งนี้

ดวย 

ตัวอยาง โครงรางการปรับปรุงดัชนีชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงาน (Key Performance 

Indicator) ในสายการผลิตของบริษัทตัวอยาง 
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KPI IMPROVEMENT PROJECT 
 

วัตถุประสงค 
1. เพ่ือปรับปรงุดชันีวัดสมรรถนะหลัก เปาหมายและวิธีการวัดผลการดําเนินงานของแตละ

แผนกในสายการผลิตยางรถยนต เพ่ือใหสอดคลองกับการดําเนินธุรกิจในยุคปจจุบันของ

บริษัท และมีการใชมุมมองแบบดุลยภาพตามวิธีการของ Balance Scorecard  

2. เพ่ือเปนแนวทางในการนําดชันีวัดสมรรถนะหลักไปใชในการปรับปรุงองคกรอยางตอเนื่อง
ตอไป 

3. เพ่ือพัฒนาจัดสรางเครื่องมือสําหรับการบรหิารงานตามแนวการบริหารงานผลสัมฤทธิ์ 
 
ขอบเขตการศึกษา 

1. นําเสนอหลักการกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะหลักของโรงงานศึกษา โดยใช

การวิเคราะหแบบดุลยภาพตามวิธีการของ Balance Scorecard 

2. ขอบเขตของหนวยงานที่ทําการศึกษาการปรับปรุงตัวชี้วัดจะประกอบไปดวย 8 หนวยงาน

ในสายการผลิตดังตอไปนี ้ 

- แผนกผสมยาง 

- แผนกเตรียมช้ินสวน 1  

- แผนกเตรียมช้ินสวน 2   

- แผนกประกอบยางเรเดียล  

- แผนกประกอบยางไบแอส  

- แผนกอบยางยางเรเดียล  

- แผนกอบยางไบแอส 

- แผนกตรวจสอบคณุภาพ 

 
การดําเนินงาน 

- จัดตั้งทีมงานและตัวแทนของทุกหนวยงานในสายการผลิต 

- การวิเคราะหสภาพแวดลอม วิเคราะหและกําหนดปจจัยแหงความสําเร็จ (Critical 

Success Factor) ขององคกร 

- การจัดสรางตวัชี้วัดสมรรถนะการดําเนนิงานหลักขององคกรในสายการผลติตามแนวทาง

ของ Balance Scorecard 



49 

- การประเมนิและคัดสรรตัวชีว้ัดสมรรถนะการดําเนนิงานและนิยามของหนวยงานตางๆ ใน

สายการผลิต 

- การจัดสรางตารางสรุป ตัวชีวั้ดสมรรถนะการดําเนนิงาน (Key Performance Indicator) 

ในสายการผลิตของแตละหนวยงาน 

- การประยุกตใชตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนนิงาน (ขอเสนอแนะ)  

 
ระยะเวลาการดําเนินงาน 
 มิถุนายน 2548 – มีนาคม 2549 

 

 

             หัวหนาโครงการ 

 

      นายเฉลิมพล ลีลาผาติกุล 

         ผูจดัการแผนกวิศวกรรมอุตสาหการ 

(Industrial Engineer Department Manager) 

      วันที_่_________________ 

 

   --------------------------------------------------- 

 

 หนาที่และความรับผิดชอบของทีมดําเนนิงานประกอบไปดวย  

1. ดําเนนิการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับระบบการบริหารงานแบบใชตัวชี้วัดสมรรถนะในการ
ดําเนนิงาน  (Key Performance Indicator)  

2. ตดิตอประสานงานกับตัวแทนของหนวยงานที่อยูในขอบเขตของการศึกษาดําเนินงาน ซึ่ง

ประกอบไปดวย หัวหนาแผนก วิศวกรประจําแผนก เจาหนาทีเ่ทคนิคการผลิต และหัวหนา

งานประจําทีมทั้ง 4 ทมีในแตละแผนก 

3. ดําเนนิการจัดสรางโครงรางการปรับปรงุดัชนีชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงาน (Key 

Performance Indicator) 

4. ดําเนนิการจัดทําเอกสารสื่อตางๆ ที่เก่ียวของกับการดําเนินการ 

5. ประสานงานกับหนวยงานตางๆ เพื่อใหเกิดกิจกรรมในการดําเนนิงาน เชน การจดัเตรียม

สถานที่ฝกอบมและการประชุมความคืบหนาการดําเนินการ  

6. บันทึกและสรปุผลการดําเนินงานรวมถึงขอมูลตางๆ ที่เก่ียวของในแตละขั้นตอน  
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7. จัดทําตารางสรุป ตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงาน (Key Performance Indicator) ใน

สายการผลิตของแตละหนวยงาน 

8. นําเสนอตัวชี้วัดสรรถนะการดําเนนิงานใหกับผูบริหารระดับสูงในการพิจารณาเพื่อนําไป
ประยุกตใชตอไป 

 

เมื่อมีการกําหนดโครงรางการปรับปรงุดัชนชีี้วัดสมรรถนะการดําเนินงาน (Key 

Performance Indicator) ในสายการผลิตของบริษัทตวัอยางแลวไดมีการสงรายละเอียดใหกับ

หัวหนาแผนกทั้ง 8 ที่อยูในขอบเขตของการศึกษาทราบ พรอมทัง้ใหมกีารสงรายชื่อหรือตัวแทนของ

หนวยงานที่จะตองมาเปนเขารวมประชุม ชี้แจงและอบรมรวมกัน ซึง่ในแตละแผนกจะประกอบไป

ดวย หัวหนาแผนก, วิศวกรประจําแผนก, เจาหนาที่เทคนิคการผลติ, และหัวหนางานประจําทีมทัง้ 

4 ทีม ซึ่งทําใหสามารถทราบถึงจํานวนสามชิกทั้งหมด  ังสรุปไดดงันี ้

 

ตารางที่ 4.1: ตารางสรุปจํานวนสมาชิกในโครงการ  

ตําแหนง จํานวน 

หัวหนาโครงการ 1 

ทีมดําเนนิการหลัก 4 

หัวหนาแผนก 8 

วิศวกรประจําแผนก 8 

เจาหนาที่เทคนิคการผลติ 6 

หัวหนางานประจําทีม 32 

รวม 59 

หมายเหต ุ:   

1. เจาหนาที่เทคนคิการผลิตของแผนกประกอบยางเรเดียลและไบแอสมีเพียง 1 คน 

2. เจาหนาที่เทคนคิการผลิตของแผนกอบยางเรเดียลและไบแอสมีเพียง 1 คน 

 

เมื่อรวบรวมรายชื่อสมาชิกทั้งหมดแลวไดมีการกําหนดแผนการประชมุชี้แจงความเขาใจ

ใหกับสมาชิกทุกคนทราบอยางเปนทางการพรอมกับอบรม ใหความรูสําหรับสมาชิกทีมงาน

ทั้งหมดโดยแบงการประชมุออกเปน 2 รอบดวยกัน เนื่องจากวาการทาํงานของหัวหนางานทุกคน 

จะตองมตีองมีการหมุนกะทํางานตลอด 24 ชั่วโมง ซึง่เปนการยากที่จะสามารถประชุม ชี้แจงให

สิ้นสุดเพียงครัง้เดียว ไดมีการติดตอวิทยากรที่มาใหความรูดานการประเมินผลงานและการกําหนด
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ตัวชี้วัดตามมุมมองของ Balance Scorecard มารวมบรรยายดวย ซึ่งกําหนดการ ตารางการอบรม

สามารถดูไดจากรูปที่ 4.1 

 

รูปที ่4.1 กําหนดการในการประชุมชี้แจงความเขาใจใหกับสมาชิกพรอมกับการอบรม ให

ความรูเรื่องการปรุงปรุงตัวชีว้ัดตามแนวทาง Balance Scorecard 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.2 ข้ันตอนการวิเคราะหสภาพแวดลอม วิเคราะหและกําหนดปจจัยแหง
ความสําเร็จ (Critical Success Factor) ขององคกร 

 
จากแนวทางในการจัดตั้งหรอืกําหนดตัวชี้วัดในการดําเนินงานของหนวยงานจึงทําใหตอง

เกิดการทบทวนวิเคราะหสภาพการดําเนินการขององคกรดวย เพื่อที่จะไดทราบวามีปจจัยอะไรบาง

ที่เปนปจจัยหลักในการพัฒนาและปรับปรุงองคกร โดยเฉพาะหนวยงานที่อยูในสายการผลิต 

กอนที่จะนําไปสูข้ันตอนของการวิเคราะหเพื่อกําหนดหาตัวชี้วัดสมรรถนะหลักในการดําเนนิงาน 

(Key Performance Indicator) ของสายการผลิตตอไป โดยขั้นตอนการดําเนินงานเปนไปตาม

ข้ันตอนดานลางนี ้

 

กําหนดการ 
 
08.00 – 08.30  กลาวตอนรับ    (ทีมดําเนินการ) 
08.30 – 09.00  กลาวเปดการประชุม   (กรรมการผูจัดการ) 
09.00 – 10.00  แนะนําชี้แจงโครงการอยางคราวๆ  (หัวหนาโครงการ) 
10.00 – 10.15  พัก 
10.15 – 12.00  บรรยายการวดัสมรรถนะการดําเนินงาน  (วิทยากร) 
12.00 – 13.00  พักกลางวัน 
13.00 – 15.00  บรรยายเกี่ยวกับ BSC Concept (วิทยากร) 
15.00 – 15.15  พัก 
15.15 - 16.15  กิจกรรมกลุม (Case Study)  (ทีมดําเนินการ) 
16.15 – 16.45  สรุปผลการประชุม   (ทีมดําเนินการ) 
16.45 – 17.00  กลาวปดการประชุม   (หัวหนาโครงการ) 
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รูปที ่4.2 : ขั้นตอนการดําเนนิงานวิเคราะหสภาพแวดลอม วิเคราะหและกําหนดปจจัยแหง

ความสําเร็จ (Critical Success Factor) 
 

4.2.1 การวิเคราะหสภาพแวดลอม (SWOT Analysis) 
 

การวิเคราะหสภาพแวดลอมประกอบไปดวยการวิเคราะห 2 สวน ไดแก การ 

วิเคราะหสภาพแวดลอมภายในองคกรและการวิเคราะหสภาพแวดลอมภายนอกองคกร 

ซึ่งสามารถวิเคราะหไดดังตอไปนี้ 

 

1) การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายใน เปนการวิเคราะหเพื่อหาจุดแข็ง 

(Strengths) และจุดออน (Weaknesses) ภายในองคกร ดงัแสดงในตารางที่ 

4.2 

 

 

 

 

การวิเคราะหสภาพแวดลอม (SWOT Analysis) 

การวิเคราะห Matrix TOWS 

การกําหนดวตัถุประสงคเชิงกลยุทธ  

(Objective Strategy) 

การกําหนดมาตรการ (Procedure) 

การวิเคราะหปจจัยแหงความสําเร็จ 

(Critical Success Factor)

ตัวชี้วัดสมรรถนะหลักในการดําเนนิงาน  

(Key Performance Indicator) 
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ตารางที่ 4.2 การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายใน 

จุดแข็ง (Strengths - S) จุดออน (Weaknesses - W) 

S1 - การรองเรียนจากลูกคาอยูในระดับต่ํา

(Low customer complain) ไมเคยเกิดขึ้นใน

รอบ 2 ป 

S2 - มีความยืดหยุนในสายการผลิตที่สงู

สามารถผลิตยางไดหลากหลายระดับกลุม

ตลาดหรือลูกคา (High Flexibility Process) 

S3 - พนักงานมีประสบการณในการผลติยาง

รถยนตมานาน และสามารถทํางานได

หลากหลายตําแหนงหนาที ่(Experience of 

Employee and multi skill) 

S4 – ผลิตภัณฑยางรถยนตของโรงงาน จดัอยู

ในระดับคณุภาพที่สูงกวาคูแขง (High product 

quality level) 

S5 - เปนยางรถยนตที่รูจักกันดีในตลาด (Well 

know in market) 

S6 - มีความหลากหลายของผลิตภัณฑเปน

อยางมาก (A lot product variety ) มี

ผลิตภัณฑมากถึง 7 ประเภทที่การผลติใน

โรงงาน คือ ยางเรเดียล,ไบแอส,มินิสแปร

,Motorcycle,ยางใน,ยางรอง และยางหลอดอก 

W1 - มีผลิตภณัฑหลายประเภทที่ไมเกิดผล

กําไร (Many non profit product)  

W2 - มีของเสยีที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลติที่

สูง (High scrap level) คือ 4.26 % เทียบกับ

น้ําหนักยางทีท่ําการผลิตทัง้หมด (2547-2548 

ครึ่งปแรก) 

W3 - พื้นที่ของโรงงานมีจํากัดไมสามารถขยาย

เพิ่มได (Space limitation) เนื่องจากที่ตัง้อยูใน

เขตชุมชนเมือง 

W4 – คาใชจายที่สูงในเรื่องของการบํารุงรักษา

เครื่องจักรเนื่องจากเครื่องจกัรที่ใชในการผลิตมี

ความเกา (Low efficiency and old Machine) 

เทียบไดเปน 26.78 % ของคาใชจายทั้งหมด 

W5 - การส่ือสารขอมูลภายในองคกรไมมี

ประสิทธิภาพ (Ineffective communication) 

W6 -  มีอตัราการเขา ออกของพนักงานในทุก

ระดับสูง (High turn over) คือรอยละ 15.25 

ของของพนักงานทั้งหมดในรอบ 1 ป 

W7 - พนักงานยังขาดจิตสํานึกในเรื่องของ

ตนทนุการผลิต (Low cost awareness of 

operator) โดยเหน็ไดจากตนทนุที่สงูขึ้นจาก

กระบวนการดาํเนินงานในชวง ม.ค.-มิ.ย.2548 

 

 

2) การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายนอก เปนการวิเคราะหเพื่อหาโอกาส 

(Opportunities) และอุปสรรค (Threats) ของธุรกิจ ดังแสดงในตารางที่ 4.3 
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ตารางที่ 4.3 การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายนอก 

โอกาส (Opportunities - O) อุปสรรค (Threats - T) 

O1 - โอกาสในการเพิ่มมูลคาของผลิตภัณฑ

ตามแนวทาง ISO14000 (Add value by 

ISO14000) 

O2 - มีโครงการและเงนิลงทุนใหมจากบริษัทแม 

(New project / Investment) 

O3  - การขยายตัวของเศรษฐกิจและธุรกิจยาง

รถยนต (Growth of economic) 

 

 

 

 

T1 - การแขงขันในธรุกิจยางรถยนตทีร่นุแรงทัง้

ภายในและนอกประเทศ (High competition) 

T2 - คาใชจายดานพลังงานที่สูงขึ้น (Energy 

cost) เทียบไดเปน 40.49 % ของคาใชจายดาน

พลังงานของป 2547 

T3 - ตนทนุและคณุภาพของวัตถุดิบที่มีการ

นําสงจาก Supplier มีปญหาบอยครั้ง (High 

Cost and Low Quality of Raw Material) 

T4 - สหภาพแรงงาน (Union) 

T5 - การขยายตัวของเศรษฐกิจทําใหเกิดการดึง

ตัวบุคลากรในองคกร (Growth of economic 

come to more turn over) 

 

 
4.2.2 การวิเคราะห Matrix TOWS 
 

เครื่องมือที่ใชในการออกแบบกลยุทธโดยอาศัยความสัมพันธระหวางตัวแปรที่

สําคัญ แมทรกิซ TOWS เปนโครงรางงานสําหรับการวิเคราะหระบบซึง่วิเคราะหอุปสรรค 

(Threats) และโอกาส (Opportunity) จากสภาพแวดลอมภายนอก กับ จุดออน 

(Weakness) และจุดแข็ง (Strengths) จากสภาพแวดลอมภายในองคกร 

 

โดยทั่วไปบริษัทไดกําหนดจดุแข็งและจดุออน ตลอดจนโอกาสและอุปสรรคจาก

สภาพแวดลอม แตสภาพทีม่องขามไปคือ การเชื่อมปจจัยเหลานี้ตองการการเลอืกปจจัย

สําคัญที่แตกตางกันเพื่อจัดระบบทางเลือกเหลานี้ แมทรกิซ TOWS ไดเสนอ T แทน

อุปสรรค (Threats) O แทนโอกาส (Opportunities) W แทนจดุออน (Weaknesses) S 

แทนจดุแข็ง (Strengths) โมเดล TOWS เริ่มตนที่อุปสรรค (Threats) เพราะในหลาย

สถานการณบริษัทมีการวางแผนวัตถุประสงคเชิงกลยุทธ เปนผลมาจากวิกฤตและ

อุปสรรค 
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แนวทางเลือก 4 ประการ (Four alternative Strategies) ของ แมทริกซ TOWSซึ่ง

สามารถมีการวิเคราะหไดดังตาราง 4.4 

ตารางที่ 4.4 การวิเคราะหแมทริกซ TOWS 

 

และในแตละแนวทางเลือก 4 ประการ (Four alternative 0rientations) จะถูก

นํามาใชในการพิจารณาปจจัยหลักที่สงผลตอการดําเนินธรุกิจ โดยมีรายละเอียดดงันี ้

1. แนวทาง WT (WT Orientation) อยูในมุมขวาตอนลาง มีเปาหมายที่จะแกไข  

และปองกัน ไมใหเกิดเหตุการณที่เปนจุดออน และอุปสรรคที่มีอยูนัน้แยหรือเลวราย 

รุนแรงไปกวาที่เปนอยูนี ้ซึ่งสามารถหาความสัมพันธของ จดุออน (Weakness) กับ

อุปสรรค (Threats) ในการกําหนดวัตถุประสงคเชิงกลยุทธ ดงันี ้

1.1 ลดความสูญเสียจากของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลติเพื่อเพิ่ม 

โอกาสในการแขงขันดานราคา (W2T1, W2T2) 

1.2  ใชพ้ืนทีท่ี่อยูอยางจํากัดใหเกิดประโยชนสูงสุดในการผลิตผลิตภัณฑที ่
กอใหเกิดผลกําไรเพ่ือความอยูรอดขององคกรภายใตสภาพการแขงขันที่สงู (W3T1) 

1.3  ลดคาใชจายที่สูงในเรื่องของการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่เกาและลด 

คาใชจายดานพลังงานที่สงูเพ่ือเพิ่มโอกาสในการแขงขันดานราคา (W4T1, W2T2) 

1.4  ลดขอขัดแยงในกลุมของสหภาพแรงงานโดยการเพิ่มประสิทธิภาพ 

ในการสื่อขอความ (W5T4) 

1.5  ลดอตัราการเขา ออกของพนักงานเนื่องจากการดึงตัวพนักงาน 

ภายใตสภาวะเศรษฐกิจที่กําลังเติบโต (W6T5) 

1.6 ปลูกจิตสํานึกใหกับพนักงานในเรื่องของตนทนุการผลิตภายใตสภาพ 

การแขงขันที่สงู (W7T1) 

 

ปจจัยภายใน (Internal Factor) 

 

ปจจัยภายนอก(External Factor) 

จุดแข็งภายใน 

(Strengths - S) 

จุดออนภายใน 

(Weaknesses - W) 

โอกาสภายนอก 

(Opportunities - O) 

แนวทาง SO : มาก-มาก 

(SO Strategy : Maxi-Maxi) 

แนวทาง WO : นอย-มาก 

(WO Strategy : Mini-Maxi) 

ภัยภายนอก 

( Threats - T) 

แนวทาง ST : มาก-นอย 

(ST Strategy : Maxi-Mini) 

แนวทาง WT : นอย-นอย 

(WT Strategy : Mini-Mini) 
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2. แนวทาง WO (WO Orientation) มีเปาหมายที่จะแกไขจุดออนของ 

องคกรเพ่ือรองรับโอกาสในการดําเนินงานตอไป ในบางกรณีอาจจะพัฒนาองคกรหรือ

ตองการความสามารถเฉพาะอยาง (เทคโนโลยีหรือบุคคลทีม่ีทักษะ) จากภายนอกมี

ทางเลือกที่เปนไปไดเพื่อสรางขอไดเปรียบของโอกาสจากสภาพแวดลอมภายนอก ซึ่ง

สามารถหาความสัมพันธของ จดุออน (Weakness) กับ โอกาส (Opportunity) ในการ

กําหนดวัตถุประสงคเชิงกลยุทธ ดังนี ้

2.1 ลดกําลังการผลิตผลิตภัณฑที่ไมกอใหเกิดผลกําไร เพื่อขยายกําลังการ 
ผลิตในผลติภณัฑที่กอใหเกิดผลกําไรในการดําเนนิงาน ดวยเงินลงทนุของบริษัทแม 

(W1O2) 

2.2 การเปลี่ยนแปลง ทดแทนเครื่องจักรเกา ดวยเครื่องจักรใหมทีม่ีสมรรถนะ 

สูงจากเงินลงทุนของบริษัทแม (W4O2) 

  

3. แนวทาง ST (ST Orientation) เปาหมายคือทําใหจุดแข็งทีม่ีอยูในองคกรไดรับ

ผลกระทบจากภัยที่จะเกิดขึน้ใหนอยที่สุด ซึ่งสามารถหาความสัมพันธของ จุดแข็ง 

(Strengths) กับ อุปสรรค (Threats) ในการกําหนดวัตถุประสงคเชิงกลยุทธ ดังนี ้

3.1 รักษาระดับคณุภาพ มารตรฐานของผลิตภัณฑใหดีกวาคูแขงเพื่อนํามา 

เปนจดุขายภายใตสภาวะการแขงขันที่สูงของตลาดยางรถยนตภายในและภายนอก

ประเทศ (S1T1, S4T1, S5T1) 

3.2 ดูแลพนักงานที่มีประสบการณและศักยภาพในการทํางานที่สูงใหอยูใน 

องคกรเพ่ือปองกันการถูกดึงตัวไปอยูบริษัทอ่ืนที่มีการขยายตัวขององคกรภายใตภาวะการ

เจรญิเติบโตทางเศรษฐกิจ (S3T5) 

      

4. แนวทาง SO (SO Orientation) เปนสถานการณที่บรษัิทหรือองคกรตองการ 

สูงสุด โดยบรษัิทใชจุดแข็งขององคกรและขอไดเปรียบจากโอกาสของปจจัยภายนอก ใน

การเติบโตทางธรุกิจ โดยทั่วไปเปาหมายขององคกรจะเกิดมาจากแมทริกซนี ้ถามีจุดออน

พยายามแกไขปญหาเพื่อเปลี่ยนใหเปนจดุแข็งถาเผชิญอุปสรรคตองพยายามเปลี่ยนให

เปนโอกาส ซึ่งสามารถหาความสัมพันธของ จดุแข็ง (Strengths) กับ โอกาส 

(Opportunity) ในการกําหนดวัตถุประสงคเชิงกลยุทธ ดังนี ้

4.1 เพ่ิมหรือขยายตัวกําลังการผลิตภายใตความยึดหยุน และหลากหลาย 

ของผลิตภัณฑในสายการผลิตเพ่ือรองรับสวนแบงตลาดของยางรถยนตที่ขยายตัวทั้ง

ภายในและภายนอกประเทศ  (S2O3, S6O3) 
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4.2  เพิ่มอัตราการผลิตจากพนักงานทีม่ีประสบการณในการทํางานที่สงูใน 

สายการผลิตเพ่ือรองรับการขยายตัวของธุรกิจยางรถยนต (S3O3) 

 
4.2.3 การกาํหนดมาตรการในการดําเนินงานตามวัตถุประสงคเชิงกลยุทธ 
 

จากแนวทางของการวิเคราะห Matrix TOWS ซึ่งสามารถนํามาศึกษาเพื่อเปน

แนวทางสําหรบัการกําหนดมาตรการหลักในการดําเนนิงานตามแตละแนวทางของการ

วิเคราะห Matrix TOWS ไดดังนี ้

 

1. แนวทาง WT (WT Orientation)  

 

- เลิกทําการผลิตผลิตภัณฑที่ไมมีกําไรหรอืผลตอบแทนต่ํา (Eliminate and 

liquidate non-profitability product) 

ถามีการเพ่ิมสัดสวนของการผลิตยางที่มีผลตอบแทนสูงมากยิ่งขึ้นจะทํา 

ใหผลประกอบการขององคกรเพิ่มมากขึ้นกวาการที่จะสูญเสียทรัพยากรที่มีอยูในองคกร

ไปกับผลิตภัณฑที่ไมกอใหเกิดผลตอบแทนหรือผลตอบแทนทีต่่ํา ประกอบกับองคกรมี

อุปสรรคในเรือ่งของพื้นทีเ่ปนอยางมาก ซึ่งอาจจะไดนําพื้นที่ที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑที่

ไมกอใหเกิดผลตอบแทนทีด่มีาทําการผลิตผลิตภัณฑที่มผีลตอบแทนสูงมาก 

 

- ทําการผลิตที่มีประสิทธิภาพภายใตตนทุนทีต่่ํา (Low-cost manufacturing 

efficiency) 

เนื่องจากวาเราพบวาในกระบวนการผลิตปกติไดมีการกอใหเกิดของเสยี 

จํานวนมาก ซึ่งมาจากหลายสาเหตดุวยกันไมวาจะเปนเครื่องจักรที่ใชมสีภาพที่เกา หรือ

การที่พนักงานขาดความตระหนักในเรื่องของตนทนุในการผลิต หรืออาจจะปนที่กระบวน

การที่มีมาตรฐานทางดานคณุภาพของสินคาที่สูงเกินไป ซึ่งจะตองมีการทําการศึกษา

สาเหตุและแนวทางแกไขกันอยางจริงจังเพื่อที่จะทําใหตนทนุในการผลิต ที่เกิดจาก

วัตถุดิบที่สญูเสยีไปกับผลิตภัณภัณฑที่ไมไดมาตรฐาน 
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2. แนวทาง WO (WO Orientation) 

 

- การเปลี่ยนแปลง ทดแทนเครื่องจักรเกา ดวยเครื่องจักรใหมที่มีสมรรถนะ 

สูง (Machine replacement) 

 ดวยสภาพของเครื่องจักรทีม่ีความเกา จะตองมีการพิจารณาในสวนของ

การเปลี่ยนแปลง ทดแทนเครื่องจักรเกาที่มีใชกันมานาน ซึง่อาจหมายถึงการที่เครื่องเกา

ไมมีความสามารถและสมรรถนะสงูพอทีจ่ะสามารถผลิตสินคาและผลิตภัณฑที่ทนัสมัย 

รวมไปถึงการที่เครื่องจักรเกาจึงทําใหเกิดคาใชจาย หรอืตนทนุในการบํารงุรักษาที่สูง และ

ในเครื่องจักรใหมทีม่ีการนําเทคโนโลยีใหมชวยใหลดตนทุนคาใชจายในเรื่องของพลงังาน

ที่ใชไดอีกดวย 

 

3. แนวทาง ST (ST Orientation) 
 
- ตอบสนองความตองการของลูกคาในทุกดาน โดยเฉพาะดานคุณภาพของ

สินคา (Overall customer requirement – especially quality oriented) 

จากที่จุดแข็งของผลิตภัณฑที่มคีณุภาพเหนือกวาผูผลิตในรายอื่นๆจึง 

จะตองมีการรกัษามาตรฐานทางดานคุณภาพใหดีตลอดไป ไมเพียงแตการตอบสนอง

ความตองการของลูกคาในเรื่องของคณุภาพของผลิตภัณฑเทานัน้ เรายังตองมีการ

ตอบสนองความตองการของลูกคาในดานอื่นๆ ดวยเชน ราคา ปริมาณ เปนตน  
 

- การบริหารทรัพยากรบุคคลที่มีประสทิธภิาพ (Effective Human Resource 

Management) 

ในการทําการวิเคราะหไมวาจะเปนการวิเคราะหสภาพแวดลอม (SWOT  

Analysis) หรือ การวิเคราะห Matrix TOWS จะพบวาเราไดพบขอเดน และขอดอยในเรื่อง

ของทรัพยากรบุคคล ถามีการจัดการในเรื่องของทรัพยากรบคุคลเปนอยางดีและเปนระบบ

จะสามารถทําใหทรัพยากรบุคคลเหลานี ้แสดงศักยภาพออกมาอยางเต็มความสามารถ 

จะทําใหบคุคลเหลานี้กลายมาเปนกําลังสําคัญในการขับเคลื่อนองคกรใหเจรญิกาวหนา

ตอไปไดเปนอยางดี 
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4. แนวทาง SO (SO Orientation) 
 
- พัฒนาศักยภาพในการผลิตเพื่อเพิ่มผลิตผลยางที่มีคณุภาพสูงมากขึ้น (Volume 

Enhancing in High performance tire by improving productivity of manufacturing) 

 ภายใตพนักงานที่มปีระสบการณในการทํางานสูงจะสามารถมี 

เทคนคิและทกัษะในการทํางานทีด่ ีทําใหสามารถปรับปรุง พัฒนางานใหเกิดผลผลิตใน

การทํางานที่สงูมากขึ้นประกอบกับการที่มีเพิ่มสัดสวนของยางที่มคีณุภาพที่สูงและผล

กําไรตอบแทนสูงจะชวยใหสามารถเพ่ิมกําไรในผลประกอบการไดเพิ่มมากขึ้นดวย 

 
4.2.4 การวิเคราะหปจจัยแหงความสําเร็จ (Critical Success Factor) จาก 
มาตรการในการดําเนินงาน 
 

Thompson Strickland (2003) ไดกลาวถึง Critical Success Factor (CSFs) ไว

วา CSFs เปนส่ิงที่สงผลกระทบอยางยิ่งตอความสามารถขององคกรในการที่จะประสบ

ความสําเร็จในการดําเนนิกิจการ ซึ่งจากการวิเคราะหตามแนวทางทัง้ 4 ของ แมทริกซ 

TOWS และแนวทางการกําหนดมาตรการในการดําเนนิงาน ซึง่ในบรษัิทที่ทําการศกึษาได

มีการประชุมและพิจารณาจากเหตุผลของทีมงาน โดยสามารถหาขอสรุปไดวา CSFs ของ

บริษัททีท่ําการศึกษา มีดังนี ้

 

- ตนทนุการผลิต (Cost) 

- คณุภาพ (Quality) 

- ทรัพยากรมนษุย (Human Resource) 

- ผลิตผล (Productivity) 
 

4.2.5 การจัดทาํแผนผังความสัมพันธของ ปจจัยแหงความสําเร็จ (Critical  
Success Factor) กับมุมมองของ Balance Scorecard 

 

ตามที่มีการวิเคราะหเพื่อหาปจจัยแหงความสําเร็จขององคกรโดยขั้นตอนตอไป

จะเปนการทีจ่ะนําเครื่องมือในการวัดสมรรถนะการดําเนินงานแบบดลุยภาพหรือ 

Balance Scorecard มาใชในการประเมินผลการดําเนินงานเพ่ือใหเกิดความสอดคลอง

กับปจจัยแหงความสําเร็จที่ไดตัง้ไว โดยเราสามารถที่จะวิเคราะหหาความสัมพันธระหวาง 
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ปจจัยแหงความสําเร็จแตละตัวกับมุมมองตางๆของ Balance Scorecard ไดตามตารางที่ 

4.5 

 

ตารางที่ 4.5 ความสัมพันธของปจจัยความสําเร็จกับ มมุมองตางๆของ Balance Scorecard 

 

ปจจัยความสําเร็จตัวที ่1  ตนทนุการผลิต (Cost) 

มุมมอง ความสัมพันธกิจกรรม 

ดานการเงนิ (Financial 

Perspective) 

 

 

ดานลูกคา  (Customer 

Perspective) 

 

ดานกระบวนการภายใน 

(Internal Process 

Perspective) 

 

 

 

 

 

ดานนวัตกรรม การเรียนรูและ

การเจริญเติบโต (Learning 

and Growth Perspective) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Cost Awareness 

Resource Optimization 
(man,machine,material,method) 

High 
Productivity 

Low scrap 

Price Satisfied

High Margin
Low Cost

Good Market 
Share 
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ปจจัยความสําเร็จตัวที ่2  คุณภาพ (Quality) 

มุมมอง ความสัมพันธกิจกรรม 

ดานการเงนิ (Financial 

Perspective) 

 

 

 

 

ดานลูกคา  (Customer 

Perspective) 

 

ดานกระบวนการภายใน 

(Internal Process 

Perspective) 

 

ดานนวัตกรรม การเรียนรูและ

การเจริญเติบโต (Learning 

and Growth Perspective) 

 

 

ปจจัยความสําเร็จตัวที ่3  ทรัพยากรมนุษย (Human Resource) 

มุมมอง ความสัมพันธกิจกรรม 

ดานการเงนิ (Financial 

Perspective) 

 

 

 

 

ดานลูกคา  (Customer 

Perspective) 

 

ดานกระบวนการภายใน 

(Internal Process 

Perspective) 

 

ดานนวัตกรรม การเรียนรูและ

การเจริญเติบโต (Learning 

and Growth Perspective) 

 

 

 

 

 

More Customers 

Safe & Satisfied

High Quality & Low Risk

Competency and 
Skill 

Customer 
Retention

More Customers 
Customer 
Retention

Safe & Satisfied

High Quality & 
Low Risk

Competency 

Motivation 

High Productivity 
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ปจจัยความสําเร็จตัวที ่4  ผลิตผล (Productivity) 

มุมมอง ความสัมพันธกิจกรรม 

ดานการเงนิ (Financial 

Perspective) 

 

ดานลูกคา  (Customer 

Perspective) 

 

 

 

ดานกระบวนการภายใน 

(Internal Process 

Perspective) 

 

 

 

 

ดานนวัตกรรม การเรียนรูและ

การเจริญเติบโต (Learning 

and Growth Perspective) 

 

 

 เมื่อมีการวิเคราะหความสัมพันธกับปจจัยของความสําเร็จในแตละตัวแลวนั้นจะมีการนํา

ความสัมพันธนั้นมาเรียงตอกันเปนแผนผงัความสัมพันธในภาพรวมตอไป ในตารางที่ 4.6

High Margin

Price Satisfied

High Productivity 

Multi skill

Low Cost 

On time 
delivery 

Low scrap 

Centralization 
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 CSF 1 :  Cost CSF 4 : Productivity CSF  2 : Quality CSF 3 : Human Resource 

ดานการเงิน (Financial 

Perspective) 

 

 

 

 

 

 

ดานลูกคา  (Customer 

Perspective) 

 

 

 

 

 

 

 

ดานกระบวนการภายใน 

(Internal Process 

Perspective) 

 

 

 

 

 

  

ดานนวัตกรรม การเรียนรูและ

การเจริญเตบิโต (Learning 

and Growth Perspective) 

 

 

  

 

ตารางที่ 4.6 ตารางความสัมพันธระหวาง ปจจัยแหงความสําเร็จแตละตัวกับมุมมองตางๆของ Balance Scorecard ในภาพรวม ของโรงงานกรณีศึกษา

Resource Optimization 
(man,machine,material,method)

High Productivity High Quality & Low Risk 
Low scrap

Centralization

More Customers

High Margin

Low Cost

Customer 
Retention

CompetencyMulti skillAwareness Motivation

High 
Productivity

Safe & Satisfied Price Satisfied

On time delivery 

Good Market 
Share



64 

4.3 ข้ันตอนการจัดสรางตัวช้ีวัดสมรรถนะการดําเนินงานหลักขององคกรใน 
สายการผลิตตามแนวทางของ Balance Scorecard  

 

วิธีการนี้ทางตนตํารับของ BSC คือ Kaplan และ Norton คอนขางนิยมโดยมอง 

วาองคกรจะตองมีการกําหนดปจจัยแหงความสําเร็จ (Critical Success Factor) ข้ึนมา

กอน โดยปจจัยแหงความสําเร็จ เหลานี้จะตองเกิดข้ึนมาจากการวิเคราะหสภาพแวดลอม 

(SWOT Analysis) การวิเคราะหวัตถุประสงคเชิงกลยุทธระดับองคกร ซึ่งปจจัยแหง

ความสําเร็จ (Critical Success Factor) ของโรงงานกรณศีึกษามีทั้งหมดอยูดวยกัน 4 

ปจจัย ประกอบไปดวย 

 

ปจจัยความสําเร็จตัวที ่1: ตนทนุการผลิต (Cost) 

ปจจัยความสําเร็จตัวที ่2: คณุภาพ (Quality) 

ปจจัยความสําเร็จตัวที ่3: ทรัพยากรมนุษย (Human Resource) 

ปจจัยความสําเร็จตัวที ่4: ผลิตผล (Productivity) 

 

ภายหลังจากที่โรงงานศึกษาไดมีการกําหนดปจจัยความสําเร็จทัง้4 ปจจัย ซึ่งถือ

วาเปนเปาหมายหรือวัตถุประสงค เพื่อใหเกิดความสําเรจ็ในการดําเนนิงาน โดย

วัตถุประสงคแตละตัวมีความสัมพันธในมมุมองของ Balance Scorecard อยางไร จะ

สามารถดูไดจากตาราง 4.7 

ตารางที ่4.7: ตารางความสัมพันธของปจจัยความสําเร็จหรือวตัถุประสงคในมุมมองของ Balance 

Scorecard แตละหัวขอแลว 

ปจจัยความสําเร็จ CSF 1 

(Cost) 

CSF 2 

(Quality) 

CSF 3 

(HR) 

CSF 4 

(Prod.) 

มุมมองดานการเงนิ  

(Financial Perspective) 

 
X 

   

มุมมองดานลูกคา  

(Customer Perspective) 

  
X 

  

มุมมองดานกระบวนการภายใน 

(Internal Process Perspective) 

    
X 

มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 

(Learning and Growth Perspective) 

   
X 
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  จากตารางความสัมพันธของปจจัยความสําเร็จหรือวัตถุประสงคในมมุมองของ 

Balance Scorecard แตละหัวขอแลว จึงไดมีการระดมสมอง (Brainstorming) กันภายในทีมงาน

การดําเนินหลกัพรอมตัวแทนของแตหนวยงาน เพ่ือพิจารณาวาภายใตปจจัยแหงความสําเร็จหรอื

วัตถุประสงคแตละตัวนัน้ จะสามารถมีตัวชี้วัดอะไรไดบางที่มคีวามสัมพันธกันในมุมมองของ 

Balance Scorecard โดยหลักการพิจารณาจะมุงเนนเฉพาะรายละเอียดของในหนวยงานที่จะ

ทําการศึกษา (8 แผนกในสายการผลิต) เทานั้น ดังแสดงในตารางที ่4.8  

 

 ตัวชี้วัด 

มุมมองดานการเงนิ 

(Financial Perspective) 

ปจจัยความสําเร็จตัวที ่1 : ตนทนุการ

ผลิต (Cost) 

- งบประมาณปรับปรุงของแตละแผนก (Budget) 

- คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 

- ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต กอนอบ 

- ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต หลังอบ 

- % ของการทาํงานลวงเวลา 

 

มุมมองดานลูกคา 

(Customer Perspective) 

ปจจัยความสําเร็จตัวที ่2 : คณุภาพ 

(Quality) – สินคา และ บรกิาร 

 

- % การจัดสงของใหไดตามจํานวนของลูกคาภายนอก 

- % การจัดสงของใหไดตามจํานวนของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

- % การจัดสงของใหทันตามเวลาของลูกคาภายนอก 

- % การจัดสงของใหทันตามเวลาของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

- % การรองเรยีนของลูกคาภายนอกเรื่องของคณุภาพ 

- % การรองเรยีนของลูกคาภายใน (หนวยงานถัดไป) เรื่อง

ของคณุภาพ 

- จํานวนครัง้ที่พบปจจัยเส่ียงที่กอใหเกิดปญหาและอุปสรรค

ในการผลิตทีม่ีผลตอคณุภาพของผลิตภัณฑ 

- % ความผิดพลาดในการตรวจสอบคณุภาพของผลิตภัณฑ

ในแตละขัน้ตอนการผลิต 
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มุมมองดานกระบวนการภายใน 

(Internal Process Perspective) 

ปจจัยความสําเร็จตัวที ่4 : ผลิตผล 

(Productivity) 

 

- ประสิทธิภาพโดยรวม (O.E.E) 

- Machine Utilization 

- Operator Efficiency 

- จํานวนสงยางเขา Warehouse ตอคน 

- จํานวนชั่วโมง Down time and delay 

- % ความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง 

- จํานวนพนักงานที่ใชตอการผลติ 1 ตนั 

 

มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 

(Learning and Growth Perspective) 

ปจจัยความสําเร็จตัวที ่3 : ทรัพยากร

มนุษย(Human Resource) 

- ความสามารถและความเชี่ยวชาญในงานทีห่ลากหลายของ

พนักงาน 

- จิตสํานึกในเรื่องของตนทนุ คณุภาพ ผลผลิตของพนักงาน

ในทุกระดับ 

- จํานวนอุบัตเิหตทุี่เกิดขึ้นในการทํางาน 

- อัตราความถี่ของอุบัติเหต ุ

- อัตราความรนุแรงของอุบตัเิหต ุ

- ระดับคะแนนของการประเมินความพรอมในการบริหารงาน

แบบ Empowerment 

- จํานวน program หรือเทคโนโลยีใหมทีน่ํามาใชใน

หนวยงาน 

 

ตารางที่ 4.8 การแปลงปจจัยแหงความสําเร็จ (Key Success Factor) สูตัวชี้วัดในมมุมอง 

Balance Scorecard 

 

ซึ่งเมื่อมีการประเมนิผลของตัวชี้วัดในแตละปจจัยความสําเร็จหรือวัตถุประสงคในมมุมอง

ของ Balance Scorecard แลวไดมีการสรปุรวม ตัวชี้วัดและนิยามของ Balance Scorecard ใน

มุมมองตางๆของหนวยงานสายการผลิตทีท่ําการศึกษา ดังตารางที่ 4.9 ตอไป
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ตารางที่ 4.9 ตัวชี้วัดและนยิามของ Balance Scorecard ในมุมมองตางๆของหนวยงานสายการผลิตทีท่ําการศึกษา 

วัตถุปรสงค ตัวชี้วัด นิยาม หนวย 

- งบประมาณปรับปรุงของแตละแผนก (Budget) 

 

งบประมาณปรับปรุงที่ใชจรงิ  

งบประมาณปรับปรุงทีต่ั้งไว 

% 

- คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

บาท / 

หนวย 

- ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต กอนอบ น้ําหนักของเสียกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลิตได 

% 

จํานวนของเสยีหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลิตได (เสน) 

% - ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต หลังอบ 

น้ําหนักของเสยีหลังอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางหลังอบที่ผลิตได 

% 

มุมมองดานการเงนิ 

(Financial Perspective) 

- การลดตนทนุการผลิต (Cost 

Reduction) 

- % ของการทาํงานลวงเวลา ชั่วโมงทํางานลวงเวลา  

ชั่วโมงทํางานรวมปกต ิ

% 

มุมมองดานลกูคา 

(Customer Perspective) 

- การพัฒนาและปรับปรุงระดับ

- % การจัดสงของใหไดตามจํานวนของลูกคา

ภายนอก 

จํานวน size ของผลิตภณัฑ ที่ผลิตไดตามเปาหมาย

จํานวน size ของผลิตภณัฑ ในแผนการผลิต 

 

% TRD 
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จํานวนยาง (เสน) ที่ผลิตได 

จํานวนยาง (เสน)ในแผนการผลิต 

% TRP 

 

- % การจัดสงของใหไดตามจํานวนของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของใหไดตามจํานวน 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมดในแผนการผลิต 

% 

- % การจัดสงของไมทันตามเวลาของลูกคาภายนอก 

 

จํานวนครั้งในการจัดสงของที่ไมไดตามเวลากําหนด

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 

- % การจัดสงของไมทันตามเวลาของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของที่ไมไดตามเวลากําหนด

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด (หนวยงานถัดไป) 

% 

- % การรองเรยีนของลูกคาภายนอกเรื่องของคณุภาพ จํานวนครั้งการรองเรียนของลูกคาเรื่องของคณุภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 

- % การรองเรยีนของลูกคาภายใน (หนวยงานถัดไป) 

เรื่องของคณุภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนของลูกคาเรื่องของคณุภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด (หนวยงานถัดไป) 

% 

- จํานวนครัง้ทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิดปญหาและ

อุปสรรคในการผลติที่มีผลตอคณุภาพของผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิดปญหาและ

อุปสรรคในการผลติที่มีผลตอคณุภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง 

คณุภาพ (Quality level) – สินคา และ 

บริการ 

- % ความผิดพลาดในการตรวจสอบคณุภาพของ

ผลิตภัณฑในแตละขั้นตอนการผลิต 

จํานวนครั้งในการเจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

% 

มุมมองดานกระบวนการภายใน 

(Internal Process Perspective) 

- ประสทิธิภาพโดยรวม (O.E.E) 

 

อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง x 

อัตราคณุภาพ 

% 
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- Machine Utilization Actual Machine Hour 

Standard Machine Hour 

% 

 

- Operator Efficiency Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

% 

 

- จํานวนสงยางเขา Warehouse ตอคน จํานวนยางที่ตรวจ สงยางเขา Warehouse 

จํานวนคนในหนวยงานตรวจแตงยางทั้งหมด 

เสน / คน 

- จํานวนชั่วโมง Down time and delay จํานวนชั่วโมง Down time and delay ชั่วโมง 

- % ความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทัง้หมด 

% 

 

- การเพิ่มอัตราการผลิต (Productivity 

Improvement) 

 

- จํานวนพนักงานที่ใชตอการผลิต 1 ตนั จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

คน ตอ ตัน 

- ความสามารถและความเชี่ยวชาญในงานที่

หลากหลายของพนักงาน 

จํานวนความสามารถในการทํางานที่เพิ่มขึ้นในรอบป

จํานวนความสามารถในการทํางานของปที่ผานมา 

% 

 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องตนทนุการผลิต

จํานวนพนักงานทั้งหมด 

% 

 

มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 

(Learning and Growth Perspective) 

- การบริหารทรัพยากรมนุษย 

(Human Resource Management) 

- จิตสํานึกในเรื่องของตนทนุ คุณภาพ ผลิตผลของ

พนักงานในทกุระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องคณุภาพ 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 

% 
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 จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องผลติผล 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 

% 

 

- จํานวนอุบัตเิหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยดุงาน ครั้ง 

- อัตราความถี่ของอุบัติเหต ุ จํานวนครั้งของอุบัติเหตุ *1,000,000 

จํานวน ชม. ทํางานทั้งหมด 

ครั้ง ตอ ชม. 

ทํางาน 

- อัตราความรนุแรงของอุบตัเิหต ุ จํานวนวันทํางานที่สูญเสีย *1,000,000  

จํานวน ชม. ทํางานทั้งหมด 

วัน ตอ ชม. 

ทํางาน 

- ความพรอมในการบรหิารงานแบบ Empowerment คะแนนประเมนิของพนักงานตามหัวขอ 

Empowerment 

คะแนน 

 

-  จํานวน program หรือเทคโนโลยีใหมทีน่ํามาใชใน

หนวยงาน 

จํานวน program หรือเทคโนโลยีใหมที่นํามาใชใน

หนวยงาน 

program 
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4.4 ข้ันตอนการประเมินและคัดสรรตัวช้ีวัดสมรรถนะการดําเนินงานและ 
นิยามของหนวยงานตางๆ ในสายการผลิต 
 

จากตารางที่ 4.9 ไดแสดงถึงตัวชี้วัดและนยิามของ Balance Scorecard ในมุมมองตางๆ

ของหนวยงานสายการผลิตที่ทําการศึกษา ซึ่งทําใหเหน็แนวทางการดาํเนินงานที่จะนํามาสรางเปน

แผนงานและสามารถนํามาตั้งหัวขอและตวัดัชนี้ชี้วัดแตละหนวยงานในสายการผลิตไดอยาง

ชัดเจนมากขึ้น 

 

การประเมนิและคัดเลือกตัวชี้วัดพรอมนิยามในรูปของ Balance Scorecard ใหเปน

แผนงานในการดําเนินงานของสายการผลิตสามารถทําไดโดยอาศัยการทําตาราง OS ซึ่งตาราง 

OS นัน้เปนตาราง Matrix ที่เปรียบเทียบระหวางตัวชี้วัดกับหนวยงานตางๆ การทําตาราง OS นั้น

จะชวยทําใหผูบริหารของแตละหนวยงานสามารถนําตัวชี้วัดที่สอดคลองไปใชในการดําเนนิงานได  

 

ในการทําตาราง OS นัน้ ทางทีมงานจะนําตัวชี้วัดในสายการผลิตมาเรยีงในแนวตัง้ และ

รายชื่อของหนวยงานตางๆ ในสายการผลิตมาเรียงในแนวนอน หลังจากนําตัวชี้วัดในสายการผลิต

และหนวยงานตางๆ มาทําเปนตาราง Matrix แลว ทีมดาํเนินการและตัวแทนในระดบัหนวยงานทกุ

คนมาพิจารณารวมกันทีละหนวยงานตามแผนการดําเนินงานวาตัวชี้วัดแตละตัวนัน้เก่ียวของกับ

หนวยงานของตัวเองบาง โดยผูที่เก่ียวของนั้นจะแบงเปน 

1. เก่ียวของโดยตรง – มีสวนรวมโดยตรงในตัวชี้วัดนัน้ (Owner = O)  

2. เก่ียวของโดยออม - เปนหนวยงานสนับสนุนในตัวช้ีวัดนัน้ (Supporter = S)  

 

หนวยงานใดทีเ่ก่ียวของโดยตรง หมายถึง หนวยงานนัน้มีสวนรวมในการทําใหตัวชี้วัดนัน้

บรรลุเปาหมาย หรือสามารถที่จะนําตัวชีวั้ดนัน้ไปดําเนนิการใชไดโดยตรง ซึง่ตัวชี้วัดหนึง่ตัว

สามารถที่จะมหีนวยงานใดทีเ่ก่ียวของโดยตรง มากกวาหนึง่หนวยงานก็ได สวนหนวยงานที่

เก่ียวของโดยออม ก็คือ หนวยงานสนับสนุนจะตองมีสวนสงเสริม และสนับสนุนใหหนวยงานที่

เก่ียวของโดยตรง สามารถทํางานใหบรรลุเปาหมายของตัวชี้วัดได กระบวนการในการพูดคุยกัน

เพื่อใหตัวชี้วัดในทุกหนวยงานมีผูรับผิดชอบที่ชดัเจน ทําใหผูบรหิารที่เก่ียวของทุกคนไดมคีวาม

ชัดเจนในเรื่องตัวช้ีวัดทัง้ในระดับองคกรและระดับหนวยงานมากขึ้น อีกทั้งยังเปนกระบวนการใน

การทบทวนตวัชี้วัดในระดับองคกรอีกรอบหนึง่ รวมทัง้ทาํใหผูบริหารในระดบัหนวยงานทุกคนได

ภาพหรือจุดเริม่ตนที่ชดัเจนสําหรับการไปสรางตัวชี้วัดในระดบัหนวยงานตอไป
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ตารางที่ 4.10 - OS Matrix ในมุมมองตางๆของ Balance Scorecard ตามหนวยงานสายการผลิตทีท่ําการศึกษา - มุมมองดานการเงิน 

 มุมมองดานการเงนิ (Financial Perspective) - การลดตนทนุการผลิต (Cost Reduction) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย MIX PP1 PP2 TBR TBB CUR CUB FI 

- งบประมาณปรับปรุงของแตละ

แผนก (Budget) 

งบประมาณปรับปรุงที่ใชจรงิ  

งบประมาณปรับปรุงทีต่ั้งไว 

% O O O O O O O O 

- คาใชจายภายในของแตละแผนก 

(Expense) 

คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

บาท / 

หนวย 

O O O O O O O O 

- ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ

ผลิต กอนอบ 

น้ําหนักของเสยีกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลิตได 

% O O O O O    

จํานวนของเสยีหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลติได (เสน) 

%      O O O - ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ

ผลิต หลังอบ 

น้ําหนักของเสยีหลังอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางหลังอบที่ผลติได 

%      O O O 

- % ของการทาํงานลวงเวลา ชั่วโมงทํางานลวงเวลา  

ชั่วโมงทํางานรวมปกต ิ

% O O O O O O O O 
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ตารางที่ 4.11 - OS Matrix ในมุมมองตางๆของ Balance Scorecard ตามหนวยงานสายการผลิตทีท่ําการศึกษา - มุมมองดานลูกคา 

 มุมมองดานลกูคา(Customer Perspective) - การพัฒนาและปรับปรุงระดับคณุภาพ (Quality level) – สินคา และ บริการ 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย MIX PP1 PP2 TBR TBB CUR CUB FI 

จํานวน size ของผลิตภัณฑ ที่ผลิตไดตามเปาหมาย

จํานวน size ของผลิตภณัฑ ในแผนการผลิต 

% TRD 

 

S S S S S O O  - % การจัดสงของใหไดตามจํานวน

ของลูกคาภายนอก 

จํานวนยาง (เสน) ที่ผลติได 

จํานวนยาง (เสน)ในแผนการผลติ 

% TRP 

 

S S S S S O O  

- % การจัดสงของใหไดตามจํานวน

ของลูกคาภายใน (หนวยงาน

ถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของใหไดตามจํานวน 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมดในแผนการผลิต 

% O O O O O    

- % การจัดสงของไมทันตามเวลา

ของลูกคาภายนอก 

จํานวนครั้งในการจัดสงของที่ไมไดตามเวลากําหนด

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% S S S S S O O O 

- % การจัดสงของไมทันตามเวลา

ของลูกคาภายใน (หนวยงาน

ถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของที่ไมไดตามเวลากําหนด

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด (หนวยงานถดัไป) 

% O O O O O    

- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายนอกเรื่องของคณุภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนของลูกคาเรื่องของคณุภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% O O O O O O O O 
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- % การรองเรยีนของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) เรื่องของ

คณุภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนของลูกคาเรื่องของคณุภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด (หนวยงานถัดไป) 

% O O O O O O O O 

- จํานวนครัง้ทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่

กอใหเกิดปญหาและอุปสรรคใน

การผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิดปญหาและ

อุปสรรคในการผลติที่มีผลตอคณุภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง O O O O O O O O 

- % ความผิดพลาดในการ

ตรวจสอบคณุภาพของผลิตภัณฑ

ในแตละขัน้ตอนการผลิต 

จํานวนครั้งในการเจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

% O O O O O O O O 
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ตารางที่ 4.12 - OS Matrix ในมุมมองตางๆของ Balance Scorecard ตามหนวยงานสายการผลิตทีท่ําการศึกษา - มุมมองดานกระบวนการภายใน 

 มุมมองดานกระบวนการภายใน(Internal Process Perspective) - การเพิ่มอัตราการผลิต (Productivity Improvement) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย MIX PP1 PP2 TBR TBB CUR CUB FI 

- ประสทิธิภาพโดยรวม (O.E.E) 

 

อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง x 

อัตราคณุภาพ 

% 

 

O O O O O O O O 

- Machine Utilization Actual Machine Hour 

Standard Machine Hour 

% 

 

O O O O O O O O 

- Operator Efficiency Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

% 

 

O O O O O O O O 

- จํานวนสงยางเขา Warehouse 

ตอคน 

จํานวนยางที่ตรวจ สงยางเขา Warehouse 

จํานวนคนในหนวยงานตรวจแตงยางทัง้หมด 

เสน / 

คน 

       O 

- จํานวนชั่วโมง Down time and 

delay 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay ชั่วโมง O O O O O O O O 

- % ความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทั้งหมด 

% 

 

 

O O O O O O O O 

- จํานวนพนักงานที่ใชตอการผลิต 

1 ตนั 

จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

คน ตอ 

ตัน 

O O O O O O O O 
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ตารางที่ 4.13 - OS Matrix ในมุมมองตางๆของ Balance Scorecard ตามหนวยงานสายการผลิตทีท่ําการศึกษา - มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 

 มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning and Growth Perspective) - การบริหารทรัพยากรมนุษย (Human Resource Management) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย MIX PP1 PP2 TBR TBB CUR CUB FI 

- ความสามารถและความ

เชี่ยวชาญในงานที่หลากหลายของ

พนักงาน 

 

จํานวนความสามารถในการทํางานที่เพิ่มขึ้นในรอบป

จํานวนความสามารถในการทํางานของปที่ผานมา 

% 

 

O O O O O O O O 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องตนทนุการผลิต

จํานวนพนักงานทั้งหมด 

% 

 

O O O O O O O O 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องคณุภาพ 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 

% 

 

O O O O O O O O 

- จิตสํานึกในเรื่องของตนทนุ 

คณุภาพ ผลิตผลของพนักงานใน

ทุกระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องผลิตผล 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 

% 

 

O O O O O O O O 

- จํานวนอุบัตเิหตุในการทํางานถึง

ขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน ครั้ง O O O O O O O O 

- อัตราความถี่ของอุบัติเหต ุ จํานวนครั้งของอุบัติเหตุ *1,000,000 

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

ครั้ง ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

O O O O O O O O 
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- อัตราความรนุแรงของอุบตัเิหต ุ จํานวนวันทํางานที่สญูเสีย *1,000,000  

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

วัน ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

O O O O O O O O 

- ความพรอมในการบรหิารงาน

แบบ Empowerment 

คะแนนประเมนิของพนักงานตามหัวขอ 

Empowerment 

คะแนน O O O O O O O O 

-  จํานวน program หรือเทคโนโลยี

ใหมทีน่ํามาใชในหนวยงาน 

จํานวน program หรือเทคโนโลยีใหมที่นํามาใชใน

หนวยงาน 

progra

m 

O O O O O O O O 
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ภายหลังจากที่มีการประชุมเพ่ือหาความสัมพันธของตัวชี้วัดแตละตัวกับตัวแทนของทุก

หนวยงานแลว ทางทีมผูดําเนินการไดจดัทาํตาราง OS สรุปใหเหน็เปนภาพรวมของทุกหนวยงาน

ดังตารางที่ 4.10- 4.13 หลังจากนั้นก็จะเปนหนาที่ของตวัแทนในแตละหนวยงานทีจ่ะกลับไปสราง

ตัวชี้วัดของหนวยงานตนเองใหสอดคลองตอตัวชี้วัดในระดับองคกรทีต่นเองมีสวนรบัผิดชอบหรือ

เก่ียวของดวย โดยตัวชี้วัดของแตละหนวยงานนั้น อาจจะเปนตัวเดียวกับตัวชี้วัดทีน่ําเสนอไวแลว

ในตาราง 4.9 ก็ได ซึ่งจากตวัชี้วัดที่นําเสนอในตาราง 4.9 จะมีจํานวนมากซึ่งในการคดัเลือกตัวชี้วัด

ที่เหมาะสมกับแตละหนวยงานนัน้ ทางตวัแทนของแตละหนวยงานที่ประกอบไปดวย หัวหนา

แผนก วิศวกรประจําแผนก เทคนคิการผลิต และหัวหนางานประจําทีมทั้ง 4 ทมีในแตละแผนก รวม

ทั้งส้ิน 7 ทานในแตละหนวยงานทําการคดัเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลักของหนวยงานตวัเอง โดย

วิธีการ Criteria Testing Matrix ไดมีเกณฑหัวขอกําหนดการใหคะแนนดงันี ้

• เกณฑผลกระทบตอเปาหมาย และกลยุทธของบริษัท 

• เกณฑความจําเปนทีต่องนํามาใช 

• เกณฑประโยชนทีค่าดวาจะไดรับ 

• เกณฑการใชทรัพยากรหรือคาใชจายในการดําเนนิงาน 

 

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

คะแนนของแตละดัชนีชี้วัดตามเกณฑที่กําหนด ดังตารางแสดงผลที่ 4.14 

 

ตารางที่ 4.14 การใหลําดับคะแนนของแตละเกณฑที่กําหนด 

คะแนน เกณฑที่กําหนด 

1 3 5 

เกณฑผลกระทบตอเปาหมายและกลยุทธ

ของบริษัท 

ไมมีผลกระทบ 

/ นอย 

มีผลกระทบ

บาง 

มีผลกระทบ

อยางมาก 

เกณฑความจําเปนทีต่องนํามาใช นอย ปานกลาง มาก 

เกณฑประโยชนทีค่าดวาจะไดรับ นอย ปานกลาง มาก 

เกณฑการใชทรัพยากรหรือคาใชจายในการ

ดําเนนิงาน 

มาก ปานกลาง นอย 
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 จากการใหแนวทางของการกําหนดและคดัเลือกตัวชี้วัดดวยระดบัคะแนนตางๆ ซึง่ภายใน

แตละหนวยงานไดประชมุ เพื่อสรุปคะแนนรวมของแตละตัวชี้จดัจากผูเขารวมประชมุหรือตัวแทน

ของแตละหนวยงานตังตัวอยางของหนวนงานผสมยาง ตามตาราง 4.15 – 4.18 และผลสรุป

คะแนนรวมในทุกตัวชี้วัดทีม่คีวามเกี่ยวของของทุกหนวยงาน ตามตาราง 4.19 – 4.22 ดงันี ้
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ตารางที่ 4.15 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกผสมยาง - มุมมองดานการเงิน 

 มุมมองดานการเงนิ (Financial Perspective) - การลดตนทนุการผลิต (Cost Reduction) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- งบประมาณปรับปรุงของแตละ

แผนก (Budget) 

งบประมาณปรับปรุงที่ใชจรงิ  

งบประมาณปรับปรุงทีต่ั้งไว 

% 35 19 33 17 104 

- คาใชจายภายในของแตละ

แผนก (Expense) 

คาใชจายภายในของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

บาท / 

หนวย 

35 27 35 15 112 

- ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต กอนอบ 

น้ําหนักของเสยีกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลิตได 

% 35 31 33 25 124 

จํานวนของเสยีหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลิตได (เสน) 

% - - - - 0 - ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต หลังอบ 

น้ําหนักของเสยีหลังอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางหลังอบที่ผลติได 

% - - - - 0 

- % ของการทาํงานลวงเวลา ชั่วโมงทํางานลวงเวลา  

ชั่วโมงทํางานรวมปกต ิ

% 31 17 29 23 100 
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ตารางที่ 4.16 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกผสมยาง – มุมมองดานลูกคา 

 มุมมองดานลกูคา(Customer Perspective) - การพัฒนาและปรับปรุงระดับคณุภาพ (Quality level) – สินคา และ บริการ 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

จํานวน size ที่ผลิตไดตามเปาหมาย

จํานวน size ในแผนการผลติ 

% TRD 

 

- - - - 0 - % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายนอก 

จํานวนยาง (เสน) ที่ผลติได 

จํานวนยาง (เสน)ในแผนการผลติ 

% TRP 

 

- - - - 0 

- % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของตามจํานวน 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมดใน

แผนการผลิต 

% 35 25 23 29 112 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายนอก 

จํานวนครั้งการจดัสงไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% - - - - 0 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งการจดัสงที่ไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 35 31 33 29 128 
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- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายนอกเรื่องของคณุภาพ 

จํานวนครั้งรองเรียนเรื่องของคณุภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 35 19 29 25 108 

- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายใน (หนวยงานถัดไป) เรื่อง

ของคณุภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนเรื่องของคุณภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 31 29 31 25 116 

- จํานวนครัง้ทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่

กอใหเกิดปญหาและอุปสรรคใน

การผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิด

ปญหาและอุปสรรคในการผลิตทีม่ีผลตอ

คณุภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง 29 31 31 25 116 

- % ความผิดพลาดในการ

ตรวจสอบคณุภาพของ

ผลิตภัณฑในแตละขั้นตอนการ

ผลิต 

จํานวนครั้งที่เจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

% 29 25 27 27 108 
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ตารางที่ 4.17 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกผสมยาง – มุมมองดานกระบวนการภายใน 

 มุมมองดานกระบวนการภายใน(Internal Process Perspective) - การเพิ่มอัตราการผลิต (Productivity Improvement) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ประสทิธิภาพโดยรวม (O.E.E) 

 

อัตราการเดินเครื่อง x ประสทิธิภาพการ

เดนิเครื่อง x อัตราคณุภาพ 

% 

 

35 29 31 31 126 

- Machine Utilization Actual Machine Hour 

Standard Machine Hour 

% 

 

35 27 27 29 118 

- Operator Efficiency Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

% 

 

35 27 27 29 118 

- จํานวนสงยางเขา Warehouse 

ตอคน 

จํานวนยางที่ตรวจสงยางเขา Warehouse 

จํานวนคนในหนวยงานตรวจแตงยาง

ทั้งหมด 

เสน / คน - - - - 0 

- จํานวนชั่วโมง Down time and 

delay 

 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay ชั่วโมง 33 27 29 29 118 
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- % ความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทัง้หมด 

% 

 

 

27 19 21 31 98 

- จํานวนพนักงานที่ใชตอการ

ผลิต 1 ตนั 

จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

คน ตอ 

ตัน 

35 31 27 29 122 
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ตารางที่ 4.18 ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกผสมยาง – มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 

 มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning and Growth Perspective) - การบริหารทรัพยากรมนุษย (Human Resource Management) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ความสามารถและความ

เชี่ยวชาญในงานที่หลากหลาย

ของพนักงาน 

จํานวนความสามารถในงานที่เพิ่มขึ้นในรอบป

จํานวนความสามารถในงานของปที่ผานมา 
% 

 

31 29 31 25 116 

จํานวนพนักงานที่ผานอบรมเรื่องตนทุนการผลิต

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 

35 31 31 29 126 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องคุณภาพ 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 

33 29 25 29 116 

- จิตสํานึกในเรื่องของตนทนุ 

คณุภาพ ผลิตผลของพนักงาน

ในทุกระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องผลิตผล 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 

33 29 25 29 116 

- จํานวนอุบัตเิหตุในการทํางาน

ถึงขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยดุ

งาน 

 

ครั้ง 35 27 29 27 118 
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- อัตราความถี่ของอุบัติเหต ุ จํานวนครั้งของอุบัติเหตุ *1,000,000 

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

ครั้ง ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

35 25 29 27 116 

- อัตราความรนุแรงของอุบตัเิหต ุ จํานวนวันทํางานที่สูญเสีย *1,000,000  

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

วัน ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

35 25 29 27 116 

- ความพรอมในการบรหิารงาน

แบบ Empowerment 

คะแนนประเมนิของพนักงานตามหัวขอ 

Empowerment 

คะแนน 31 31 31 27 120 

-  จํานวน program หรือ

เทคโนโลยีใหมที่นํามาใชใน

หนวยงาน 

จํานวน program หรือเทคโนโลยีใหมที่

นํามาใชในหนวยงาน 

program 29 29 31 25 114 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนาแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (วิศวกรแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (เจาหนาที่เทคนิคแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 1) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 2) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 3) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 4) 
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ตารางที่ 4.19 ผลคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของทุกหนวยงานหลังการประเมิน - มุมมองดานการเงิน 

 มุมมองดานการเงนิ (Financial Perspective) - การลดตนทนุการผลิต (Cost Reduction) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย MIX PP1 PP2 TBR TBB CUR CUB FI 

- งบประมาณปรับปรุงของแตละ

แผนก (Budget) 

งบประมาณปรับปรุงที่ใชจรงิ  

งบประมาณปรับปรุงทีต่ั้งไว 

% 104 106 106 118 118 120 118 120 

- คาใชจายภายในของแตละแผนก 

(Expense) 

คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

บาท / 

หนวย 

112 110 108 122 120 122 120 126 

- ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ

ผลิต กอนอบ 

น้ําหนักของเสยีกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลิตได 

% 124 126 118 112 114 0 0 0 

จํานวนของเสยีหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลติได (เสน) 

% 0 0 0 0 0 130 128 124 - ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ

ผลิต หลังอบ 

น้ําหนักของเสยีหลังอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางหลังอบที่ผลติได 

% 0 0 0 0 0 124 124 118 

- % ของการทาํงานลวงเวลา ชั่วโมงทํางานลวงเวลา  

ชั่วโมงทํางานรวมปกต ิ

% 100 102 98 108 112 112 110 110 
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ตารางที่ 4.20 ผลคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของทุกหนวยงานหลังการประเมิน - มุมมองดานลูกคา 

 มุมมองดานลกูคา(Customer Perspective) - การพัฒนาและปรับปรุงระดับคณุภาพ (Quality level) – สินคา และ บริการ 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย MIX PP1 PP2 TBR TBB CUR CUB FI 

จํานวน size ของผลิตภัณฑ ที่ผลิตไดตามเปาหมาย

จํานวน size ของผลิตภณัฑ ในแผนการผลิต 

% TRD 

 

0 0 0 0 0 122 118 0 - % การจัดสงของใหไดตามจํานวน

ของลูกคาภายนอก 

จํานวนยาง (เสน) ที่ผลติได 

จํานวนยาง (เสน)ในแผนการผลติ 

% TRP 

 

0 0 0 0 0 118 116 0 

- % การจัดสงของใหไดตามจํานวน

ของลูกคาภายใน (หนวยงาน

ถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของใหไดตามจํานวน 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมดในแผนการผลิต 

% 112 126 118 122 122 0 0 0 

- % การจัดสงของไมทันตามเวลา

ของลูกคาภายนอก 

จํานวนครั้งในการจัดสงของที่ไมไดตามเวลากําหนด

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 0 0 0 0 0 116 114 118 

- % การจัดสงของไมทันตามเวลา

ของลูกคาภายใน (หนวยงาน

ถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของที่ไมไดตามเวลากําหนด

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด (หนวยงานถัดไป) 

% 128 124 118 108 110 0 0 0 

- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายนอกเรื่องของคณุภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนของลูกคาเรื่องของคณุภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 108 108 106 112 110 110 108 128 
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- % การรองเรยีนของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) เรื่องของ

คณุภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนของลูกคาเรื่องของคณุภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด (หนวยงานถัดไป) 

% 116 116 110 114 114 114 112 112 

- จํานวนครัง้ทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่

กอใหเกิดปญหาและอุปสรรคใน

การผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิดปญหาและ

อุปสรรคในการผลติที่มีผลตอคณุภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง 116 110 106 118 120 118 116 116 

- % ความผิดพลาดในการ

ตรวจสอบคณุภาพของผลิตภัณฑ

ในแตละขัน้ตอนการผลิต 

จํานวนครั้งในการเจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

% 108 108 108 120 122 120 118 122 
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ตารางที่ 4.21 ผลคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของทุกหนวยงานหลังการประเมิน - มุมมองดานกระบวนการภายใน 

 มุมมองดานกระบวนการภายใน(Internal Process Perspective) - การเพิ่มอัตราการผลิต (Productivity Improvement) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย MIX PP1 PP2 TBR TBB CUR CUB FI 

- ประสทิธิภาพโดยรวม (O.E.E) 

 

อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง x 

อัตราคณุภาพ 

% 

 

126 106 104 108 110 122 120 108 

- Machine Utilization Actual Machine Hour 

Standard Machine Hour 

% 

 

118 112 110 110 110 118 116 116 

- Operator Efficiency Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

% 

 

118 108 106 122 122 116 114 118 

- จํานวนสงยางเขา Warehouse 

ตอคน 

จํานวนยางที่ตรวจ สงยางเขา Warehouse 

จํานวนคนในหนวยงานตรวจแตงยางทัง้หมด 

เสน / 

คน 

0 0 0 0 0 0 0 122 

- จํานวนชั่วโมง Down time and 

delay 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay ชั่วโมง 118 98 96 118 118 116 114 118 

- % ความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทั้งหมด 

% 

 

 

98 106 104 108 108 120 118 114 

- จํานวนพนักงานที่ใชตอการผลิต 

1 ตนั 

จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

คน ตอ 

ตัน 

122 94 92 118 120 120 120 120 
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ตารางที่ 4.22 ผลคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของทุกหนวยงานหลังการประเมิน - มุมมองดานการเรียนรูและการพฒันา 

 มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning and Growth Perspective) - การบริหารทรัพยากรมนุษย (Human Resource Management) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย MIX PP1 PP2 TBR TBB CUR CUB FI 

- ความสามารถและความ

เชี่ยวชาญในงานที่หลากหลายของ

พนักงาน 

 

จํานวนความสามารถในการทํางานที่เพิ่มขึ้นในรอบป

จํานวนความสามารถในการทํางานของปที่ผานมา 

% 

 

116 116 110 116 116 112 111 124 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องตนทนุการผลิต

จํานวนพนักงานทั้งหมด 

% 

 

126 120 114 112 114 122 120 114 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องคณุภาพ 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 

% 

 

116 108 106 110 112 116 114 116 

- จิตสํานึกในเรื่องของตนทนุ 

คณุภาพ ผลิตผลของพนักงานใน

ทุกระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องผลิตผล 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 

% 

 

116 108 104 118 120 114 112 112 

- จํานวนอุบัตเิหตุในการทํางานถึง

ขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน ครั้ง 118 118 112 116 114 120 118 120 

- อัตราความถี่ของอุบัติเหต ุ จํานวนครั้งของอุบัติเหตุ *1,000,000 

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

ครั้ง ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

116 116 110 108 110 108 106 108 
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- อัตราความรนุแรงของอุบตัเิหต ุ จํานวนวันทํางานที่สญูเสีย *1,000,000  

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

วัน ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

116 116 110 108 108 108 106 108 

- ความพรอมในการบรหิารงาน

แบบ Empowerment 

คะแนนประเมนิของพนักงานตามหัวขอ 

Empowerment 

คะแนน 120 120 112 116 114 122 122 124 

-  จํานวน program หรือเทคโนโลยี

ใหมทีน่ํามาใชในหนวยงาน 

จํานวน program หรือเทคโนโลยีใหมที่นํามาใชใน

หนวยงาน 

progra

m 

114 116 108 106 108 108 108 108 
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4.5 ข้ันตอนการจัดสรางตารางสรุป ตัวช้ีวัดสมรรถนะการดําเนินงาน (Key  
Performance Indicator) ในสายการผลิตของแตละหนวยงาน 
 
 จากคะแนนที่ไดแสดงในตาราง 4.19 – 4.22 จะทําการคดัเลือกดัชนีชี้วัดที่ไดคะแนนสูง 3 

อันดับแรกของแตละมุมมองเพื่อมาสรุปรวมกันในที่ประชุม วาในแตละตัวชี้วัดมคีวามเหมาะสมที่

จะนํามาใชตอไปหรือไม และจะมีการเซ็นตชื่อรับรองตัวชี้วัดที่มีการคดัเลือกจากตัวแทนทั้ง 7 คน

ของแตละหนวยงานไวดวย ซึ่งผลการคดัเลือกตามลําดับคะแนน สรุปไดดงันี ้
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ตารางที่ 4.23 :ตารางสรุป ตวัชี้วัดสมรรถนะการดําเนนิงาน (Key Performance Indicator) ในสายการผลิตของแตละหนวยงาน 

1. มุมมองดานการเงนิ (Financial Perspective) - การลดตนทนุการผลิต (Cost Reduction) 

 

หนวยงาน ตัวชี้วัด นิยาม คะแนน 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต กอนอบ 
น้ําหนักของเสียกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลติได 

124 

คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 
คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

112 

 

MIXING 

งบประมาณปรับปรุงของแตละแผนก (Budget) 
งบประมาณปรับปรุงที่ใชจริง  

งบประมาณปรับปรุงที่ตั้งไว 

104 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต กอนอบ 
น้ําหนักของเสียกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลติได 

126 

คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 
คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

110 

PREP 1 

งบประมาณปรับปรุงของแตละแผนก (Budget) 
งบประมาณปรับปรุงที่ใชจริง  

งบประมาณปรับปรุงที่ตั้งไว 

106 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต กอนอบ 
น้ําหนักของเสียกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลติได 

118 PREP 2 

คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 
คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

108 
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งบประมาณปรับปรุงของแตละแผนก (Budget) 

งบประมาณปรับปรุงที่ใชจริง  

งบประมาณปรับปรุงที่ตั้งไว 

106 

คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 
คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

122 

งบประมาณปรับปรุงของแตละแผนก (Budget) 
งบประมาณปรับปรุงที่ใชจริง  

งบประมาณปรับปรุงที่ตั้งไว 

118 

TBM  RADIAL 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต กอนอบ 
น้ําหนักของเสียกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลติได 

112 

คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 
คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

120 

งบประมาณปรับปรุงของแตละแผนก (Budget) 
งบประมาณปรับปรุงที่ใชจริง  

งบประมาณปรับปรุงที่ตั้งไว 

118 

TBM BIAS 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต กอนอบ 
น้ําหนักของเสียกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลติได 

114 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต หลังอบ จํานวนของเสียหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลิตได (เสน) 

130 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต หลังอบ น้ําหนักของเสียหลังอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางหลังอบที่ผลิตได 

124 

CURING RADIAL 

คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 
คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

122 
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ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต หลังอบ จํานวนของเสียหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลิตได (เสน) 

128 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต หลังอบ น้ําหนักของเสียหลังอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางหลังอบที่ผลิตได 

124 

CURING BIAS 

คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 
คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

120 

คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 
คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

126 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต หลังอบ จํานวนของเสียหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลิตได (เสน) 

124 

FI 

งบประมาณปรับปรุงของแตละแผนก (Budget) 
งบประมาณปรับปรุงที่ใชจริง  

งบประมาณปรับปรุงที่ตั้งไว 

120 
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2. มุมมองดานลกูคา (Customer Perspective) - การพัฒนาและปรับปรุงระดับคณุภาพ (Quality level) 

 

หนวยงาน ตัวชี้วัด นิยาม คะแนน 
% การจัดสงของไมทันตามเวลา ของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของที่ไมไดตามเวลากําหนด 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด (หนวยงานถัดไป) 

128 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิดปญหา 

และอุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและอุปสรรค

ในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

116 

 

MIXING 

% การรองเรียนของลูกคาภายใน 

 (หนวยงานถัดไป) เรื่องของคุณภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนของลูกคาเรื่องของคุณภาพ 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด (หนวยงานถัดไป) 

116 

% การจัดสงของไมทันตามเวลา 

ของลูกคาภายใน (หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของที่ไมไดตามเวลากําหนด 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด (หนวยงานถัดไป) 

126 

 

% การรองเรียนของลูกคาภายใน 

 (หนวยงานถัดไป) เรื่องของคุณภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนของลูกคาเรื่องของคุณภาพ 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด (หนวยงานถัดไป) 

124 

PREP 1 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิดปญหา 

และอุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและอุปสรรค

ในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

116 

% การจัดสงของไมทันตามเวลา 

ของลูกคาภายใน (หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของที่ไมไดตามเวลากําหนด 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด (หนวยงานถัดไป) 

118 

 

% การรองเรียนของลูกคาภายใน 

 (หนวยงานถัดไป) เรื่องของคุณภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนของลูกคาเรื่องของคุณภาพ 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด (หนวยงานถัดไป) 

118 

PREP 2 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิดปญหา จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและอุปสรรค 110 
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 และอุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ ในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

% การจัดสงของใหไดตามจํานวน 

ของลูกคาภายใน (หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของใหไดตามจํานวน 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมดในแผนการผลิต 

122 

% ความผิดพลาดในการตรวจสอบ 

คุณภาพของผลิตภัณฑในแตละขั้นตอนการผลิต 

จํานวนครั้งในการเจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

120 

TBM  RADIAL 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิดปญหา 

และอุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและอุปสรรค

ในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

118 

% การจัดสงของใหไดตามจํานวน 

ของลูกคาภายใน (หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของใหไดตามจํานวน 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมดในแผนการผลิต 

122 

% ความผิดพลาดในการตรวจสอบ 

คุณภาพของผลิตภัณฑในแตละขั้นตอนการผลิต 

จํานวนครั้งในการเจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

122 

TBM BIAS 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิดปญหา 

และอุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและอุปสรรค

ในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

120 

% การจัดสงของใหไดตามจํานวนของลูกคาภายนอก จํานวน size ของผลิตภัณฑ ที่ผลิตไดตามเปาหมาย 

จํานวน size ของผลิตภัณฑ ในแผนการผลิต 

122 

% การจัดสงของใหไดตามจํานวนของลูกคาภายนอก จํานวนยาง (เสน) ที่ผลิตได 

จํานวนยาง (เสน)ในแผนการผลิต 

118 

CURING RADIAL 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิดปญหาและอุปสรรค

ในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและอุปสรรค

ในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

118 

CURING BIAS % การจัดสงของใหไดตามจํานวนของลูกคาภายนอก จํานวน size ของผลิตภัณฑ ที่ผลิตไดตามเปาหมาย 

จํานวน size ของผลิตภัณฑ ในแผนการผลิต 

118 
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% การจัดสงของใหไดตามจํานวนของลูกคาภายนอก จํานวนยาง (เสน) ที่ผลิตได 

จํานวนยาง (เสน)ในแผนการผลิต 

116  

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิดปญหาและอุปสรรค

ในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและอุปสรรค

ในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

116 

% การรองเรียนของลูกคาภายนอกเรื่องของคุณภาพ 
จํานวนครั้งการรองเรียนของลูกคาเรื่องของคุณภาพ 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

128 

% ความผิดพลาดในการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ

ในแตละขั้นตอนการผลิต 

จํานวนครั้งในการเจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

122 

FI 

% การจัดสงของไมทันตามเวลาของลูกคาภายนอก 
จํานวนครั้งในการจัดสงของที่ไมไดตามเวลากําหนด 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

118 
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3. มุมมองดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) - การเพิ่มอัตราการผลิต (Productivity Improvement) 

 

หนวยงาน ตัวชี้วัด นิยาม คะแนน 

ประสิทธิภาพโดยรวม (O.E.E) 
อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธภิาพการเดินเครื่อง  

x อัตราคุณภาพ 

126 

จํานวนพนักงานที่ใชตอการผลิต 1 ตัน 
จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

122 

 

MIXING 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay จํานวนชั่วโมง Down time and delay 118 

 Machine Utilization 
Actual Machine Hour 

Standard Machine Hour 

112 

Operator Efficiency 
Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

108 

PREP 1 

% ความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง 
จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทั้งหมด 

106 

 Machine Utilization 
Actual Machine Hour 

Standard Machine Hour 

110 

Operator Efficiency 
Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

106 

PREP 2 

% ความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง 
จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทั้งหมด 

104 
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Operator Efficiency 
Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

122 

จํานวนพนักงานที่ใชตอการผลิต 1 ตัน 
จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

118 

TBM  RADIAL 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay จํานวนชั่วโมง Down time and delay 118 

Operator Efficiency 
Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

122 

จํานวนพนักงานที่ใชตอการผลิต 1 ตัน 
จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

120 

TBM BIAS 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay จํานวนชั่วโมง Down time and delay 118 

ประสิทธิภาพโดยรวม (O.E.E) 
อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธภิาพการเดินเครื่อง  

x อัตราคุณภาพ 

122 

จํานวนพนักงานที่ใชตอการผลิต 1 ตัน 
จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

120 

CURING RADIAL 

% ความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง 
จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทั้งหมด 

120 

ประสิทธิภาพโดยรวม (O.E.E) 
อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธภิาพการเดินเครื่อง  

x อัตราคุณภาพ 

120 

จํานวนพนักงานที่ใชตอการผลิต 1 ตัน 
จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

120 

CURING BIAS 

% ความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง 118 
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 จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทั้งหมด 

จํานวนสงยางเขา Warehouse ตอคน 
จํานวนยางที่ตรวจ สงยางเขา Warehouse 

จํานวนคนในหนวยงานตรวจแตงยางทั้งหมด 

122 

Operator Efficiency 
Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

118 

FI 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay จํานวนชั่วโมง Down time and delay 118 
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4. มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning and Growth Perspective) - การบริหารทรัพยากรมนุษย (Human Resource Management) 

 

หนวยงาน ตัวชี้วัด นิยาม คะแนน 
จิตสํานึกในเรื่องของตนทุนของพนักงานในทุกระดับ จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องตนทุนการผลิต 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 

126 

 

ความพรอมในการบริหารงานแบบ Empowerment 
คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  

Empowerment 

120 

 

MIXING 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 118 

จิตสํานึกในเรื่องของตนทุนของพนักงานในทุกระดับ จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องตนทุนการผลิต 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 

120 

 

ความพรอมในการบริหารงานแบบ Empowerment 
คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  

Empowerment 

120 

PREP 1 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 118 

จิตสํานึกในเรื่องของตนทุนของพนักงานในทุกระดับ จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องตนทุนการผลิต 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 

114 

 

ความพรอมในการบริหารงานแบบ Empowerment 
คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  

Empowerment 

112 

PREP 2 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 112 

TBM  RADIAL จิตสํานึกในเรื่องของผลิตผลของพนักงานในทุกระดับ จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องผลิตผล จํานวน

พนักงานทั้งหมด 

118 
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ความพรอมในการบริหารงานแบบ Empowerment คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  Empowerment 116  
จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 116 

จิตสํานึกในเรื่องของผลิตผลของพนักงานในทุกระดับ จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องผลิตผล จํานวน

พนักงานทั้งหมด 

120 

ความพรอมในการบริหารงานแบบ Empowerment คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  Empowerment 114 

TBM BIAS 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 114 

ความพรอมในการบริหารงานแบบ Empowerment 
คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  

Empowerment 

122 

จิตสํานึกในเรื่องของตนทุน ของพนักงานในทุกระดับ จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องตนทุนการผลิต 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 

122 

CURING RADIAL 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 120 

ความพรอมในการบริหารงานแบบ Empowerment 
คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  

Empowerment 

122 

จิตสํานึกในเรื่องของตนทุน ของพนักงานในทุกระดับ จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องตนทุนการผลิต 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 

120 

CURING BIAS 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 118 

ความสามารถและความเชี่ยวชาญ 

ในงานที่หลากหลายของพนักงาน 

จํานวนความสามารถในการทํางานที่เพิ่มขึ้นในรอบป 

จํานวนความสามารถในการทํางานของปที่ผานมา 

124 

ความพรอมในการบริหารงานแบบ Empowerment 
คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  

Empowerment 

120 

FI 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 120 
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บทที่ 5 
 

การเปรียบเทียบดัชนีชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงาน 
 

 จากการดําเนนิงานวิจัย ในกระบวนการปรับปรุงตัวชี้วัดผลการดําเนินงานหลักของแตละหนวยงาน

ในสายการผลิตยางรถยนต ของบริษัทตัวอยาง ทําใหสามารถทราบถึงตัวช้ีวัดใหมทีจ่ะนํามาใชในการ

ประเมินและชีวั้ดสมรรถนะการดําเนนิงานของหนวยงานในสายการผลิตอยางชัดเจน ตามหลักการของ 

Balance scorecard ที่มีมมุมองที่กวางและครอบคลุมมากวาชี้วัดสมรรถนะการดาํเนินงานที่มีใชอยู ณ.

ปจจุบัน โดยในบทนี้จะบงออกเปน 2 สวนใหญดวยกัน 

1. การสรุปเปรียบใหเหน็ในตัวชี้วัดสมรรถนะผลการดําเนินงานแบบ เกา และใหมที่จะนําไปใชใน

ภาพรวมของแตแผนก 

2. ตัวอยางเปรียบเทียบเชิงวิเคราะหในแตละมุมมองของ Balance scorecard 

 
5.1  การสรุปเปรียบใหเห็นในตัวช้ีวัดสมรรถนะผลการดําเนินงานแบบ เกา 

และใหมทีจ่ะนําไปใชในภาพรวมของแตแผนก 
 
 ในการดําเนินงานของทีมงานไดทําการเปรียบเทียบใหเห็นภาพที่ชัดวาในตัวชี้วัดตามแนวทางเกาที่

มีใชอยูกับแนวทางที่มีใหมที่ทีมงานนําเสนอจะสามารถแสดงผลไดในรูปแบบของตารางที่ 5.1 

 

ตาราง 5.1 ตารางเปรียบเทียบตัวชี้วัดทีม่ีใชอยูในปจจุบันกับตัวชี้วัดทีท่างทมีงานจดัทําขึ้น 

 

MIX PP1 PP2 TBR มุมมอง 

เกา ใหม เกา ใหม เกา ใหม เกา ใหม 

ดานการเงิน  

(Financial Perspective) 

XX XXX X XXX X XXX X XXX 

ดานลูกคา   

(Customer Perspective) 

XX XXX XX XXX XX XXX XX XXX 

ดานกระบวนการภายใน  

(Internal Process Perspective) 

- XXX - XXX - XXX - XXX 

ดานการเรียนรูและเจริญเติบโต  

(Learning and Growth Perspective) 

X XXX X XXX X XXX X XXX 
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TBB CUR CUB FIN มุมมอง 

เกา ใหม เกา ใหม เกา ใหม เกา ใหม 

ดานการเงิน  

(Financial Perspective) 

X XXX XX XXX XX XXX X XXX 

ดานลูกคา   

(Customer Perspective) 

XXXX XXX X XXX X XXX XX XXX 

ดานกระบวนการภายใน  

(Internal Process Perspective) 

- XXX X XXX X XXX XX XXX 

ดานการเรียนรูและเจริญเติบโต  

(Learning and Growth Perspective) 

X XXX X XXX X XXX X XXX 

หมายเหต ุ:  X หมายถึง มีตัวชี้วัดในมมุมองนัน้โดยจํานวนของตัวชี้วัด สามารถดูไดจากจํานวนของ X 

ในชองนั้นๆ 

 

 ในตารางสรุปเปรียบเทียบจะเห็นไดวาตัวชี้วัดที่มีใชอยูเมือ่เทียบกับตัวชี้วัดทีน่ําเสนอนั้น 

1. จํานวนของตัวชี้วัดทีม่ีใชอยูนอยเกินไปในแตละมุม และในบางมุมมองของบางหนวยงานมีมาก

เกินไปจึงขาดความสมดุล 

2. ตัวชี้วัดในบางมุมมองที่มีใชอยูมีไมครบตามแนวทางของ  Balance Scorecard ทําใหการ

ประเมิน หรือการวัดผลสมรรถนะของหนวยงานไมเปนไปตามเปาหมาย 

3. ตัวชี้วัดที่มีใชอยูไมมีความสอดคลองกับแนวทางการบริหารงานขององคกรเหมือนกับตัวชี้วัดที่

นําเสนอ ที่ไดจัดทําภายใตทฤษฎีของ Balance Scorecard 

 

5.2 ตัวอยางเปรียบเทียบเชิงวิเคราะหในแตละมุมมองของ Balance scorecard 
 

จากผลของการทําการวิจัยที่สามารถสรุปตวัช้ีวัดใหมที่จะนํามาใช และไดนําตัวอยางของตัวชี้วัด

ของหนวยงานผสมยาง (Mixing) มาทําการวิเคราะหในแตละมมุมองทัง้ 4 ดงัจะเห็นในหัวขอตอไปนี ้

 

 

 

 

 



107 

 5.2.1  ดานการเงิน (Financial Perspective) 

   
ในการประเมินผลแบบเดิมในมุมมองดานการเงิน จะเห็นไดวาในตัวชี้วัดที่มีใชอยูกับตัวชี้วัดใหม

นั้นมี 1 ตัวที่มีใชอยูเหมือนกันคือของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต กอนอบ ซึ่งถือวาตัวชี้วัดที่สําคัญที่

ควรบรรจุไว เพราะในปจจุบันนี้จํานวนของเสียที่เกิดขึ้นในหนวยงานผสมยางมีสูงกวาเปาหมายอยางมาก

ในรอบป 2548 ซึ่งเปาหมายที่ตั้งไวคือ นอยกวา 0.2% และทางหนวยงานเคยทําไดใกลเคียงเมื่อป 2547 ซึ่ง

สามารถดูผลการดําเนนการในอดีตไดจากกราฟที่ 5.1.1 รวมถึงจึงมีการตั้งเปาหมายเพื่อทาทายและลดลง

มาที่ระดับนี้ นอยกวา 0.2% นั่นเอง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

กราฟที่ 5.1 : แสดงปริมาณของเสียจากหนวยงานผสมยางในรอบป 2548  

 

สวนตัวชี้วัดเรื่องของการทํางานลวงเวลานั้นอาจเปนตัวยอยในเรื่องของคาใชจายในแผนก ทาง

ทีมงานจึงไดเสนอใหมีการนําคาใชจายที่เกิดขึ้นในแผนกทั้งหมดมาทําการควบคุมตามแผนงาน ที่หมาย

รวมไปถึงคาใชจายของการมํางานลวงเวลาดวย สวนเปาหมายที่ 25 บาทตอตันการผลิตเปนเปาที่ตั้งจาก

ปจจุบัน Balance Scorecard 

- ปริมาณของเสียจากการผลิตนอยกวา 0.2% 

- % การทํางานลวงเวลานอยกวา 13.0% 

 

- ปริมาณของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต กอน

อบ นอยกวา 0.2% 

- คาใชจายภายใน (Expense) แตละเดือน ตองไม

เกิน 25.00 บาทตอตัน 

- งบประมาณปรับปรุงแผนก (Budget) ตองไมเกิน

ที่ตั้งไวในแตละเดือน อัตราการใชนอยกวา 100% 

MIXING - % PM 

Avg 0.20
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ขอมูลในอดีตซึ่งทางทีมงานเปนผูกําหนดขึ้น โดยขอมูลก็คือ คาใชจายของแผนกผสมยางเฉลี่ยทั้งปตอ

เดือนอยูที่ 339,525 บาท ดังแสดงในกราฟที่ 5.2  

 

MIXING EXPENSE COST 

0.0
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กราฟที่ 5.2 : แสดงคาใชจายของหนวยงานผสมยางในรอบป 2548 

 

สวนผลผลิตตอเดือนของหนวยงานผสมยางอยูที่ 435 ตันตอวันดังแสดงในกราฟที่ 5.3 
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กราฟที่ 5.3 : แสดงผลผลิต (ตัน) ตอวันของหนวยงานผสมยางในรอบป 2548 
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เมื่อทําการหาสัดสวนคาใชจายเทียบกับผลผลิต (ตัน) ตอวัน และทําการแปลงใหเปนคาใชจาย

เทียบกับผลผลิต (ตัน) ตอเดือน แลวจะเห็นวาสัดสัดสวนคาใชจายเทียบกับผลผลิต (ตัน) ตอเดือนอยูท่ี

ประมาณ 25.96 บาทตอตัน และเพ่ือเพ่ิมความทาทายใหกับหนวยงานจึงตั้งเปาผลการดําเนินงานใหมให

อยูที่ 25.00 บาทตอตัน นั่นไดเปนที่มาของเปาหมายการดําเนินงานในหัวขอตัวชี้วัดนี้นั่นเอง 

 

และอีกหนึ่งตัวชี้วัดที่ทางทีมงานเสนอก็คือการควบคุมงบประมาณที่ถูกตั้งไวสําหรับทําโครงการ

ปรับปรุงหนวยงานนั้นๆประจําป ซึ่งปกติจะมีการใชจายไมตรงวัตถุประสงคและในรอบปที่ผานมาทําให

งบประมาณปรับปรุงหนวยงานทั้งหมดสูงเกินกวา 40 ลานโดยประมาณ จึงเปนเหตุผลที่ไดนําตัวชี้วัดนี้มา

ใชในการประเมินผลเกือบทุกหนวยงานเลยก็วาได 
 

5.2.2  ดานลูกคา (Customer Perspective) 
 

 
 ในมุมมองดานลูกคา ซึ่งในหัวขอนี้ทางทีมงานไดมีการกําหนดแนวทางดานลูกคาที่มีความ

ครอบคลุมถึงสินคาและบริการ นั่นถาพูดถึงสินคาก็คือคุณภาพของสินคาที่จัดสงตองมีคุณภาพ สวนบริการ

ก็อาจะเปนเรื่องของการจัดสงใหไดตรงตามจํานวนและเวลาที่กําหนด ซึ่งถาในแนวทางตัวชี้วัดที่มีใชอยูจะ

มีการพูดถึงเรื่องของการจัดสงตามจํานวนที่กําหนดหรือวางแผนไว แตแนวทางแบบใหมจะวัดที่ %การ

จัดสงของไมทันตามเวลา ของลูกคาหนวยงานถัดไป ซึ่งเปนการมองในมุมที่ตางกันโดยของเดิมจะมีการ

มองที่เปนเชิงมุงไปดานหนาเพื่อใหไดเปาหมาย ซ่ึง%ผลผลิตจริงเทียบกับ Ticket ของหนวยงานผสมยางใน

รอบป 2548 แสดงในกราฟที่ 5.4 

 

 

 

ปจจุบัน Balance Scorecard 

- ผลผลิตจริงเทียบกับ Ticket ไมนอยกวา 98% 

- % ความสะอาดและความเปนระเบียบไมนอยกวา 

95% 

 

- % การจัดสงของไมทันตามเวลา ของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) ไมเกินกวา 1% 

- จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิดปญหาและ

อุปสรรคในการผลิ ตที่ มี ผลต อคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ ไมเกินกวา 10 ครั้งตอเดือน 

- % ก า ร ร อ ง เ รี ย น ข อ ง ลู ก ค า ภ า ย ใ น 

 (หนวยงานถัดไป) เรื่องของคุณภาพไมเกินกวา 1% 
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กราฟที่ 5.4 : แสดง %ผลผลิตจริงเทียบกับ Ticket ของหนวยงานผสมยางในรอบป 2548 

 

สวนแนวทางใหมเปนการมองยอนกลับในเรื่องของคํารองเรียนจากลูกคาในหนวยงานถัดไปที่ทาง

แผนกผสมยางไมสามารถสงสินคาใหทันตามความตองการ ที่เปนการมองไปยังลูกคาเปนหลักซึ่งในหัวขอนี้

ไมเคยมีการเก็บขอมูลกันมากอนจึงมีการตกลงกันในทีม จนไดมาสูเปาหมายของตัวชี้วัดนี้ 

และในสวนของคุณภาพของผลิตภัณฑก็เปนสิ่งที่สําคัญ โดยในตัวชี้วัดแบบเดิมจะทําการวัดผล

จากความสะอาดในพื้นที่ทํางานที่ถือวาเปนปญหาใหญในเรื่องของสิ่งปนเปอนของผลิตภัณฑ ซึ่งการ

ตรวจสอบจะเปนการตรวจสอบกันเองภายในหนวยงานจึงทําใหคะแนนที่ไดสูงกวาความเปนจริงอยางมาก

ดังแสดงในกราฟที่ 5.5 ซึ่งในทุกเดือนไดเปาหมายหมดแตยังมีปริมาณเสียที่เกิดจากการปนเปอนอยูมาก 

ทางทีมงานจึงตั้งตัวชี้วัดใหมที่ใหหนวยงานถัดไป (ลูกคา) เขามาชวยในการตรวจสอบแตในแนวทางใหมจะ

ใช การรองเรียนของลูกคาในเรื่องของคุณภาพที่มีการจัดสงไปใหนั้น ตัวชี้วัดที่สําคัญ โดยจะยึดความพึง

พอใจของลูกคาเปนหลัก ซึ่งนาจะชวยใหทุกคนในหนวยงานผสมยางมีความตื่นตัวกับคุณภาพสินคาให

มากขึ้น 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

กราฟที่ 5.5 : แสดง %ความสะอาดและความเปนระเบียบ 

MIXING DELIVERY 

0

20

40

60

80

100

120

AVG'04 JAN MAR MAY JUL SEP NOV

%

AVG'04 YTD'05 ACTUAL OBJ'05

HOUSE KEEPING - MIXING

Obj. 95

0
10
20
30
40
50
60
70
80
90

100
110

YTD'05 JAN FEB MAR APR MAY JUN JUL AUG SEP OCT NOV DEC

%

YTD'05 MIXING OBJ'05



111 

สวนอีกตัวชี้วัดแบบใหมที่นําเสนอจะเปนจํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิดปญหาและ

อุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑของหนวยงาน โดยจะมีการตรวจสอบจากทีมงานของ

งานประกันคุณภาพสินคาที่จะมาทําการตรวจสอบเปนประจําทุกกะทํางาน เพื่อลดหรือปองกันปจจัยเส่ียง

ที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 
 
5.2.3 ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 
 

  

 ในมุมมองของกระบวนการผลิตภายในในระบบการประเมินผลตัวชี้วัดแบบเดิมจะไมให

ความสําคัญมากนักเนื่องจากความสามารถของกําลังการผลติมีสูงมาก ซึ่งทําใหหนวยงานนี้ไดละเลยใน

การที่จะใชวัดสมรรถนะของหนวยงาน แตทางทมีงานไดเสนอตัวชี้วัดใหมทีป่ระกอบไปดวย ตัวแรกคือ 

ประสิทธิภาพโดยรวม (Overall Efficiency and Effectiveness) ที่จะมกีารคํานึงถึง 3 ปจจัยหลักใน

กระบวนการผลิตของหนวยงานนี้เลยที่เดียวนั่นก็คือ การวัดประสทิธิภาพการทํางานของเครื่องจักรวาใน

เวลาการทํางานทัง้หมดไดมกีารเดินเครื่องจักรอยางมีประสิทธภาพหรอืไม, การทํางานของพนักงานวามี

การผลิตที่มีผลิตผลการทํางานเปนอยางไร และในการผลิตผลติภัณฑที่ออกมานั้นมอัีตราของเสียมากนอย

เพียงใดที่สามารถวัดไดในเรื่องของระดับคณุภาพในการผลิตดวย ซึ่งถือวาเปนตัวชี้วัดที่ใหมแตคาดวาจะ

สามารถนํามาใชใหเกิดประโยชนในการปรบัปรุงกระบวนการผลิตไดตอไป สวนเปาหมายที่ 85%เทยีบเคียง

มาจากขอมูลของหนวยงานผสมยางของโรงงานในเครือนั่นเอง 

 

สวนตัวชี้วัดทีส่องก็คือ จํานวนพนักงานทีใ่ชในการผลิตผลิตภัณฑ 1 ตัน ซึง่ตัวชี้วัดนี้ไดมีการ

เทียบเคียงกับกลุมโรงงานในเครือแลวพบวาเปนตัวชี้วัดที่ใชวัดประสทิธิภาพในการทาํงานของพนักงานได

เปนอยางดี ซึ่งเมื่อนํามาใชเปนตัวชี้วัดแลวยังสามารถนํามาใชในการเปรียบเทียบหรอืเทียบเคียงในแตละ

โรงงานในเครอืไดอีกดวย โดยเปาหมายที่ตัง้ไวนํามาจากขอมูลในอดตี ดังแสดงในกราฟที่ 5.6 ซึ่งจะ

หมายถึงกําลังพลในหนวยงานผสมยาง สวนผลผลิต (ตนั) นัน้สามารถอางอิงไดจากขอมูลในกราฟ 5.3 ที่

ไดกลาวมาแลว  

ปจจุบัน Balance Scorecard 

- ไมมี 

 

- ประสิทธิภาพโดยรวม (O.E.E) มากกวา 80 % 

- จํานวนพนักงานที่ใชตอการผลิต 1 ตันไมเกิน 0.25

คนตอตัน 

- จํานวนชั่วโมง Down time and delay ไมเกิน 70 

ชั่วโมงตอเครื่อง 
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กราฟที่ 5.6 : แสดงจํานวนกําลังพลในหนวยงานผสมยางในรอบป 2548 

 

ซ่ึงทําใหไดคากําพลที่ใชในการผลิตยาง 1 ตันในปที่แลวจะอยูที่ 0.269 คนตอตนั จึงตองมีการทา

ทายทีมงาน จนสุดทายเปนที่มาของเปาหมายที่วา ใชกําลังพลการผลิตนอยกวา 0.250 คนตอตนันั่นเอง 

 

สวนตัวชี้วัดตวัสุดทาย ก็คือจํานวนชั่วโมง Down time หรือ delay ที่เกิดขึ้นตัวชี้วัดนีจ้ะเปนการทํา

ใหรูสาเหตทุี่แทจรงิและพรอมหาแนวทางแกไขเพื่อลดชั่วโมงสญูเปลาลง โดยผลของตัวชี้วัดนี้จะสงผล

โดยตรงตอคา ประสิทธิภาพโดยรวม (Overall Efficiency and Effectiveness) ในสวนของประสทิธิภาพ

การทํางานของเครื่องจักรอีกดวย ซึ่งสามารถสรุปไดเปนกราฟของจํานวนชั่วโมง Down time หรือ delay ที่

เกิดขึ้นในรอบป 2548 ดังกราฟ 5.7 ซึ่งทางทีมงานเห็นวาควรลดเวลา Down time หรือ delay ลงจนอยูที่ 

70 ชั่วโมงตอเครื่องตอเดือนก็พอ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

กราฟ 5.7 : จํานวนชั่วโมง Down time หรือ delay ที่เกิดขึ้นในรอบป 2548 
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5.2.4  ดานการเรียนรูและเจริญเติบโต (Learning and Growth Perspective) 

 

ในมุมมองสุดทายคือดานการเรียนรูและเจรญิเติบโต ซึ่งในหัวขอนี้ตัวชี้วัดเกาที่มีใชอยูนั้นจะมุงไป

ประเดน็เดียวคือจํานวนอุบตัิเหตุการทํางาน ซึ่งยังเปนตัวชี้วัดทีม่ีการใชอยูในหัวขอตัวชี้วัดแบบใหมดวย

เหมือนกัน และยังสอดคลองกับนโยบายขององคกรทีจ่ะลดความสูญเสียจากการเกิดอุบตัิเหตุใหมากที่สุด  

สวนตัวชี้วัดแบบใหมมนหัวขอนี้ก็คือ คะแนนในการประเมินความพรอมในการบรหิารงานแบบ 

Empowerment ที่จะมีการดาํเนินการประเมินไปบางบางหนวยงาน โดยการบริหารแบบ Empowerment 

เปนแนวทางทีท่างองคไดตัง้เปาเอาไวใหทุกหนวยงานจะตองมีการบรหิารแบบ Empowerment ใหได

ภายในป 2550 ซึ่งไดนําคะแนนการประเมินนีม้าใชในการวัดเปาหมายของหนวยงานนีด้วย ที่มีเปาหมาย

ไมนอยกวา 85% 

สวนตัวสุดทายในหัวขอนี้ก็คือ จํานวนพนกังานที่ตองเขารับการอบรมเรื่องของตนทนุการผลิต ที่

เปนปญหาใหญในการดําเนนิธรุกิจ โดยเฉพาะตนทนุที่เกิดมาจากของเสียในกระบวนการผลิตที่มสีูงกวา

เปาหมายถึง 2 เทาในรอบการดําเนนิงานของป 2548 โดยจะมีการจัดอบรมจากหนวยงานของวิศวกรรมอตุ

สาหการ ที่จะจัดใหกับพนักงานทัง้หมดในรอบป 2549 โดยที่มีเปาหมายไมนอยกวา 95%ของจํานวน

พนักงานทั้งหมดภายในหนวยงาน 

 

ปจจุบัน Balance Scorecard 

- จํานวนอุบัติเหตุการทํางานถึงขั้นหยุดงาน เปน

ศูนย 

 

- จํานวนพนักงานที่เขาอบรมในเรื่องของตนทุนของ

การผลิต ไมนอยกวา 95 % 

- คะแนนในการประ เมินความพรอมในการ

บริหารงานแบบ Empowerment ไมนอยกวา 85 % 

- จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงานเปน

ศูนย 
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บทที่ 6 
 

แนวทางการประยุกตและระบบติดตามผลตัวช้ีวัดของหนวยงาน 
 

6.1 การใหต้ังรหัส ตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงาน (Key Performance 
Indicator) ในสายการผลิตของแตละหนวยงาน 

 

หลังจากที่มีการคดัสรรหาตวัที่วัดที่จะนํามาใชในการวัดและประเมนิผลการดําเนินงาน

ของแตละแผนกแลว ทางทมีงานดําเนนิงานเหน็วาควรที่จะมีการจัดทําตารางสรุปตัวชี้วัดที่จะ

นําไปใช ของแตละแผนกและแตละมมุมอง ซ่ึงทางทีมดาํเนินงานเหน็วาควรที่จะมีการตัง้ชื่อรหัส

ใหกับตัวชี้วัด โดยถาไมมีการตั้งรหัสของตวัชี้วัดจะทําใหเกิดความสับสนกับผูวัดผล หรือ

ประเมนิผลระบบได รวมถึงผูบริหารระดบัสูงได ซึ่งจากตวัชี้วัดผลดําเนนิการของทัง้ 8 หนวยงาน 

หนวยงานละ 3 ตัวในแตละมุมมองทั้ง 4 รวมแลวทั้งหมดเปน 96 ตัวชีวั้ดในสายการผลิต อาจทําให

สับสนได จึงมกีารใหตั้งรหัสและความหมายใหกับตัวชี้วัดไว ดงันี ้

 

    BSC X _YYY_Z 

 

BSC  หมายถึง Balance Scorecard 

X หมายถึง หัวขอของ Balance Scorecard ซึ่งมตีัวยอดังนี ้

  1  – Financial Perspective 

  2  – Customer Perspective 

  3  – Internal Process Perspective 

  4  - Learning and Growth Perspective 

 

YYY หมายถึง ชื่อหนวยงานในสายการผลิต จะใชตัวยอ 3 หลักของทัง้ 8 

หนวยงาน ประกอบไปดวย 

MIX  – แผนกผสมยาง 

PP1  - แผนกเตรียมชิ้นสวน 1  

PP2  - แผนกเตรียมชิ้นสวน 2   

TBR - แผนกประกอบยางเรเดียล  

TBB  - แผนกประกอบยางไบแอส  
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CUR  - แผนกอบยางยางเรเดียล  

CUB  - แผนกอบยางไบแอส 

FIN  - แผนกตรวจสอบคณุภาพ 

 

Z หมายถึง หมายเลขลําดับของตัวชี้วัดในสายการผลิตซ่ึงจะมีเพียงหมาย

แลข 1 ถึง 3 เทานั้น คือ 

  1 - ตัวชี้วัดที่ 1 ในแตละหัวขอ มุมมองของแตละหนวยงาน 

  2 - ตัวชี้วัดที่ 2 ในแตละหัวขอ มุมมองของแตละหนวยงาน 

  3 - ตัวชี้วัดที่ 3 ในแตละหัวขอ มุมมองของแตละหนวยงาน 

 

ตังอยางเชน 

BSC 1 _ MIX_ 1 

 

  หมายถึง ตัวชีว้ัดแบบ Balance Scorecard ในมมุมองดานการเงิน (Financial 

Perspective) - การลดตนทุนการผลติ (Cost Reduction) ที่มีใชอยูของหนวยงานผสมยาง ใน

ลําดับที่ 1 นัน่ก็คือ การลดของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต กอนอบ เปนตน 

เมื่อทําการตั้งชื่อและรหัส ของตัวชี้วัดไดมกีารรวมเปนตารางสรุป ตัวชีว้ัด 

สมรรถนะการดําเนนิงาน ของทุกนวยงานในสายการผลิต และเปาหมายการดําเนินในแตลัหัวขอที่

ไดตัง้จากทีมงานตวัแทนของแตละหนวยงาน พรอมไดแสดงไวในตารางที่ 6.1–6.4 ดังนี้
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ตารางที่ 6.1 ตารางสรุปตัวชี้วัดและรหัสในมมุมองดานการเงิน (Financial Perspective) - การลดตนทุนการผลิต (Cost Reduction) – Code BSC 1  

 

หนวยงาน ตัวชี้วัด นิยาม หนวย เปาหมาย รหัส 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต กอนอบ 
น้ําหนักของเสียกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลติได 
% 0.20 BSC 1 _ MIX_ 1 

คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 
คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ได (ตัน) 
บาท / ตนั 25.00 BSC 1 _ MIX_ 2 

MIXING 

งบประมาณปรับปรุงของแตละแผนก (Budget) 
งบประมาณปรับปรุงที่ใชจริง  

งบประมาณปรับปรุงที่ตั้งไว 
% ≤ 100 BSC 1 _ MIX_ 3 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต กอนอบ 
น้ําหนักของเสียกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลติได 
% 0.25 BSC 1 _ PP1_ 1 

คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 
คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ได (ตัน) 
บาท / ตนั 45.00 BSC 1 _ PP1_ 2 

PREP 1 

งบประมาณปรับปรุงของแตละแผนก (Budget) 
งบประมาณปรับปรุงที่ใชจริง  

งบประมาณปรับปรุงที่ตั้งไว 
% ≤ 100 BSC 1 _ PP1_ 3 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต กอนอบ 
น้ําหนักของเสียกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลติได 
% 0.25 BSC 1 _ PP2_ 1 

คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 
คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ได (ตัน) 
บาท / ตนั 55.00 BSC 1 _ PP2_ 2 

PREP 2 

งบประมาณปรับปรุงของแตละแผนก (Budget) 

งบประมาณปรับปรุงที่ใชจริง  

งบประมาณปรับปรุงที่ตั้งไว 

 

% ≤ 100 BSC 1 _ PP2_ 3 
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คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 
คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ได (ตัน) 
บาท / ตนั 35.00 BSC 1 _ TBR_ 1 

งบประมาณปรับปรุงของแตละแผนก (Budget) 
งบประมาณปรับปรุงที่ใชจริง  

งบประมาณปรับปรุงที่ตั้งไว 
% ≤ 100 BSC 1 _ TBR_ 2 

TBM  

RADIAL 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต กอนอบ 
น้ําหนักของเสียกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลติได 
% 0.30 BSC 1 _ TBR_ 3 

คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 
คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 
บาท / ตนั 25.00 BSC 1 _ TBB_ 1 

งบประมาณปรับปรุงของแตละแผนก (Budget) 
งบประมาณปรับปรุงที่ใชจริง  

งบประมาณปรับปรุงที่ตั้งไว 
% ≤ 100 BSC 1 _ TBB_ 2 

TBM BIAS 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต กอนอบ 
น้ําหนักของเสียกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลติได 
% 0.30 BSC 1 _ TBB_ 3 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต หลังอบ จํานวนของเสียหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลิตได (เสน) 
% 2.00 BSC 1 _ CUR_ 1 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต หลังอบ น้ําหนักของเสียหลังอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางหลังอบที่ผลิตได 
% 1.50 BSC 1 _ CUR_ 2 

CURING 

RADIAL 

คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 
คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ได (ตัน) 
บาท / ตนั 65.00 BSC 1 _ CUR_ 3 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต หลังอบ จํานวนของเสียหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลิตได (เสน) 
% 1.00 BSC 1 _ CUB_ 1 CURING 

BIAS 
ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต หลังอบ น้ําหนักของเสียหลังอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางหลังอบที่ผลิตได 
% 0.30 BSC 1 _ CUB_ 2 
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คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 

คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ได (ตัน) 
บาท / ตนั 45.00 BSC 1 _ CUB_ 3 

คาใชจายภายในของแตละแผนก (Expense) 
คาใชจายภายในการผลิตสินคาของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ได (ตัน) 
บาท / ตนั 35.00 BSC 1 _ FIN_ 1 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต หลังอบ จํานวนของเสียหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลิตได (เสน) 
% 1.00 BSC 1 _ FIN_ 2 

FI 

งบประมาณปรับปรุงของแตละแผนก (Budget) 
งบประมาณปรับปรุงที่ใชจริง  

งบประมาณปรับปรุงที่ตั้งไว 
% ≤ 100 BSC 1 _ FIN_ 3 
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ตารางที่ 6.2 ตารางสรุปตัวชี้วัดและรหัสในมุมมองดานลูกคา (Customer Perspective) - การพัฒนาและปรับปรุงระดับคณุภาพ (Quality level) - Code 

BSC 2 

 

หนวยงาน ตัวชี้วัด นิยาม หนวย เปาหมาย รหัส 

% การจัดสงของไมทันตามเวลา ของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของที่ไมไดตามเวลากําหนด 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

 (หนวยงานถัดไป) 

% 1.00 BSC 2 _ MIX_ 1 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหา 

และอุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและ

อุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง / เดือน 10 BSC 2 _ MIX_ 2 

 

MIXING 

% การรองเรียนของลูกคาภายใน 

 (หนวยงานถัดไป) เรื่องของคุณภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนของลูกคาเรื่องของคุณภาพ 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด  

(หนวยงานถัดไป) 

% 1.00 BSC 2 _ MIX_ 3 

% การจัดสงของไมทันตามเวลา 

ของลูกคาภายใน (หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของที่ไมไดตามเวลากําหนด 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

 (หนวยงานถัดไป) 

% 1.00 BSC 2  _ PP1_ 1 

% การรองเรียนของลูกคาภายใน 

 (หนวยงานถัดไป) เรื่องของคุณภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนของลูกคาเรื่องของคุณภาพ 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด  

(หนวยงานถัดไป) 

ครั้ง / เดือน 10 BSC 2 _ PP1_ 2 

PREP 1 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหา 

และอุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและ

อุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 
% 1.00 BSC 2  _ PP1_ 3 
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 ผลิตภัณฑ 

% การจัดสงของไมทันตามเวลา 

ของลูกคาภายใน (หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของที่ไมไดตามเวลากําหนด 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

 (หนวยงานถัดไป) 

% 1.00 BSC 2 _ PP2_ 1 

% การรองเรียนของลูกคาภายใน 

 (หนวยงานถัดไป) เรื่องของคุณภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนของลูกคาเรื่องของคุณภาพ 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

 (หนวยงานถัดไป) 

ครั้ง / เดือน 10 BSC 2 _ PP2_ 2 

PREP 2 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหา 

และอุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและ

อุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

% 1.00 BSC 2 _ PP2_ 3 

% การจัดสงของใหไดตามจํานวน 

ของลูกคาภายใน (หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของใหไดตามจํานวน 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมดในแผนการผลิต 

% 1.00 BSC 2 _ TBR_ 1 

% ความผิดพลาดในการตรวจสอบ 

คุณภาพของผลิตภัณฑในแตละขั้นตอนการผลิต 

จํานวนครั้งในการเจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

% 1.00 BSC 2 _ TBR_ 2 

TBM  

RADIAL 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหา 

และอุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและ

อุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง / เดือน 5 BSC 2 _ TBR_ 3 

TBM BIAS % การจัดสงของใหไดตามจํานวน 

ของลูกคาภายใน (หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของใหไดตามจํานวน 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมดในแผนการผลิต 

% 1.00 BSC 2 _ TBB_ 1 
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% ความผิดพลาดในการตรวจสอบ 

คุณภาพของผลิตภัณฑในแตละขั้นตอนการผลิต 

จํานวนครั้งในการเจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

% 1.00 BSC 2 _ TBB_ 2  

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหา 

และอุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและ

อุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง / เดือน 5 BSC 2 _ TBB_ 3 

% การจัดสงของใหไดตามจํานวนของลูกคา

ภายนอก จํานวน size ของผลิตภัณฑ ที่ผลิตไดตามเปาหมาย 

จํานวน size ของผลิตภัณฑ ในแผนการผลิต 

% 95.00 BSC 2 _ CUR_ 1 

% การจัดสงของใหไดตามจํานวนของลูกคา

ภายนอก 
จํานวนยาง (เสน) ที่ผลิตได 

จํานวนยาง (เสน)ในแผนการผลิต 

% 99.00 BSC 2 _ CUR_ 2 

CURING 

RADIAL 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและ

อุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและ

อุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง / เดือน 5 BSC 2 _ CUR_ 3 

% การจัดสงของใหไดตามจํานวนของลูกคา

ภายนอก จํานวน size ของผลิตภัณฑ ที่ผลิตไดตามเปาหมาย 

จํานวน size ของผลิตภัณฑ ในแผนการผลิต 

% 95.00 BSC 2 _ CUB_ 1 CURING 

BIAS 

% การจัดสงของใหไดตามจํานวนของลูกคา

ภายนอก 
จํานวนยาง (เสน) ที่ผลิตได 

จํานวนยาง (เสน)ในแผนการผลิต 

% 99.00 BSC 2 _ CUB_ 2 
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 จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและ

อุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งที่พบปจจัยเสี่ยงทีก่อใหเกิดปญหาและ

อุปสรรคในการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง / เดือน 5 BSC 2 _ CUB_ 3 

% การรองเรียนของลูกคาภายนอกเรื่องของ

คุณภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนของลูกคาเรื่องของคุณภาพ 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

ครั้ง / เดือน 0 BSC 2 _ FIN_ 1 

% ความผิดพลาดในการตรวจสอบคุณภาพของ

ผลิตภัณฑในแตละขั้นตอนการผลิต 

จํานวนครั้งในการเจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

% 0.75 BSC 2 _ FIN_ 2 

FI 

% การจัดสงของไมทันตามเวลาของลูกคา

ภายนอก 

จํานวนครั้งในการจัดสงของที่ไมไดตามเวลากําหนด 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 1.00 BSC 2 _ FIN_ 3 
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ตารางที่ 6.3 ตารางสรุปตัวชี้วัดและรหัสในมุมมองดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) - การเพิ่มอัตราการผลิต (Productivity 

Improvement) - Code BSC 3 

 

หนวยงาน ตัวชี้วัด นิยาม หนวย เปาหมาย รหัส 

ประสิทธิภาพโดยรวม (O.E.E) 
อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธภิาพการเดินเครื่อง  

x อัตราคุณภาพ 
% 80.00 BSC 3 _ MIX_ 1 

จํานวนพนักงานที่ใชตอการผลิต 1 ตัน 
จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 
คน / ตัน 0.90 BSC 3 _ MIX_ 2 

 

MIXING 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay จํานวนชั่วโมง Down time and delay ชั่วโมง / เครื่อง 70.00 BSC 3 _ MIX_ 3 

 Machine Utilization 
Actual Machine Hour 

Standard Machine Hour 
% 80.00 BSC 3 _ PP1_ 1 

Operator Efficiency 
Actual Man Hour 

Standard Man Hour 
% 90.00 BSC 3 _ PP1_ 2 

PREP 1 

% ความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง 
จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทั้งหมด 
% 1.00 BSC 3 _ PP1_ 3 

 Machine Utilization 
Actual Machine Hour 

Standard Machine Hour 
% 90.00 BSC 3 _ PP2_ 1 

Operator Efficiency 
Actual Man Hour 

Standard Man Hour 
% 90.00 BSC 3 _ PP2_ 2 

PREP 2 

% ความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทั้งหมด 

 

% 1.00 BSC 3 _ PP2_ 3 
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Operator Efficiency 
Actual Man Hour 

Standard Man Hour 
% 90.00 BSC 3 _ TBR_ 1 

จํานวนพนักงานที่ใชตอการผลิต 1 ตัน 
จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 
คน / ตัน 7.75 BSC 3 _ TBR_ 2 

TBM  

RADIAL 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay จํานวนชั่วโมง Down time and delay ชั่วโมง / เครื่อง 50.00 BSC 3 _ TBR_ 3 

Operator Efficiency 
Actual Man Hour 

Standard Man Hour 
% 90.00 BSC 3 _ TBB_ 1 

จํานวนพนักงานที่ใชตอการผลิต 1 ตัน 
จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 
คน / ตัน 3.95 BSC 3 _ TBB_ 2 

TBM BIAS 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay จํานวนชั่วโมง Down time and delay ชั่วโมง / เครื่อง 90.00 BSC 3 _ TBB_ 3 

ประสิทธิภาพโดยรวม (O.E.E) 
อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธภิาพการเดินเครื่อง  

x อัตราคุณภาพ 
% 75.00 BSC 3 _ CUR_ 1 

จํานวนพนักงานที่ใชตอการผลิต 1 ตัน 
จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 
คน / ตัน 4.25 BSC 3 _ CUR_ 2 

CURING 

RADIAL 

% ความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง 
จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทั้งหมด 
% 1.00 BSC 3 _ CUR_ 3 

ประสิทธิภาพโดยรวม (O.E.E) 
อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธภิาพการเดินเครื่อง  

x อัตราคุณภาพ 
% 80.00 BSC 3 _ CUB_ 1 

จํานวนพนักงานที่ใชตอการผลิต 1 ตัน 
จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 
คน / ตัน 1.45 BSC 3 _ CUB_ 2 

CURING 

BIAS 

% ความคลาดเคลื่อนของแผนงานซอมบํารุง 
จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทั้งหมด 
% 1.00 BSC 3 _ CUB_ 3 
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จํานวนสงยางเขา Warehouse ตอคน 
จํานวนยางที่ตรวจ สงยางเขา Warehouse 

จํานวนคนในหนวยงานตรวจแตงยางทั้งหมด 
เสน / คน 85 BSC 3 _ FIN_ 1 

Operator Efficiency 
Actual Man Hour 

Standard Man Hour 
% 90.00 BSC 3 _ FIN_ 2 

FI 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay จํานวนชั่วโมง Down time and delay ชั่วโมง / เดือน 50.00 BSC 3 _ FIN_ 3 
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ตารางที่ 6.4 ตารางสรุปตัวชี้วัดและรหัสในมุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning and Growth Perspective) - การบริหารทรัพยากรมนุษย 

(Human Resource Management) - Code BSC 4 

 

หนวยงาน ตัวชี้วัด นิยาม หนวย เปาหมาย รหัส 

จิตสํานึกในเรื่องของตนทุนของพนักงานในทุก

ระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องตนทุนการผลิต 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 95.00 BSC 4 _ MIX_ 1 

ความพรอมในการบริหารงานแบบ 

Empowerment 

คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  

Empowerment 

% 85.00 BSC 4 _ MIX_ 2 

 

MIXING 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 
ครั้ง 0 BSC 4 _ MIX_ 3 

จิตสํานึกในเรื่องของตนทุนของพนักงานในทุก

ระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องตนทุนการผลิต 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 95.00 BSC 4 _ PP1_ 1 

ความพรอมในการบริหารงานแบบ 

Empowerment 

คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  

Empowerment 

% 85.00 BSC 4 _ PP1_ 2 

PREP 1 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 
ครั้ง 0 BSC 4 _ PP1_ 3 

PREP 2 จิตสํานึกในเรื่องของตนทุนของพนักงานในทุก

ระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องตนทุนการผลิต 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 95.00 BSC 4 _ PP2_ 1 
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ความพรอมในการบริหารงานแบบ 

Empowerment 

คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  

Empowerment 

% 85.00 BSC 4 _ PP2_ 2  

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 
ครั้ง 0 BSC 4 _ PP2_ 3 

จิตสํานึกในเรื่องของผลิตผลของพนักงานในทุก

ระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องผลิตผล จํานวน

พนักงานทั้งหมด 
% 95.00 BSC 4 _ TBR_ 1 

ความพรอมในการบริหารงานแบบ 

Empowerment 

คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  

Empowerment 

% 85.00 BSC 4 _ TBR_ 2 

TBM  

RADIAL 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 
ครั้ง 0 BSC 4 _ TBR_ 3 

จิตสํานึกในเรื่องของผลิตผลของพนักงานในทุก

ระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องผลิตผล จํานวน

พนักงานทั้งหมด 
% 95.00 BSC 4 _ TBB_ 1 

ความพรอมในการบริหารงานแบบ 

Empowerment 

คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  

Empowerment 

% 85.00 BSC 4 _ TBB_ 2 

TBM BIAS 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 
ครั้ง 0 BSC 4 _ TBB_ 3 

CURING 

RADIAL ความพรอมในการบริหารงานแบบ 

Empowerment 

คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  

Empowerment 

% 85.00 BSC 4 _ CUR_ 1 
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จิตสํานึกในเรื่องของตนทุน ของพนักงานในทุก

ระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องตนทุนการผลิต 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 95.00 BSC 4 _ CUR_ 2  

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 
ครั้ง 0 BSC 4 _ CUR_ 3 

ความพรอมในการบริหารงานแบบ 

Empowerment 

คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  

Empowerment 

% 85.00 BSC 4 _ CUB_ 1 

จิตสํานึกในเรื่องของตนทุน ของพนักงานในทุก

ระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องตนทุนการผลิต 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 95.00 BSC 4 _ CUB_ 2 

CURING 

BIAS 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 
ครั้ง 0 BSC 4 _ CUB_ 3 

ความสามารถและความเชี่ยวชาญ 

ในงานที่หลากหลายของพนักงาน 

จํานวนความสามารถในการทํางานที่เพิ่มขึ้นในรอบป 

จํานวนความสามารถในการทํางานของปที่ผานมา 

% 10.00 BSC 4 _ FIN_ 1 

ความพรอมในการบริหารงานแบบ 

Empowerment 

คะแนนประเมินของพนักงานตามหัวขอ  

Empowerment 

% 85.00 BSC 4 _ FIN_ 2 

FI 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยุดงาน 
ครั้ง 0 BSC 4 _ FIN_ 3 



129 

6.2 ระบบการติดตามผลของ ตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงาน (Key Performance  
Indicator) หลังการนําไปดําเนินการ 
 

หลังจากทําการรวมเปนตารางสรุป ใหกับตัวชี้วัดสมรรถนะที่จะถูกนําไปใชของแตละหนวยงาน

แลวในแตละดชันตีัวชี้วัดจะตองมีการระบเุปาหมายที่ชัดเจนวาควรอยูที่เทาไร พรอมกับการระบุ

ผูรับผิดชอบและระยะเวลาที่ประเมนิหรือวัดสมรรถนะผลการดําเนินงานตามรายละเอียดของตัวชีว้ัดนัน้ๆ 

ทางทมีงานผูดําเนนิการจัดทําการปรับปรงุตัวชี้วัดผูไดเสนอใหมีการติดตามผลการดําเนนิงานภายใตรหัส

ของตัวชี้วัดสมรรถนะในแตละหนวยงานเปนประจําทุกเดอืน โดยใหมรีปูแบบของการติดตามผล ตามบญัชี

ดัชนีของตัวช้ีวัดที่ไดทําขึ้นในขั้นตอนสุดทายของบทที่ 4 ซึ่งองคประกอบของแบบฟอรมตดิตามผลการ

ดําเนนิงานมีรายละเอียด ดังรูปที ่6.1 

 

รูปที ่6.1 แบบฟอรมตดิตามผลการดําเนินงานของแตละดัชนีชี้วัดที่ไดจัดทําขึ้น 

 

 
 

ในแบบฟอรมของการติดตามผลการดําเนนิงานของตัวชีว้ัดที่กําหนดจะประกอบไปดวย3 สวน

ใหญๆ คือ 

1

3

2
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1. หัวขอรายละเอียดของตัวชี้วัด ในสวนนีจ้ะบอกถึง ภาพรวม องคประกอบของการ

ดําเนนิงาน การปฏิบัติทีน่ํามาสูการดําเนินงานใหบรรลเุปาหมายในตวัช้ีวัดนั้นๆ โดยมี

องคประกอบดังนี ้

• รหัส และ ชื่อของตัวชี้วัด 

• วัตถุประสงคของตัวชี้วัด 

• นิยามของตัวชี้วัด 

• เปาหมายการดําเนนิงาน 

• ผูรับผดิชอบ หรือ ทีมงานในการเก็บขอมูลและปรับปรุงตวัชี้วัด 

• รายละเอียด หรือผลการดําเนินงานของตัวชี้วัดในปกอนหนา 

 

2. ผลการดําเนินงานของตัวชี้วัดนัน้ๆ ซึง่จะมกีารแสดงผลในรูปของกราฟที่แสดงถึง

เปาหมายและผลการดําเนินงานจรงิในแตละเดือนเทียบกัน พรอมสรุปใหเหน็ผลใน

ภาพรวมดวยภาพสีหนาของผลการดําเนนิงานวาเปนอยางไรในมุมบนดานขวามือของ

แบบฟอรม 

 

3. แนวทางการปรับปรุง หรือดาํเนินงานเพื่อใหตัวชี้วัดนัน้ๆ บรรลุตามเปาหมายที่ตัง้ไว ใน

สวนนี้จะมีการลงรายละเอียดของแนวทางการปฏิบัติ หรอืดําเนนิงานที่จํามาซึ่งเปาหมาย

ที่ตัง้ไว พรอมระยะเวลาที่จะใชในการแกไข หรือปรับปรงุปญหาที่เกิดขึ้น และระบุ

ผูรับผิดชอบทีช่ัดเจน 

 

โดยในแบบฟอรมของการตดิตามผลการดําเนินงานของตัวชี้วัดที่กําหนดทุกตัวจะอยูในระบบ

ฐานขอมูลของบริษัท ซึ่งทุกหนวยงานหรือผูรับผิดชอบในตัวชี้วัดตางๆของทุกหนวยงานจะตองนําขอมูลผล

การดําเนินงานของแตละตัวชี้วัดมากรอก พรอมรายละเอียดและแนวทางแกไขในกรณีทีต่ัวชี้วัดนัน้ไม

เปนไปตามเปาหมาย ระบบการติดตามผลการดําเนินงานจะเปนในรปูแบบการประชุมทุกเดือน โดยจะเปน

การนัดจากทมีงานผูดําเนนิการโครงการ พรอมสรุปผลใหเหน็เปนภาพรวมของแตละแผนกในแตละเดือนดัง

ตารางสรุปผลการดําเนินงานดานลาง (รูปที่ 6.2) จะถูกสงใหกับหัวหนาแผนกที่รับผิดชอบทําการ

เตรียมพรอมกอนการประชมุทุกครั้ง ซึ่งจะมีกรรมการผูจดัการเปนประธานในการประชุมทุกครัง้ เพื่อใหเกิด

การตื่นตัวกับระบบการตดิตามผลแบบใหมนี ้
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รูปที ่ 6.2 แบบฟอรมสรปุผลตดิตามผลการดําเนินงานของแตละดชันีชี้วัดที่ไดจดัทําขึ้นในแตละ

หนวยงาน 
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บทที่ 7 
 

สรุปและขอเสนอแนะ 
 

 จากการดําเนนิงานวิจัย กระบวนการปรับปรุงตัวชี้วัดผลการดําเนินงานหลักของแตละหนวยงานใน

สายการผลิตยางรถยนต ของบริษัทตัวอยาง ตัง้แตข้ันตอนของการศึกษาหลักทฤษฎีของระบบการวัด 

วิเคราะหสมรรถนะการดําเนินงานขององคกร การศึกษาหลักการ เหตุผลและแนวทางการปรับปรุงตัววัด

สมรรถนะหลกัของการดําเนินงานในหนวยงานสายการผลติตามแนวทางของ Balance Scorecard ที่ได

กลาวมาอยางละเอียดในบทที่ 4 รวมไปถึงเปรียบเทียบตวัชี้วัดที่มีอยูกับของใหมที่นาํเสนอในมุมมองของ 

Balance scorecard ในบทที่ 5 และการประยุกตใชและตดิตามผลตัวช้ีวัดในบทที ่6 ซึ่งครอบคลมุข้ันตอน

การดําเนินงานในการปรบัปรุงตัวชี้วัดสมรรถนะทั้งหมดแลว 

 สําหรับรายละเอียดในบทที่ 7 ซึ่งเปนบทสรุปของงานวิจัยฉบับนี้ จะกลาวสรุปถึงรายละเอียดสวนที่

สําคัญของงานวิจัยอีกครั้ง เพื่อทวนใหผูศกึษาเขาใจและสามารถนํางานวิจัยฉบับนี้ไปใชใหเกิดประโยชน

ตอไป โดยเฉพาะอยางย่ิงในระบบแนวทางการปรับปรงุตวัวัดสมรรถนะหลักของการดาํเนินงานใน

หนวยงานสายการผลิตตามแนวทางของ Balance Scorecard ในองคกรของผูศึกษาเอง โดยรายละเอียด

จะประกอบไปดวย 

1. บทสรุปของการประเมินผลจากตัวชี้วัดสมรรถนะแนวทางของ Balance Scorecard  

2. ผลของการปรบัปรุงตัววัดสมรรถนะหลักของการดําเนนิงานในหนวยงาน 

3. ปญหา อุปสรรคที่พบ รวมถึงแนวทางแกไข 

4. ขอเสนอแนะ 

5. ประโยชนที่ไดรับจากงานวิจัยฉบับนี้  
 

     7.1 บทสรุปของการประเมินผลจากตัวช้ีวัดสมรรถนะแนวทางของ Balance  
  Scorecard  

 
7.1.1 ความหมาย 

 

การวัดหรือการประเมินสมรรถนะการดําเนินงานแบบดุลยภาพ (Balance 

Scorecard) คือ การประเมินผลการดําเนินงานที่ไดมีการนําเอาเครื่องมือหรือหลักการใน

การบริการงาน (Management Tools) ที่เรียกวา Balance Scorecard มาชวยในการ
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กําหนดหาตัวชี้วัด (Key Performance Indicator) ในการดําเนินงานที่มีความครอบคลุม

ในหัวขอ หรือมุมมองทั้ง 4 ดานของ Balance Scorecard นั่นเอง 
 

7.1.2 องคประกอบของ Balance Scorecard 
 

การประเมินผลการปฏิบัติงานขององคกรตามเทคนิคและเครื่องมือของ Balance 

Scorecard นี้จะมีการประเมินใน 4 ดานดวยกัน อันไดแก 

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

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

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

4. การประเมินผล “ดานการเรียนรูและการพัฒนา” (Learning and Growth 

Perspective) 

สามารถสรุปไดดังนี ้

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 7.1 รูปแบบแผนผังของการรวบรวมระบบการวัดสมรรถนะหลักดานกลยุทธ 
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โดยภายใตแตละมุมมอง ประกอบดวย 4 สวน ไดแก 

1. วัตถุประสงค (Objective) คือส่ิงที่องคกรมุงหวังหรือตองการที่จะบรรลุในดานตางๆ 

การประเมินผล 

2. ตัวชี้วัด (Measures หรือ Key Performance Indicators) ไดแกตัวชี้วัดของ

วัตถุประสงคในแตละดาน ซึ่งตัวชี้วัดเหลานี้ จะเปนเครื่องมือที่ใชในการวัดวาองคกร

บรรลุวัตถุประสงคในแตละดานหรือไม  

3. เปาหมาย (Target) ที่สามารถแสดงหรือบงบอกไดวาองคกรมีความตองการที่จะให

เกิดการบรรลุเกณฑของตัวชี้วัดแตละตัวในทุกดานได 

4. แผนงานโครงการหรือกิจกรรม (Initiatives) ที่องคกรจะจัดทําเพื่อใหผลการ

ดําเนินงานบรรลุเปาหมายที่กําหนดขึ้น โดยในขั้นนี้ยังไมใชแผนปฏิบัติการที่จะทํา 

เปนเพียงแผนงาน โครงการ หรือกิจกรรมเบื้องตนที่ตองทําเพื่อบรรลุเปาหมายที่

ตองการ 
 

7.1.3 แนวทางการนําระบบการวัดสมมรถนะหรือประเมินผลงานแบบ Balance 
Scorecard มาใช 

 

หนวยงานหรือองคกรสามารถที่จะนําองคประกอบของระบบการการวัดสมมรถนะหรือ

ประเมนิผลงานแบบ Balance Scorecard มาใชใหเกิดประโยชนไดหลากหลายรูปแบบ เปนตนวา 

1. สามารถประยุกตใชเปนแนวทางในการกําหนดเปาหมายและตัวชี้วัดโดยทั่วๆไป ได 

เชน การดําเนนิโครงการ (Project) ตางๆได 

2. ใชเปนเครื่องมอืที่ใชรวมในการประกอบการตัดสนิใจโดยการมองผลการดําเนินงาน
ภาพรวมหรือจากมุมมองในแตละดานได 

3. ใชเปนเครื่องมอืที่ใหผูบริหารระดับสูงใชในการวางแผนทางกลยุทธในทัง้ 4 มุมมอง 

 

7.2 ผลของการปรับปรุงตัววัดสมรรถนะหลักของการดําเนินงานในหนวยงาน 
 

7.2.1  เหตุผลและมูลเหตจูงใจ (บทที่3) 
 

ในการทําการศึกษาขอมูลจึงไดพบวาตัวชี้วัดที่มีใชอยูในองคกรกอนทีจ่ะทําการปรับปรุง

นั้นยังขาดความเหมะสมดวยสาเหตุหลายประการไมวาจะเปนการทตีวัชี้วัดมีการใชมานานหลาย

ปโดยไมเปล่ียนแปลง การขาดความหลากหลายในมุมมองการวัดผล และการขาดการมีสวนรวม
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ของพนักงานระดับกลางในการตัง้หรือกําหนดตัวชี้วัด ซึง่ดวยสาเหตนุีจ้ึงเปนที่มาของการศึกษาใน

ครั้งนี้ ซึ่งไดมีการมอบหมายจากผูบริหารระดับสูงขององคกรใหทางทีมงานแผนกวิศวกรรมอุตสา

หการมาเปนแกนหลักในการดําเนนิโครงการนี ้

 
7.2.2 ขั้นตอนการปรับปรุงตัวช้ีวัดสมรรถนะหลักของการดําเนินงาน (บทที่4) 
 

ในการสรุปผลการดําเนินงานจะทําการสรุปตามขั้นตอนการปรับปรงุ 5 ขั้นตอน ดงันี ้

1. ขั้นตอนการเตรียมการ สําหรับการปรับปรุงตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงาน (Key 

Performance Indicator) ในสายการผลิต ทางทีมงานหลักไดรับการสนับสนนุจากผูบริหาร

ระดับสูงใหมีการจัดสรางทีมดําเนนิงาน ซึ่งมีขอบเขตการศึกษาที่หนวยงานในสายการผลติทัง้ 8

หนวยงาน มีสมาชิกในโครงการทั้งหมด 49 คนประกอบไปดวยหัวหนาแผนก วิศวกรประจําแผนก 

ทีมงานดานเทคนคิการผลิ และหัวหนางาน ในขั้นแรกทางทีมงานหลักไดจัดทําโครงรางของ

โครงการเพื่อประกาศใหสมาชิกทราบในรายละเอียดเบื้องตน และไดมกีารประชุมชี้แจงใน

รายละเอียด พรอมทัง้จดัประชุมอบรมใหความรูกับสมาชิกในทีมงานทุกคนในเรื่องของระบบการ

ประเมนิผลงาน การจดัทําตวัชี้วัด และแนวทางการปรับปรุงตัวชี้วัด ตามแนวทางของ Balance 

Scorecard 

2. ขั้นตอนการวิเคราะหสภาพแวดลอม วิเคราะหและกําหนดปจจัยแหงความสําเร็จ 

(Critical Success Factor) ขององคกร ซึ่งขั้นตอนในคณะดําเนนิงานไดมีการเขารวมประชมุกับ

ผูบริหารระดบัสูงในการวิเคราะหสภาพแวดลอม (SWOT Analysis) และการวิเคราะห Matrix 

TOWS รวมไปถึงการกําหนดวัตุประสงคเชงิกลยุทธ และสุดทายเพื่อใหไดมาซึ่งปจจัยแหง

ความสําเร็จ (Critical Success Factor) ขององคกรอยู 4 ตัว ซึ่งประกอบไปดวย ตนทนุการผลิต 

(Cost) คุณภาพ (Quality) ทรัพยากรมนุษย (Human Resource) และผลิตผล (Productivity) 

3. ข้ันตอนการจัดสรางตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงานหลักขององคกรในสายการผลิต

ตามแนวทางของ Balance Scorecard ในสวนนี้จะมีการนําปจจัยแหงความสําเร็จ (Critical 

Success Factor) ทั้ง 4 ตัวมาจับกับหัวขอใน Balance Scorecard แลวไดมีการใหสมาชิกในแต

ละหนวยงานทําการระดมสมอง ระดมความคิดเพื่อที่จะมีการกําหนดตัวชี้วัดที่เหมาะสมของ

หนวยงานตัวเองในแนวทางและปจจัยแหงความสําเร็จทั้ง 4 รวมถึงความหมายและนิยาม 

หลังจากนั้นไดทําการรวบรวมตัวชี้วัดทั้งหมดของทุกหนวยงานมาสรุป ซึ่งมีตัวชี้วัดทั้งหมดถึง 31 

ตัวแบงเปน “ดานการเงิน” (Financial Perspective) 6 ตัว “ดานลูกคา” (Customer Perspective) 

9 ตัว “ดานกระบวนการภายใน” (Internal Process Perspective) 7 ตัวและ “ดานการเรียนรูและ
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การพัฒนา” (Learning and Growth Perspective) 9 ตัว กอนที่จะผานขั้นตอนในการประเมิน คัด

สรรตัวชี้วัดของแตละหนวยงาน และแตละมุมมองของ Balance Scorecard ถัดไป 

4. ขั้นตอนการประเมนิและคดัสรรตัวชี้วัดสมรรถนะการดาํเนินงานและนิยามของ 

หนวยงานตางๆ ในสายการผลิต ในการประเมนิหรือคดัสรรนีท้างสมาชิกและตัวแทนของแตละ

หนวยงานเปนผูประเมนิ มีการรวบรวมคะแนนจากทุกคน นําคะแนนทีสู่งในสามอันดับแรกของทกุ

หัวขอและทุกหนวยงานมากําหนดใหเปนตัวชี้วัดผลการดําเนนิงาน ในแตละมุมมอง จะมีตัวแทน

ของตัวชี้วัดอยู 3 ตัว ซึ่งในหนึ่งหนวยงานจะประกอบไปดวยตัวชี้วัดทั้งหมด 12 ตัวนัน่เอง 

 5. ขั้นตอนการจัดสรางตารางสรุป ตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนนิงาน (Key Performance 

Indicator) จากตัวชี้วัดผลการดําเนนิงานของ 8 หนวยงาน ซึ่งทําใหทัง้หนวยงานในสายการผลิต

เกิดตัวชี้วัดทั้งหมดมากถึง 96 ตัวชี้วัด 

 
7.2.3 การจัดสราระบบการติดตามผล (บทที่6) 

 

เมื่อมีตัวชี้วัดทัง้หมดมากถึง 96 ตัวชี้วัดซึ่ง เมื่อถานําไปใชงานจริงจะทาํใหเกิดความสับสน

จึงไดมีการตั้งรหัส ใหกับตัวชี้วัดแตละตัว ของทุกหนวยงานในสายการผลิต รวมไปถึงระบบที่ใชใน

การติตตามผลและรูปแบบของแผนการดาํเนินการเมื่อตัวชี้วัดทีน่ําไปใชมีปญหาที่ไมสามารถทําให

ประสบความสําเร็จได และมีการสรางเสนอแผนการดาํเนินงานรวมถึงระบบการตดิตามผลกัน

อยางใกลชิด ทุกเดือนจากผูบริหารระดบัสงูเพ่ือใหเกิดการกระตุนและตื่นตัวกับสมาชิกในทีมอยู

เสมอ โดยในขั้นตอนนี้ก็ถือไดวามีการปรับปรุงตัวชี้วัดผลการดําเนินในหนวยงานทีม่อียูใน

สายการผลิตอยางสมบูรณ และบรรลุวัตถุประสงคทีต่ั้งไวในสวนของการปรับปรงุตัวชี้วัด เหลือแต

การติดตาผลการดําเนินงานเทานั้นเอง 

 

7.3 ปญหา อุปสรรคที่พบ รวมถึงแนวทางแกไข 
 

การปรับปรงุดชันีวัดสมรรถนะของหนวยงานในสายการผลิตของโรงงานผลิตยางรถยนต 

มีที่มาของแผนการปรับปรุงดัชนีชี้วัดที่มีอยูที่มีการใชงานในมมุมองเดมิๆ ซึ่งทําใหไมเกิดการ

พัฒนาระบบการประเมินผลของการดําเนนิงานขององคกรไดอยางมีประสิทธิภาพเทาที่ควร ดงันั้น

องคกรจงึหาแนวทางในการปรับปรุงดัชนตีัวช้ีวัดสมรรถนะการดําเนินงานตามแนวทางแบบดุลย

ภาพ (Balance Scorecard) ซึ่งไดมีการเปดโอกาสใหผูบริหารระดับกลางขององคกรหรือ

หนวยงานมีสวนรวมในการจัดตั้งตัวชี้วัดผลการดําเนินงานในครั้งนีด้วย ซึ่งในขั้นตอนของการ

จัดทําดัชนีตัวชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงานของหนวยงานหรือองคกรไดประสบปญหาและอุปสรรค
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ของการดําเนนิงานหลายประการ โดยสามารถสรุปรายละเอียดของปญหาและอุปสรรคที่เกิดข้ึน 

พรอมวิธีการปรับปรุงปญหาและอุปสรรคไวดังนี ้

 

1. สมาชิกหรือทมีงานในคณะทํางานบางคนไมมีความรูความเขาใจในเรื่องของการวัดสร 
รถนะแบบดุลยภาพ (Balance Scorecard) ทําใหเกิดการสับสนกับสมาชิกในทีมในเรื่องของ

แนวความคดิ หลักการ ข้ันตอนการดําเนนิงาน รวมถึงบทบาทหนาที่ของสมาชิกที่อยูในกลุมของ

โครงการปรับปรุงดัชนตีัวชี้วัดในครั้งนี ้

แนวทางแกไขปรับปรุง 

องคกรและทีมดําเนนิการหลกัไดจัดหลักสตูรใหความรูและการฝกอบรมเพื่อเพิ่มความ

เขาใจเกี่ยวกับแนวความคดิ หลักการ ขั้นตอนการดําเนนิงานปรับปรงุดชันตีัวชี้วัดสมรรถนะการ

ดําเนินงานตามแนวทางแบบดุลยภาพ (Balance Scorecard) รวมถึงบทบาทหนาที่ของสมาชิก

เพื่อสามารถที่จะดําเนนิการหโครงการสําเร็จและบรรลเุปาหมายไปไดดวยดี 

 

2. ข้ันตอนในการวิเคราะหสภาพแวดลอม (SWOT Analysis) และการกําหนดปจจัยแหง 

ความสําเร็จ (Critical Success Factor) นั้น ทมีดําเนินการหลักขาดความเขาใจในการวิเคราะห 

Matrix TOWS ซึ่งเปนการยากที่จะทําใหสามารถหาปจจัยแหงความสําเร็จ (Critical Success 

Factor) ขององคกรที่ถือไดวาเปนปจจัยสําคัญที่จะกําหนดตัวชี้วัดสมรรถนะ (Key Performance 

Indicator) ขององคกรหนึง่องคกรใดได  

แนวทางแกไขปรับปรุง 

ทําการปรึกษากับผูเชี่ยวชาญในเรื่องของการวิเคราะหสภาพแวดลอม(SWOT Analysis) 

และปจจัยแหงความสําเร็จ (Critical Success Factor) ซึ่งตองใชเวลาในการศึกษาเปนเวลานาน 

และไดรับคําแนะนําพรอมมมุมองในการวางแผน มาตรการการดําเนนิงานเพื่อใหไดมาสูปจจัยแหง

ความสําเร็จ (Critical Success Factor) พรอมนําไปสูการกําหนดตัวชี้วัดสมรรถนะ (Key 

Performance Indicator) ของหนวยงานภายในองคกรในที่สดุ 

 

3. ตัวชี้วัดที่ถูกกําหนดขึ้นในขัน้ตอนของการจัดสรางตัวชี้วัดผลการดําเนินงานหลักของ 
องคกรหรือหนวยงานในสายการผลิตตามแนวทาง Balance Scorecard ยังขาดความหลากหลาย

ของตัวชี้วัดในแตละหนวย ซึ่งถือวาเปนครัง้แรกที่มีการวางระบบการปรับปรุงดัชนีชี้วัดในครั้งนี ้

แนวทางแกไขปรับปรุง 

มีการเทียบเคยีงดัชนชีี้วัดสมรรถนะหลักของทุกหนวยงาน ซึง่จะเหน็ไดจากตาราง 

MATRIX OS จะทําใหเห็นวาในดัชนชีี้วัดบางตัวจะเปนตัวช้ีวัดแบบเฉพาะทางซึ่งอาจมีเพียงบาง
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หนวยงานทีเ่ก่ียวของโดยตรง แตอยางไรก็นํามาบรรจุอยูในตารางสรุปตัวชี้วัดทัง้หมด ซึง่ทําใหเกิด

การประเมินทีส่ามารถมองเห็นภาพโดยรวมของตัวชี้วัดได และมีแนวทางในการกําหนดตัวชี้วัดได

วาในหนวยงานที่มีข้ันตอนการผลิตเหมือนกัน สามารถที่จะมีการนําแนวความคิด หรอืตัวชี้วัด

สมรรถนะการดําเนินงานมาใชไดทําวัดสมรรถนะทีม่ีอยูไดเหมือนกัน ดงัจะเห็นไดจากตัวชี้วัดของ

หนวยงานประกอบยางเรเดียล และ ประกอบยางไบแอส เปนตน 

 

4. ข้ันตอนการคดัเลือกตัวชี้วัดผลสมรรถนะการดําเนินงานดวยปจจัยทัง้ 4 ประการ 

สมาชิกในหนวยงานมีความสับสนในการตคีวามหมายของเกณฑ และน้ําหนักคะแนนที่ใหในแตละ

หัวขอ ซึ่งทําใหเกิดความเสียเวลาในการประเมนิในรอบแรกที่ใหแตละคนไปทํามาการประเมิน

กันเอง 

แนวทางแกไขปรับปรุง 

 จัดการประชุมชี้แจงรายละเอียดในหลักการของการประเมินใหคะแนนทีละหนวยงาน 

พรอมกับใหทาํการประเมินไปพรอมกับทีมงานหลักของโครงการ ทีค่อยใหคําปรึกษาในระหวาง

การประเมินอยางใกลชิด เพื่อใหการตคีวามและผลการประเมนิไปในทิศทางเดียวกัน ภายใต

เหตุผล และดลุยพินิจของสมาชิกทุกคนในแตละหนวยงาน 

 

5. ความพรอมในการเริ่มใชดชันีวัดสมรรถนะผลดําเนนิงานตามแนวทางที่ไดศึกษา ซึ่ง 

ในบางตัวชี้วัดไมเคยมีการใชงานจริงกันมากอน จึงทําใหดชันีชี้วัดที่ถูกคัดเลือกมายังไมสามารถที่

จะนํามาใชวัดผลไดเลยในทนัทหีลังจากที่ทําการศึกษาเสร็จ 

แนวทางแกไขปรับปรุง 

ทางทมีงานไดเขาไปชวยในการเตรียมระบบในการเก็บขอมูลในตัวชี้วัดที่ไมเคยมีการวัด

หรือใชงานมากอน เพ่ือสามารถที่จะรองรบั และพรอมทีจ่ะนํามาใชในป 2550 อยางเต็มรูปแบบ ซึง่

หลังจากที่มีการศึกษษ กําหนดตัวชี้วัดเสรจ็ อาจจะมีการชี้แจงลงไปถึงพนักงานระดับปฎิบัติการให

ทราบถึงแนวทางของการวัดผล และตัวชี้วัดใหมนี ้พรอมถึงการทดลองใชตัวชี้วัดใหม ควบคูกับ

ตัวชี้วัดที่ใชอยูในปจจุบันเพื่อใหเหน็ความแตกตาง และอาจจะตองมีการประเมินตัวชี้วัดเพื่อ

สามารถที่จะนาํผลมาใชในการตัง้เปาหมายของหนวยงานตามหัวขอของตัวชี้วัดนั้นๆตอไปดวย 

 

6. ระบบการติดตามผลการดําเนินงานของตวัชี้วัดผานระบบคอมพิวเตอร ที่จะตองมีการ 
มา Update ผลการดําเนินงานในทุกเดือน ซึ่งจะตองสามารถอธิบายในรายละเอียดที่มาของการได 

หรือไมไดเปาหมายในการดาํเนินการตามตัวชี้วัด ทําใหสมาชิกมีความกังวลวาเปนการกดดันให

ทีมงานทํางานไดลําบากมากขึ้น 
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แนวทางแกไขปรับปรุง 

จะตองมีการพูดโนมนาว และอธิบายใหสมาชิกที่รับผิดชอบในแตละตัวชี้วัดวาการตดิตาม

ผลการดําเนินงานของตัวชี้วัดผานระบบคอมพิวเตอรนัน้สามารถชวยใหผูบรหิารมีการมองภาพใน

มุมมองที่กวาง และสามารถตัดสินใจดําเนินงาน จากดชันีและผลการดําเนนิไดงายขึ้น สงผลไปถึง

ในบางหัวขอหรือตัวชี้วัดไหนมีปญหา และไมสามารถที่จะแกไขไดดวยตัวของทีมเอง ทําให

ผูบริหารรับรู และมารับรู พรอมชวยในการแกปญหานั้นๆดวย 

 

7.4 ขอเสนอแนะ  
1. ในการจัดตั้งดชันี้ชี้วัดสมรรถนะการดําเนินงานในสายการผลติทีน่ํามาใชจะเปนการ 

ตั้งตามขั้นตอนที่ไดระบุไว ซึงจะตองผานกระบวนการประเมิน และวิเคราะหทั้งปจจัยภายนอก 

และปจจัยภายในองคกรควรที่จะมีการประเมินวิเคราะหสถานะการที่เปล่ียนแปลงอยูเสมออาจจะ

เปนทุกปก็ย่ิงดี เพื่อทําใหองคกรมีการปรบัปรุงและพัฒนาอยางตอเนือ่งนัน่เอง (Continuous 

Improvement)  

2. ในการกระจายเปาหมายของหนวยงานสูเปาหมายของตําแหนงงาน หรือรายบุคคล  

แนนอนวาในการดําเนินการที่จะทําใหองคกรหรือหนวยงานประสบความสําเร็จหรือบรรลุ

เปาหมายไดจะตองมาจากการทํางานของพนักงานทุกคน และดวยแนวทางเดียวกันจะตองใหทุก

คนมีความเขาใจในบทบาทหนาที่ของตน ในเรื่องของการใหมีสวนรวมในการทําใหหนวยงาบรรลุ

เปาหมายจึงควรที่จะมีการระบุ เปาหมายของบุคคลตามตําแหนงงานเพื่อใหสอคลองกับเปาหมาย

ของหนวยงานตามหลักการของ Balance Scorecard นั่นเอง หรืออาจนําผลการดําเนินงาน

รายบุคคลจาก Balance Scorecard มาใชในการประเมินผลประจําปแบบรายบุคคลด็ยังสามารถ

ทําไดดวยเหมอืนกัน 

3. การตั้งเปาหมายของตัวชี้ ทีม่ีความยาก งายตางกันของการที่จะทําใหสําเร็จ แตใน 

มุมมองของทมีงานแลวการตั้งเปาหมายอาจทําไดหลายวิธีคืออาจจะมกีารแปลง หรอืนํามาจาก

เปาหมายขององคกรในภาพใหญแลวนํามาเปนเปาหมายโดยตรงของหนวยงานเลย หรืออาจจะ

ยึดถือผลการดําเนนิงานจากปกอนหนามาใชเปนเกณฑในการตั้งเปาหมาย ซึ่งตรงจุดนี้ก็มี

ความสําคัญ เพราะผูบริหารบางคนจะมองวาการตั้งเปาควรตั้งใหงายไวกอนเพื่อเปนการให

กําลังใจกับสมาชิกในทีม แลวคอยทําใหผลออกมาดีที่สุดเทาที่ทําได มันไมใชเปนแนวความคดิที่

ถูก นาจะควรมีการตั้งเปาหมายที่ทาทาย (Challengeable and Stretch Target) และสามารถ

บรรลุไดจริง เพื่อใหเกิดการกระตุนทมีงานใหทํางานอยางเต็มความสามารถเพื่อใหบรรลุใน

เปาหมายที่ตั้งไว 

 



140 

4. เนื่องจากวาโครงการนีเ้พ่ิงเริม่ดําเนนิการเปนครัง้แรกในองคกรจงึตองมีการติดตามผล 

อยางใกลชิด ซึ่งอาจจะเหน็ไดจากระบบการตดิตามผลที่จดัสรางขึน้ มีการติดตามผลในทุกตัวช้ีวัด 

และทุกมุมมองของแตละหนวยงาน ซึ่งจะแสดงผลออกมาผานระบบเครือขายคอมพิวเตอรของ

โรงงานศึกษา จะตองมาแสดงผลกับผูบรหิารระดับสูงเปนประจําทุกเดือน เพื่อใหเห็นวามีการให

ความสําคัญกับโครงการนี้ ไมใชเปนการการกระทําเปนครั้งคราว เหมอืนกับที่เคยเปนมา และยัง

ชวยใหมีการสื่อสาร พรอมรายงานปญหาใหผูบรหิารทราบเพื่อชวยกันแกปญหา หรอืปองกัน

ปญหาที่อาจเกิดขึ้นไดในอนาคต 

 

7.5 ประโยชนที่ไดรับจากงานวิจัยฉบับนี้  
 

หัวขอสุดทายสําหรับบทสรปุ กลาวถึงประโยชนที่บคุคลทั่วไปจะไดรบัจากการศึกษา

งานวิจัยฉบับนี้ มีอะไรบาง ซ่ึงผูวิจัยไดสรุปเปนหัวขอไดดังนี ้

1. เพื่อใหรูจักและเขาใจระบบของการจัดตั้ง กําหนดตัวชี้วัดสมรรถนะหลักของหนวยงาน 

ในสายการผลิต ที่ถือวาเปนเครื่องการบรหิารที่สามารถนาํมาใชในการบริหารงานในปจจุบันได 

2. ไดศึกษาพัฒนาการของทฤษฎีการบริหารงานองคกรรูปแบบใหมที่พัฒนาตามกระแส 

ของการแขงขันที่สูง และที่เปลี่ยนแปลงอยางรวดเร็ว 

3. ไดทําใหเกิดการพัฒนา ปรบัปรุงองคกรในองคที่ศึกษา อยางตอเนื่อง (Continuous  

Improvement) ซึ่งนําไปสูการเพิ่มศักยภาพในการแขงขันในตลาดได 

4. ไดข้ันตอน แนวทางในกําหนด หรือจัดสรางตัวชี้วัดสมรรถนะหลักของหนวยงานใน 

สายการผลิต ซึ่งมคีวามเหมาะสมและเชื่อมโยงกันในทัง้ระดับภาพรวมขององคกรและหนวยงานที่

ศึกษาตามแนวทางของ Balance Scorecard 

5. ไดแนวทางในเรื่องของการกําหนดคาเปาหมายของดัชนวัีดสมรรถนะหลักแบบดุลย 

ภาพตามวิธีการของ Balance Scorecard ในระดับหนวยงานในสายการผลิตและภาพรวมของ

องคกร 

6. ไดพบรูปแบบของปญหา อุปสรรคที่เกิดขึน้ พรอมแนวทางในการแกปญหาของ 

ทีมงานในโรงงานกรณศีึกษา ในขั้นตอนของการกําหนด หรือจัดสรางตวัชี้วัดสมรรถนะหลัก 

สําหรับใชในการวางแผนปองกันปญหาและแกไขลวงหนาในกรณทีี่มีการปรับปรุง กําหนด หรือ

จัดสรางตัวชี้วดัสมรรถนะหลักในหนวยงานหรือองคการตางๆ 

 

 
 



141 

รายการอางอิง 
 

ภาษาไทย  
   

กันยา อัครอารีย .การพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักโดยใชวิธีการประเมินแบบดุลยภาพ : กรณศีึกษา

โรงงานผลติผลิตภัณฑพลาสติก วิทยานิพนธปรญิญามหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอตุสาหการ 

คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2545. 

 

ธนญัชัย โรจนรุงเรือง. การผสมผสานเครื่องมือการจักการเชงิดุลยภาพกับมาตรฐานสากลของระบบ

บริหารคณุภาพ (ISO9001:2000), วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ 

คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2545 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกเตรยีมชิ้นสวน 1 - มุมมองดานการเงนิ 

 มุมมองดานการเงนิ (Financial Perspective) - การลดตนทนุการผลิต (Cost Reduction) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- งบประมาณปรับปรุงของแตละ

แผนก (Budget) 

งบประมาณปรับปรุงที่ใชจรงิ  

งบประมาณปรับปรุงทีต่ั้งไว 

% 
31 23 33 19 106 

- คาใชจายภายในของแตละ

แผนก (Expense) 

คาใชจายภายในของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

บาท / 

หนวย 
31 29 31 19 110 

- ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต กอนอบ 

น้ําหนักของเสยีกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลิตได 

% 
35 31 35 25 126 

จํานวนของเสยีหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลิตได (เสน) 

% 
- - - - 0 

- ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต หลังอบ 

น้ําหนักของเสยีหลังอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางหลังอบที่ผลติได 

% 
- - - - 0 

- % ของการทาํงานลวงเวลา ชั่วโมงทํางานลวงเวลา  

ชั่วโมงทํางานรวมปกต ิ

% 
29 21 29 23 102 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกเตรยีมชิ้นสวน 1 – มุมมองดานลูกคา 

 มุมมองดานลกูคา(Customer Perspective) - การพัฒนาและปรับปรุงระดับคณุภาพ (Quality level) – สินคา และ บริการ 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

จํานวน size ที่ผลิตไดตามเปาหมาย

จํานวน size ในแผนการผลติ 

% TRD 

 
- - - - 0 

- % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายนอก 

จํานวนยาง (เสน) ที่ผลติได 

จํานวนยาง (เสน)ในแผนการผลติ 

% TRP 

 
- - - - 0 

- % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของตามจํานวน 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมดใน

แผนการผลิต 

% 

35 33 29 29 126 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายนอก 

จํานวนครั้งการจดัสงไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 
    0 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งการจดัสงที่ไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 

35 35 33 21 124 
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- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายนอกเรื่องของคณุภาพ 

จํานวนครั้งรองเรียนเรื่องของคณุภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 
35 19 29 25 108 

- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายใน (หนวยงานถัดไป) เรื่อง

ของคณุภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนเรื่องของคุณภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 

31 29 31 25 116 

- จํานวนครัง้ทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่

กอใหเกิดปญหาและอุปสรรคใน

การผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิด

ปญหาและอุปสรรคในการผลิตทีม่ีผลตอ

คณุภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง 

29 27 29 25 110 

- % ความผิดพลาดในการ

ตรวจสอบคณุภาพของ

ผลิตภัณฑในแตละขั้นตอนการ

ผลิต 

จํานวนครั้งที่เจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

% 

29 25 27 27 108 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกเตรยีมชิ้นสวน 1 – มุมมองดานกระบวนการภายใน 

 มุมมองดานกระบวนการภายใน(Internal Process Perspective) - การเพิ่มอัตราการผลิต (Productivity Improvement) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ประสทิธิภาพโดยรวม (O.E.E) 

 

อัตราการเดินเครื่อง x ประสทิธิภาพการ

เดนิเครื่อง x อัตราคณุภาพ 

% 

 
35 29 31 11 106 

- Machine Utilization Actual Machine Hour 

Standard Machine Hour 

% 

 
35 29 27 21 112 

- Operator Efficiency Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

% 

 
35 27 27 19 108 

- จํานวนสงยางเขา Warehouse 

ตอคน 

จํานวนยางที่ตรวจสงยางเขา Warehouse 

จํานวนคนในหนวยงานตรวจแตงยาง

ทั้งหมด 

เสน / คน 

- - - - 0 

- จํานวนชั่วโมง Down time and 

delay 

 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay ชั่วโมง 

27 19 21 31 98 
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- % ความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทัง้หมด 

% 

 

 

31 27 27 21 106 

- จํานวนพนักงานที่ใชตอการ

ผลิต 1 ตนั 

จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

คน ตอ 

ตัน 
27 21 21 25 94 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



152 

ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกเตรยีมชิ้นสวน 1 – มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 

 มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning and Growth Perspective) - การบริหารทรัพยากรมนุษย (Human Resource Management) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ความสามารถและความ

เชี่ยวชาญในงานที่หลากหลาย

ของพนักงาน 

จํานวนความสามารถในงานที่เพิ่มขึ้นในรอบป

จํานวนความสามารถในงานของปที่ผานมา 
% 

 31 29 31 25 116 

จํานวนพนักงานที่ผานอบรมเรื่องตนทุนการผลิต

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
35 31 33 21 120 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องคุณภาพ 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
33 29 25 21 108 

- จิตสํานึกในเรื่องของตนทนุ 

คณุภาพ ผลิตผลของพนักงาน

ในทุกระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องผลิตผล 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
33 29 25 21 108 

- จํานวนอุบัตเิหตุในการทํางาน

ถึงขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยดุ

งาน 

 

ครั้ง 

35 27 29 27 118 
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- อัตราความถี่ของอุบัติเหต ุ จํานวนครั้งของอุบัติเหตุ *1,000,000 

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

ครั้ง ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

35 25 29 27 116 

- อัตราความรนุแรงของอุบตัเิหต ุ จํานวนวันทํางานที่สูญเสีย *1,000,000  

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

วัน ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

35 25 29 27 116 

- ความพรอมในการบรหิารงาน

แบบ Empowerment 

คะแนนประเมนิของพนักงานตามหัวขอ 

Empowerment 

คะแนน 
31 31 31 27 120 

-  จํานวน program หรือ

เทคโนโลยีใหมที่นํามาใชใน

หนวยงาน 

จํานวน program หรือเทคโนโลยีใหมที่

นํามาใชในหนวยงาน 

program 

31 29 31 25 116 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนาแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (วิศวกรแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (เจาหนาที่เทคนิคแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 1) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 2) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 3) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 4) 
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ภาคผนวก ข. 

ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกเตรียมชิ้นสวน 2 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกเตรยีมชิ้นสวน 2 - มุมมองดานการเงนิ 

 มุมมองดานการเงนิ (Financial Perspective) - การลดตนทนุการผลิต (Cost Reduction) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- งบประมาณปรับปรุงของแตละ

แผนก (Budget) 

งบประมาณปรับปรุงที่ใชจรงิ  

งบประมาณปรับปรุงทีต่ั้งไว 

% 
29 23 31 23 106 

- คาใชจายภายในของแตละ

แผนก (Expense) 

คาใชจายภายในของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

บาท / 

หนวย 
29 27 29 23 108 

- ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต กอนอบ 

น้ําหนักของเสยีกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลิตได 

% 
33 29 33 23 118 

จํานวนของเสยีหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลิตได (เสน) 

% 
- - - - 0 

- ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต หลังอบ 

น้ําหนักของเสยีหลังอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางหลังอบที่ผลติได 

% 
- - - - 0 

- % ของการทาํงานลวงเวลา ชั่วโมงทํางานลวงเวลา  

ชั่วโมงทํางานรวมปกต ิ

% 
25 25 27 21 98 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกเตรยีมชิ้นสวน 2 – มุมมองดานลูกคา 

 มุมมองดานลกูคา(Customer Perspective) - การพัฒนาและปรับปรุงระดับคณุภาพ (Quality level) – สินคา และ บริการ 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

จํานวน size ที่ผลิตไดตามเปาหมาย

จํานวน size ในแผนการผลติ 

% TRD 

 
- - - - 0 

- % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายนอก 

จํานวนยาง (เสน) ที่ผลติได 

จํานวนยาง (เสน)ในแผนการผลติ 

% TRP 

 
- - - - 0 

- % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของตามจํานวน 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมดใน

แผนการผลิต 

% 

33 31 27 27 118 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายนอก 

จํานวนครั้งการจดัสงไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 
- - - - 0 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งการจดัสงที่ไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 

33 33 31 21 118 
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- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายนอกเรื่องของคณุภาพ 

จํานวนครั้งรองเรียนเรื่องของคณุภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 
33 21 27 25 106 

- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายใน (หนวยงานถัดไป) เรื่อง

ของคณุภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนเรื่องของคุณภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 

29 27 29 25 110 

- จํานวนครัง้ทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่

กอใหเกิดปญหาและอุปสรรคใน

การผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิด

ปญหาและอุปสรรคในการผลิตทีม่ีผลตอ

คณุภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง 

27 25 27 27 106 

- % ความผิดพลาดในการ

ตรวจสอบคณุภาพของ

ผลิตภัณฑในแตละขั้นตอนการ

ผลิต 

จํานวนครั้งที่เจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

% 

29 25 27 27 108 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกเตรยีมชิ้นสวน 2 – มุมมองดานกระบวนการภายใน 

 มุมมองดานกระบวนการภายใน(Internal Process Perspective) - การเพิ่มอัตราการผลิต (Productivity Improvement) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ประสทิธิภาพโดยรวม (O.E.E) 

 

อัตราการเดินเครื่อง x ประสทิธิภาพการ

เดนิเครื่อง x อัตราคณุภาพ 

% 

 
33 29 31 11 104 

- Machine Utilization Actual Machine Hour 

Standard Machine Hour 

% 

 
33 29 27 21 110 

- Operator Efficiency Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

% 

 
33 27 27 19 106 

- จํานวนสงยางเขา Warehouse 

ตอคน 

จํานวนยางที่ตรวจสงยางเขา Warehouse 

จํานวนคนในหนวยงานตรวจแตงยาง

ทั้งหมด 

เสน / คน 

- - - - 0 

- จํานวนชั่วโมง Down time and 

delay 

 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay ชั่วโมง 

25 19 21 31 96 
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- % ความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทัง้หมด 

% 

 

 

29 27 27 21 104 

- จํานวนพนักงานที่ใชตอการ

ผลิต 1 ตนั 

จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

คน ตอ 

ตัน 
25 21 21 25 92 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกเตรยีมชิ้นสวน 2 – มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 

 มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning and Growth Perspective) - การบริหารทรัพยากรมนุษย (Human Resource Management) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ความสามารถและความ

เชี่ยวชาญในงานที่หลากหลาย

ของพนักงาน 

จํานวนความสามารถในงานที่เพิ่มขึ้นในรอบป

จํานวนความสามารถในงานของปที่ผานมา 
% 

 29 27 29 25 110 

จํานวนพนักงานที่ผานอบรมเรื่องตนทุนการผลิต

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
33 29 31 21 114 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องคุณภาพ 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
33 27 25 21 106 

- จิตสํานึกในเรื่องของตนทนุ 

คณุภาพ ผลิตผลของพนักงาน

ในทุกระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องผลิตผล 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
31 27 25 21 104 

- จํานวนอุบัตเิหตุในการทํางาน

ถึงขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยดุ

งาน 

 

ครั้ง 

33 25 27 27 112 
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- อัตราความถี่ของอุบัติเหต ุ จํานวนครั้งของอุบัติเหตุ *1,000,000 

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

ครั้ง ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

33 23 27 27 110 

- อัตราความรนุแรงของอุบตัเิหต ุ จํานวนวันทํางานที่สูญเสีย *1,000,000  

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

วัน ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

33 23 27 27 110 

- ความพรอมในการบรหิารงาน

แบบ Empowerment 

คะแนนประเมนิของพนักงานตามหัวขอ 

Empowerment 

คะแนน 
29 29 27 27 112 

-  จํานวน program หรือ

เทคโนโลยีใหมที่นํามาใชใน

หนวยงาน 

จํานวน program หรือเทคโนโลยีใหมที่

นํามาใชในหนวยงาน 

program 

29 27 27 25 108 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนาแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (วิศวกรแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (เจาหนาที่เทคนิคแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 1) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 2) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 3) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 4) 
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ภาคผนวก ค. 

ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกประกอบยางเรเดียล 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกประกอบยางเรเดียล - มุมมองดานการเงนิ 

 มุมมองดานการเงนิ (Financial Perspective) - การลดตนทนุการผลิต (Cost Reduction) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- งบประมาณปรับปรุงของแตละ

แผนก (Budget) 

งบประมาณปรับปรุงที่ใชจรงิ  

งบประมาณปรับปรุงทีต่ั้งไว 

% 
33 27 29 29 118 

- คาใชจายภายในของแตละ

แผนก (Expense) 

คาใชจายภายในของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

บาท / 

หนวย 
33 31 31 27 122 

- ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต กอนอบ 

น้ําหนักของเสยีกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลิตได 

% 
33 25 25 29 112 

จํานวนของเสยีหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลิตได (เสน) 

% 
- - - - 0 

- ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต หลังอบ 

น้ําหนักของเสยีหลังอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางหลังอบที่ผลติได 

% 
- - - - 0 

- % ของการทาํงานลวงเวลา ชั่วโมงทํางานลวงเวลา  

ชั่วโมงทํางานรวมปกต ิ

% 
31 21 27 29 108 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกประกอบยางเรเดียล – มุมมองดานลูกคา 

 มุมมองดานลกูคา(Customer Perspective) - การพัฒนาและปรับปรุงระดับคณุภาพ (Quality level) – สินคา และ บริการ 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

จํานวน size ที่ผลิตไดตามเปาหมาย

จํานวน size ในแผนการผลติ 

% TRD 

 
- - - - 0 

- % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายนอก 

จํานวนยาง (เสน) ที่ผลติได 

จํานวนยาง (เสน)ในแผนการผลติ 

% TRP 

 
- - - - 0 

- % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของตามจํานวน 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมดใน

แผนการผลิต 

% 

33 29 31 29 122 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายนอก 

จํานวนครั้งการจดัสงไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 
- - - - 0 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งการจดัสงที่ไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 

33 23 25 27 108 
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- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายนอกเรื่องของคณุภาพ 

จํานวนครั้งรองเรียนเรื่องของคณุภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 
33 25 27 27 112 

- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายใน (หนวยงานถัดไป) เรื่อง

ของคณุภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนเรื่องของคุณภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 

33 25 27 29 114 

- จํานวนครัง้ทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่

กอใหเกิดปญหาและอุปสรรคใน

การผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิด

ปญหาและอุปสรรคในการผลิตทีม่ีผลตอ

คณุภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง 

33 27 27 31 118 

- % ความผิดพลาดในการ

ตรวจสอบคณุภาพของ

ผลิตภัณฑในแตละขั้นตอนการ

ผลิต 

จํานวนครั้งที่เจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

% 

33 29 29 29 120 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกประกอบยางเรเดียล – มุมมองดานกระบวนการภายใน 

 มุมมองดานกระบวนการภายใน(Internal Process Perspective) - การเพิ่มอัตราการผลิต (Productivity Improvement) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ประสทิธิภาพโดยรวม (O.E.E) 

 

อัตราการเดินเครื่อง x ประสทิธิภาพการ

เดนิเครื่อง x อัตราคณุภาพ 

% 

 
33 25 25 25 108 

- Machine Utilization Actual Machine Hour 

Standard Machine Hour 

% 

 
33 23 25 29 110 

- Operator Efficiency Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

% 

 
33 31 29 29 122 

- จํานวนสงยางเขา Warehouse 

ตอคน 

จํานวนยางที่ตรวจสงยางเขา Warehouse 

จํานวนคนในหนวยงานตรวจแตงยาง

ทั้งหมด 

เสน / คน 

- - - - 0 

- จํานวนชั่วโมง Down time and 

delay 

 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay ชั่วโมง 

31 29 29 29 118 
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- % ความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทัง้หมด 

% 

 

 

29 25 23 31 108 

- จํานวนพนักงานที่ใชตอการ

ผลิต 1 ตนั 

จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

คน ตอ 

ตัน 
33 29 29 27 118 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกประกอบยางเรเดียล – มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 

 มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning and Growth Perspective) - การบริหารทรัพยากรมนุษย (Human Resource Management) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ความสามารถและความ

เชี่ยวชาญในงานที่หลากหลาย

ของพนักงาน 

จํานวนความสามารถในงานที่เพิ่มขึ้นในรอบป

จํานวนความสามารถในงานของปที่ผานมา 
% 

 33 27 27 29 116 

จํานวนพนักงานที่ผานอบรมเรื่องตนทุนการผลิต

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
33 25 29 25 112 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องคุณภาพ 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
33 25 27 25 110 

- จิตสํานึกในเรื่องของตนทนุ 

คณุภาพ ผลิตผลของพนักงาน

ในทุกระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องผลิตผล 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
33 29 31 25 118 

- จํานวนอุบัตเิหตุในการทํางาน

ถึงขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยดุ

งาน 

 

ครั้ง 

31 27 29 29 116 
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- อัตราความถี่ของอุบัติเหต ุ จํานวนครั้งของอุบัติเหตุ *1,000,000 

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

ครั้ง ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

31 25 25 27 108 

- อัตราความรนุแรงของอุบตัเิหต ุ จํานวนวันทํางานที่สูญเสีย *1,000,000  

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

วัน ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

31 25 25 27 108 

- ความพรอมในการบรหิารงาน

แบบ Empowerment 

คะแนนประเมนิของพนักงานตามหัวขอ 

Empowerment 

คะแนน 
33 27 29 27 116 

-  จํานวน program หรือ

เทคโนโลยีใหมที่นํามาใชใน

หนวยงาน 

จํานวน program หรือเทคโนโลยีใหมที่

นํามาใชในหนวยงาน 

program 

29 25 27 25 106 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนาแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (วิศวกรแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (เจาหนาที่เทคนิคแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 1) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 2) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 3) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 4) 
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ภาคผนวก ง. 

ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกประกอบยางไบแอส 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกประกอบยางไบแอส - มุมมองดานการเงนิ 

 มุมมองดานการเงนิ (Financial Perspective) - การลดตนทนุการผลิต (Cost Reduction) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- งบประมาณปรับปรุงของแตละ

แผนก (Budget) 

งบประมาณปรับปรุงที่ใชจรงิ  

งบประมาณปรับปรุงทีต่ั้งไว 

% 
35 27 29 27 118 

- คาใชจายภายในของแตละ

แผนก (Expense) 

คาใชจายภายในของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

บาท / 

หนวย 
35 29 31 25 120 

- ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต กอนอบ 

น้ําหนักของเสยีกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลิตได 

% 
35 25 25 29 114 

จํานวนของเสยีหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลิตได (เสน) 

% 
- - - - 0 

- ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต หลังอบ 

น้ําหนักของเสยีหลังอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางหลังอบที่ผลติได 

% 
- - - - 0 

- % ของการทาํงานลวงเวลา ชั่วโมงทํางานลวงเวลา  

ชั่วโมงทํางานรวมปกต ิ

% 
33 23 27 29 112 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกประกอบยางไบแอส – มุมมองดานลูกคา 

 มุมมองดานลกูคา(Customer Perspective) - การพัฒนาและปรับปรุงระดับคณุภาพ (Quality level) – สินคา และ บริการ 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

จํานวน size ที่ผลิตไดตามเปาหมาย

จํานวน size ในแผนการผลติ 

% TRD 

 
- - - - 0 

- % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายนอก 

จํานวนยาง (เสน) ที่ผลติได 

จํานวนยาง (เสน)ในแผนการผลติ 

% TRP 

 
- - - - 0 

- % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของตามจํานวน 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมดใน

แผนการผลิต 

% 

35 29 29 29 122 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายนอก 

จํานวนครั้งการจดัสงไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 
- - - - 0 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งการจดัสงที่ไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 

35 23 25 27 110 
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- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายนอกเรื่องของคณุภาพ 

จํานวนครั้งรองเรียนเรื่องของคณุภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 
35 25 25 25 110 

- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายใน (หนวยงานถัดไป) เรื่อง

ของคณุภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนเรื่องของคุณภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 

35 25 25 29 114 

- จํานวนครัง้ทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่

กอใหเกิดปญหาและอุปสรรคใน

การผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิด

ปญหาและอุปสรรคในการผลิตทีม่ีผลตอ

คณุภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง 

35 27 27 31 120 

- % ความผิดพลาดในการ

ตรวจสอบคณุภาพของ

ผลิตภัณฑในแตละขั้นตอนการ

ผลิต 

จํานวนครั้งที่เจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

% 

35 29 29 29 122 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกประกอบยางไบแอส – มุมมองดานกระบวนการภายใน 

 มุมมองดานกระบวนการภายใน(Internal Process Perspective) - การเพิ่มอัตราการผลิต (Productivity Improvement) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ประสทิธิภาพโดยรวม (O.E.E) 

 

อัตราการเดินเครื่อง x ประสทิธิภาพการ

เดนิเครื่อง x อัตราคณุภาพ 

% 

 
35 25 25 25 110 

- Machine Utilization Actual Machine Hour 

Standard Machine Hour 

% 

 
35 23 25 27 110 

- Operator Efficiency Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

% 

 
35 31 29 27 122 

- จํานวนสงยางเขา Warehouse 

ตอคน 

จํานวนยางที่ตรวจสงยางเขา Warehouse 

จํานวนคนในหนวยงานตรวจแตงยาง

ทั้งหมด 

เสน / คน 

- - - - 0 

- จํานวนชั่วโมง Down time and 

delay 

 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay ชั่วโมง 

33 29 29 27 118 
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- % ความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทัง้หมด 

% 

 

 

31 25 23 29 108 

- จํานวนพนักงานที่ใชตอการ

ผลิต 1 ตนั 

จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

คน ตอ 

ตัน 
35 29 29 27 120 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกประกอบยางไบแอส – มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 

 มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning and Growth Perspective) - การบริหารทรัพยากรมนุษย (Human Resource Management) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ความสามารถและความ

เชี่ยวชาญในงานที่หลากหลาย

ของพนักงาน 

จํานวนความสามารถในงานที่เพิ่มขึ้นในรอบป

จํานวนความสามารถในงานของปที่ผานมา 
% 

 35 27 27 27 116 

จํานวนพนักงานที่ผานอบรมเรื่องตนทุนการผลิต

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
35 25 29 25 114 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องคุณภาพ 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
35 25 27 25 112 

- จิตสํานึกในเรื่องของตนทนุ 

คณุภาพ ผลิตผลของพนักงาน

ในทุกระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องผลิตผล 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
35 29 31 25 120 

- จํานวนอุบัตเิหตุในการทํางาน

ถึงขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยดุ

งาน 

 

ครั้ง 

33 27 29 25 114 
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- อัตราความถี่ของอุบัติเหต ุ จํานวนครั้งของอุบัติเหตุ *1,000,000 

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

ครั้ง ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

33 25 25 27 110 

- อัตราความรนุแรงของอุบตัเิหต ุ จํานวนวันทํางานที่สูญเสีย *1,000,000  

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

วัน ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

33 25 25 25 108 

- ความพรอมในการบรหิารงาน

แบบ Empowerment 

คะแนนประเมนิของพนักงานตามหัวขอ 

Empowerment 

คะแนน 
33 27 29 25 114 

-  จํานวน program หรือ

เทคโนโลยีใหมที่นํามาใชใน

หนวยงาน 

จํานวน program หรือเทคโนโลยีใหมที่

นํามาใชในหนวยงาน 

program 

31 25 27 25 108 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนาแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (วิศวกรแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (เจาหนาที่เทคนิคแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 1) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 2) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 3) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 4) 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกอบยางเรเดียล - มุมมองดานการเงนิ 

 มุมมองดานการเงนิ (Financial Perspective) - การลดตนทนุการผลิต (Cost Reduction) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- งบประมาณปรับปรุงของแตละ

แผนก (Budget) 

งบประมาณปรับปรุงที่ใชจรงิ  

งบประมาณปรับปรุงทีต่ั้งไว 

% 
35 29 29 27 120 

- คาใชจายภายในของแตละ

แผนก (Expense) 

คาใชจายภายในของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

บาท / 

หนวย 
35 31 31 25 122 

- ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต กอนอบ 

น้ําหนักของเสยีกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลิตได 

% 
    0 

จํานวนของเสยีหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลิตได (เสน) 

% 
35 33 31 31 130 

- ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต หลังอบ 

น้ําหนักของเสยีหลังอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางหลังอบที่ผลติได 

% 
35 29 29 31 124 

- % ของการทาํงานลวงเวลา ชั่วโมงทํางานลวงเวลา  

ชั่วโมงทํางานรวมปกต ิ

% 
33 23 27 29 112 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกอบยางเรเดียล – มุมมองดานลูกคา 

 มุมมองดานลกูคา(Customer Perspective) - การพัฒนาและปรับปรุงระดับคณุภาพ (Quality level) – สินคา และ บริการ 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

จํานวน size ที่ผลิตไดตามเปาหมาย

จํานวน size ในแผนการผลติ 

% TRD 

 
35 29 29 29 122 

- % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายนอก 

จํานวนยาง (เสน) ที่ผลติได 

จํานวนยาง (เสน)ในแผนการผลติ 

% TRP 

 
35 29 27 27 118 

- % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของตามจํานวน 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมดใน

แผนการผลิต 

% 

- - -  0 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายนอก 

จํานวนครั้งการจดัสงไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 
35 25 27 29 116 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งการจดัสงที่ไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 

- - - - 0 
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- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายนอกเรื่องของคณุภาพ 

จํานวนครั้งรองเรียนเรื่องของคณุภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 
35 25 25 25 110 

- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายใน (หนวยงานถัดไป) เรื่อง

ของคณุภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนเรื่องของคุณภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 

35 25 25 29 114 

- จํานวนครัง้ทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่

กอใหเกิดปญหาและอุปสรรคใน

การผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิด

ปญหาและอุปสรรคในการผลิตทีม่ีผลตอ

คณุภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง 

35 27 27 29 118 

- % ความผิดพลาดในการ

ตรวจสอบคณุภาพของ

ผลิตภัณฑในแตละขั้นตอนการ

ผลิต 

จํานวนครั้งที่เจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

% 

35 29 29 27 120 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกอบยางเรเดียล – มุมมองดานกระบวนการภายใน 

 มุมมองดานกระบวนการภายใน(Internal Process Perspective) - การเพิ่มอัตราการผลิต (Productivity Improvement) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ประสทิธิภาพโดยรวม (O.E.E) 

 

อัตราการเดินเครื่อง x ประสทิธิภาพการ

เดนิเครื่อง x อัตราคณุภาพ 

% 

 
35 31 29 27 122 

- Machine Utilization Actual Machine Hour 

Standard Machine Hour 

% 

 
35 29 27 27 118 

- Operator Efficiency Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

% 

 
35 29 25 27 116 

- จํานวนสงยางเขา Warehouse 

ตอคน 

จํานวนยางที่ตรวจสงยางเขา Warehouse 

จํานวนคนในหนวยงานตรวจแตงยาง

ทั้งหมด 

เสน / คน 

- - - - 0 

- จํานวนชั่วโมง Down time and 

delay 

 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay ชั่วโมง 

33 27 29 27 116 
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- % ความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทัง้หมด 

% 

 

 

33 29 27 31 120 

- จํานวนพนักงานที่ใชตอการ

ผลิต 1 ตนั 

จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

คน ตอ 

ตัน 
35 31 27 27 120 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกอบยางเรเดียล – มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 

 มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning and Growth Perspective) - การบริหารทรัพยากรมนุษย (Human Resource Management) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ความสามารถและความ

เชี่ยวชาญในงานที่หลากหลาย

ของพนักงาน 

จํานวนความสามารถในงานที่เพิ่มขึ้นในรอบป

จํานวนความสามารถในงานของปที่ผานมา 
% 

 33 27 25 27 112 

จํานวนพนักงานที่ผานอบรมเรื่องตนทุนการผลิต

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
33 29 29 31 122 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องคุณภาพ 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
33 29 27 27 116 

- จิตสํานึกในเรื่องของตนทนุ 

คณุภาพ ผลิตผลของพนักงาน

ในทุกระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องผลิตผล 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
33 29 27 25 114 

- จํานวนอุบัตเิหตุในการทํางาน

ถึงขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยดุ

งาน 

 

ครั้ง 

33 29 29 29 120 
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- อัตราความถี่ของอุบัติเหต ุ จํานวนครั้งของอุบัติเหตุ *1,000,000 

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

ครั้ง ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

33 25 25 25 108 

- อัตราความรนุแรงของอุบตัเิหต ุ จํานวนวันทํางานที่สูญเสีย *1,000,000  

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

วัน ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

33 25 25 25 108 

- ความพรอมในการบรหิารงาน

แบบ Empowerment 

คะแนนประเมนิของพนักงานตามหัวขอ 

Empowerment 

คะแนน 
33 29 31 29 122 

-  จํานวน program หรือ

เทคโนโลยีใหมที่นํามาใชใน

หนวยงาน 

จํานวน program หรือเทคโนโลยีใหมที่

นํามาใชในหนวยงาน 

program 

31 25 27 25 108 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนาแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (วิศวกรแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (เจาหนาที่เทคนิคแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 1) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 2) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 3) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 4) 
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ภาคผนวก ฉ. 

ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกอบยางไบแอส 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกอบยางไบแอส - มุมมองดานการเงนิ 

 มุมมองดานการเงนิ (Financial Perspective) - การลดตนทนุการผลิต (Cost Reduction) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- งบประมาณปรับปรุงของแตละ

แผนก (Budget) 

งบประมาณปรับปรุงที่ใชจรงิ  

งบประมาณปรับปรุงทีต่ั้งไว 

% 
33 29 29 27 118 

- คาใชจายภายในของแตละ

แผนก (Expense) 

คาใชจายภายในของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

บาท / 

หนวย 
33 31 31 25 120 

- ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต กอนอบ 

น้ําหนักของเสยีกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลิตได 

% 
- - - - 0 

จํานวนของเสยีหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลิตได (เสน) 

% 
33 33 31 31 128 

- ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต หลังอบ 

น้ําหนักของเสยีหลังอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางหลังอบที่ผลติได 

% 
33 29 31 31 124 

- % ของการทาํงานลวงเวลา ชั่วโมงทํางานลวงเวลา  

ชั่วโมงทํางานรวมปกต ิ

% 
31 23 27 29 110 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกอบยางไบแอส – มุมมองดานลกูคา 

 มุมมองดานลกูคา(Customer Perspective) - การพัฒนาและปรับปรุงระดับคณุภาพ (Quality level) – สินคา และ บริการ 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

จํานวน size ที่ผลิตไดตามเปาหมาย

จํานวน size ในแผนการผลติ 

% TRD 

 
33 29 29 27 118 

- % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายนอก 

จํานวนยาง (เสน) ที่ผลติได 

จํานวนยาง (เสน)ในแผนการผลติ 

% TRP 

 
33 29 27 27 116 

- % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของตามจํานวน 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมดใน

แผนการผลิต 

% 

- - - - 0 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายนอก 

จํานวนครั้งการจดัสงไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 
33 25 27 29 114 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งการจดัสงที่ไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 

- - - - 0 
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- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายนอกเรื่องของคณุภาพ 

จํานวนครั้งรองเรียนเรื่องของคณุภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 
33 25 25 25 108 

- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายใน (หนวยงานถัดไป) เรื่อง

ของคณุภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนเรื่องของคุณภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 

33 25 25 29 112 

- จํานวนครัง้ทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่

กอใหเกิดปญหาและอุปสรรคใน

การผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิด

ปญหาและอุปสรรคในการผลิตทีม่ีผลตอ

คณุภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง 

33 27 27 29 116 

- % ความผิดพลาดในการ

ตรวจสอบคณุภาพของ

ผลิตภัณฑในแตละขั้นตอนการ

ผลิต 

จํานวนครั้งที่เจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

% 

33 29 29 27 118 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกอบยางไบแอส – มุมมองดานกระบวนการภายใน 

 มุมมองดานกระบวนการภายใน(Internal Process Perspective) - การเพิ่มอัตราการผลิต (Productivity Improvement) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ประสทิธิภาพโดยรวม (O.E.E) 

 

อัตราการเดินเครื่อง x ประสทิธิภาพการ

เดนิเครื่อง x อัตราคณุภาพ 

% 

 
33 31 29 27 120 

- Machine Utilization Actual Machine Hour 

Standard Machine Hour 

% 

 
33 29 27 27 116 

- Operator Efficiency Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

% 

 
33 29 25 27 114 

- จํานวนสงยางเขา Warehouse 

ตอคน 

จํานวนยางที่ตรวจสงยางเขา Warehouse 

จํานวนคนในหนวยงานตรวจแตงยาง

ทั้งหมด 

เสน / คน 

- - - - 0 

- จํานวนชั่วโมง Down time and 

delay 

 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay ชั่วโมง 

31 27 29 27 114 



191 

- % ความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทัง้หมด 

% 

 

 

31 29 29 29 118 

- จํานวนพนักงานที่ใชตอการ

ผลิต 1 ตนั 

จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

คน ตอ 

ตัน 
33 31 29 27 120 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



192 

ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกอบยางไบแอส – มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 

 มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning and Growth Perspective) - การบริหารทรัพยากรมนุษย (Human Resource Management) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ความสามารถและความ

เชี่ยวชาญในงานที่หลากหลาย

ของพนักงาน 

จํานวนความสามารถในงานที่เพิ่มขึ้นในรอบป

จํานวนความสามารถในงานของปที่ผานมา 
% 

 32 27 25 27 111 

จํานวนพนักงานที่ผานอบรมเรื่องตนทุนการผลิต

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
31 29 29 31 120 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องคุณภาพ 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
31 29 27 27 114 

- จิตสํานึกในเรื่องของตนทนุ 

คณุภาพ ผลิตผลของพนักงาน

ในทุกระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องผลิตผล 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
31 29 27 25 112 

- จํานวนอุบัตเิหตุในการทํางาน

ถึงขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยดุ

งาน 

 

ครั้ง 

31 29 29 29 118 
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- อัตราความถี่ของอุบัติเหต ุ จํานวนครั้งของอุบัติเหตุ *1,000,000 

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

ครั้ง ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

31 25 25 25 106 

- อัตราความรนุแรงของอุบตัเิหต ุ จํานวนวันทํางานที่สูญเสีย *1,000,000  

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

วัน ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

31 25 25 25 106 

- ความพรอมในการบรหิารงาน

แบบ Empowerment 

คะแนนประเมนิของพนักงานตามหัวขอ 

Empowerment 

คะแนน 
31 31 31 29 122 

-  จํานวน program หรือ

เทคโนโลยีใหมที่นํามาใชใน

หนวยงาน 

จํานวน program หรือเทคโนโลยีใหมที่

นํามาใชในหนวยงาน 

program 

31 25 27 25 108 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนาแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (วิศวกรแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (เจาหนาที่เทคนิคแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 1) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 2) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 3) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 4) 
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ภาคผนวก ช. 

ผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกตรวจแตงยาง 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกตรวจแตงยาง- มุมมองดานการเงิน 

 มุมมองดานการเงนิ (Financial Perspective) - การลดตนทนุการผลิต (Cost Reduction) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- งบประมาณปรับปรุงของแตละ

แผนก (Budget) 

งบประมาณปรับปรุงที่ใชจรงิ  

งบประมาณปรับปรุงทีต่ั้งไว 

% 
35 29 29 27 120 

- คาใชจายภายในของแตละ

แผนก (Expense) 

คาใชจายภายในของแตละแผนก 

ผลผลิตที่ไดของแตละแผนก 

บาท / 

หนวย 
35 31 31 29 126 

- ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต กอนอบ 

น้ําหนักของเสยีกอนอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางทีผ่ลิตได 

% 
- - - - 0 

จํานวนของเสยีหลังอบในหนวยงาน (เสน) 

จํานวนยางหลังอบที่ผลิตได (เสน) 

% 
31 33 31 29 124 

- ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต หลังอบ 

น้ําหนักของเสยีหลังอบในหนวยงาน 

น้ําหนักยางหลังอบที่ผลติได 

% 
31 29 29 29 118 

- % ของการทาํงานลวงเวลา ชั่วโมงทํางานลวงเวลา  

ชั่วโมงทํางานรวมปกต ิ

% 
31 23 27 29 110 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกตรวจแตงยาง – มุมมองดานลูกคา 

 มุมมองดานลกูคา(Customer Perspective) - การพัฒนาและปรับปรุงระดับคณุภาพ (Quality level) – สินคา และ บริการ 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

จํานวน size ที่ผลิตไดตามเปาหมาย

จํานวน size ในแผนการผลติ 

% TRD 

 
- - - - 0 

- % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายนอก 

จํานวนยาง (เสน) ที่ผลติได 

จํานวนยาง (เสน)ในแผนการผลติ 

% TRP 

 
- - - - 0 

- % การจัดสงของใหไดตาม

จํานวนของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งในการจัดสงของตามจํานวน 

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมดใน

แผนการผลิต 

% 

- - - - 0 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายนอก 

จํานวนครั้งการจดัสงไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 
33 27 29 29 118 

- % การจัดสงของไมทันตาม

เวลาของลูกคาภายใน 

(หนวยงานถัดไป) 

จํานวนครั้งการจดัสงที่ไมไดตามเวลา

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 

- - - - 0 
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- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายนอกเรื่องของคณุภาพ 

จํานวนครั้งรองเรียนเรื่องของคณุภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

% 
35 31 33 29 128 

- % การรองเรยีนของลูกคา

ภายใน (หนวยงานถัดไป) เรื่อง

ของคณุภาพ 

จํานวนครั้งการรองเรียนเรื่องของคุณภาพ

จํานวนครั้งในการจัดสงของทั้งหมด 

(หนวยงานถัดไป) 

% 

33 25 25 29 112 

- จํานวนครัง้ทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่

กอใหเกิดปญหาและอุปสรรคใน

การผลิตที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

จํานวนครั้งทีพ่บปจจัยเสี่ยงที่กอใหเกิด

ปญหาและอุปสรรคในการผลิตทีม่ีผลตอ

คณุภาพของผลิตภัณฑ 

ครั้ง 

33 27 27 29 116 

- % ความผิดพลาดในการ

ตรวจสอบคณุภาพของ

ผลิตภัณฑในแตละขั้นตอนการ

ผลิต 

จํานวนครั้งที่เจอการตรวจสอบที่ผิดพลาด 

จํานวนครั้งการสุมตวจสอบทั้งหมด 

% 

33 31 29 29 122 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกตรวจแตงยาง – มุมมองดานกระบวนการภายใน 

 มุมมองดานกระบวนการภายใน(Internal Process Perspective) - การเพิ่มอัตราการผลิต (Productivity Improvement) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ประสทิธิภาพโดยรวม (O.E.E) 

 

อัตราการเดินเครื่อง x ประสทิธิภาพการ

เดนิเครื่อง x อัตราคณุภาพ 

% 

 
33 25 25 25 108 

- Machine Utilization Actual Machine Hour 

Standard Machine Hour 

% 

 
33 29 27 27 116 

- Operator Efficiency Actual Man Hour 

Standard Man Hour 

% 

 
33 31 27 27 118 

- จํานวนสงยางเขา Warehouse 

ตอคน 

จํานวนยางที่ตรวจสงยางเขา Warehouse 

จํานวนคนในหนวยงานตรวจแตงยาง

ทั้งหมด 

เสน / คน 

33 31 29 29 122 

- จํานวนชั่วโมง Down time and 

delay 

 

จํานวนชั่วโมง Down time and delay ชั่วโมง 

33 27 29 29 118 
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- % ความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งความคลาดเคลื่อนของ

แผนงานซอมบํารุง 

จํานวนครั้งของแผนงานซอมบํารุงทัง้หมด 

% 

 

 

31 29 27 27 114 

- จํานวนพนักงานที่ใชตอการ

ผลิต 1 ตนั 

จํานวนพนักงาน 

ปริมาณการผลิต (ตัน) 

คน ตอ 

ตัน 
33 31 29 27 120 
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ตารางผลการใหคะแนนตาม Criteria Testing Matrix ของแผนกตรวจแตงยาง – มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 

 มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning and Growth Perspective) - การบริหารทรัพยากรมนุษย (Human Resource Management) 

ตัวชี้วัด นิยาม หนวย ผลกระทบตอ

เปาหมายและ

กลยุทธของ

บริษัท 

ความ

จําเปนที่

ตอง

นํามาใช 

ประโยชนที่

คาดวาจะ

ไดรับ 

การใชทรัพยากร

หรือคาใชจายใน

การดําเนินงาน 

รวม 

- ความสามารถและความ

เชี่ยวชาญในงานที่หลากหลาย

ของพนักงาน 

จํานวนความสามารถในงานที่เพิ่มขึ้นในรอบป

จํานวนความสามารถในงานของปที่ผานมา 
% 

 33 31 31 29 124 

จํานวนพนักงานที่ผานอบรมเรื่องตนทุนการผลิต

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
31 29 27 27 114 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องคุณภาพ 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
31 29 29 27 116 

- จิตสํานึกในเรื่องของตนทนุ 

คณุภาพ ผลิตผลของพนักงาน

ในทุกระดับ 

จํานวนพนักงานที่ผานการอบรมเรื่องผลิตผล 

จํานวนพนักงานทั้งหมด 
% 

 
31 29 27 25 112 

- จํานวนอุบัตเิหตุในการทํางาน

ถึงขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุในการทํางานถึงขั้นหยดุ

งาน 

 

ครั้ง 

33 29 29 29 120 
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- อัตราความถี่ของอุบัติเหต ุ จํานวนครั้งของอุบัติเหตุ *1,000,000 

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

ครั้ง ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

33 25 25 25 108 

- อัตราความรนุแรงของอุบตัเิหต ุ จํานวนวันทํางานที่สูญเสีย *1,000,000  

จํานวน ชม. ทาํงานทั้งหมด 

วัน ตอ 

ชม. 

ทํางาน 

33 25 25 25 108 

- ความพรอมในการบรหิารงาน

แบบ Empowerment 

คะแนนประเมนิของพนักงานตามหัวขอ 

Empowerment 

คะแนน 
33 31 31 29 124 

-  จํานวน program หรือ

เทคโนโลยีใหมที่นํามาใชใน

หนวยงาน 

จํานวน program หรือเทคโนโลยีใหมที่

นํามาใชในหนวยงาน 

program 

31 25 27 25 108 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนาแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (วิศวกรแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (เจาหนาที่เทคนิคแผนก) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 1) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 2) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 3) 

ลงชื่อ  ______________________________  (หัวหนางานทมี 4) 
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ภาคผนวก ซ. 

แบบฟอรมของการติดตามผลการดําเนินงานของตัวช้ีวัด 
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ภาคผนวก ฌ. 

แบบฟอรมสรุปผลการติดตามดัชนีชี้วดัในแตละหนวยงาน 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

 
  นายอาทิตย เพชรพนาภรณ เกิดเมื่อวันที ่ 19 สิงหาคม พ.ศ.2522 ที่จังหวัด 

กําแพงเพชร สําเร็จการศึกษาระดับปรญิญาวิศวกรรมศาสตรบณัฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสา

หการ สํานักวิชาวิศวกรรมศาสตร จากมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีสุรนาร ี ในปการศึกษา 2543 และ

เขาศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ คณะ

วิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัยในปการศึกษา 2547 
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