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

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

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

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

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

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

system and performance measurement indicators suitable for plastic injection manufacturing. 

This research collects primary data from visiting several factories and uses 

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

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

factor analysis and correlation analysis. 

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

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

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

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

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

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

for productivity improvement. 
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 ในบทนี้จะกลาวถึงท่ีมาและความสําคัญของปญหาในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 
วัตถุประสงคในการวิจัย ขอบเขตของการวิจัย ข้ันตอนการดําเนินงาน และประโยชนท่ีไดรับจาก
งานวิจัย เพื่อใหเขาใจและทราบถึงประเด็นสําคัญของแตละหัวขอวามีมุมมองดานความคิดและดาน
ปฏิบัติอยางไรบางกับงานวิจยันี้ 
 
1.1 ท่ีมาและความสําคัญของปญหา 

อุตสาหกรรมพลาสติกมีความสําคัญตอระบบเศรษฐกิจของประเทศมาก เปนอุตสาหกรรม
ท่ีสรางมูลคาเพิ่มใหกับเม็ดพลาสติก โพลีเมอร หรือเรซินโดยนํามาทําเปนผลิตภัณฑพลาสติกและ
ยังกอใหเกิดอุตสาหกรรมตอเนื่องท่ีสรางมูลคาเพิ่มไดอีกมากในอุตสาหกรรมอ่ืนอีกหลายประเภท 
เชน อุตสาหกรรมผลิตของเลนและเคร่ืองกีฬา อุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนเคร่ืองใชไฟฟา-
อิเล็กทรอนิกส ชิ้นสวนยานยนต ช้ินสวนรองเทา วัสดุกอสราง เฟอรนิเจอร เปนตน (สํานักงาน
เศรษฐกิจอุตสาหกรรม, 2549) โดยประเทศไทยน้ันจัดเปนประเทศท่ีมีการสงออกผลิตภัณฑ
พลาสติก เปนปริมาณสูงท่ีสุดในภูมิภาคอาเซียน และทํารายไดเปนอันดับ 1 มาตลอด (กลุม
อุตสาหกรรมพลาสติก, 2547) อุตสาหกรรมพลาสติกจึงจัดเปนอุตสาหกรรมท่ีมีบทบาทสําคัญยิ่งตอ
เศรษฐกิจของประเทศไทย จากแนวโนมการสงออก (รูปท่ี 1.1.1) แสดงใหเห็นวาอุตสาหกรรม
พลาสติกมีความนาสนใจในการลงทุนเพราะมีแนวโนมอัตราการเติบโต และความตองการใชสินคา
เม็ดพลาสติกและผลิตภัณฑพลาสติกท่ีมีอีกมาก 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.1.1 แนวโนมการสงออก ป 2547-2549 ของสินคาเม็ดพลาสติกและผลิตภัณฑพลาสติก 
ท่ีมา: สํานักบริการสงออก กรมการสงออก 
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จากสถิติกรมโรงงานอุตสาหกรรม ในป พ.ศ. 2549 อุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติกถูก
จัดอยูในหมวดอุตสาหกรรมท่ีมีจํานวนโรงงานมากท่ีสุด 10 ลําดับแรก มีจํานวนผูประกอบการ
ท้ังหมด 5,032 โรงงานท่ัวประเทศ จัดเปนโรงงานท่ีผลิตผลิตภัณฑพลาสติก โดยกระบวนการฉีด 
(Injection Molding) รอยละ40 ซ่ึงนับเปนผูประกอบการกลุมใหญท่ีสุด รองลงมาคือ ประมาณรอย
ละ 24 เปนโรงงานผลิตฟลมพลาสติกโดยการเปาข้ึนฟลม (Film Blow Molding) และประมาณรอย
ละ 8 เปนโรงงานผลิตบรรจุภัณฑโดยการเปา (Blow Molding) นอกจากนี้ยังมีโรงงานอัดรีด 
(Extrusion) เปนทอ แผน เสนใยยาว ฯลฯ ดังแสดงสัดสวนรอยละของกระบวนการข้ึนรูปท่ีใชใน
อุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติกของประเทศไทย ดังรูปท่ี 1.1.2 (สถาบันยานยนต, 2545) ซ่ึง
นับเปนผูประกอบการกลุมใหญท่ีสุดของอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติกของประเทศไทยจึงเปน
อุตสาหกรรมท่ีควรไดรับการสนับสนุนเพื่อใหมีการพัฒนาตอไปในอนาคต  

 

รูปท่ี 1.1.2 สัดสวนรอยละของกระบวนการข้ึนรูปท่ีใชในอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติกของไทย 
 

โรงงานฉีดพลาสติกในประเทศไทยสวนใหญเปนโรงงานขนาดกลางจนถึงขนาดยอมโดย
มีสัดสวนมากถึงรอยละ 40 (สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม, 2549) เนื่องจากเปนอุตสาหกรรมท่ี
ใชคนงานและเงินลงทุนไมมาก ผูผลิตสวนใหญนําเขาเครื่องจักรคุณภาพปานกลาง ท่ีมีเทคโนโลยี
การผลิตไมสูงนัก แตอาศัยความไดเปรียบดานคาจางแรงงานท่ีต่ํา ผลิตภัณฑพลาสติกท่ีมีกรรมวิธี
ผลิตแบบฉีดกลุมท่ีมีสัดสวนใหญท่ีสุด คือ บรรจุภัณฑ (41.9%) รองลงมาไดแก ของใชในครัวเรือน 
(16.9%) ของเลนและเคร่ืองกีฬา (4.9%) วัสดุกอสราง (4.4%) ชิ้นสวนเคร่ืองใชไฟฟาและ
อิเล็กทรอนิกส (4.2%) รองเทา (4%) ชิ้นสวนยานยนต (1.6%) (สถาบันยานยนต, 2545) 
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อุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติกของประเทศไทยในชวงท่ีผานมาไดเผชิญปญหาท่ีเปน
อุปสรรคในการแขงขันท้ังภายในและภายนอกประเทศโดยอุปสรรคภายในท่ีสําคัญและเปนปญหา
อยางมากท่ีผูประกอบการไดรับ คือ การที่มีสินคาราคาถูกจากประเทศจีนเขามาตีตลาดสินคา
พลาสติกของไทย สําหรับปจจัยภายนอกท่ีเปนอุปสรรคในการแขงขัน คือ กฎระเบียบของประเทศผู
นําเขาผลิตภัณฑพลาสติก (สุภาภรณ  สุขประเสริษฐ, 2534) ดังนั้นผูผลิตผลิตภัณฑพลาสติกจึงตอง
ปรับตัวเพื่อใหอุตสาหกรรมอยูรอดและเพิ่มศักยภาพในการแขงขันใหสูงข้ึน  

สภาพปญหาท่ีผูวิจัยพบจากการเขาไปสํารวจโรงงานตัวอยาง ในเขตบางบอนซ่ึงเปน
บริเวณท่ีโรงงานผลิตผลิตภัณฑพลาสติกรวมตัวอยูกันอยางหนาแนน (สํานักพัฒนาอุตสาหกรรม
สนับสนุน กรมสงเสริมอุตสาหกรรม, 2543) คือ การบริหารงานในโรงงานงานเปนแบบครอบครัว 
ทําใหมีจุดออน คือ ระบบการบริหารงานภายในโรงงานจะข้ึนอยูกับเจาของกิจการ ไมมีผัง
โครงสรางองคกรอยางเปนทางการ รวมทั้งไมมีการกําหนดหนาท่ีความรับผิดชอบในตําแหนงตางๆ
อยางชัดเจน การควบคุมการผลิตสวนใหญจะปลอยใหเปนหนาท่ีของหัวหนางาน เพราะหัวหนา
งานเปนผูท่ีไดรับการยอมรับวาสามารถบริหารงานไดดีเนื่องจากเปนผูท่ีมีประสบการณและรูสภาพ
ของงานท่ีตัวเองทําอยูดีท่ีสุด แตการปลอยใหหัวหนางานเปนผูรับผิดชอบน้ันทําใหการบริหารไม
สามารถทําไดอยางมีประสิทธิภาพ เนื่องจากหัวหนางานสวนใหญยังขาดความรูความเขาใจเกี่ยวกับ
วิธีการปฏิบัติงานท่ีถูกตองตามหลักวชิาการ ซ่ึงสงผลใหการทํางานของโรงงานในปจจุบันยังคงพบ
ปญหาเนื่องจากความไมแนนอนของระบบการผลิต การใชงานคนและเคร่ืองจักรไดไมเต็มกําลังการ
ผลิต  การผลิตไมเปนไปตามแผน ทําใหไมสามารถทํางานเสร็จและสงมอบไดทันตามเวลาท่ี
กําหนด นอกจากน้ีการผลิตยังมีการใชเคร่ืองจักรท่ีเกาดอยประสิทธิภาพซ่ึงซ้ือตอจากโรงงานขนาด
ใหญท่ีมีการปรับเปล่ียนเคร่ืองจักรเกาหรือนําเขาเคร่ืองจักรเกาจากตางประเทศ ทําใหมีปญหาท่ี
เกิดข้ึน คือ มีชิ้นงานเสียเกิดข้ึนมากและส้ินเปลืองพลังงาน ซ่ึงปญหาเหลานี้ลวนสงผลตอตนทุนการ
ผลิตและความสามารถในการแขงขันของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกของประเทศไทย 

จากสภาพปญหาท่ีพบ แสดงใหเห็นถึงความตองการของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกของไทย
ท่ีจําเปนตองมีการปรับปรุงกระบวนการจัดการใหมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน เพ่ือแกปญหาที่มีอยูและ
เปนการเพิ่มศักยภาพในการแขงขันใหสูงข้ึน โดยการจากศึกษาการควบคุมการผลิตในโรงงาน ซ่ึง
เปนการทํางานท่ีครอบคลุมต้ังแตการกําหนดตารางการผลิต (Production Scheduling) การสงงาน
เขาสูชวงการผลิต (Dispatching) และการเรงงาน (Expedition) รวมท้ังยังครอบคลุมถึงการติดตาม
สถานะของกิจกรรมการผลิตในโรงงาน (พิภพ  ลลิตาภรณ, 2542) พบวา ในการแกปญหานั้นวิธีการ
ท่ีควรนํามาใช คือ การจัดทําระบบการควบคุมพื้นท่ีผลิต (Shop Floor Control System) ซ่ึงเปน
วิธีการท่ีไดรับการยอมรับในอุตสาหกรรมการผลิตของตางประเทศมาเปนเวลานานและมีบทบาท
สําคัญกับการผลิตแบบอัตโนมัติ เนื่องจากเปนวิธีการที่สนับสนุนใหสามารถดําเนินการผลิตไดอยาง
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มีประสิทธิภาพ ระบบการควบคุมพื้นท่ีผลิตประกอบดวย 4 สวนหลักท่ีมีความสําคัญตอการบริหาร
การผลิต คือ สวนของการควบคุม (Control) สวนของหนาท่ีการทํางาน (Function) สวนท่ีเปนการ
ไหลของขอมูลสารสนเทศ (Information) และ สวนของการส่ือสารภายในระบบ (Communication) 
(Cho et al., 2006) จึงเปนวิธีการที่แสดงใหเห็นหนาท่ีของกิจกรรม ลําดับการดําเนินงาน การติดตาม
และการควบคุมการดําเนินงานไดชัดเจน (Gong et al., 1997) แตในประเทศไทยยังไมนิยมนําวิธีการ
นี้เขามาแกปญหาท่ีเกิดข้ึนในการควบคุมการผลิตมากนัก เนื่องจากความยุงยากในการสรางและ
พัฒนาระบบ รวมทั้งผูประกอบการก็ยังไมไดใหความสนใจ เนื่องจากลักษณะของผูประกอบการใน
อุตสาหกรรมฉีดพลาสติกสวนใหญเปนผูประกอบการขนาดเล็ก การที่จะสรางกระบวนการผลิตให
เปนมาตรฐานจะตนทุนท่ีคอนขางสูง และทัศนคติของผูประกอบการก็ไมสนใจตอส่ิงท่ีจะกอใหเกิด
ตนทุนมากกวาเดิมเพราะเนนไปท่ีกิจกรรมการตลาดเสียมากกวา 

ในการออกแบบระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตนั้นจําเปนตองกําหนดรูปแบบการควบคุมเปนลําดับ
แรกแลวจึงออกแบบหนาท่ีการทํางาน ขอมูล และการส่ือสารตามรูปแบบการควบคุมท่ีกําหนดข้ึน 
ซ่ึงการควบคุมแบบลําดับข้ันหรือการควบคุมแนวดิ่งเปนรูปแบบท่ีนิยมนําไปใชกันอยางกวางขวาง
ในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต การควบคุมรูปแบบนี้ผูทํางานแตละคนหรือเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองจะมี
หัวหนางานเพียงคนเดียวเทานั้นเปนผูออกคําส่ังในการทํางาน ตัวอยางเชน การควบคุมพื้นท่ีผลิต
แบบลําดับข้ันของการข้ึนรูปช้ินสวน (รูปท่ี 1.1.3)  ซ่ึงการควบคุมรูปแบบนี้มีความรวดเร็วในการ
โตตอบส่ือสาร  การจัดการขอมูลตางๆทําไดอยางมีประสิทธิภาพ  ทําใหการดําเนินการมี
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลท่ีดี (Shin et al., 2003) 

 

 
รูปท่ี 1.1.3 การควบคุมพื้นท่ีผลิตแบบลําดับข้ัน (Askin & Goldberg, 2001) 
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 ในงานวิจัยสวนใหญนิยมท่ีจะสรางแบบจําลองเกี่ยวกับหนาท่ีและการไหลของขอมูลท่ีใช
กับการควบคุมรูปแบบนี้ เชน Bauer et al. (1991) เสนอใหแบงการทํางานเปน 5 หนาท่ี เพื่อควบคุม
การไหลของผลิตภัณฑในเซลล (Cell) คือ Scheduler, Dispatcher, Monitor, Mover และ Producer 
โดยท่ี Scheduler ทําหนาท่ีวางแผนการผลิตใหเปนไปตามแนวทางท่ีไดรับมาจากระดับโรงงานแลว
สงไปยัง Dispatcher ซ่ึงหนาท่ีสงคําส่ังไปยัง Mover และ Producer ใหดําเนินการตามแผนท่ีวางไว 
Monitor ทําหนาท่ีติดตามตรวจสอบสถานการณดําเนินงาน และรายงานผลกลับไปยัง Scheduler 
และ Dispatcher เพื่อใชเปนขอมูลในการตัดสินใจ Mover จัดการเกี่ยวกับการเคล่ือนยายวัตถุดิบและ
อุปกรณไปยังสถานี Producer ทําหนาท่ีดําเนินงานและควบคุมลําดับใหการดําเนินงานเปนไปตาม
แผน (รูปท่ี 1.1.4) 

Scheduler

Dispatcher

Moniter

Mover Producer

Execution Layer (Devices)

Schedule
Guidelines

Detailed
Schedule

Performance
Measures

Information to 
Factory Coordination

Request

Status

Instructions Data
Collection

 

รูปท่ี 1.1.4 แบบจําลองระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตของ Bauer et al. (1991) 

 อีกวิธีการหนึ่งท่ีจะชวยเพิ่มศักยภาพของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก คือ จะตองมีการ
ประเมินองคกร ซ่ึงเปนกระบวนการในการพิจารณาถึงการดําเนินกิจกรรมตาง ๆ ภายในองคกรวา
สําเร็จหรือบรรลุตามวัตถุประสงคท่ีทางองคกรไดตั้งไวหรือไม (รศ. พสุ เดชะรินทร, 2546) จึงเปน
วิธีหนึ่งท่ีสามารถนํามาใชในการชวยปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานใหดีข้ึน รวมถึงชวย
สนับสนุนการปรับเปลี่ยนหรือเปล่ียนแปลงโครงการตามแผนกลยุทธท่ีกําหนดไว ดังนั้นเพื่อการ
พัฒนาองคกรอยางรวดเร็ว ยั่งยืน และตอเนื่อง องคกรจึงควรมีการดําเนินการวัดสมรรถนะเปน
ประจําอยางตอเนื่องตามความเหมาะสม (Jagdev and Browne, 1998) ในปจจุบันนี้มีการพัฒนา
เคร่ืองมือและเทคนิคทางการจัดการมากมาย เพ่ือนํามาใชในการประเมินองคกร อาทิ การประเมิน
องคกรแบบดุลยภาพ (Balanced Scorecard) การเทียบเคียง (Benchmarking) การกําหนดดัชนีวัด
สมรรถนะหลัก (Key Performance Indicators) เปนตน ซ่ึงการใชเทคนิคหรือเคร่ืองมือสมัยใหม
เหลานี้ จะชวยใหการประเมินองคกรเปนไปอยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลมากข้ึน (กันยา 
อัครอารีย, 2545) 
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 ในการออกแบบดัชนีวัดสมรรถนะ งานวิจัยของ Folan and Browne (2005) กลาววา
สมรรถนะขององคกรข้ึนอยูกับการกําหนดกิจกรรมอยางเหมาะสมภายในองคกร และวิธีการวัด
สมรรถนะขององคกรใหถูกตองนั้นจะตองมีความรูและความเขาใจในรายละเอียดของท้ังองคกร
และทฤษฎีการวัดสมรรถนะ สามารถทําไดในทุกสวน ทุกแผนกในองคกร นิรัชรา กอกุลดิลก 
(2547) ไดเสนอเกณฑท่ีใชประเมินความเหมาะสมของดัชนีวัดสมรรถนะหลัก ดังนี้ ดัชนีจะตอง
สามารถสะทอนใหเห็นถึงผลการดําเนินงานท่ีนําไปสูการดําเนินงานของหนวยงานท่ีดีข้ึน งายใน
การเก็บขอมูลและเหมาะสมในดานตนทุนของการเก็บรวบรวมขอมูล และสงผลตอพฤติกรรมของ
บุคลากรภายในท่ีเปล่ียนแปลงตามท่ีหนวยงานตองการ อุปสรรคที่เกิดข้ึนระหวางกระบวนการของ
การออกแบบหรือการวัดสมรรถนะน้ัน เปนปจจัยหนึ่งท่ีสงผลตอการพัฒนาและปรับปรุงองคกรทํา
ใหเกิดความลาชา โดย Bourne (2000)  ไดสรุปอุปสรรคท่ีเกิดข้ึนระหวางกระบวนการวัดไดท้ังหมด 
3 ขอ คือ ความยุงยากและขอจํากัดในการวัด ปญหาเกี่ยวกับระบบคอมพิวเตอรท่ีใชในการจัดเก็บ
หรือเผยแพรขอมูล และความสับสนของหนาท่ีหรือขอตกลงของผูบริหารระดับสูง นอกจากน้ีใน
งานวิจัยของ Poll (2007) ไดกลาวถึงอุปสรรคของการวัดสมรรถนะเพิ่มเติมอีกขอหนึ่ง คือ ปญหา
เกี่ยวกับตัวขอมูลท่ีจําเปนนั้น ไมมีการตรวจสอบความถูกตอง หรือไมมีการควบคุม ก็อาจทําใหได
ขอมูลท่ีไมถูกตอง ทําใหความสามารถในการวัดหรือประเมินองคกรก็ลดลง 

จากการเขาไปสํารวจโรงงานงานตัวอยางสามารถสรุปสาเหตุและปญหาดานการวัดผลงาน
ในพื้นท่ีผลิตของอุตสาหกรรมการฉีดพลาสติกไดตามตารางท่ี 1.1.1 ดังนี้ 

ตารางท่ี 1.1.1 สาเหตุและปญหาดานการวดัผลงานในพืน้ท่ีผลิต 
สาเหตุ ปญหา 

1. ไมมีการใชตัววัดผลงาน ไมมีเกณฑหรือเปาหมายในการปฏิบัติงาน เพ่ือใชในการพิจารณาและ
ติดตามความกาวหนาของการดํา เ นินกิจกรรมตางๆวาสํ า เร็จตาม
วัตถุประสงคที่ต้ังไวหรือไม 

2. มีการใชตัววัดผลงานแตไมมี
กระบวนการประเมินผลที่
เหมาะสม 

การมีกระบวนการประเมินผลที่ไมเหมาะสมขอมูลที่ไดจากการประเมิน
อาจเปนขอมูลที่ไมมีประโยชนตรงตามความตองการหรือเปาหมายของ
องคกร เชน ไมช้ีใหเห็นถึงปญหาตางๆที่เกิดขึ้นในองคกร 

3. ไมมีการนําผลลัพธไปใชแกไข
ปญหา 

การใชตัววัดผลงานและมีกระบวนการประเมินผลที่เหมาะสม ขอมูลที่ได
อาจนําไปใชประโยชนไดหลายรูปแบบ เชน การปรับปรุงการทํางาน การ
จัดการความเสี่ยง หรือการสนับสนุนการตัดสินใจ การไมนําผลลัพธไปใช
ทําใหไมเห็นความสําคัญของการวัดผลงานและสงผลใหถูกเพิกเฉยได 

4. ไมมีการทบทวนเปาหมาย
อยางสม่ําเสมอ 

ตัววัดผลงานจําเปนตองมีการทบทวนเปาหมายอยางสมํ่าเสมอ เพ่ือให
สามารถเปล่ียนแปลงไดตามความตองการท่ีเปล่ียนแปลงไปตามกาลเวลา 
การไมมีการทบทวนเปาหมายอยางสมํ่าเสมอ ตัววัดผลที่ใชอยูอาจไม
ตอบสนองตอสถานการณที่เปล่ียนแปลงไปได  



7 
 

ดังนั้นการท่ีจะประเมินองคกรของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกไดตรงตามวัตถุประสงคท่ี
ตองการและเปนการสนับสนุนใหระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตใชไดอยางมีประสิทธิภาพ จึงควรจะมีการ
พัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเหมาะสมกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกโดยเฉพาะและสอดคลองกับ
ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตท่ีจัดทําข้ึน เพื่อชวยใหผูประกอบการในธุรกิจอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกมี
ความสะดวกในการประเมินศักยภาพองคกรของตนเอง และนําขอมูลมาใชในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการทํางานใหดีข้ึน เพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันท่ียั่งยืนอยางตอเนื่อง 
 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 
 วัตถุประสงคของการวิจยั มีดังนี ้

1. เพื่อศึกษาถึงสภาพปญหาปจจุบันของผูประกอบการอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก และ
ปญหาการควบคุมพื้นท่ีผลิต  

2. เพื่อจัดทําระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตและดัชนีวัดสมรรถนะของกระบวนการผลิตท่ี
เหมาะสมกับโรงงานอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก เพื่อใชเปนแนวทางใหสามารถดําเนินการติดตาม
และควบคุมผลิตอยางมีประสิทธิภาพ 
 
1.3 ขอบเขตของการศึกษาวิจัย 

ขอบเขตของการศึกษาวจิัย มีดังนี ้
1. ทําการศึกษาเฉพาะอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกขนาดกลางและขนาดยอม 
2. ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต (Shop Floor Control System) และดัชนีวัดสมรรถนะท่ีจัดทํา

ข้ึน จะครอบคลุมกิจกรรมเฉพาะในสวนท่ีเกี่ยวกับพื้นท่ีผลิตเทานั้น (ตั้งแตการจัดตารางการผลิต 
การออกคําส่ังการผลิต การดําเนินการผลิต ไปจนกระท่ังไดสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา) โดยไม
รวมถึงระบบพัสดุคงคลัง ของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกเทานั้น 
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1.4 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
ข้ันตอนการดําเนินงานวิจยั มีดังนี ้
1. ศึกษาทฤษฎีและสํารวจงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
2. ศึกษาโครงสรางและภาพรวมของอุตสาหกรรมพลาสติกไทย จากงานวิจัยและบทความ

ท่ีเกี่ยวของกับอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก 
3. ศึกษาขอมูลเกี่ยวกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก โดยจะมุงเนนไปที่ประเด็นเกี่ยวกับการ

จัดการพื้นท่ีผลิตเทานั้น โดยขอมูลจะมาจากการสํารวจโรงงานจริง  
ก.  ศึกษาวิธีการทํางาน การบริหารจัดการภายในองคกรและการควบคุมพื้นท่ีการผลิต 
ข.  ศึกษาสภาพปญหาท่ีเปนอุปสรรคและผลกระทบในการประกอบกิจการ รวมถึงการ

ควบคุมพื้นท่ีการผลิต 
ค.  ศึกษาดัชนีวัดสมรรถนะของกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกท่ีมีอยู 

ณ ปจจุบัน 
4. วิเคราะหความสัมพันธของปจจัยท่ีมีผลกระทบตอการทํางาน 
5. นําขอมูลท่ีไดจากโรงงานจริงมาสรางแบบจําลองของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตเบ้ืองตน

โดยใชเทคนิค IDEF0 

6.  ตรวจสอบความถูกตองและปรับปรุงแบบจําลองของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตท่ีจัดทําข้ึน
โดยการสอบถามความคิดเห็นจากผูเช่ียวชาญที่เกี่ยวของกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก   

7. พัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะของกระบวนการผลิตใหสอดคลองกับระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต
ท่ีจัดทําข้ึน ซ่ึงครอบคลุมในดานกระบวนการดําเนินงาน (Process) คุณภาพ (Quality) ตนทุน (Cost) 

การสงมอบ (Delivery) ขวัญกําลังในการทํางาน (Morale) และความปลอดภัย (Safety)   

8. ตรวจสอบความถูกตองและปรับปรุงดัชนีวัดสมรรถนะของกระบวนการผลิตท่ีจัดทําข้ึน
โดยการสอบถามความคิดเห็นจากผูเช่ียวชาญที่เกี่ยวของกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก  

9. ประเมินผลการวิจัย สรุปผลการวิจัย แนวทางในการแกปญหา และขอเสนอแนะ 
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1.5 กรอบแนวคิดงานวิจัย 
 กรอบแนวคิดงานวิจยัแสดงตามรูปท่ี 1.5.1 

 
รูปท่ี 1.5.1 กรอบแนวคิดงานวิจยั 

 
1.6 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ มีดังนี ้

1. ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตสามารถท่ีจะนําไปใชกับโรงงานข้ึนรูปพลาสติกเพื่อเพิ่ม
ศักยภาพการแขงขันในอุตสาหกรรมพลาสติก 

2. มีดัชนีวัดสมรรถนะที่มีคุณภาพ และเหมาะสมกับธุรกิจอุตสาหกรรมพลาสติกชวยให
ผูประกอบการในธุรกิจอุตสาหกรรมพลาสติกมีความสะดวก ในการทําการประเมินศักยภาพองคกร
ของตนเอง โดยสามารถเลือกใชดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเหมาะสม และสอดคลองกับนโยบายของ
องคกร 

3. จูงใจใหผูประกอบการในธุรกิจอุตสาหกรรมพลาสติกนั้น เกิดความตองการท่ีจะทําการ
ประเมินศักยภาพองคกรของตนเอง เพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันท่ียั่งยืน 

4. เปนแนวทางในการพัฒนาระบบสารสนเทศ 
5. เปนประโยชนสําหรับผูท่ีศึกษาเกี่ยวกับระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต (Shop Floor Control 

System) และดัชนีวัดสมรรถนะ (Performance Measurement Indicators) เพื่อนําไปประยุกตใชใน
งานวิจัยอ่ืนตอไป 



 
 

บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 
 ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ โดยแบงการศึกษาออกเปน 3 สวน คือ 
สวนแรกจะกลาวถึงทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ ไดแก ระบบการผลิต ประเภทของการผลิต การบริหารการ
ผลิต หลักการและแนวคิดเกี่ยวกับการควบคุมการผลิตระดับปฏิบัติการ ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต การ
วัดสมรรถนะ การออกแบบวัดสมรรถนะ ขอดีและขอเสียของการวัดสมรรถนะ แหลงขอมูลและ
การเก็บรวบรวมขอมูล สวนท่ีสองจะกลาวถึงงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ ไดแก ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต 
และการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะในอุตสาหกรรม และสวนท่ีสามคือบทสรุป 
 
2.1 ทฤษฏีท่ีเก่ียวของ 
 ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของกับงานวจิัยมีดังนี ้
 

2.1.1 ระบบการผลิต (Manufacturing System) 
 การผลิตเปนกระบวนการท่ีทําใหเกิดการสรางส่ิงหนึ่งส่ิงใดข้ึนมาจากการใชทรัพยากรหรือ

ปจจัยการผลิตท่ีมีอยู การดําเนินการผลิตจะเปนไปตามลําดับข้ันตอนของการกระทํากอนหลัง 
กลาวคือ จากวัตถุดิบท่ีมีอยูจะถูกแปลงสภาพใหเปนผลผลิตท่ีอยูในรูปท่ีตองการ เพื่อใหการผลิต
บรรลุวัตถุประสงคดังกลาวนั้น จึงจําเปนตองมีการจัดการใหอยูในรูปของระบบการผลิต ซ่ึง
ประกอบดวยสวนท่ีสําคัญ 3 สวนคือ ปจจัยการผลิต (Input) กระบวนการแปลงสภาพ (Conversion 
Process) และผลผลิต (Output) (ชุมพล ศฤงคารศิริ, 2545) โดยมีรายละเอียด ดังตอไปนี้ 

 
 
 
 

รูปท่ี 2.1.1.1 ระบบการผลิต 
 
         1. ปจจัยการผลิต (Input) คือ ทรัพยากรขององคการท่ีใชผลิตท้ังท่ีเปนสินทรัพยท่ีมีตัวตน 

(Tangible Assets) เชน วัตถุดิบ เคร่ืองจักร อุปกรณ และสินทรัพยท่ีไมมีตัวตน (Intangible Assets) 
เชน แรงงาน ระบบการจัดการ ขาวสาร ทรัพยากรที่ใชจะตองมีคุณสมบัติและประโยชนใชสอยท่ี

ปจจัยการผลิต (Input) กระบวนการแปลงสภาพ 
(Conversion Process) 

ผลผลิต (Output) 
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เหมาะสม และมีตนทุนการผลิตท่ีต่ํา เพื่อใหสินคาสําเร็จรูปสามารถแขงขันทางดานราคาไดใน
ทองตลาด 

2. กระบวนการแปลงสภาพ (Conversion Process) เปนข้ึนตอนท่ีทําใหปจจัยนําเขาท่ีผาน
เขามามีการแปลงสภาพไปเปนสินคาหรือบริการตามท่ีตองการ กระบวนการผลิตจะประกอบไป
ดวยวิธีการในการผลิตสินคา วิธีการจัดลําดับในการผลิต การวางแผนการผลิต และการจัดสรร
กําลังคนเพื่อการผลิต 

         3. ผลผลิต (Output) เปนผลไดจากระบบการผลิตท่ีมีมูลคาสูงกวาปจจัยนําเขาท่ีรวมกันอัน
เนื่องมาจากท่ีไดผานกระบวนการแปลงสภาพ ผลผลิตแบงเปน 2 ประเภทใหญ ๆ คือ สินคา 
(Goods) และบริการ (Service) 

 การผลิตท่ีมีประสิทธิภาพนั้น จะตองคํานึงถึงปจจัยดานปริมาณ คุณภาพ เวลา และราคา ซ่ึง
ท้ังหมดนี้จะตองนํามารวมไวในระบบการผลิต โดยมีการวางแผนและควบคุมการผลิตเปน
แกนกลาง กิจกรรมตางๆท่ีอยูในระบบการผลิตนั้นสามารถจําแนกไดเปน 3 ข้ันตอน คือ การ
วางแผน (Planning) การดําเนินงาน (Operation) และการควบคุม (Control) 

 1. การวางแผนเปนข้ันตอนของการวิเคราะหขอมูลท่ีมีอยู และวางแผนการใชทรัพยากรให
ตรงตามเปาหมายท่ีตองการ และเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ  

 2. การดําเนินงาน เปนข้ันตอนในการลงมือปฏิบัติเพื่อใหเปนไปตามแผนท่ีไดวางไวแลว 
ข้ันตอนการดําเนินการจะเกิดข้ึนไดกอตอเม่ือรายละเอียดตางๆ ในข้ันตอนการวางแผนไดถูก
กําหนดไวในแผนการดําเนินการผลิตเรียบรอยแลว 

 3. การควบคุมเปนข้ันตอนของการตรวจตราใหคําแนะนําและติดตามผลเกี่ยวกับการ
ดําเนินงานโดยใชการปอนกลับของขอมูล (Feedback Information) ในทุกๆ ขณะท่ีงานกาวหนาไป
ผานกลไกการควบคุม (Control Mechanism) โดยท่ีกลไกนี้จะทําหนาท่ีปรับปรุงแผนงานและ
เปาหมายเพื่อใหเปนท่ีเช่ือไดแนวาจะบรรลุเปาหมายหลัก 

 
2.1.2 ประเภทของการผลิต 

2.1.2.1 ประเภทของการผลิตแบงออกตามลักษณะของการจัดจําหนาย 
 การผลิตตามคําส่ังซ้ือ (Made-to-Order) เปนการผลิตท่ีคุณลักษณะของผลิตภัณฑจะ

เปล่ียนแปลงไปตามความตองการของลูกคาแตละราย การเตรียมการผลิตและวัตถุดิบท่ีตองการจะ
ใชตลอดจนกระบวนการผลิตจึงไมสามารถคาดการณไวลวงหนาได เคร่ืองจักรอุปกรณท่ีใชตอง
เปนแบบอเนกประสงค และผูผลิตตองมีความสามารถและความชํานาญหลายอยาง เพื่อทําการผลิต
ส่ิงท่ีลูกคาตองการได ตัวอยางของการผลิตตามคําส่ังซ้ือไดแก การตัดเย็บชุดวิวาห การรับสรางบาน
บนท่ีดินของลูกคา การทําผม ฯลฯ  
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 การผลิตเพื่อรอจําหนาย (Made-to-Stock) เปนการผลิตผลิตภัณฑท่ีมีคุณลักษณะเปน
มาตรฐานเดียวกันตามความตองการของกลุมลูกคาเปาหมายสวนใหญ การจัดหาวัตถุดิบและการ
เตรียมกระบวนการผลิตสามารถทําไดลวงหนา เคร่ืองจักรอุปกรณจะเปนเครื่องมือเฉพาะงานและ
ผูผลิตถูกอบรมมาเพื่อทํางานตามหนาท่ีเฉพาะอยาง ตัวอยางของการผลิตเพื่อรอจําหนายไดแกการ
ผลิตสบู การผลิตรถยนต การผลิตเส้ือผาเคร่ืองแบบนักเรียน ฯลฯ 

 การผลิตเพื่อรอคําส่ังซ้ือ (Assembly-to-Order) เปนการผลิตช้ินสวนท่ีจะประกอบ
เปนสินคาสําเร็จรูปไดหลายชนิด ซ่ึงช้ินสวนเหลานั้นจะมีลักษณะแยกออกเปนสวนจําเพาะหรือ
โมดูล (Module) โดยผลิตโมดูลรอไวกอน เม่ือไดรับคําส่ังซ้ือจากลูกคาจึงทําการประกอบโมดูลให
เปนสินคาตามลักษณะท่ีลูกคาตองการ จึงนับไดวาการผลิตเพื่อรอคําส่ังซ้ือไดนําเอาลักษณะของการ
ผลิตเพื่อรอจําหนายซ่ึงมีการผลิตช้ินสวนเปนโมดูลมาตรฐานท่ีใชประกอบเปนสินคาหลายชนิดรอ
ไวมาผสมเขากับลักษณะของการผลิตตามคําส่ังซ้ือซ่ึงนําโมดูลมาประกอบ และแตงเติมรายละเอียด
ใหสินคาสําเร็จรูปมีความแตกตางกันไปตามความตองการของลูกคาเฉพาะราย ตัวอยางการผลิตเพื่อ
รอคําส่ังซ้ือ ไดแก การผลิตเคร่ืองใชไฟฟา หลายรุนท่ีมีการใชอะไหลเหมือนกัน 

2.1.2.2 ประเภทของการผลิตแบงตามลักษณะสายการผลิต 
 การผลิตแบบโครงการ ( Project Manufacturing ) เปนการผลิตขนาดใหญ มี

ราคาแพง ความตองการของลูกคาแตละราย และมีปริมาณการผลิตตํ่ามาก เชนการสรางอาคาร
สํานักงาน การสรางสะพาน ทางดวน สนามบิน ตอเรือหรือเคร่ืองบิน ฯลฯ การผลิตจะดําเนินการอยู
ท่ี ท่ีตั้ งของโครงการ  เคร่ืองมืออุปกรณ  และส่ิงอํานวยความสะดวกในการผลิตเปนแบบ
เอนกประสงค เพื่อรับงานประเภทเดียวกันไดหลากหลาย พนักงานมีความสามารถหลายดานและ
ตองเปนแรงงานฝมือ 

 การผลิตแบบชวงตอน (Intermittent Production ) แบงเปน 2 กลุม คือ 
1) การผลิตแบบตามงาน (Job Shop) เปนการผลิตสินคาท่ีมีลักษณะหลากหลายตาม

ความตองการของลูกคา ใชกับการผลิตตามคําส่ังซ้ือ เชน การรับจางผลิตเส้ือผาโหล การรับสกรีน
ลวดลายลงบนเส้ือผา รองเทา การผลิตในลักษณะนี้การผลิตแตละคร้ังจะทําเปนรุน (Lot) และมีการ
เปล่ียนแปลงผลิตภัณฑคอนขางบอย การเดินเคร่ืองจักรเพื่อทําการผลิต จะเดินเครื่องจักรจนกวาจะ
ครบจํานวนจนไดสินคาชนิดหนึ่งแลวจึงเปล่ียนไปผลิตสินคาชนิดอ่ืนโดยใชเคร่ืองจักรและอุปกรณ
ตางๆ ชุดเดิม การวางเคร่ืองจักรจะวางรวมกันไวตามหนาท่ีการใชงานแยกเปนหมวดหมู หรือ
เรียกวา เปนการวางผังโรงงานตามกระบวนการ (Process Layout) 

2) การผลิตแบบกลุม (Batch Production) เปนการผลิตท่ีมีลักษณะคลายกันกับการ
ผลิตแบบตามงาน จนบางคร้ังเรียกวาเปนการผลิตประเภทเดียวกัน สวนท่ีแตกตางกันก็คือ การผลิต
แบบกลุมจะนําประเภทการผลิตสินคาชนิดเดียวกันท้ังหมดมาแบงเปนกลุมๆ ( Batch ) ไมผลิตรวด
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เดียวท้ังรุน และผลิตภัณฑไมมีความหลากหลายเทากับการผลิตแบบตามงาน ลักษณะการจัดวาง
เคร่ืองจักรจะเหมือนกับการผลิตแบบตามงาน คือจัดเคร่ืองจักรตามหนาท่ี การผลิตแบบกลุมนี้ใชได
กับการผลิตตามคําส่ังซ้ือและการผลิตเพื่อรอจําหนาย 

 เปนการผลิตแบบแบบตอเนื่อง (Continuous Process) แบงเปน 2 กลุม คือ 
1) การผลิตแบบไหลผาน หรือการผลิตตามสายการประกอบ (Line–Flow 

Production, Assembly Line Production หรือ Semi-Continuous Process) เปนการผลิตสินคาท่ี
เหมือนกันในปริมาณมากเชน การผลิตรถยนต ยาสีฟน เคร่ืองซักผา การผลิตแบบไหลผานจะมี
เคร่ืองจักรอุปกรณและส่ิงอํานวยความสะดวกในการผลิตเฉพาะของแตละสายการผลิตแยกตางหาก 
โดยไมมีการใชเคร่ืองจักรอุปกรณรวมกันเลย เพื่อการผลิตท่ีรวดเร็วและไดปริมาณมาก เคร่ืองจักร
อุปกรณจะเปนแบบเฉพาะงานสําหรับแตละสายการผลิต การผลิตในลักษณะนี้เหมาะสําหรับเพื่อ
จําหนายหรือการผลิตเพื่อรอคําส่ัง 

2) การผลิตแบบตอเนื่อง (Continuous Process หรือ Continuous Flow 
Production) เปนการผลิตสินคาในปริมาณมากและตอเนื่อง ซ่ึงมันจะเปนการผลิตท่ีมีความตองการ
จากผูบริโภคอยูตลอดเวลา เชน การกล่ันน้ํามัน การผลิตสารเคมี การผลิตกระดาษ การผลิต
แบบตอเนื่องเพ่ือจะเปนการผลิตสินคาอยางเดียวตลอดไป และมีการวางเคร่ืองจักรอุปกรณตาม
ข้ันตอนของการผลิตหรือท่ีเรียกกันวา เปนการวางผังโรงงานตามผลิตภัณฑ (Product Layout) 
 

2.1.3 การบริหารการผลิต 
การบริหารการผลิต (Production Management) เปนการบริหารกระบวนการแปรสภาพ

ปจจัยนําเขาใหกลายเปนผลผลิตท่ีมีมูลคามากกวาผลรวมของปจจัยนําเขาโดยใชระบบการ
บริหารการผลิต  

2.1.3.1 วัตถุประสงคในการบริหารการผลิต 
 การสรางคุณลักษณะของผลิตภัณฑอยูในระดับคุณภาพท่ีกําหนดได 
 การมีระดับตนทุนท่ีต่ํา ซ่ึงแสดงถึงการใชทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพ 
 การมีความสามารถท่ีจะสงผลิตภัณฑไดทันเวลาท่ีกําหนดแกลูกคา 
 การมีความยืดหยุนท่ีจะปรับปริมาณการผลิตใหเพียงพอกับความตองการของลูกคา
และสามารถพัฒนาผลิตภัณฑใหม เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาท่ี
เปล่ียนแปลงไป 

         คุณภาพ (Quality) เปนวัตถุประสงคหลักของการผลิตท่ีสําคัญท่ีสุด เพราะการท่ีลูกคาซ้ือ
ผลิตภัณฑยอมตองการส่ิงท่ีตรงกับความคาดหมายของเขา หรือถาไดในส่ิงท่ีเหนือกวาความ
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คาดหมายก็ยิ่งพอใจมากข้ึน คุณภาพครอบคลุมความหมายถึงประโยชนใชสอย รูปรางลักษณะท่ี
ดึงดูดใจ คุณคาทางจิตใจท่ีไดรับจากผลิตภัณฑ ฯลฯ 

         ผลิตภาพ (Productivity) เปนวัตถุประสงคสําคัญท่ีสุดอีกประการหนึ่งของการบริหารการ
ผลิต เพราะผลิตภาพคือการเปรียบเทียบระหวางปริมาณของปจจัยนําเขาและปริมาณของผลผลิตจาก
ระบบการผลิต 

2.1.3.2 งานบริหารการผลิต 
 กําหนดกลยุทธการผลิต หลังจากมีการกําหนดกลยุทธในระดับองคการแลว ฝาย

ตางๆท่ีมีหนาท่ีอันประกอบไปดวย ฝายผลิต ฝายการตลาด และฝายการเงิน ก็จะกําหนดกลยุทธใน
สวนของตน เพื่อใหสอดคลองกับขององคการรวมท้ังฝายผลิต 

 กําหนดปรัชญาและระบบการผลิตรวมถึงการพัฒนาผลิตภัณฑ เพื่อใหเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุดในการดําเนินงาน ฝายผลิตตองมีการศึกษาและเลือกใชปรัชญาและระบบการ
ผลิตท่ีเหมาะสม รวมถึงการปรับเปล่ียนผลิตภัณฑใหทันกับการเปล่ียนแปลงของตลาด รวมถึงการ
รูจักเอาเทคโนโลยีและวิธีการที่ทันสมัยมาใช 

 การพยากรณการผลิต เปนการคาดหมายความตองการในอนาคต เพ่ือวางแผนเชิง
ปริมาณในกิจกรรมอ่ืนตอไป เชน การวางแผนกําลังการผลิต การวางแผนกําลังคน การวางแผนการ
ผลิตรวม การวางแผนความตองการวัสดุ เปนตน 

 การวางแผนกําลังการผลิต เปนการกําหนดระดับของการลงทุนในเคร่ืองจักร
อุปกรณรวมท้ังการจัดลําดับกําลังคนเพื่อใหเพียงพอตอการผลิตในอนาคต 

 การวางแผนการผลิตรวม การวางแผนเพื่อจัดสรรทรัพยากรใหใชไดอยางคุมคา 
รวมถึงการวางแผนเพ่ิมหรือลดกําลังการผลิตในแตละชวงเวลา รวมถึงการใชผูรับเหมาจากภายนอก 
เพื่อใหไดปริมาณการผลิตตามท่ีตองการ 

 การบริหารของคงคลัง ของคงคลังประกอบไปดวยสินคา ช้ินสวนและวัตถุดิบ 
รวมถึงงานท่ีกําลังคางอยูในกระบวนการ และเปนตนทุนสวนใหญของการผลิต ดังนั้นจึงตองมีการ
จัดการใหอยูในระดับท่ีเหมาะสม ไมเปนภาระตนทุนแกองคการ แตมีปริมาณเพียงพอท่ีจะใชหรือ
จะจําหนาย 

 การเลือกทําเลท่ีตั้ง เปนการลงทุนระยะยาวท่ีตองวางแผนเปนอยางดี เพราะใช
งบประมาณจํานวนมาก ทําเลที่ตั้งท่ีไมเหมาะสม จะเปนสาเหตุของตนทุนท่ีตามมาอีกมากมาย เชน 
คาขนสง คาแรงงาน เปนตน 

 การวางแผนผังโรงงาน เปนการจัดวางเรียงลําดับเคร่ืองจักรใหสอดคลองกับ
ประเภทตางๆ ของการผลิต เพ่ือใหงานไหลอยางคลองตัวท่ีสุด มีความสูญเสียนอยท่ีสุดตรวจสอบ
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และติดตามไดงายท่ีสุด นอกจากนั้น การวางผังโรงงานท่ีไมเหมาะสมยังเปนสาเหตุท่ีทําให
กระบวนการผลิตไมมีประสิทธิภาพอันเนื่องมาจากการเคล่ือนไหวท่ีไมจําเปน 

 การจัดตารางการผลิต การจัดตารางการผลิต คือ การนําแผนการผลิตรวมมายอยลง
เพื่อความสะดวกผูปฏิบัติวาในแตละชวงเวลาตองมีการผลิตอะไรบาง จํานวนเทาไหร 

 การบริหารแรงงานการผลิต เปนการกําหนดวิธีการทํางานใหกับคนงาน โดย
คํานึงถึงอัตราการใชประโยชนสูงสุดจากคนและเคร่ืองจักร โดยตองคํานึงถึงสภาพแวดลอมเพื่อให
พนักงานทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพและมีคุณภาพชีวิตท่ีดี 

 การบริหารการขนวัสดุ เปนการนําเอาวัตถุดิบและชิ้นสวนจากผูผลิตภายนอก
(Supplier) เขาสูกระบวนการผลิตจนเปนสินคาและทําการจัดสงไปยังผูซ้ือ นอกาจากนี้ ยังรวมถึง
การจัดสงช้ินสวนและวัตถุดิบท่ีเกิดข้ึนภายในโรงงานดวย ท้ังนี้ ตองคํานึงถึงตนทุนรวมท่ีเกิดข้ึนจา
กิจกรรมตางๆ ในการขนถายสินคาและวัสดุ 

 การบํารุงรักษาเคร่ืองจักรและอุปกรณ ถาเครื่องจักรเกิดขัดของเสียหาย ก็จะทําให
กระบวนการผลิตเกิดความเสียหายตามมา ดังนั้นจึงตองมีการบํารุงรักษาอยางเปนระบบ เพื่อปองกัน
ไมใหเคร่ืองจักรเสียหายขณะกําลังทําการผลิต โดยตองคํานึงถึงตนทุนในการซอมแซมอีกดวย 

 
2.1.4 หลักการและแนวคิดเก่ียวกับการควบคุมการผลิตระดับปฏบิัติการ 

 การควบคุมการผลิตระดับโรงงานเปนข้ันตอนท่ีเช่ือมระหวางกิจกรรมดานการวางแผนการ
ผลิต และกิจกรรมดานการปฏิบัติงานผลิตในโรงงาน ซ่ึงภายหลังจากรับขอมูลเอกสารคําส่ังผลิต
ชิ้นสวนตางๆจากระบบการวางแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement Planning, MRP) 
แลว ในสวนท่ีตองดําเนินการตอไปของระบบการควบคุมการผลิตระดับโรงงาน ประกอบดวย
หนาท่ีหลักดังนี้ คือ การกําหนดตารางการผลิต (Production Scheduling) การสงงานเขาสูชวงการ
ผลิต (Dispatching) และการเรงงาน (Expedition) นอกจากหนาท่ีดังกลาวแลว การควบคุมการผลิต
ระดับโรงงานยังครอบคลุมถึงการติดตามสถานะของกิจกรรมการผลิตในโรงงาน และการจัดทํา
รายงานสถานะเหลานั้นเสนอใหกับผูบริหาร เพื่อดําเนินการส่ังการใหการผลิตดําเนินไปอยางมี
ประสิทธิภาพ 

โดยหนาท่ีหลักของการควบคุมการผลิตระดับโรงงานไดมีการจัดแบงเปนขอๆ (พิภพ ลลิ
ตาภรณ, 2542) ดังนี้ 

1) การควบคุมลําดับความสําคัญของใบส่ังงานโรงงาน และการมอบหมายใบส่ัง
งานโรงงาน 

2) การดูแลขอมูลขาวสารดานงานระหวางการผลิตสําหรับ MRP  
3) ติดตามขอมูลขาวสารเกี่ยวกับสถานะของใบส่ังงานโรงงาน 
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4) จัดทําขอมูลผลการผลิต (Production Output) เพื่อจุดประสงคในการควบคุม
กําลังการผลิต 

โดยอาศัยเคร่ืองมือพื้นฐานสําหรับงานในระดับควบคุมการปฏิบัติงานโรงงานมีดังนี้ 
1) รายการสงงานเขาสูชวงผลิตรายวัน (Daily Dispatch List) ซ่ึงจะบอกหัวหนางานวามีงาน

ใดท่ีจะตองทําการผลิตบาง และแตละงานมีลําดับความสําคัญอยางไร และแตละงานจะตองใชเวลา
ยาวนานเทาไหร 

2) รายงานสถานะและปญหาตางๆซ่ึงจะรวมถึง 
 รายงานความลาชาและการแกไข ซ่ึงรายงานดังกลาวจะถูกดําเนินการโดยผูวางแผน

ของโรงงาน โดยจะจัดทํารายงานประมาณ 1 หรือ 2 คร้ังตอสัปดาห และจะทําการทบทวนโดย
ผูบริหารของฝายวางแผนโรงงาน เพื่อดูวามีความลาชาใดท่ีเปนปญหาสําคัญท่ีจะทําใหเกิดผล
กระทบตอตารางการผลิตหลัก 

 รายงานของเสีย 
 รายงานการแกไขงานใหม 
 รายงานสรุปการดําเนินงาน โดยจะบอกใหทราบวามีจํานวนงานและเปอรเซนตของ

ใบส่ังงานท่ีทําไดแลวเสร็จตามกําหนด ใบส่ังท่ีลาชาหรือใบส่ังท่ียังไมไดบรรจุลงในโรงงานและ
ปริมาณผลผลิตท่ีทําได 

 รายการงานท่ีสงมาไมทัน 
สําหรับปจจุบันสถานภาพของการควบคุมการผลิตระดับโรงงานในประเทศไทยยังคงถูก

ปลอยใหเปนหนาท่ีของหัวหนางานเปนผูแกไขปญหาเปนสวนใหญ เนื่องจากหัวหนางานเปนผูท่ีมี
ประสบการณและสถานภาพของหนวยผลิตท่ีตัวเองทําอยูดีท่ีสุดจึงไดรับการยอมรับเสมอมาวาเปน
ผูท่ีสามารถบริหารงานหนางานไดดีท่ีสุด อยางไรก็ตามสภาพปญหาท่ีเกิดข้ึนไดชี้ใหเห็นถึงความไม
มีประสิทธิภาพของการควบคุม เชน มีงานระหวางผลิตสูง มีชวงเวลานําในการผลิตยาวนาน จํานวน
งานท่ีสงไมทันกําหนดมีเปอรเซ็นตสูง มีการเรงงานเกิดข้ึนบอย ขณะท่ีประสิทธิภาพของการใช
เคร่ืองจักรก็เปนไปอยางไมมีประสิทธิภาพ สาเหตุของความไมมีประสิทธิภาพดังกลาวนั้น ก็
เนื่องจากการปฏิบัติงานในระดับโรงงานมีปจจัยท่ีเขามาเกี่ยวของมากมาย เชน การยกเลิกหรือ
เปล่ียนแปลงใบส่ังของลูกคา การเปล่ียนแปลงของผูบริหาร การเสียของผลิตภัณฑ หรือช้ินสวนท่ีทํา
การผลิต การขัดของของเครื่องจักร และงานไมสามารถทําไดเสร็จตามกําหนดเวลา เปนตน ปจจัย
ตางๆเหลานี้ทําใหสภาพของการผลิตในโรงงาน เชน กําลังการผลิต ปริมาณท่ีตองผลิตตามใบส่ัง 
ความสําคัญของใบส่ังงานของลูกคามีการเปล่ียนแปลงตลอดเวลาอาจจะทุกสัปดาห ทุกวัน หรือ
ทุกๆช่ัวโมง ดวยเหตุนี้การปลอยใหหัวหนาเปนผูดูแลรับผิดชอบ โดยอาศัยประสบการณเพียงอยาง
เดียว ไมอาจจะพิจารณาไดอยางรอบคอบท่ัวถึง ตลอดจนการประเมินถึงการตัดสินใจในการสงงาน
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เขาสูชวงการผลิตก็ทําไดยาก เนื่องจากหัวหนางานสวนใหญยังขาดความรูความเขาใจเกี่ยวกับหลัก
และทฤษฎีตางๆ ในการควบคุมการผลิตระดับโรงงาน 

สาเหตุประการหน่ึงท่ีทําใหเทคนิคการควบคุมการผลิตระดับโรงงาน มิไดมีการนําไป
ประยุกตใชก็คือ ความซับซอนของงานภายในโรงงาน และเง่ือนไขทางดานเวลา ท่ีตองใชในการ
คํานวณตลอดจนความถูกตองและความเปนปจจุบันของขอมูลท่ีไดรับ ยังไมไดรับความเช่ือถือ
เพียงพอ จึงทําใหการประยุกตใชทฤษฎีและหลักการของการควบคุมการผลิตระดับโรงงานเปนเร่ือง
สุดวิสัย สําหรับสาเหตุอีกประการหนึ่งคือ ผูบริหารยังไมเห็นถึงความสําคัญหรืออาจจะขาดความรู
ความเขาใจเพียงพอ 

ในปจจุบันเทคโนโลยีคอมพิวเตอรไดรับการพัฒนาไปมาก การรวบรวมขอมูลทําไดงาย มี
ความถูกตอง เปนปจจุบันและมีความนาเช่ือถือมากข้ึน ทําใหการจําลองสภาพปญหาการทํางาน
ภายในโรงงานสามารถทําไดงายข้ึน  รวดเร็วข้ึน สามารถประเมินผลการตัดสินใจใดๆ ในการ
ส่ังงานลงคอมพิวเตอรกอนท่ีจะมีการสงงานเขาสูการผลิตจริงๆ ทําใหผลงานท่ีไดจากการปฏิบัติ
จริงมีประสิทธิภาพตามวัตถุประสงคมากกวาเดิมมาก การรวบรวมขอมูลท่ีเกิดข้ึนจริง และการจัดทํา
รายงานเสนอตอผูบริหารเพื่อการตัดสินใจก็สามารถทําไดอยางรวดเร็ว 

ถึงแมวาในปจจุบัน ทฤษฎีและเทคนิคการควบคุมการปฏิบัติงานโรงงานจะไดรับการ
ยอมรับมากข้ึน และในประเทศไทยเองก็มีผูนําทางดานซอฟตแวรทางดานนี้เขามาขายมากข้ึน แต
ผูบริหารที่จะนําเอาเทคนิคดังกลาวเขาไปประยุกตใช โดยส่ังซอฟตแวรท่ีมีคุณภาพและมีราคาแพง
เขามาใชในโรงงาน จะตองเขาใจวาการควบคุมการผลิตระดับโรงงานมิใชเปนเพียงระบบ
ซอฟตแวร หรือเขาใจวาการซ้ือซอฟตแวรเขามาแลวจะทําใหการควบคุมการผลิตระดับโรงงานดีข้ึน 
ท้ังนี้เพราะซอฟตแวรนั้นเปนเพียงเคร่ืองมืออํานวยความสะดวกท่ีดีมากเทานั้น แตการท่ีจะทําให
การควบคุมการผลิตระดับโรงงานมีประสิทธิภาพดีข้ึน จําเปนตองมีระบบการดําเนินงานภายใน
โรงงานท่ีดีดวย อีกท้ังบุคคลากรในโรงงานจะตองไดรับการอบรมใหมีความรู ความเขาใจในหลัก
ทฤษฎี และเทคนิคตางๆของการควบคุมการผลิตระดับโรงงานเปนอยางดีดวย เชนกัน 

การนําคอมพิวเตอรเขามาใชกับการควบคุมการผลิตระดับโรงงานยอมจะมีผลดีตอการ
ควบคุมและการจัดการกระบวนการผลิตของโรงงานท่ีดําเนินการอยูเดิม ดังนั้นปญหาการยอมรับ
และทัศนคติตอเทคโนโลยีใหมๆ จึงจําเปนจะตองไดรับการแกไขและบอกใหพนักงานไดทราบถึง
บทบาทท่ีตองเปล่ียนไปจากเดิม อีกท้ังจําเปนจะตองใหผูปฏิบัติงานท่ีเกี่ยวของทุกระดับมีความรู
และความเขาใจในทฤษฎีและหลักการตลอดจนเทคนิคตางๆ ท่ีใชในการควบคุมการผลิตใหชัดเจน
ยิ่งข้ึน 
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2.1.5 ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต (Shop Floor Control) (George Chryssolouris, 2005) 
 ในอุตสาหกรรมการผลิตระบบการวางแผนการผลิตจะแสดงใหเห็นถึงแผนการดําเนิน
กิจกรรมตางๆในระยะยาว ซ่ึงตางกับระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต หรือ Shop Floor Control ท่ีใชสําหรับ
จัดการกิจกรรมตางๆในระยะส้ัน ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตจะจัดสรรสรรพยากรที่อยูในรูปของ
แรงงาน เคร่ืองมือ เคร่ืองใช ไปใหแกคําส่ังผลิตท่ีมีอยูหลากหลายในพื้นท่ีผลิตโดยใชขอมูลท่ีไดจาก
ระบบการวางแผนในการสั่งใหเร่ิมปฏิบัติงาน 
 ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต หรือ Shop Floor Control ชวยเติมเต็มระบบการวางแผนชนิดอ่ืน 
เชน การวางแผนความตองการวัสดุ หรือการวางแผนกําลังการผลิต โดยระบบการวางแผนเหลานี้จะ
จัดเตรียมทรัพยากรตางๆที่ตองใชในพ้ืนท่ีผลิตและกําหนดเปาหมายในการทํางาน จากนั้นระบบ
การควบคุมพื้นท่ีผลิตจะใชทรัพยากรเหลานั้นมาทําใหบรรลุตามวัตถุประสงค ท้ังในดาน
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลตามเปาหมายท่ีตั้งไว การควบคุมพื้นท่ีผลิตนั้นมีความใกลชิดและอยู
ระหวางข้ันตอนการวางแผนกับการบริหารงานของระบบการผลิตโดยปอนขอมูลจากพื้นท่ีผลิต
ใหกับระบบการวางแผนการทํางาน 
 2.1.5.1 Shop Order 
 ส่ิงท่ีสําคัญท่ีสุดของระบบการควบคุมพื้นท่ีผลิตท่ัวไป คือ คําส่ังผลิต (Shop Order) ซ่ึง
กําหนดมาจากระบบการวางแผนสงมายังพื้นท่ีผลิต กิจกรรมท้ังหมดท่ีรับผิดชอบโดยระบบควบคุม
พื้นท่ีผลิตจะตองเปนไปตามคําส่ังผลิตท้ังทางดานเวลาและจํานวน โดยระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตจะ
ใชขอมูลที่ไดจากระบบการวางแผนการผลิตมาใชในการจัดสรรทรัพยากรท่ีมีอยู เชน แรงงาน 
เคร่ืองมือ อุปกรณ หรือเคร่ืองจักรที่จําเปนตองใชเพื่อใหคําส่ังผลิตสามารดําเนินการไปไดตามแผน
ท่ีกําหนดไว 
 ในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตนั้นจะมีการไหลของสิงส่ิงเกิดข้ึนพรอมๆกัน คือ การไหลของ
ผลิตภัณฑและการไหลของขอมูล ในขณะท่ีคําส่ังผลิตกําลังอยูในระหวางการดําเนินการตาม
ข้ันตอนของกระบวนการผลิต ขอมูลตางๆก็จะเกิดข้ึนดวยซ่ึงขอมูลเหลานี้จะถูกใชในการติดตาม
ความกาวหนาของคําส่ังผลิต ชวยใหทราบวาการทํางานเปนไปตามแผนท่ีไดจากระบบวางแผนการ
ผลิตหรือไมโดยเปรียบเทียบขอมูลท่ีไดจากการทํางานจริงกับแผนท่ีไดวางไว 
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2.1.5.2 ทรัพยากรหลัก (The Major Resources) 
 ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตจะบริหารการไหลของคําส่ังผลิตในพื้นท่ีผลิตและจัดสรรทรัพยากร
ท่ีมีอยางหลากหลายใหสามารถทําการผลิตไดตามคําส่ังผลิต ซ่ึงทรัพยากรหลักสามารถแบงออกได
เปน 4 ประเภท คือ 

1. Man Power คือ กําลังคน หรือกําลังแรงงานของคน ท้ังแรงงานทางตรงและทางออม 
2. Tooling คือ เคร่ืองมือและอุปกรณท้ังหมดท่ีถูกใชระหวางการปรับต้ังเคร่ืองจักรและการ
ดําเนินการผลิต 
3. Machine Capacity คือ กําลังของเคร่ืองจักรท้ังหมดท่ีใชในการผลิต 
4.  Material คือ วัตถุดิบท้ังหมดท่ีใชในการผลิตตามคําส่ังผลิตท่ีมีเก็บไวในคลัง 

 ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตไมไดเปนสวนท่ีกําหนดชนิดและปริมาณของทรัพยากรตางๆท่ีใช
ในการผลิตจํานวนแรงงาน ชั่วโมงการทํางาน ชนิดของเคร่ืองจักร หรือปริมาณของวัตถุดิบท่ีจะตอง
ใชในการผลิตจะถูกกําหนดไวแลวจากข้ันตอนการวางแผนการผลิต สวนระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต
นั้นจะทําหนาท่ีจัดสรรทรัพยากรเหลานั้นใหสามารถดําเนินงานไดตามคําส่ังผลิต รวมท้ังคอย
ควบคุมและติดตามการใชงานทรัพยากรนั้นภายใตขอกําหนดท่ีมาจากแผนการผลิต 
 

2.1.5.3 กิจกรรมหลักในการควบคุมพื้นท่ีผลิต (The Major Activities of Shop Floor 
Control) 
 กิจกรรมในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตสามารถแบงไดเปน 5 กลุมหลัก คือ 

1. Order review/release การตรวจสอบคําส่ังและปลอยงาน 

2. Detailed assignment การกําหนดรายละเอียดของงานท่ีไดรับมอบหมาย 

3. Data Collection/monitoring การเก็บขอมูลและติดตามการทํางาน 

4. Feedback/corrective action การตอบสนองและแกไขการทํางาน 

5. Order disposition การควบคุมคําส่ังผลิต 

กิจกรรมหลักท้ัง 5 กลุมสามารถแสดงดวยโครงสรางของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตตามรูปท่ี 
2.1.5.1
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Master Production Schedule

Materials Requirements Planning

Capacity Requirements Planning

Order Release

Detailed Assignment

Operation

Monitoring

Data Collection

In Control ?

Order
Completed?

Order Disposition

Evaluation / Feedback

Scrap

Completed Order

Rework

Problem
Correctable?

Shop Floor Control

Order Release

Detailed Assignment

Data Collection
And Monitoring

Control / Feedback

Order Disposition

Yes

Yes

Yes

No

No

No

Resources
Raw Material
Labor
Capacity
Tooling

 
รูปท่ี 2.1.5.1 โครงสรางของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต 
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1. Order review/release กิจกรรมการตรวจสอบคําส่ังและปลอยงาน เปนกิจกรรมท่ีเกิดข้ึน
กอนท่ีคําส่ังผลิตจะถูกปลอยลงไปยังพื้นท่ีผลิตซ่ึงเปนกิจกรรมท่ีมีความจําเปนอยางยิ่งในการ
ควบคุมการไหลของขอมูลคําส่ังผลิตจากข้ันตอนการวางแผนสูข้ันตอนการบริหารงานเพ่ือใหแนใจ
วาจะสามารถปฏิบัติงานไดตรงตามเวลาและจํานวนท่ีตองการ โดยกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนของกิจกรรมใน
กลุมการตรวจสอบคําส่ังและปลอยงานนี้ ไดแก กระบวนการจัดเตรียมเอกสาร กิจกรรมการ
ตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง กิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต  และกิจกรรมการ
ปรับเรียบภาระงาน 

กิจกรรมกระบวนการจัดเตรียมเอกสารคําส่ังผลิต (Order Documentation) เปนกิจกรรมท่ี
เกี่ยวกับการเตรียมขอมูลท่ีไมไดเตรียมไวในข้ันตอนการวางแผนการผลิตแตจําเปนตองใชในพ้ืนท่ี
ผลิตโดยท่ัวไปแลวขอมูลท่ีจัดเตรียมในข้ันตอนนี้ไดแก 

- รายละเอียดคําส่ังผลิต (Order identification) คําส่ังผลิตจะถูกกําหนดเลขท่ีหรือรหัส

เพื่อชวยใหงายในการติดตามความกาวหนาของงานที่อยูในพ้ืนท่ีผลิตและงายตอการ

เก็บรวบรวมขอมูลอ่ืนๆท่ีเกี่ยวของกับงานนั้น เชน เวลาผลิตบนหนวยผลิต (Processing 

Time) หรืองานท่ีจะตองดําเนินการในข้ันตอนถัดไป ซ่ึงรายละเอียดคําส่ังผลิตนี้จะเปน

สวนท่ีเช่ือมโยงงานในพื้นท่ีผลิตกับระบบวางแผนการผลิต  

- รายการเสนทางการผลิต (Routings) คําส่ังผลิตของแตละงานจะถูกอธิบายในรูปของ

การดําเนินงานต้ังแตเร่ิมตนจนกระท่ังเสร็จเปนช้ินงาน ซ่ึงเสนทางการดําเนินงานจะ

ชวยในการระบุทรัพยากรที่จําเปนตองใชในการผลิตช้ินงานนั้นๆ 

- เวลามาตรฐานของงาน (Time standards) คําส่ังผลิตของแตละงานจะถูกอธิบายในรูป

ของทรัพยากรที่ใชท้ังเคร่ืองจักรและแรงงานในแตละข้ันตอนของในการเปล่ียนรูปจาก

วัตถุดิบเปนช้ินงาน  

- วัตถุดิบท่ีตองใชในการผลิต (Material requirement) คําส่ังผลิตของแตละงานจะถูก

อธิบายในรูปของวัตถุดิบหรือสวนประกอบท่ีจําเปนตองใชในข้ันตอนตางๆของ

กระบวนการผลิต 

- เคร่ืองมือและอุปกรณท่ีตองใชในการผลิต (Tooling requirement) บางข้ันตอนการ

ดําเนินการผลิตจําเปนตองใชเคร่ืองมือหรืออุปกรณบางชนิดเปนพิเศษ จึงจําเปนท่ี

จะตองแสดงรายละเอียดไวเพื่อใหสอดคลองกับคําส่ังผลิต 
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- เอกสารอ่ืนๆท่ีถูกเตรียมในข้ันตอนนี้ เชน แบบฟอรมการรายงานผลการทํางาน 

กําหนดเวลาสงมอบ เปนตน 

 
กิจกรรมการตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง เปนกิจกรรมการตรวจสอบวาวัตถุดิบหรือ

สวนประกอบท่ีจําเปนตองใชในพื้นท่ีผลิตเพื่อดําเนินการผลิตมีปริมาณเพียงพอและพรอมท่ีจะใช
ในการผลิตตามเวลาท่ีกําหนดไวหรือไม 

กิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต เปนกิจกรรมท่ีทําหนาท่ีตรวจสอบวากําลังการ
ผลิตท่ีมีอยูเพียงพอท่ีจะดําเนินการผลิตหรือไมโดยเอากําลังการผลิตท่ีตองการตามคําส่ังผลิตมา
เปรียบเทียบกับกําลังการผลิตท่ีมีอยูในระบบ ถามีไมเพียงพออาจเปนสาเหตุใหคําส่ังผลิตนั้นเกิดการ
ลาชาได 

กิจกรรมการปรับเรียบภาระงาน (Load Leveling) กิจกรรมนี้เปนกิจกรรมสุดทายในกลุม
กิจกรรมการตรวจสอบคําส่ังและปลอยงาน เนื่องจากคําส่ังผลิตท่ีไดมาจากข้ันตอนการวางแผนการ
ผลิตอาจไมสามารถนํามาดําเนินการไดทันที เนื่องจากอาจมีงานท่ีคางอยูตองทําใหเสร็จกอน ดังนั้น
กอนการเร่ิมตนคําส่ังผลิตจึงตองมีการปรับเรียบภาระงาน เชน การเล่ือนกําหนดสงของบางงาน
ออกไป, กระจายงานออกไปยังเคร่ืองจักรเคร่ืองอ่ืนหรือชวงเวลาอ่ืน หรือจางผูรับเหมาชวง เปนตน 

 
2. Detailed assignment การกําหนดรายละเอียดของงานท่ีไดรับมอบหมาย 
ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตมีหนาทีจัดสรรทรัพยากรหลัก 4 ประเภท คือ วัตถุดิบ แรงงาน 

เคร่ืองมือ/อุปกรณ และเคร่ืองจักร ซ่ึงในการจัดสรรทรัพยากรตางๆท่ีจะนําไปใชในกิจกรรมการ
ผลิตมีวิ่งท่ีจะตองคํานึงถึงดังนี้ 

- ชนิดของทรัพยากร ในการกําหนดทรัพยากรจําเปนตองระบุใหละเอียดถึงชนิดของ

ทรัพยากรที่ตองการใชเปนพิเศษ 

- ปริมาณหรือจํานวนของทรัพยากร  

- เวลาท่ีจะใชงาน 

- ทรัพยากรที่มีสํารอง ในกรณีท่ีทรัพยากรที่ตองการใชงานมีอยูเกินความตองการ 

- ลําดับของกระบวนการทํางาน 

กิจกรรมการกําหนดทรัพยากรตามคําส่ังผลิตสามารถเรียกไดวาเปนกิจกรรมการจัดลําดับ
งานและการจายงาน ซ่ึงส่ิงท่ีตองคํานึงถึงในกิจกรรมนี้ไดแก ลําดับการทํางาน วิธีการอยางคราวๆที่
นิยมใชในการจัดลําดับงาน คือ ใชกฎการจายงาน (Dispatching rule) เชน Earliest Due Date (EDD) 
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คือ ทํางานท่ีถึงกําหนดเร็วท่ีสุดกอน หรือ Shortest Processing Time (SPT) คือ ทํางานท่ีมีกําหนดสง
มอบงานเร็วท่ีสุดกอน เปนตน 

การจัดเตรียมทรัพยากรที่มีอยูในพ้ืนท่ีผลิตนั้นไมเพียงแตตองตอบสนองตอคําส่ังผลิต
เทานั้น แตยังจําเปนตองคํานึงถึงกรณีอื่นท่ีอาจเกิดข้ึนในพื้นท่ีผลิตดวย เชน การหยุดเพื่อซอมบํารุง
เคร่ืองจักร การที่เคร่ืองจักรหรือแรงงานหยุดทํางาน 

 
3. Data Collection/monitoring การเก็บขอมูลและติดตามการทํางาน  
ขอมูลเปนส่ิงท่ีเช่ือมโยงระบบการวางแผนการผลิตเขากับการบริหารการทํางาน ขอมูลท่ี

รวมรวบจากพ้ืนท่ีผลิตจะชวยใหสามารถติดตามงานวาดําเนินการอยูในข้ันใดและเปนไปตามแผนท่ี
ไดวางไวหรือไม ขอมูลท่ีเก็บในข้ันตอนนี้ เชน 

- ตําแหนงท่ีคําส่ังผลิตกําลังดําเนินการอยู 

- ระดับของงานท่ีทําเสร็จไปแลว 

- ทรัพยากรที่กําลังใชงาน 

- ทรัพยากรที่จะใชในข้ันตอนถัดไป 

- แผนการทํางานท่ีลาชากวากําหนด 

 
4. Feedback/corrective action การตอบสนองและแกไขการทํางาน 
เม่ือพบวาการทํางานไมเปนไปตามแผนการท่ีกําหนดไวจําเปนตองมีการตอบสนองเพ่ือ

แกไขอยางทันทวงที ตัวอยางเชน 
- การเปล่ียนอัตราเร็วในการทํางาน 

- จัดใหมีการทํางานลวงเวลา 

- สลับเสนทางการทํางาน 

- จางผูรับเหมาชวง (Sub-contract) 

 
5. Order disposition การควบคุมคําส่ังผลิต 
กิจกรรมนี้เปนกิจกรรมสุดทายท่ีเกิดข้ึนในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต สามารถแบงตาม

เง่ือนไขไดเปน 2 กรณี คือ คําส่ังผลิตท่ีเสร็จสมบูรณ และ สวนท่ีเปนของเสีย ในกรณีแรกถางานทํา
เสร็จสมบูรณขอมูลสถานะคงคลังจะถูกปรับเปล่ียนใหทันสมัยและมีการจัดสงช้ินงานท่ีไดจากพ้ืนท่ี
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ผลิตไปยังคลังสินคา ในกรณีท่ีสองช้ินท่ีเปนของเสีย ฐานขอมูลจะถูกแกไขใหมเปล่ียนสถานะจาก
ของดีเปนของเสีย 

ในกิจกรรมนี้จะไดขอมูลดานปริมาณจากพ้ืนท่ีผลิตซ่ึงขอมูลท่ีไดจะใชในการประเมินผล
สมรรถนะของพื้นท่ีผลิต เชน 

- จํานวนช่ัวโมงแรงงานท่ีใช 

- การทํางานลวงเวลา 

- ปริมาณวัตถุดิบท่ีใช 

- เวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักร 

- จํานวนของเคร่ืองมือหรออุปกรณท่ีใช 

- เวลาท่ีคําส่ังผลิตเสร็จเรียบรอย 

- จํานวนของงานท่ีตองแกไขหรือของเสียท่ีเกิดข้ึนของแตละคําส่ังผลิต 

- จํานวนช่ัวโมงท่ีใชงานเคร่ืองจักร 

ขอมูลท่ีไดเหลานี้จะนํามาใชเปรียบเทียบสมรรถนะจริงของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต
เปรียบเทียบกับแผนท่ีไดวางไว นอกจากนี้ขอมูลท่ีไดยังสามารถนํามาใชเพื่อหาแนวทางแกปญหาท่ี
เกิดข้ึนในพื้นท่ีผลิต เชน ปญหาการคลาดแคลนกําลังการผลิต หรือใชกําหนดเวลามาตรฐานเพ่ือใช
ในข้ันตอนการวางแผนการผลิตไดอีกดวย 
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2.1.6 การวัดสมรรถนะ (Performance Measurement)  
การวัดสมรรถนะเปนส่ิงหนึง่ท่ีมีการพัฒนาอยางรวดเร็ว ในชวงสองสามปท่ีผานมา ถา

เปรียบเทียบกนัแลวกบัดานอ่ืนๆ เชน การประเมินตนเอง (Self-Assessment) การเทียบเคียงกับผูอ่ืน 
(Benchmarking) ธุรกิจอิเล็กทรอนิกส (E-Business) และการทํารีเอ็นจเินียร่ิง (Business Process Re-
Engineering) ก็ไดมีการพฒันาไปขางหนา เชนเดยีวกัน องคกรธุรกิจตองรวบรวมส่ิงเหลานี้เขา
ดวยกันในวิธีการจัดการของตน ในความเปนจริงนั้นการวัดสมรรถนะเปนเพียงสวนประกอบสวน
หนึ่งในระบบของระบบการจัดการ ดังรูปท่ี 2.1.6.1 

 

 
 

รูปท่ี 2.1.6.1 ระบบการจัดการท่ีมีรากฐานจากการวดัผล 
 

จากรูปรูปท่ี 2.1.6.1 ระบบการจัดการนี้ประกอบดวย 3 ระดับท่ีแตกตางกันแตเช่ือมโยงกัน 
คือ การวางแผนเชิงกลยุทธ (Strategic Planning) การจัดการงานวันตอวัน (Day-to-day 
Management) และการปรับปรุง (Improvement) โดยหลักการของแบบจําลองนี้คือ ผูมีสวนไดสวน
เสียในองคกร (Stakeholder) มารวมกนักําหนดความตองการตางๆท่ีองคกรตองบรรลุ โดยใชวิธีการ
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วางแผนเชิงกลยุทธ ซ่ึงจะชวยใหแนใจวามุมมองระยะยาวไดถูกดึงเขามาในการวางแผนวาจะบรรลุ
ความตองการตางๆ เหลานั้นอยางไร  

การจัดการงานวันตอวัน สามารถบรรลุไดดวยการกําหนดกระบวนการทางธุรกิจท่ีมุงไปสู
การบรรลุความตองการของผูมีสวนไดสวนเสีย โดยอาศัยการวัดสมรรถนะเปนแรงผลักดันใหการ
ดําเนินงานเปนไปในทิศทางท่ีสอดคลองเปาหมายเชิงกลยุทธ ซ่ึงอาจใชรวมกับเคร่ืองมืออ่ืนๆ 
เพื่อท่ีจะกําหนดจุดอางอิงกับการวัดสมรรถนะเหลานี้ เพื่อการควบคุมการดําเนินงานในแตละวัน 
เชน การเทียบเคียงสมรรถนะ (Performance Benchmarking) ซ่ึงมุงเปรียบเทียบระดับสมรรถนะ
ระหวางคูคาทางธุรกิจ และสามารถทําหนาท่ีเปนมาตรอางอิงของสมรรถนะ เมื่อการการวัด
สมรรถนะในองคกรท้ังหมดมักจะไมสามารถใหภาพโดยสมบูรณ การวัดเหลานี้ไมสามารถบอกได
วาองคกรนั้นๆ ดีเพียงใด เม่ือเทียบกับมาตรฐานภายนอก การวัดผลจะใหขอมูลเพื่อแสดงแนวโนม
เทานั้น ดังนั้นการเทียบเคียงสามารถใหการอางอิง ซ่ึงใชประกอบการตัดสินใจไดวา ระดับ
สมรรถนะนั้นยอมรับได ดีมาก ท่ัวไป หรือตองการการปรับปรุง 

สุดทายคือ สวนของการปรับปรุงท่ีมีวงรอบของการประเมินตนเอง เปนเคร่ืองมือในการ
ปรับปรุง และการติดตามผลหลังการปรับปรุงผานการวัดสมรรถนะ การประเมินตนเองนั้นชวยใหรู
ถึงสถานะขององคกร และตําแหนงหรือบริเวณท่ีตองการการปรับปรุง ผลของการปรับปรุงเพื่อ
พิสูจนความคุมคาในการลงทุน และเพื่อสรางขอมูลในการประเมินตนเองคร้ังตอๆ ไป 

ระบบการจัดการท้ังสามสวนนี้มีความสัมพันธกัน และสนับสนุนกันและกัน โดยมีระบบ
การวัดสมรรถนะเปนสวนสําคัญในการเช่ือมโยงระหวางระบบการจัดการท้ัง 3 สวน การวัด
สมรรถนะเปนสวนประกอบเบื้องตนท่ีสําคัญของการจัดการองคกรและกิจกรรมตางๆ ใหไปใน
ทิศทางของกลยุทธ เปนสวนประกอบสวนหนึ่งในการจัดการในแตละวัน และยังเปนสวนสําคัญใน
การติดตามความกาวหนาในการพัฒนาขององคกร 

 
2.1.7 การออกแบบวัดสมรรถนะ 
ระบบการวัดสมรรถนะในอดีต ไดเคยอางอิงตัวเลขทางการเงินเปนหลัก แตอยางไรก็ตาม

ในสภาพธุรกิจในปจจุบัน ระบบการวัดสมรรถนะท่ีอางอิงดานบัญชีเพียงอยางเดียวนั้นไมเพียงพอ
อีกตอไปแลว ระบบการวัดสมรรถนะใหมท่ีใชกับบริษัทช้ันนําระดับโลกจะตองมีลักษณะดังนี้ 
(Maskell (1991), Kaydos (1998)) 

1) เกี่ยวของโดยตรงกับกลยุทธขององคกร 
2) ใหความเปนหนึ่งเดียวกนั (Wholeness)  
3) ใชดัชนวีัดสมรรถนะท่ีไมเกีย่วของกับการเงินเปนหลัก 
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4) มีการเปล่ียนแปลงตามสถานท่ีตั้ง เพราะสวนตางๆขององคกรมีความตองการ
ท่ีไมเหมือนกนั ระบบการวดัสมรรถนะท่ีดีตองสามารถปรับเปล่ียนได 

5) สามารถเปล่ียนแปลงตามกาลเวลา ตามความตองการที่เปล่ียนแปลงไป ระบบ
การวัดสมรรถนะท่ีเปล่ียนแปลงไมไดจะถูกเลิกใชในท่ีสุด 

6) เรียบงายและใชงาย  
7) ใหผลลัพธยอนกลับท่ีรวดเร็วสูผูปฏิบัติงานผูจัดการ การวัดผลที่เช่ืองชาและ

ลาสมัยจะไมใหประโยชนอะไรเลย ในโลกแหงการแขงขันท่ีนับวนัจะเร็วมากข้ึน 
8) มีความเท่ียงตรง และสมํ่าเสมอ 
9) มุงใชเพื่อชวยสงเสริมใหเกดิการปรับปรุงมากกวาการติดตามสมรรถนะอยาง

เดียว 
10) สามารถอธิบายชองวางระหวางสมรรถนะปจจุบันกับสมรรถนะท่ีตองการ 
11) ใหรายละเอียดท่ีเพียงพอในการระบุวา บริเวณใดควรท่ีจะตองมีการปรับปรุง 

แตก็ควรใหขอมูลในระดับสูงเพื่อพอท่ีจะเห็นภาพรวมได 
12) กําจัดความเกรงกลัวใหหมดไป เพื่อหลีกเล่ียงสถานการณท่ีไมมใีครยอม

เร่ิมตนแกไขเมื่อตองถูกกลาวหาวาทําผิด 
ในการออกแบบและนําระบบการวัดสมรรถนะไปใชนั้น ระบบท่ีไดจะกลายเปนสวนหนึ่ง

ของงาน และมีผลกระทบกับงานของพนักงานสวนใหญในองคกร ดังนั้นวิธีการออกแบบและนํา
ระบบไปใชจะมีผลกระทบตอเนื้องาน โดยท่ีจะไดรับการยอมรับนับถือ และนําไปใชโดยกลุมคนท่ี
ตองการวัดผล โดยวิธีในการออกแบบระบบการวัดสมรรถนะ มี 2 วิธี คือ วิธีการเชื่อมโยงจากบนลง
ลาง (Top-down Cascading Method) และ กระบวนการออกแบบจากลางข้ึนบน (Bottom-up Design 
Process) 
 วิธีการเช่ือมโยงจากบนลงลาง โดยดัชนีวัดสมรรถนะของการบริหารงานระดับบนจะถูกวัด 
และติดตาม แลวดัชนีวัดระดับบนเหลานี้จึงคอยมาถูกแตกออกเปนดัชนียอยๆ โดยกระบวนการ
เช่ือมโยงเปนลําดับข้ัน (Cascade) ผานลําดับโครงสรางสายงานท่ีเปนทางการ  

กระบวนการออกแบบจากลางข้ึนบน วิธีนี้พนักงานทุกคนจะรับผิดชอบในการกําหนด
นิยามของดัชนีวัดสมรรถนะตางๆ สําหรับบริเวณที่ตนเองรับผิดชอบ แลวดัชนีวัดสมรรถนะแตละ
ตัวจะคอยๆ ถูกรวมหรือพิจารณาเช่ือมโยงกัน 

กอนท่ีกระบวนการออกแบบระบบการวัดสมรรถนะจะเร่ิมตนข้ึน องคกรตองตั้งทีมงาน
หลักท่ีจะเปนผูรับผิดชอบในการออกแบบระบบการวัดสมรรถนะน้ี โดยทีมงานนี้ควรจะตองจัดต้ัง
ข้ึนอยางผสมผสาน โดยรวมตัวแทนจากผูบริหารระดับสูง ระดับกลาง และพนักงานท่ัวไป โดยปกติ
จะมีสมาชิกไมเกิน 4-5 คน  
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 ข้ันตอนของกระบวนการออกแบบระบบการวัดสมรรถนะ มี 8 ข้ันตอน ดังนี ้
 

2.1.7.1 ทําความเขาใจแผนผังโครงสรางและกระบวนการทางธุรกิจ 
ข้ันตอนนี้จะเปนการสรางพื้นฐานสําหรับกระบวนการออกแบบ โดยการพิจารณาอยาง

รอบคอบถึงภาพรวมทั่วไปขององคกร ตําแหนงการแขงขันกับภายนอก สภาวะแวดลอม และ
กระบวนการทางธุรกิจตางๆ ซ่ึงมีวิธีการวิเคราะหหลายๆ รูปแบบท่ีสามารถนํามาใชในข้ันตอนนี้ได 
เชน การวิเคราะหคูแขง (Competitor Analysis) การสรางแบบจําลองโซคุณคา (Value Chain 
Modeling) แบบจําลองผูมีสวนไดสวนเสียขององคกร (Stakeholder Model) การวิเคราะหตลาดและ
สวนแบงตลาด (Market and Market Share Analysis) และแบบจําลองวิสากิจ (Enterprise Model)  

 
2.1.7.2 พัฒนาลําดับความสําคัญของสมรรถนะธุรกิจ 
ทําการลงรายละเอียดของสมรรถนะท่ีตองการ และจัดลําดับความสําคัญของขอกําหนดทาง

สมรรถนะท่ีกําหนดข้ึนจากแผนกลยุทธ และผูมีสวนไดสวนเสียขององคกร โดยอาจประยุกตใช
เทคนิคการแปรผลหนาท่ีเชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment: QFD) ซ่ึงเร่ิมแรกหลักการนี้
ไดรับการพัฒนาข้ึนมา เพื่อนําเสนอการพัฒนาผลิตภัณฑท่ีมุงเนนความตองการของลูกคา การใช 
QFD จึงเปนข้ันตอนในการจัดเรียงความตองการของลูกคา ความคาดหวัง และขอกําหนดความ
ตองการตางๆ จากน้ันแปลงใหกลายเปนขอกําหนดผลิตภัณฑและกระบวนการ (Product and 
Process Specifications) อยางละเอียด ดังนั้น การจัดลําดับความสําคัญของขอกําหนดทางสมรรถนะ
สามารถประยุกตใชโครงสรางวิธีการของ QFD ไดเชนกัน 

 
2.1.7.3 ทําความเขาใจระบบการวัดสมรรถนะท่ีมีอยูในปจจุบัน 
ข้ันตอนนี้มีประโยชนในการกําหนดวาระบบการวัดสมรรถนะในปจจุบัน สวนใดบางท่ี

ควรจะนําไปใชได โดยมีข้ันตอนการดําเนินงานยอย 3 ข้ันตอน ดังนี้ 
1) การพิจารณาภาพรวมของระบบการวัดสมรรถนะปจจุบัน โดยพิจารณาทัศนคติของ

พนักงานท่ีมีตอระบบการวัดสมรรถนะเดิม พิจารณาและเก็บขอมูลของระบบการวัดสมรรถนะ
ปจจุบันท้ังท่ีเปนทางการและไมเปนทางการ 

2) วิเคราะหวาโครงสรางของระบบปจจุบัน สามารถรวมเขากับระบบใหมไดมากนอย
เพียงใด โดยพิจารณาวาระบบทํางานอยูเปนปกติดีและไมมีการทํางานผิพลาด หรือไมตอบสนองตอ
คํารองขอ ความยืดหยุนสําหรับการปรับเปล่ียนเพิ่มเติม และเวลากับเงินทุนท่ีใชในการปฏิบัติการ 
เปนตน  
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3) ทบทวนดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีอยู เพ่ือวิเคราะหวาดัชนีใดสามารถใชกับระบบใหมได 
และพยายามแยกแยะดัชนีเหลานั้นดวยการจัดแบงเปนหมวด ดังตอไปนี้ 

- ดัชนีวดัสมรรถนะท่ีควรจะนําไปใชในระบบใหม คือ ดัชนีท่ีมีสวนชวย
ในการพัฒนาองคกรใหบรรลุตามเปาหมายท่ีวางไว 

- ดัชนีวดัสมรรถนะท่ีอาจจะนําไปใชในระบบใหม คือ ดัชนีท่ีไมคอย
สอดคลองกับลําดับความสําคัญทางธุรกิจ แตก็ยังมีสวนสนับสนุนอยูบางในลักษณะท่ีจํากดั 

- ดัชนีวดัสมรรถนะท่ีไมควรนําไปใชในระบบใหม คือ ไมสอดคลองกับ
ลําดับความสําคัญทางธุรกิจ และไมกอใหเกิดผลดี และอาจจะสรางผลกระทบอีกดวย 

 
2.1.7.4 พัฒนาดัชนีการวัดสมรรถนะ  
การพัฒนาดัชนีการวดัสมรรถนะนั้น ประกอบดวยข้ันตอนยอยๆ 5 ข้ันตอน ดังนี ้

1) มอบหมายวาใครจะเปนผูรับผิดชอบ สําหรับการพัฒนาดัชนีชี้วัดสมรรถนะ
สําหรับแตละกระบวนการ 

2) สอนการพัฒนาดัชนีชี้วัด รวมถึงการทบทวนลักษณะของดัชนีวัดสมรรถนะ ใหกับ
ทีมไดรับทราบ 

3) จัดการประชุมระดมสมองเพือ่สรางดัชนีช้ีวดัสมรรถนะ 
4) กําหนดขอบเขตท่ีควบคุม และคาเปาหมายของดัชนีชี้วัดสมรรถนะแตละตัว 
5) รวบรวมผลลัพธของกลุมดัชนีช้ีวัดสมรรถนะท่ัวท้ังองคกร และจากทีมออกแบบ

ดัชนีชี้วัดสมรรถนะทีมตางๆ 
ลักษณะหรือรูปแบบโดยท่ัวไปของดัชนีวดัสมรรถนะ มีดังตอไปนี ้

1) มาตรวัดแบบแข็ง และมาตรวัดแบบออน 
2) มาตรวัดเชิงการเงิน และมาตรวัดท่ีไมใชเชิงการเงิน 
3) มาตรวัดผลลัพธ และมาตรวัดกระบวนการ 
4) มาตรวัดท่ีกําหนดโดยวัตถุประสงคของมัน เชน ผลลัพธ การวินิจฉัย และ

ความสามารถ 
5) ประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และความสามรถในการปรับเปล่ียน 
6) มาตรวัดอันเปนท่ีนิยมส่ีประการ คือ ตนทุน เวลา คุณภาพ และความยืดหยุน 

ตัวอยางหลักการท่ีเกี่ยวของกับการวดัสมรรถนะ เชน การวัดสมรรถนะแบบบัตรคะแนน
สมดุล หรือ Balanced Scorecard  

การวัดสมรรถนะแบบบัตรคะแนนสมดุล (Balanced Scorecard) จะเติมเต็มมาตรวัดเชิง
การเงินของสมรรถนะในอดีต ดวยมาตรวัดของส่ิงท่ีผลักดันสมรรถนะในอนาคต วัตถุประสงคและ
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มาตรวัดของวิธีนี้ จะนํามาจากวิสัยทัศนและกลยุทธขององคกร วัตถุประสงคและมาตรวัดจะ
ประเมินสมรรถนะขององคกรจาก 4มุมมอง คือ การเงิน ลูกคา กระบวนการภายใน การเรียนรูและ
เติบโต โดยวัตถุประสงค เพื่อท่ีจะเฝาติดตามและใหแนวทางวิวัฒนาการองคกร รวมถึงการแปลงกล
ยุทธใหเปนวัตถุประสงคและมาตรวัดท่ีจับตองได โครงรางสําหรับ Balanced Scorecard แสดงดัง
รูปท่ี 2.1.7.1 

 

 
รูปท่ี 2.1.7.1 โครงรางของ Balanced Scorecard 

 
2.1.7.5 กําหนดวิธีการเก็บขอมูลท่ีตองการ 
ระบบการวัดจะดีไดเทาท่ีขอมูลสมรรถนะจะสามารถนําเสนอตอผูใชงาน จึงตองใชความ

ระมัด ระวังในการพัฒนากลไกการเก็บขอมูลของระบบการวัดสมรรถนะท่ีดีขององคกร โดยมี
ข้ันตอนยอย ดังนี้ 

1) ความมีความพรอมของขอมูล ตนทุน และความแมนยาํ 
2) วิเคราะหตนทุนการดําเนนิการเพ่ือใหไดขอมูลสมรรถนะท่ีตองการ 
3) วิเคราะหความแมนยําของขอมูล 
4) เลือกวิธีการเกบ็ขอมูล 
5) กําหนดหนาท่ีรับผิดชอบในการเก็บขอมูล 
6) กําหนดความถ่ีในการวดัผลและการเก็บขอมูล 
7) ทําการจัดเก็บขอมูลสมรรถนะ 
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2.1.7.6 การออกแบบรายงานและรูปแบบการนําเสนอขอมูลสมรรถนะ 
ข้ันตอนน้ีเปนการออกแบบและกําหนดวิธีการประมวลผล และกําหนดรูปแบบในการ

นําเสนอขอมูลใหเหมาะสม และสอดคลองกับความตองการของผูใชดัชนีช้ีวัดสมรรถนะ ซ่ึงอาจจะ
อยูในรูปแบบกระดาษ หรือส่ืออิเล็กทรอนิกส 

 
2.1.7.7 การทดสอบและปรับตั้งระบบการวัดสมรรถนะ 
การทดสอบและปรับต้ังระบบการวัดสมรรถนะ เพื่อใหทราบถึงปญหาขอบกพรองตางๆ 

ของระบบ หรือแมกระท่ังความผิดพลาดของระบบที่ไดรับการแกไขแลว โดยปจจัยท่ีควรนํามา
พิจารณา มีดังนี้ 

1) ระบบวัดสมรรถนะไดครอบคลุมการเช่ือมโยงระหวางวิสัยทัศน กลยุทธ และความ
คาดหวังของผูมีสวนไดสวนเสีย ลงไปจนถึงระดับกระบวนการทางธุรกิจ และดัชนีวัดสมรรถนะนี้
สอดคลองกันหรือไม 

2) ระบบการวัดสมรรถนะไดทําการวัดส่ิงท่ีองคกรตองการวัดหรือไม 
3) กลไกการเก็บรวบรวมขอมูลของระบบการวัดสมรรถนะนั้นทํางานไดอยางท่ีตองการ

หรือไม 
4) สวนการนําเสนอขอมูลสมรรถนะของระบบการวัดสมรรถนะนั้นทํางานไดอยางท่ี

ตองการหรือไม 
5) ศึกษาวาระบบการวัดสมรรถนะนั้นทํางานไดดีหรือไม 
6) ระบบการวัดสมรรถนะน้ัน สามารถสนับสนุนการทํางานตางๆ ท่ีผูใชตองการได

หรือไม 
 
2.1.7.8 การเร่ิมใชระบบการวัดสมรรถนะ 
การเร่ิมใชระบบการวัดสมรรถนะ มีกิจกรรมท่ีสําคัญ ดังนี้ 
1) การติดตั้งระบบและทําใหระบบใชงานไดและใหผูใชเขาสูระบบได 
2) การพัฒนาและแจกจายขอมูลเกี่ยวกับระบบ อาจจะรวมถึงคูมือการใชงานระบบ 
3) การประกาศเร่ิมตนใชงานระบบใหมอยางเปนทางการ 
4) การใหการฝกอบรมอยางเพียงพอสําหรับการใชระบบ สําหรับบุคคลในองคกรท่ีจะตอง

ใชงานจริง 
5) การจัดสรรทรัพยากรท่ีจําเปนในการตอบคําถามเก่ียวกับระบบ หลังจากที่ไดเร่ิมใชงาน

ไปแลว มีการเตรียมพรอมเพื่อแกไขปญหาใดท่ีอาจเกิดข้ึน และทําการประเมินระบบหลังจากท่ีได
เร่ิมใชงานไปแลว 
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2.1.8 ขอดีและขอเสียของการวัดสมรรถนะ 
2.1.8.1 ขอด ี

 ใหขอมูลพื้นฐานท่ัวไป ซ่ึงสามารถนําไปใชสําหรับการตัดสินใจตางๆ ท้ังเพื่อ
ผูบริหาร และพนักงานทุกๆ ระดับ รวมถึงใชเปนการควบคุม สําหรับการขับเคล่ือนเชิงกลยุทธ การ
ทํางานรายวันขององคกร และการนําการปรับปรุงเปล่ียนแปลงไปปฏิบัติ 

 เปนระบบเตือนภัยลวงหนาท่ีมีประสิทธิผล 
 สามารถเปล่ียนแปลงพฤติกรรมของบุคคล ของกลุม หรือท้ังองคกร ใหเปนไปใน

ทิศทางท่ีองคกรตองการ หรือ กระตุนใหเกิดการกระทําท่ีเปนประโยชนกับองคกร 
 ชวยในการกระจายนโยบายและแผนกลยทุธไปสูการปฏิบัติ 
 ขอมูลการวัดสมรรถนะยอนหลังนั้น เปนแหลงขอมูลสําหรับการวิเคราะหท่ีดี

มากสามารถนําไปใชในการควบคุมแนวโนมการพัฒนา และแสดงใหเห็นมุมมองที่สําคัญในการ
วางแผนในอนาคต 

 สามารถบงช้ีกระบวนการทางธุรกิจ พื้นท่ี ฝายงานตางๆ ท่ีจําเปนตองพฒันา การ
วัดสมรรถนะจึงเปนระบบสรางรากฐานท่ีม่ันคงในการตัดสินใจวา บริเวณไหนท่ีเกีย่วของท่ีสุด ท่ี
ควรจะมีการพฒันาท่ีสุด ณ ชวงเวลานัน้ 

 ชวยประเมินวาโครงการการพัฒนาตางๆท่ีสรางข้ึน ไดสงผลตามท่ีตองการ
หรือไม ซ่ึงจะชวยใหการออกแบบโครงการการพัฒนาอ่ืนๆ ตอไปงายข้ึน 

 ขอมูลการวัดสมรรถนะสามารถใชเปนเคร่ืองมือทางการตลาดได เนื่องจากเปน
ขอมูลท่ีแสดงความสามารถในการผลิตสินคาคุณภาพสูงไดสมํ่าเสมอ มีเวลาการสงมอบส้ัน หรือมี
สมรรถนะเร่ืองการรักษาส่ิงแวดลอมท่ีดีเยี่ยม ซ่ึงเปนส่ิงหนึ่งท่ีชวยทําใหลูกคาเลือก 

 ขอมูลการวัดสมรรถนะสามารถสรางรูปแบบของการเทียบเคียงกับองคกรอ่ืน 
หรือBenchmarking เพ่ือใชในการสรางจุดอางอิงในการต้ังเปาหมายสําหรับการประเมินสมรรถนะ
ในดานตางๆ 

2.1.8.2 ขอเสีย 
 หากใชการวัดผลนี้เพ่ือการลงโทษหรือใหผลตอบกลับสูผูท่ีถูกประเมินในแงลบ 

หรือการเช่ือมโยงขอมูลสมรรถนะไปสูบุคคลคนเดียว ผูซ่ึงไมไดเปนผูรับผิดชอบเพียงคนเดียว ก็มี
แนวโนมทําลายบรรยากาศการทํางานของบุคคลท่ีถูกวัดผล ซ่ึงไมกอใหเกิดผลดีตอองคกร 

 ตัววัดสมรรถนะท่ีมีการกระตุนมากเกินไป หรือตั้งเปาหมายไวสูงเกินไปนั้น อาจ
เส่ียงตอการเพิกเฉย และไมพยายามท่ีจะหาทางพัฒนาตอไปอีก และหากมีการวัดสมรรถนะท่ีไม
ถูกตองหรือไมเหมาะสม ก็อาจทําใหเกิดการวัดในส่ิงท่ีไมจําเปน อาจผลักดันพฤติกรรมไปใน
ทิศทางท่ีไมตองการ และอาจทําใหความเท่ียงตรงในการวัดผลแปรผันเม่ือเวลาเปล่ียนไป 
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2.1.9 แหลงขอมูลและการเก็บรวบรวมขอมูล 
2.1.9.1 แหลงขอมูล (กุณฑลี  ร่ืนรมย, 2549) 
แหลงขอมูลนับวาเปนจุดเร่ิมตนท่ีสําคัญของการเก็บขอมูล นักวิจัยตองคิดหรือ

วางแผนลวงหนาวาจะใชขอมูลอะไร จากท่ีใด จะดําเนินการเก็บขอมูลท่ีตองการไดอยางไร และจะ
เก็บขอมูลเม่ือใด คําถามเกี่ยวกับขอมูลเหลานี้เปนคําถามข้ันพื้นฐานสําหรับการทํางานวิจัยทุก
ประเภท ซ่ึงแหลงขอมูลโดยท่ัวไปสามารถแยกออกไดเปน 2 แหลงคือ  

1) แหลงขอมูลทุติยภูมิ (Secondary source of data) 
แหลงขอมูลทุติยภูมิจะเปนแหลงเร่ิมตนของนักวิจัยในการคนควาหาขอมูลกอนท่ีจะไป

หาขอมูลปฐมภูมิตอไป โดยแหลงขอมูลทุติยภูมินี้แบงออกไดเปน 2 ประเภท คือ 
 แหลงขอมูลทุติยภูมิภายใน (Internal secondary source of data) ไดแกขอมูล จํานวน

พนักงาน ยอดขาย บันทึกการประชุม หรือรายงานตางๆ ซ่ึงสามารถหาไดจากภายในองคกรของ
ตนเอง 

 แหลงขอมูลทุติยภูมิภายนอก (External secondary source of data) ไดแกแหลงขอมูล
ท่ีมีผูรวบรวมขอมูลท่ีไดตีพิมพหรือเผยแพรแลวในรูปของหนังสือพิมพ หรือเอกสารตางๆ 
แหลงขอมูลประเภทนี้ชวยใหประหยัดเวลาในการคนควาหาขอมูลพื้นฐานและประหยัดคาใชจาย
ไดมาก โดยสถานท่ีท่ีเก็บขอมูลประเภทนี้คือ องคกรตางๆ ท้ังภาครัฐและเอกชน รวมไปถึง Internet 

2) แหลงขอมูลปฐมภูมิ (Primary source of data) 
ขอมูลปฐมภูมิ เปนขอมูลปจจุบันท่ีสามารถตอบปญหาท่ีกําลังศึกษาอยูไดโดยตรง จึงมี

ความทันสมัยและตอบปญหาของนักวิจัยไดดีกวาขอมูลทุติยภูมิ วิธีการท่ีจะไดขอมูลจากแหลงปฐม
ภูมิมีอยู 2 วิธีใหญๆ คือ  

 จากการสังเกต (Observation)  
 ขอมูลท่ีไดจากการสังเกตเปนขอมูลท่ีไดมาจากการสังเกตในสถานการณจริงท่ี

ปรากฏ เนื่องจากนักวิจัยมีความสนใจตองการทราบลักษณะบางอยางของหนวยท่ีถูกวัด (Subject of 
measurement) โดยไมประสงคท่ีจะใหหนวยท่ีถูกวัดรูตัววากําลังถูกตรวจสอบหรือสังเกตอยู  ซ่ึง
วิธีการนี้เปนวิธีการที่เหมาะสมกับปญหาในการวิจับบางเร่ืองท่ีมีระยะเวลาจํากัด 

 จากการสํารวจ (Survey) 
 เปนวิธีการท่ีนิยมมากกวาการสังเกตเพราะใหผลท่ีนาเช่ือถือไดและตรงกับความ

ตองการของนักวิจัย  เคร่ืองมือท่ีสําคัญในการท่ีจะไดขอมูลปฐมภูมิโดยวิ ธีการสํารวจคือ 
แบบสอบถาม (Questionnaire) 
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2.1.9.2 การเก็บรวบรวมขอมูล  
เทคนิคในการเก็บขอมูลมี 2 ประเภท คือ เทคนิคในการเก็บขอมูลเชิงปริมาณ และ

เทคนิคในการเก็บขอมูลเชิงคุณภาพ โดยท้ัง 2 ประเภทนี้มีความแตกตางกันไมวาจะเปนดานเทคนิค 
การจัดเก็บขอมูล จํานวนตัวอยางท่ีใช หรือวิธีในการวิเคราะหขอมูล  

1) เทคนิคในการเก็บขอมลูเชิงปริมาณ  
เก็บขอมูลโดยใชแบบสอบถาม ซ่ึงเปนคําถามท่ีตรงไปตรงมา สามารถมีขอคําถามได

เปนจํานวนมากและใชไดอยางสะดวกกับกลุมตัวอยางขนาดใหญ วิเคราะหขอมูลดวยวิธีทางสถิติ 
และเนื่องจากการท่ีตองเก็บขอมูลจากกลุมตัวอยางจํานวนมาก ดังนั้น จึงตองใชเวลา และคาใชจาย
คอนขางสูง แตขอมูลท่ีไดมักจะไมลึกซ้ึง หรือเจาะลึกถึงความรูสึก ทัศนคติ หรือแรงจูงใจที่ซอน
เรนอยูในจิตใจภายในของกลุมตัวอยางมากนัก  

สําหรับการวิเคราะหคําถามท่ีอาศัยคําตอบจากการตัดสินใจเปนกลุมนั้นมักจะประสบ
ปญหามากมาย เนื่องจากความคิดเห็นของแตละบุคคลอาจไมตรงกัน และการหาขอสรุปนั้นอาจ
เปนไปไดยาก กระบวนการตัดสินใจที่มีการประชุมกันเปนกลุมนั้น สามารถแบงไดเปน 2 
กระบวนการ คือ 

1) กระบวนการตัดสินใจท่ีไมมีโครงสราง เชน วิธีการของความคิดเห็น
ของกลุม (Groupthink) ซ่ึงอาจเกิดการเกรงใจกันในการแสดงออกทางความคิดเห็น ทําใหผลลัพธท่ี
ไดไมไดมาจากความคิดเห็นของคนท้ังกลุม  

2) กระบวนการตัดสินใจท่ีมีโครงสราง เชน วิธีการเดลฟาย (Delphi) ท่ี
ใชการสอบถามผูเช่ียวชาญทีละคน และรอบท่ีสองใหผูเช่ียวชาญรับฟงความคิดเห็น และทบทวน
เหตุผล เพื่อสรุปเปนความคิดเห็นท่ีเปนเอกฉันท 

2) เทคนิคในการเก็บขอมูลเชิงคุณภาพ  
มีจุดมุงหมายคือ การเจาะลึกเพื่อใหเขาใจอยางลึกซ้ึงเกี่ยวกับทัศนคติ ความเช่ือ 

แรงจูงใจ และพฤติกรรม เปนตน ขอมูลท่ีไดคอนขางจะเปนนามธรรม การรายงานผลมักมีความยาว
มาก และโดยท่ัวไปจะใชกลุมตัวอยางขนาดเล็กเพ่ือท่ีจะไดมีเวลาเจาะลึกใหไดขอมูลท่ีละเอียดกวา 
และการสัมภาษณแบบท่ีไมมีรูปแบบของคําถามท่ีตายตัว ซ่ึงเทคนิคท่ีใชคือ การสังเกต การ
สัมภาษณ และสนทนากลุม โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 

 1) การสังเกตคือ การเฝาดูส่ิงท่ีเกิดข้ึนอยางใสใจ และมีระเบียบวิธี เพื่อวิเคราะห
หรือหาความสัมพันธของส่ิงท่ีเกิดข้ึนนั้นกับส่ิงอ่ืน (สุภางค จันทวานิช, 2549) และการสังเกตท่ีใช
ในการวิจัยเชิงคุณภาพมี 2 แบบ คือ  

- การสังเกตแบบมีสวนรวม (Participant Observation) คือ การสังเกตท่ีผูสังเกต
เขาไปใชชีวิตรวมกับกลุมคนท่ีถูกศึกษา มีการทํากิจกรรมรวมกัน จนผูถูกศึกษายอมรับวาผูสังเกตมี



35 
 

 

สถานภาพบทบาทเชนเดียวกับตน ผูสังเกตจะตองปรับตัวใหเขากับกลุมคนท่ีศึกษา โดยอาจเขาไป
ฝงตัวอยูในเหตุการณ เขาไปอาศัยอยูในชุมชนเปนเวลานาน จนคนในชุมชนรูสึกวาเปนเร่ือง
ธรรมดาท่ีมีนักวิจัยมาอาศัยอยู 

- การสังเกตแบบไมมีสวนรวม (Non-Participant Observation) คือ การสังเกตท่ี
ผูวิจัยเฝาสังเกตอยูวงนอก ไมเขาไปรวมในกิจกรรมท่ีทําอยู  

ท้ังการสังเกตแบบมีสวนรวม  และการสังเกตแบบไมมีสวนรวมนั้น ตางมี
วัตถุประสงค เพ่ือสังเกตพฤติกรรมและเหตุการณ เพ่ือนํามาหาความสัมพันธ และความหมายของ
ปรากฏการณท่ีเกิดข้ึน ในภาพรวมการสังเกตมีขอดี และขอจํากัด ดังรายละเอียดตอไปนี้ 
  2) การสัมภาษณคือ การรวบรวมขอมูลโดยการสัมภาษณเปนวิธีการส่ือสารสอง
ทาง (Two-way Communication) มีการสนทนาระหวางผูมีขอมูลกับผูตองการทราบขอมูล เปนการ
ถาม-ตอบกันโดยตรง หากมีขอสงสัย หรือเขาใจไมชัดเจนก็ทําความเขาใจจนชัดเจนในทันที เปน
การสรางความม่ันใจใหท้ังผูตอบ และผูศึกษา การสัมภาษณมีประเภท และลักษณะแตกตางกันตาม
จุดมุงหมาย ธรรมชาติ และขอบเขตของการสัมภาษณ อาจแบงการสัมภาษณท่ีสําคัญเปนประเภท
ตางๆ ได ดังนี้ 

- การสัมภาษณเปนรายบุคคล (Individual Interview) เปนการสัมภาษณท่ีนิยมใช
กันมากท่ีสุด โดยสัมภาษณทีละคน ซักถามกันจนเปนท่ีพอใจ แลวจึงสัมภาษณคนอ่ืนตอไป การ
สัมภาษณแบบนี้ผูสัมภาษณกับผูใหสัมภาษณจะมีความเปนอิสระ และเปนสวนตัวมาก  

- การสัมภาษณเปนกลุม (Group Interview) เปนการสัมภาษณพรอมกันในเวลา
เดียวกัน คร้ังละหลายคน อาจเปนกลุมใหญ หรือกลุมเล็กก็ได ทุกคนตอบคําถามเดียวกันหมด 
ฉะนั้นคําตอบของผูใหสัมภาษณบางคน จึงอาจถูกชักนําจากคําตอบของผูใหสัมภาษณคนอ่ืนได ซ่ึง
คลายกับการสนทนากลุม (Focus Group Discussion) ท่ีเปนการสัมภาษณ และรวบรวมขอมูลจาก
การสนทนากับกลุมผูใหขอมูล ในประเด็นปญหาท่ีเฉพาะเจาะจง โดยมีผูดําเนินการสนทนา 
(Moderator) เปนผูคอยจุดประเด็นในการสนทนา เพ่ือชักจูงใหกลุมเกิดแนวคิด และแสดงความ
คิดเห็นตอประเด็น หรือแนวทางการสนทนาอยางกวางขวางละเอียดลึกซ้ึง โดยมีผูเขารวมสนทนา
ในแตละกลุมประมาณ 6-10 คน ซ่ึงเลือกมาจากประชากรเปาหมายท่ีกําหนดเอาไว  
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2.2 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
2.2.1 ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต 
Shop Floor Control System หรือระบบการควบคุมพื้นท่ีผลิตมีบทบาทสําคัญกับการผลิต

แบบอัตโนมัติ (Cho et al. 2006) และมีบทบาทสําคัญในการพัฒนาระบบการใชคอมพิวเตอรใน
อุตสาหกรรมการผลิต(Computer Integrated Manufacturing System) (Ou-Yang and Chang 2000) 
ระบบการควบคุมพื้นท่ีผลิตไดถูกแบงออกเปน 4 สวนประกอบหลัก คือ สถาปตยกรรมการควบคุม 
(Control Architecture) สถาปตยกรรมการทําหนาท่ี (Function Architecture) สถาปตยกรรมขอมูล
สารสนเทศ (Information Architecture) และ สถาปตยกรรมการส่ือสาร (Communication 
Architecture) แสดงตามรูปท่ี 2.2.1.1  (Lee 1996) ซ่ึงสามารถอธิบายรายละเอียดของสถาปตยกรรม
สวนตางๆไดดังนี้ สถาปตยกรรมการควบคุม (Control Architecture) คือ สวนท่ีแสดงถึงวิธีการใน
การประสานงานเพ่ือควบคุมกิจกรรมตางๆในระบบการควบคุมพื้นท่ีผลิต เกี่ยวของกับการคัดเลือก
รูปแบบการควบคุมและแสดงแบบจําลองท่ีเหมาะสมกับระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต สถาปตยกรรมการ
ทําหนาท่ี (Function Architecture) คือสวนท่ีเกี่ยวของกับการระบุกิจกรรมการผลิตแลวจัดแบงเปน
กลุมตามหนา ท่ีการทํางานแบบเดียวกัน  สถาปตยกรรมขอมูลสารสนเทศ  ( Information 
Architecture) เกี่ยวกับการกําหนดขอมูลสารสนเทศและระบุรายละเอียดของขอมูลและสารสนเทศ
นั้นๆ สวนสุดทายของระบบคือ สถาปตยกรรมการส่ือสาร (Communication Architecture) จะ
อธิบายเกี่ยวกับการไหลของขอมูล นิยามขอความที่ใชส่ือสาร (Message Passing) และตรวจสอบ
ทดสอบการส่ือสารในระบบ (Jung et al. 1996, Gong and Hsieh 1997) โดยท่ีสวนนี้จะมีความ
เกี่ยวของกับช้ันประยุกต (Application Layer) ในระบบ OSI (Open Systems Interconnection) (Lee 
1996) 

 

 

รูปท่ี 2.2.1.1 สวนประกอบของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต 
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 2.2.1.1 Control Architecture 
สถาปตยกรรมการควบคุม (Control Architecture) คือสวนประกอบในระบบควบคุมพื้นท่ี

ผลิตท่ีแสดงถึงวิธีการประสานงานเพื่อควบคุมกิจกรรมตางๆในพ้ืนท่ีผลิตโดยมีจุดมุงหมายเพื่อ
สนับสนุนการออกแบบระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตใหไดผลดี Dilts et al. (1991) ไดแบงรูปแบบ
สถาปตยกรรมการควบคุมออกเปน 4 แบบ คือ Centralized, Hierarchical, Modified Hierarchical 
(Hybrid) และ Heterarchical (Distributed) แสดงไวดังรูปท่ี 2.2.1.2 (Shin et al. 2002) 

 

 
 

รูปท่ี 2.2.1.2 การแบงรูปแบบของสถาปตยกรรมการควบคุม 
 

วิวัฒนาการของสถาปตยกรรมการควบคุม (Control Architecture) เกิดข้ึนโดยมีการเพิ่ม
ความเปนอิสระในการควบคุมและลดความสัมพันธแบบหัวหนากับลูกนอง โดยมีววิัฒนาการเรียง
ตามลําดับคือ Centralized, Hierarchical, Modified Hierarchical และ Heterarchical  

Centralized Control เปนการควบคุมจากสวนกลาง คําส่ังตางๆจะสงมาจากสวนกลางและ
มีการรายงานผลกลับสูสวนกลางเพ่ือใชในการตัดสินใจ การควบคุมจากสวนกลางนี้ทําใหการ
ดําเนินการเปนไปในลักษณะเดียวกันแตการตอบสนองตอสถานการณท่ีเปล่ียนแปลงทําไดลาชา 
Choi et al. (2000) กลาววา Centralized Control เหมาะสมท่ีจะนําไปใชกับสภาพแวดลอมท่ีม่ันคง
ไมเปล่ียนแปลง 

Hierarchical Control ถูกสรางข้ึนเพื่อลดความซับซอนของ Centralized Control การ
ควบคุมรูปแบบนี้จะมีความสัมพันธกันระหวางระดับข้ันท่ีอยูติดกันในรูปแบบหัวหนากับลูกนอง
หรือผูควบคุมกับผูถูกควบคุม (Choi et al. 2000)   รูปรางของการควบคุมแบบนี้จะเปนแบบพีรามิด
โดยท่ีแตละระดับจะมีจุดประสงคและหนาท่ีเปนของตนเอง คําส่ังจะถูกสงจากระดับท่ีอยูสูงกวาลง
ไปสูระดับตํ่ากวาและมีการรายงานขอมูลจากระดับลางไปยังระดับท่ีอยูสูงกวา (รูปท่ี 2.2.1.3) 
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(Bongaerts et al. 2000) การควบคุมรูปแบบน้ีไมอนุญาตใหมีการควบคุมหรือรับคําส่ังจากระดับ
เดียวกัน และไมอนุญาตใหในระดับเดียวกันมีการแลกเปล่ียนขอมูลสารสนเทศระหวางกัน (Lee 
1996, Choi et al. 2000 ) การควบคุมแบบ Hierarchical เปนรูปแบบท่ีนิยมนําไปใชกันอยาง
กวางขวางในอุตสาหกรรม (Ou-Yang and Chang 2000) ขอดีของการควบคุมรูปแบบน้ีคือ มีการ
จัดการขอมูลอยางมีประสิทธิภาพ มีความรวดเร็วในการโตตอบ ในสภาวะท่ีเปนปกติการดําเนินการ
จะมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลท่ีดี ขอเสียของรูปแบบนี้คือ การตัดสินใจไมเปนไปทันที
เนื่องจากมีความสัมพันธท่ีเปนลําดับข้ัน (Shin et al. 2003) โครงสรางเปนแบบตายตัวยากท่ีจะเพิ่ม
ระดับช้ันใหมเขาไปในการควบคุมเนื่องจากจะทําใหการเช่ือมโยงระหวางระดับช้ันตางๆมีการ
เปล่ียนแปลง ไมมีความยืดหยุนในการจัดการในกรณีท่ีเกิดเหตุการณท่ีไมคาดคิด การพัฒนาทําได
ยากและมีคาใชจายสูง (Wang et al. 2005) 

 

 

รูปท่ี 2.2.1.3 การควบคุมแบบลําดับข้ัน (Hierarchical Control) 
 

สถาปตยกรรมการควบคุม (Control Architecture) แบบ Hierarchical Control ท่ีเปนท่ีรูจัก
และถูกนํามาใชกันอยางกวางขวางมีอยู 2 แบบ คือ The National Bureau of Standards (NBS) ซ่ึง
แบงการควบคุมออกเปน 5 ระดับ ไดแก Facility, Shop, Cell, Workstation และ Equipment (รูปท่ี 
2.2.1.4) แบบท่ี 2 คือ The International Standards Organization (ISO) ซ่ึงแบงการควบคุมออกเปน 
6 ระดับ ไดแก Enterprise, Facility/Plant, Section/Area, Station และ Equipment  (Bauer et al. 
1991)   
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รูปท่ี 2.2.1.4 การควบคุมแบบ NBS 
 

Modified Hierarchical Control หรือ Hybrid Control เกิดเนื่องจากความพยายามในการ
ปรับปรุงการควบคุมแบบ Hierarchical (Bongaerts et al. 2000) การควบคุมรูปแบบนี้มีลักษณะ
คลายกับการควบคุมแบบ Hierarchical Control แตมีขอแตกตางคืออนุญาติใหมีการส่ือสารและ
แลกเปล่ียนขอมูลระหวางระดับเดียวกนัได (Choi et al. 2000) ขอดีขอเสียของการควบคุมแบบนี้จะ
คลายกับการควบคุมแบบ Hierarchical Control  

Heterarchical Control หรือ Distributed Control เปนการควบคุมแบบท่ีถูกเสนอข้ึนเพื่อ
เอาชนะขอเสียของการควบคุมแบบ Hierarchical Control ซ่ึงเปนรูปแบบท่ีนิยมใชกันอยาง
กวางขวาง (Shin et al. 2002, Wang et al. 2005)  การควบคุมแบบนี้มีโครงสรางประกอบดวยระดับ
ข้ันเดียว  โดยเปนการปกครองตนเองและอาศัยวิธีการทํางานรวมกันของระบบรอง  ไมมี
ความสัมพันธแบบหัวหนากับลูกนอง (Crowe et al. 1995) การควบคุมแบบนี้เหมาะท่ีจะนําไปใช
กับกระบวนการที่มีความสามารถหลากหลาย เงื่อนไขตางๆมีความยืดหยุน กําหนดการและเสนทาง
ไมตายตัวสามารถเปล่ียนแปลงได ขอดี คือ ลดความซับซอนของระบบ ลดคาใชจายเกี่ยวกับการ
จัดการและการเสียเวลา งายในการดูและและการปรับปรุงโครงสราง ทนตอความผิดพลาดและเปน
การใหอํานาจการควบคุมแกพนักงาน(Crowe et al. 1995) แตขอเสียของการควบคุมแบบนี้คือการ
ดําเนินการไดผลไมดีและไมคอยมีประสิทธิภาพ Lead Times และ Due Date ไมสามารถทํานาย
ลวงหนาไดเนื่องจากกําหนดการและเสนทางการดําเนินงานไมตายตัว (Brussel et al. 1993) มี
แนวโนมท่ีจะเกิดความซํ้าซอนและความขัดแยงของขอมูล การติดตามสถานะของการดําเนินงานทํา
ไดยาก มีความเปนไปไดท่ีจะเกิดความลมเหลวในการแกไขความขัดแยง (Crowe et al. 1995)   

นอกจากสถาปตยกรรมการควบคุม (Control Architecture) ท้ัง 4 รูปแบบท่ีไดกลาวมาแลว
ยังมีการควบคุมอีกรูปแบบหนึ่งท่ีมีการนําเสนอข้ึนโดยการรวมเอาลักษณะท่ีดีท่ีสุดของการควบคุม
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แบบ Hierarchical และ Heterarchical เขาดวยกันเรียกวา Holonic Control โครงสรางแสดงตามรูป
ท่ี 2.2.1.5 (Bongaerts et al. 2000)  คุณลักษณะของการควบคุมแบบนี้คือเปนแบบควบคุมตนเอง 
(Autonomy) และมีการทํางานรวมกัน (Co-operative) โดย Van Brussel et al. (1995)  ไดอธิบาย
นิยามของคําตางๆเพ่ือใหเขาใจแนวคิด Holonic ไดงายข้ึนวา Holon คือ กลุมในระบบการผลิตท่ี
ปกครองตนเองและมีการทํางานประสานกัน Holon หนึ่งสามารถเปนสวนหนึ่งของ Holon อ่ืนได 
Autonomy คือ ความสามารถท่ีจะสรางและควบคุมการดําเนินการตางๆโดยมีแผนและกลยุทธเปน
ของตนเอง Co-operative คือ การที่กลุมตางๆสรางแผนท่ียอมรับไดรวมกันและดําเนินการตาม
แผนการนั้น Holarchy คือ คือระบบท่ีทํางานรวมกันเพื่อใหบรรลุเปาหมายหรือวตัถุประสงคท่ีตั้งไว 
การควบคุมรูปแบบ Holonic มีความวองไวในการตอบสนองตอเหตูการณท่ีอยูนอกเหนือความ
คาดหมายโดยสามารถปรับใหสอดคลองกับสภาวะตางๆได (Zhang et al. 2003) การควบคุม
รูปแบบนี้ผูควบคุมจะยอมรับแผนหรือกําหนดการท่ีแนะนํา แตถาเกิดสถานการณท่ีไมเปนไปตาม
แผน เชน มีการแทรกงานหรือเครื่องจักรเสีย ผูควบคุมจะปรับเปลี่ยนแผนการดวยตนเองโดยที่จะ
ปรับใหใกลเคียงกับแผนที่แนะนําไว (Lee 1996) Holonic Control และ Modified Hierarchical 
Control มีความคลายคลึงกันแตมีขอแตกตางคือ ใน Holonic Control กลยุทธ์ิการควบคุมสามารถ
ปรับไดแตใน Modified Hierarchical Control ไมสามารถทําได 

 

 

รูปท่ี 2.2.1.5 การควบคุมแบบ Holonic 
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ถึงแมวาการผลิตแบบ Holonic จะเปนระบบท่ีตอบสนองตอความตองการของ
อุตสาหกรรมการผลิตในปจจุบันแตในอุตสาหรรมการผลิตสวนใหญยังคงใชการควบคุมเปนแบบ
ลําดับข้ัน McFarlane and Bussmann (2000) จึงไดเสนอแนวทางในการพัฒนาการควบคุมแบบ
ลําดับข้ันใหเปนแบบ Holonic Control โดยเร่ิมจากการใหในแตละระดับมีการควบคุมแบบ Holonic 
(รูปท่ี 2.2.1.6 b) จากนั้นจึงรวมระดับท่ีมีความสัมพันธกันเขาดวยกัน เชน รวม Scheduling กับ 
Execution หรือรวม Execution กับ Control (รูปท่ี 2.2.1.6 c) และสุดทายคือรวมทุกๆระดับเขา
ดวยกันจนเปน Holonic Control ท่ีสมบูรณ (รูปท่ี 2.2.1.6 d) 
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รูปท่ี 2.2.1.6 การเปล่ียนแปลงสูการควบคุมแบบ Holonic 
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 2.2.1.2 Function Architecture  
สถาปตยกรรมการทําหนาท่ี (Function Architecture) เปนการแสดงเก่ียวกับกิจกรรมตางๆท่ี

เกิดข้ึนในพื้นท่ีผลิตโดยมีการจัดกลุมกิจกรรมท่ีมีหนาท่ีเดียวกันไวดวยกัน (Gong and Hsieh 1997) 
สถาปตยกรรมการทําหนาท่ีจะถูกกําหนดตามรูปแบบการควบคุมท่ีใชโดยรูปแบบการควบคุมท่ีถูก
ใชมากท่ีสุดคือแบบลําดับข้ันโดยงานวิจัยท่ีนําเสนอ Function Architecture ของการควบคุมรูปแบบ
นี้ไดแก วิจัยของ Jung et al. (1996) และ Lee (1996) ไดจัดกิจกรรมเปน 3 กลุม ไดแก Planning 
Scheduling และ Execution โดยท่ี Planning รับผิดชอบในสวนการเลือกเสนทางการดําเนินการและ
กําหนดเวลาเสร็จงาน Scheduling รับผิดชอบเร่ืองการสรางกําหนดการเร่ิมและจบงาน และ 
Execution รับผิดชอบเร่ืองการรับคําส่ัง ติดตามการปฏิบัติงานใหเปนไปตามกาํหนดการ  

งานวิจัยของ  Grabot and Geneste (1998) แบงกิจกรรมในพ้ืนท่ีผลิตออกเปน 4 หนาท่ี คือ 
Plan ทําหนาท่ีวางแผนและจัดลําดับการผลิต Launch คือสวนท่ีดําเนินการปฏิบัติงาน Follow-up ทํา
หนาท่ีติดตามผลและเก็บขอมูลการทํางาน และสุดทายคือ React ทําหนาท่ีตัดสินใจปรับเปล่ียน
แผนการผลิตหรือแจงใหมีการวางแผนใหมเม่ือมีเหตุขัดของเกิดข้ึน แบบจําลองแสดงดังรูปท่ี 
2.2.1.7 

 

รูปท่ี 2.2.1.7 แบบจําลองของ Grabot and Geneste 
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Bauer et al. (1991)  เสนอใหแบงการทํางานเปน 5 หนาท่ี เพื่อควบคุมการไหลของ
ผลิตภัณฑใน Cell คือ Scheduler, Dispatcher, Monitor, Mover และ Producer มีแบบจําลองแสดงดัง
รูปท่ี 2.2.1.8 โดยท่ี Scheduler ทําหนาท่ีวางแผนการผลิตใหเปนไปตามแนวทางท่ีไดรับมาจากระดับ
โรงงานแลวสงไปยัง Dispatcher ท่ีทําหนาท่ีสงคําส่ังไปยังMover และ Producerใหดําเนินการตาม
แผนท่ีวางไว Monitor ทําหนาท่ีตรวจสอบสถานะการดําเนินงานและรายงานผลกลับไปยัง 
Schedulerและ Dispatcher เพื่อใชเปนขอมูลในการตัดสินใจ Mover จัดการเกี่ยวกัการเคล่ือนยาย
วัตถุดิบและอุปกรณไปยังสถานี Producer ทําหนาท่ีดําเนินงานและควบคุมลําดับใหการดําเนินงาน
เปนไปตามแผน 

 

 

รูปท่ี 2.2.1.8 แบบจําลองของ Bauer 
 

ในการอธิบายเกี่ยวกับกิจกรรมตางๆในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตเคร่ืองมือท่ีนํามาใชไดแก 
IDEF0, SADT (Structured Analysis and Design Technique), JMA, CORE, A-Graph และ 
INFOREM (O’Sullivan 1996) โดยท่ี IDEF0 เปนเคร่ืองมือท่ีนิยมใชมากท่ีสุดเนื่องจากแสดง
กิจกรรมเปนลําดับข้ันสามารถแสดงรายละเอียดตั้งแตมุมมองใหญจนถึงรายละเอียดยอยๆได (Ou-
Yang and Chang 2000) งานวิจยัท่ีใชหลักการ IDEF0 เปนเคร่ืองมือในการอธิบายเกี่ยวกับกิจกรรม
ตางๆในพ้ืนท่ีผลิตไดแก  Lee (1996) ไดแสดง Function Model ในพื้นท่ีผลิตในระดับ Workstation 
และ Cell ของกระบวนการผลิตท่ีเปนแบบไมตอเนื่อง Gong and Hsieh (1997) ใช IDEF0 และได
รวมเอาแนวคิดเร่ือง Object- Oriented เขาไปโดยสรางเปน Modified IDEF0 ดังรูปท่ี 2.2.1.9 เพื่อใช
แสดงความสัมพันธของการปฏิบัติงานท่ีซับซอนในการผลิตและยังสามารถแสดงการไหลของ
สารสนเทศในการผลิตไดอีกดวย  



44 
 

 

 

รูปท่ี 2.2.1.9 Modified IDEF0 

 
Cho and Lee (1999)  แสดง Function model ในพื้นท่ีผลิตของกระบวนการผลิตท่ีเปนแบบ

ไมตอเนื่องในระดับ Workstation และ Machine ของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตท่ีมีการควบคุมแบบ
ลําดับข้ันโดยใชเคร่ืองมือคือ IDEF0 โดยแบงหนาท่ีในแตละระดับเปน 3 สวน คือ Planning, 
Scheduling  และ Execution  Feng  (2000) สราง Manufacturing Execution Activity Model โดยยึด
หลักการของ IDEF0 เพื่อใชอธิบายกิจกรรมและหนาท่ีของกระบวนการผลิตในระดับพื้นท่ีผลิต 
LeCapitaine et al. (1999) สราง Application Activity Model (AAM)โดยยึดหลักการของ IDEF0 
เพื่อใชอธิบายรายละเอียดของกิจกรรมและการไหลของขอมูลระหวางกิจกรรมตางๆใน
กระบวนการผลิต 
 นอกจากสถาปตยกรรมการทําหนาท่ี (Function Architecture) ท่ีเหมาะสมกับการควบคุม
แบบ Hierarchical แลวยังไดมีการเสนอ Functional Architecture ท่ีเหมาะกับการควบคุมแบบอ่ืนๆ
ไวดวย เชนในงานวิจัยของ Shin et al. (2002)  เสนอ Functional Architecture ท่ีเหมาะกับระบบ
ควบคุมการผลิตแบบ Distributed Control เพื่อเอาชนะขอเสียของการควบคุมแบบลําดับข้ันซ่ึงเปน
รูปแบบท่ีนิยมใช แบบท่ีเสนอไดจัดประเภทของการควบคุมออกเปน 2 ประเภทตามกิจกรรม คือ 
กิจกรรมภายใน(Intra-activities) และกิจกรรมรวม(Inter-activities) และแบงหนาท่ีของการควบคุม
แตละประเภทออกเปน 3 หนาท่ี คือ Decision-Making, Monitoring และ Execution โดยท่ี Decision-
Making เกี่ยวกับการตัดสินใจในการวางแผนกําหนดการการผลิต รับรองคุณภาพผลิตภัณฑ สราง
คําส่ังการใชเคร่ืองมือ และตัดสินใจปญหาท่ีแกไมได Monitoring เปนสวนท่ีติดตามสถานะและเก็บ
ขอมูล Execution ทําหนาท่ีรับสงและเผยแพรคําส่ังและขอความท่ีจําเปนเพื่อทํางานที่ไดรับ
มอบหมาย  
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ในงานวิจยัของ Bongaerts et al.(1995) เสนอ Function Architecture ท่ีเหมาะกับการ
ควบคุมแบบ Holonic Controlไดแสดงใหเห็น Shop Floor Control Holon ท่ีประกอบดวย Scheduler 
Holon, Order Holon, Workstation Holon และ Transport System Holon ดังรูปท่ี 2.2.1.10  
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รูปท่ี 2.2.1.10 Holonic Shop Floor Control 
 

Van Brussel et al. (1998) ไดเสนอสถาปตยกรรมอางอิงสําหรับระบบการผลิตท่ีควบคุม
แบบ Holonic Control โดยใชชื่อวา Product-Resource-Order-Staff Architecture หรือ PROSA ซ่ึง
ประกอบดวย Holon พื้นฐาน 3 Holon คือ Product Holon, Resource Holon และ Order Holon (รูปท่ี 
2.2.1.11) โดยท่ี Resource Holon จะเก็บรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับเคร่ืองมือตางๆ ความสามารถในการ
ผลิต และมีหนาท่ีในการดําเนินการผลิต Product Holon เก็บรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑการ
ออกแบบ กระบวนการผลิต คุณภาพ และมีหนาท่ีคือ ออกแบบผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต
รวมท้ังตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ Order Holon รับผิดชอบการจัดตารางและการควบคุมการ
ผลิต รวบรวมขอมูลความกาวหนาของงาน และมีหนาท่ีในการจัดลําดับการผลิต การจายงาน และ 
ตรวจสอบควบคุมความกาวหนาของงาน 
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รูปท่ี 2.2.1.11 ความสัมพันธของ Holon พื้นฐาน 
 

 2.2.1.3 Information Architecture  
สถาปตยกรรมขอมูลสารสนเทศ (Information Architecture) เกี่ยวกับการกําหนดขอมูล

สารสนเทศในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตและระบุรายละเอียดของขอมูลและสารสนเทศนั้น อธิบาย
การเก็บและการใชสารสนเทศในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต อธิบายความสัมพันธระหวางขอมูล
สารสนเทศตางๆในระบบ (Gong and Hsieh 1997, Cho and Lee 1999)  สถาปตยกรรมขอมูล
สารสนเทศ (Information Architecture) จะมีความสัมพันธใกลชิดสถาปตยกรรมการทําหนาท่ี 
(Function Architecture) เนื่องจากการไหลของสารสนเทศจะเคล่ือนไปตามหนาท่ีการดําเนินงาน 
(Lee 1996, Gong and Hsieh 1997) เคร่ืองมือท่ีใชแสดงแบบจําลองขอมูลสารสนเทศ ไดแก IEM, 
IDEF1x, NIAM, EXPRESS-G, EXPRESS, ACM/PCM, DADES (O’Sullivan 1996) และ ER 
(entity relationship) (Ou-Yang and Chang 2000)  งานวิจัยท่ีศึกษาเกี่ยวกับขอมูลสารสนเทศใน
ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตไดแกงานวิจัยของ Gong and Hsieh (1997) งานวิจัยนี้เปนการนําเสนอกรอบ
ความคิดเกี่ยวกับ Shop Floor Control Information System (FSCIS) เพ่ือเปนแนวทางในการ
ออกแบบและการนําไปปฏิบัติจริง  โดยใช Modified IDEF0 เปนเคร่ืองมือในการระบุขอมูล
สารสนเทศ งานวิจัยของ Lee (1996) และ Cho and Lee (1996) ไดแสดงประเภทของขอมูล
สารสนเทศโดยใช IDEF0 และแสดงความสัมพันธระหวางขอมูลสารสนเทศตางๆในระบบควบคุม
พื้นท่ีผลิตโดยใช IDEF1x 
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 2.2.1.4 Communication Architecture 
สถาปตยกรรมการส่ือสาร (Communication Architecture) จะอธิบายเกี่ยวกับการไหลของ

ขอมูล นิยามขอความที่ใชส่ือสาร (Message Passing) และเตรียมวิธีการในการส่ือสารในระบบ 
(Jung et al. 1996, Gong and Hsieh 1997) สถาปตยกรรมขอมูลสารสนเทศ (Information 
Architecture) จะไมสามารถนําไปใชงานไดโดยปราศจากชองในการสื่อสารขอมูลท่ีเตรียมจาก
สถาปตยกรรมการส่ือสาร (Communication Architecture) O’Sullivan (1996) ไดเสนอเคร่ืองมือท่ี
ใชแสดงไหลของขอมูล คือ CIAM, ISAC, JSD, SDM, SASD, และSSA นอกจากน้ียังมีงานวิจัย
อ่ืนๆท่ีแสดงการไหลของขอมูลสารสนเทศโดยใชเคร่ืองมือตางๆกันไดแก งานวิจัยของ Lee (1996) 
ไดใช Message Flow Scenario เปนเคร่ืองมือเพื่อแสดงการส่ือสารระหวางกันในระบบ ในงานวิจัย
ของ Gong and Hsieh (1997) ไดแบงการทํางานออกเปน 5 สวน คือ Part Agent, Producer Agent, 
Mover Agent, Monitor Agent และ Database Agent เพื่อใชในการกําหนดและแสดงการไหลของ
ขอมูลสารสนเทศรวมท้ังมีการกําหนดขอความที่ใชในการสื่อสารกันในระบบ(Message Passing) 
แลวใช Timing Diagram (รูปท่ี 2.2.1.12)แสดงการไหลของขอมูลสารสนเทศ  ในงานวิจัยของ Cho 
and Lee (1999)  ไดแสดงการส่ือสารระหวางผูควบคุมกับการทํางานโดยใช Message Flow Model 
ท่ีสรางข้ึนโดยอาศัยหลักการของ IDEF3 แตมีความแตกตางคือ Message Flow Models สามารถท่ี
จะแสดง ชื่อขอความ ท่ีมาของขอความและจุดหมายปลายทางของขอความได 

 

 

รูปท่ี 2.2.1.12 Message Passing Timing Diagram 
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2.2.2 การพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะในอุตสาหกรรม 
Folan and Browne (2005) สมรรถนะขององคกรข้ึนอยูกับการกําหนดกิจกรรมอยาง

เหมาะสมภายในองคกรนั้นๆ และวิธีการวัดสมรรถนะขององคกรใหถูกตองนั้นจะตองมีความรูและ
ความเขาใจรายละเอียดของทั้งองคกรและทฤษฎีการวัดสมรรถนะ Neely (1999) พบวาใน ค.ศ. 
1994-1996 สหรัฐอเมริกาไดมีการตีพิมพบทความเก่ียวกับการวัดสมรรถนะ (Performance 
Measurement) ประมาณ 3,615 บทความ แสดงใหเห็นวาการวัดสมรรถนะน้ันไดรับความนิยมมาก 
และเปนท่ียอมรับวาการวัดสมรรถนะนั้นเปนสวนหน่ึงท่ีสําคัญของแผนกลยุทธของอุตสาหกรรม
การผลิตหรืองานบริการ Jagdev and Browne (1998) เสนอวาการวัดสมรรถนนั้นสามารถชวยให
องคกรมีการปรับปรุง    และเปล่ียนแปลงไปเปนองคกรท่ีทันสมัย มีศักยภาพในการแขงขัน   

 

2.2.2.1 ประเภทของการวัดสมรรถนะ  
ตั้งแตอดีตจนถึงปจจุบันไดมีการพัฒนาเคร่ืองมือและเทคนิคทางการจัดการตางๆ

มากมาย เพื่อนํา มาใชในการวัดและประเมินสมรรถนะขององคกร อาทิเชน The Balanced 
Scorecard PM system (Kaplan and Norton (1992)), Business Process Reengineering (BPR) PM 
system (Bradley (1996)) และ Medori and Steeple’s PM system (Medoric and Steeple (2000)) เปน
ตน ซ่ึง Folan and Browne (2005) ไดทําการวิจัย สรุปและเปรียบเทียบรายละเอียดตางๆท่ีสําคัญของ
ท้ัง 3 เทคนิคในการวดัสมรรถนะขางตน ดังแสดงในตารางท่ี 2.2.2.1 

ตารางท่ี2.2.2.1 การสรุปและเปรียบเทียบรายละเอียดของท้ัง 3 เทคนิคในการวัดสมรรถนะ 
เทคนิค ผูวิจัย ขอบเขตของการวัด ความเจาะจงใน

การวัด 
ขอแตกตาง ความหยืดหยุน 

The Balanced 
Scorecard PM 
system 

R. Kaplan 
and   
D. Norton 

ดานการเงิน ดานการ
จัดการภายใน ดาน
ลูกคา และดานการ
เรียนรูและเติบโต 

ไมมีความ
เจาะจงในการ
วัดขึ้นอยูกับ
กรณีศึกษา 

มีความแตกตาง
ตรงที่จํานวน
เครื่องมือที่ใชใน
การบริหาร
สมรรถนะ 

มีความหยืดหยุน
และ สามารถ
พัฒนาไดเรื่อยๆ 

Business Process
Reengineering 
(BPR)PM 
system 

P. Bradley ดานเวลา ดานตนทุน 
ดานคุณภาพ ดาน
ความยืดหยุน และ
ดานสิ่งแวดลอม  

มีความเจาะจง
ในการวัด 

มีความแตกตาง
ตรงที่การออกแบบ
กระบวนการ 

ไมมีความยืดหยุน  
ใชขั้นตอนเดิม ดวย
เครื่องมือเดิมที่
ตายตัว 

Medori and 
Steeple’s PM 
system 

D. Medoric 
and  
D. Steeple 

ดานเวลา ดานตนทุน 
ดานคุณภาพ ดาน
ความยืดหยุน ดาน
การขนสง และดาน
การเจรญิเติบโตใน
อนาคต 

มีความเจาะจง
ในการวัด 

มีความแตกตาง
ตรงที่ขั้นตอนการ
ตรวจสอบ 

ไมมีความยืดหยุน  
ใชขั้นตอนเดิม ดวย
เครื่องมือเดิมที่
ตายตัว 
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นอกเหนือจากประเภทของตัววดัสมรรถนะท้ัง 3 ดังตารางขางตนแลว ก็มี Pierre and 
Delisle (2006) ไดประยุกตใชหลักการเทียบเคียง (Benchmarking) เพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพ
การดําเนินงานของโรงงานอุตสาหกรรมขนาดเล็ก (SME) จํานวน 100 โรงงาน โดยงานวิจยัฉบับนี ้
ไดเสนอระบบการประยกุตใชหลักการเทียบเคียงเพื่อประสิทธิภาพของโรงงานอุตสาหกรรมขนาด
เล็ก โดยใชระบบ PDG Benchmarking System ดงัรูปท่ี 2.2.2.1 ในการประเมินโรงงาน โดย
เปรียบเทียบมุมมองภายนอกกับการทํางานพ้ืนฐาน ซ่ึงผลลัพธท่ีได คือ โรงงานตัวอยางมีการพฒันา
ประสิทธิภาพการดําเนินงาน และมีการพัฒนาดานการเงิน  

 

Oracle 
Database

PGA Expert 
Diagnosis 

System

Entrepreneur
(SME)

Multidisciplinary
Team of Human

Experts
Intermediary

Partner

Lab

Data and results

rep
ort

rep
ort rep

ort

information

expertise

qu
est

ion
na

ire
fin

an
cia

l d
ata

qu
est

ion
na

ire
fin

an
cia

l d
ata

 
 

รูปท่ี 2.2.2.1 โครงสรางของระบบ PDG Benchmarking 
 

นอกเหนือจากประเภทของตัววดัสมรรถนะขางตนแลว Thoresen (1998) ไดทําการศึกษา
ตัวช้ีวดัสมรรถนะทางดานส่ิงแวดลอม Environmental Performance Indicators (EPIs) ท่ีประยุกตใช
เพื่อปองกันไมใหกจิกรรมตางๆขององคกร สงผลกระทบตอส่ิงแวดลอมของสังคมระดับทองถ่ิน 
ภูมิภาค หรือ ระดับโลก ซ่ึงเปนหนาท่ีความรับผิดชอบของทางองคกร และ Ramos et al. (2006) ได
อาศัยแผนภาพโครงสรางของการวัดสมรรถนะทางดานส่ิงแวดลอม (EPIs) ดังรูปท่ี 2.2.2.2 เพื่อใช
ในการประเมินสมรรถนะดานส่ิงแวดลอมของฝายดูแลส่ิงแวดลอมของประเทศโปตุเกส 
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รูปท่ี 2.2.2.2 โครงสรางของการวัดสมรรถนะทางดานส่ิงแวดลอม (EPIs) 

 
2.2.2.2 ขั้นตอนของการวัดสมรรถนะ 
ข้ันตอนของการวัดสมรรถนะนั้น Bourne et al. (2000) ไดประยุกตใช 3 ข้ันตอนหลัก เพื่อ

การวัดสมรรถนะของโรงงานตัวอยาง 3 ข้ันตอนหลักนัน้ ไดแก การกําหนดตัววัดสมรรถนะ (The 
Design of The Performance Measures) การจัดเตรียมขอมูลหรือวิธีการในการวัดสมรรถนะ (The 
Implementation of The Performance Measures) และการนําตัววดัสมรรถนะท่ีไดไปใชจริง (The 
Use of The Performance Measures)  

ขั้นตอนท่ี1 The Design of The Performance Measures ข้ันตอนของการออกแบบตัววดั
สมรรถนะ ซ่ึงสามารถแบงยอยไดอีกเปน 2 ข้ันตอน คือ การระบุวัตถุประสงคหลักท่ีจะทําการวดั 
และกําหนดตวัวดัสมรรถนะท่ีจะนํามาวดั โดยใหสอดคลองกับแผนกลยุทธขององคกรท่ีไดวางไว 
โดยในงานวจิยัของ Angerhofer and Angelides (2005) ไดระบุวตัถุประสงคท่ีจะวดัสมรรถนะ
กิจกรรมในกระบวนการผลิตท้ัง 4 กิจกรรม คือ การวางแผน การใชทรัพยากร การดําเนินการผลิต 
และการขนถาย จากนั้นไดทําการกําหนดตัววัดสมรรถนะของแตละกิจกรรมข้ึนมา โดยอาศัย
การศึกษาและสํารวจขอมูลจากการสอบถามผูบริหารและพนักงานท่ี 

ขั้นตอนท่ี2 The Implementation of The Performance Measures การจัดเตรียมขอมูล
หรือวิธีการในการวัดสมรรถนะ อาทิเชน จดัทํากระบวนการจัดเก็บ การทําการเปรียบเทียบ การแยก
ประเภท และการเผยแพรขอมูล เปนตน โดยท้ังหมดนี้เปนระเบียบการทํางานพื้นฐานท่ีตองปฏิบัติ 
ไมวาจะใชแรงงานคนหรือการนําคอมพิวเตอรเขามาชวยในการจดัหาขอมูลอัตโนมัติ ซ่ึงงานวิจยั
ของ Antelis and  Vardangalos (2000) ไดทําการพัฒนาโปรแกรมท่ีชวยในการวดัสมรรถนะและ
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จัดเก็บขอมูล โดยระบบการวัดสมรรถนะนั้น ไดถูกพัฒนามาจากโปรแกรม Microsoft  Active 
Server Pages Technology (ASP) และเกบ็ขอมูลดวย Ms SQL Server 7.0 ท่ีใชผาน Active Data 
Objects (ADO) 2.1 โดยมีโครงสรางการทํางาน ดังรูปท่ี 2.2.2.3 

 

PSM 
Data

General
KPI entry

Admin Module

ASP

User Module

ASP

KPI
Agent 

KPI
Agent 

KPI
Agent 

KPI
Agent 

KPI
Agent 

KPI
Agent 

KPI
Agent 

BOPS DATA
Back Office – Workflow - Training

Define

Control

View

Comment

Event or time driven

SQL 7.0
ADO 2.1

 

รูปท่ี 2.2.2.3 โครงสรางการทํางานของโปรแกรมท่ีชวยในการวดัสมรรถนะและจัดเกบ็ขอมูล 

 
ขั้นตอนท่ี3 The Use of The Performance Measures การนําตัววัดสมรรถนะท่ีไดไปใช

จริง ซ่ึงประกอบดวย 2 สวน คือ การวัดเพื่อประเมินผลของความสําเร็จขององคกรตามแผนกลยทุธ
ท่ีวางไว และ การวัดเพื่อรูสถานะขององคกร และกระตุนใหองคกรมีการดําเนินงานท่ีใหไดผล
ใกลเคียงกับเปาหมายตามแผนกลยุทธท่ีวางไวมากท่ีสุด ซ่ึงการวัดสมรรถนะสามารถทําไดในทุก
สวน ทุกแผนกในองคกร แตในท่ีนี้จะขอยกตัวอยางการนาํตัววดัสมรรถนะท่ีไดไปใชใน
อุตสาหกรรมการผลิต โดยสวนงานหลักท่ีเกี่ยวของกับพื้นท่ีผลิต มีดงันี้ ฝายคุณภาพ (Quality) ฝาย
การผลิต (Process and Production) ฝายขนสง (Logistic) และฝายคลังสินคา (Warehouse) เปนตน 

ฝายคุณภาพ (Quality)    ไดมีงานวิจัยอยูหลายช้ินท่ีไดทําการพัฒนาและปรับปรุงตัววัด
สมรรถนะภายใตหลักการของการบริหารคุณภาพแบบองครวม (TQM) หรือจะเปนการอางอิง
มาตรฐานทางดานคุณภาพสากลตางๆ เชน ISO 9000, ISO 14000, ISO 18000, GMP, HAZZP, และ 
เปนตน ข้ึนอยูกับประเภทขององคกรนั้นๆ โดยตัวอยางงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ ไดแก งานวิจัยของ 
Sinclair and Zairi (1995) ไดทําการสํารวจตัวช้ีวัดเดิมท่ีมีอยูและพัฒนาปรับปรุงตัวช้ีวัดใหมของท้ัง
อุตสาหกรรมการผลิตและการบริการภายใตหลักการของของการบริหารคุณภาพแบบองครวม 
(TQM) เพื่อการปรับปรุงผลผลิตขององคกร ซ่ึงมีปจจัยสําคัญในการวัดสมรรถนะอยู 5 ปจจัย 



52 
 

 

ดวยกัน คือ คุณภาพการบริการ คุณภาพสินคา การสงมอบท่ีตรงเวลา การทํางานเปนทีม และ
คุณภาพของกระบวนการผลิต และผลงานวิจัยของ Henri and Journeault (2006) ท่ีไดมีการ
ประยุกตใชตัวช้ีวัดสมรรถนะทางดานส่ิงแวดลอม Environmental Performance Indicators (EPIs) 
กับอุตสาหกรรมการผลิต โดยมีการจัดกลุมตัวช้ีวัดสมรถนะตามหลัก ISO 14031 ซ่ึงเปนมาตรฐาน
ยอยของ ISO 14001 ตัวอยางตัวช้ีวัดท่ีไดประยุกตใชในงานวิจัย เชน ปริมาณการใชพลังงาน 
ปริมาณของเสียที่ปลอยออกมา นโยบายดานส่ิงแวดลอม และปริมาณการใชน้ํา เปนตน นอกจากนี้
ยังมีงานวิจัยภายในประเทศโดย สุรชัย สานติสุขรัตน (2544) ท่ีไดพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลัก
ภายใตหลักการของ ISO 900:2000 และ GMP สําหรับอุตสาหกรรมอาหาร กรณีศึกษา อุตสาหกรรม
การผลิตไสกรอก โดยใชขอกําหนดของ ISO 9001:2000 ตั้งแตขอท่ี 5 ถึง 8 ไดแก ความรับผิดชอบ
ของฝายบริหาร การบริหารทรัพยากร การดําเนินการผลิต การตรวจวัด วิเคราะหและปรับปรุง 
ตามลําดับ และขอกําหนดของ GMP โดยอาศัย Key Result Area (KRA) มาจัดทําเปนดัชนีวัด
สมรรถนะหลักตามระดับการบริหาร ท้ัง132 ดัชนีวัด และนําไปประยุกตใชจริงในโรงงานท่ี
เกี่ยวของ 10 โรงงาน เปนเวลา 1 เดือน และประเมินผลโดยใชแบบสอบถามความพึงพอใจในการใช
ดัชนีวัดสมรรถนะหลักท่ีไดจัดทําข้ึน ผลก็คือ ท้ัง 132 ดัชนีวัดนั้นมีความเหมาะสมกับอุตสาหกรรม
การผลิตไสกรอก 

ฝายการผลิต   (Production)   มีหลายปจจัยในการวัดสมรรถนะ   เพื่อการพัฒนาองคกร
และเพิ่มศักยภาพในการแขงขัน เชน ความยืดหยุนของกระบวนการผลิต เวลาในการผลิต การซอม
บํารุง การติดตอส่ือสารหรือการประสานงาน เปนตน โดยงานวิจยัท่ีเกี่ยวของก็มีงานวิจยัของ ธารา
ริน อรามเจริญ (2543) ท่ีไดออกแบบวิธีการวัดสมรรถนะระบบการจดัการการซอมบํารุงรักษา โดย
การศึกษาแนวคิดท่ีเกี่ยวกับการซอมบํารุงรักษา กระบวนการและข้ันตอนในการซอมบํารุงรักษา
ของโรงงานอุตสาหกรรมท่ัวไป และสรุปเปนโครงสรางกิจกรรมของระบบการจัดการการซอม
บํารุงรักษา จากน้ันไดกําหนดตัวช้ีวัดสมรรถนะ (Performance Indicators) ของกิจกรรมตางๆ 
ออกแบบการวดัสมรรถนะระบบการจัดการการซอมบํารุงรักษา โดยอาศัยเทคนิคของเดลฟาย 
กระบวนการลําดับช้ันเชิงวิเคราะหและวิธีการเปรียบเทียบเปนคูๆ รวมถึงไดมีการทบทวนจาก
ผูเช่ียวชาญเพือ่ตรวจสอบระบบ กระบวนการ วิธีการวดัสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงท่ีได 
โดยนําไปประยุกตใชกับโรงงานอุตสาหกรรมประเภทปโตรเคมี พบวาตัวแบบการวัดสมรรถนะ
ระบบการจัดการการซอมบํารุงรักษา  สามารถเสนอแนะแนวทางใหผูบริหารไดรับรูถึงศักยภาพ
ดานการจดัการซอมบํารุงรักษาท่ีแทจริงขององคกร และเปนขอมูลปอนกลับท่ีนํามาใชเปนแนวทาง
ในการปรับปรุงและพัฒนาระบบการซอมบํารุงรักษาขององคกรได นอกจากนี ้พักตรผจง วัฒนสินธุ 
(2544) ไดทําการศึกษาการตลาดการคาใหมสําหรับอุตสาหกรรมพลาสติกเพื่อการสงออก และ
ประเมินดัชนีวดัสมรรถนะในการจัดการดานตนทุนของผลิตภัณฑพลาสติก กลุมผลิตภัณฑท่ีใช
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แรงงาน (Labor-Intensive product) และผลิตภัณฑมูลคาเพิ่ม (Value-added product) ดังแสดงใน
ตารางท่ี 2.2.2.2 และตารางท่ี 2.2.2.3 พบวากลุม Labor-Intensive ท่ีมีตนทุนวัตถุดิบตํ่า ไดแก เส่ือ
น้ํามัน (รอยละ 36) คาแรงตํ่า ไดแก หนังเทียม คาพลังงานและคาสาธารณูปโภคตํ่า ไดแก ฟลมหรือ
ฟอยล และตนทุนขายตํ่าท่ีสุด ไดแก เส่ือน้าํมัน รอยละ 74.85 ตนทุนสูงไดแก กระสอบ 
 กลุมผลิตภัณฑมูลคาเพิ่ม (Value-added product) ท่ีมีตนทุนคาวัตถุดบิสูง ไดแก เคร่ืองใช
ในบาน ตนทุนตํ่า ไดแก ของขวัญ (30%) คาแรงตํ่า ไดแก เส้ือกันฝน (43.33%) คาพลังงานและคา
สาธารณูปโภคตํ่า ไดแก เคร่ืองใชในบาน (6%) และเคร่ืองใชในครัว (6%) ตนทุนรวมตํ่า ไดแก ของ
เลน (49.2%) 
 
 
ตารางท่ี 2.2.2.2 ดัชนีวัดสมรรถนะในการจัดการดานตนทุนของผลิตภัณฑพลาสติกในกลุม
ผลิตภัณฑท่ีใชแรงงาน 

ประเภท ถุง กระสอบ ฟลม/ฟอยล หนังเทียม เชือก/แห/อวน เสื่อนํ้ามัน เฉล่ีย 

ดัชนี 1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6  

1. % ราคาวัตถุดิบ 61.27 57.67 65.81 78.00 40.00 36.00 56.46 

2. % คาแรงงาน 13.50 11.00 17.67 6.00 20.00 9.00 12.86 

3. % คาพลังงานและ
คาสาธารณูปโภค 

8.31 7.33 4.73 7.50 7.50 11.00 7.73 

4. % คาขนสง 6.07 3.67 4.01 7.50 7.50 10.00 5.94 

5. % คาดอกเบ้ีย 0.10 4.73 3.13 11.03 2.43 1.20 3.77 

6. % ตนทุนขาย 82.86 83.73 82.49 79.99 89.94 74.85 82.31 

7. % ราคาขาย 15.26 9.86 13.13 10.82 7.63 7.94 10.77 
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ตารางท่ี 2.2.2.3 ดัชนีวัดสมรรถนะในการจัดการดานตนทุนของผลิตภัณฑพลาสติกในกลุม
ผลิตภัณฑมูลคาเพิ่ม 

 ประเภท เคร่ืองใช
ในบาน 

เคร่ืองใช
ในครัว 

เฟอร
นิเจอร 

ของขวัญ ของเลน เสื้อกันฝน บรรจุภัณฑ เฉล่ีย 

ดัชนี 2.1 2.2 2.3 2.4 2.5 2.6 2.7 

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

2. % คาแรงงาน 20.00 17.00 18.75 26.67 15.00 13.67 17.29 18.34 

3. % คาพลังงานและ
คาสาธารณูปโภค 

10.33 6.00 10.00 10.00 10.00 6.00 10.50 8.98 

4. % คาขนสง 2.58 5.00 4.33 4.33 5.00 5.00 4.35 4.37 

5. % คาดอกเบ้ีย 8.10 11.47 18.50 0.32 32.73 12.24 10.57 13.42 

6. % ตนทุนขาย 67.13 64.63 67.58 86.94 49.21 79.64 72.29 69.63 

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

 
ฝายขนสง (Logistic) เกื้อกลุ ลลิตกุลธร (2547) สรางดัชนีวัดสมรรถนะเพ่ือชวยในการเฝา

สังเกตและลดอุบัติภัยในการเฝาขนสงวัตถุอันตราย ท่ีมีความครบถวนตามประกาศมติคณะกรรม 
การวัตถุอันตราย เร่ืองการขนสงวัตถุอันตรายทางบก พ.ศ. 2545 เร่ิมจากการศึกษารวบรวมขอมูลท่ี
เกี่ยวกับการขนสงวัตถุอันตราย เพื่อนํามาใชในเทคนิค FTA (Fault Tree Analysis) ซ่ึงเปนการ
วิเคราะหโดยนําอุบัติเหตุท่ีคาดวาจะเกดิข้ึนมาเปนตัวตั้งในการวิเคราะหหาสาเหตุ และทําการสราง
ชุดดัชนวีัดสมรรถนะตามวิธีเฝาสังเกตและลดอุบัติภัย และหลักเกณฑมาตรฐานซ่ึงประกอบ ดวย 3 
ปจจัยหลัก คือ ดานการบริหารจัดการเพือ่ความปลอดภัยในการดําเนินงานประกอบดวย 7 ตัวช้ีวัด 
ดานเคร่ืองมือและอุปกรณประกอบดวย 5 ตัวช้ีวัด และดานการดําเนนิงานประกอบดวย 6 ตัวช้ีวัด 
สวนงานวิจัยของ Franceschini and Rafele (2000) ไดทําการเปรียบเทียบตัวช้ีวดัสมรรถนะดานการ
ขนสงของเดิมกับบริษัทขนสงตัวอยาง โดยตัวช้ีวดัสมรรถนะดานการขนสงของเดิมนั้นไดมาจาก
การศึกษาวิจยัของ Chirstopher (1992), Caplice and Sheffi (1994), Amstel and D’hert (1996) และ 
Franceschini and Rafele (2000) ดังแสดงในตารางท่ี 2.2.2.4  

ฝายคลังสินคา (Warehouse) คลังสินคาเปนสถานท่ีเก็บสินคา และเปนศูนยกลางการ
กระจายสินคาออกสูตลาดหรือลูกคาโดยตรง ซ่ึงปจจุบันนี้ไดมีการนาํเทคโนโลยีคอมพิเตอรเขามา
ชวยเพื่อเพิ่มศักยภาพในการแขงขัน และเพิ่มความสามารถในการจัดหาสินคาไดตรงตามความ
ตองการของลูกคาเพื่อเพิ่มความพึงพอใจไดอีกทางหนึ่ง ดังนั้นในงานวจิัยของ Ezziane (2000) นั้น 
ไดมีการประเมินสมรรถนะของคลังสินคา โดยใชเกณฑความสามารถในการจดัหาสินคาไดตรงตาม
ความตองการของลูกคา และความพึงพอใจของลูกคา 
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ตารางท่ี 2.2.2.4 รายการตัวช้ีวัดสมรรถนะดานการขนสง 
ดัชนีชี้วัดสมรรถนะ ความหมาย 

1. ชวงเวลา (Lead time) ชวงเวลาระหวางการวางแผนงานกับการผลิต ซึ่งประกอบดวยกิจกรรมตางๆ คือ 
การสั่งซื้อของลูกคา การรับคําสั่งซื้อ การจัดการกับคําสั่งซื้อ แจงคําสั่งซื้อใหฝาย
ผลิต ทําการผลิต สงสินคาสูคลังเก็บสินคา และสงใหลูกคา  

2. ความสมํ่าเสมอ การทําใหเวลาในการจัดสงมีความสม่ําเสมอ 
(จํานวนคร้ังที่สงสินคาถึงกอนหรือลาชากวากําหนด / จํานวนคร้ังที่จัดสง
ทั้งหมด) x 100 

3. ความนาเช่ือถือ (จํานวนครั้งที่สงสินคาทันกําหนด / จํานวนคร้ังที่จัดสงทั้งหมด) x 100 

4. ความสําเร็จ (จํานวนครั้งที่สงสินคาได / จํานวนคร้ังที่ตองจัดสงทั้งหมด) x 100 

5. ความยืดหยุน (จํานวนงานที่เรงหรือไมไดคาดการณ / จํานวนงานที่เรงหรือไมไดคาดการณที่
สามารถตอบสนองได) x 100 

6. ความถูกตอง (จํานวนครั้งที่สงสินคาผิดพลาด/ จํานวนคร้ังที่ตองจัดสงทั้งหมด) x 100 

7. อุบัติเหตุ (จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุจากการสงสินคา / จํานวนคร้ังที่ตองจัดสงทั้งหมด) x 
100 

8. ความสามารถในการผลิต (จํานวนงานที่สงสินคาได / ชวงเวลาที่พิจารณา) x 100 

 
2.2.2.3 อุปสรรคของการวดัสมรรถนะ 

 อุปสรรคท่ีเกิดข้ึนระหวางกระบวนการของการออกแบบหรือการวัดสมรรถนะนั้น เปน
ปจจัยหนึ่งท่ีสงผลตอการพัฒนาและปรับปรุงองคกรทําใหเกดิความลาชา ท้ังนี้ไดมีงานวิจยัท่ีการทํา
การวัดสมรรถนะขององคกรตัวอยางท้ัง 3 องคกร โดย Bourne et al. (2000) ไดสรุปอุปสรรคท่ี
เกิดข้ึนระหวางกระบวนการวัดไดท้ังหมด 3 ขอ ดังนี ้

1. ความยุงยากและขอจํากัดในการวัด 
2. ปญหาเกี่ยวกับระบบคอมพิวเตอรท่ีใชในการจัดเก็บหรือเผยแพรขอมูล 
3. ความสับสนของหนาท่ีหรือขอตกลงของผูบริหารระดับสูง 

Poll (2007) ไดกลาวถึงอุปสรรคของการวัดสมรรถนะเพ่ิมเติมอีกขอหนึ่ง คือ ปญหา
เกี่ยวกับตัวขอมูลท่ีจําเปนนัน้ ไมมีการตรวจสอบความถูกตอง หรือไมมีการควบคุม ก็อาจทําใหได
ขอมูลท่ีไมถูกตอง ทําใหความสามารถในการวัดหรือประเมินองคกรก็ลดลง 
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2.3 บทสรุป 
จากแนวคิดจากการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของท่ีหลากหลายไมวาจะเปนการ

บริหารการผลิต แนวคิดเกี่ยวกับการควบคุมการผลิตระดับปฏิบัติการ และการวัดสมรรถนะ พบวา 
ระบบการควบคุมพื้นท่ีผลิต (Shop Floor Control System) เปนวิธีการท่ีไดรับการยอมรับใน
อุตสาหกรรมการผลิตของตางประเทศมาเปนเวลานาน และมีบทบาทสําคัญกับการผลิต เนื่องจาก
เปนวิธีการท่ีสนับสนุนใหสามารถดําเนินการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ สวนการประเมินองคกร
ดวยดัชนีวัดสมรรถนะน้ันเปนเคร่ืองมือหนึ่งท่ีสามารถบงช้ีวาองคกรนั้นประสบความสําเร็จตาม
แผนกลยุทธท่ีไดวางไวหรือไม หรือควรจะมีการปรับเปล่ียนวิธีดําเนินงานท่ีตรงสวนไหน เพื่อ
นําไปปรับปรุงแกไขสวนท่ีบกพรองใหดีข้ึน รวมถึงมีความพรอมในการรับมือกับเหตุฉุกเฉินท่ี
อาจจะเกิดข้ึนไดอยางมีประสิทธิภาพ และยังเปนการแสดงผลลัพธยอนกลับไปยังพนักงานท่ีกําลัง
ทํางานอยู ซ่ึงอาจกอใหเกิดการเปล่ียนแปลงพฤติกรรมของบุคคล หรือท้ังองคกร ใหเปนไปใน
ทิศทางท่ีองคกรตองการ ซ่ึงลวนแตเปนการเพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขันในตลาดไดเปนอยาง
ดี นอกจากนี้ยังมีทฤษฎีเกี่ยวกับแหลงขอมูลและการเก็บขอมูลท่ีใชในงานวิจัย ท่ีทําใหผูวิจัยเขาใจ
ถึงแหลงการคนควาขอมูลและวิธีการเก็บขอมูลท่ีถูกตองเหมาะสม ซ่ึงความรูท่ีไดจากการศึกษา
ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของในคร้ังนี้จะถูกนําไปประยุกตใชในข้ันตอนตางๆ ของงานวิจัยนี้ตอไป 



 
 

บทที่ 3 

ระเบียบวิธีวจิัย 
 
ในการศึกษาวิจัยเร่ือง “การพัฒนาระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตและดัชนีวัดสมรรถนะของ

กระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก” เพื่อสรางความเขาใจถึงจุดมุงหมายของงานวิจัยนี้ 
ในบทนี้จะกลาวถึงภาพรวมของการศึกษาวามีรายละในการดําเนินงานวิจัยอยางไร รวมท้ังอธิบาย
ถึงประชากรเปาหมาย การคัดเลือกกลุมตัวอยาง และเคร่ืองมือท่ีใชในการวิจัย เพื่อใหเขาใจระเบียบ
แบบแผนในการทํางาน ดังนี้ 
 
3.1 ขั้นตอนโดยรวมของการดําเนินการวิจัย 

 3.1.1 การศึกษาทฤษฎีและสํารวจงานวิจัยท่ีเก่ียวของกับงานวิจัย 
 เปนข้ันตอนของการศึกษาเอกสารท่ีเกี่ยวของกับงานวิจัยท้ังในรูปรายงานวิจัย บทความทาง
วิชาการ วิทยานิพนธ หรือตําราทางวิชาการตางๆ เพื่อชวยใหทราบสถานภาพขององคความรูใน
ปจจุบันของเร่ืองท่ีจะทําการวิจัย ชวยใหเกิดแนวคิดเกี่ยวกับการจัดการปญหาในการวิจัย และ
แนวทางในการดําเนินการวิจัยไดชัดเจนข้ึน โดยในงานวิจัยนี้ไดศึกษา 2 ประเด็นหลัก คือ ระบบ
ควบคุมพื้นท่ีผลิต (Shop Floor Control System) และการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะ  
   
 3.1.2 การสํารวจขอมูลของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 
 เปนการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก ไดแก วิธีการทํางาน การบริหาร
จัดการภายในองคกร การควบคุมพื้นท่ีการผลิต สภาพปญหาท่ีเปนอุปสรรคและผลกระทบในการ
ประกอบกิจการ และดัชนีวัดสมรรถนะของกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกท่ีมีอยู ณ 
ปจจุบันโดยการสํารวจขอมูลจากแบบสอบถามและการสัมภาษณบุคคลท่ีทําหนาท่ีเกี่ยวของกับการ
บริหารการผลิต เพื่อรวบรวมขอมูลเบ้ืองตน ท่ีจะชวยในการระบุปญหาและเสนอแนะสมมติฐานใน
การวิจัย 
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3.1.3 การพัฒนาระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต 
 การสรางแบบจําลองเบื้องตนของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต  
 เปนการสรางแบบจําลองเบ้ืองตนของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตจากการศึกษาแนวคิดจาก
บทความและวรรณกรรมที่เกี่ยวของในอดีต นํามาวิเคราะหรวมกับกระบวนการทํางานท่ีมีอยูใน
ปจจุบันของการบริหารงานในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก แลวทําการสรางระบบควบคุมพื้นที่ผลิต
เบ้ืองตนโดยอาศัยเทคนิค IDEF0 เปนเครื่องมือในการวิเคราะหกิจกรรมที่สําคัญและความสัมพันธ
ระหวางกิจกรรมตางๆออกมา ซ่ึงเปนเคร่ืองมือท่ีนิยมใชมากท่ีสุดในการอธิบายเกี่ยวกับกิจกรรมใน
ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตเนื่องจากแสดงกิจกรรมเปนลําดับข้ันสามารถแสดงรายละเอียดต้ังแต
มุมมองใหญจนถึงรายละเอียดยอยได 

 การตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลอง 
 เปนการนําโครงสรางของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกท่ีถูกสราง
โดย IDEF0 มาสรางแบบสอบถาม แลวนําไปสอบถามความคิดเห็นจากผูเช่ียวชาญ เพื่อตรวจสอบ
ความถูกตองและปรับปรุงแบบจําลองระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตท่ีจัดทําข้ึนใหเหมาะสมกับ
กระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก เพื่อใหสามารถนําไปใชไดกับโรงงานฉีดพลาสติก 
ในการแกปญหาดานการจัดการพื้นท่ีผลิตและชวยเพ่ิมศักยภาพการแขงขันในอุตสาหกรรมฉีด
พลาสติก 

3.1.4 การพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเหมาะสมกับกิจกรรมการผลิต 
เปนการนําแบบจําลองของระบบควบคุมพืน้ท่ีผลิตท่ีไดรับความเหน็ชอบของผูเช่ียวชาญมา

สรางดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเหมาะสมกับกจิกรรมตางๆภายในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต และนําดัชนีวดั
สมรรถนะท่ีพัฒนาข้ึนมาสรางแบบสอบถามเพ่ือท่ีจะสอบถามความคิดเห็นของผูเช่ียวชาญเกีย่วกับ
ความเหมาะสมของดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรมนั้นๆ 

3.1.5 การวิเคราะหขอมูลและสรุปผลการทําวิจัย 
 จะเปนข้ันตอนของการนําแบบสอบถามท่ีไดมาทําการวิเคราะหผลเพื่อหาดัชนีวัด
สมรรถนะท่ีเหมาะสมกับกิจกรรมการผลิต โดยขอมูลท่ีไดจากการสํารวจของแบบสอบถาม จะถูก
นํามาวิเคราะหโดยใชหลักการทางสถิติ ในรูปของแบบจําลองโครงสรางทางคณิตศาสตร(Structural 
Equation Modeling) เพ่ือศึกษาความสัมพันธของดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีผลตอประสิทธิภาพของ
กิจกรรมการผลิต แลวนํามาสรุปผลการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความเหมาะสมกับกิจกรรม
การผลิตของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก ซ่ึงจะชวยใหผูประกอบการมีความสะดวกในการทําการ
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ประเมินศักยภาพองคกรของตนเอง โดยสามารถการเลือกใชดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเหมาะสม และ
สอดคลองกับนโยบายขององคกรได 

โดยสามารถแสดงข้ันตอนในการทําวจิัยไดดังรูปท่ี 3.1.1 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 

รูปท่ี 3.1.1 ข้ันตอนการทําการวิจัย 

ศึกษาทฤษฎีและสํารวจงานวิจัย 
การศึกษาทฤษฏี บทความ และวิทยานิพนธที่เก่ียวของ 

 
สํารวจขอมูลทั่วไปของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 

สัมภาษณตามเคาโครงของแบบสอบถาม 
 

สรางแบบจําลองเบื้องตนของระบบควบคุมพ้ืนที่ผลิต 
แบบสอบถาม 

ตรวจสอบความถูกตองขององคประกอบของกิจกรรม 
การควบคุมพ้ืนที่ผลิต 

 
แบบจําลองของระบบควบคุมพ้ืนที่ผลิต 

เทคนิค IDEF0 (Integration Definition for Function Modeling) 
 

รวบรวมปจจัยที่เก่ียวของและจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะ 
แบบสอบถาม 

ความสัมพันธของดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรม 
 

วิเคราะหผลจากแบบสอบถาม 
Factor Analysis และ Regression Analysis 

 
สรุปดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมในระบบควบคุมพ้ืนที่ผลิต 
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3.2 ประชากรเปาหมาย 
 ประชากรสําหรับงานวิจัยนี้ คือ องคกรขนาดกลางและขนาดยอมในอุตสาหกรรมฉีด
พลาสติก เพราะเปนผูประกอบการกลุมใหญท่ีสุดในอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก คือ มีสัดสวน
มากถึงรอยละ 40 ของกระบวนการข้ึนรูปท่ีใชในอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติกในประเทศไทย 
(สถาบันยานยนต, 2545)  
 

3.3 การคัดเลือกกลุมตัวอยาง 
 การคัดเลือกกลุมตัวอยางในงานวิจัยนี้ ผูศึกษาวิจัยไดคัดเลือกกลุมตัวอยางโดยการพิจารณา
ถึงความสามารถในการเปนตัวแทนของกลุมประชากรท่ีเปนองคกรขนาดกลางและขนาดยอมใน
อุตสาหกรรมฉีดพลาสติก โดยมีข้ันตอนและวิธีการ ดังตอไปนี้ 
 
 3.3.1 สํารวจขอมูลเบ้ืองตนของกลุมประชากร  
 จากขอมูลของกรมโรงงานอุตสาหกรรม ไดแบงประเภทของอุตสาหกรรมออกเปน 107 
ประเภท (พ.ร.บ.โรงงาน พ.ศ.2535)  โดยกลุมประชากรตัวอยางถูกจัดอยูในประเภทท่ี 53 หมวดท่ี 
01 ซ่ึงเกี่ยวกับการทําเคร่ืองมือ เคร่ืองใช เคร่ืองเรือน หรือประดับ และรวมถึงช้ินสวนของผลิตภัณฑ
พลาสติกอยางใดอยางหน่ึง หรือหลายอยาง ซ่ึงมีองคกรท่ีเปนอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกขนาดกลาง
และขนาดยอมอยูท้ังส้ิน 237 องคกร (ขอมูลจาก Website ของกรมโรงงานอุตสาหกรรม 
www.diw.go.th เม่ือวันท่ี 11 มีนาคม 2551 ไมรวมโรงงานท่ีเลิกประกอบกิจการ) 
 
 3.3.2 คัดเลือกกลุมตัวอยาง 
 ทําการคัดเลือกกลุมตัวอยางโดยใชวิธีแบบเจาะจง (Purposive Sampling) ซ่ึงเปนการเลือก
ตัวอยางตามความประสงคของผูวิจัย นั่นคือ ผูวิจัยมีเจตนาท่ีจะเลือกตัวอยางดวยเหตุผลวา ผูตอบ
เปนผูมีความรูในเร่ืองท่ีถามและสามารถใหขอมูลได โดยใชเกณฑในการเลือก คือ ในงานวิจัยนี้
เลือกศึกษาเฉพาะองคกรท่ีเปนอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกขนาดกลางและขนาดยอม คือ เปนองคกรท่ี
มีทุนจดทะเบียนขององคกรนอยกวา 200 ลานบาท หรือมีจํานวนการจางงานขององคกรนอยกวา 
200 คน 
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 3.3.3 จํานวนกลุมตัวอยางท่ีตองการ (กัลยา วานิชยบัญชา, 2548) 
 
 สูตรท่ีใช                                                                                                (3.3.3.1)          
 
 
 โดยท่ี  n     คือ ขนาดของตัวอยางท่ีจะทําการศึกษา 
  N    คือ ขนาดของประชากร 
  σ2 คือ คาความแปรปรวนของประชากรท่ีตองการศึกษา (เนื่องจากไมทราบคา σ2 

ในงานวิจยันี้จงึไดใชคาประมาณ S2 จากกลุมตัวอยางบางสวนท่ีไดทําแบบสอบถามแลวนํามาหาคา 
S2ซ่ึงแสดงขอมูลในภาคผนวก ข.3) 

Z คือ คาท่ีกําหนดจากคาความเช่ือม่ันท่ีผูวิจัยตองการจะใชเพ่ือสรุปผล ซ่ึงข้ึนอยูกับ
คาระดับความเช่ือม่ัน (ในงานวิจัยนี้ใชระดับความเช่ือม่ัน 95 %)                      
  E คือ คาของความคลาดเคล่ือนท่ีผูวิจัยสามารถจะยอมเส่ียงในการสรุปผล (ใน
งานวิจัยนี้กําหนดคาคลาดเคล่ือนไมเกิน 25 %)  
 โดยคา Z และ E เปนสวนท่ีผูวิจัยสามารถเลือกไดตามความเหมาะสม (วรัญญา ภัทรสุข, 
2545) จากสมการท่ี 3.4.3.1 แทนคาตัวแปร N = 237 องคกร คา Z = 1.96, S2 = 0.333 และ E = 0.25 
ท่ีความเช่ือม่ัน 95% จะไดจํานวนตัวอยางท่ีจะใชในการเก็บขอมูลอยางนอย 18 ตัวอยาง ซ่ึงใน
งานวิจัยนี้จะกําหนดใหจํานวนตัวอยางท่ีใชในการเก็บขอมูล คือ 25 โรงงาน 
 
3.4 เคร่ืองมือท่ีใชในการวิจัย 

ในงานวิจัยนี้ทําการเก็บรวบรวมขอมูลโดยทําการเก็บรวบรวมขอมูลดวยวิธีการ 2 วิธี ไดแก 
การเก็บขอมูลดวยแบบสอบถามและการสัมภาษณตามเคาโครง 

 
3.4.1 การพัฒนาแบบสอบถาม 
การพัฒนาแบบสอบถามน้ันผูวิจัยไดทําการสรางแบบสอบถามตามข้ันตอนการสราง

แบบสอบถามมาตรฐานสําหรับงานวิจัยท่ัวไป  (อุทมพร  จามรมาน,  2544)   ดังตอไปนี้ 
 

ขั้นท่ี 1  กําหนดวัตถุประสงคของแบบสอบถาม 
 ในข้ันตอนนี้ผูวิจัยจะระบุวาแบบสอบถามในแตละฉบับจะถูกนําไปใชในเรื่องอะไร แลว
ทําการกําหนดวัตถุประสงคของการนําแบบสอบถามไปใชใหมีความชัดเจน 
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ขั้นท่ี 2 กําหนดหมวดหมูหรือประเด็นหลักของเน้ือหา 
 ผูวิจัยจะทําการศึกษาคนควาขอมูลจากส่ือตางๆและงานวิจัยในอดีต แลวนําขอมูลท่ีได
ท้ังหมดมาสรุปเพ่ือกําหนดหมวดหมูหรือประเด็นหลักของเนื้อหา 
 
ขั้นท่ี 3 แจกแจงประเดน็หลักเปนประเด็นยอย  

เม่ือกําหนดประเด็นหลักในแบบสอบถามแลว ผูวิจัยไดแจกแจงประเด็นหลักเปนประเด็น
ยอย โดยการรวบรวมจากงานวิจัยในอดีต 

 
ขั้นท่ี 4 กําหนดจํานวนขอคําถาม 
 ภายหลังจากท่ีทําข้ันท่ี 2 และ 3 แลว ผูวิจัยไดทําการกําหนดสัดสวนหรือน้ําหนักของ
ประเด็นหลักแตละประเด็น และกําหนดสัดสวนหรือน้ําหนักของประเด็นยอยในแตละประเด็นหลัก 
กําหนดจํานวนขอคําถามตามประเด็นยอย 
 
ขั้นที่ 5 กําหนดประเภทของคําถาม 
 ในการสรางแบบสอบถามแตละฉบับ ผูวิจัยตองคํานึงถึงวัตถุประสงคของการสรางวา
ตองการจะถามอะไร ซ่ึงในท่ีนี้สามารถแบงออกไดเปน 3 ประเภท คือ ประเภทถามความรู ประเภท
ถามความคิดเห็น ทัศนคติ และประเภทถามพฤติกรรม 
 
ขั้นท่ี 6 กําหนดรูปแบบของคําถาม 
 หลังจากกําหนดประเด็นหลัก ประเด็นยอย จํานวนขอคําถาม และประเภทของคําถามในแต
ละสวนแลว ผูวิจัยจะทําการกําหนดรูปแบบของคําถามใหสอดคลองกับขอมูลท่ีตองการรวบรวม 
โดยรูปแบบของคําถามท่ีนํามาใชประกอบดวย 

(1) รูปแบบถามตอบส้ันๆ  คือ  มีการเวนท่ีวางไวใหผูตอบคําถามเขียนคําตอบลงไปส้ัน ๆ 
(2) รูปแบบเลือกคําตอบ คือ คําถามในแตละขอจะมีคําตอบระบุไวใหผูตอบเลือก โดยมีท้ัง

แบบท่ีเลือกคําตอบไดเพียงคําตอบเดียว กับแบบท่ีเลือกคําตอบไดมากกวา 1 ขอ และ
ในงานวิจัยนี้มีคําตอบบางขอจําเปนท่ีจะตองระบุขอความบางสวนลงไปดวย  

(3) รูปแบบใหเสนอความเห็น คือ คําถามท่ีใหผูตอบคําถามระบุความเห็นของตนตาม
ระดับของมาตรประมาณคา โดยในงานวิจัยนี้จะใชมาตรประมาณคาแบบ 5 ระดับ ซ่ึงมี
ความหมายแตกตางกันตามคําถามในแตละสวน  
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ขั้นท่ี 7 จัดทําแบบสอบถามฉบับราง 
 ภายหลังท่ีระบุประเด็นหลักและประเด็นยอยไดแลว รวมถึงทราบรูปแบบของคําถาม ผูวิจัย
ไดจัดทําแบบสอบถามฉบับรางข้ึนมาเพื่อนําไปสูข้ันตอนถัดไป 
   
ขั้นท่ี 8   การตรวจสอบแบบสอบถามฉบับราง 
 ในข้ันตอนนี้เปนการตรวจสอบวา   แบบสอบถามฉบับราง มีเนื้อหาสาระท่ีครบถวน ขอ
คําถามมีความสอดคลองกันกับประเด็นหลักและประเด็นยอย และตรงตามวัตถุประสงคในการเก็บ
ขอมูล รวมท้ังมีการตรวจสอบดูวา วลี ถอยคํา และประโยคตางๆ ท่ีใชในแบบสอบถามมีความ
ถูกตองเหมาะสมหรือไม  โดยผูทําวิจัยไดขอความกรุณาผูทรงคุณวุฒิจํานวน 3 ทาน เปนผู
ตรวจสอบแบบสอบถามฉบับรางตามเน้ือหาท่ีไดกลาวมา  
 คําถามในแบบสอบถามจะถูกนํามาตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา  เพ่ือดูวาขอคําถาม
มีความสอดคลองกับประเด็นหลัก ประเด็นยอย และวัตถุประสงคของแบบสอบถามหรือไม โดยได
สงแบบสอบถามฉบับราง พรอมกับตารางกําหนดประเด็นหลัก ประเด็นยอย  และเอกสาร
ตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาไปใหผูทรงคุณวุฒิเพื่อใชในการตรวจสอบ   
 การตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา จะถูกวิเคราะหจากคาดัชนคีวามเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา  
(IOC : Index  of  Item-Objective  Consistency)  ซ่ึงมีสูตรในการคํานวณ ดังนี้ (อุทุมพร  จามรมาน, 
2544) 
 

 สูตรท่ีใช                      
N

R
IOC ∑=                                       (3.4.1.1) 

 

 เม่ือ  IOC คือ ดัชนีความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา 
          N    คือ จํานวนผูเช่ียวชาญ 
          R    คือ ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญ 

         1   คือ แนใจวาขอคําถามเท่ียงตรงตามวัตถุประสงคและสอดคลองกับประเดน็หลัก
และประเด็นยอย 

          0   คือ ไมแนใจวาขอคําถามสอดคลองกับประเดน็หลักและประเดน็ยอ 
                 -1   คือ แนใจวาขอคําถามไมตรงกันกับวัตถุประสงค หรือไมสอดคลองกับประเด็นหลัก 
 

 ขอความท่ีมีคา  IOC ตั้งแต 0.5 ข้ึนไป แสดงวาขอความนั้นมีความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาหรือ 
มีจุดประสงคในการเก็บขอมูลตรงกับประเด็นหลักและประเด็นยอยตามท่ีไดกําหนดไว แตถา
ขอความมีคา IOC นอยกวา 0.5 แสดงวาขอคําถามนั้นไมเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา 
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ขั้นท่ี 9 ทดลองใช  แกไข  และจัดพิมพ 
 หลังจากผูวิจัยไดทําการปรับปรุงประโยคคําถาม คําศัพท วลีท่ีใชในแบบสอบถามเพื่อให
ตรงประเด็นและงายตอการทําความความเขาใจมากข้ึนตามท่ีผูทรงคุณวุฒิใหขอเสนอแนะไว  ข้ัน
ตอมาผูวิจัยไดนําแบบสอบถามท่ีได มาทดลองใชกับกลุมตัวอยางท่ีไมใชกลุมตัวอยางท่ีใชในการ
วิจัย จํานวน 3 ทาน (ธารินทร อรามเจริญ, 2543) แลวนําผลท่ีไดมาวิเคราะหเพื่อหาคาความเช่ือถือ
ไดของแบบสอบถาม ตามรายละเอียดดังตอไปนี้   
 การหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามสามารถหาไดจากสูตรสัมประสิทธ์ิแอลฟา หรือ
วิธีของ Cronbach (Allen and Yen, 1979) ซ่ึงเปนวิธีท่ีเหมาะเหมาะสําหรับขอคําถามท่ีเปนการ
สอบถามความคิดเห็นท่ีมีคะแนนในแตละขอมากกวา 1 คะแนน เชน แบบสอบถามชนิดมาตร
ประมาณคา ซ่ึงมีสูตรในการคํานวณดังนี้ (กัลยา วานิชยบัญชา, 2548) 
 

 สูตรท่ีใช      ⎟
⎟
⎠

⎞
⎜
⎜
⎝

⎛
−

−
= ∑

2

2

1
1 x

i

s
s

k
kα                              (3.4.1.2)            

 

 เม่ือ α คือ คาสัมประสิทธ์ิความเช่ือถือได 
  k คือ จํานวนขอคําถาม 
  Si

2 คือ คาความแปรปรวนของคะแนนของขอคําถามแตละขอ 
  Sx

2 คือ คาความแปรปรวนของคะแนนรวม 
เม่ือพบวาแบบสอบถามน้ีมีคาความนาเช่ือถือ ทางผูจัดทําจึงไดจัดทําแบบสอบถามฉบับจริง 

เพื่อนําไปใชในการเก็บขอมูลเพื่อการวิจัยตอไป 
 
3.4.2 การวางแผนการสัมภาษณ 

 ในข้ันตอนการสํารวจเก็บขอมูลผูวิจัยจะเปนผูดําเนินการสัมภาษณดวยตนเอง โดยนํา
แบบสอบถามท่ีสรางข้ึนมาใชในการสัมภาษณแบบเจาะลึก (Intensive Interview) และมีการวาง
โครงสรางการสัมภาษณ (Structure Interview) ไวลวงหนาโดยมีพื้นฐานมาจากแบบสอบถาม เพื่อ
ชวยใหผูวิจัยสามารถซักถามขอมูลไดอยางละเอียด ถูกตอง ครอบคลุมประเด็นท่ีตองการศึกษา และ
คลายคลึงกันในทุกคร้ังท่ีทําการสํารวจเก็บขอมูล  

 หลักการสัมภาษณท่ีดี   
 กอนการสัมภาษณผูวิจัยตองกําหนดขอบเขตของคําถามหลักใหชัดเจน และผูสัมภาษณตอง
เตรียมตัวใหพรอม ควรกําหนดจุดมุงหมายของการสัมภาษณ  และขอมูลท่ีตองการใหชัดเจน  โดย
จะตองควบคุมการสัมภาษณใหไดเนื้อหาสาระตามท่ีผูวิจัยตองการอยางครบถวน ทําการศึกษาหา
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ความรูในเรื่องท่ีจะใชสัมภาษณใหกวางขวางและเพียงพอ  ผูสัมภาษณตองซ่ือสัตย  โดยบันทึก
เฉพาะขอมูลท่ีเปนจริง และตองตื่นตัวอยูเสมอเพื่อท่ีจะสามารถบันทึกผลการสัมภาษณไดอยาง
ถูกตองครบถวนและชัดเจน ในขณะท่ีทําการสัมภาษณควรควบคุมเวลาใหกระชับ ไมคุยนอกเร่ือง 
และพยายามดึงขอมูลท่ีตองการใหไดมากท่ีสุด 

 
3.5 บทสรุป 

ในบทนี้ไดอธิบายข้ันตอนโดยรวมของการดําเนินการวิจัยเพื่อใหเขาใจถึงวิธีการดําเนิน
งานวิจัยอยางเปนข้ันตอน โดยไดกําหนดใหประชากรสําหรับงานวิจัยคือ ผูเช่ียวชาญท่ีมีความรู
ความชํานาญ และมีประสบการณดานการบริหารการผลิตของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก เพื่อท่ีจะได
ขอมูลท่ีมีความถูกตอง เช่ือถือไดมาใชในการวิเคราะหขอมูล โดยมีจํานวนกลุมตัวอยางท่ีตองการใน
เชิงสถิติท่ีไดจากการคํานวณอยูอยางนอย 18 ตัวอยาง ซ่ึงในงานวิจัยนี้จะกําหนดใหจํานวนตัวอยาง
ท่ีใชในการเก็บขอมูล คือ 25 ตัวอยาง ในกระบวนการเก็บรวบรวมขอมูลจะใชแบบสอบถามเปน
เคร่ืองมือในการวิจัย ผานกระบวนการสรางแบบสอบถามมาตรฐานสําหรับงานวิจัยท่ัวไป ซ่ึงในบท
นี้ไดอธิบายรายละเอียดของข้ันตอนท้ัง 9 ข้ันตอน ตั้งแตการกําหนดวัตถุประสงคจนกระท่ังได
แบบสอบถามฉบับจริง เพื่อนําไปใชในการเก็บรวบรวมขอมูลในสวนตางๆของการวิจัยตอไป 

 
 
 



 

 

บทที่ 4 

การศึกษาขอมูลท่ัวไปของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกในปจจุบัน 
 

ในบทนี้เปนการสํารวจขอมูลของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกโดยจะอธิบายข้ันตอนการ
พัฒนาแบบสอบถามเพ่ือนําใชในการสัมภาษณตามเคาโครง แลวสรุปขอมูลท่ีไดจากแบบสอบถาม
และการสัมภาษณ ดังนี้ 

 
4.1 การพัฒนาแบบสอบถาม 
 สําหรับการพัฒนาแบบสอบถามน้ันผูวิจัยไดทําการสรางแบบสอบถามตามข้ันตอนการ
สรางแบบสอบถามมาตรฐานสําหรับงานวิจัยท่ัวไป (อุทมพร  จามรมาน, 2544) ตามท่ีไดกลาวไวใน
บทท่ี 3 ดังตอไปนี้ 
 
ขั้นท่ี 1  กําหนดวัตถุประสงคของแบบสอบถาม 
 แบบสอบถามในงานวิจัยนี้ไดจัดทํา ข้ึนเพื่อ ศึกษาขอมูลท่ัวไปดานการผลิตของ
อุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 
 
ขั้นท่ี 2 กําหนดหมวดหมูหรือประเด็นหลักของเน้ือหา 
 จากวัตถุประสงคของแบบสอบถาม สามารถกําหนดเปนประเด็นหลักของเน้ือหาไดดงันี้ 
 -  ขอมูลเบ้ืองตนของผูตอบแบบสอบถาม  
 -  ขอมูลเบ้ืองตนขององคกร  
 -  ขอมูลดานผลิตภัณฑและประเภทของการผลิต  
 -  ขอมูลดานกําลังการผลิต  
 -  ข้ันตอนการผลิต  
 -  การวางแผนและการจัดตารางการผลิต  
 -  การติดตามและควบคุมการผลิต  
 -  การเก็บขอมูลการดําเนินงานขององคกร  
 -  ขอมูลดานการประเมินองคกร  
 -  ขอมูลดานปญหาขององคกร   
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ขั้นท่ี 3 แจกแจงประเดน็หลักเปนประเด็นยอย และ 
ขั้นท่ี 4 กําหนดจํานวนขอคําถาม 
 หลังจากกําหนดประเด็นหลักในแตละสวนแลวจะตองทําการแจกแจงประเด็นหลักเปน
ประเด็นยอย จากน้ันทําการกําหนดสัดสวนของประเด็นหลักและประเด็นยอยเพื่อระบุวาขอคําถาม
ท่ีกําหนดวาจะมีในแบบสอบถามมาจากประเด็นหลักและประเด็นยอยอะไร ดวยอัตราสวนเทาใด 
แลวปรับน้ําหนักดวยอัตราสวนรอย ก็จะสามารถกําหนดจํานวนขอคําถามในแตละประเด็นไดตาม
ตารางท่ี 4.1.1  
 

ตารางท่ี 4.1.1 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถาม 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

1. ขอมูลของผูตอบ  
    แบบสอบถาม 

10 1 ตําแหนงงาน 33.33 1 
2 ประสบการณในการทํางาน 33.33 1 
3 ประสบการณในตําแหนงงานปจจุบัน 33.33 1 

2. ขอมูลเบื้องตนของ 
    กรณีศึกษา 

10 1 ระยะเวลาในการดําเนินกิจการ 33.33 1 
2 ทุนจดทะเบียนขององคกร 33.33 1 
3 จํานวนการจางงาน 33.33 1 

3. ผลิตภัณฑและ
ประเภทของการผลิต 

10 1 ประเภทของการผลิต 50 1 
2 ผลิตภัณฑหลัก 50 1 

4. กําลังการผลิต 
 

10 1 จํานวนเครื่องจักร 14.28 1 
2 ประเภทของเครื่องจักร 14.28 1 
3 ขนาดของเครื่องจักร 14.28 1 
4 จํานวนพนักงาน 14.28 1 
5 ลักษณะการจางงาน 14.28 1 
6 ทักษะความสามารถของพนักงาน 14.28 1 
7 เวลาในการทํางาน 14.28 1 

5. ขั้นตอนการผลิต 
 

10 1 ขั้นตอนในการผลิต 33.33 1 
2 การกําหนดมาตรฐานการทํางาน 33.33 1 
3 เอกสารท่ีเก่ียวของกับการผลิต 33.33 1 

6. การวางแผนและ
การจัดตารางการผลิต 

10 1 ระบบการวางแผนที่องคกรใช 10 1 
2 ผูรับผิดชอบ 10 1 
3 เครื่องมือในการวางแผน 10 1 



68 
 

 

ตารางท่ี 4.1.1 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถาม  

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

6. การวางแผนและ
การจัดตารางการผลิต 
(ตอ) 

 4 ขั้นตอนการทํางาน 10 1 
5 หลักเกณฑในการจัดตารางการผลิต 10 1 
6 การกําหนดความสําคัญของงาน 10 1 
7 การแจงกําหนดการผลิต 10 1 
8 เวลาที่แจงกําหนดการผลิต 10 1 
9 ปญหาในการวางแผนการผลิต 10 1 
10 แนวทางในการแกปญหาในปจจุบัน 10 1 

7. การติดตามและ
ควบคุมการผลิต 

10 1 วิธีการติดตามและควบคุมการผลิต 25 1 
2 ผูรับผิดชอบ 25 1 
3 เทคนิคในการติดตามความกาวหนา 25 1 
4 การแกไขปญหาเมื่อกําหนดการคลาดเคล่ือน 25 1 

8. การเก็บขอมูล 10 1 ขอมูลที่เก็บ 25 1 
2 วัตถุประสงคของการเก็บขอมูล 25 1 
3 รูปแบบการเก็บขอมูล 25 1 
4 ความถี่ในการเก็บขอมูล 25 1 

9. การประเมิน
องคกร 

10 1 ตัวช้ีวัด หรือดัชนีวัดสมรรถนะขององคกร 12.5 1 
2 การบรรลุตามเปาหมาย 12.5 1 
3 ผูรับผิดชอบ 12.5 1 
4 ความรูความเขาใจ 12.5 1 
5 ความครบถวนสมบูรณ 12.5 1 
6 มุมมองของตัวช้ีวัด/ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีอยู 12.5 1 
7 ความครอบคลุมของตัวช้ีวัด หรือดัชนีวัด

สมรรถนะขององคกร 
12.5 1 

8 การนําเอาขอมูลมาใชประโยชน 12.5 1 
10. ปญหาขององคกร 10 1 ปญหาดานความพรอมขององคกร 16.67 1 

2 ปญหาจากลูกคา 16.67 1 
3 ปญหาจากผูสงมอบวัตถุดิบ 16.67 1 
4 ปญหาที่สําคัญ 16.67 1 
5 วิธีการแกไขปญหา 16.67 1 
6 ความชวยเหลือที่ตองการ 16.67 1 
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ขั้นท่ี 5 กําหนดประเภทของคําถาม และ 
ขั้นท่ี 6 กําหนดรูปแบบของคําถาม 
 หลังจากกําหนดประเดน็หลัก ประเดน็ยอย และจํานวนขอคําถามในแตละสวนแลว ผูวิจัย
จะทําการกําหนดประเภทของคําถามและรูปแบบของคําถามใหสอดคลองกับขอมูลท่ีตองการ
รวบรวม โดยรูปแบบของคําถามท่ีนํามาใชประกอบดวย 
 
ตารางท่ี 4.1.2 สรุปขอคําถามและรูปแบบของคําถามท่ีใช 

สวนหลัก สวน 
ยอยท่ี 

จุดประสงค จํานวน
คําถาม 

รูปแบบของคําถาม 

1. ขอมูลของผูตอบ  
    แบบสอบถาม 

1 ตําแหนงงาน 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
2 ประสบการณในการทํางาน 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
3 ประสบการณในตําแหนงงานปจจุบัน 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 

2. ขอมูลเบื้องตนของ 
    กรณีศึกษา 

1 ระยะเวลาในการดําเนินกิจการ 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
2 ทุนจดทะเบียนขององคกร 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
3 จํานวนการจางงาน 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 

3. ผลิตภัณฑและประเภท
ของการผลิต 

1 ประเภทของการผลิต 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
2 ผลิตภัณฑหลัก 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 

4. กําลังการผลิต 
 

1 จํานวนเครื่องจักร 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
2 ประเภทของเครื่องจักร 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
3 ขนาดของเครื่องจักร 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
4 จํานวนพนักงาน 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
5 ลักษณะการจางงาน 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
6 ทักษะความสามารถของพนักงาน 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
7 เวลาในการทํางาน 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 

5. ขั้นตอนการผลิต 
 

1 ขั้นตอนในการผลิต 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
2 การกําหนดมาตรฐานการทํางาน 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
3 เอกสารท่ีเก่ียวของกับการผลิต 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 

6. การวางแผนและการจัด
ตารางการผลิต 

1 ระบบการวางแผนที่องคกรใช 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
2 ผูรับผิดชอบ 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
3 เครื่องมือในการวางแผน 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
4 ขั้นตอนการทํางาน 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
5 หลักเกณฑในการจัดตารางการผลิต 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
6 การกําหนดความสําคัญของงาน 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
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ตารางท่ี 4.1.2 (ตอ) สรุปขอคําถามและรูปแบบของคําถามท่ีใช  
สวนหลัก สวน 

ยอยท่ี 
จุดประสงค จํานวน

คําถาม 
รูปแบบของคําถาม 

6. การวางแผนและการจัด
ตารางการผลิต (ตอ) 

7 การแจงกําหนดการผลิต 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
8 เวลาที่แจงกําหนดการผลิต 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
9 ปญหาในการวางแผนการผลิต 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
10 แนวทางในการแกปญหาในปจจุบัน 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 

7. การติดตามและควบคุม
การผลิต 

1 วิธีการติดตามและควบคุมการผลิต 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
2 ผูรับผิดชอบ 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
3 เทคนิคในการติดตามความกาวหนา 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
4 การแกไขปญหาเมื่อกําหนดการ

คลาดเคล่ือน 
1 รูปแบบเลือกคําตอบ 

8. การเก็บขอมูล 1 ขอมูลที่เก็บ 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
2 วัตถุประสงคของการเก็บขอมูล 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
3 รูปแบบการเก็บขอมูล 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
4 ความถี่ในการเก็บขอมูล 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 

9. การประเมินองคกร 1 ตัวช้ีวัด หรือดัชนีวัดสมรรถนะของ
องคกร 

1 รูปแบบเลือกคําตอบ 

2 การบรรลุตามเปาหมาย 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
3 ผูรับผิดชอบ 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
4 ความรูความเขาใจ 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
5 ความครบถวนสมบูรณ 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
6 มุมมองของตัวช้ีวัด หรือดัชนีวัด

สมรรถนะที่มีอยู 
1 รูปแบบเลือกคําตอบ 

7 ความครอบคลุมของตัวช้ีวัด หรือดัชนี
วัดสมรรถนะขององคกร 

1 รูปแบบเลือกคําตอบ 

8 การนําเอาขอมูลมาใชประโยชน 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
10. ปญหาขององคกร 1 ปญหาดานความพรอมขององคกร 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 

2 ปญหาจากลูกคา 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
3 ปญหาจากผูสงมอบวัตถุดิบ 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
4 ปญหาที่สําคัญ 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
5 วิธีการแกไขปญหา 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
6 ความชวยเหลือที่ตองการ 1 รูปแบบเลือกคําตอบ 
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ขั้นท่ี 7 จัดทําแบบสอบถามฉบับราง 
 ภายหลังท่ีระบุประเด็นหลักและประเด็นยอยไดแลว รวมถึงทราบรูปแบบของคําถาม ผูวิจัย
ไดจัดทําแบบสอบถามฉบับรางข้ึนมาเพื่อนําไปสูข้ันตอนถัดไป 
 
ขั้นท่ี 8   การตรวจสอบแบบสอบถามฉบับราง 

จากการสงแบบสอบถามฉบับราง พรอมกับตารางกําหนดประเด็นหลัก ประเด็นยอย  และ
เอกสารตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา (ภาคผนวก ก.1) ไปใหผูทรงคุณวุฒิเพื่อใชในการ
ตรวจสอบ ผลการวิเคราะหจากคาดัชนีความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา (IOC: Index of Item-Objective 
Consistency) แสดงดังภาคผนวก ก.2 ซ่ึงจะเห็นไดวาทุกขอคําถามมีคา IOC มากกวา 0.5 แสดงให
เห็นวาขอคําถามมีความเที่ยงตรงเชิงเนื้อหาท้ังหมด แตท้ังนี้ ผลการตรวจสอบดูความถูกตอง
เหมาะสมของถอยคํา และประโยคตางท่ีใชในแบบสอบถาม โดยผูทรงคุณวุฒิจํานวน 3 ทาน ยังมี
ประเด็นใหแกไข และขอเสนอแนะเพ่ิมเติม ดังนี้ 

- แบบสอบถามใชเวลามากเกินไป 

- การเรียงขอคําถาม ควรเรียงจากขอมูลท่ีสําคัญมากข้ึนเปนอันดับตน 

- การตั้งคําถามใชภาษากํากวม มีหลายประเด็นในประโยคเดียวกัน 

- คําผิด และเครื่องหมายวรรคตอน 

- สําหรับบางขอคําถามท่ีคอนขางยากตอการทําความเขาใจในการตอบแบบสอบถาม ควร
มีการยกตัวอยางประกอบ เพื่อลดขอผิดพลาดในการตอบแบบสอบถาม 

 
ขั้นท่ี 9 ทดลองใช  แกไข  และจัดพิมพ 
 หลังจากไดทําการปรับปรุงประโยคคําถาม คําศัพท วลีท่ีใชเพ่ือใหตรงประเด็นและงายตอ
การทําความความเขาใจมากขึ้นตามท่ีผูทรงคุณวุฒิไดใหขอเสนอแนะไว จากน้ันผูจัดทําจึงไดจัดทํา
แบบสอบถามฉบับจริง (ภาคผนวก ก.3) เพื่อนําไปใชในการเก็บขอมูลเพื่อการวิจัยตอไป 
 
4.2 ขอมูลท่ีไดจากแบบสอบถามและการสัมภาษณ 
 จากการเก็บขอมูลดวยการสัมภาษณเชิงลึก (In-depth Interview) แบบมีโครงสราง 
(Structured Interview) ตามเคาโครงของแบบสอบถาม ทําใหทราบขอมูลพ้ืนฐานเพ่ือเปนแนวทาง
ในการทํางานวิจัย ดังนี้ 
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4.2.1 ขอมูลเบ้ืองตนของผูตอบแบบสอบถาม 
 ในการรวบรวมขอมูลพบวาสามารถเก็บขอมูลโดยใชวิ ธีการสัมภาษณองคกรใน
อุตสาหกรรมฉีดพลาสติก รวมทั้งส้ิน 25 องคกร ขอมูลเบ้ืองตนของกลุมตัวอยางแสดงไดดังตารางท่ี 
4.2.1.1 
 
ตารางท่ี 4.2.1.1 ขอมูลเบ้ืองตนของผูตอบแบบสอบถาม 

                         รายละเอียดเบื้องตน จํานวนกรณีศึกษา เปอรเซ็นต 

ตําแหนงงาน 
             หัวหนางาน 
             ผูจัดการ 
             เจาของกิจการ 

รวม 

 
8 
10 
7 
25 

 
32.00 
40.00 
28.00 
100.00 

ประสบการณการทํางาน 
1-3 ป 
4-6 ป       
7-9 ป  
 ต้ังแต10 ปขึ้นไป  

รวม 

 
3 
4 
8 
10 
25 

 
12.00 
16.00 
32.00 
40.00 
100.00 

ประสบการณในตําแหนงงานปจจุบัน 
1-3 ป 
4-6 ป       
7-9 ป  
 ต้ังแต10 ปขึ้นไป  

รวม 

 
3 
5 
9 
8 
25 

 
12.00 
20.00 
36.00 
32.00 
100.00 

 
จากตารางท่ี 4.2.1.1 แสดงใหเห็นวาผูตอบแบบสอบถามของแตละกรณีศึกษา มีคุณสมบัติ

เพียงพอท่ีจะใหขอมูลท่ีถูกตองและนาเช่ือถือ เนื่องจากมีตําแหนงในระดับสูงและมีหนาท่ี
รับผิดชอบดานการผลิตโดยตรงหรือเปนเจาของกิจการเอง อีกท้ังมีประสบการณในการทํางานมา
นาน (ประสบการณนอยท่ีสุด คือ 1 ป) โดยสวนใหญจะมีประสบการณในการทํางาน 10 ปข้ึนไป 
คิดเปน และทํางานอยูในตําแหนงงานปจจุบันมานานพอสมควรเชนกัน  
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4.2.2 ขอมูลเบ้ืองตนขององคกร 
 ขอมูลเบ้ืองตนขององคกรจากการสัมภาษณกลุมตัวอยางแสดงไดดังตารางท่ี 4.3.2.1 
 
ตารางท่ี 4.2.2.1 ขอมูลเบ้ืองตนขององคกร 

                         รายละเอียดเบื้องตน จํานวนกรณีศึกษา เปอรเซ็นต 

ทุนจดทะเบียน 
             นอยกวา 50 ลานบาท  
             50 -200 ลานบาท 

รวม 

 
22 
3 
25 

 
88.00 
12.00 
100.00 

จํานวนการจางงาน 
             นอยกวา 50 คน  
             51 -200 คน 

รวม 

 
20 
5 
25 

 
80.00 
20.00 
100.00 

 

 จากตารางท่ี 4.2.2.1 พบวากรณีศึกษาเหลานี้โดยสวนใหญจะเปนองคกรขนาดยอม คือ มี 
ทุนจดทะเบียนขององคกรนอยกวา 50 ลานบาท และมีจํานวนการจางงานนอยกวา 50 คน ซ่ึงตรง
กับประชากรเปาหมายท่ีตองการเก็บขอมูล จากการสอบถามขอมูลเพิ่มเติมพบวาโรงงานสวนใหญ
เร่ิมกิจการมาจากอุตสาหกรรมแบบครอบครัวมีโครงสรางองคกรไมซับซอน สามารถจําแนกไดเปน
สองสวนหลัก คือ สวนการผลิตและสวนสํานักงาน หรือเพิ่งเร่ิมเอาหลักการแบงงานเปนแผนก
ตางๆมาใช โดยมีเจาของกิจการเปนผูบริหารงานเองและบุคคลอ่ืนในครอบครัวรับผิดชอบใน
ตําแหนงตางๆ 
 
4.2.3 ประเภทของการผลิตและผลิตภัณฑ 
 การผลิตสวนใหญเปนการผลิตตามส่ัง (Make to Order) ตามความตองการของลูกคา มีบาง
รายท่ีมีผลิตภัณฑเปนของตนเองเปนการผลิตเพื่อเก็บเขาคลัง (Make to Stock) แตละโรงงานมี
จํานวนผลิตภัณฑหลักท่ีผลิต 3-5 ชนิด ซ่ึงโดยสวนใหญจะเปนประเภท   ของใชในครัวเรือน บรรจุ
ภัณฑ ช้ินสวนเคร่ืองใชไฟฟา/อิเล็กทรอนิคส และชิ้นสวนยานยนต 
 

4.2.4 กําลังการผลิต 
 ในดานเคร่ืองจักรมีจํานวนและขนาดของเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตแตกตางกันตาม
วัตถุประสงคในการผลิตของแตละโรงงาน ซ่ึงเคร่ืองจักรท่ีใชนั้นมีท้ังเคร่ืองจักรใหมและเคร่ืองจักร
เกาท่ีนําเขาจากตางประเทศหรือซ้ือตอมาจากโรงงานขนาดใหญ 
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แรงงานมีท้ังเปนลูกจางรายวันและพนักงานประจํา ทักษะความสามารถของพนักงานสวน
ใหญมีปานกลาง ท้ังในดานความชํานาญงาน การใชงานเคร่ืองจักรอุปกรณ การแกปญหาในการ
ทํางาน การตัดตกแตงหรือประกอบช้ินงาน และความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน 
 
4.2.5 ขั้นตอนในการทํางาน 
 จากการสัมภาษณและศึกษากระบวนการผลิตผลิตภัณฑพลาสติกจากโรงงานอุตสาหกรรม
ฉีดพลาสติกสวนใหญมีข้ันตอนการทํางานหลักคลายกันผูวิจัยจึงไดจัดทําผังกระบวนการ(Process 
Flow)โดยสรุป เพื่อชวยใหมองเห็นภาพของกระบวนการทํางานท่ัวไปของโรงงานฉีดพลาสติก
ตั้งแตการรับงานจากลูกคาจนกระท้ังไดสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา ไดดังรูป 4.2.5.1 ซ่ึงใน
ขั้นตอนการวางแผนการผลิตนั้นบางโรงงานจะกําหนดใหเปนหนาท่ีของฝายขายหรือฝายผลิตเปนผู
วางแผนเองอีกดวย นอกจากนี้ในการทํางานยังไมมีระเบียบวิธีการทํางาน (Procedure Manual) หรือ
เอกสารคูมือในการทํางาน   (Work Instruction) ทําใหพนักงานไมทราบถึงวิธีในการทํางานท่ีถูกตอง 
โดยมากใชการเรียนรูจากการบอกกลาวและประสบการณของผูท่ีปฏิบัติงานมากอน 
 

 

รูปท่ี 4.2.5.1 ผังกระบวนการทํางาน 
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สําหรับการศึกษากระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกพบวา มีข้ันตอน
โดยท่ัวไปดังนี้ (รูปท่ี 4.2.5.2) 
1) การเตรียมพลาสติก เปนการเตรียมวัตถุดิบใหพรอมสําหรับการผลิตเปนสินคา ท่ัวไปนั้นไดแก 
การโม การรอน การผสม และการอบไลความช้ืน 
2) การติดตั้งแมพิมพ คือ การประกอบแมพิมพท่ีออกแบบมาสําหรับช้ินงานท่ีจะผลิตเขากับเคร่ือง
ฉีดพลาสติก 
3) การปรับตั้งสภาวะการผลิต เปนการปรับต้ังพารามิเตอรของเคร่ืองฉีดพลาสติกใหถูกตองเพ่ือให
ไดชิ้นงานท่ีมีคุณภาพตามท่ีตองการ 
4) การฉีดพลาสติก คือ กระบวนการขึ้นรูปพลาสติกเพื่อใหเกิดเปนรูปรางและรูปทรงตามท่ีตองการ 
5) การตัดตกแตง เปนการตัดตกแตงช้ินงานหลังการฉีดซ่ึงยังคงมีของเสีย ท่ีติดอยูกับช้ินงานออก 
เพื่อใหไดเปนช้ินงานสําเร็จรูปท่ีมีคุณสมบัติตามท่ีลูกคากําหนด 
6) การตรวจสอบ เปนการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานสําเร็จรูปกอนสงเขาสูคลังสินคา 

 

 
รูปท่ี 4.2.5.2 กระบวนการฉีดพลาสติก 

 
4.2.6 การวางแผนการผลิตและการจัดตารางการผลิต  
 การทํางานดานการวางแผนการผลิตและการจัดตารางการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมฉีด
พลาสติกขนาดกลางและขนาดยอมนั้นผูปฏิบัติงานยังขาดความรูความเขาใจระหวางงานวาง
แผนการผลิตและการจัดตารางการผลิตโดยคิดวาเปนงานเดียวกัน โดยสวนใหญเปนการวางแผน
ระยะส้ันเปนรายวันหรือรายอาทิตยโดยมีหัวหนาฝายวางแผนเปนผูรับผิดชอบ การวางแผนยังคงใช
ความสามารถและประสบการณความชํานาญของพนักงาน แมวาในปจจุบันจะมีโปรแกรมสําเร็จรูป
ชวยในการวางแผนการผลิตออกมามาก แตโปรแกรมสําเร็จรูปเหลานี้ไมเหมาะกับสภาพการผลิต
และมีราคาสูงทําใหโรงงานมีปญหาในการจัดหามาใช หลักเกณฑในการจัดตารางการผลิตท่ีใชสวน
ใหญ คือ ทํางานท่ีมีกําหนดสงเร็วสุดกอน หรืองานท่ีมากอนทํากอน สงผลใหเม่ือปฏิบัติงานจริง
ยังคงเกิดปญหา เชน ขาดวัตถุดิบในการผลิตเนื่องจากขาดการวางแผนการผลิตระยะยาว มีการ
เปล่ียนแปลงแผนบอยเนื่องจากขาดการจัดตารางการผลิตท่ีเปนแบบแผน ซ่ึงวิธีการแกปญหาใน
ปจจุบันใชการพิจารณาตามความเหมาะสมของหัวหนางานและมีการเจรจากับลูกคาเม่ือการทํางาน
ไมเปนไปตามกําหนด  
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4.2.7 การติดตามงานและควบคุมการผลิต 
 หลังจากการออกคําส่ังผลิตจําเปนตองมีการติดตามและควบคุมการผลิตซ่ึงจากการสํารวจ
โรงงานฉีดพลาสติกขนาดกลางและขนาดยอมพบวาสวนใหญจะเปนการควบคุมระหวางดําเนินการ
ผลิตโดยใชปริมาณเปนมาตรฐานในการวัดผลการดําเนินงานและใหพนักงานท่ีอยูหนาเคร่ืองเปนผู
ตรวจสอบและแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนเอง  
 
4.2.8 การเก็บขอมูลการทํางาน 
 การเก็บขอมูลในการทํางานของโรงงานขนาดกลางและขนาดยอมโดยท่ัวไปไดแก  รายงาน
การผลิตประจําวัน รายงานของเสียประจําวัน รายงานสินคาท่ีมีตําหนิ รายงานสินคาท่ีถูกปฏิเสธ 
เปนตน ซ่ึงมีจุดมุงหมายในการเก็บขอมูล  เพื่อควบคุมและติดตามการดําเนินการผลิต 
 
4.2.9 ตัวชี้วัด/ดัชนีวดัสมรรถนะ 

จากการเขาไปสํารวจโรงงานตัวอยางพบวา บางโรงงานไมมีการใชตัวช้ีวัดหรือดัชนีวัด
สมรรถนะการทํางาน สวนโรงงานท่ีมีการใชตัวชี้วัดก็ยังคงขาดความรูความเขาใจถึงวิธีการท่ี
ถูกตองในการประเมินองคกรและการใชประโยชนจากขอมูลท่ีมีอยู ดัชนีวัดสมรรถนะเดิมท่ีมีอยูใน
องคกรไมครอบคลุมในทุกดานท่ีจําเปนสวนใหญจะมีดัชนีวัดสมรรถนะท่ีวัดในดานการผลิตแบบ
ท่ัวไปเพียงอยางเดียว เชน อัตราสวนของเสียจากการผลิต เวลารวมของการหยุดสายการผลิต จึง
ไมไดสะทอนถึงการทํางานจริงของกระบวนการฉีดพลาสติก นอกจากนี้ยังไมมีการนําเอาขอมูลมา
ใชใหเกิดประโยชนในการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางาน 
 
4.2.10 ปญหาท่ีเกิดขึ้นกับองคกร 
 จากการสํารวจขอมูลจากโรงงานตัวอยางสามารถแบงสภาพปญหาของอุตสาหรรมฉีด
พลาสติกขนาดกลางและขนาดยอมไดเปน 3 ประเภท คือ 
  1) ปญหาท่ีเกิดจากความพรอมขององคกร ไดแก 
  ปญหาดานเงินทุน ยังคงขาดแคลนเงินทุนท่ีจะนํามาใชในการปรับปรุงโรงงานหรือซ้ือ
เคร่ืองจักรและอุปกรณใหมท่ีมีประสิทธิภาพดีมาใชในกระบวนการผลิต 
  ดานแรงงาน พนักงานสวนใหญของโรงงานมีระดับการศึกษาตํ่า มีการเขาออกของ
พนักงานอยูเสมอกลาวคือ เม่ือมีฝมือและมีความชํานาญมากข้ึนก็จะยายออกไปทํางานในโรงงาน
ขนาดใหญท่ีมีระบบและผลตอบแทนท่ีดีกวา และนอกจากนี้ยังขาดระบบการฝกฝนพนักงาน จึงทํา
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ใหคุณภาพของแรงงานไมสมํ่าเสมอการพัฒนาไมตอเนื่องสงผลกระทบตอประสิทธิภาพการผลิต
และคุณภาพสินคา 
  ปญหาดานเคร่ืองจักร เนื่องจากเครื่องจักรท่ีใชในโรงงานงานสวนใหญเปนเคร่ืองจักรเกา
ทําใหเกิดเหตุการณเคร่ืองจักรเสียระหวางดําเนินการผลิตอยูบอยคร้ังซ่ึงสงผลกระทบใหแผนการ
ผลิตท่ีกําหนดไวมีความคลาดเคล่ือน 
2) ปญหาท่ีเกิดจากลูกคา ไดแก ปญหาการเรงงาน และคุณภาพของสินคา ซ่ึงทางโรงงานไมเปนวา
เปนปญหาท่ีมีความสําคัญเนื่องจากสามารถแกไขปญหาไดโดยการเจรจาตอรองกับลูกคา 
  3) ปญหาจากผูสงมอบวัตถุดิบ สวนใหญเปนปญหาดานคุณภาพของวัตถุดิบ เนื่องจากทาง
โรงงานไมมีข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบกอนนํามาใชงาน  
สําหรับวิธีการแกไขปญหาในปจจุบันขององคกรสวนใหญจะพิจารณาตามความเหมาะสมของ
หัวหนางาน เชน ในกรณีท่ีเคร่ืองจักรเสีย หรือขาดแคลนวัตถุดิบในการผลิตก็จะมีการเปล่ียนแผน
เอางานอ่ืนท่ีพรอมมาทํากอน เปนตน ความชวยเหลือท่ีอยากใหหนวยงานของรัฐหรือองคกรท่ี
เกี่ยวของเขามาชวย คือ ชวยจัดหาแหลงเงินทุน มีสถาบันในการฝกอบรมแรงงานบุคลากร  
  
4.3 บทสรุป 

จากการสัมภาษณตามเคาโครงของแบบสอบถามเพ่ือศึกษาขอมูลของอุตสาหกรรมมาเปน
แนวทางในงานวิจัย พบวาโรงงานอุตสาหกรรมพลาสติกสวนใหญเปนโรงงานท่ีเร่ิมกิจการมาจาก
อุตสาหกรรมแบบครอบครัว โดยเจาของกิจการเปนผูควบคุมกิจกรรมท้ังหมดภายในโรงงาน แมวา
จะไดมีการจัดแบงงานออกเปนฝาย แผนกและมีการกําหนดตําแหนงตางๆข้ึนมา แตในการ
ปฏิบัติงานจริงยังคงอาศัยความเคยชินเปนหลัก เนื่องจากพนักงานสวนใหญรวมถึงเจาของกิจการท่ี
เปนผูบริหารนั้นยังคงขาดความรูความเขาใจที่ถูกตองในระบบการทํางานท่ีสรางข้ึนมา ดานการ
ประเมินองคกรพบวา สวนมากยังไมมีการจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะในการทํางานหรือมีดัชนีชี้วัดท่ี
วัดเฉพาะในดานการผลิตเพียงอยางเดียวจึงไมไดสะทอนถึงการทํางานจริง หรืออาจยังวัดไมถูกวิธี 
เนื่องจากวัดเฉพาะส่ิงท่ีไดออกมาจากกิจกรรมการผลิต จากสภาพปญหาท่ีพบ แสดงใหเห็นถึงความ
ตองการของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกของไทยท่ีจําเปนตองมีการปรับปรุงกระบวนการจัดการใหมี
ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน รวมท้ังตองมีการจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเหมาะสมกับอุตสาหกรรมฉีด
พลาสติกโดยเฉพาะ เพื่อแกปญหาท่ีมีอยูและเปนการเพิ่มศักยภาพในการแขงขันใหสูงข้ึน 
นอกจากนี้จากการสัมภาษณยังไดทราบถึงขอมูลเพิ่มเติมเกี่ยวกับกระบวนการฉีดพลาสติกซ่ึงจะ
นํามาใชเปนแนวทางในการพัฒนาระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตท่ีเหมาะสมในบทตอไป 



 
 

บทที่ 5 

การพัฒนาระบบควบคุมพ้ืนที่ผลิต 
 
 จากการศึกษางานวิจัยและวรรณกรรมในอดีตท่ีเกี่ยวของรวมกับขอมูลท่ีไดจากการ
สัมภาษณผูเช่ียวชาญ และผูบริหารดานการผลิตท่ีมีประสบการณทํางานในอุตสาหกรรมฉีด
พลาสติก ในบทนี้ผูวิจัยไดพัฒนาแบบจําลองเบ้ืองตนของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตในอุตสาหกรรม
ฉีดพลาสติกแลวนํามาสรางเปนแบบสอบถามตามข้ันตอนของกระบวนการพัฒนาแบบสอบถาม
เพ่ือนําไปตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองท่ีสรางข้ึนจากผูเช่ียวชาญแลวนํามาปรับปรุงตาม
ขอเสนอแนะที่ไดรับ สามารถแสดงแบบจําลองของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตในอุตสาหกรรมฉีด
พลาสติกโดยอาศัยเทคนิค IDEF0 เปนเคร่ืองมือชวยในการแสดงความสัมพันธระหวางกิจกรรมและ
องคประกอบตางๆได โดยมีข้ันตอนดังตอไปนี้ 
 
5.1 การพัฒนาแบบสอบถาม 
 ในการพัฒนาแบบสอบถามเพ่ือตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองของระบบควบคุม
พื้นท่ีผลิตของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกท่ีผูวิจัยไดพัฒนาข้ึนมานั้น ไดมีการสรางแบบสอบถามเปน
ข้ันตอนตามท่ีไดกลาวไวในบทท่ี 3 คือ 
 
ขั้นท่ี 1  กําหนดวัตถุประสงคของแบบสอบถาม 
 แบบสอบถามฉบับนี้ไดจัดทําข้ึนเพื่อตรวจสอบความถูกตองขององคประกอบของกิจกรรม
การควบคุมพื้นท่ีผลิต 
 
ขั้นท่ี 2 กําหนดหมวดหมูหรือประเด็นหลักของเน้ือหา 
 จากวัตถุประสงคของแบบสอบถาม สามารถกําหนดเปนประเด็นหลักของเน้ือหาไดดงันี้ 
 - ความถูกตองของปจจัยนําเขา (Input) ของกิจกรรม 
 - ความถูกตองของปจจัยนําออก (Output) ของกิจกรรม 
 - ความถูกตองของตัวควบคุม (Control) ของกิจกรรม 
 - ความถูกตองของตัวขับเคล่ือน (Mechanism) ของกิจกรรม 
 - ความถูกตองของความสัมพันธระหวางปจจัยตางๆกับกิจกรรม 
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ขั้นท่ี 3 แจกแจงประเดน็หลักเปนประเด็นยอย และ 
ขั้นท่ี 4 กําหนดจํานวนขอคําถาม 
 หลังจากกําหนดประเด็นหลักในแตละสวนแลวจะตองทําการแจกแจงประเด็นหลักเปน
ประเด็นยอย จากนั้นไดทําการกําหนดสัดสวนของประเด็นหลักและประเด็นยอยแลวปรับน้ําหนัก
ดวยอัตราสวนรอย ก็จะสามารถกําหนดจํานวนขอคําถามในแตละประเด็นไดตามตารางท่ี 5.1.1 - 
5.1.8  
 
ตารางท่ี  5.1.1 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

1. ปจจัยนําเขา 
 

20 1 คาพยากรณผลิตภัณฑ 20 1 
2 คําสั่งซื้อ 20 1 
3 ขอมูลสถานะคงคลัง 20 1 
4 รายการวัสดุ 20 1 
5 รายการเสนทางการผลิต 20 1 

2. ปจจัยนําออก 
 

20 1  รายงานสําหรับการบริหาร 25 1 
2  คําสั่งซอมบํารุง 25 1 
3  เอกสารการสงคืนวัสดุอุปกรณ 25 1 
4  เอกสารการสงมอบสินคาสําเร็จรูป 25 1 

3. ตัวควบคุม 
 

20 1 ปฏิทินการทํางาน 16.67 1 
2 ตารางการผลิตหลัก 16.67 1 
3 นโยบายความตองการวัสดุ 16.67 1 
4 กําหนดการสงมอบ 16.67 1 
5 มาตรฐานของลูกคา 16.67 1 
6 มาตรฐานการผลิต 16.67 1 

4. ตัวขับเคล่ือน 
 

20 1 เครื่องจักร 20 1 
2 หัวหนางาน 20 1 
3 ผูปฏิบัติงาน 20 1 
4 ระบบการออกเอกสาร 20 1 
5 วิธีการเก็บขอมูล 20 1 

5. ความสัมพันธ
ระหวางปจจัยตางๆ
กับกิจกรรม 

20 1 กิจกรรมการควบคุมพ้ืนที่ผลิต 100 1 
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ตารางท่ี 5.1.2 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของกิจกรรมหลักในการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

1. ปจจัยนําเขา 20 1 คาพยากรณผลิตภัณฑ 6.67 1 
2 คําสั่งซื้อ 6.67 1 
3 ขอมูลสถานะคงคลัง 6.67 1 
4 รายการวัสดุ 6.67 1 
5 รายการเสนทางการผลิต 6.67 1 
6 แผนความตองการวัสดุและแผนความตองการ

กําลังการผลิต 
6.67 1 

7 คําสั่งผลิต 6.67 1 
8 กําหนดการของงานอยางละเอียด 6.67 1 
9 เอกสารเบิกวัตถุดิบและทรัพยากร 6.67 1 
10 คําสั่งเพ่ือเริ่มตนการผลิต 6.67 1 
11 วัตถุดิบและทรัพยากร 6.67 1 
12 สินคาสําเร็จรูป 6.67 1 
13 สถานะวัตถุดิบและทรัพยากร 6.67 1 
14 ขอมูลพลวัต  6.67 1 
15 การขอเปล่ียนแปลงตารางการผลิต 6.67 1 

2. ปจจัยนําออก 
 

20 1 รายงานสําหรับการบริหาร 25 1 
2 คําสั่งซอมบํารุง 25 1 
3 เอกสารการสงคืนวัสดุอุปกรณ 25 1 
4 เอกสารการสงมอบสินคาสําเร็จรูป 25 1 

3. ตัวควบคุม 
 

20 1 นโยบายความตองการวัสดุ 12.5 1 
2 ปฏิทินการทํางาน 12.5 1 
3 ตารางการผลิตหลัก 12.5 1 
4 ขอมูลพ้ืนฐานของวัตถุดิบ,เครื่องจักร 12.5 1 
5 มาตรฐานของลูกคา 12.5 1 
6 มาตรฐานการผลิต 12.5 1 
7 กําหนดการสงมอบ 12.5 1 
8 ลําดับการทํางาน 12.5 1 

4. ตัวขับเคล่ือน 
 

20 1 หัวหนางาน 14.28 1 
2 ผูปฏิบัติงาน 14.28 1 
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ตารางท่ี 5.1.2 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของกิจกรรมหลักในการควบคุมพื้นท่ีผลิต  

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

4. ตัวขับเคล่ือน (ตอ) 
 

 3 พนักงานวางแผน 14.28 1 
4 พนักงานจัดตารางการผลิต 14.28 1 
5 ระบบการออกเอกสาร 14.28 1 
6 วิธีการเก็บขอมูล 14.28 1 
7 เครื่องจักร 14.28 1 

5. ความสัมพันธ
ระหวางปจจัยตางๆ
กับกิจกรรม 

20 1 กิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและ
วางแผนความตองการกําลังการผลิต 

16.67 1 

2 กิจกรรมการจัดตารางการผลิต 16.67 1 
3 กิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 16.67 1 
4 กิจกรรมการผลิต 16.67 1 
5 กิจกรรมการติดตามงานและควบคุมการผลิต 16.67 1 
6 กิจกรรมการปดคําสั่งผลิต 16.67 1 

 
ตารางท่ี  5.1.3 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลัง
การผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

1. ปจจัยนําเขา 
 

20 
 

1 คาพยากรณผลิตภัณฑ 12.5 1 
2 คําสั่งซื้อ 12.5 1 
3 ขอมูลสถานะคงคลัง 12.5 1 
4 รายการวัสดุ 12.5 1 
5 ขอมูล 12.5 1 
6 ผลการคํานวณแผนความตองการวัสดุ 12.5 1 
7 ผลการคํานวณแผนความตองการกําลังการ

ผลิต 
12.5 1 

8 การเปล่ียนแปลงแผนความตองการวัสดุ 12.5 1 
2. ปจจัยนําออก 
 

20 1 แผนความตองการวัสดุ  33.33 1 
2 แผนความตองการกําลังการผลิต 33.33 1 
3 คําสั่งผลิต 33.33 1 
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ตารางท่ี 5.1.3 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลัง
การผลิต  

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

3. ตัวควบคุม 
 

20 1 ตารางการผลิตหลัก 33.33 1 
2 นโยบายความตองการวัสดุ 33.33 1 
3 ปฏิทินการทํางาน 33.33 1 

4. ตัวขับเคล่ือน 
 

20 1 หัวหนางาน 25 1 
2 ผูปฏิบัติงาน 25 1 
3 พนักงานวางแผน 25 1 
4 ระบบการออกเอกสาร 25 1 

5. ความสัมพันธ
ระหวางปจจัยตางๆ
กับกิจกรรม 

20 1 กิจกรรมการเตรียมขอมูล 25 1 
2 กิจกรรมการคํานวณแผนความตองการวัสดุ 25 1 
3 กิจกรรมการคํานวณแผนความตองการกําลัง

การผลิต 
25 1 

4 กิจกรรมการออกเอกสาร 25 1 
 
ตารางท่ี  5.1.4 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของกิจกรรมการจัดตารางการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

1. ปจจัยนําเขา 
 

20 
 

1 คําสั่งผลิต 14.28 1 
2 คําขอเปล่ียนแปลงตารางการผลิต 14.28 1 
3 รายการวัสดุ 14.28 1 
4 รายการเสนทางการผลิต 14.28 1 
5 สถานะวัตถุดิบคงคลัง 14.28 1 
6 สถานะกําลังการผลิต 14.28 1 
7 ผลการจัดตารางการผลิต 14.28 1 

2. ปจจัยนําออก 
 

20 1 ตารางการดําเนินงาน 33.33 1 
2 ลําดับการดําเนินงาน 33.33 1 
3 แผนการใชทรัพยากร 33.33 1 

3. ตัวควบคุม 
 

20 1 ตารางการผลิตหลัก 20 1 
2 แผนความตองการวัสดุ  20 1 
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ตารางท่ี 5.1.4 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของกิจกรรมการจัดตารางการผลิต  

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

3. ตัวควบคุม (ตอ) 
 

 3 แผนความตองการกําลังการผลิต 20 1 
4 ปฏิทินการทํางาน 20 1 
5 กําหนดการสงมอบ 20 1 

4. ตัวขับเคล่ือน 
 

20 1 หัวหนางาน 25 1 
2 ผูปฏิบัติงาน 25 1 
3 พนักงานจัดตารางการผลิต 25 1 
4 ระบบการออกเอกสาร 25 1 

5. ความสัมพันธ
ระหวางปจจัยตางๆ
กับกิจกรรม 

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

 
ตารางท่ี  5.1.5 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

1. ปจจัยนําเขา 
 

20 
 

1 ตารางการดําเนินงาน 7.14 1 
2 แผนการใชทรัพยากร 7.14 1 
3 ขอมูลระดับวัสดุคงคลัง 7.14 1 
4 ขอมูลปญหาดานคุณภาพ 7.14 1 
5 ขอมูลปญหาเครื่องจักรขัดของ 7.14 1 
6 เอกสารขอเบิกวัตถุดิบ 7.14 1 
7 เอกสารขอใชเครื่องจักร 7.14 1 
8 กําหนดการทํางานอยางละเอียด 7.14 1 
9 ลําดับการดําเนินงาน 7.14 1 
10 ขอมูลตารางการผลิต 7.14 1 
11 ผลการวิเคราะหทางเลือก 7.14 1 
12 วัตถุดิบ 7.14 1 
13 เครื่องจักร 7.14 1 
14 พนักงาน 7.14 1 
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ตารางท่ี 5.1.5 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต  

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

2. ปจจัยนําออก 20 1 คําสั่งเพ่ือเริ่มตนการผลิต 100 1 
3. ตัวควบคุม 
 

20 1 ปฏิทินการทํางาน 50 1 
2 ตารางการผลิตหลัก 50 1 

4. ตัวขับเคล่ือน 
 

20 1 หัวหนางาน 50 1 
2 ผูปฏิบัติงาน 50 1 

5. ความสัมพันธ
ระหวางปจจัยตางๆ
กับกิจกรรม 

20 1 กิจกรรมการรับขอมูลตารางการผลิต 16.67 1 
2 กิจกรรมการวิเคราะหทางเลือกในการ

ดําเนินการผลิต 
16.67 1 

3 กิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ 16.67 1 
4 กิจกรรมการปลอยเครื่องจักร 16.67 1 
5 กิจกรรมการระบุผูทํางาน 16.67 1 
6 กิจกรรมการปลอยงาน 16.67 1 

 
ตารางท่ี  5.1.6 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของกิจกรรมการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

1. ปจจัยนําเขา 
 

20 
 

1 แมพิมพ 11.11 1 
2 เม็ดพลาสติก 11.11 1 
3 สารเติมแตง 11.11 1 
4 เครื่องจักรที่พรอมทํางาน 11.11 1 
5 พลาสติกที่พรอมผลิต 11.11 1 
6 สภาวะการผลิต 11.11 1 
7 ช้ินงานพลาสติก 11.11 1 
8 ช้ินงานสําเร็จรูป 11.11 1 
9 การแปล่ียนแปลงสภาวะการผลิต 11.11 1 

2. ปจจัยนําออก 20 1 สินคาสําเร็จรูป 100 1 
3. ตัวควบคุม 
 

20 1 กําหนดการทํางานอยางละเอียด 12.5 1 
2 ขอมูลพ้ืนฐานของพลาสติก 12.5 1 
3 คุณภาพพลาสติก 12.5 1 
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ตารางท่ี 5.1.6 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของกิจกรรมการผลิต  

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

3. ตัวควบคุม (ตอ) 
 

 4 คุณภาพสารเติมแตง 12.5 1 
5 Specificationของเครื่องฉีด 12.5 1 
6 ตัวแปรในการฉีด 12.5 1 
7 มาตรฐานของลูกคา 12.5 1 
8 มาตรฐานการผลิต 12.5 1 

4. ตัวขับเคล่ือน 20 1 เครื่องจักร 16.67 1 
2 เครื่องฉีดพลาสติก 16.67 1 
3 เครื่องอบไลความช้ืน 16.67 1 
4 เครื่องผสม 16.67 1 
5 หัวหนางาน 16.67 1 
6 ผูปฏิบัติงาน 16.67 1 

5. ความสัมพันธ
ระหวางปจจัยตางๆ
กับกิจกรรม 

20 1 กิจกรรมการติดต้ังแมพิมพ 16.67 1 
2 กิจกรรมการเตรียมพลาสติก 16.67 1 
3 กิจกรรมการปรับต้ังสภาวะการผลิต 16.67 1 
4 กิจกรรมการฉีดพลาสติก 16.67 1 
5 กิจกรรมการตัดตกแตง 16.67 1 
6 กิจกรรมการตรวจสอบ 16.67 1 

 
ตารางท่ี  5.1.7 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของกิจกรรมการติดตามงานและควบคุมการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

1. ปจจัยนําเขา 
 

20 1 ขอมูลสถานะการผลิต 20 1 
2 ขอมูลสถานะทรัพยากร 20 1 
3 ขอมูลสถานะของเคร่ืองมือและอุปกรณใน

การผลิต 
20 1 

4 ขอมูลกระบวนการผลิต 20 1 
5 ผลการวิเคราะหขอมูล 20 1 

2. ปจจัยนําออก 
 

20 
 

1 รายงานของเสียในกระบวนการผลิต 20 1 
2 รายงานประสิทธิภาพการทํางาน 20 1 
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ตารางท่ี 5.1.7 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของกิจกรรมการติดตามงานและควบคุมการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

2. ปจจัยนําออก (ตอ) 
 

 3 คําขอเปล่ียนแปลงตารางการผลิต 20 1 
4 รายงานอัตราการใชสอยเครื่องจักร 20 1 
5 คําสั่งซอมบํารุง 20 1 

3. ตัวควบคุม 
 

20 1 ตารางการดําเนินงาน 50 1 
2 ลําดับการทํางาน 50 1 

4. ตัวขับเคล่ือน 
 

20 1 หัวหนางาน 25 1 
2 ผูปฏิบัติงาน 25 1 
3 วิธีการเก็บขอมูล 25 1 
4 ระบบการออกเอกสาร 25 1 

5. ความสัมพันธ
ระหวางปจจัยตางๆ
กับกิจกรรม 

20 1 กิจกรรมการบันทึกและรวบรวมขอมูลที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 

33.33 1 

2 กิจกรรมการวิเคราะหขอมูล 33.33 1 
3 กิจกรรมการออกเอกสาร 33.33 1 

 
ตารางท่ี  5.1.8 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของกิจกรรมการปดคําส่ังผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

1. ปจจัยนําเขา 
 

20 1 ขอมูลปริมาณวัตถุดิบที่ใชในการผลิต 33.33 1 
2 ขอมูลสถานะของเคร่ืองมือและอุปกรณใน

การผลิต 
33.33 1 

3 ขอมูลสถานะการผลิต 33.33 1 
2. ปจจัยนําออก 
 

20 1 เอกสารการสงคืนวัตถุดิบ 33.33 1 
2 เอกสารการสงคืนวัสดุอุปกรณ 33.33 1 
3 เอกสารการสงมอบสินคาสําเร็จรูป 33.33 1 

3. ตัวควบคุม 
 

20 1 ปฏิทินการทํางาน 33.33 1 
2 สถานะคงคลัง 33.33 1 
3 กําหนดการสงมอบ 33.33 1 

 
 



87 
 

 

ตารางท่ี 5.1.8 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของกิจกรรมการปดคําส่ังผลิต  

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย นํ้าหนัก 

% 
จํานวน
คําถาม 

4. ตัวขับเคล่ือน 
 

20 1 หัวหนางาน 33.33 1 
2 ผูปฏิบัติงาน 33.33 1 
3 ระบบการออกเอกสาร 33.33 1 

5. ความสัมพันธ
ระหวางปจจัยตางๆ
กับกิจกรรม 

20 1 กิจกรรมการคืนวัตถุดิบ 33.33 1 
2 กิจกรรมการคืนอุปกรณและเครื่องมือ 33.33 1 
3 กิจกรรมการสงสินคาสําเร็จรูปเขาสู

คลังสินคา 
33.33 1 

 
ขั้นท่ี 5 กําหนดประเภทของคําถาม และ 
ขั้นท่ี 6 กําหนดรูปแบบของคําถาม 
 หลังจากกําหนดประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนขอคําถามในแตละสวนแลว ผูวิจัย
จะทําการกําหนดประเภทของคําถามและรูปแบบของคําถามใหสอดคลองกับขอมูลท่ีตองการ
รวบรวม แสดงดังตารางท่ี 5.1.9  
 ในสวนท่ี 3 ของแบบสอบถาม ผูวิจัยใชรูปแบบใหเสนอความเห็นโดยใชมาตรประมาณ 
5 ระดับ ซ่ึงมีความหมายดังนี้ 
5  หมายถึง  เห็นดวยกับปจจัยนั้นมากท่ีสุด 
4  หมายถึง  เห็นดวยกับปจจัยนั้นมาก 
3  หมายถึง  เห็นดวยกับปจจัยนั้นปานกลางหรือไมแนใจ 
2  หมายถึง  เห็นดวยกับปจจัยนั้นนอย 
1  หมายถึง  เห็นดวยกับปจจัยนั้นนอยทีสุ่ด 
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ตารางท่ี 5.1.9 สรุปขอคําถามและรูปแบบของคําถามท่ีใช 
สวนหลัก สวน 

ยอยท่ี 
จุดประสงค จํานวน

คําถาม 
รูปแบบของคําถาม 

1. ขอมูลของผูตอบ  
    แบบสอบถาม 

1 ตําแหนงงาน 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
2 ประสบการณในการทํางาน 1 

รูปแบบเลือกคําตอบ 
3 ประสบการณในตําแหนงงานปจจุบัน 1 

2. ขอมูลเบื้องตนของ 
    กรณีศึกษา 

1 ระยะเวลาในการดําเนินกิจการ 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
2 ทุนจดทะเบียนขององคกร 1 

รูปแบบเลือกคําตอบ 
3 จํานวนการจางงาน 1 

3. ความคิดเห็นเก่ียวกับ
องคประกอบของ
กิจกรรมการควบคุมพ้ืนที่
ผลิต 

1 ระบุความคิดเห็นเก่ียวกับ
องคประกอบของกิจกรรมการควบคุม
พ้ืนที่ผลิต 

21 

รูปแบบใหเสนอ
ความเห็น ใชมาตร
ประมาณ 5 ระดับ 

2 ระบุความคิดเห็นเก่ียวกับ
องคประกอบของกิจกรรมหลักในการ
ควบคุมพ้ืนที่ผลิต 

40 

3 กิจกรรมการวางแผนความตองการ
วัสดุและวางแผนความตองการกําลัง
การผลิต 

22 

4 ระบุความคิดเห็นเก่ียวกับ
องคประกอบของกิจกรรมการจัด
ตารางการผลิต 

23 

5 ระบุความคิดเห็นเก่ียวกับ
องคประกอบของกิจกรรมการสงงาน
เขาสูชวงผลิต 

25 

6 ระบุความคิดเห็นเก่ียวกับ
องคประกอบของกิจกรรมการผลิต 

30 

7 ระบุความคิดเห็นเก่ียวกับ
องคประกอบของกิจกรรมการติดตาม
งานและควบคุมการผลิต 

19 

8 ระบุความคิดเห็นเก่ียวกับ
องคประกอบของกิจกรรมการปด
คําสั่งผลิต 

15 

4. ความคิดเห็นเพ่ิมเติม 1 ระบุความคิดเห็นเพ่ิมเติม 4 รูปแบบเลือกคําตอบ
รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
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ขั้นท่ี 7 จัดทําแบบสอบถามฉบับราง 
 ภายหลังท่ีระบุประเด็นหลักและประเด็นยอยไดแลว รวมถึงทราบรูปแบบของคําถาม ผูวิจัย
ไดจัดทําแบบสอบถามฉบับรางข้ึนมาเพื่อนําไปสูข้ันตอนถัดไป 
 
ขั้นท่ี 8   การตรวจสอบแบบสอบถามฉบับราง 

จากการสงแบบสอบถามฉบับราง พรอมกับตารางกําหนดประเด็นหลัก ประเด็นยอย  และ
เอกสารตรวจสอบความเที่ยงตรงเชิงเนื้อหา (ภาคผนวก ข.1) ไปใหผูทรงคุณวุฒิเพื่อใชในการ
ตรวจสอบ  ผลการวิเคราะหจากคาดัชนีความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา  (IOC : Index  of  Item-Objective  
Consistency) แสดงดังภาคผนวก ข.2 สามารถสรุปไดวาคําถามมีความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาแตอาจมี
บางขอท่ีมีถอยคํายากตอการเขาใจควรมีการปรับปรุงขอคําถามโดยใชถอยคําท่ีเขาใจไดงาย เพื่อ
ปองกันการตอบคําถามผิดประเด็น 
 
ขั้นท่ี 9 ทดลองใช  แกไข  และจัดพิมพ 

หลังจากผูวิจัยไดทําการปรับปรุงถอยคํา วลีท่ีใชในแบบสอบถามเพื่อใหตรงประเด็นและ
งายตอการทําความความเขาใจมากขึ้นตามท่ีผูทรงคุณวุฒิใหขอเสนอแนะไว  ข้ันตอมาผูวิจัยไดนํา
แบบสอบถามท่ีได มาทดลองใชกับกลุมตัวอยางท่ีไมใชกลุมตัวอยางท่ีใชในการวิจัย จํานวน 3 ทาน 
แลวนําผลที่ไดมาวิเคราะหเพื่อหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถาม ดวยการหาคาความเช่ือถือได
ของแบบสอบถามสามารถหาไดจากสูตรสัมประสิทธ์ิแอลฟา หรือวิธีของ Cronbach โดย
รายละเอียดการคํานวณสามารถดูไดจากภาคผนวก ข.3 
 ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามโดยใชโปรแกรม SPSS พบวาคา
ความเช่ือถือของแบบสอบถามแตละสวนมีคาดังนี้ 
 - สวนของกจิกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิตมี คาเทากับ 0.9259 
 -  สวนของกจิกรรมหลักในการควบคุมพืน้ท่ีผลิต มีคาเทากับ 0.9515 
 - สวนของกจิกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต 
มีคาเทากับ 0.8008  
 - สวนของกจิกรรมการจัดตารางการผลิต คาเทากับ 0.7841 
 - สวนของกจิกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต มีคาเทากบั 0.9357 
 - สวนของกิจกรรมการผลิต มีคาเทากับ 0.8597 
 - สวนของกจิกรรมการติดตามงานและควบคุมการผลิต มีคาเทากับ 0.8945 
 - สวนของกจิกรรมการปดคําส่ังผลิต มีคาเทากับ 0.9468 
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ซ่ึงถือวาคาท่ีไดในแบบสอบถามแตละสวนมีคาคอนขางมาก (กัลยา วานิชยบัญชา, 2548) สรุปไดวา
แบบสอบถามมีความเช่ือถือได ทางผูจัดทําจึงไดจัดทําแบบสอบถามฉบับจริง (ภาคผนวก ข.4) เพื่อ
นําไปใชในการเก็บขอมูลเพื่อการวิจัยตอไป 
 
5.2 การเก็บขอมูลเพื่อตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลอง 
 แบบสอบถามจะถูกนําไปสอบถามความคิดเห็นจากผูเช่ียวชาญ โดยกลุมของผูเช่ียวชาญที่
ทําการสอบถามสามารถท่ีจะแบงเปน 2 กลุมยอย คือ 
 1. กลุมของผูเช่ียวชาญดานการจัดการการผลิต จะเปนนักวิชาการที่เกี่ยวของกับการบริหาร
การผลิตของอุตสาหกรรมการผลิต จบการศึกษาต้ังแตระดับปริญญาโททางดานอุตสาหกรรมรมการ
ผลิต และมีประสบการณในการใหคําแนะนํา เปนท่ีปรึกษาการจัดการในอุตสาหกรรมการผลิตอยาง
นอย 3 ปข้ึนไป 
 2. กลุมของผูเช่ียวชาญที่เปนผูท่ีรับผิดชอบดานการบริหารการผลิตโดยตรง ไดแก ผูจัดการ
การผลิต ท่ีทําหนาท่ีเกี่ยวของกับการบริหารการผลิต การวางแผนการผลิต อยางนอย 3 ปข้ึนไป โดย
อุตสาหกรรมของผูเช่ียวชาญท่ีทําการสอบถามจะอยูในอุตสาหกรรมประเภทการผลิตผลิตภัณฑ
พลาสติก 
 
5.3 การวิเคราะหขอมูล 
 ขอมูลท่ีไดจากการสอบถามความคิดเห็นเพื่อตรวจสอบความถูกตองขององคประกอบของ
กิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต จะถูกนํามาวิเคราะหผลโดยใชสถิติเกี่ยวกับการวัดแนวโนมเขาสู
สวนกลาง ไดแก คามัธยฐาน (Median) และการวัดการกระจาย ไดแก คาพิสัยระหวางควอไทล 
(Interquatile Range) โดยถาขอมูลท่ีไดมีคามัธยฐานมากกวา 3.50 และมีคาพิสัยระหวางควอไทล
ตั้งแต 1.50 ลงมา แสดงวาผูเช่ียวชาญมีความคิดเห็นสอดคลองกันวาขอมูลนั้นมีความถูกตอง  
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5.4 เทคนิค IDEF0  
เทคนิค IDEF0 (Integration Definition for Function Modeling) ซ่ึงเปนเคร่ืองมือท่ีถูก

นํามาใชอยางกวางขวางในการอธิบายเกี่ยวกับกิจกรรมในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต (Cho & Lee, 
1999) เนื่องจากสามารถแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธของกิจกรรมท่ีมีความซับซอนไดโดยการ
แสดงกิจกรรมเปนลําดับข้ันต้ังแตมุมมองใหญจนถึงรายละเอียดยอย  
แผนภาพ IDEF0 ประกอบดวยหนึ่งกลองส่ีเหล่ียมท่ีใชแทนหนาท่ี กิจกรรม หรือกระบวนการ และ 
ลูกศร 4 ชนิดท่ีเรียกวา ICOM Code ใชแทนปจจัยประเภทตางๆท่ีมีความเกี่ยวของกับกิจกรรมนั้นๆ  
 1) ปจจัยนําเขา (Input: I) คือ วัตถุดิบหรือขอมูลท่ีตองการเพื่อใชทํากิจกรรมนั้นๆ ซ่ึงจะถูก
แปรรูปใหเกิดความสมบูรณเม่ือผานการทํากิจกรรม เชน วัตถุดิบ ใบส่ังซ้ือ เอกสารตางๆ แทนดวย
ลูกศรดานซายของกลองกิจกรรม 
 2) ปจจัยนําออก (Output: O) คือ ผลลัพธหรือผลผลิตท่ีออกมาจากกิจกรรม เชน ใบสงของ 
ใบวางแผนการผลิต แทนดวยลูกศรดานขวาของกลองกิจกรรม 
 3) ตัวควบคุม (Control: C) คือ แนวทางหรือตัวควบคุมการทํากิจกรรม เชน กําหนดสงมอบ
มาตรฐานตางๆ นโยบายบริษัท แทนดวยลูกศรดานบนของกลองกิจกรรม 
 4) ตัวขับเคล่ือน (Mechanism: M) คือ ส่ิงท่ีจําเปนตองมีเพ่ือทําใหกิจกรรมสําเร็จได เชน 
พนักงาน เคร่ืองจักร ระบบคอมพิวเตอร แทนดวยลูกศรดานลางบนของกลองกิจกรรม 
 สวนประกอบของแบบจําลอง IDEF0 แสดงดังรูปท่ี 5.4.1 

 

 

รูปท่ี 5.4.1 สวนประกอบของแบบจําลอง IDEF0 
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การเชื่อมตอระหวางกิจกรรมตางๆในแบบจําลอง 
การเช่ือมตอระหวางกลองส่ีเหล่ียมในแบบจําลอง IDEF0 เพื่อแสดงถึงความสัมพันธ

ระหวางกิจกรรมตางๆของระบบเขียนแทนโดยใชลูกศรซึ่งสามารถแบงออกไดเปน 2 ประเภท
ใหญๆ คือ ลูกศรเช่ือมตอภายนอก (Boundary Arrows) และลูกศรเช่ือมตอภายใน (Internal Arrows) 
แสดงดังรูปท่ี 5.4.2 
ลูกศรเช่ือมตอภายนอก (Boundary Arrows) ไดแกลูกศรที่แสดงใหเห็นแหลงท่ีมาหรือท่ีไปของ
ลูกศรเพียงปลายดานเดียว สวนปลายอีกดานหน่ึงจะไมเช่ือมตอกับกลองส่ีเหล่ียมใดๆ แหลงท่ีมา
และท่ีไปของลูกศรจะแสดงใหเห็นในแผนภาพท่ีอยูในระดับท่ีสูงกวาเทานั้น 
 ลูกศรเช่ือมตอภายใน (Internal Arrows) ไดแกลูกศรที่แสดงใหเห็นแหลงท่ีมาและท่ีไปของ
ลูกศรโดยการเช่ือมตอกับกลองส่ีเหล่ียมดวยปลายทั้งสองดาน ซ่ึงสามารถแบงการเช่ือมตอภายในนี้
ไดเปน 5 แบบ ดังตารางท่ี 5.5.1 
 

 

รูปท่ี 5.4.2 การเช่ือมตอระหวางกิจกรรมตางๆในแบบจําลอง 
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ตารางท่ี 5.4.1 ประเภทของการเช่ือมตอภายใน 

การเชื่อมตอ ประเภท คําอธิบาย 

 

การเช่ือมตอแบบ
ปจจัยนําเขา 

(Input Connection) 

เปนการเช่ือมตอที่ปจจัยนําออกของกิจกรรม
กอนหนากลายมาเปนปจจัยนําเขาของกิจกรรม
ที่อยูถัดไป ตัวอยางเชน สายการประกอบ 

 

การเช่ือมตอแบบตัว
ควบคุม 

(Control Connection) 

เปนการเช่ือมตอที่ปจจัยนําออกของกิจกรรม
กอนหนากลายมาเปนตัวควบคุมของกิจกรรมที่
อยูถัดไป ตัวอยางเชน แผนการดําเนินงานหรือ
ขอจํากัดตางๆ 

 

ปจจัยนําออกเปนตัว
ขับเคล่ือน 

(Output Mechanism) 

เปนการเช่ือมตอที่ปจจัยนําออกของกิจกรรม
กอนหนากลายมาเปนตัวขับเคล่ือนของกิจกรรม
ที่อยูถัดไป  ตัวอยางเชน การติดต้ังหรือการ
จัดสรรทรัพยากร 

 

ปจจัยนําออกกลับมา
เปนตัวควบคุม 

(Control Feedback) 

เปนการเช่ือมตอที่ปจจัยนําออกของกิจกรรม
ถัดไปกลับมาเปนตัวควบคุมของกิจกรรมที่กอน
หนา ตัวอยางเชน การทบทวน, การพิจารณา
ใหม  

 

ปจจัยนําออกกลับมา
เปนปจจัยนําเขา 

(Input Feedback) 

เปนการเช่ือมตอที่ปจจัยนําออกของกิจกรรม
ถัดไปกลับมาเปนปจจัยนําเขาของกิจกรรมท่ี
กอนหนา ตัวอยางเชน การปรับปรุงงาน 

 
5.5 แบบจําลองของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต 

การควบคุมพื้นท่ีผลิต (Shop Floor Control) เปนกิจกรรมการบริหารเพื่อใหการผลิตดําเนิน
ไปอยางราบร่ืนโดยครอบคลุมต้ังแตการวางแผน การจัดตารางการผลิต การออกคําส่ังการผลิต การ
ผลิต การติดตามและควบคุมความกาวหนาของการดําเนินการผลิตไปจนกระท่ังไดสินคาสําเร็จรูป
เขาสูคลังสินคา นอกจากนี้ยังรวมถึงการเก็บขอมูลในการผลิตและจัดทําเปนรายงานสําหรับ
ผูบริหารอีกดวย ปจจัยตางๆท่ีมีความเกี่ยวของกับการควบคุมพื้นท่ีผลิตแสดงดังรูปท่ี 5.5.1  

การวิเคราะหองคประกอบของกิจกรรมในการควบคุมพื้นท่ีผลิตจากการใชเทคนิค IDEF0 
สามารถสรุปไดวาการควบคุมพื้นท่ีผลิตจะประกอบดวยกิจกรรม 6 กิจกรรมหลัก คือ การวางแผน
ความตองการวัสดุและการวางแผนความตองการกําลังการผลิต การจัดตารางการผลิต การสงงานเขา
สูชวงผลิต การผลิต การควบคุมและติดตามการผลิต และการปดคําส่ังผลิต ซ่ึงความสัมพันธของ
กิจกรรมตางๆนั้นแสดงดังรูปท่ี 5.5.2 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมตางๆดังนี้ 
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การวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต  (Develop 
MRP/CRP) 
 การวางแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement Planning: MRP) เปนวิธีการ เพื่อให
สามารถรูถึงปริมาณความตองการวัตถุดิบในแตละชวงเวลาและสามารถจัดหาไดอยางเพียงพอและ
ทันเวลากับความตองการในทุกๆ ข้ันตอนการผลิต โดยอาศัยขอมูลจากตารางการผลิตหลัก (MPS) 
ซ่ึงจะบอกถึงส่ิงท่ีจะตองผลิตวามีจํานวนเทาใดในเวลาใด จากนั้นจะพิจารณาถึงสวนประกอบของ
ผลิตภัณฑท่ีจะผลิตวาประกอบดวยวัตถุดิบช้ินสวน ช้ินสวนประกอบและวัสดุอ่ืนๆ อะไรบาง เพ่ือ
จะใชในการจัดหา โดยจะตองดูขอมูลปริมาณจากในคลังวัสดุท่ีมีชวงเวลาท่ีใชในการจัดหา  
การวางแผนความตองการกําลังการผลิต (Capacity Requirement Planning: CRP) เปนการจัดทํา
แผนท่ีเกี่ยวของกับการกําหนดกําลังการผลิตท่ีจําเปน เชน แรงงาน เคร่ืองจักร วาควรจะตองมี
ปริมาณเทาใด และตองการในชวงเวลาใดโดยจะรับขอมูลความตองการวัสดุจาก MRP มาทําการ
ประเมินผลเกี่ยวกับภาระวามีความเหมาะสมหรือไม ท้ังนี้เพื่อใหสามารถมั่นใจไดวากําลังการผลิตท่ี
มีอยู และกําลังการผลิตท่ีตองการในชวงเวลานั้นมีความเพียงพอ 

การจัดตารางการผลิต (Develop Schedule) 
 การจัดตารางการผลิต เปนการจัดสรรทรัพยากรการผลิตไมวาจะเปนแรงงาน เคร่ืองจักร 
หรือส่ิงอํานวยความสะดวก ใหดําเนินการผลิตตามท่ีไดรับมอบหมายภายในชวงเวลาที่กําหนดไว 
ซ่ึงรับชวงตอมาจากการวางแผนความตองการวัสดุและการวางแผนความตองการกําลังการผลิต การ
จัดตารางการผลิตจะเกี่ยวของกับเร่ืองการทํางาน (Job Order) และการจัดลําดับงาน (Job 
Sequencing)  

การสงงานเขาสูชวงผลิต (Dispatch Production) 
 การสงงานเขาสูชวงผลิต คือการรับขอมูลตารางการผลิตมาทําเพื่อเร่ิมตนกิจกรรมการผลิต
โดยการตัดสินในการหาทางเลือกท่ีดีและเหมาะสมท่ีสุดในการทํางานรวมทั้งเตรียมปจจัยท่ี
เกี่ยวของกับการผลิต เชน วัตถุดิบ อุปกรณเคร่ืองจักร หรือผูปฏิบัติงาน ใหพรอมในการดําเนินการ
ผลิต 

การผลิตสินคา (Production) 
 การผลิตสินคา คือ กระบวนการที่แปลงสภาพวัตถุดิบหรือปจจัยการผลิตท่ีมีอยูโดยใช
ทรัพยากรการผลิตออกมาเปนสินคาเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา โดยการผลิตนั้นจะตอง
คํานึงถึงปจจัยดานปริมาณ คุณภาพ และเวลาเพ่ือใหการผลิตนั้นเปนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ 
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รูปที่ 5.5.1 การควบคุมพื้นที่ผลิต 
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รูปที่ 5.5.2 การวิเคราะหกิจกรรมการควบคุมพื้นที่ผลิต 
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การติดตามงาน (Monitor and Control) 
 การติดตามงานและควบคุมการผลิตเปนข้ันตอนของการควบคุมการผลิตท่ีจะตองกระทํา
หลังการออกคําส่ังผลิต การติดตามงานเปนหนาท่ีของผูควบคุมงานจะตองติดตามดูความกาวหนา
ของงานอยางใกลชิด เพื่อใหการปฏิบัติงานเปนไปตามตารางการผลิต ถาในกรณีท่ีมีเหตุขัดของ
เกิดข้ึน ก็สามารถทบทวนเปาหมายและเปล่ียนแปลงตารางการผลิตไดทันทวงที 

การปดคําส่ังผลิต (Close Production Order) 
 การปดคําส่ังผลิตเปนกระบวนการที่เกิดข้ึนเม่ือดําเนินการผลิตเสร็จส้ินตามคําส่ังผลิต
ประกอบดวยกระบวนการคืนวัตถุดิบท่ีเหลือจากกกระบวนการผลิตเขาสูคลังสินคา กระบวนการ
คืนเคร่ืองมือหรืออุปกรณ และกระบวนการสงผลิตภัณฑสําเร็จรูปเขาเก็บในคลังสินคา 
 

5.5.1 การวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต (Develop 
MRP/CRP)  

ประกอบดวยกิจกรรมยอย 4 กิจกรรม คือ การเตรียมขอมูล การคํานวณแผนความตองการ
วัสดุ การคํานวณแผนความตองการกําลังการผลิต และการออกเอกสาร ความสัมพันธของกิจกรรม
เหลานี้แสดงดังรูปท่ี 5.5.1.1 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมตางๆดังนี้ 

การเตรียมขอมูล (Prepare Data) 
 การเตรียมขอมูล เปนข้ันตอนการเตรียมขอมูลท่ีจําเปนไดแก คาการพยากรณผลิตภัณฑ 
ใบส่ังซ้ือจากลูกคา รายการวัสดุ (BOM) และเอกสารแสดงสถานะคงคลัง เพื่อใชในการคํานวณแผน
ความตองการวัสดุตอไป 

การคํานวณแผนความตองการวัสดุ (Calculate MRP) 
 การคํานวณแผนความตองการวัสดุ เปนข้ันตอนท่ีนําขอมูลท่ีไดเตรียมไวแลวมาคํานวณเพื่อ
วางแผนความตองการวัสดุ โดยท่ีแผนความตองการวัสดุนี้จะตองเปนไปตามแผนการผลิตหลัก และ
นโยบายความตองการวัสดุของบริษัท 

การคํานวณแผนความตองการกําลังการผลิต (Calculate CRP) 
 การคํานวณแผนความตองการกําลังการผลิต เปนข้ันตอนท่ีนําขอมูลท่ีเตรียมไวรวมท้ัง
ขอมูลจากแผนความตองการวัสดุมาคํานวณแผนความตองการกําลังการผลิตเพื่อใหแนใจวาจะ
สามารถทําการผลิตไดตามชวงเวลาของตารางการผลิตหลัก โดยที่แผนความตองการวัสดุน้ีจะตอง
เปนไปตามแผนการผลิตหลัก 
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รูปที่ 5.5.1.1 การวิเคราะหกิจกรรมยอยของขั้นตอนการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต
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การออกเอกสาร (Create Report) 
 การออกเอกสาร คือการนําขอมูลท่ีไดมาจัดทําเปนเอกสารเพื่อเปนการบันทึกขอมูลหรือสง
ใหผูท่ีเกี่ยวของนําไปใชงาน เอกสารท่ีจัดทําข้ึนไดแก ใบรายงานแผนความตองการวัสดุและแผน
ความตองการกําลังการผลิต รวมทั้งใบส่ังผลิต 
 

5.5.2 การจัดตารางการผลิต (Develop Schedule)  
ประกอบดวยกิจกรรมยอย 4 กิจกรรม คือ การตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง การ

ตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต การจัดเตรียมตารางการผลิต และการออกตารางการผลิต 
ความสัมพันธของกิจกรรมเหลานี้แสดงดังรูปท่ี 5.5.2.1 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมตางๆดังนี้ 

การตรวจสอบสถานะวัตถุดบิคงคลัง (Check Material Status) 
 การตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง คือการนําขอมูลจากใบส่ังผลิต การขอเปล่ียนแปลง
ตารางการผลิต และรายการวัสดุ (BOM) มาตรวจสอบสถานะคงคลังวามีปริมาณวัตถุดิบท่ีตองการ
ใชเพียงพอท่ีจะนําไปดําเนินการผลิตหรือไม ถามีวัตถุดิบเพียงพอก็จะนําขอมูลนั้นไปใชในการจัด
ตารางการผลิตตอไป 

การตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต (Check Capacity Status) 
 การตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต คือการนําขอมูลจากใบส่ังผลิต ใบรายงานขอ
เปล่ียนแปลงตารางการผลิต และรายการวัสดุ (BOM) มาตรวจสอบสถานะกําลังการผลิตไดแก
วัตถุดิบ อุปกรณ เคร่ืองจักร หรือผูปฏิบัติงาน วาอยูในสถานะที่จะนําไปดําเนินการผลิตใหเปนไป
ตามแผนการผลิตหลักหรือไม ถามีกําลังการผลิตเพียงพอก็จะนําขอมูลนั้นไปใชในการจัดตารางการ
ผลิตตอไป 

การจัดเตรียมตารางการผลิต (Prepare Schedule) 
 การจัดเตรียมตารางการผลิต การจัดตารางการผลิต เปนการจัดสรรทรัพยากรการผลิตไมวา
จะเปน อุปกรณ เคร่ืองจักร หรือ แรงงาน ใหดําเนินการผลิตตามท่ีไดรับมอบหมายภายในชวงเวลาท่ี
กําหนดไวโดยการใชทฤษฏีการจัดตาราง 

การออกตารางการผลิต (Release Schedule) 
 การออกตารางการผลิต เปนการนําขอมูลตารางการผลิตสงไปใหผูปฏิบัติงานเพื่อใชเปน
แนวทางในการดําเนินการผลิตตอไป 
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รูปที่ 5.5.2.1 การวิเคราะหกิจกรรมยอยของขั้นตอนการจดัตารางการผลิต 
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5.5.3 การสงงานเขาสูชวงผลิต (Dispatch Production)  
ประกอบดวยกิจกรรมยอย 6 กิจกรรม คือ การรับขอมูลตารางการผลิต การวิเคราะห

ทางเลือกในการดําเนินการผลิต การปลอยวัตถุดิบ การปลอยเคร่ืองจักร การระบุผูทํางาน และการ
ปลอยงาน ความสัมพันธของกิจกรรมเหลานี้แสดงดังรูปท่ี 5.5.3.1 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรม
ตางๆดังนี้ 

การรับขอมูลตารางการผลิต (Receive Information) 
 การรับขอมูลตารางการผลิต เปนการรับขอมูลตางๆคือ ตารางการผลิต ตารางการ
ดําเนินการของเคร่ืองจักร ปญหาดานคุณภาพ ปญหาเคร่ืองจักรเสีย เพ่ือนํามาวิเคราะหทางเลือกใน
การดําเนินการผลิตในข้ันตอนตอไป 

การวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิต (Analyze Alternative) 
 การวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิต คือการตรวจสอบวาตารางการผลิตท่ีเสนอมา
นั้นสามารถผลิตไดเลยหรือไมหรือมีความจําเปนตองเปล่ียนแปลงลําดับการดําเนินการเนื่องจาก
สภาพการณท่ีเปล่ียนไปรวมทั้งการจัดลําดับการดําเนินการผลิตลงบนเคร่ืองจักรใหงายข้ึนโดยใช
แนวทางจากตารางการผลิต 

การปลอยวัตถุดิบ (Release Materials) 
 การปลอยวัตถุดิบ คือข้ันตอนท่ีฝายคลังสินคาไดทําการจัดเตรียมวัตถุดิบใหตรงตามชนิด
และปริมาณท่ีตองการแลวสงมอบใหกับผูทําการผลิตนําเพื่อนําไปดําเนินการผลิตตามวันเวลาท่ีระบุ
ไวตามเอกสารขอเบิกวัตถุดิบ 

การปลอยเคร่ืองจักร (Release Resource) 
 การปลอยเคร่ืองจักร คือข้ันตอนท่ีผูรับผิดชอบดูแลอุปกรณและเคร่ืองจักรไดทําการ
จัดเตรียมความพรอมของเคร่ืองจักรและสงมอบใหกับผูทําการผลิตนําเพื่อนําไปดําเนินการผลิตตาม
วันเวลาท่ีระบุไวตามเอกสารขอใชเคร่ืองจักร 

การระบุผูทํางาน (Assign Worker) 
 การระบุผูทํางาน เปนการมอบหมายงานใหกับพนักงานท่ีมีทักษะความรูความสามารถ
เหมาะสมกับงานใหเปนผูดําเนินการผลิตตามตารางการผลิต 
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การปลอยงาน (Release Production) 
การปลอยงาน เปนข้ันตอนท่ีนําขอมูลลําดับการดําเนินการผลิตท่ีเหมาะสมจากข้ันตอนการ

วิเคราะหทางเลือก รวมท้ังมีความพรอมในเร่ืองวัตถุดิบ อุปกรณและเคร่ืองจักรในการผลิตมาทําให
กิจกรรมการผลิตตางๆเร่ิมปฏิบัติการได 
 

5.5.4 การผลิตสินคา (Production)  
ประกอบดวยกิจกรรมยอย 6 กิจกรรม คือ การติดต้ังแมพิมพ การเตรียมพลาสติก การ

ปรับต้ังสภาวะการผลิต การฉีดพลาสติก การตัดตกแตง และการตรวจสอบ ความสัมพันธของ
กิจกรรมเหลานี้แสดงดังรูปท่ี 5.5.4.1 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมตางๆดังนี้ 

การเตรียมพลาสติก (Prepare Plastic) 
 การเตรียมพลาสติก คือ ข้ันตอนในการเตรียมพลาสติกใหอยูในลักษณะท่ีพรอมจะนําไป
ปอนเขาสูกระบวนการผลิตเนื่องจากพลาสติกสวนใหญท่ีไดจากกระบวนการสังเคราะหยังไม
สามารถนํามาข้ึนรูปไดทันทีตองมีการเติมสารเติมแตงเพื่อใหมีคุณสมบัติท่ีเหมาะสมกอนท่ีจะนําเขา
กระบวนการขึ้นรูป  
การเตรียมพลาสติก ประกอบดวยกิจกรรมยอย 4 กิจกรรม คือ การบดหรือยอย การผสม การคอม
ปาวดและทําเม็ดพลาสติก และการอบไลความช้ืน ความสัมพันธของกิจกรรมเหลานี้แสดงดังรูปท่ี 
5.5.4.2 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมตางๆดังนี้ 

• การบดหรือยอย (Grinding) 
  การบดหรือยอย คือการลดขนาดของพลาสติกโดยแรงทางกล ซ่ึงจะทําใหไดขนาด
เล็กลงตามความตองการ โดยเหตุผลท่ีจะตองมีการยอยหรือบดพลาสติกคือ เพื่อเพิ่มพื้นท่ีในการ
สัมผัสของพลาสติกเม่ือทําการผสม ทําใหอบแหงไดดี ปอนเขาเคร่ืองไดอยางสมํ่าเสมอ หลอม
ละลายไดเร็ว กระบวนการบดหรือยอยพลาสติกโดยใชเคร่ืองยอยพลาสติกนิยมมากในการยอยเศษ
พลาสติกหรือช้ินงานเสียเพ่ือนํากลับมาใชใหม 

• การผสม (Mixing) 
การผสม คือ การทําใหวัตถุดิบตางชนิดกันมารวมกันโดยคลุกเคลากันจนไดสภาพผสมที่ตองการ 
การผสมสวนใหญจะเปนการผสมของแข็งกับของแข็งหรือของแข็งกับของเหลวเขาดวยกัน ซ่ึง
โดยมากเปนการใสสารเติมแตงท่ีชวยปรับปรุงคุณสมบัติของพลาสติกใหเหมาะสมกับการใชงาน
หรือชวยทําใหสีสันสวยงามนาใช  
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• การคอมปาวดและทําเม็ดพลาสติก (Compounding and Pelleting) 
  การคอมปาวดและทําเม็ดพลาสติก เปนการผสมวัตถุดิบตางชนิดกันใหเปนเนื้อ
เดียวกันโดยทําในขณะท่ีวัตถุดิบอยูในสภาวะหลอมเหลว พลาสติกท่ีผานการคอมปาวดจะเคล่ือนท่ี
ไดยากจึงจําเปนตองนํามาทําเปนเม็ดเพ่ือใหการเคล่ือนตัวดีข้ึนโดยนําพลาสติกคอมปาวดท่ี
หลอมเหลวไปอัดดวยเคร่ืองอัดใหไหลผานแผนเจาะรูออกมาเปนเสนแลวทําการตัดใหเปนเม็ด 
เพื่อใหสามารถนําพลาสติกเขาสูกระบวนการผลิตไดงายข้ึน  

• การอบไลความชื้น (Preheating) 
การอบไลความชื้น เปนการลดความช้ืนท่ีมีอยูในพลาสติกกอนท่ีจะนําไปขึ้นรูปและยังเปนการให
ความรอนเบ้ืองตนแกเม็ดพลาสติกกอนท่ีจะนาํไปเขาเคร่ืองฉีดอีกดวย 

การติดตั้งแมพิมพ (Injection Mold Setup) 
การติดต้ังแมพิมพ คือ การประกอบแมพิมพท่ีออกแบบมาสําหรับช้ินงานท่ีจะผลิตเขากับ

เคร่ืองฉีดพลาสติก โดยข้ันตอนการติดต้ังแมพิมพจะประกอบดวยข้ันตอนหลักสองข้ันตอนคือ การ
ถอดแมพิมพตัวเกาและการติดต้ังแมพิมพตวัใหม การติดต้ังแมพิมพฉีดบนเคร่ืองฉีดไดอยางถูกตอง 
จะชวยใหระบบการทํางานของแมพิมพฉีดและเคร่ืองฉีดมีสมรรถนะในการทํางานสูงและชวยลด
ปญหาท่ีอาจเกิดข้ึนขณะปฏิบัติงานและคาใชจายในการซอมแซมอยางมาก 

การปรับตั้งสภาวะการผลิต (Injection Setup, Set Condition) 
การปรับต้ังสภาวะการผลิต คือ การปรับต้ังพารามิเตอรของเคร่ืองฉีดพลาสติก ซ่ึงไดแก 

อุณหภูมิพลาสติกเหลว อุณหภูมิแมพิมพ อุณหภูมิปลดช้ินงาน อุณหภูมิกระบอกฉีด ระยะชักสกรู 
ความเร็วรอบสกรู ความดันฉีด ความดันฉีดย้ํา เวลาฉีดย้ํา ระยะสํารอง เวลาท่ีพลาสติกเหลวแชอยู
ในกระบอกฉีด ความเร็วฉีด ความดันตานการถอยกลับของสกรู ระยะเปล่ียนความดันฉีดเปนฉีดย้ํา 
แรงปดแมพิมพ และเวลาในการหลอเย็นใหถูกตองเพ่ือใหไดชิ้นงานท่ีมีคุณภาพ การหาพารามิเตอร
ท่ีเหมาะสมในการปรับต้ังเครื่องฉีด จะสามารถชวยลดเวลาในการทดลองฉีดพลาสติก และลด
ตนทุนในการฉีดพลาสติกไดเปนอยางดี 

การฉีดพลาสติก (Injection Plastic) 
การฉีดพลาสติก คือ กระบวนการข้ึนรูปพลาสติกเพื่อใหเกิดเปนรูปรางและรูปทรงตามท่ี

ตองการ โดยกระบวนการทํางานของการฉีดพลาสติกเร่ิมดวยการปอนเม็ดพลาสติกเขาเคร่ืองฉีด ให
ความรอนเพ่ือใหพลาสติกหลอมเหลว แลวจึงฉีดเขาแมพิมพจนเต็ม พลาสติกหลอมจะถูกหลอเย็น
จนทําใหช้ินงานแข็งตัวสุดทายแมพิมพจะเปดออกและดันช้ินงานออกมาโดยช้ินงานท่ีไดจาก
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กระบวนการนี้ยังไมใชช้ินงานสําเร็จรูปเนื่องจากจะยังมีทอนําฉีด (Sprue) และทอวิ่ง (Runner) ซ่ึง
ถือวาเปนของเสียติดออกมาดวย 

การตัดตกแตง (Cutting and Finishing) 
การตัดตกแตง เปนการตัดตกแตงช้ินงานหลังการฉีดซ่ึงยังคงมีของเสียคือ ทอนําฉีด 

(Sprue) และทอวิ่ง (Runner) ติดอยูกับช้ินงานออก เพื่อใหไดเปนช้ินงานสําเร็จรูปท่ีมีคุณสมบัติ
ตามท่ีลูกคากําหนด 

การตรวจสอบ (Inspection) 
การตรวจสอบ คือ การตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานสําเร็จรูปท่ีผานการตัดตกแตงแลว

เพื่อใหไดช้ินงานท่ีมีคุณสมบัติตามมาตรฐานท่ีลูกคากําหนด ในกรณีท่ีชิ้นงานมีคุณสมบัติไมตรง
ตามขอกําหนดอาจจําเปนตองมีการเปล่ียนแปลงสภาวะในการผลิตเพ่ือใหไดชิ้นงานท่ีมีคุณภาพ
ตามท่ีตองการ 
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รูปที่ 5.5.4.1 การวิเคราะหกิจกรรมยอยของขั้นตอนการผลิต 
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รูปที่ 5.5.4.2 การวิเคราะหกิจกรรมยอยของขั้นตอนการเตรียมพลาสติก 
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5.5.5 การติดตามงานและควบคุมการผลิต (Monitor and Control)  
ประกอบดวยกิจกรรมยอย 3 กิจกรรม คือ การบันทึกและรวบรวมขอมูลท่ีเกิดข้ึนใน

กระบวนการผลิต การวิเคราะหขอมูล และการออกเอกสาร ความสัมพันธของกิจกรรมเหลานี้แสดง
ดังรูปท่ี 5.5.5.1 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมตางๆดังนี ้

การบันทึกและรวบรวมขอมูลท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต (Collect Production Data) 
 การบันทึกและรวบรวมขอมูลท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไดแก สถานะของการผลิต 
สถานะเคร่ืองมือ เคร่ืองจักร เพื่อนําไปวิเคราะหในข้ันตอนตอไป 

การวิเคราะหขอมูล (Analyze Data) 
 การวิเคราะหขอมูล เปนการนําขอมูลท่ีรวบรวมไดมาทําการวิเคราะหความกาวหนาของ
งาน โดยเปรียบเทียบกับแผนการผลิตท่ีไดวางไว 

การออกรายงาน (Create Report) 
 การออกรายงาน เปนการออกเอกสารหรือรายงานท่ีจําเปนเพื่อใชเปนขอมูลในการปรับปรุง
การดําเนินงานตอไป เชน เอกสารขอเปล่ียนแปลงตารางการผลิต รายงานประสิทธิภาพในการผลิต 
 

5.5.6 การปดคําส่ังผลิต (Close Production Order)  
ประกอบดวยกิจกรรมยอย 3 กิจกรรม คือ กระบวนการคืนวัตถุดิบ กระบวนการคืนอุปกรณ

และเครื่องมือ การสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา ความสัมพันธของกิจกรรมเหลานี้แสดงดังรูปท่ี 
5.5.6.1 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมตางๆดังนี้ 

กระบวนการคืนวัตถุดิบ (Material Return) 
 กระบวนการคืนวัตถุดิบ เปนกระบวนการจัดสงวัตถุดิบท่ีเหลือจากกระบวนการผลิตเขาสู
คลังสินคาเม่ือเสร็จส้ินการผลิต 

กระบวนการคืนอุปกรณและเคร่ืองมือ (Tool/Equipment Return) 
 กระบวนการคืนอุปกรณและเครื่องมือ เปนกระบวนการจัดสงอุปกรณและเครื่องมือท่ีใช
เสร็จแลวกลับคืนไปยังหนวยงานท่ีจัดเก็บเพ่ือนําไปบํารุงรักษาหรือเตรียมไวในการผลิตคร้ังถัดไป 

การสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา (F/G Storage) 
 การสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา เปนการสงสินคาท่ีผลิตเสร็จจากกระบวนการผลิต
เขาสูคลังสินคาเพื่อรอการตรวจสอบหรือสงมอบใหลูกคาตอไป 
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รูปที่ 5.5.5.1 การวิเคราะหกิจกรรมยอยของขั้นตอนการตดิตามงานและควบคุมการผลิต 
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รูปที่ 5.5.6.1 การวิเคราะหกิจกรรมยอยของขั้นตอนการปดคําสั่งผลิต
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5.6 บทสรุป 
จากการสรางแบบสอบถามเร่ืององคประกอบของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต เม่ือนําไป

สอบถามจากกลุมของผู เ ช่ียวชาญ  และผูบริหารดานการผลิตท่ีมีประสบการณทํางานใน
อุตสาหกรรมฉีดพลาสติกแลวนํามาปรับปรุงตามขอเสนอแนะท่ีไดรับ สามารถแสดงแบบจําลอง
ของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกโดยอาศัยเทคนิค IDEF0 เปนเคร่ืองมือชวย
ในการแสดงความสัมพันธระหวางกิจกรรมและองคประกอบตางๆไดอยางเปนระบบโดยการแสดง
กิจกรรมเปนลําดับข้ันต้ังแตมุมมองใหญจนถึงรายละเอียดยอย ซ่ึงแบบจําลองของระบบควบคุม
พื้นท่ีผลิตท่ีพัฒนาข้ึนมานี้จัดทําข้ึนใหเหมาะสมกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกโดยเฉพาะเพ่ือเปน
แนวทางใหสามารถนําไปประยุกตใชงานจริงและยังเปนแนวทางในการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะท่ี
เหมาะสมกับกิจกรรมตางๆในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตในข้ันตอนตอไป 
 



 

 

บทที่ 6 

การพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะ 
  

ในบทนี้จะนําขอมูลจากแบบจําลองของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตในอุตสาหกรรมฉีด
พลาสติกท่ีแสดงดวยเทคนิค IDEF0 จากบทท่ีแลวมาพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเหมาะสมกับ
กิจกรรมตางๆในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต ดังนี้ 

 
6.1 รูปแบบความสัมพันธและสมมติฐาน 
 จากวัตถุประสงคของงานวิจัย เพ่ือใหทราบถึงความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับ
กิจกรรมในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต จึงทําการต้ังสมมติฐานเพื่อใชเปนแนวทางในการพัฒนาดัชนีวัด
สมรรถนะและจัดทําแบบสอบถาม ดังรูป 6.1.1 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 6.1.1 รูปแบบความสัมพันธท่ีทําการศึกษา 
 

 สมมติฐาน 
  H : ดัชนีวดัสมรรถนะท่ีนํามาใชมีความสัมพันธกับประสิทธิภาพการดําเนินงานของ
กิจกรรมในระบบควบคุมพืน้ท่ีผลิต 
 

6.2 คําจํากัดความมุมมองของดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสําคัญตอกิจกรรม 

ดัชนีวัดสมรรถนะ (Performance Indicators) เปนเคร่ืองมือหนึ่งท่ีใชในการวัดหรือ
ประเมินผลการดําเนินการงานในดานตางๆ ขององคกรวาเปนอยางไร โดยดัชนีวัดสมรรถนะจะชวย
ใหองคกรรูวาขณะนี้กิจการมีสถานภาพเชนใด สามารถบรรลุวัตถุประสงคขององคกรนั้นไดหรือไม 
ซ่ึงผูบริหารจะสามารถใชดัชนีวัดสมรรถนะประเมินประสิทธิภาพการทํางานในดานตางๆของ
องคกรเปนโอกาสใหองคกรสามารถปรับตัวและเพิ่มศักยภาพในการแขงขันได จากการศึกษา

H ดัชนีวัดสมรรถนะ 
ประสิทธิภาพ 

การดําเนินกิจกรรม 
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งานวิจัยในอดีต สามารถกําหนดมุมมองของดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเกี่ยวของกับการบริหารการผลิตใน
อุตสาหกรรมฉีดพลาสติกไดดังตอไปนี้  

1. กระบวนการดําเนินงาน (Process) คือ กระบวนการ วิธีการ หรือข้ันตอนการทํางานท่ีมี
เพ่ือแปลงสภาพวัตถุดิบออกมาเปนสินคาเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา โดยกระบวนการ
ดําเนินงานนั้นจะตองมีการดูแล ปรับปรุงหรือพัฒนาของเดิมท่ีมีอยูใหดียิ่งข้ึนเพื่อใหปจจัยดานอ่ืนๆ
สามารถบรรลุตามวัตถุประสงคท่ีตั้งไวได และปจจัยนี้ยังเปนปจจัยท่ีสะทอนถึงประสิทธิภาพ และ
ประสิทธิผลของการจัดการอีกดวย 

2. คุณภาพ (Quality) คือ ส่ิงท่ีสามารถตอบสนองความตองการ และสรางความพึงพอใจ
ใหกับลูกคาหรือหนวยงานถัดไปไดโดยการผลิตสินคาหรือการบริการใหไดตามขอกําหนด 
(Specification) ท่ีลูกคากําหนดข้ึน โดยสําหรับผูผลิตนั้นคุณภาพคือ การผลิตใหถูกตองและมีของ
เสียอยูในเกณฑท่ีกําหนดไว ในภาวะท่ีมีการแขงขันรุนแรงคุณภาพเปนปจจัยสําคัญอันหนึ่งท่ีลูกคา
ใชในการตัดสินใจเลือกใชสินคา 

3. ตนทุน (Cost)  หมายถึง คาใชจายตางๆที่จายไปเพื่อดําเนินการผลิตสินคา ตนทุนจะเร่ิม
เกิดข้ึนต้ังแตการวางแผน  การผลิต การทดสอบ จัดเก็บ ขนสง จนกระท่ังสินคาพรอมท่ีจะจัดสง
ใหกับลูกคา การลดตนทุนการผลิตจะชวยเพิ่มความสามารถในการแขงขันนั้นตองพยายามลดความ
สูญเสียและคาใชจายตางๆท่ีไมจําเปนออกไป ขณะเดียวกันก็ประหยัดพลังงานและทรัพยากรตางๆท่ี
มีอยูอยางจํากัด พนักงานก็ตองปรับปรุงงานอยางตอเนื่อง จะทําใหงานท่ีทํามีคุณภาพดีข้ึน และลด
การสูญเสียตางๆออกไป 

4. การสงมอบ (Delivery)  คือการสงมอบสินคาใหกับหนวยงานตอไปซ่ึงถือวาเปนลูกคา
ไดอยางตรงเวลา มีจํานวนครบถวน และมีคุณสมบัติตรงตามท่ีลูกคาตองการ การเคล่ือนยายขนสงท่ี
ไมเหมาะสมในกระบวนการผลิตอาจทําใหมีตนทุนจมอยูในสายผลิต ทําใหเสียเวลาในการผลิตนาน
เกินไป การสงมอบสินคาใหกับลูกคาอาจลาชากวาท่ีลูกคาตองการได 

5. ความปลอดภัย (Safety)  คือสภาวะท่ีปราศจากภัยซ่ึงกอใหเกิดการบาดเจ็บหรือสูญเสีย 
นอกจากนั้นยังรวมถึงการปองกันไมใหเกิดอุบัติเหตุจากกระบวนการผลิตและการดําเนินการให
สูญเสียนอยท่ีสุดเม่ือเกิดอุบัติเหตุข้ึน ความปลอดภัยของพนักงานมีผลตอคุณภาพของสินคา 

6. ขวัญกําลังในการทํางาน (Morale) คือสภาพทางจิตใจของผูปฏิบัติงาน ความรูสึกนึกคิด
ท่ีไดรับจากแรงกดดันหรือส่ิงเราจากปจจัยหรือสภาพแวดลอมในองคกรท่ีมีอยูรอบตัว และจะมี
ปฏิกิริยาโตกลับ คือ พฤติกรรมในการทํางานซ่ึงมีผลโดยตรงตอผลงานของบุคคลนั้น การสรางขวัญ
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และกําลังใจใหแกพนักงานอยางตอเนื่องนั้นเช่ือวามีผลกระทบโดยตรงตอพฤติกรรมการทํางานของ
พนักงาน และการปรับปรุงงานเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาได 

 

6.3 การพัฒนาแบบสอบถาม 
 ในการพัฒนาแบบสอบถามเพื่อตรวจสอบความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับ
กิจกรรมในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตท่ีผูวิจัยไดพัฒนาข้ึนมานั้น ไดมีการสรางแบบสอบถามตาม
ข้ันตอนท่ีไดกลาวไวในบทท่ี 3 คือ 
 
ข้ันท่ี 1  กําหนดวัตถุประสงคของแบบสอบถาม 
 แบบสอบถามฉบับนี้ไดจัดทําข้ึนเพื่อสอบถามความคิดเห็นเกี่ยวกับความสําคัญของดัชนีวัด
สมรรถนะของการควบคุมพื้นท่ีผลิต 
 
ขั้นท่ี 2 กําหนดหมวดหมูหรือประเด็นหลักของเน้ือหา 
 จากวัตถุประสงคของแบบสอบถาม สามารถกําหนดเปนประเด็นหลักของเน้ือหาไดดงันี้ 
 - ดัชนวีัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนนิงาน 
 - ดัชนวีัดสมรรถนะดานตนทุน 
 - ดัชนวีัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
 - ดัชนวีัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
 - ดัชนวีัดสมรรถนะดานความปลอดภัย 
 - ดัชนวีัดสมรรถนะดานขวญักําลังในการทํางาน 
 
ขั้นท่ี 3 แจกแจงประเดน็หลักเปนประเด็นยอย และ 
ขั้นท่ี 4 กําหนดจํานวนขอคําถาม 
 หลังจากกําหนดประเด็นหลักในแตละสวนแลวจะตองทําการแจกแจงประเด็นหลักเปน
ประเด็นยอย จากนั้นไดทําการกําหนดสัดสวนของประเด็นหลักและประเด็นยอยแลวปรับน้ําหนัก
ดวยอัตราสวนรอย ก็จะสามารถกําหนดจํานวนขอคําถามในแตละประเด็นไดตามตารางท่ี 6.3.1 - 
6.3.34  
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ตารางท่ี  6.3.1 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 2.94 1 
2 Production Rate 2.94 1 
3 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-

Document 
2.94 1 

4 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 2.94 1 
5 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
2.94 1 

6 จํานวนแผนที่ออกได 2.94 1 
7 จํานวนตารางการผลิตที่ออกได 2.94 1 
8 จํานวนตารางการผลิตที่ดําเนินการผลิตได 2.94 1 
9 สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได 

(Production Planned Ratio) 
2.94 1 

10 จํานวนรายการที่ไมตรงกับบัญชี 2.94 1 
11 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล 

(Key In) 
2.94 1 

12 จํานวนคร้ังที่หาทรัพยากรและสินคาไมพบ 2.94 1 
13 ปริมาณรายการที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยว

การขนสง 
2.94 1 

14 Set Up Time 2.94 1 
15 อัตราสวนจํานวนพนักงานจริงเทียบกับแผน

กําลังคน 
2.94 1 

16 เวลาตอบกลับการแกปญหาการผลิต 2.94 1 
17 ระยะเวลาในการวิเคราะหงานที่มีปญหา 

(Failure Analysis) 
2.94 1 

18 ปริมาณปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ 2.94 1 
19 จํานวนเรื่องของปญหาที่ยังไมไดมีการแกไข 2.94 1 
20 ปริมาณเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 2.94 1 
21 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร 

(System Break Down) 
2.94 1 
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ตารางท่ี 6.3.1 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 1.กระบวนการ
ดําเนินงาน (ตอ) 
 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

22 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงาน
ไดตามปกติ 

2.94 1 

23 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 2.94 1 
24 ความเร็วในการผลิต(Performance Rate) 2.94 1 
25 จํานวนคร้ังที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ 

(Number of Minor Stoppage) 
2.94 1 

26 เวลาทําความสะอาดเฉล่ีย (Cleaning Time 
Average) 

2.94 1 

27 จํานวนการแกไขขอบกพรองของเคร่ืองจักร
หรือกระบวนการผลิต (Number of Fault 
Correct) 

2.94 1 

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

เครื่องจักร/เครื่องมือ/สายการผลิต 
2.94 1 

30 Mean Time to Repair ของเครื่องจักร/
เครื่องมือ/สายการผลิต  

2.94 1 

31 ปริมาณการผลิตตอพ้ืนที่การผลิต 2.94 1 
32 ปริมาณสินคาที่เก็บรักษาตอพ้ืนที่การใชงาน 2.94 1 
33 การนําวัสดุกลับมาใช 2.94 1 
34 Capacity ของเครื่องจักร 2.94 1 

2.ตนทุน 
  
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  
  

1 คาขนสงสวนเพ่ิม (Premium Freight) 4.16 1 
2 มูลคาของเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการ

ผลิต 
4.16 1 

3 Scrap Cost 4.16 1 
4 คาใชจายเก่ียวกับ tool 4.16 1 
5 คาใชจายในการเปล่ียนวัตถุดิบ และบรรจุ

ภัณฑใหเปนสินคา (Conversion Cost) 
4.16 1 

6 ตนทุนของสินคา (Product Cost) 4.16 1 
7 คาใชจายของการผลิตสินคา (Production 

Cost) 
4.16 1 
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ตารางท่ี 6.3.1 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 2.ตนทุน (ตอ) 
 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

8 คาใชจายตางๆที่เก่ียวของกับการผลิตสินคา
โดยตรง (Production Direct) 

4.16 1 

9 คาใชจายของการผลิตสินคาในสวนที่ไม
เก่ียวของกับการผลิตสินคา (Production 
Indirect) 

4.16 1 

10 คาใชจายดานสาธารณูปโภค (Production 
Service) 

4.16 1 

11 คาใชจายในการกําจัดของเสียที่เกิดขึ้นจาก
การผลิต (Cost of Waste Disposal) 

4.16 1 

12 การสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน (Cost of Quality) 

4.16 1 

13 มูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน (Cost of Poor Quality) 

4.16 1 

14 %นํ้าหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่
กําหนดไว (%Give away) 

4.16 1 

15 นํ้าหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่
กําหนดไว (Give away) 

4.16 1 

16 คาใชจายของพลังงานที่ใชในการผลิตสินคา 
(Energy Cost) 

4.16 1 

17 % คาพลังงานตอตนทุนรวม 4.16 1 
18 มูลคาของอะไหลที่แผนกซอมบํารุงเก็บตุน

ไวในคลัง (Inventory of Engineering Stock) 
4.16 1 

19 มูลคาของวัตถุดิบ และบรรจุภัณฑที่อยูใน
คลัง (Inventory of Materials) 

4.16 1 

20 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) 4.16 1 
21 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักรและ

สายการผลิต (Repair & Maintenance) 
4.16 1 

22 % คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต 4.16 1 
23 คาแรงตอตนทุนรวม 4.16 1 
24 % คาแรงงานทั้งหมดที่ใชในการผลิต 4.16 1 
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ตารางท่ี 6.3.1 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

3.คุณภาพ 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

1 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 2 1 
2 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 2 1 
3 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไม

พรอม 
2 1 

4 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนกอนมีการ
ตรวจสอบคุณภาพ 

2 1 

5 จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production 
Planned Ratio) 

2 1 

6 จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ 
(Rework Rate) 

2 1 

7 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการ
ปรับ (Rework Rate) 

2 1 

8 ปริมาณการสั่งซื้อแบบเรงดวน/วิธีพิเศษ 2 1 
9 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับ

คุณภาพของการวางแผน 
2 1 

10 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไม
พรอม 

2 1 

11 การใชงานเคร่ืองจักร/สายการผลิต 
(Utilization) 

2 1 

12 ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต 2 1 
13 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไป

ตามตารางการผลิต 
2 1 

14 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการ
ผลิต 

2 1 

15 การผลิตลาชา 2 1 
16 %ของเสียจากการเคล่ือนยาย 2 1 
17 % การสงมอบทรัพยากร และสินคา

ตรงสเปค 
2 1 

18 ของเสียที่เกิดจากปญหาของเครื่องจักร/
เครื่องมือ/อุปกรณ 

2 1 
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ตารางท่ี 6.3.1 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 3.คุณภาพ (ตอ) 
 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

19 ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของ
พนักงานหนาเครื่อง (Autonomous 
Maintenance Ratio) 

2 1 

20 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต 
(Labour Productivity) 

2 1 

21 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล 
(Key In) 

2 1 

22 จํานวนเรื่องของปญหาที่เกิดขึ้นซ้ําๆ 2 1 
23 %จํานวนงานที่สามารถเปล่ียนแปลงตาม

คําสั่งได 
2 1 

24 ปริมาณการทํางานลวงเวลา (Overtime, OT) 2 1 
25 อัตราสวนของเสียจากการผลิต 2 1 
26  อัตราสวนของเสียจากการปรับต้ัง

เครื่องจักร/เครื่องมือ 
2 1 

27 Yield 2 1 
28 อัตราสวนจํานวนพนักงานจริงเทียบกับแผน

กําลังคน 
2 1 

29 ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอ
เครื่อง 

2 1 

30 ประสิทธิภาพของการผลิต (Operation 
Efficiency) 

2 1 

31 เวลารวมของการหยุดสายการผลิต 2 1 
32 ปริมาณผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In 

Process Stock) 
2 1 

33 ขอบกพรองที่พบจากการทํา Manufacturing 
Process Audit 

2 1 

34 ขอบกพรองที่พบจากการทํา Product Audit 2 1 
35 Raw Material Yield 2 1 
36 %ของผลิตภัณฑที่เสร็จตามกําหนด 2 1 
37 In-Line-Operator Idle Time Ratio 2 1 
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ตารางท่ี 6.3.1 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

  3.คุณภาพ (ตอ) 
 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

38 %ของคําสั่งที่สงสินคาไดทัน 2 1 
39 %จํานวนของที่เสร็จตามกําหนด 2 1 
40 ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา 2 1 
41 การรองเรียนของลูกคาเรื่องผลิตภัณฑ 2 1 
42 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดย

ลูกคา (Average Rejection Case by 
Customer) 

2 1 

43 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา 2 1 
44 % การกลับมาซื้ออีกของลูกคา 2 1 
45 สัดสวนผลิตภัณฑดีตามขอกําหนดเทียบกับ

ผลิตภัณฑทั้งหมด 
2 1 

46 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิด
จากกระบวนการผลิต 

2 1 

47 จํานวนคร้ังที่ลูกคาบนเก่ียวกับคุณภาพของ
สินคาที่เกิดจากกระบวนการผลิต 

2 1 

48 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยQA 
(Average Rejection Case by QA) 

2 1 

49 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยQA 2 1 
50 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น 2 1 

4.การสงมอบ 
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  

1 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา 16.67 1 
2 Lead time ของการเบิกวัตถุดิบ อุปกรณและ

เครื่องจักร 
16.67 1 

3 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตาม
จํานวน 

16.67 1 

4 เวลาของการขนสง 16.67 1 
5 In-Line-Operator Idle Time Ratio 16.67 1 
6 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับ

หนวยงานถัดไป 
16.67 1 
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ตารางท่ี 6.3.1 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

5.ความปลอดภัย 
  
  
  
  
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  
  
  
  
  

1 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

10 1 

2 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน
(Lost Time Accident) 

10 1 

3 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง 
(Minor Accident) 

10 1 

4 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

10 1 

5 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
พบ (Number of Unsafe found) 

10 1 

6 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 

10 1 

7 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 10 1 
8 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 10 1 
9 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําให

ทรัพยสินเสียหาย 
10 1 

10 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 10 1 
6.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน 
  
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  
  

1 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน 
(%Absenteeism) 

10 1 

2 %จํานวนพนักงานลาออก 10 1 
3 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้นในโรงงาน 10 1 
4 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
10 1 

5 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่
นํามาใชไดจริง 

10 1 

6 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 10 1 
7 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน 

(Training Hour) 
10 1 

 



122 
 

 

ตารางท่ี 6.3.1 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 6.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน (ตอ) 
  
  
  

  
  
  

8 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ี
ทํา เพ่ือนรวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน 
ความกดดัน 

10 1 

9 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 10 1 
10 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 10 1 

 
ตารางท่ี  6.3.2 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและ
วางแผนความตองการกําลังการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  
  
  
  
  

20 
  
  
  
  
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 11.11 1 
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-

Document 
11.11 1 

3 จํานวนคร้ังที่หาขอมูลไมพบ 11.11 1 
4 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 11.11 1 
5 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
11.11 1 

6 จํานวนแผนที่ออกได 11.11 1 
7 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร 

(System Break Down) 
11.11 1 

8 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงาน
ไดตามปกติ 

11.11 1 

9 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 11.11 1 
2.คุณภาพ 
  
  

20 
  
  

1 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 12.5 1 
2 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 12.5 1 
3 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไม

พรอม 
12.5 1 
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ตารางท่ี 6.3.2 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและ
วางแผนความตองการกําลังการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 2.คุณภาพ (ตอ) 
 
  
  
  
  

  
  
  
  
  

4 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนกอนมีการ
ตรวจสอบคุณภาพ 

12.5 1 

5 จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production 
Planned Ratio) 

12.5 1 

6 จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ 
(Rework Rate) 

12.5 1 

7 ปริมาณการสั่งซื้อแบบเรงดวน/วิธีพิเศษ 12.5 1 
8 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับ

คุณภาพของการวางแผน 
12.5 1 

3.การสงมอบ 
  
  

20 
  
  

1 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 33.33 1 
2 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับ

หนวยงานถัดไป 
33.33 1 

3 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 33.33 1 
4.ความปลอดภัย 
  
  
  
  

20 
  
  
  
  

1 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

20 1 

2 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

20 1 

3 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
พบ (Number of Unsafe found) 

20 1 

4 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว (Number of Unsafe 
Corrected) 

20 1 

5 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 20 1 
5.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน 
  
  
  

20 
  
  
  

1 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน 
(%Absenteeism) 

12.5 1 

2 %จํานวนพนักงานลาออก 12.5 1 
3 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้น 12.5 1 
4 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
12.5 1 
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ตารางท่ี 6.3.2 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและ
วางแผนความตองการกําลังการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

  6.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน (ตอ) 
 
  
  
  

  
  
  
  

5 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน 
(Training Hour) 

12.5 1 

6 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ี
ทํา เพ่ือนรวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน 
ความกดดัน 

12.5 1 

7 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 12.5 1 
8 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 12.5 1 

 
ตารางท่ี  6.3.3 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการจัดตารางการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  
  
  
  

20 
  
  
  
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 12.5 1 
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-

Document 
12.5 1 

3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 12.5 1 
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
12.5 1 

5 จํานวนตารางการผลิตที่ออกได 12.5 1 
6 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร 

(System Break Down) 
12.5 1 

7 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงาน
ไดตามปกติ 

12.5 1 

8 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 12.5 1 
2.คุณภาพ 
  
  

20 
  
  

1 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 10 1 
2 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด 10 1 
3 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับ

คุณภาพของขอมูล 
10 1 



125 
 

 

ตารางท่ี 6.3.3 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการจัดตารางการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 2.คุณภาพ (ตอ) 
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  
  
  

4 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไม
พรอม 

10 1 

5 การใชงานเคร่ืองจักร/สายการผลิต 
(Utilization) 

10 1 

6 ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต 10 1 
7 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไป

ตามตารางการผลิต 
10 1 

8 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการ
ผลิต 

10 1 

9 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการ
ปรับ (Rework Rate) 

10 1 

10 การผลิตลาชา 10 1 
3.การสงมอบ 
  
  

20 
  
  

1 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 33.33 1 
2 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับ

หนวยงานถัดไป 
33.33 1 

3 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 33.33 1 
4.ความปลอดภัย 
  
  
  
  

20 
  
  
  
  

1 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

20 1 

2 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

20 1 

3 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
พบ (Number of Unsafe found) 

20 1 

4 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว (Number of Unsafe 
Corrected) 

20 1 

5 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 20 1 
5.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน 
  
  

20 
  
  

1 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน 
(%Absenteeism) 

12.5 1 

2 %จํานวนพนักงานลาออก 12.5 1 
3 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้น 12.5 1 
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ตารางท่ี 6.3.3 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการจัดตารางการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 6.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน (ตอ) 
 
  
  
  
  

  
  
  
  
  

4 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

12.5 1 

5 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน 
(Training Hour) 

12.5 1 

6 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ี
ทํา เพ่ือนรวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน 
ความกดดัน 

12.5 1 

7 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 12.5 1 
8 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 12.5 1 

 
ตารางท่ี  6.3.4 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  
  
  
  
  

20 
  
  
  
  
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 7.69 1 
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-

Document 
7.69 1 

3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 7.69 1 
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
7.69 1 

5 จํานวนตารางการผลิตที่ดําเนินการผลิตได 7.69 1 
6 สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได 

(Production Planned Ratio) 
7.69 1 

7 จํานวนดิบคงคลัง เครื่องมือ และอุปกรณที่
ไมตรงกับบัญชี 

7.69 1 

8 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล 
(Key In) 

7.69 1 

9 จํานวนคร้ังที่หาวัตถุดิบ เครื่องมือ และ
อุปกรณไมพบ 

7.69 1 
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ตารางท่ี 6.3.4 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 1.กระบวนการ
ดําเนินงาน (ตอ) 
  
 
  
  
  

  
  
  
  

10 ปริมาณวัตถุดิบ เครื่องมือ และอุปกรณที่
ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง 

7.69 1 

11 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร 
(System Break Down) 

7.69 1 

12 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงาน
ไดตามปกติ 

7.69 1 

13 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 7.69 1 
2.คุณภาพ 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

20 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

1 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 8.33 1 
2 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 8.33 1 
3 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับ

คุณภาพของขอมูล 
8.33 1 

4 การใชงานเคร่ืองจักร/สายการผลิต 
(Utilization) 

8.33 1 

5 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไม
พรอม 

8.33 1 

6 ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต 8.33 1 
7 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการ

ปรับ (Rework Rate) 
8.33 1 

8 การผลิตลาชา 8.33 1 
9 %ของของเสียจากการเคล่ือนยาย 8.33 1 

10 % การสงมอบวัตถุดิบ เครื่องมือ และ
อุปกรณตรงสเปค 

8.33 1 

11 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต 
(Labour Productivity) 

8.33 1 

12 ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของ
พนักงานหนาเครื่อง (Autonomous 
Maintenance Ratio) 

8.33 1 

3.การสงมอบ 
  

20 
  

1 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 10 1 
2 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 10 1 
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ตารางท่ี 6.3.4 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 3.การสงมอบ (ตอ) 
 
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  
  
  
  

3 Lead time ของการเบิกวัตถุดิบ อุปกรณและ
เครื่องจักร 

10 1 

4 % การสงมอบวัตถุดิบ อุปกรณและ
เครื่องจักรตรงเวลา 

10 1 

5 % การสงมอบวัตถุดิบ อุปกรณและ
เครื่องจักรครบตามความตองการ 

10 1 

6 ระยะทางของขนสง 10 1 
7 เวลาของการขนสง 10 1 
8 In-Line-Operator Idle Time Ratio 10 1 
9 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับ

หนวยงานถัดไป 
10 1 

10 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 10 1 
4.ความปลอดภัย 
  
  
  
  
  
  
  
  

20 
  
  
  
  
  
  
  
  

1 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

11.11 1 

2 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน
(Lost Time Accident) 

11.11 1 

3 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง 
(Minor Accident) 

11.11 1 

4 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

11.11 1 

5 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
พบ (Number of Unsafe found) 

11.11 1 

6 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว (Number of Unsafe 
Corrected) 

11.11 1 

7 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 11.11 1 
8 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 11.11 1 
9 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําให

ทรัพยสินเสียหาย 
11.11 1 
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ตารางท่ี 6.3.4 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

5.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน 
  
  
  
  
  
  
  
  
  

20 
  
  
  
  
  
  
  
  
  

1 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน 
(%Absenteeism) 

10 1 

2 %จํานวนพนักงานลาออก 10 1 
3 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้น 10 1 
4 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
10 1 

5 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่
นํามาใชไดจริง 

10 1 

6 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 10 1 
7 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน 

(Training Hour) 
10 1 

8 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ี
ทํา เพ่ือนรวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน 
ความกดดัน 

10 1 

9 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 10 1 
10 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 10 1 

 
ตารางท่ี 6.3.5. การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 6.67 1 
2 Production Rate 6.67 1 
3 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
6.67 1 

4 Set Up Time 6.67 1 
5 ปริมาณเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 6.67 1 
6 ความเร็วในการผลิต(Performance Rate) 6.67 1 
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ตารางท่ี 6.3.5 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 1.กระบวนการ
ดําเนินงาน (ตอ) 
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  
  
  
  
  

7 จํานวนคร้ังที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ 
(Number of Minor Stoppage) 

6.67 1 

8 เวลาทําความสะอาดเฉล่ีย (Cleaning Time 
Average) 

6.67 1 

9 จํานวนการแกไขขอบกพรองของเคร่ืองจักร
หรือกระบวนการผลิต (Number of Fault 
Correct) 

6.67 1 

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

เครื่องจักร/เครื่องมือ/สายการผลิต 
6.67 1 

12 Mean Time to Repair ของเครื่องจักร/
เครื่องมือ/สายการผลิต  

6.67 1 

13 ปริมาณการผลิตตอพ้ืนที่การผลิต 6.67 1 
14 การนําวัสดุกลับมาใช 6.67 1 
15 Capacity ของเครื่องจักร 6.67 1 

2.ตนทุน 
  
  
  
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  
  
  
  

1 มูลคาของเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการ
ผลิต 

5.88 1 

2 Scrap Cost 5.88 1 
3 คาใชจายเก่ียวกับ tool 5.88 1 
4 คาใชจายในการเปล่ียนวัตถุดิบ และบรรจุ

ภัณฑใหเปนสินคา (Conversion Cost) 
5.88 1 

5 ตนทุนของสินคา (Product Cost) 5.88 1 
6 คาใชจายของการผลิตสินคา (Production 

Cost) 
5.88 1 

7 คาใชจายตางๆที่เก่ียวของกับการผลิตสินคา
โดยตรง (Production Direct) 

5.88 1 

8 คาใชจายในการกําจัดของเสียที่เกิดขึ้นจาก
การผลิต (Cost of Waste Disposal) 

5.88 1 

9 การสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน (Cost of Quality) 

5.88 1 
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ตารางท่ี 6.3.5 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 2.ตนทุน (ตอ) 
 
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  
  
  
  

10 มูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน (Cost of Poor Quality) 

5.88 1 

11 %นํ้าหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่
กําหนดไว (%Give away) 

5.88 1 

12 นํ้าหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่
กําหนดไว (Give away) 

5.88 1 

13 คาใชจายของพลังงานที่ใชในการผลิตสินคา 
(Energy Cost) 

5.88 1 

14 % คาพลังงานตอตนทุนรวม 5.88 1 
15 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) 5.88 1 
16 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักรและ

สายการผลิต (Repair & Maintenance) 
5.88 1 

17 % คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการ
ผลิต 

5.88 1 

3.คุณภาพ 
  
  
  
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  
  
  
  

1 การใชงานเคร่ืองจักร/สายการผลิต 
(Utilization) 

2.94 1 

2 ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต 2.94 1 
3 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการ

ผลิต 
2.94 1 

4 การผลิตลาชา 2.94 1 
5 ของเสียที่เกิดจากปญหาของเครื่องจักร/

เครื่องมือ/อุปกรณ 
2.94 1 

6  อัตราสวนของเสียจากการปรับต้ัง
เครื่องจักร/เครื่องมือ 

2.94 1 

7 ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของ
พนักงานหนาเครื่อง (Autonomous 
Maintenance Ratio) 

2.94 1 

8 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต 
(Labour Productivity) 

2.94 1 

9 ปริมาณการทํางานลวงเวลา (Overtime, OT) 2.94 1 
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ตารางท่ี 6.3.5 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 3.คุณภาพ (ตอ) 
 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

10 อัตราสวนของเสียจากการผลิต 2.94 1 
11 Yield 2.94 1 
12 ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอ

เครื่อง 
2.94 1 

13 ประสิทธิภาพของการผลิต (Operation 
Efficiency) 

2.94 1 

14 เวลารวมของการหยุดสายการผลิต 2.94 1 
15 ปริมาณผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In 

Process Stock) 
2.94 1 

16 ขอบกพรองที่พบจากการทํา Manufacturing 
Process Audit 

2.94 1 

17 ขอบกพรองที่พบจากการทํา Product Audit 2.94 1 
18 Raw Material Yield 2.94 1 
19 %ของผลิตภัณฑที่เสร็จตามกําหนด 2.94 1 
20 In-Line-Operator Idle Time Ratio 2.94 1 
21 %ของคําสั่งที่สงสินคาไดทัน 2.94 1 
22 %จํานวนของที่เสร็จตามกําหนด 2.94 1 
23 ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา 2.94 1 
24 การรองเรียนของลูกคาเรื่องผลิตภัณฑ 2.94 1 
25 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดย

ลูกคา (Average Rejection Case by 
Customer) 

2.94 1 

26 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา 2.94 1 
27 % การกลับมาซื้ออีกของลูกคา 2.94 1 
28 อัตราของเสียในกระบวนการผลิต 2.94 1 
29 สัดสวนผลิตภัณฑดีตามขอกําหนดเทียบกับ

ผลิตภัณฑทั้งหมด 
2.94 1 

30 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิด
จากกระบวนการผลิต 

2.94 1 
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ตารางท่ี 6.3.5 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

  3.คุณภาพ (ตอ) 
 
  
  
  

  
  
  
  

31 จํานวนคร้ังที่ลูกคาบนเก่ียวกับคุณภาพของ
สินคาที่เกิดจากกระบวนการผลิต 

2.94 1 

32 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยQA 
(Average Rejection Case by QA) 

2.94 1 

33 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยQA 2.94 1 
34 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น 2.94 1 

4.การสงมอบ 
  
  

16.67 
  
  

1 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา 33.33 1 
2 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตาม

จํานวน 
33.33 1 

3 เวลาของการขนสง 33.33 1 
5.ความปลอดภัย 
  
  
  
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  
  
  
  

1 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

11.11 1 

2 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน
(Lost Time Accident) 

11.11 1 

3 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง 
(Minor Accident) 

11.11 1 

4 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

11.11 1 

5 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
พบ (Number of Unsafe found) 

11.11 1 

6 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว (Number of Unsafe 
Corrected) 

11.11 1 

7 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 11.11 1 
8 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 11.11 1 
9 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําให

ทรัพยสินเสียหาย 
11.11 1 
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ตารางท่ี 6.3.5 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

6.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน 
  
  
  
  
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  
  
  
  
  

1 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน 
(%Absenteeism) 

10 1 

2 %จํานวนพนักงานลาออก 10 1 
3 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้นในโรงงาน 10 1 
4 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
10 1 

5 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่
นํามาใชไดจริง 

10 1 

6 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 10 1 
7 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน 

(Training Hour) 
10 1 

8 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ี
ทํา เพ่ือนรวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน 
ความกดดัน 

10 1 

9 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 10 1 
10 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 10 1 

 
ตารางท่ี  6.3.6 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการติดตามงานและควบคุมการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  
  

20 
  
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 8.33 1 
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-

Document 
8.33 1 

3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 8.33 1 
4 จํานวนคร้ังที่หาขอมูลไมพบ 8.33 1 
5 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
8.33 1 

6 เวลาตอบกลับการแกปญหาการผลิต 8.33 1 
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ตารางท่ี 6.3.6 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการติดตามงานและควบคุมการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 1.กระบวนการ
ดําเนินงาน (ตอ) 
 
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  
  

7 ระยะเวลาในการวิเคราะหงานที่มีปญหา 
(Failure Analysis) 

8.33 1 

8 ปริมาณปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ 8.33 1 
9 จํานวนเรื่องของปญหาที่ยังไมไดมีการแกไข 8.33 1 

10 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร 
(System Break Down) 

8.33 1 

11 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงาน
ไดตามปกติ 

8.33 1 

12 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 8.33 1 
2.คุณภาพ 
  
  
  
  
  

20 
  
  
  
  
  

1 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 16.67 1 
2 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล 

(Key In) 
16.67 1 

3 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 16.67 1 
4 จํานวนเรื่องของปญหาที่เกิดขึ้นซ้ําๆ 16.67 1 
5 การผลิตลาชา 16.67 1 
6 %จํานวนงานที่สามารถเปล่ียนแปลงตาม

คําสั่งได 
16.67 1 

3.การสงมอบ 
  
  

20 
  
  

1 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 33.33 1 
2 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับ

หนวยงานถัดไป 
33.33 1 

3 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 33.33 1 
4.ความปลอดภัย 
  
  
  
  

20 
  
  
  
  

1 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

20 1 

2 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

20 1 

3 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
พบ (Number of Unsafe found) 

20 1 

4 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 

20 1 

5 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 20 1 
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ตารางท่ี 6.3.6 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการติดตามงานและควบคุมการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

5.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน 
  
  
  
  
  
  

20 
  
  
  
  
  
  

1 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน 
(%Absenteeism) 

14.28 1 

2 %จํานวนพนักงานลาออก 14.28 1 
3 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้น 14.28 1 
4 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน 

(Training Hour) 
14.28 1 

5 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ี
ทํา เพ่ือนรวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน 
ความกดดัน 

14.28 1 

6 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 14.28 1 
7 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 14.28 1 

 
ตารางท่ี  6.3.7 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปดคําส่ังผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  
  
  

20 
  
  
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 11.11 1 
2 จํานวนรายการที่ไมตรงกับบัญชี 11.11 1 
3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล 

(Key In) 
11.11 1 

4 จํานวนคร้ังที่หาวัตถุดิบ เครื่องมือและสินคา
ไมพบ 

11.11 1 

5 ปริมาณรายการที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยว
การขนสง 

11.11 1 

6 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน
กระบวนการ 

11.11 1 

7 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร 
(System Break Down) 

11.11 1 

 



137 
 

 

ตารางท่ี 6.3.7 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปดคําส่ังผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 1.กระบวนการ
ดําเนินงาน (ตอ) 
  

  
  

8 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงาน
ไดตามปกติ 

11.11 1 

9 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 11.11 1 
2.คุณภาพ 
  

20 
  

1 % การสงมอบทรัพยากร และสินคา
ตรงสเปค 

50 1 

2 %ของของเสียจากการเคล่ือนยาย 50 1 
3.การสงมอบ 
  
  
  

20 
  
  
  

1 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา 25 1 
2 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตาม

จํานวน 
25 1 

3 ระยะทางของขนสง 25 1 
4 เวลาของการขนสง 25 1 

4.ความปลอดภัย 
  
  
  
  
  
  
  
  

20 
  
  
  
  
  
  
  
  

1 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

11.11 1 

2 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน
(Lost Time Accident) 

11.11 1 

3 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง 
(Minor Accident) 

11.11 1 

4 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

11.11 1 

5 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
พบ (Number of Unsafe found) 

11.11 1 

6 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว (Number of Unsafe 
Corrected) 

11.11 1 

7 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 11.11 1 
8 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 11.11 1 
9 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําให

ทรัพยสินเสียหาย 
11.11 1 
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ตารางท่ี 6.3.7 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปดคําส่ังผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

5.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน 
  
  
  
  
  
  
  
  
  

20 
  
  
  
  
  
  
  
  
  

1 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน 
(%Absenteeism) 

10 1 

2 %จํานวนพนักงานลาออก 10 1 
3 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้น 10 1 
4 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
10 1 

5 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่
นํามาใชไดจริง 

10 1 

6 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 10 1 
7 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน 

(Training Hour) 
10 1 

8 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ี
ทํา เพ่ือนรวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน 
ความกดดัน 

10 1 

9 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 10 1 
10 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 10 1 

 
ตารางท่ี  6.3.8 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมขอมูล 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  

33.33 
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 20 1 
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-

Document 
20 1 

3 จํานวนคร้ังที่หาขอมูลไมพบ 20 1 
4 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 20 1 
5 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
20 1 

 



139 
 

 

ตารางท่ี 6.3.8 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมขอมูล 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

2.คุณภาพ 
  

33.33 
  

1 ความถูกตองของขอมูล 50 1 
2 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด 50 1 

3.การสงมอบ 
  
  
  

33.33 
  
  
  

1 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 25 1 
2 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับ

หนวยงานถัดไป 
25 1 

3 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 25 1 
4 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 25 1 

 
ตารางท่ี  6.3.9 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก  ประเด็นยอย  และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการวัสดุ 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  

50 
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 33.33 1 
2 จํานวนแผนที่ออกได 33.33 1 
3 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
33.33 1 

2.คุณภาพ 
  
  
  
  
  
  
  

50 
  
  
  
  
  
  
  

1 จํานวนคร้ังที่ขาดแคลนวัตถุดิบ (Material 
Shortage) 

12.5 1 

2 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอวัตถุดิบที่ไมพรอม 12.5 1 
3 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนกอนมีการ

ตรวจสอบคุณภาพ 
12.5 1 

4 จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production 
Planned Ratio) 

12.5 1 

5 จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ 
(Rework Rate) 

12.5 1 

6 ปริมาณการสั่งซื้อแบบเรงดวน/วิธีพิเศษ 12.5 1 
7 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับ

คุณภาพของการวางแผน 
12.5 1 

8 การเปล่ียนแปลงแผน 12.5 1 
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ตารางท่ี 6.3.10 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการกําลังการ
ผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  

50 
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 33.33 1 
2 จํานวนแผนที่ออกได 33.33 1 
3 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
33.33 1 

2.คุณภาพ 
  
  
  
  

50 
  
  
  
  

1 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอเครื่องจักร และ
คนงานที่ไมพรอม 

20 1 

2 จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production 
Planned Ratio) 

20 1 

3 จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ (Rework) 20 1 
4 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับ

คุณภาพของการวางแผน 
20 1 

5 การเปล่ียนแปลงแผน 20 1 

 

ตารางท่ี 6.3.11 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการออกเอกสาร 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  

33.33 
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 25 1 
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-

Document 
25 1 

3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 25 1 
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
25 1 

2.คุณภาพ 
  

33.33 
  

1 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 50 1 
2 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 50 1 

3.การสงมอบ 
  
  

33.33 
  
  

1 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับ
หนวยงานถัดไป 

33.33 1 

2 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 33.33 1 
3 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 33.33 1 
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ตารางท่ี 6.3.12 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  

33.33 
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 25 1 
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-

Document 
25 1 

3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 25 1 
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
25 1 

2.คุณภาพ 
  
  
  
  

33.33 
  
  
  
  

1 ความถูกตองของขอมูล 20 1 
2 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด 20 1 
3 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับ

คุณภาพของขอมูล 
20 1 

4 จํานวนคร้ังที่ขาดแคลนวัตถุดิบ (Material 
Shortage) 

20 1 

5 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอวัตถุดิบที่ไม
พรอม 

20 1 

3.การสงมอบ 
  
  

33.33 
  
  

1 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 33.33 1 
2 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 33.33 1 
3 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 33.33 1 

 
ตารางท่ี 6.3.13 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  

33.33 
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 25 1 
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-

Document 
25 1 

3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 25 1 
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
25 1 
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ตารางท่ี 6.3.13 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

2.คุณภาพ 
  
  
  

33.33 
  
  
  

1 ความถูกตองของขอมูล 25 1 
2 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด 25 1 
3 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับ

คุณภาพของขอมูล 
25 1 

4 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไม
พรอม 

25 1 

3.การสงมอบ 
  
  

33.33 
  
  

1 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 33.33 1 
2 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 33.33 1 
3 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 33.33 1 

 
ตารางท่ี 6.3.14 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  

50 
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 33.33 1 
2 จํานวนตารางการผลิตที่ออกได 33.33 1 
3 สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได 

(Production Planned Ratio) 
33.33 1 

2.คุณภาพ 
  
  
  
  
  

50 
  
  
  
  
  

1 การใชงานเคร่ืองจักร/สายการผลิต 
(Utilization) 

9.09 1 

2 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไม
พรอม 

9.09 1 

3 ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต 9.09 1 
4 การเปล่ียนแปลงตารางการผลิต 9.09 1 
5 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไป

ตามตารางการผลิต 
9.09 1 

6 ประสิทธิภาพการใชสินทรัพยหรือ
เครื่องจักร 

9.09 1 
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ตารางท่ี 6.3.14 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 2.คุณภาพ (ตอ) 
 
  
  
  
  

  
  
  
  
  

7 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการ
ผลิต 

9.09 1 

8 % การหยุดกระบวนการผลิตโดยมิได
วางแผน 

9.09 1 

9 สัดสวนการเปล่ียนแปลงตารางการผลิต 
(Changed Planned Ratio) 

9.09 1 

10 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการ
ปรับ (Rework Rate) 

9.09 1 

11 การผลิตลาชา 9.09 1 

 
ตารางท่ี 6.3.15 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการออกตารางการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  

33.33 
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 25 1 
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-

Document 
25 1 

3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 25 1 
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
25 1 

2.คุณภาพ 
  

33.33 
  

1 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 50 1 
2 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 50 1 

3.การสงมอบ 
  
  

33.33 
  
  

1 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับ
หนวยงานถัดไป 

33.33 1 

2 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 33.33 1 
3 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 33.33 1 
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ตารางท่ี 6.3.16 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการรับขอมูลตารางการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  

33.33 
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 25 1 
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-

Document 
25 1 

3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 25 1 
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
25 1 

2.คุณภาพ 
  
  

33.33 
  
  

1 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 33.33 1 
2 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 33.33 1 
3 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับ

คุณภาพของขอมูล 
33.33 1 

3.การสงมอบ 
  
  

33.33 
  
  

1 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 33.33 1 
2 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 33.33 1 
3 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 33.33 1 

 
ตารางท่ี 6.3.17 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการ
ผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  

50 
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 33.33 1 
2 จํานวนตารางการผลิตที่ดําเนินการผลิตได 33.33 1 
3 สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได 

(Production Planned Ratio) 
33.33 1 

2.คุณภาพ 
  
  
  

50 
  
  
  

1 การใชงานเคร่ืองจักร/สายการผลิต 
(Utilization) 

14.28 1 

2 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไม
พรอม 

14.28 1 

3 ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต 14.28 1 
4 ประสิทธิภาพการใชสินทรัพยหรือ

เครื่องจักร 
14.28 1 
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ตารางท่ี 6.3.17 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการ
ผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 2.คุณภาพ (ตอ) 
  
  

  
  
  

5 สัดสวนการเปล่ียนแปลงตารางการผลิต 
(Changed Planned Ratio) 

14.28 1 

6 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการ
ปรับ (Rework Rate) 

14.28 1 

7 การผลิตลาชา 14.28 1 

 
ตารางท่ี 6.3.18 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  
  

33.33 
  
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 16.67 1 
2 จํานวนวัตถุดิบคงคลังที่ไมตรงกับบัญชี 16.67 1 
3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล 

(Key In) 
16.67 1 

4 จํานวนคร้ังที่หาวัตถุดิบไมพบ 16.67 1 
5 ปริมาณวัตถุดิบที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยว

การขนสง 
16.67 1 

6 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน
กระบวนการ 

16.67 1 

2.คุณภาพ 
  
  
  

33.33 
  
  
  

1 จํานวนคร้ังที่ขาดแคลนวัตถุดิบ (Material 
Shortage) 

25 1 

2 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอวัตถุดิบที่ไม
พรอม 

25 1 

3 %ของDefectจากการเคล่ือนยาย 25 1 
4 % การสงมอบวัตถุดิบตรงสเปค 25 1 

3.การสงมอบ 
  
  

33.33 
  
  

1 Lead time ของการเบิกวัตถุดิบ 16.67 1 
2 % การสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา 16.67 1 
3 % การสงมอบวัตถุดิบลาชา 16.67 1 



146 
 

 

ตารางท่ี 6.3.18 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 3.การสงมอบ (ตอ) 
  
  

  
  
  

4 % การสงมอบวัตถุดิบครบตามความตองการ 16.67 1 
5 ระยะทางของขนสง 16.67 1 
6 เวลาของการขนสง 16.67 1 

 

ตารางท่ี 6.3.19 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยเคร่ืองจักร 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  
  

33.33 
  
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 16.67 1 
2 จํานวนเครื่องมืออุปกรณที่ไมตรงกับบัญชี 16.67 1 
3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล 

(Key In) 
16.67 1 

4 จํานวนคร้ังที่หาอุปกรณเครื่องมือไมพบ 16.67 1 
5 ปริมาณเคร่ืองมืออุปกรณที่ตองจัดสงตอ

จํานวนเที่ยวการขนสง 
16.67 1 

6 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน
กระบวนการ 

16.67 1 

2.คุณภาพ 
  

33.33 
  

1 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอเครื่องจักร และ
คนงานที่ไมพรอม 

50 1 

2 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักร
ตรงสเปค 

50 1 

3.การสงมอบ 
  
  
  
  
  

33.33 
  
  
  
  
  

1 Lead time ของการเบิกอุปกรณและ
เครื่องจักร 

16.67 1 

2 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรง
เวลา 

16.67 1 

3 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรลาชา 16.67 1 
4 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรครบ

ตามความตองการ 
16.67 1 

5 ระยะทางของขนสง 16.67 1 
6 เวลาของการขนสง 16.67 1 
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ตารางท่ี 6.3.20 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการระบุผูทํางาน 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  

50 
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 50 1 
2 อัตราสวนจํานวนพนักงานจริงเทียบกับแผน

กําลังคน 
50 1 

2.คุณภาพ 
  
  
  
  
  
  

50 
  
  
  
  
  
  

1 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอคนงานท่ีไมพรอม 14.28 1 
2 ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของ

พนักงานหนาเครื่อง (Autonomous 
Maintenance Ratio) 

14.28 1 

3 ประสิทธิภาพการผลิตของแรงงานหนาเคร่ือง 14.28 1 
4 ประสิทธิภาพการผลิตตอเครื่องของแรงงาน

หนาเคร่ือง 
14.28 1 

5 ประสิทธิภาพการผลิตของแรงงานท้ังหมดใน
สายการผลิต 

14.28 1 

6 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต 
(Labour Productivity) 

14.28 1 

7 In-Line-Operator Idle Time Ratio 14.28 1 

 
ตารางท่ี 6.3.21 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยงาน 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  

33.33 
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 25 1 
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-

Document 
25 1 

3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 25 1 
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
25 1 

2.คุณภาพ 
  

33.33 
  

1 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 50 1 
2 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 50 1 
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ตารางท่ี 6.3.21 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยงาน 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

3.การสงมอบ 
  
  

33.33 
  
  

1 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงาน
ถัดไป 

33.33 1 

2 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 33.33 1 
3 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 33.33 1 

 
ตารางท่ี 6.3.22 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมพลาสติก 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 10 1 
2 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
10 1 

3 Set Up Time 10 1 
4 อัตราการเสียของเครื่องจักร(Breakdown Rate) 10 1 
5 ระยะเวลาระหวางเครื่องจักรเสียคราวที่แลว

กับการเสียครั้งลาสุด (Mean Time Between 
Failure) 

10 1 

6 จํานวนคร้ังที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ 
(Number of Minor Stoppage) 

10 1 

7 ระยะเวลาในการซอมเครื่องจักร (Mean 
Time to Repair) 

10 1 

8 เวลาทําความสะอาดเฉล่ีย (Cleaning Time 
Average) 

10 1 

9 Capacity ของเครื่องผสมพลาสติก 10 1 
10 Capacity ของเครื่องอบพลาสติก 10 1 

2.ตนทุน 
  
  

16.67 
  
  

1 % คาพลังงานตอตนทุนรวม 33.33 1 
2 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) 33.33 1 
3 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักร 

(Repair & Maintenance) 
33.33 1 
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ตารางท่ี 6.3.22 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมพลาสติก 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

3.คุณภาพ 
  
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  
  

1 การใชงานเคร่ืองจักร (Utilization) 14.28 1 
2 การผลิตลาชาจากการรอวัตถุดิบ 14.28 1 
3 นํ้าหนักของเสียที่เกิดจากปญหาการผสม

วัตถุดิบ 
14.28 1 

4 นํ้าหนักของเสียที่เกิดจากปญหาการอบไล
ความช้ืน 

14.28 1 

5 Yield 14.28 1 
6 ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอ

เครื่อง 
14.28 1 

7 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิด
จากการเตรียมพลาสติก 

14.28 1 

4.การสงมอบ 
  
  

16.67 
  
  

1 % การสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา 33.33 1 
2 % การสงมอบวัตถุดิบครบตามจํานวน 33.33 1 
3 เวลาของการขนสง 33.33 1 

5.ความปลอดภัย 
  
  
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  
  
  

1 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน
(Lost Time Accident) 

12.5 1 

2 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง 
(Minor Accident) 

12.5 1 

3 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

12.5 1 

4 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
พบ (Number of Unsafe found) 

12.5 1 

5 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว (Number of Unsafe 
Corrected) 

12.5 1 

6 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 12.5 1 
7 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําให

ทรัพยสินเสียหาย 
12.5 1 

8 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 12.5 1 
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ตารางท่ี 6.3.22 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมพลาสติก 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

6.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน 
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  

1 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

16.67 1 

2 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่
นํามาใชไดจริง 

16.67 1 

3 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 16.67 1 
4 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน 

(Training Hour) 
16.67 1 

5 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 16.67 1 
6 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 16.67 1 

 
 
ตารางท่ี 6.3.23 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการติดตั้งแมพิมพ 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  

16.67 
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 33.33 1 
2 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
33.33 1 

3 เวลาทําความสะอาดเฉล่ีย (Cleaning Time 
Average) 

33.33 1 

2.ตนทุน 16.67 1 % คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการ
ผลิต 

100 1 

3.คุณภาพ 
  
  

16.67 
  
  

1 การผลิตลาชาจากการรอการติดต้ังแมพิมพ 33.33 1 
2  อัตราสวนของเสียจากการติดต้ังแมพิมพ 33.33 1 
3 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิด

จากการติดต้ังแมพิมพ 
33.33 1 

4.การสงมอบ 
  

16.67 
  

1 % การสงมอบเครื่องจักร 50 1 
2 % การสงมอบเครื่องจักรครบตามจํานวน 50 1 
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ตารางท่ี 6.3.23 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการติดตั้งแมพิมพ 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

5.ความปลอดภัย 
  
  
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  
  
  

1 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน
(Lost Time Accident) 

12.5 1 

2 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง 
(Minor Accident) 

12.5 1 

3 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

12.5 1 

4 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
พบ (Number of Unsafe found) 

12.5 1 

5 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว (Number of Unsafe 
Corrected) 

12.5 1 

6 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 12.5 1 
7 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําให

ทรัพยสินเสียหาย 
12.5 1 

8 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 12.5 1 
6.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน 
  
  
  
  
  

16.67 
  
  
  
  
  

1 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

16.67 1 

2 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่
นํามาใชไดจริง 

16.67 1 

3 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 16.67 1 
4 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน 

(Training Hour) 
16.67 1 

5 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 16.67 1 
6 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 16.67 1 
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ตารางท่ี 6.3.24 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปรับต้ังสภาวะการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  

20 
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 50 1 
2 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
50 1 

2.คุณภาพ 
  
  
  
  

20 
  
  
  
  

1 ปริมาณเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 20 1 
2 การผลิตลาชาจากการปรับต้ังสภาวะการ

ผลิต  
20 1 

3 ของเสียที่เกิดจากปญหาการปรับต้ังสภาวะ
การผลิต  

20 1 

4  อัตราสวนของเสียจากการปรับต้ังสภาวะ
การผลิต  

20 1 

5 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิด
จากการปรับต้ังสภาวะการผลิต  

20 1 

3.การสงมอบ 
  

20 
  

1 % การสงมอบเครื่องจักร 50 1 
2 % การสงมอบเครื่องจักรครบตามจํานวน 50 1 

4.ความปลอดภัย 
  
  
  
  
  
  
  

20 
  
  
  
  
  
  
  

1 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน
(Lost Time Accident) 

12.5 1 

2 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง 
(Minor Accident) 

12.5 1 

3 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

12.5 1 

4 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
พบ (Number of Unsafe found) 

12.5 1 

5 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว (Number of Unsafe 
Corrected) 

12.5 1 

6 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 12.5 1 
7 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําให

ทรัพยสินเสียหาย 
12.5 1 

8 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 12.5 1 
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ตารางท่ี 6.3.24 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปรับต้ังสภาวะการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

5.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน 
  
  
  

20 
  
  
  

1 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

25 1 

2 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน 
(Training Hour) 

25 1 

3 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 25 1 
4 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 25 1 

 
ตารางท่ี 6.3.25 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการฉีดพลาสติก 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  
  
  
  

20 
  
  
  
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 12.5 1 
2 Production Rate 12.5 1 
3 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
12.5 1 

4 ปริมาณเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 12.5 1 
5 ความเร็วในการผลิต(Performance Rate) 12.5 1 
6 จํานวนคร้ังที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ 

(Number of Minor Stoppage) 
12.5 1 

7 ปริมาณการผลิตตอพ้ืนที่การผลิต 12.5 1 
8 Capacity ของเครื่องจักร 12.5 1 

2.ตนทุน 
  
  
  

20 
  
  
  

1 คาใชจายของพลังงานที่ใชในการฉีด
พลาสติก (Energy Cost) 

25 1 

2 % คาพลังงานตอตนทุนรวม 25 1 
3 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) 25 1 
4 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักร 

(Repair & Maintenance) 
25 1 

3.คุณภาพ 
  

20 
  

1 การใชงานเคร่ืองจักร (Utilization) 12.5 1 
2 ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต 12.5 1 
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ตารางท่ี 6.3.25 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการฉีดพลาสติก 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 3.คุณภาพ (ตอ) 
 
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  
  

3 %การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต 12.5 1 
4 การผลิตลาชา 12.5 1 
5 อัตราสวนของเสียจากการผลิต 12.5 1 
6 ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอเครื่อง 12.5 1 
7 ประสิทธิภาพของการผลิต (Operation 

Efficiency) 
12.5 1 

8 Raw Material Yield 12.5 1 
4.ความปลอดภัย 
  
  
  
  
  
  
  
  
  

20 
  
  
  
  
  
  
  
  
  

1 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

10 1 

2 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost 
Time Accident) 

10 1 

3 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง 
(Minor Accident) 

10 1 

4 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

10 1 

5 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
พบ (Number of Unsafe found) 

10 1 

6 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 

10 1 

7 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 10 1 
8 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 10 1 
9 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสิน

เสียหาย 
10 1 

10 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 10 1 
5.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน 
  
  
  

20 
  
  
  

1 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

25 1 

2 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน 
(Training Hour) 

25 1 

3 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 25 1 
4 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 25 1 
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ตารางท่ี 6.3.26 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตัดตกแตง 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  

25 
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 33.33 1 
2 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
33.33 1 

3 ปริมาณเศษวัสดุที่เหลือจากการตัดตกแตง 33.33 1 
2.คุณภาพ 
  
  
  
  
  
  
  

25 
  
  
  
  
  
  
  

1 ของเสียที่เกิดจากปญหาการตัดตกแตง 12.5 1 
2 ปริมาณผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In 

Process Stock) 
12.5 1 

3 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดย
ลูกคา (Average Rejection Case by 
Customer) 

12.5 1 

4 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา 12.5 1 
5 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิด

จากกระบวนการผลิต 
12.5 1 

6 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยQA 
(Average Rejection Case by QA) 

12.5 1 

7 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยQA 12.5 1 
8 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น 12.5 1 

3.ความปลอดภัย 
  
  
  
  
  
  

25 
  
  
  
  
  
  

1 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน
(Lost Time Accident) 

11.11 1 

2 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง 
(Minor Accident) 

11.11 1 

3 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

11.11 1 

4 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
พบ (Number of Unsafe found) 

11.11 1 

5 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว (Number of Unsafe 
Corrected) 

11.11 1 

6 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 11.11 1 
7 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 11.11 1 
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ตารางท่ี 6.3.26 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตัดตกแตง 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

3.ความปลอดภัย (ตอ) 
 

  
  

8 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําให
ทรัพยสินเสียหาย 

11.11 1 

9 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 11.11 1 
4.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน 
  
  
  
  
  

25 
  
  
  
  
  

1 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

16.67 1 

2 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่
นํามาใชไดจริง 

16.67 1 

3 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 16.67 1 
4 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน 

(Training Hour) 
16.67 1 

5 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 16.67 1 
6 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 16.67 1 

 
ตารางท่ี 6.3.27 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบ 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  

25 
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 50 1 
2 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
50 1 

2.คุณภาพ 
  
  
  
  

25 
  
  
  
  

1 ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา 20 1 
2 การรองเรียนของลูกคาเรื่องผลิตภัณฑ 20 1 
3 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา 20 1 
4 % การกลับมาซื้ออีกของลูกคา 20 1 
5 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น 20 1 

3.ความปลอดภัย 
  

25 
  

1 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน
(Lost Time Accident) 

14.28 1 

2 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง 
(Minor Accident) 

14.28 1 
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ตารางท่ี 6.3.27 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบ 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

 3.ความปลอดภัย (ตอ) 
 
  
  
  
  

  
  
  
  
  

3 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

14.28 1 

4 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
พบ (Number of Unsafe found) 

14.28 1 

5 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว (Number of Unsafe 
Corrected) 

14.28 1 

6 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 14.28 1 
7 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําให

ทรัพยสินเสียหาย 
14.28 1 

4.ขวัญกําลังในการ
ทํางาน 
  
  
  
  
  
  
  
  

25 
  
  
  
  
  
  
  
  

1 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน 
(%Absenteeism) 

11.11 1 

2 %จํานวนพนักงานลาออก 11.11 1 
3 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้นในโรงงาน 11.11 1 
4 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
11.11 1 

5 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่
นํามาใชไดจริง 

11.11 1 

6 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 11.11 1 
7 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน 

(Training Hour) 
11.11 1 

8 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 11.11 1 
9 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 11.11 1 
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ตารางท่ี 6.3.28 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการบันทึกและรวบรวมขอมูลท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  

33.33 
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 20 1 
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-

Document 
20 1 

3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 20 1 
4 จํานวนคร้ังที่หาขอมูลไมพบ 20 1 
5 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
20 1 

2.คุณภาพ 
  
  

33.33 
  
  

1 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 33.33 1 
2 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล 

(Key In) 
33.33 1 

3 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด 33.33 1 
3.การสงมอบ 
  
  
  

33.33 
  
  
  

1 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 25 1 
2 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับ

หนวยงานถัดไป 
25 1 

3 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 25 1 
4 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 25 1 

 
ตารางท่ี 6.3.29 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการวิเคราะหขอมูล 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  

50 
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 20 1 
2 เวลาตอบกลับการแกปญหาการผลิต 20 1 
3 ระยะเวลาในการวิเคราะหงานที่มีปญหา 

(Failure Analysis) 
20 1 

4 ปริมาณปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ 20 1 
5 จํานวนเรื่องของปญหาที่ยังไมไดมีการแกไข 20 1 
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ตารางท่ี 6.3.29 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการวิเคราะหขอมูล 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

2.คุณภาพ 
  
  
  

50 
  
  
  

1 จํานวนเรื่องของปญหาที่เกิดขึ้นซ้ําๆ 25 1 
2 การผลิตลาชา 25 1 
3 งานท่ีลาชาสะสมตอเดือน 25 1 
4 %จํานวนงานที่สามารถเปล่ียนแปลงตาม

คําสั่งได 
25 1 

 
ตารางท่ี 6.3.30 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการออกรายงาน 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  

33.33 
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 25 1 
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-

Document 
25 1 

3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 25 1 
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
25 1 

2.คุณภาพ 
  

33.33 
  

1 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 50 1 
2 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 50 1 

3.การสงมอบ 
  
  

33.33 
  
  

1 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับ
หนวยงานถัดไป 

33.33 1 

2 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 33.33 1 
3 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 33.33 1 
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ตารางท่ี 6.3.31 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมกระบวนการคืนวัตถุดิบ 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  
  

33.33 
  
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 16.67 1 
2 จํานวนวัตถุดิบคงคลังที่ไมตรงกับบัญชี 16.67 1 
3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล 

(Key In) 
16.67 1 

4 จํานวนคร้ังที่หาวัตถุดิบไมพบ 16.67 1 
5 ปริมาณวัตถุดิบที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยว

การขนสง 
16.67 1 

6 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน
กระบวนการ 

16.67 1 

2.คุณภาพ 
  

33.33 
  

1 % การสงมอบวัตถุดิบตรงสเปค 50 1 
2 %ของของเสียจากการเคล่ือนยาย 50 1 

3.การสงมอบ 
  
  
  
  

33.33 
  
  
  
  

1 % การสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา 20 1 
2 % การสงมอบวัตถุดิบลาชา 20 1 
3 % การสงมอบวัตถุดิบครบตามจํานวน 20 1 
4 ระยะทางของขนสง 20 1 
5 เวลาของการขนสง 20 1 

 
ตารางท่ี 6.3.32 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและเครื่องมือ 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  
  

33.33 
  
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 16.67 1 
2 จํานวนเครื่องมืออุปกรณที่ไมตรงกับบัญชี 16.67 1 
3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล 

(Key In) 
16.67 1 

4 จํานวนคร้ังที่หาอุปกรณเครื่องมือไมพบ 16.67 1 
5 ปริมาณเคร่ืองมืออุปกรณที่ตองจัดสงตอ

จํานวนเที่ยวการขนสง 
16.67 1 

6 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน
กระบวนการ 

16.67 1 
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ตารางท่ี 6.3.32 (ตอ) การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและเครื่องมือ 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

2.คุณภาพ 33.33 1 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักร
ตรงสเปค 

100 1 

3.การสงมอบ 
  
  
  
  

33.33 
  
  
  
  

1 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรง
เวลา 

20 1 

2 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรลาชา 20 1 
3 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรครบ

ตามจํานวน 
20 1 

4 ระยะทางของขนสง 20 1 
5 เวลาของการขนสง 20 1 

 
ตารางท่ี 6.3.33 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.กระบวนการ
ดําเนินงาน 
  
  
  
  
  

33.33 
  
  
  
  
  

1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 16.67 1 
2 จํานวนสินคาคงคลังที่ไมตรงกับบัญชี 16.67 1 
3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล 

(Key In) 
16.67 1 

4 จํานวนคร้ังที่หาสินคาไมพบ 16.67 1 
5 ปริมาณสินคาที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยว

การขนสง 
16.67 1 

6 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน
กระบวนการ 

16.67 1 

2.คุณภาพ 
  

33.33 
  

1 % การสงมอบสินคาตรงสเปค 50 1 
2 %ของDefectจากการเคล่ือนยาย 50 1 

3.การสงมอบ 
  
  
  
  

33.33 
  
  
  
  

1 % การสงมอบสินคาตรงเวลา 20 1 
2 % การสงมอบสินคาลาชา 20 1 
3 % การสงมอบสินคาครบตามจํานวน 20 1 
4 ระยะทางของขนสง 20 1 
5 เวลาของการขนสง 20 1 
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ตารางท่ี 6.3.34 การกําหนดน้ําหนักของประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนคําถามของ
แบบสอบถามในสวนของการดําเนินงานในชวง 5 ปหลังขององคกร 

ประเด็นหลัก 
นํ้าหนัก 

% 
ประเด็นยอย 

นํ้าหนัก 
% 

จํานวน
คําถาม 

1.การดําเนินงาน
ในชวง 5 ปหลังของ
องคกร 
  
  
  
 

100 
  
  
  
  
  

1 ความเร็วในการผลิตสินคา 16.67 1 
2 คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 16.67 1 
3 ตนทุนในการผลิต 16.67 1 
4 การสงมอบที่ตรงเวลา 16.67 1 
5 ความปลอดภัยในการทํางาน 16.67 1 
6 ขวัญกําลังใจในการทํางาน 16.67 1 

 
ขั้นท่ี 5 กําหนดประเภทของคําถาม และ 
ขั้นท่ี 6 กําหนดรูปแบบของคําถาม 
 หลังจากกําหนดประเด็นหลัก ประเด็นยอย และจํานวนขอคําถามในแตละสวนแลว ผูวิจัย
จะทําการกําหนดประเภทของคําถามและรูปแบบของคําถามใหสอดคลองกับขอมูลท่ีตองการ
รวบรวม แสดงดังตารางท่ี 6.3.35  
 
ตารางท่ี 6.3.35 สรุปขอคําถามและรูปแบบของคําถามท่ีใช 

สวนหลัก สวน 
ยอยท่ี 

จุดประสงค จํานวน
คําถาม 

รูปแบบของคําถาม 

1. ขอมูลของผูตอบ  
    แบบสอบถาม 

1 ตําแหนงงาน 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
2 ประสบการณในการทํางาน 1 

รูปแบบเลือกคําตอบ 
3 ประสบการณในตําแหนงงานปจจุบัน 1 

2. ขอมูลเบื้องตนของ 
    กรณีศึกษา 

1 ระยะเวลาในการดําเนินกิจการ 1 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 
2 ทุนจดทะเบียนขององคกร 1 

รูปแบบเลือกคําตอบ 
3 จํานวนการจางงาน 1 
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ตารางท่ี 6.3.35 (ตอ) สรุปขอคําถามและรูปแบบของคําถามท่ีใช 
สวนหลัก สวน 

ยอยท่ี 
จุดประสงค จํานวน

คําถาม 
รูปแบบของคําถาม 

3. ดัชนีวัดสมรรถนะของ
การควบคุมพ้ืนที่ผลิต  

1 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ควบคุมพ้ืนที่ผลิต 

134 

รูปแบบใหเสนอ
ความเห็น ใชมาตร
ประมาณ 5 ระดับ 

2 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
วางแผนความตองการวัสดุและ
วางแผนความตองการกําลังการผลิต 

33 

3 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการจัด
ตารางการผลิต 

34 

4 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการสง
งานเขาสูชวงผลิต 

54 

5 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ผลิตสินคา 

88 

6 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ติดตามงาน 

33 

7 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ปดคําสั่งผลิต 

34 

8 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
เตรียมขอมูล 

11 

9 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
คํานวณแผนความตองการวัสดุ 

11 

10 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
คํานวณแผนความตองการกําลังการ
ผลิต 

8 

11 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ออกเอกสาร 

9 

12 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง 

12 

13 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต 

11 

 



164 
 

 

ตารางท่ี 6.3.35 (ตอ) สรุปขอคําถามและรูปแบบของคําถามท่ีใช 
สวนหลัก สวน 

ยอยท่ี 
จุดประสงค จํานวน

คําถาม 
รูปแบบของคําถาม 

3. ดัชนีวัดสมรรถนะของ
การควบคุมพ้ืนที่ผลิต (ตอ) 

14 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
จัดเตรียมตารางการผลิต 

14 

รูปแบบใหเสนอ
ความเห็น ใชมาตร
ประมาณ 5 ระดับ 

15 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ออกตารางการผลิต 

9 

16 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการรับ
ขอมูลตารางการผลิต 

10 

17 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
วิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการ
ผลิต 

10 

18 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ปลอยวัตถุดิบ 

16 

19 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ปลอยเครื่องจักร 

14 

20 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ระบุผูทํางาน 

9 

21 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ปลอยงาน 

9 

22 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
เตรียมพลาสติก 

37 

23 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ติดต้ังแมพิมพ 

23 

24 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ปรับต้ังสภาวะการผลิต 

21 

25 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ฉีดพลาสติก 

34 

26 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตัด
ตกแตง 

26 

27 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ตรวจสอบ 

23 
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ตารางท่ี 6.3.35 (ตอ) สรุปขอคําถามและรูปแบบของคําถามท่ีใช 
สวนหลัก สวน 

ยอยท่ี 
จุดประสงค จํานวน

คําถาม 
รูปแบบของคําถาม 

3. ดัชนีวัดสมรรถนะของ
การควบคุมพ้ืนที่ผลิต (ตอ) 

28 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
บันทึกและรวบรวมขอมูลที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต 

12 

รูปแบบใหเสนอ
ความเห็น ใชมาตร
ประมาณ 5 ระดับ 

29 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
วิเคราะหขอมูล 

9 

30 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการ
ออกรายงาน 

9 

31 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรม
กระบวนการคืนวัตถุดิบ 

13 

32 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรม
กระบวนการคืนอุปกรณและเครื่องมือ 

12 

33 ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการสง
สินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา 

13 

34 การดําเนินงานในชวง 5 ปหลังของ
องคกร 

6 

4. ความคิดเห็นเพ่ิมเติม 1 ระบุความคิดเห็นเพ่ิมเติม 4 รูปแบบถามตอบสั้นๆ 

 
ขั้นท่ี 7 จัดทําแบบสอบถามฉบับราง 
 ภายหลังท่ีระบุประเด็นหลักและประเด็นยอยไดแลว รวมถึงทราบรูปแบบของคําถาม ผูวิจัย
ไดจัดทําแบบสอบถามฉบับรางข้ึนมาเพื่อนําไปสูข้ันตอนถัดไป 
 
ขั้นท่ี 8   การตรวจสอบแบบสอบถามฉบับราง 

จากการสงแบบสอบถามฉบับราง พรอมกับตารางกําหนดประเด็นหลัก ประเด็นยอย  และ
เอกสารตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา (ภาคผนวก ค.1) ไปใหผูทรงคุณวุฒิเพื่อใชในการ
ตรวจสอบ ผลการวิเคราะหจากคาดัชนีความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา (IOC: Index  of  Item-Objective  
Consistency) แสดงดังภาคผนวก ค.2 สามารถสรุปไดวาคําถามมีความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาแตอาจมี
บางขอท่ีมีถอยคํายากตอการเขาใจควรมีการปรับปรุงขอคําถามโดยใชถอยคําท่ีเขาใจไดงาย เพื่อ
ปองกันการตอบคําถามผิดประเด็น และจํานวนคําถามท่ีมีมากเกินไปอาจทําใหผูตอบแบบสอบถาม
เกิดความเบ่ือหนายในการตอบ 
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ขั้นท่ี 9 ทดลองใช  แกไข  และจัดพิมพ 
หลังจากผูวิจัยไดทําการปรับปรุงถอยคํา วลีท่ีใชในแบบสอบถามเพ่ือใหตรงประเด็นและงาย

ตอการทําความความเขาใจมากข้ึนตามท่ีผูทรงคุณวุฒิใหขอเสนอแนะไว  ข้ันตอมาผูวิจัยไดนํา
แบบสอบถามท่ีได มาทดลองใชกับกลุมตัวอยางท่ีไมใชกลุมตัวอยางท่ีใชในการวิจัย จํานวน 3 ทาน 
แลวนําผลที่ไดมาวิเคราะหเพื่อหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถาม ดวยการหาคาความเช่ือถือได
ของแบบสอบถามสามารถหาไดจากสูตรสัมประสิทธ์ิแอลฟา หรือวิธีของ Cronbach โดย
รายละเอียดผลการคํานวณสามารถดูไดจากภาคผนวก ค.3 
 ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามโดยใชโปรแกรม SPSS พบวาคา
ความเช่ือถือของแบบสอบถามแตละสวนมีคาดังตารางท่ี 6.3.36 
 
ตารางท่ี 6.3.36 คา Cronbach ’s Alphaของแบบสอบถามแตละสวน 

สวนของคําถาม Cronbach ’s Alpha 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการควบคุมพ้ืนที่ผลิต 0.985 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการ
กําลังการผลิต 

0.969 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการจัดตารางการผลิต 0.975 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 0.952 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการผลิตสินคา 0.980 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการติดตามงาน 0.972 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปดคําสั่งผลิต 0.975 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมขอมูล 0.944 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการวัสดุ 0.877 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการกําลังการผลิต 0.906 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการออกเอกสาร 0.700 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง 0.877 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต 0.883 
ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต 0.879 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการออกตารางการผลิต 0.785 
ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการรับขอมูลตารางการผลิต 0.928 
ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิต 0.948 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ 0.949 
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ตารางท่ี 6.3.36 (ตอ) คา Cronbach ’s Alphaของแบบสอบถามแตละสวน 
สวนของคําถาม Cronbach ’s Alpha 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยเครื่องจักร 0.942 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการระบุผูทํางาน 0.831 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยงาน 0.964 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมพลาสติก 0.970 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการติดต้ังแมพิมพ 0.973 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปรับต้ังสภาวะการผลิต 0.953 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการฉีดพลาสติก 0.977 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตัดตกแตง 0.939 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบ 0.943 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการบันทึกและรวบรวมขอมูลที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 0.938 
ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการวิเคราะหขอมูล 0.804 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการออกเอกสาร 0.840 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมกระบวนการคืนวัตถุดิบ 0.942 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและเครื่องมือ 0.933 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา 0.912 

ประสิทธิภาพของดัชนีวัดสมรรถนะ(การดําเนินงานในชวง 5 ปหลังขององคกร) 0.741 

 
ซ่ึงถือวาคาท่ีไดในแบบสอบถามแตละสวนมีคาคอนขางมาก (กัลยา วานิชยบัญชา, 2548) 

สรุปไดวาแบบสอบถามมีความเช่ือถือได ทางผูจัดทําจึงไดจัดทําแบบสอบถามฉบับจริง (ภาคผนวก 
ค.4) เพื่อนําไปใชในการเก็บขอมูลเพื่อการวิจัยตอไป 
 
6.4 การเก็บขอมูลเพื่อตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลอง 
 แบบสอบถามจะถูกนําไปสอบถามความคิดเห็นจากผูเช่ียวชาญ โดยกลุมของผูเช่ียวชาญที่
ทําการสอบถามสามารถท่ีจะแบงเปน 2 กลุมยอย คือ 
 1. กลุมของผูเช่ียวชาญดานการจัดการการผลิต จะเปนนักวิชาการที่เกี่ยวของกับการบริหาร
การผลิตของอุตสาหกรรมการผลิต จบการศึกษาต้ังแตระดับปริญญาโททางดานอุตสาหกรรมรมการ
ผลิต และมีประสบการณในการใหคําแนะนํา เปนท่ีปรึกษาการจัดการในอุตสาหกรรมการผลิตอยาง
นอย 3 ปข้ึนไป 
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 2. กลุมของผูเช่ียวชาญที่เปนผูท่ีรับผิดชอบดานการบริหารการผลิตโดยตรง ไดแก ผูจัดการ
การผลิต ท่ีทําหนาท่ีเกี่ยวของกับการบริหารการผลิต การวางแผนการผลิต อยางนอย 3 ปข้ึนไป โดย
อุตสาหกรรมของผูเช่ียวชาญท่ีทําการสอบถามจะอยูในอุตสาหกรรมประเภทการผลิตผลิตภัณฑ
พลาสติก 
 
6.5 บทสรุป 

จากวัตถุประสงคในการทําวิจัยสมมติฐานท่ีตั้งข้ึนเพื่อเปนแนวทางในการพัฒนาดัชนีวัด
สมรรถนะและสรางแบบสอบถามในการเก็บรวมรวมขอมูล คือ ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีนํามาใชมี
ความสัมพันธกับประสิทธิภาพการดํา เนินงานของกิจกรรมในระบบควบคุมพื้น ท่ีผลิต                            
โดยในการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะสามารถกําหนดมุมมองของดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเหมาะสมกับ
การบริหารการผลิตได 6 มุมมอง คือ ดานกระบวนการดําเนินงาน ดานคุณภาพ ดานตนทุน ดานการ
สงมอบ ดานความปลอดภัยและดานขวัญกําลังใจในการทํางาน  

เพื่อทดสอบสมมติฐานดังกลาวแบบสอบถามไดถูกพัฒนาขึ้นตามข้ันตอนการสราง
แบบสอบถามมาตรฐานสําหรับงานวิจัยท่ัวไปเพ่ือใชรวบรวมขอมูลจากผูเช่ียวชาญท่ีมีความ
เกี่ยวของกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก ซ่ึงขอมูลท่ีไดจะถูกนํามาวิเคราะหโดยใชหลักการทางสถิติ
เพื่อทดสอบสมมติฐานท่ีตั้งไวในบทตอไป 
 
 



 

 

บทที่ 7 

การวิเคราะหขอมูล 
 
 ในบทน้ีจะนําขอมูลท่ีไดจากการสัมภาษณและจากแบบสอบถามใบบทท่ี 6 มาทําการ
วิเคราะหเพ่ือระบุโครงสรางความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะการดําเนินงานกับกิจกรรมใน
กระบวนการฉีดพลาสติก เพื่อใหไดแบบจําลองโครงสรางความสัมพันธท่ีถูกตอง ไดดําเนินการวิจัย
ใน 2 ข้ันตอน คือ การตรวจสอบความถูกตองและความนาเช่ือถือของโครงสรางตัวแปร โดยใช
วิธีการวิเคราะหปจจัย (Factor Analysis) ตอจากนั้นจะวิเคราะหหาความสัมพันธระหวางปจจัยกับ
กิจกรรมตางๆใหการควบคุมพื้นท่ีผลิตโดยใชวิธีการวิเคราะหความถดถอย (Regression Analysis) 
ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
 
7.1 แบบจําลองโครงสรางทางคณิตศาสตร (Structural Equation Model) 
 แบบจําลองโครงสรางทางคณิตศาสตรเปนการหารูปแบบความสัมพันธของปจจัยตางๆ ใน
รูปของสมการทางคณิตศาสตร และวัดระดับความสัมพันธของปจจัยโดยใชคาท่ีไดจากการ
วิเคราะหในเชิงสถิติ โดยนําขอมูลท่ีไดจากการสํารวจมาใชเปนตัวทดสอบ 
 ในการหาแบบจําลองโครงสรางทางคณิตศาสตรท่ีถูกตอง ในข้ันตอนแรกจะตองทําการ
ประเมินผลความถูกตองและความนาเช่ือถือของโครงสรางแบบหลายตัวแปร โดยใชวิธีการ
วิเคราะหปจจัยท่ีใชในงานวิจัยเชิงสํารวจ (Exploratory Factor Analysis) จากนั้นจะวิเคราะหหา
ความสัมพันธระหวางปจจัยกับกิจกรรมตางๆใหการควบคุมพื้นท่ีผลิตโดยใชวิธีการวิเคราะหความ
ถดถอย (Regression Analysis)   
 

 7.1.1 การวิเคราะหปจจัย (Exploratory Factor Analysis) 
 การวิเคราะหปจจัยเปนเทคนิคท่ีจะจับกลุมหรือรวมตัวแปรท่ีมีความสัมพันธกันไวในกลุม
หรือ ปจจัยตัวเดียวกัน โดยปจจัยใหมท่ีสรางข้ึนนั้นสามารถนําไปเปนตัวแปรสําหรับการวิเคราะห
ทางสถิติตอไป เชน การวิเคราะหความถดถอยและสหสัมพันธ (Regression and Correlation 
Analysis) การวิเคราะหความแปรปรวน (ANOVA) การทดสอบสมมติฐาน t-test, z-test เปนตน 
(กัลยา วานิชยบัญชา, 2545) 
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การตรวจสอบความถูกตองของโครงสราง 
 ความถูกตองของปจจัยยอยสามารถตรวจสอบไดจากคา Factor Loading ซ่ึงปจจัยยอยจะถูก
จัดกลุมโดยใชเทคนิคการวิเคราะหปจจัย ถาปจจัยยอยท้ังหมดเปนโครงสรางท่ีถูกตองก็ควรจะมี
ความสัมพันธไปในทิศทางเดียวกัน ทําใหคา Factor Loading มีคาเปนบวกและสูงท้ังกลุม และควร
ถูกจัดใหอยูภายในกลุมเดียวกัน ซ่ึงคาท่ีไดควรจะมีคามากกวา 0.3 (Humphreys, Li and Chan, 
2004) เพื่อท่ีจะใหปจจัยยอยดังกลาวเปนโครงสรางท่ีถูกตองของปจจัยหลัก 

  การตรวจสอบความนาเชื่อถือของโครงสราง 
 เปนการวัดความสอดคลองกันของปจจัยยอย โดยจะวัดจากคา Reliability Cronbach’s 
Alpha ถามีคามากกวา 0.70 แสดงวาปจจัยยอยภายในมีความสอดคลองกันเปนอยางมาก และสงผล
ใหปจจัยหลักมีความนาเช่ือถือ อยางไรก็ตามถาคา Reliability Cronbach’s Alpha มีคาอยูระหวาง 
0.40 ถึง 0.70 ก็สามารถยอมรับไดวาปจจัยยอยภายในดังกลาวยังมีความสอดคลองกันอยูสําหรับ
งานวิจัยเชิงสํารวจ (Amelia and Larry Smeltzer, 1999)  
 

7.1.2 การวิเคราะหความสัมพันธของโครงสราง 
 การวิเคราะหการถดถอย (Regression Analysis) เปนเทคนิคท่ีใชในการหาความสัมพันธ
ระหวางตัวแปร 2 ตัวแปรข้ึนไป โดยตัวแปรแบงออกเปน 2 ชนิดดวยกันคือ 

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

 ในกรณีท่ีตัวแปรท้ังคูเปนตัวแปรเชิงปริมาณ และตัวแปรอิสระท่ีตองการศึกษามีมากกวา 2 
ตัวข้ึนไป  จะตองใชเทคนิคการวิเคราะหการถดถอยแบบเชิงพหุ (Multiple Regression Analysis)   
ในการศึกษาวาปจจัยหรือตัวแปรอิสระตัวใดบางท่ีมีอิทธิพลตอตัวแปรตาม โดยมีสมมติฐานในการ
ทดสอบความสัมพันธดังนี้ 

 สมมติฐาน   H0  :  ตัวแปรตามไมไดมีความสัมพันธกับตัวแปรอิสระ 
   H1  :  ตัวแปรตามมีความสัมพันธกับตัวแปรอิสระ 

 การตรวจสอบระดับและทิศทางความสัมพันธ 
 การวิเคราะหในเบ้ืองตนจะทําการตรวจสอบระดับและทิศทางความสัมพันธของตัวแปร
ท้ังหมดไดจากคาสัมประสิทธ์ิสหสัมพันธของเพียรสัน  (Pearson’s Correlation Coefficient) ถาคา
ดังกลาวมีคาเขาใกล 1 หมายความวา ตัวแปรคูนั้นมีระดับความสัมพันธกันมาก และมีความสัมพันธ
ไปในทิศทางเดียวกัน แตถาคาเปนลบแสดงวามีความสัมพันธกันในทิศทางท่ีตรงกันขาม และถามี
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คาเขาใกล 0 แสดงวาไมมีความสัมพันธกัน  และเม่ือทําการวิเคราะหการถดถอยแลว จะวัดระดับ
และทิศทางความสัมพันธของตัวแปรอิสระท่ีมีอิทธิพลตอตัวแปรตามจากคา Beta หรือ 
Standardized Coefficients ถา Beta มีคามากแสดงวามีระดับความสัมพันธระหวางกันมาก และถา
เคร่ืองหมายแสดงคาเปนบวกแสดงวามีความสัมพันธไปในทิศทางเดียวกัน (ถาตัวแปรอิสระมีคา
เพิ่มข้ึน ตัวแปรตามก็จะมีคาเพิ่มข้ึนตาม) เปนลบแสดงวามีความสัมพันธในทิศทางตรงกันขาม 
 
7.2 การวิเคราะหขอมูล 
  ขอมูลดิบท่ีไดจากการรวบรวมขอมูลโดยใชวิธีการสัมภาษณผูเช่ียวชาญดานการผลิตของ
องคกรในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกจะถูกนํามาวิเคราะหผลโดยใชโปรแกรม SPSS เพื่อวิเคราะห
ความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรม ดังนี้ 

 ตัวอยางการวิเคราะหขอมูล 

- การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรมกระบวนการคืน
อุปกรณและเครื่องมือ (A62) 

ขั้นท่ี 1 การตรวจสอบความถูกตองและการตรวจสอบความนาเช่ือถือของโครงสราง 
เปนการหาคา Factor Loading และ Reliability Cronbach’s Alpha ของตัวแปรท่ีเกี่ยวของ

กับกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและเคร่ืองมือ ผลการวิเคราะหแสดงดังตารางท่ี 7.2.1 ดังนี้ 

ตารางท่ี 7.2.1 ชื่อตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS รายละเอียดของปจจัยแตละตัวและคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ชื่อตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.742 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.363 
P02 จํานวนเครื่องมืออุปกรณที่ไมตรงกับบัญชี 0.833 
P03 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 0.797 
P04 จํานวนคร้ังที่หาอุปกรณเครื่องมือไมพบ 0.630 
P05 ปริมาณเคร่ืองมืออุปกรณที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง 0.811 
P06 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.683 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = - 

Q01 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงสเปค - 
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ตารางท่ี 7.2.1 (ตอ) ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS รายละเอียดของปจจัยแตละตัวและคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ชื่อตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.842 

D01 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงเวลา 0.802 
D02 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรลาชา 0.784 
D03 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรครบตามจํานวน 0.883 
D04 ระยะทางของขนสง 0.820 
D05 เวลาของการขนสง 0.624 
A62 ประสิทธิภาพของกิจกรรม                                        Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 

PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 
QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 

COST ตนทุนในการผลิต 0.617 
DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 

SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

 
จากตารางท่ี 7.2.1 สามารถสรุปผลไดดังนี ้
1. คา Factor Loading ท่ีไดมีคาอยูระหวาง 0.323 (ปจจัยยอย PRODUCTION) ถึง 0.883 

(ปจจัยยอย D03) ซ่ึงคาตํ่าสุดท่ีไดมีคามากกวา 0.3 จึงยอมรับไดวาปจจัยยอยท้ังหมดเปนโครงสราง
ท่ีถูกตองของปจจัยหลัก 

2. คา Reliability Cronbach’s Alpha  ของปจจัยหลักแตละตัวท่ีไดมีคาอยูระหวาง 0.742 
(ปจจัยหลัก A62) ถึง 0.842 (ปจจัยหลัก D)  ซ่ึงคาตํ่าสุดท่ีไดมีคามากกวา 0.4 จึงยอมรับไดวาปจจัย
ยอยภายในมีความสอดคลองกัน ทําใหโครงสรางตัวแปรมีความนาเช่ือถือ 

 
ขั้นท่ี 2 การสรุปปจจัยตัวแทน 

             เปนการเลือกตัวแปรท่ีมีคา Factor Loading สูงท่ีสุดในกลุม นํามาสรุปเปนปจจัยตัวแทน 
เพ่ือนําไปใชในการวิเคราะหหาความสัมพันธระหวางโครงสรางตอไป ผลการสรุปรายช่ือตัวแปร
ของแตละสวนแสดงไดตามตารางท่ี 7.2.2 ดังนี้ 
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ตารางท่ี 7.2.2 สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ชื่อตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P02 0.833 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q01 - 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D03 0.883 

A62 ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

  
ขั้นท่ี 3 การหาความสัมพันธของตัวแปร  
การหาความสัมพันธของตัวแปรทําโดยวัดจากคาสัมประสิทธ์ิสหสัมพันธของเพียรสัน ถา

คาดังกลาวมีคาเขาใกล  1 หมายความวา  ตัวแปรคูนั้นมีระดับความสัมพันธกันมาก และมี
ความสัมพันธไปในทิศทางเดียวกัน แตถาคาเปนลบแสดงวามีความสัมพันธกันในทิศทางท่ีตรงกัน
ขาม และถามีคาเขาใกล 0 แสดงวาไมมีความสัมพันธกัน ซ่ึงผลการวิเคราะหแสดงตามตารางท่ี 7.2.3 

 
ตารางท่ี 7.2.3 คา Pearson’s Correlation Coefficient ของปจจัย  

 P02 Q01 D03 DELIVERY 

P02 1 .467* .705** .601** 
Q01 .467* 1 .518* .454* 
D03 .705** .518* 1 .625** 
DELIVERY .601** .454* .625** 1 
*. Correlation is significant at the 0.05 level (2-tailed). 
**. Correlation is significant at the 0.01 level (2-tailed). 

 
จากตาราง Correlation Matrix ไดแสดงใหเห็นวาตัวแปรคูใดบางท่ีมีความสัมพันธกัน โดย

ตัวแปรท่ีมีระดับความสัมพันธกันนอยท่ีสุดท่ี Significant คือ ปจจัย Q01 กับ DELIVERY ซ่ึงมีคา 
Pearson’s Correlation Coefficient = 0.454 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.05 ในขณะท่ีปจจัย P02 กับ D03 มี
ระดับความสัมพันธกันมากท่ีสุด โดยมีคา Pearson’s Correlation Coefficient = 0.705 ซ่ึงมี
ความสัมพันธไปในทิศทางเดียวกัน และ Significant ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 จากนั้นไดนําตัวแปร
ท้ังหมดมาทําการวิเคราะหการถดถอย 
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 ขั้นท่ี 4 การวิเคราะหการถดถอย 
ในสวนนี้ไดใชโปรแกรม SPSS ในการวิเคราะหการถดถอยแบบเชิงพหุ และทําการเลือก

ตัวแปรอิสระเขาสมการแบบ Enter ซ่ึงเปนเทคนิคการเลือกตัวแปรอิสระเขาสมการถดถอยใน
ข้ันตอนเดียวผูวิจัยจะตองเปนผูตัดสินใจเองวาตัวแปรอิสระใดบางท่ีควรจะอยูในสมการถดถอย 
โดยพิจารณาจากคา Significant ของสถิติทดสอบ ไดผลการวิเคราะหดังนี้ 

 
ตารางท่ี 7.2.4 คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปร D03 Q01 และ P02ท่ีมีผลตอตัว
แปรตาม DELIVERY 

Model R 
R  

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .675a 0.455 0.353 0.71354 0.455 4.455 3 16 0.019 1.683 

a. Predictors: (Constant), D03, Q01, P02  
b. Dependent Variable: DELIVERY  

 

 
 จากตารางท่ี 7.2.4 เปนการแสดงระดับความสัมพันธระหวางตัวแปรตามและตัวแปรอิสระ
ทุกตัวพบวาโมเดลท่ีไดจากการนําตัวแปร D03 Q01 และ P02 เขาสูสมการ สามารถสรุปผลไดดังนี้  

1. คา Adjusted R2 = 0.353 (แสดงถึงระดับความสัมพันธของชุดตัวแปรอิสระท้ัง 3 ตัว ท่ีมี
ตอตัวแปรตาม DELIVERY) ซ่ึงมีคาเขาใกล 0 แสดงวาตัวแปรอิสระชุดนี้มีความสัมพันธกับตัวแปร
ตามนอย  

2. คา Durbin-Watson = 1.683 เปนคาท่ีใชในการตรวจสอบเง่ือนไขในการวิเคราะห โดยคา
ดังกลาวควรอยูในชวง 1.5 ถึง 2.5 (กัลยา วานิชยบัญชา, 2548) ซ่ึงคาท่ีไดแสดงใหเห็นวาความ
คลาดเคล่ือน (e) ของตัวแปรอิสระท้ัง 3 ตัวเปนอิสระตอกัน 
 
ตารางท่ี 7.2.5 ตาราง ANOVA ของการวิเคราะหความแปรปรวนของตัวแปร D03 Q01 และ P02ท่ีมี
ผลตอตัวแปรตาม DELIVERY 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 
1 Regression 6.804 3 2.268 4.455 .019a 

Residual 8.146 16 0.509 
Total 14.95 19  

a. Predictors: (Constant), D03, Q01, P02 
b. Dependent Variable: DELIVERY 
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 จากตารางท่ี 7.2.5 เปนการตรวจสอบความสัมพันธระหวางตัวแปรอิสระทุกตัวกับตัวแปร
ตามโดยใชสถิติทดสอบ F (F-test) วาตัวแปรท่ีนําเขาในสมการถดถอย มีตัวแปรอิสระอยางนอย 1 
ตัวท่ีมีความสัมพันธกับตัวแปรตามหรือไม (มัลลิกา บุนนาค, 2551) โดยมีสมมติฐานในการทดสอบ
ดังนี้ 

 สมมติฐาน   H0  :   βi  =  0 

         H1  :   βi  ≠  0   อยางนอย 1 ตัว โดยท่ี i คือจํานวนตัวแปรอิสระ 

ซ่ึงผลที่ไดคา  Sig.  =  0.019  ซ่ึงนอยกวา  0.05  จึงสรุปไดวาปฏิเสธ H0 นั่นคือ มีตัวแปรท่ีมี
ความสัมพันธกับตัวแปรตามอยางนอย 1 ตัว  
 
ตารางท่ี 7.2.6 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปร D03 Q01 และ P02 ท่ีมีผลตอตัวแปร
ตาม DELIVERY 

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 0.025 1.196  0.021 0.984 
P02 0.376 0.341 0.291 1.102 0.287 
Q01 0.19 0.303 0.137 0.627 0.539 
D03 0.415 0.325 0.349 1.279 0.219 

a. Dependent Variable: DELIVERY 

 
จากตารางท่ี 7.2.6 เปนการตรวจสอบความสัมพันธระหวางตัวแปรตามกับตัวแปรอิสระ

คร้ังละ 1 ตัว โดยใชสถิติทดสอบ t (t-test) (มัลลิกา บุนนาค, 2551)โดยมีสมมติฐานในการทดสอบ
ดังนี้ 

สมมติฐาน   H0  :   βi  =  0 

         H1  :   βi  ≠  0    

ซ่ึงผลที่ไดคา  Sig.  ของตัวแปรอิสระทุกตัวมีคามากกวา  0.05  จึงสรุปไดวายอมรับ H0 นั่น
คือ ตัวแปรอิสระท้ังสามตัวไมมีความสัมพันธกับตัวแปรตามท่ีระดับนัยสําคัญ 0.05 ซ่ึงขัดแยงกับผล
การทดสอบโดยใชสถิติทดสอบ F (F-test) ซ่ึงสรุปวามีตัวแปรอิสระอยางนอยหนึ่งตัวท่ีมี
ความสัมพันธกับตัวแปรตาม DELIVERY ท้ังนี้สาเหตุเกิดเน่ืองมาจากตัวแปรอิสระมีความสัมพันธ
กันเอง หรือท่ีเรียกวาเกิดปญหา Multicollinearity  
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 การเกิดปญหา Multicollinearity (กัลยา วานิชยบัญชา, 2548) 
 เม่ือตัวแปรอิสระมีความสัมพันธกันจะทําใหเง่ือนไขของการวิเคราะหความถดถอยท่ีวาตัว
แปรอิสระทุกตัวตองเปนอิสระกันไมจริง จึงทําใหเกิดปญหาท่ีเรียกวา Multicollinearity ซ่ึงจะทําให 
 1. ผลการทดสอบ F กับ t ขัดแยงกัน 
 2. ทําใหสัมประสิทธ์ิความถดถอยเปล่ียนไปเม่ือมีตัวแปรอิสระในสมการเพ่ิมข้ึน 
 3. ทําใหสัมประสิทธ์ิความถดถอยมีเคร่ืองหมายตรงขามกับท่ีควรจะเปน 
 การแกปญหาเม่ือเกิดปญหา Multicollinearity 
 1. ถาจํานวนตัวอยาง (n) นอย แตตัวแปรอิสระมาก ใหเพิ่มขนาดตัวอยาง 
 2. ตัดตัวแปรอิสระบางตัวท่ีมีความสัมพันธกันมากบางตัวออกไป 
 3. รวมตัวแปรท่ีมีความสัมพันธกันไวดวยกัน โดยใชเทคนิค Factor Analysis 
  

ดังนั้นในการวิจัยนี้จึงไดนําเทคนิค Factor Analysis มาใชในการแกปญหา 
Multicollinearity โดยการรวมตัวแปรท่ีมีความสัมพันธกันไวดวยกัน ตามข้ันตอน ดังนี้ 

 
 ข้ันท่ี 1 สรางเมทริกซสัมประสิทธ์ิสหสัมพันธของตัวแปรทุกคู (Correlation matrix) เพื่อ
พิจารณาความสัมพันธของตัวแปรทุกคู แสดงผลตามตารางท่ี 7.2.7 
 
ตารางท่ี 7.2.7 คาสัมประสิทธ์ิสหสัมพันธของตัวแปรทุกคู (Correlation matrix) 

 P02 Q01 D03 
P02 1 0.467 0.705 
Q01 0.467 1 0.518 
D03 0.705 0.518 1 

 
จากตารางพบวาตัวแปรตาง ๆ มีความสัมพันธกัน เชน ตัวแปรดานกระบวนการดําเนินงาน 

(P02) กับดานการสงมอบ (D03) มีความสัมพันธกันมาก (r = 0.705) ดังนั้นตัวแปรท้ังคูสามารถจัด
ใหอยูในกลุมเดียวกันได นอกจากนี้ยังไดทําการตรวจสอบความสัมพันธระหวางกันของตัวแปร 
โดยใชคาสถิติ KMO (Kaiser-Meger-Olkin) และ Barlett’s Test of Sphericity ในการทดสอบ โดย
ใชสมมติฐานดังนี้ 

 สมมติฐาน   H0  :  ตัวแปรทั้ง 3 ตัว  ไมมคีวามสัมพันธกัน 
   H1  :  ตัวแปรมีความสัมพันธกัน 
 ทําการทดสอบสมมติฐานดวยระดับนยัสําคัญท่ี 0.05 ซ่ึงไดผลดังนี ้
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ตารางท่ี 7.2.8 คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.666 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 17.648 

df 3 
Sig. 0.001 

  
 ในท่ีนี้  คา KMO เทากับ 0.666 (ซ่ึงมีคามากกวา 0.5) สรุปไดวาชุดตัวแปรมีความเหมาะสม
สําหรับนํามาวิเคราะหปจจัย ในสวนของการตรวจสอบดวยวิธี Bartlett's Test  คา Sig.  = 0.001 ซ่ึงมี
คานอยกวา 0.05  จึงปฏิเสธ  H0  ยอมรับ H1  คือ ตัวแปรมีความสัมพันธกัน จึงสามารถท่ีจะทําการ
วิเคราะหปจจัยได     
  

ข้ันท่ี 2 การสกัดปจจัย (Factor Extraction) คือ การหาจํานวน Factor ท่ีสามารถใชแทนตัว
แปรทั้งหมดทุกตัวได ในงานวิจัยนี้การวิเคราะหปจจัยจะใชวิธี Principal Component Analysis 
(PCA) ซ่ึงเปนวิธีการสกัดปจจัยท่ีไดรับความนิยมมากท่ีสุด เนื่องจากเปนเทคนิคท่ีมีวัตถุประสงคท่ี
จะนํารายละเอียดของตัวแปรท่ีมีจํานวนตัวแปรมาก มาไวในปจจัยเพียงไมกี่ปจจัยโดยพิจารณาจาก
รายละเอียดท้ังหมดจากแตละตัวแปร ไดผลการวิเคราะหดังนี้ 

 
ตารางท่ี 7.2.9 คา Communalities ของตัวแปร 

Factors Initial Extraction 
P02 1.0000 0.755 
Q01 1.0000 0.585 
D03 1.0000 0.793 
Extraction Method: Principal Component Analysis. 

 
จากตารางท่ี  7.2.9 คา Communalities ของการวิเคราะหปจจัยโดยใชวิธี Principal 

Component Analysis จะกําหนดใหคา Initial Communality ของทุกตัวแปรมีคาเทากับ 1 และ
หลังจากท่ีไดสกัดปจจัยแลว (การจัดแบงกลุมตัวแปรท่ีมีความสัมพันธกัน) พบวาคา Extraction  
Communality ของตัวแปรทุกตัวมีคาเขาใกล 1 ซ่ึงแสดงใหเห็นวา ตัวแปรท่ีนํามาวิเคราะหสามารถ
จัดแบงกลุมออกเปนกลุมตางๆ ไดอยางชัดเจน 
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ตารางท่ี 7.2.10 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 2.133 71.107 71.107 2.133 71.107 71.107 
2 0.575 19.178 90.285 
3 0.291 9.715 100 

Extraction Method: Principal Component Analysis. 

  
จากตารางท่ี 7.2.10 ในสวนของ Initial Eigenvalues เปนการพิจารณาจํานวนกลุมของตัว

แปรท่ีจะทําการสกัดปจจัย พบวาควรจะสกัดตัวแปรออกเปน 1 กลุม โดยพิจารณาจากจํานวนของ 
Component (กลุม) ท่ีมีคา Eigenvalues (หรือคาความแปรปรวน) มากกวา 1 โดยถารวมตัวแปรเปน
กลุมเดียวจะสามารถอธิบายความแปรปรวนรวมกันได 71.107 % 
 
ตารางท่ี 7.2.11 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors 
Component 

1 
P02 0.869 
Q01 0.765 
D03 0.890 

Extraction Method: Principal Component Analysis. 
1 components extracted. 

  
 จากตารางท่ี 7.2.11 เปนการพิจารณาวาควรจัดตัวแปรใดใหอยูในกลุมเดียวกันบาง จะ
พิจารณาจากคาของ Factor Loading ถาคา Factor Loading มีคาสูงใน Component ใด (เขาใกล +1 
หรือ -1) ก็จะจัดตัวแปรดังกลาวใหอยูใน Component นั้น ในกรณีท่ีคา Factor Loading มีคากลางๆ
ทําใหไมสามารถจัดตัวแปรวาอยูใน Factor ใดไดนั้น จะตองทําการหมุนแกน (Factor Rotation) 
เพื่อใหคา Factor Loading ของตัวแปรมีคาเพิ่มข้ึนหรือลดลงจนกระท่ังทราบวาตัวแปรนั้นควรอยูใน 
Factor ใด จากตัวอยางสรุปไดวา ตัวแปรทุกตัวควรถูกจัดใหอยูในกลุมเดียวกัน 
 

ข้ันท่ี 3 การคํานวณคา Factor Score เม่ือสามารถจัดตัวแปรออกเปนกลุมไดแลว สามารถ
คํานวณหาคา Factor Score ของแตละปจจัยได และถือวา Factor นั้นเปนตัวแปรใหมท่ีสามารถ
นําไปวิเคราะหตอไปได 
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ตารางท่ี 7.2.12 คา Component Score Coefficient Matrix ของตัวแปร 

Factors 
Component 

1 
P02 0.407 
Q01 0.359 
D03 0.417 

Extraction Method: Principal Component Analysis. 

 
จากตารางท่ี 7.2.12 ได F1 เปนตัวแปรใหมจากการรวมตัวแปร P02 Q01 และ D03 เขา

ดวยกัน และมีความสัมพันธกันตามสมการ 

1 0.407 0.359 0.417F P Q D= + +       
 
ตัวแปรใหมท่ีไดจะถูกนําไปวิเคราะหการถดถอยเพื่อหาความสัมพันธระหวางดัชนีวัด

สมรรถนะกับกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและเครื่องมือ (A62) ไดผลการวิเคราะหดังนี้ 
 
ตารางท่ี 7.2.13 คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปร F1 ท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
DELIVERY 

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .679a 0.461 0.431 0.50606 0.461 15.385 1 18 0.001 2.076 

a. Predictors: (Constant), F1  
b. Dependent Variable: DELIVERY  

 

 

 จากตารางท่ี 7.2.13 เปนการแสดงระดับความสัมพันธระหวางตัวแปรตามและตัวแปรอิสระ 
F1 ท่ีไดจากการทํา Factor Analysis พบวา  

1. คา Adjusted R2 = 0.413 แสดงวาตัวแปรอิสระน้ีมีความสัมพันธกับตัวแปรตามมาก  
2. คา Durbin-Watson = 2.076 ซ่ึงคาดังกลาวอยูในชวง 1.5 ถึง 2.5 แสดงใหเห็นวาความ

คลาดเคล่ือน (e) ของตัวแปรอิสระท้ัง 3 ตัวเปนอิสระตอกัน 
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ตารางท่ี 7.2.14 ตาราง ANOVA ของการวิเคราะหความแปรปรวนของตัวแปร F1 ท่ีมีผลตอตัวแปร
ตาม DELIVERY 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 
1 Regression 3.94 1 3.94 15.385 .001a 

Residual 4.61 18 0.256 
Total 8.55 19  

a. Predictors: (Constant), F1 
b. Dependent Variable: DELIVERY 

  
จากตารางท่ี 7.2.14 เปนการตรวจสอบความสัมพันธระหวางตัวแปรอิสระ F1 กับตัวแปร

ตาม DELIVERY โดยใชสถิติทดสอบ F (F-test) เนื่องจาก F = 15.385 หรือ Sig. = 0.001 นอยกวา
ระดับนัยสําคัญท่ีกําหนดไว 0.05 จึงปฏิเสธ H0 หรือสรุปไดวาตัวแปร F1 มีความสัมพันธกับตัวแปร 

DELIVERY ในรูปเชิงเสน และจะประมาณคา β0  และ β1 ดังตารางท่ี 7.2.15 
 
ตารางท่ี 7.2.15 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปร F1 ท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
DELIVERY 

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.15 0.113  36.674 0.000 
F 1 0.455 0.116 0.679 3.922 0.001 

a. Dependent Variable: DELIVERY 

 
ตารางท่ี 7.2.15 เปนการตรวจสอบความสัมพันธระหวางตัวแปรตาม DELIVERY กับตัว

แปรอิสระ F1 โดยใชสถิติทดสอบ t (t-test) ไดคา Significant. ของคาคงท่ี (Constant) และตัวแปร F1 

เปน 0.000 และ 0.001 ตามลําดับ ซ่ึงนอยกวาระดับนัยสําคัญท่ีกําหนดจึงปฏิเสธ H0 หรือสรุปวา β0  

และ β1 ≠ 0  
ดังนั้นจากผลการทดสอบโดยคาสถิติทดสอบ F และ t สรุปไดวาสมการถดถอยซ่ึงแสดง

ความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและเคร่ืองมือ (A62) 
เปน 

สมการถดถอย 62 14.15 0.455A F= +       

โดยท่ี  1 0.407 0.359 0.417F P Q D= + +  
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สวนการวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรมอ่ืนๆ ก็มีการ
ดําเนินการตามข้ันตอนในลักษณะเดียวกันสามารถแสดงผลการวิเคราะหไดตาม ภาคผนวก ง และ
ไดสมการแสดงความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรมในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก
ดังนี้ 
 

 กิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต A0 

สมการถดถอย 0 13.95 0.459A F= +       (7.2.1) 

โดยท่ี  1 0.198 0.224 0.201 0.23 0.19 0.194F P C Q D S M= + + + + +  
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.1 ความสัมพันธของกิจกรรม A0 
 

 สรุปไดวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน (C)  ดัชนี

วัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความ
ปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับ
กิจกรรม A0 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ (วัดจากคา Standardized Coefficients 
หรือ Beta)  = 0.669 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.001<0.01) 

 
 
 
 
 

M 

P 
 

C 

Q 

D 

S 

A0 
Beta =  0.669 

Sig. =  0.001 
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 กิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต A1 

สมการถดถอย 1 13.9 0.55A F= +       (7.2.2) 

โดยท่ี  1 0.257 0.249 0.218 0.248 0.268F P Q D S M= + + + +  
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2 .2 ความสัมพันธของกิจกรรม A1 
 

 สรุปไดวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และดัชนีวัด
สมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A1 ในทิศทางเดียวกัน 
โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.699 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.001<0.01) 
 

 กิจกรรมการเตรียมขอมูล  A11 

สมการถดถอย 11 14.15 0.441A F= +       (7.2.3) 

โดยท่ี  1 0.444 0.339 0.412F P Q D= + +  
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.3 ความสัมพันธของกิจกรรม A11 
 

  

P 
 

Q 

D 

S 

M 

A1 
Beta =  0.699 

Sig. =  0.001 

P 

Q 

D 

A11 Beta =  0.658 

Sig. =  0.002 
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สรุปไดวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) และดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) 

มีความสัมพันธกับกิจกรรม A11 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.658 ท่ีระดับ
นัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.002<0.01) 
 

 กิจกรรมการคํานวณแผนความตองการวัสดุ A12 

สมการถดถอย 12 14.15 0.334A F= +       (7.2.4) 

โดยท่ี  1 0.622 0.622F P Q= +  
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.4 ความสัมพันธของกิจกรรม A12 
 
 สรุปไดวา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) และดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) 
มีความสัมพันธกับกิจกรรม A12 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.498 ท่ีระดับ
นัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.026<0.01) 
 

 กิจกรรมการคํานวณแผนความตองการกําลังการผลิต A13 

สมการถดถอย 13 14.15 0.448A F= +       (7.2.5) 

โดยท่ี  1 0.527 0.527F P Q= +  
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.5 ความสัมพันธของกิจกรรม A13 
 

P 

Q 
A12 

Beta =  0.498 

Sig. =  0.026 

P 

Q 
A13 

Beta =  0.667 

Sig. =  0.001 
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 สรุปไดวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) และดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) 

มีความสัมพันธกับกิจกรรม A13 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.667 ท่ีระดับ
นัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.001<0.01) 
 

 กิจกรรมการออกเอกสาร A14 

สมการถดถอย 14 1 24.15 0.3 0.315A F F= + +      (7.2.6) 

โดยท่ี  1 0.613 0.585F Q D= +  

2 0.966F P=  
 

 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.6 ความสัมพันธของกิจกรรม A14 
 
 สรุปไดวา 

1. ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มี
ความสัมพันธกับกิจกรรม A14 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.447 ท่ีระดับ
นัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.027<0.01) 

2. ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A14 ใน
ทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.470 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.021<0.01) 

 
 กิจกรรมการจัดตารางการผลิต A2 

สมการถดถอย 2 14.05 0.456A F= +       (7.2.7) 

โดยท่ี  1 0.254 0.261 0.268 0.269 0.174F P Q D S M= + + + +  
 
 

P 

Q 

D 

A14 

Beta =  0.470 

Sig. =  0.021 

Beta =  0.447 

Sig. =  0.027 
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รูปท่ี 7.2.7 ความสัมพันธของกิจกรรม A2 
 
 สรุปไดวา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และดัชนีวัด
สมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A2 ในทิศทางเดียวกัน 
โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.664 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.001<0.01) 
 

 กิจกรรมการตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง A21 

สมการถดถอย 21 14 0.488A F= +       (7.2.8) 

โดยท่ี  1 0.0.511 0.345 0.578F P Q D= + +  
 

 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.8 ความสัมพันธของกิจกรรม A21 
 

 สรุปไดวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และ

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A21 ในทิศทางเดียวกัน โดยมี
ระดับความสัมพันธ = 0.753 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.000<0.01) 
 

P 
 

Q 

D 

S 

M 

A2 
Beta =  0.664 

Sig. =  0.001 

P 

Q 

D 

A21 Beta =  0.753 

Sig. =  0.000 
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 กิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต A22 

สมการถดถอย 22 1 24.05 0.387 0.31A F F= + +      (7.2.9) 

โดยท่ี  1 0.528 0.607F Q D= +  

2 0.852F P=  
 

 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.9 ความสัมพันธของกิจกรรม A22 
 
 สรุปไดวา 

1. ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มี
ความสัมพันธกับกิจกรรม A22 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.564 ท่ีระดับ
นัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.004<0.01) 

2. ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A22 ใน
ทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.451 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.05 (Sig. 0.015<0.05) 
 

 กิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต A23 

สมการถดถอย 23 14.15 0.314A F= +       (7.2.10) 

โดยท่ี  1 0.617 0.617F P Q= +  
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.10 ความสัมพันธของกิจกรรม A23 
 
 

P 

Q 
A23 Beta =  0.468 

Sig. =  0.037 

P 

Q 

D 

A22 

Beta =  0.451 

Sig. =  0.015 

Beta =  0.564 

Sig. =  0.004 
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 สรุปไดวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) และดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) 

มีความสัมพันธกับกิจกรรม A23 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.468 ท่ีระดับ
นัยสําคัญ 0.05 (Sig. 0.037<0.05) 
 

 กิจกรรมการออกตารางการผลิต A24 

สมการถดถอย 24 14.15 0.396A F= +       (7.2.11) 

โดยท่ี  1 0.36 0.467 0.455F P Q D= + +  

 
 
 

รูปท่ี 7.2.11 ความสัมพันธของกิจกรรม A24 
 
 สรุปไดวา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และ
ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A24 ในทิศทางเดียวกัน โดยมี
ระดับความสัมพันธ = 0.591 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.006<0.01) 

 
 กิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต A3 

สมการถดถอย 3 14 0.456A F= +       (7.2.12) 

โดยท่ี  1 0.201 0.299 0.235 0.253 0.282F P Q D S M= + + + +  

 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.12 ความสัมพันธของกิจกรรม A3 
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 สรุปไดวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และดัชนีวัด
สมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A3 ในทิศทางเดียวกัน 
โดยมีระดบัความสัมพันธ = 0.702 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.001<0.01) 
 

 กิจกรรมการรับขอมูลตารางการผลิต A31 

สมการถดถอย 31 14 0.424A F= +       (7.2.13) 

โดยท่ี  1 0.332 0.421 0.419F P Q D= + +  
 

 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.13 ความสัมพันธของกิจกรรม A31 
 สรุปไดวา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q)  
และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A31 ในทิศทางเดียวกัน 
โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.654 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.002<0.01) 
 

 กจิกรรมการวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิต A32 

สมการถดถอย 32 14.15 0.412A F= +       (7.2.14) 

โดยท่ี  1 0.654 0.654F P Q= +  
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.14 ความสัมพันธของกิจกรรม A32 

P 

Q 

D 

A31 Beta =  0.654 

Sig. =  0.002 

P 

Q 
A32 

Beta =  0.614 

Sig. =  0.004 



189 
 

 

 สรุปไดวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) และดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) 

มีความสัมพันธกับกิจกรรม A32 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.614 ท่ีระดับ
นัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.004<0.01) 
 

 กิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ A33 

สมการถดถอย 33 14.15 0.41A F= +       (7.2.15) 

โดยท่ี  1 0.276 0.552 0.511F P Q D= + +  

 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.15 ความสัมพันธของกิจกรรม A33 
 

 สรุปไดวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และ

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A33 ในทิศทางเดียวกัน โดยมี
ระดับความสัมพันธ = 0.611 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.004<0.01) 
 

 กิจกรรมการปลอยเคร่ืองจักร A34 

สมการถดถอย 34 14 0.395A F= +       (7.2.16) 

โดยท่ี  1 0.439 0.34 0.456F P Q D= + +  
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.16 ความสัมพันธของกิจกรรม A34 

P 

Q 

D 

A33 Beta =  0.611 

Sig. =  0.004 

P 

Q 

D 

A34 Beta =  0.609 

Sig. =  0.004 



190 
 

 

 สรุปไดวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และ

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A34 ในทิศทางเดียวกัน โดยมี
ระดับความสัมพันธ = 0.609 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.004<0.01) 
 

 กิจกรรมการระบุผูทํางาน A35 

สมการถดถอย 35 14.15 0.307A F= +       (7.2.17) 

โดยท่ี  1 0.67 0.67F P Q= +  
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.17 ความสัมพันธของกิจกรรม A35 
 
 สรุปไดวา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) และดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) 
มีความสัมพันธกับกิจกรรม A35 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.457 ท่ีระดับ
นัยสําคัญ 0.05 (Sig. 0.043<0.05) 
 

 กิจกรรมการปลอยงาน A36 

สมการถดถอย 36 14 0.457A F= +       (7.2.18) 

โดยท่ี  1 0.391 0.414 0.417F P Q D= + +  

 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.18 ความสัมพันธของกิจกรรม A36 
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 สรุปไดวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และ

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A36 ในทิศทางเดียวกัน โดยมี
ระดับความสัมพันธ = 0.705 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.001<0.01) 

 
 กิจกรรมการผลิตสินคา A4 

สมการถดถอย 4 1 24.05 0.296 0.325A F F= + +     (7.2.19) 

โดยท่ี  1 0.269 0.284 0.497 0.268F P C Q D= + + +  

2 0.449 0.549F S M= +  

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.19 ความสัมพันธของกิจกรรม A4 
 
 สรุปไดวา 

1. ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน (C)  
ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับ
กิจกรรม A4 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.431 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.05 (Sig. 
0.034<0.05) 

2. ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจใน
การทํางาน (M) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A4 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 
0.474 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.05 (Sig. 0.021<0.05) 
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 กิจกรรมการเตรียมพลาสติก A41 

สมการถดถอย 41 13.95 0.471A F= +       (7.2.20) 

โดยท่ี  1 0.226 0.243 0.185 0.161 0.259 0.226F P C Q D S M= + + + + +  
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.20 ความสัมพันธของกิจกรรม A41 
 

 สรุปไดวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน (C) ดัชนี

วัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความ
ปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับ
กิจกรรม A41 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.687 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 
0.001<0.01) 
 

 กิจกรรมการติดต้ังแมพิมพ A42 

สมการถดถอย 42 1 24 0.311 0.389A F F= + +      (7.2.21) 

โดยท่ี  1 0.349 0.216 0.299 0.361F P C D S= + + +  

2 0.612 0.502F Q M= +  
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รูปท่ี 7.2.21 ความสัมพันธของกิจกรรม A42 

 
 สรุปไดวา 

1. ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน (C)  
ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) และดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) มี
ความสัมพันธกับกิจกรรม A42 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.429 ท่ีระดับ
นัยสําคัญ 0.05 (Sig. 0.026<0.05) 

2. ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการ
ทํางาน (M) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A42 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.537 
ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.007<0.01) 
 

 กิจกรรมการปรับต้ังสภาวะการผลิต A43 

สมการถดถอย 43 1 24 0.291 0.38A F F= + +    (7.2.22) 

โดยท่ี  1 0.466 0.365 0.252F P Q D= + +  

2 0.37 0.801F S M= +  

 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.22 ความสัมพันธของกิจกรรม A43 
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 สรุปไดวา 
1. ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) 

และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A43 ในทิศทางเดียวกัน 
โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.448 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.05 (Sig. 0.014<0.05) 

2. ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจใน
การทํางาน (M) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A43 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 
0.585 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.002<0.01) 
 

 กิจกรรมการฉีดพลาสติก A44 

สมการถดถอย 44 14.05 0.411A F= +       (7.2.23) 

โดยท่ี  1 0.218 0.294 0.262 0.206 0.279F P C Q S M= + + + +  
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.23 ความสัมพันธของกิจกรรม A44 
 

 สรุปไดวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน (C) ดัชนี

วัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะ
ดานขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A44 ในทิศทางเดียวกัน โดยมี
ระดับความสัมพันธ = 0.559 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.005<0.01) 
 

 กิจกรรมการตัดตกแตง A45 

สมการถดถอย 45 13.95 0.383A F= +       (7.2.24) 

โดยท่ี  1 0.408 0.338 0.32 0.437F P Q S M= + + +  
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รูปท่ี 7.2.24 ความสัมพันธของกิจกรรม A45 
 

 สรุปไดวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน 
(M) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A45 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.505 ท่ีระดับ
นัยสําคัญ 0.05 (Sig. 0.023<0.05) 

 
 กิจกรรมการตรวจสอบ A46 

สมการถดถอย 46 13.95 0.465A F= +       (7.2.25) 

โดยท่ี  1 0.343 0.204 0.349 0.345F P Q S M= + + +  

 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.25 ความสัมพันธของกิจกรรม A46 
 
 สรุปไดวา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน 
(M) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A46 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.678 ท่ีระดับ
นัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.001<0.01) 
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 กิจกรรมการติดตามงาน A5 

สมการถดถอย 5 1 24.05 0.283 0.392A F F= + +     (7.2.26) 

โดยท่ี  1 0.528 0.503F P Q= +  

2 0.211 0.447 0.51F D S M= + +  

 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.26 ความสัมพันธของกิจกรรม A5 
 
 สรุปไดวา 

1. ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) และดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
(Q) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A5 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.572 ท่ีระดับ
นัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.004<0.01) 

2. ดัชนวีัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และ
ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A5 ในทิศทาง
เดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.412 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.05 (Sig. 0.028<0.05) 
 

 กิจกรรมการบันทึกและรวบรวมขอมูลท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต  A51 

สมการถดถอย 51 1 24.05 0.172 0.371A F F= + +     (7.2.27) 

โดยท่ี  1 0.513 0.74F P D= +  
 2 1.115F Q=  

 
 
 

รูปท่ี 7.2.27 ความสัมพันธของกิจกรรม A51 
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 สรุปไดวา 
1. ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสง

มอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A51 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.284 ท่ี
ระดับนัยสําคัญ 0.05 (Sig. 0.013<0.05) 

2. ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) มีความสัมพันธกับกจิกรรม A51 ในทิศทางเดียวกัน 
โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.614 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.003<0.01) 
 

 กิจกรรมการวิเคราะหขอมูล A52 

สมการถดถอย 52 14.15 0.291A F= +       (7.2.28) 

โดยท่ี  1 0.605 0.605F P Q= +  
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.28 ความสัมพันธของกิจกรรม A52 
 
 สรุปไดวา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) และดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) 
มีความสัมพันธกับกิจกรรม A52 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.434 ท่ีระดับ
นัยสําคัญ 0.05  
 

 กิจกรรมการออกรายงาน  A53 

สมการถดถอย 53 1 24.15 0.369 0.285A F F= + +    (7.2.29) 

โดยท่ี  1 0.576 0.552F Q D= +  

2 1.082F P=  
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รูปท่ี 7.2.29 ความสัมพันธของกิจกรรม A53 
 

 สรุปไดวา 
1. ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A53 ใน

ทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.425 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.05 (Sig. 0.026<0.05) 
2. ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มี

ความสัมพันธกับกิจกรรม A53 ในทิศทางเดียวกัน โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.550 ท่ีระดับ
นัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.006<0.01) 
 

 กิจกรรมการปดคําส่ังผลิต A6 

สมการถดถอย 6 14.05 0.385A F= +       (7.2.30) 

โดยท่ี  1 0.295 0.351 0.388 0.285F P Q D S= + + +  
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.30 ความสัมพันธของกิจกรรม A6 
 
 สรุปไดวา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และดัชนีวัด
สมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A6 ในทิศทางเดียวกัน 
โดยมีระดับความสัมพันธ = 0.561 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 

P 

Q 

D 

A53 

Beta =  0.425 

Sig. =  0.026 

Beta =  0.550 

Sig. =  0.006 

P 
 

Q 

D 

S 

M 

A6 
Beta =  0.561 

Sig. =  0.010 
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 กิจกรรมกระบวนการคืนวัตถุดิบ A61 

สมการถดถอย 61 14.15 0.347A F= +       (7.2.31) 

โดยท่ี  1 0.374 0.397 0.387F P Q D= + +  

 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.31 ความสัมพันธของกิจกรรม A61 
 

 สรุปไดวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และ

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A61 ในทิศทางเดียวกัน โดยมี
ระดับความสัมพันธ = 0.517 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.05 (Sig. 0.020<0.05) 
 

 กิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและเครื่องมือ A62 

สมการถดถอย 62 14.15 0.455A F= +       (7.2.32) 

โดยท่ี  1 0.407 0.431 0.417F P Q D= + +  

 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.32 ความสัมพันธของกิจกรรม A62 
 
 สรุปไดวา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และ
ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A62 ในทิศทางเดียวกัน โดยมี
ระดับความสัมพันธ = 0.679 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.001<0.01) 

P 

Q 

D 

A61 
Beta =  0.517 

Sig. =  0.020 

P 

Q 

D 

A62 Beta =  0.679 

Sig. =  0.001 
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 กิจกรรมการสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา A63 

สมการถดถอย 63 14.15 0.516A F= +       (7.2.33) 

โดยท่ี  1 0.369 0.431 0.417F P Q D= + +  

 
 
 
 

รูปท่ี 7.2.33 ความสัมพันธของกิจกรรม A63 
 
 สรุปไดวา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และ
ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม A63 ในทิศทางเดียวกัน โดยมี
ระดับความสัมพันธ = 0.769 ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.01 (Sig. 0.000<0.01) 

 
7.3 บทสรุป 
 ขอมูลท่ีไดจากการสัมภาษณตามเคาโครงของแบบสอบถามถูกนํามาวิเคราะหผล เพ่ือระบุ
โครงสรางความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมในระบบควบคุม
พื้นท่ีผลิต โดยมีการวิจัยใน 2 ข้ันตอน คือ การตรวจสอบความถูกตองและความนาเช่ือถือของ
โครงสรางตัวแปร กับการวิเคราะหความสัมพันธของปจจัยโดยการวิเคราะหการถดถอย ผลท่ีได
พบวาโครงสรางของตัวแปรมีความถูกตองและมีความนาเช่ือถือ โดยพิจารณาจากคา Factor 
Loading และคา Reliability Cronbach’s Alpha ตามลําดับ และผลการวิเคราะหการถดถอยสามารถ
นํามาสรางแบบจําลองโครงสรางความสัมพันธ ซ่ึงแสดงระดับความสัมพันธของปจจัยท้ังหมดโดย
ใชคา Beta  
 
 

P 

Q 

D 

A63 Beta =  0.769 

Sig. =  0.000 



 

 

บทที่ 8 

สรุปดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมในระบบควบคุมพ้ืนที่ผลิต 
 
 ในบทนี้จะเปนการอภิปรายผลการวิจัยในสวนของโครงสรางความสัมพันธระหวางดชันีวัด
สมรรถนะกับกิจกรรมการดาํเนินงานในระบบควบคุมพืน้ท่ีผลิตโดยนาํผลการวิเคราะหทางสถิติท่ี
ไดจากบทที่ 7 มาแสดงแนวทางในการกําหนดดัชนีวดัสมรรถนะท่ีเหมาะสม รวมทั้งนําเสนอดัชนี
วัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัย โดยมีรายละเอียดดังนี ้
 
8.1 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต 
 ในอดีตหลายๆ องคกรไดยึดถือตัวเลขทางการเงินเปนพื้นฐานของการประเมินผลการ
ปฏิบัติงาน ซ่ึงตัววัดสมรรถนะท่ีเปนตัวเงินอาจใชไดดีในยุคอุตสาหกรรม แตสําหรับยุคไฮเทคดังท่ี
เปนอยูสมัยนี้ ตัววัดสมรรถนะเหลานี้แทบไมมีความหมายใดๆเลยตอการปรับปรุงและพัฒนา
องคกรดังเชนท่ีองคกรมุงหวัง เพราะตัวช้ีวัดเหลานี้ ไมไดชวยสนับสนุนการลงทุนในเทคโนโลยี
ใหมๆ และการตลาดแขนงใหม ชวยใหมองเห็นถึงความสามารถในการแขงขันขององคกรแคเพียง
ระยะส้ัน และมุงเนนการวัดผลลัพธของการตัดสินใจในอดีตมากกวาผลการปฏิบัติงานในอนาคต
ปจจุบันจึงไดมีการพัฒนารูปแบบของการประเมินองคกรจากรูปแบบเดิมท่ีมุงเนนเฉพาะตัววัด
สมรรถนะทางดานการเงินเพียงอยางเดียว มาสูการพิจารณาตัววัดสมรรถนะในดานอ่ืนๆ ท่ีมีความ
เกี่ยวของสัมพันธและสงผลกระทบตอการดําเนินงานขององคกร เชน หันไปทําการปรับปรุงตัววัด
สมรรถนะการปฏิบัติงานในระดับปฏิบัติการใหดียิ่งข้ึน และเห็นวาถาองคกรสามารถปรับปรุงส่ิง
ตางๆเหลานี้ใหดีข้ึนแลว ก็เช่ือวาตัววัดสมรรถนะท่ีเปนตัวเงินจะดีข้ึนเอง 
 ดังนั้นในงานวิจัยนี่จึงไดทําการรวบรวมดัชนีวัดสมรรถนะดานตางๆท่ีเหมาะสมกับ
กิจกรรมในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตโดยนําเสนอ ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะวัตถุประสงคของดัชนีวัด
สมรรถนะ สูตรการคํานวณและหนวยวัด เพื่อเปนแนวทางใหสามารถท่ีจะเลือกใชดัชนีวัด
สมรรถนะไดอยางเหมาะสมตามวัตถุประสงคท่ีตองการ จากผลการวิเคราะหทางสถิติในบทท่ี 7 
พบวาดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมตางๆในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต มีดังนี้ 
 
  



202 

 

 

8.1.1 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

  
รูปท่ี 8.1.1 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.1 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานตนทุน (C) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
(D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน 
(M) มีความสัมพันธกับกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัด
สมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆ
แสดงไวในตารางท่ี 8.1.1 
 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานตนทนุ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานความปลอดภัย 

กิจกรรมการควบคุม
พื้นทีผ่ลิต 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.1 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการควบคุมพื้นที่ผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
Production Rate เพื่อหาอัตราการผลิตของกระบวนการ จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได/เวลาที่ใชในการผลิต หนวย/นาที 

เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document เพื่อวัดการลดการใชเอกสารในรูปของกระดาษซึ่งสิ้นเปลือง
และตองมีสถานที่จัดเก็บมาก 

จํานวนประเภทของเอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document ประเภท 

พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ เพื่อวัดปริมาณเอกสารที่เก็บไว จํานวนตารางเมตรที่ใชจัดเก็บเอกสารx100/จํานวนตารางเมตรของพื้นที่การ
ผลิต 

% 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 
จํานวนแผนที่ออกได เพื่อประเมินประสิทธิผลการวางแผน จํานวนแผนที่ออกได แผน/เดือน 
จํานวนตารางการผลิตที่ออกได เพื่อประเมินประสิทธิผลการจัดตารางการผลิต จํานวนตารางการผลิตที่ออกได งาน/เดือน 
จํานวนตารางการผลิตที่ดําเนินการผลิตได เพื่อประเมินประสิทธิผลการวิเคราะหทางเลือกในการ

ดําเนินการผลิต 
จํานวนตารางการผลิตที่ดําเนินการผลิตได งาน/เดือน 

สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได (Production 
Planned Ratio) 

เพื่อประเมินประสิทธิผลของการวิเคราะหทางเลือกในการ
ดําเนินการผลิต 

จํานวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได/จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด % 

จํานวนรายการที่ไมตรงกับบัญชี เพื่อตรวจสอบการรับจายทรัพยากร เชน วัตถุดิบ เครื่องมือ 
อุปกรณ 

จํานวนรายการที่ไมตรงกับบัญชีx100/จํานวนรายการทั้งหมด % 

ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) เพื่อวัดผลการทํางานของพนักงานผูบันทึกขอมูล จํานวนรายการที่บันทึกขอมูลผิด ครั้ง 
จํานวนครั้งที่หาทรัพยากรและสินคาไมพบ เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเก็บทรัพยากรและสินคาตาม

สถานที่ที่กําหนด 
จํานวนใบเบิกที่คนหาทรัพยากรและสินคาไมพบx100/จํานวนใบเบิกทั้งหมด % 

ปริมาณรายการที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเที่ยวและเสนทางการขนสงที่เกิด
ประโยชนสูงสุด 

ปริมาณรายการที่ตองจัดสงทั้งหมด/จํานวนเที่ยวการขนสงทั้งหมด หนวย/เที่ยว 
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ตารางที่ 8.1.1 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการควบคุมพื้นที่ผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

Set Up Time เพื่อหาเวลารวมในการ setup ครั้งแรกและ setup เนื่องจากการ
หยุดเครื่องหรือเปลี่ยนรุนการผลิตทุกครั้ง 

จํานวนนาทีหรือชั่วโมงของการปรับตั้งและทดสอบเครื่องจักรกอนเริ่มการ
ผลิต 

ชั่วโมง 

อัตราสวนจํานวนพนักงานจริงเทียบกับแผนกําลังคน เพื่อวัดความสามารถในการควบคุมกําลังคน จํานวนพนักงานจริงx100/จํานวนพนักงานที่กําหนดในแผนกําลังคน % 
เวลาตอบกลับการแกปญหาการผลิต 
  

เพื่อดูความรวดเร็วในการแกปญหา 
  

จํานวนวันรวมที่ใชในการตอบกลับการแกไขปญหาการผลิต/จํานวนครั้งที่
แจงปญหาการผลิต 

ชั่วโมง 

จํานวนวันรวมที่ใชในการดําเนินการการแกไขปญหาการผลิต/จํานวนครั้งที่
แจงปญหาการผลิต 

ชั่วโมง 

ระยะเวลาในการวิเคราะหงานที่มีปญหา (Failure 
Analysis) 

เพื่อดูความรวดเร็วในการแกปญหา ระยะเวลารวมที่ใชวิเคราะหงานที่มีปญหา/จํานวนงานที่มีปญหาทั้งหมด ชั่วโมง 

ปริมาณปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ เพื่อวัดผลการดําเนินการจัดการกับงานที่มีปญหาวาทําไดเร็ว
มากนอยแคไหน 

จํานวนปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ x100 /จํานวนปญหาที่พบทั้งหมด % 

จํานวนเรื่องของปญหาที่ยังไมไดมีการแกไข เพื่อวัดการแกไขปญหาวาทําไดรวดเร็วแคไหน จํานวนปญหาที่รอการแกไข x100 /จํานวนปญหาที่พบทั้งหมด % 
ปริมาณเศษวัสดุ/วตัถุดิบที่เหลือจากการผลิต เพื่อวัดความสิ้นเปลืองที่เกิดจากกระบวนการผลิต น้ําหนักรวมของเศษวัสดุและวัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต/น้ําหนักรวมของ

สินคาที่ผลิตทั้งหมด 
% 

การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System 
Break Down) 

เพื่อวัดประสิทธิภาพของงานสารสนเทศ จํานวนครั้งที่ระบบคอมพิวเตอรใชงานไมไดเฉลีย่ตอไตรมาส ครั้ง 

เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานได
ตามปกติ 

เพื่อวัดความรวดเร็วในการแกปญหาใหตอบสนองตอการใช
งาน 

จํานวนนาทีรวมที่ใชในการกูระบบใหใชงานไดตามปกติ/จํานวนครั้งที่ระบบ
ลม 

นาที 

จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน เพื่อวัดความเพยีงพอของอุปกรณที่ใชในการทํางาน จํานวนเครื่องคอมพิวเตอร/จํานวนพนักงานทั้งหมด เครื่อง/คน 
ความเร็วในการผลิต(Performance Rate) เพื่อประเมินความเร็วในการผลิต [(เวลาที่ใชผลิตสินคา 1 หนวย x จํานวนสินคาที่ผลิตได)/เวลาที่ใชผลิตจริง]

x100 
% 
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ตารางที่ 8.1.1 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการควบคุมพื้นที่ผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

จํานวนครั้งที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ (Number 
of Minor Stoppage) 

เพื่อใชวัดจํานวนครั้งที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ จํานวนครั้งที่เครื่องจักรติดขัดต่ํากวา10 นาที และไมมีการเปลี่ยนอะไหล ครั้ง/สัปดาห 

เวลาทําความสะอาดเฉลี่ย (Cleaning Time Average) เพื่อประเมินเวลาทีสู่ญเสียเนื่องจากการทําความสะอาด เวลาทําความสะอาดเฉลี่ย นาที 
จํานวนการแกไขขอบกพรองของเครื่องจักรหรือ
กระบวนการผลิต (Number of Fault Correct) 

เพื่อใชวัดจํานวนการแกไขขอบกพรองของเครื่องจักรหรือ
กระบวนการผลิต 

จํานวนการแกไขขอบกพรองที่แกไขแลว กรณี 

Machine Down Time เพื่อดูสภาพของเครื่องจักร จํานวนชั่วโมงรวมที่เครื่องจักรเสีย ชั่วโมง 
Mean Time Between Failure ของเครื่องจักร/
เครื่องมือ/สายการผลิต 

เพื่อหาเวลาเฉลี่ยของเครื่องจักรที่ใชงานไดกอนจะเสียแตละ
ครั้ง 

เวลารวมในการเดินเครื่องจักร/จํานวนครั้งที่มีการขัดของ ชั่วโมง 

Mean Time to Repair ของเครื่องจักร/เครื่องมือ/
สายการผลิต  

เพื่อหาเวลาเฉลี่ยในการซอมเครื่องจักรใหกลับมาใชงานไดอีก
ครั้ง 

เวลารวมในการซอมเครื่องจักร/จํานวนครั้งที่มีการขัดของ ชั่วโมง 

ปริมาณการผลิตตอพื้นที่การผลิต เพื่อดูประสิทธิภาพการใชพื้นที่การผลิตใหคุมคา จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของสินคาที่ผลิตตอเดือน/ตารางเมตรรวมของพื้นที่
การผลิต 

กิโลกรัมหรือ
บาท 

ปริมาณสินคาที่เก็บรักษาตอพื้นที่การใชงาน เพื่อวัดความสามารถในการจัดการพื้นที่ในคลังใหเกิด
ประโยชนสูงสุด 

จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาสินคาคงคลัง / พื้นที่ที่ใชเก็บสินคาในคลังสินคา กิโลกรัมหรือ
บาท 

การนําวัสดุกลับมาใช เพื่อบอกความสามรถในการนําวัสดุกลับมาใชใหเกิด
ประโยชนสูงสุด 

น้ําหนักของพลาสติกที่นํากลับมาใชใหม/น้ําหนักของพลาสติกที่เปนของเสีย
ทั้งหมด 

% 

Capacity ของเครื่องจักร บอก Capacity ของเครื่องจักรที่ใชในการผลิต น้ําหนัก Output/ชวงเวลา น้ําหนัก/เวลา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน 
คาขนสงสวนเพิ่ม (Premium Freight) 
  
  

เพื่อวัดคาใชจายที่เกิดขึ้นเมื่อเกิดปญหาไมสามารถสงได
ตามปกติ 
  

คาใชจายรวมของการขนสงที่เกินจากปกติ บาท 
คาใชจายรวมของการขนสงที่เกินจากปกติ/ยอดขายรวม % 
คาใชจายรวมของการขนสงที่เกินจากปกติ/จํานวนเที่ยวขนสงรวม % 
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ตารางที่ 8.1.1 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการควบคุมพื้นที่ผลิต 

ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 
มูลคาของเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต เพื่อหามูลคารวมของเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เกิดจากการผลิต มูลคารวมของเศษวสัดุและวัตถุดิบที่เกิดจากการผลิต/มูลคารวมของสินคาที่

ผลิตทั้งหมด 
% 

Scrap Cost เพื่อหามูลคาของเงินที่สูญเปลาจากของเสียที่ไมสามารถนํา
กลับมาใชไดอีก 

ผลรวมของ(จํานวนของเสียจากการผลิตxราคาตอหนวย)ของทุกชิ้นงาน บาท 

คาใชจายเกี่ยวกับ tool เพื่อแสดงประสิทธิภาพในการใช tool มูลคา tool ที่ซื้อเพิม่/น้ําหนักผลผลิตที่ผลิตได บาท/กก. 
คาใชจายในการเปลี่ยนวัตถุดิบ และบรรจุภัณฑให
เปนสินคา (Conversion Cost) 

เพื่อใชแสดงคาใชจายในการเปลี่ยนวัตถุดิบ และบรรจุภัณฑ
ใหเปนสินคาหรือผลิตภัณฑ 

(คาใชจายในการผลิตทางตรง + ทางออม + คาใชจายดานสาธารณูปโภค) + 
(คาใชจายดานการสั่งซื้อ + คาใชจายดานการวางแผน + คาใชจายของแผนก
อื่นๆที่สนับสนุนการผลิต) 

บาท/ตัน 

ตนทุนของสินคา (Product Cost) เพื่อใชคํานวณตนทนุของสินคา  = (คาใชจายของวตัถุดิบ + คาใชจายในการผลิต)/จํานวนของสินคาที่ผลิต บาท/ตัน 
คาใชจายของการผลิตสินคา (Production Cost) เพื่อใชวัดคาใชจายของการผลิตสินคา (คาใชจายในการผลิตทางตรง + ทางออม +คาใชจายดานสาธารณูปโภค)/

จํานวนของสินคาที่ผลิต 
บาท หรือบาท/

ตัน 
คาใชจายตางๆที่เกี่ยวของกับการผลิตสินคาโดยตรง 
(Production Direct) 

เพื่อใชวัดคาใชจายตางๆที่เกี่ยวของกับการผลิตสินคาโดยตรง (คาจางพนักงานในสายการผลิต + คาเสื่อมราคาของเครื่องจักรและอุปกรณที่
ใชในการผลิต + คาใชจายอื่นๆที่เกี่ยวของกับการผลิต)/จํานวนสินคาที่ผลิต 

บาท หรือบาท/
ตัน 

คาใชจายของการผลิตสินคาในสวนที่ไมเกี่ยวของกับ
การผลิตสินคา (Production Indirect) 

เพื่อใชวัดคาใชจายของการผลิตสินคาในสวนที่ไมเกี่ยวของ
กับการผลิตสินคา 

(คาใชจายทางออม + คาใชจายอื่นๆ)/จาํนวนสินคาที่ผลิต บาท หรือบาท/
ตัน 

คาใชจายดานสาธารณูปโภค (Production Service) เพื่อใชวัดคาใชจายของการผลิตสินคาในสวนของคาใชจาย
ดานพลังงาน คาซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร คาจัดเก็บดูแล
สินคา คาขนยายสินคา คาใชจายเบ็ดเตล็ดอื่นๆของแผนกซอม
บํารุง 

Production Service = (คาใชจายดานพลังงาน + คาซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร 
+ คาจัดเก็บดูแลสินคา + ซอมบํารุงรักษาอุปกรณ)/จํานวนสินคาที่ผลิต 

บาท หรือบาท/
ตัน 

คาใชจายในการกําจัดของเสียทีเ่กิดขึ้นจากการผลิต 
(Cost of Waste Disposal) 

เพื่อใชวัดมูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน  

ยอดสะสมของคาใชจายในการกําจัดของเสีย บาท/ป 
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ตารางที่ 8.1.1 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการควบคุมพื้นที่ผลิต 

ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 
การสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน 
(Cost of Quality) 

เพื่อใชวัดมูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน  

มูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน + คาใชจายของ QA บาท/ตัน 

มูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน 
(Cost of Poor Quality) 

เพื่อใชวัดมูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน  

ผลรวมของ {(จํานวนสินคาที่ถูกสงคนืและมีตําหนิ x มูลคาของสินคา)} + 
(จํานวนของเสียที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิต x มูลคาของเสีย) 

บาท 

%น้ําหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กําหนดไว 
(%Give away) 

เพื่อใชวัดมูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน  

%Give away = {(คาเฉลี่ยของน้ําหนักสินคาจริง - น้ําหนักสินคามาตรฐาน)/
น้ําหนักสินคามาตรฐาน} x 100 

เปอรเซ็นต (%) 

น้ําหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กําหนดไว 
(Give away) 

เพื่อใชวัดมูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน  

คาเฉลี่ยของน้ําหนกัสินคาจริง - น้ําหนักสินคามาตรฐาน กิโลกรัม หรือ
ตัน 

คาใชจายของพลังงานที่ใชในการผลิตสินคา (Energy 
Cost) 

เพื่อใชวัดคาใชจายของพลังงานที่ใชในการผลิตสินคา คาใชจายดานพลังงาน/ปริมาณการผลิต บาท/ตัน 

% คาพลังงานตอตนทุนรวม เพื่อใชวัดคาใชจายของพลังงานที่ใชในการผลิตสินคา (คาพลังงาน/ตนทุนรวม)x100 % 
มูลคาของอะไหลที่แผนกซอมบํารุงเก็บตุนไวในคลัง 
(Inventory of Engineering Stock) 

เพื่อใชวัดมูลคาของอะไหลที่แผนกซอมบํารุงเก็บตุนไวใน
คลัง 

(VoS1 x VaS1) + (VoS2 x VaS2) + ,…, + (VoSn x VaSn) บาท 

มูลคาของวัตถุดิบ และบรรจุภัณฑที่อยูในคลัง 
(Inventory of Materials) 

เพื่อใชแสดงมูลคาของวัตถุดิบ และบรรจุภัณฑที่อยูในคลัง (VoM1 x VaM1) + (VoM2 x VaM2) + ,…, + (VoMn x VaMn) บาท 

มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) เพื่อใชแสดงมูลคาของ WIP (Work in Process) หรือวัสดุที่ถูก
แปรรูปเพื่อเปนสินคาแตยังไมเสร็จเปนสินคา 

(VoW1 x VaW1) + (VoW2 x VaW2) + ,…, + (VoWn x VaWn) บาท 

คาใชจายในการซอมบํารุงเครื่องจักรและ
สายการผลิต (Repair & Maintenance) 

เพื่อใชวัดคาใชจายในการซอมบํารุงเครื่องจักรและ
สายการผลิต 

คาใชจายทั้งหมดในการซอมบํารุง/ปริมาณที่ผลิต บาท/ตัน 

% คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต เพื่อใชวัดคาใชจายในการซอมบํารุงเครื่องจักรและ
สายการผลิต 

(คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต/ตนทุนรวม)x100 % 
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คาแรงตอตนทุนรวม เพื่อประเมินตนทุนแรงงานที่เกิดขึ้นในการผลิต (คาแรง/ตนทุนรวม)x100 % 

ตารางที่ 8.1.1 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการควบคุมพื้นที่ผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

% คาแรงงานทั้งหมดที่ใชในการผลิต เพื่อประเมินตนทุนแรงงานที่เกิดขึ้นในการผลิต (คาแรงงานทั้งหมดที่ใชในการผลิต/ตนทุนรวม)x100 % 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ  

ความถูกตองของเอกสารที่ออก เพื่อวัดความถูกตองในการออกเอกสาร จํานวนครั้งที่ออกเอกสารผิดพลาดx100/จํานวนครั้งในการออกเอกสาร
ทั้งหมด 

% 

เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด เพื่อหาเวลาที่สูญเสยีไปจากการออกเอกสารผิดพลาด เวลาที่ตองเสียไปในการรอขอมูลเมื่อออกเอกสารผิดในแตละครั้ง เวลา/ครั้ง 
เวลาการหยุดการผลิตเพื่อรอทรัพยากรที่ไมพรอม เพื่อวัดความสามารถในการวางแผน จํานวนชั่วโมงรวมของการหยุดสายการผลิตเพื่อรอทรัพยากร ชั่วโมง 
การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนกอนมีการตรวจสอบ
คุณภาพ 

เพื่อวัดประสิทธิผลของการวางแผนจัดซื้อวัตถุดิบ จํานวนครั้งที่ตองขอใชวัสดุและวัตถุดิบเรงดวนกอนมีการตรวจสอบคุณภาพ ครั้ง 

จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production Planned 
Ratio) 

เพื่อประเมินประสิทธิผลการวางแผนความตองการวัสดุ จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได/จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด % 

จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) เพื่อประเมินประสิทธิผลการวางแผนความตองการวัสดุ จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ/จํานวนการวางแผนทั้งหมด % 
จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ 
(Rework Rate) 

เพื่อประเมินประสิทธิผลของการจัดตารางการผลิต จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ/จํานวนการจัดตารางการผลิต
ทั้งหมด 

ครั้ง 

ปริมาณการสั่งซื้อแบบเรงดวน/วิธีพิเศษ 
  

เพื่อวัดความสามารถในการวางแผนการสั่งซื้อ 
  

จํานวนใบสั่งซื้อที่สั่งแบบเรงดวนและใชวิธีพิเศษ ครั้ง 
จํานวนใบสั่งซื้อที่สั่งแบบเรงดวนและใชวิธีพิเศษx100/จํานวนใบสั่งซื้อ
ทั้งหมด 

% 

จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพ
ของการวางแผน 

เพื่อประเมินประสิทธิภาพการวางแผน จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของการวางแผน ครั้ง 

เวลาการหยุดการผลิตเพื่อรอทรัพยากรที่ไมพรอม เพื่อวัดความสามารถในการจัดตารางการผลิตและการ
วิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิต 

จํานวนชั่วโมงรวมของการหยุดสายการผลิตเพื่อรอทรัพยากร ชั่วโมง 
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การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) เพื่อวัดความสามารถในการจัดตารางการผลิตและการ
วิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิต 

จํานวนชั่วโมงที่เครื่องจักรทํางานรวมx100/จํานวนชั่วโมงรวมที่เครื่องจักร
สามารถใชงานได 

% 

ตารางที่ 8.1.1 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการควบคุมพื้นที่ผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต เพื่อวัดความสามารถในการจัดตารางการผลิตและการ
วิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิต 

จํานวนครั้งในการเปลี่ยนรุนการผลิตทั้งเดือน ครั้ง 

การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไปตามตาราง
การผลิต 

เพื่อวัดประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต จํานวนครั้งที่ตองขอใชวัสดุและวัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไปตามตารางการ
ผลิต 

ครั้ง 

% การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต เพื่อประเมินประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต (จํานวนชั่วโมงที่หยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต/จํานวนชั่วโมงการ
ทํางานรวม)x100 

% 

การผลิตลาชา 
  

เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว 
  

จํานวนวันที่ลาชาทั้งหมด/จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา วัน/ครั้ง 
จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา/จํานวนใบสั่งผลิต ครั้ง/ใบสั่งผลิต 

%ของเสียจากการเคลื่อนยาย บอกประสิทธิภาพในการเคลื่อนยาย น้ําหนักของของเสียที่เกิดจากการเคลื่อนยาย/น้ําหนักของวัตถุดิบที่ตอง
เคลื่อนยายทั้งหมด 

% 

% การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงสเปค เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบทรัพยากรและจัดสง
สินคา 

(จํานวนครั้งในการสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงสเปค/จํานวนครั้งในการ
สงมอบทั้งหมด)x100 

% 

ของเสียทีเ่กิดจากปญหาของเครื่องจักร/เครื่องมือ/
อุปกรณ 
  

เพื่อวัดคณุภาพของกิจกรรม/หนวยงานสนับสนุนการผลิต 
  

จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียที่เกิดจากปญหาของเครื่องจักร เครื่องมือ 
อุปกรณ 

กิโลกรัมหรือ
บาท 

จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียที่เกิดจากปญหาของเครื่องจักร เครื่องมือ 
อุปกรณ x 100 / จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียทั้งหมด 

% 

ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงาน
หนาเครื่อง (Autonomous Maintenance Ratio) 

เพื่อประเมินความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงาน
หนาเครื่อง 

(จํานวนครั้งที่พนักงานหนาเครื่องซอมเครื่องจักรเอง/จํานวนครั้งที่เครื่องจักร
เสีย)x100 

% 
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ตารางที่ 8.1.1 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการควบคุมพื้นที่ผลิต 

ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 
ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต (Labour 
Productivity) 

เพื่อประเมินประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด/จํานวนแรงงานหนาเครื่อง หนวย/คน/
ชวงเวลา 

ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด/จํานวนแรงงานทั้งหมดในสายการผลิต หนวย/คน/
ชวงเวลา 

จํานวนสินคาที่ผลิตได/เวลาที่ใช หนวย/เวลาการ
ทํางานของคนหนึ่ง

คน 
ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) เพื่อวัดผลการทํางานของพนักงานผูบันทึกขอมูล จํานวนรายการที่บันทึกขอมูลผิด ครั้ง 
จํานวนเรื่องของปญหาที่เกิดขึ้นซ้ําๆ เพื่อวัดความสามารถในการแกไขปญหาที่มีประสิทธิภาพโดย

การแกไขที่สาเหตุของปญหาไมใหปญหานั้นเกิดขึ้นซ้ําอีก 
จํานวนปญหาที่เปนปญหาซ้ําเดิม x100 / จํานวนปญหาที่พบทั้งหมด % 

%จํานวนงานที่สามารถเปลี่ยนแปลงตามคําสั่งได เพื่อบอกความสามารถในการวิเคราะหเพื่อใหดําเนินการผลิต
ไดตามกําหนดการที่ตั้งไว 

จํานวนงานที่ผลิตตามการเปลี่ยนแปลงได/จํานวนงานที่มกีารสั่งเปลี่ยนแปลง % 

ปริมาณการทํางานลวงเวลา (Overtime, OT) 
  

เพื่อวัดประสิทธิภาพการบริหารจัดการการใชเวลา 
  

จํานวนชั่วโมงรวมของพนักงานที่ทํางานลวงเวลา ชั่วโมง 

จํานวนชั่วโมงรวมของพนักงานที่ทํางานลวงเวลา/มูลคายอดขายผลิตภัณฑ
ของเดือนนั้น 

ชั่วโมง/บาท 

อัตราสวนของเสียจากการผลิต 
  

เพื่อวัดคณุภาพของผลิตภัณฑ 
  

(จํานวนชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมด-จํานวนชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพ)x100/จํานวน
ชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมด 

% 

จํานวนชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพx1000000/จํานวนชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมด ppm 
 อัตราสวนของเสียจากการปรับตั้งเครื่องจักร/ เพื่อวัดความสามารถในการปรับตั้งเครื่องมือเครื่องจักร จํานวนชิ้นงานที่เสยีจากการปรับตั้งx100/จํานวนชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมด % 
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เครื่องมือ 

Yield เพื่อหา Yield ของกระบวนการ จํานวนชิ้นงานที่สงเขากระบวนการx100/จํานวนของชิ้นงานดีที่ออกจาก
กระบวนการ 

% 

ตารางที่ 8.1.1 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการควบคุมพื้นที่ผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

อัตราสวนจํานวนพนักงานจริงเทียบกับแผนกําลังคน เพื่อวัดความสามารถในการควบคุมกําลังคน จํานวนพนักงานจริงx100/จํานวนพนักงานที่กําหนดในแผนกําลังคน % 
ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอเครื่อง เพื่อประเมินประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรแตละเครื่อง ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด/จํานวนเครื่อง หนวย/เครื่อง/

ชวงเวลา 
(ปริมาณที่ผลิตได/ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด)x100 % 

ประสิทธิภาพของการผลิต (Operation Efficiency) เพื่อที่จะวัดประสิทธิภาพของการผลิต (เวลาที่เครื่องจักรทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ/เวลาที่ใชในการผลิต)x100 % 
เวลารวมของการหยุดสายการผลิต เพื่อวัดการหยุดที่ไมเปนไปตามแผน จํานวนนาทีหรือชั่วโมงของการหยุดที่ไมเปนไปตามแผน ครั้ง 
ปริมาณผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In Process 
Stock) 

เพื่อวัดวาเรากองเงินไวในสายการผลิตจํานวนเทาไร มูลคารวมของสินคาระหวางผลิต บาท 
มูลคารวมของสินคาระหวางผลิต/ยอดการผลิต บาท 

ขอบกพรองที่พบจากการทํา Manufacturing Process 
Audit 

เพื่อตรวจติดตามกระบวนการผลิตใหเปนไปตามมาตรฐาน
การผลิตและขอกําหนดเฉพาะของลูกคาที่กําหนดไว 

จํานวน CAR ที่พบจากการทํา Manufacturing Process Audit โดยลูกคาหรือ 
Internal Audit 

ฉบับ 

ขอบกพรองที่พบจากการทํา Product Audit เพื่อตรวจสอบผลิตภัณฑระหวางผลิตหรือสําเร็จรูปใหเปนไป
ตามขอกําหนดเฉพาะของลูกคาที่กําหนดไว 

จํานวน CAR ที่พบจากการทํา Product Audit โดยลูกคาหรือ Internal Audit ฉบับ 

Raw Material Yield เพื่อบอกประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต น้ําหนักของผลผลิตที่ได / น้ําหนักของวัตถุดิบที่ใช % 
%ของผลิตภัณฑที่เสร็จตามกําหนด เพื่อบอกความสามรถในการวางแผนและดําเนินการผลิต น้ําหนักผลิตภัณฑที่ผลิตไดตามกําหนด/น้ําหนักผลิตภัณฑทั้งหมดที่ตองการ % 
In-Line-Operator Idle Time Ratio เพื่อบอกประสิทธิภาพการใชทรัพยากรพนักงาน จํานวนเวลาที่พนักงานรอสูญเปลา/จํานวนเวลาทํางานทั้งหมด % 
%ของคําสั่งที่สงสินคาไดทัน เพื่อแสดงถึงความสามารถในการวางแผนการผลิต จํานวนคําสั่งที่สามารถสงไดทัน/จํานวนคําสั่งทั้งหมดในชวงเวลาหนึ่ง % 
%จํานวนของที่เสร็จตามกําหนด เพื่อแสดงถึงความสามารถในการวางแผนการผลิต จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดตามกําหนด/จํานวนชิ้นงานทั้งหมดที่ตองการ % 
ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา เพื่อประเมินความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา คะแนนความพึงพอใจดานคุณภาพสินคาเทียบกับปที่ผานมา % 
การรองเรียนของลูกคาเรื่องผลิตภัณฑ เพื่อประเมินความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา จํานนการรองเรียนทั้งหมดจากลูกคาเรื่องผลิตภัณฑ/ผลิตภัณฑ ...... lots ครั้ง/ ….lots 
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คาเฉลี่ยจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยลูกคา 
(Average Rejection Case by Customer) 

เพื่อประเมินความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา คาเฉลี่ยจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยลูกคาในแตละสัปดาห ครั้ง/สัปดาห 

จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา เพื่อประเมินความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลกูคา ครั้ง 

ตารางที่ 8.1.1 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการควบคุมพื้นที่ผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

% การกลับมาซื้ออีกของลูกคา เพื่อประเมินความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา (จํานวนลูกคาที่กลับมาซื้ออีก/จํานวนลูกคาทั้งหมด)x100 % 
สัดสวนผลิตภัณฑดีตามขอกําหนดเทียบกับ
ผลิตภัณฑทั้งหมด 

เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการผลิต (จํานวนของผลิตภณัฑดี/จํานวนผลิตภัณฑทั้งหมด)x100 % 

จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจาก
กระบวนการผลิต 

เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการผลิต จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากกระบวนการผลิต เรื่อง 

จํานวนครั้งที่ลูกคาบนเกี่ยวกับคุณภาพของสินคาที่
เกิดจากกระบวนการผลิต 

เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการผลิต จํานวนครั้งที่ลูกคาบนเกี่ยวกับคุณภาพของสินคาที่เกิดจากกระบวนการผลิต ครั้ง 

คาเฉลี่ยจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยQA 
(Average Rejection Case by QA) 

เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการผลิต คาเฉลี่ยจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยQAในแตละสัปดาห ครั้ง/สัปดาห 

จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยQA เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการผลิต จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยQA ครั้ง 
% สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น เพื่อใชติดตามควบคุมใหสินคาที่มีปญหาดานคุณภาพลดลง (จํานวนสินคาที่มีคณุภาพต่ํากวามาตรฐานที่ถูกตอง/จํานวนสินคาที่ผลิต

ทั้งหมด)x100 
% 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 

% การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา เพื่อประเมินความสามารถในการสงคืนทรัพยากรและจัดสง
สินคา 

(จํานวนครั้งในการสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา/จํานวนครั้งในการ
สงมอบทั้งหมด)x100 

% 

Lead time ของการเบิกวัตถุดิบ อุปกรณและ
เครื่องจักร 

เพื่อวัดระยะเวลาที่ใชในการเบิกวัตถุดิบ อุปกรณและ
เครื่องจักร 

ระยะเวลาที่ใชตั้งแตออกใบเบิกจนถึงวันสงมอบ วัน 

% การสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตามจํานวน เพื่อประเมินความสามารถในการสงคืนทรัพยากรและจัดสง
สินคา 

(จํานวนครั้งในการสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตามจํานวน/จํานวนครั้ง
ในการสงมอบทั้งหมด)x100 

% 
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เวลาของการขนสง บอกเวลาที่สูญเสียไปจากการขนสง เวลารวมในการขนสงวัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องมือ/จํานวนครั้งที่ขนสง
วัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องมือ 

เวลา/จน.ครั้งที่
เคลื่อนยาย 

In-Line-Operator Idle Time Ratio เพื่อบอกประสิทธิภาพการใชทรัพยากรพนักงาน จํานวนเวลาที่พนักงานรอสูญเปลา/จํานวนเวลาทํางานทั้งหมด % 
ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เพื่อวัดความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เวลารวมในการออกเอกสาร/จํานวนครั้งในการออกเอกสารทั้งหมด นาที 

ตารางที่ 8.1.1 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการควบคุมพื้นที่ผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย 
% ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

เพื่อใชวัดจํานวนความถี่ของการเกิดอบุัติเหตุ [(จํานวนวันที่หยุดงานเนื่องจากอุบัติเหตุ+จํานวนวันที่พนักงานกลับมาทํางาน
แลวแตไมสามารถทําไดอยางเต็มที่)/จาํนวนชั่วโมงทํางาน]x100 

% 

จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบรายแรง หรือถึง
ขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง จํานวนอุบัติเหตุไมถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

เพื่อใชติดตามความสนใจของพนักงานในเรื่องความปลอดภัย จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน เรื่อง 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่พบ+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ กรณี 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไข
แลว (Number of Unsafe Corrected) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว 

กรณี 

อัตราการลดลงหรือเพิ่มขึ้นของเกิดอบุัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต อัตราการเกิดอุบัติเหตุปปจจุบันเทียบกับปกอนหนา % 
จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
อัตราความผิดพลาดอันเนื่องมาจากบุคลากร เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต อัตราความผิดพลาดอันเนื่องมาจากบุคลากร/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 
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%จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน/จํานวนพนักงานทั้งหมด) x 100 เปอรเซ็นต (%) 
%จํานวนพนักงานลาออก เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ลาออก/จํานวนพนักงานทั้งหมด)x100 % 
%ความขัดแยงที่เกิดขึ้นในโรงงาน เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนความขัดแยงที่เกิดขึ้น/จํานวนงานที่ตองตกลงทั้งหมด)x100 % 

ตารางที่ 8.1.1 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการควบคุมพื้นที่ผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

เพื่อใชวัดความกระตือรือรนของพนักงานในองคกรวา มี
ความอยากที่จะพัฒนาองคกรมากนอยเพียงใด 

จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด เรื่อง 
(จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงาน
ทั้งหมด) x 100 

เรื่อง/คน/ป 

โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชได
จริง 

เพื่อวัดผลตอเนื่องจากขอเสนอแนะคอืนําไปทําจริงไดและ
เกิดประโยชน 

จํานวนโครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง เรื่อง/ป 

นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน เพื่อวัดการนําความคิดไปประดิษฐเปนสิ่งใหมที่ใชไดจริง จํานวนนวัตกรรมที่พนักงานเปนผูคิด เรื่อง/ป 
จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

เพื่อใชเปนการติดตามความสนใจของผูบริหารในการพัฒนา
ความสามารถของพนักงาน 

จํานวนชั่วโมงที่พนักงานไดรับการฝกอบรม/จํานวนพนักงานที่เขาอบรม ชั่งโมง/คน/ป 

ความพึงพอใจของพนักงานเกี่ยวกับงานที่ทํา เพื่อน
รวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

เพื่อประเมินสภาพแวดลอมในการทํางาน แบบสํารวจ คะแนนความพึง
พอใจ 

อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดประสบการณการทํางานและองคความรูตางๆที่ไดจาก
การทํางาน 

อายุงานของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 

ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดความรูเบื้องตนที่พนักงานมี ระดับการศึกษาของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 
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 8.1.2 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุ
และวางแผนความตองการกําลังการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.2 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและ

วางแผนความตองการกําลังการผลิต 
 
 
 จากรูปท่ี 8.1.2 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความ
ปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับ
กิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต ดังนั้นงานวิจัยนี้จึง
ไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะ
โดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.2 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานความปลอดภัย 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 

กิจกรรมการวางแผน
ความตองการวัสดุและ
วางแผนความตองการ

กําลังการผลิต 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 
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ตารางที่ 8.1.2 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document เพื่อวัดการลดการใชเอกสารในรูปของกระดาษซึ่งสิ้นเปลือง

และตองมีสถานที่จัดเก็บมาก 
จํานวนประเภทของเอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document ประเภท 

จํานวนครั้งที่หาขอมูลไมพบ เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเก็บขอมูลตามสถานที่ที่กําหนด จํานวนครั้งที่หาขอมูลไมพบตอเดือน ครั้ง 
พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ เพื่อวัดปริมาณเอกสารที่เก็บไว จํานวนตารางเมตรที่ใชจัดเก็บเอกสารx100/จํานวนตารางเมตรของพื้นที่การ

ผลิต 
% 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 
จํานวนแผนที่ออกได เพื่อประเมินประสิทธิผลการวางแผน จํานวนแผนที่ออกได แผน/เดือน 
การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System 
Break Down) 

เพื่อวัดประสิทธิภาพของงานสารสนเทศ จํานวนครั้งที่ระบบคอมพิวเตอรใชงานไมไดเฉลีย่ตอไตรมาส ครั้ง 

เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานได
ตามปกติ 

เพื่อวัดความรวดเร็วในการแกปญหาใหตอบสนองตอการใช
งาน 

จํานวนนาทีรวมที่ใชในการกูระบบใหใชงานไดตามปกติ/จํานวนครั้งที่ระบบ
ลม 

นาที 

จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน เพื่อวัดความเพยีงพอของอุปกรณที่ใชในการทํางาน จํานวนเครื่องคอมพิวเตอร/จํานวนพนักงานทั้งหมด เครื่อง/คน 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
ความถูกตองของเอกสารที่ออก เพื่อวัดความถูกตองในการออกเอกสาร จํานวนครั้งที่ออกเอกสารผิดพลาดx100/จํานวนครั้งในการออกเอกสาร

ทั้งหมด 
% 

เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด เพื่อหาเวลาที่สูญเสยีไปจากการออกเอกสารผิดพลาด เวลาที่ตองเสียไปในการรอขอมูลเมื่อออกเอกสารผิดในแตละครั้ง เวลา/ครั้ง 
เวลาการหยุดการผลิตเพื่อรอทรัพยากรที่ไมพรอม เพื่อวัดความสามารถในการวางแผน จํานวนชั่วโมงรวมของการหยุดสายการผลิตเพื่อรอทรัพยากร ชั่วโมง 
การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนกอนมีการตรวจสอบ
คุณภาพ 

เพื่อวัดประสิทธิผลของการวางแผนจัดซื้อวัตถุดิบ จํานวนครั้งที่ตองขอใชวัสดุและวัตถุดิบเรงดวนกอนมีการตรวจสอบคุณภาพ ครั้ง 
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ตารางที่ 8.1.2 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production Planned 
Ratio) 

เพื่อประเมินประสิทธิผลการวางแผนความตองการวัสดุ จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได/จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด % 

จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) เพื่อประเมินประสิทธิภาพการวางแผนความตองการวัสดุ จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ/จํานวนการวางแผนทั้งหมด % 
ปริมาณการสั่งซื้อแบบเรงดวน/วิธีพิเศษ 
  

เพื่อวัดความสามารถในการวางแผนการสั่งซื้อ 
  

จํานวนใบสั่งซื้อที่สั่งแบบเรงดวนและใชวิธีพิเศษ ครั้ง 
จํานวนใบสั่งซื้อที่สั่งแบบเรงดวนและใชวิธีพิเศษx100/จํานวนใบสั่งซื้อ
ทั้งหมด 

% 

จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพ
ของการวางแผน 

เพื่อประเมินประสิทธิภาพการวางแผนความตองการวัสดุ จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของการวางแผน ครั้ง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช เพื่อประเมินความสามารถในการเตรียมขอมูล จํานวนขอมูลที่ไดรับ/จํานวนขอมูลทั้งหมด % 
ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เพื่อวัดความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เวลารวมในการออกเอกสาร/จํานวนครั้งในการออกเอกสารทั้งหมด นาที 
การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่สงมอบตรงเวลา x 100 / จํานวนครั้งที่สงมอบทั้งหมด % 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย 
% ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

เพื่อใชวัดจํานวนความถี่ของการเกิดอบุัติเหตุ [(จํานวนวันที่หยุดงานเนื่องจากอุบัติเหตุ+จํานวนวันที่พนักงานกลับมาทํางาน
แลวแตไมสามารถทําไดอยางเต็มที่)/จาํนวนชั่วโมงทํางาน]x100 

% 

จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

เพื่อใชติดตามความสนใจของพนักงานในเรื่องความปลอดภัย จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน เรื่อง 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่พบ+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ กรณี 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไข
แลว (Number of Unsafe Corrected) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว 

กรณี 

จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ เพื่อใชวัดจํานวนความถี่ของการเกิดอบุัติเหตุ จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
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ตารางที่ 8.1.2 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 
%จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน/จํานวนพนักงานทั้งหมด) x 100 เปอรเซ็นต (%) 
%จํานวนพนักงานลาออก เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ลาออก/จํานวนพนักงานทั้งหมด)x100 % 
%ความขัดแยงที่เกิดขึ้น เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนความขัดแยงที่เกิดขึ้น/จํานวนงานที่ตองตกลงทั้งหมด)x100 % 
จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

เพื่อใชวัดความกระตือรือรนของพนักงานในองคกรวา มี
ความอยากที่จะพัฒนาองคกรมากนอยเพียงใด 

จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด เรื่อง 
(จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงาน
ทั้งหมด) x 100 

เรื่อง/คน/ป 

จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

เพื่อใชเปนการติดตามความสนใจของผูบริหารในการพัฒนา
ความสามารถของพนักงาน 

จํานวนชั่วโมงที่พนักงานไดรับการฝกอบรม/จํานวนพนักงานที่เขาอบรม ชั่งโมง/คน/ป 

ความพึงพอใจของพนักงานเกี่ยวกับงานที่ทํา เพื่อน
รวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

เพื่อประเมินสภาพแวดลอมในการทํางาน แบบสํารวจ คะแนนความพึง
พอใจ 

อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดประสบการณการทํางานและองคความรูตางๆที่ไดจาก
การทํางาน 

อายุงานของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 

ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดความรูเบื้องตนที่พนักงานมี ระดับการศึกษาของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 
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 8.1.3 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการเตรียมขอมูล 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.3 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการเตรียมขอมูล 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.3 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม
การเตรียมขอมูล ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบง
ตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.3 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 
กิจกรรมการเตรียมขอมูล ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.3 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการเตรียมขอมูล 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document เพื่อวัดการลดการใชเอกสารในรูปของกระดาษซึ่งสิ้นเปลือง

และตองมีสถานที่จัดเก็บมาก 
จํานวนประเภทของเอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document ประเภท 

จํานวนครั้งที่หาขอมูลไมพบ เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเก็บขอมูลตามสถานที่ที่กําหนด จํานวนครั้งที่หาขอมูลไมพบตอเดือน ครั้ง 
พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ เพื่อวัดปริมาณเอกสารที่เก็บไว จํานวนตารางเมตรที่ใชจัดเก็บเอกสารx100/จํานวนตารางเมตรของพื้นที่การ

ผลิต 
% 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
ความถูกตองของขอมูล เพื่อวัดความถูกตองในการเตรียมขอมูล จํานวนครั้งที่เตรียมขอมูลผิดพลาดx100/จํานวนครั้งในการเตรียมขอมูล

ทั้งหมด 
% 

เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด เพื่อหาเวลาที่สูญเสยีไปจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด เวลาที่ตองเสียไปในการรอขอมูลเมื่อเตรียมขอมูลผิดในแตละครั้ง เวลา/ครั้ง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช เพื่อประเมินความสามารถในการเตรียมขอมูล จํานวนขอมูลที่ไดรับ/จํานวนขอมูลทั้งหมด % 
ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เพื่อวัดความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เวลารวมในการออกเอกสาร/จํานวนครั้งในการออกเอกสารทั้งหมด นาที 
การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่สงมอบตรงเวลา x 100 / จํานวนครั้งที่สงมอบทั้งหมด % 
การเลื่อนการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่ตองเลื่อนการสงมอบ ครั้ง 
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 8.1.4 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการวัสดุ 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.4 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการวัสด ุ

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.4 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) และดัชนี
วัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) มีความสัมพันธกับกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการวัสดุ 
ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบงตามประเภทของ
ดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.4 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 

กิจกรรมการคํานวณ 

แผนความตองการวัสด ุ

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
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ตารางที่ 8.1.4 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการวัสดุ 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
จํานวนแผนที่ออกได เพื่อประเมินประสิทธิผลการวางแผนความตองการวัสดุ จํานวนแผนที่ออกได แผน/เดือน 
จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
จํานวนครั้งที่ขาดแคลนวัตถุดิบ (Material Shortage) เพื่อวัดความสามารถในการบริหารจัดการวัตถุดิบใหเปนไป

ตามแผนความตองการวัสดุ 
จํานวนครั้งที่เบิกวตัถุดิบแลวไมไดรับ ครั้ง 

เวลาการหยุดการผลิตเพื่อรอวัตถุดิบที่ไมพรอม เพื่อวัดความสามารถในการวางแผนความตองการวัสดุ จํานวนชั่วโมงรวมของการหยุดสายการผลิตเพื่อรอวัตถุดิบ ชั่วโมง 
การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนกอนมีการตรวจสอบ
คุณภาพ 

เพื่อวัดประสิทธิผลของการวางแผนจัดซื้อวัตถุดิบ จํานวนครั้งที่ตองขอใชวัสดุและวัตถุดิบเรงดวนกอนมีการตรวจสอบคุณภาพ ครั้ง 

จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production Planned 
Ratio) 

เพื่อประเมินประสิทธิผลการวางแผนความตองการวัสดุ จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได/จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด % 

จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) เพื่อประเมินประสิทธิภาพการวางแผนความตองการวัสดุ จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ/จํานวนการวางแผนทั้งหมด % 
ปริมาณการสั่งซื้อแบบเรงดวน/วิธีพิเศษ 
  

เพื่อวัดความสามารถในการวางแผนการสั่งซื้อ 
  

จํานวนใบสั่งซื้อที่สั่งแบบเรงดวนและใชวิธีพิเศษ ครั้ง 
จํานวนใบสั่งซื้อที่สั่งแบบเรงดวนและใชวิธีพิเศษx100/จํานวนใบสั่งซื้อ
ทั้งหมด 

% 

จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพ
ของการวางแผน 

เพื่อประเมินประสิทธิภาพการวางแผนความตองการวัสดุ จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของแผนความตองการวัสดุ ครั้ง 

การเปลี่ยนแปลงแผน เพื่อวัดความครบถวนในการตอบสนองความตองการของ
ลูกคาและวัดความสามารถในการวางแผนการ 

จํานวนครั้งที่แกไขแผนโดยไมมีการแกไขมาจากลูกคา ครั้ง 
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 8.1.5 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการ
กําลังการผลิต 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.5 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการกําลังการผลิต 
 
 
 จากรูปท่ี 8.1.5 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) และดัชนี
วัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) มีความสัมพันธกับกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการกําลังการ
ผลิต ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบงตามประเภท
ของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.5 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 

กิจกรรมการคํานวณ 

แผนความตองการกําลังการผลิต 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
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ตารางที่ 8.1.5 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการกําลังการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
จํานวนแผนที่ออกได เพื่อประเมินประสิทธิผลการวางแผนความตองการกําลังการ

ผลิต 
จํานวนแผนที่ออกได แผน/เดือน 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
เวลาการหยุดการผลิตเพื่อรอเครื่องจักร และคนงานที่
ไมพรอม 

เพื่อวัดความสามารถในการวางแผนความตองการกําลังการ
ผลิต 

จํานวนชั่วโมงรวมของการหยุดสายการผลิตเพื่อรอเครื่องจักร และคนงาน ชั่วโมง 

จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production Planned 
Ratio) 

เพื่อประเมินประสิทธิผลการวางแผนความตองการกําลังการ
ผลิต 

จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได/จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด % 

จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) เพื่อประเมินประสิทธิภาพการวางแผนความตองการกําลังการ
ผลิต 

จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ/จํานวนการวางแผนทั้งหมด % 

จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพ
ของการวางแผน 

เพื่อประเมินประสิทธิภาพการวางแผนความตองการกําลังการ
ผลิต 

จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของแผนความตองการกําลัง
การผลิต 

ครั้ง 

การเปลี่ยนแปลงแผน เพื่อวัดความครบถวนในการตอบสนองความตองการของ
ลูกคาและวัดความสามารถในการวางแผนการ 

จํานวนครั้งที่แกไขแผนโดยไมมีการแกไขมาจากลูกคา ครั้ง 
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 8.1.6 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการออกเอกสาร 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.6 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการออกเอกสาร 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.6 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (Dมีความสัมพันธกับกิจกรรม
การออกเอกสาร ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบง
ตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.6 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 
กิจกรรมการออกเอกสาร ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 



 

 

 

226 

ตารางที่ 8.1.6 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการออกเอกสาร 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document เพื่อวัดการลดการใชเอกสารในรูปของกระดาษซึ่งสิ้นเปลือง

และตองมีสถานที่จัดเก็บมาก 
จํานวนประเภทของเอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document ประเภท 

พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ เพื่อวัดปริมาณเอกสารที่เก็บไว จํานวนตารางเมตรที่ใชจัดเก็บเอกสารx100/จํานวนตารางเมตรของพื้นที่การ
ผลิต 

% 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
ความถูกตองของเอกสารที่ออก เพื่อวัดความถูกตองในการออกเอกสาร จํานวนครั้งที่ออกเอกสารผิดพลาดx100/จํานวนครั้งในการออกเอกสาร

ทั้งหมด 
% 

เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด เพื่อหาเวลาที่สูญเสยีไปจากการออกเอกสารผิดพลาด เวลาที่ตองเสียไปในการรอขอมูลเมื่อออกเอกสารผิดในแตละครั้ง เวลา/ครั้ง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เพื่อวัดความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เวลารวมในการออกเอกสาร/จํานวนครั้งในการออกเอกสารทั้งหมด นาที 
การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่สงมอบตรงเวลา x 100 / จํานวนครั้งที่สงมอบทั้งหมด % 
การเลื่อนการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่ตองเลื่อนการสงมอบ ครั้ง 
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 8.1.7 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการจัดตารางการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.7 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการจัดตารางการผลิต 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.7 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความ
ปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับ
กิจกรรมการจัดตารางการผลิต ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับ
ผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.7 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานความปลอดภัย 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 

กิจกรรมการจัดตาราง 
การผลิต 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 
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ตารางที่ 8.1.7 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการจัดตารางการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document เพื่อวัดการลดการใชเอกสารในรูปของกระดาษซึ่งสิ้นเปลือง

และตองมีสถานที่จัดเก็บมาก 
จํานวนประเภทของเอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document ประเภท 

พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ เพื่อวัดปริมาณเอกสารที่เก็บไว จํานวนตารางเมตรที่ใชจัดเก็บเอกสารx100/จํานวนตารางเมตรของพื้นที่การ
ผลิต 

% 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 
จํานวนตารางการผลิตที่ออกได เพื่อประเมินประสิทธิผลการจัดตารางการผลิต จํานวนตารางการผลิตที่ออกได งาน/เดือน 
การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System 
Break Down) 

เพื่อวัดประสิทธิภาพของงานสารสนเทศ จํานวนครั้งที่ระบบคอมพิวเตอรใชงานไมไดเฉลีย่ตอไตรมาส ครั้ง 

เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานได
ตามปกติ 

เพื่อวัดความรวดเร็วในการแกปญหาใหตอบสนองตอการใช
งาน 

จํานวนนาทีรวมที่ใชในการกูระบบใหใชงานไดตามปกติ/จํานวนครั้งที่ระบบ
ลม 

นาที 

จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน เพื่อวัดความเพยีงพอของอุปกรณที่ใชในการทํางาน จํานวนเครื่องคอมพิวเตอร/จํานวนพนักงานทั้งหมด เครื่อง/คน 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
ความถูกตองของเอกสารที่ออก เพื่อวัดความถูกตองในการออกเอกสาร จํานวนครั้งที่ออกเอกสารผิดพลาดx100/จํานวนครั้งในการออกเอกสาร

ทั้งหมด 
% 

เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด เพื่อหาเวลาที่สูญเสยีไปจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด เวลาที่ตองเสียไปในการรอขอมูลเมื่อเตรียมขอมูลผิดในแตละครั้ง เวลา/ครั้ง 
จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพ
ของขอมูล 

เพื่อประเมินประสิทธิภาพของกระบวนการ จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของการวางแผน ครั้ง 

เวลาการหยุดการผลิตเพื่อรอทรัพยากรที่ไมพรอม เพื่อวัดความสามารถในการจัดตารางการผลิต จํานวนชั่วโมงรวมของการหยุดสายการผลิตเพื่อรอทรัพยากร ชั่วโมง 
การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) เพื่อวัดความสามารถในการจัดตารางการผลิต จํานวนชั่วโมงที่เครื่องจักรทํางานรวมx100/จํานวนชั่วโมงรวมที่เครื่องจักร

สามารถใชงานได 
% 
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ตารางที่ 8.1.7 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการจัดตารางการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดตารางการผลิต จํานวนครั้งในการเปลี่ยนรุนการผลิตทั้งเดือน ครั้ง 
การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไปตามตาราง
การผลิต 

เพื่อวัดประสิทธิผลของการจัดตารางการผลิต จํานวนครั้งที่ตองขอใชวัสดุและวัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไปตามตารางการ
ผลิต 

ครั้ง 

% การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต เพื่อประเมินประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต (จํานวนชั่วโมงที่หยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต/จํานวนชั่วโมงการ
ทํางานรวม)x100 

% 

จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ 
(Rework Rate) 

เพื่อประเมินประสิทธิผลของการจัดตารางการผลิต จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ/จํานวนการจัดตารางการผลิต
ทั้งหมด 

ครั้ง 

การผลิตลาชา 
  

เพื่อบอกความสามารถในการจัดตารางการผลิตไดตาม
กําหนดการที่ตั้งไว 

จํานวนวันที่ลาชาทั้งหมด/จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา วัน/ครั้ง 
จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา/จํานวนใบสั่งผลิต ครั้ง/ใบสั่งผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช เพื่อประเมินความสามารถในการเตรียมขอมูล จํานวนขอมูลที่ไดรับ/จํานวนขอมูลทั้งหมด % 
ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เพื่อวัดความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เวลารวมในการออกเอกสาร/จํานวนครั้งในการออกเอกสารทั้งหมด นาที 
การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอลูกคา จํานวนครั้งที่สงมอบตรงเวลา x 100 / จํานวนครั้งที่สงมอบทั้งหมด % 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย 
% ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

เพื่อใชวัดจํานวนความถี่ของการเกิดอบุัติเหตุ [(จํานวนวันที่หยุดงานเนื่องจากอุบัติเหตุ+จํานวนวันที่พนักงานกลับมาทํางาน
แลวแตไมสามารถทําไดอยางเต็มที่)/จาํนวนชั่วโมงทํางาน]x100 

% 

จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

เพื่อใชติดตามความสนใจของพนักงานในเรื่องความปลอดภัย จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน เรื่อง 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่พบ+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ กรณี 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไข
แลว (Number of Unsafe Corrected) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว 

กรณี 
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ตารางที่ 8.1.7 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการจัดตารางการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ เพื่อใชวัดจํานวนความถี่ของการเกิดอบุัติเหตุ จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 
%จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน/จํานวนพนักงานทั้งหมด) x 100 เปอรเซ็นต (%) 
%จํานวนพนักงานลาออก เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ลาออก/จํานวนพนักงานทั้งหมด)x100 % 
%ความขัดแยงที่เกิดขึ้น เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนความขัดแยงที่เกิดขึ้น/จํานวนงานที่ตองตกลงทั้งหมด)x100 % 
จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

เพื่อใชวัดความกระตือรือรนของพนักงานในองคกรวา มี
ความอยากที่จะพัฒนาองคกรมากนอยเพียงใด 

จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด เรื่อง 
(จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงาน
ทั้งหมด) x 100 

เรื่อง/คน/ป 

จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

เพื่อใชเปนการติดตามความสนใจของผูบริหารในการพัฒนา
ความสามารถของพนักงาน 

จํานวนชั่วโมงที่พนักงานไดรับการฝกอบรม/จํานวนพนักงานที่เขาอบรม ชั่งโมง/คน/ป 

ความพึงพอใจของพนักงานเกี่ยวกับงานที่ทํา เพื่อน
รวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

เพื่อประเมินสภาพแวดลอมในการทํางาน แบบสํารวจ คะแนนความพึง
พอใจ 

อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดประสบการณการทํางานและองคความรูตางๆที่ไดจาก
การทํางาน 

อายุงานของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 

ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดความรูเบื้องตนที่พนักงานมี ระดับการศึกษาของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 
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 8.1.8 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.8 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.8 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพนัธกับกิจกรรม
การตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลอง
กับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 
8.1.8 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 

กิจกรรมการตรวจสอบ
สถานะวตัถุดบิคงคลัง 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.8 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document เพื่อวัดการลดการใชเอกสารในรูปของกระดาษซึ่งสิ้นเปลือง

และตองมีสถานที่จัดเก็บมาก 
จํานวนประเภทของเอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document ประเภท 

พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ เพื่อวัดปริมาณเอกสารที่เก็บไว จํานวนตารางเมตรที่ใชจัดเก็บเอกสารx100/จํานวนตารางเมตรของพื้นที่การ
ผลิต 

% 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
ความถูกตองของขอมูล เพื่อวัดความถูกตองในการตรวจสอบ จํานวนครั้งที่ตรวจสอบผิดพลาดx100/จํานวนครั้งในการตรวจสอบทั้งหมด % 
เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด เพื่อหาเวลาที่สูญเสยีไปจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด เวลาที่ตองเสียไปในการรอขอมูลเมื่อเตรียมขอมูลผิดในแตละครั้ง เวลา/ครั้ง 
จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพ
ของขอมูล 

เพื่อประเมินประสิทธิผลการตรวจสอบ จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของขอมูล ครั้ง 

จํานวนครั้งที่ขาดแคลนวัตถุดิบ (Material Shortage) เพื่อวัดคณุภาพของกระบวนการทํางาน จํานวนครั้งที่เบิกวตัถุดิบแลวไมไดรับ ครั้ง 
เวลาการหยุดการผลิตเพื่อรอวัตถุดิบที่ไมพรอม เพื่อวัดความถูกตองในการตรวจสอบ จํานวนชั่วโมงรวมของการหยุดสายการผลิตเพื่อรอวัตถุดิบ ชั่วโมง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช เพื่อประเมินความสามารถในการเตรียมขอมูล จํานวนขอมูลที่ไดรับ/จํานวนขอมูลทั้งหมด % 
การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่สงมอบตรงเวลา x 100 / จํานวนครั้งที่สงมอบทั้งหมด % 
การเลื่อนการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่ตองเลื่อนการสงมอบ ครั้ง 
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 8.1.9 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.9 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.9 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม
การตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลอง
กับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 
8.1.9 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 

กิจกรรมการตรวจสอบ
สถานะกําลังการผลิต 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.9 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document เพื่อวัดการลดการใชเอกสารในรูปของกระดาษซึ่งสิ้นเปลือง

และตองมีสถานที่จัดเก็บมาก 
จํานวนประเภทของเอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document ประเภท 

พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ เพื่อวัดปริมาณเอกสารที่เก็บไว จํานวนตารางเมตรที่ใชจัดเก็บเอกสารx100/จํานวนตารางเมตรของพื้นที่การ
ผลิต 

% 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
ความถูกตองของขอมูล เพื่อวัดความถูกตองในการตรวจสอบ จํานวนครั้งที่ตรวจสอบผิดพลาดx100/จํานวนครั้งในการตรวจสอบทั้งหมด % 
เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด เพื่อหาเวลาที่สูญเสยีไปจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด เวลาที่ตองเสียไปในการรอขอมูลเมื่อเตรียมขอมูลผิดในแตละครั้ง เวลา/ครั้ง 
จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพ
ของขอมูล 

เพื่อประเมินประสิทธิผลการตรวจสอบ จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของขอมูล ครั้ง 

เวลาการหยุดการผลิตเพื่อรอทรัพยากรที่ไมพรอม เพื่อวัดความถูกตองในการตรวจสอบ จํานวนชั่วโมงรวมของการหยุดสายการผลิตเพื่อรอเครื่องจักร และพนักงาน ชั่วโมง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช เพื่อประเมินความสามารถในการเตรียมขอมูล จํานวนขอมูลที่ไดรับ/จํานวนขอมูลทั้งหมด % 
การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่สงมอบตรงเวลา x 100 / จํานวนครั้งที่สงมอบทั้งหมด % 
การเลื่อนการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่ตองเลื่อนการสงมอบ ครั้ง 
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 8.1.10 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.10 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.10 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) และ
ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) มีความสัมพันธกับกิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต ดังนั้น
งานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัด
สมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.10 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 

กิจกรรมการจัดเตรียม
ตารางการผลิต 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
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ตารางที่ 8.1.10 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
จํานวนตารางการผลิตที่ออกได เพื่อประเมินประสิทธิผลการจัดตารางการผลิต จํานวนตารางการผลิตที่ออกได งาน/เดือน 
สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได (Production 
Planned Ratio) 

เพื่อประเมินประสิทธิผลของการจัดตารางการผลิต จํานวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได/จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด % 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) เพื่อวัดความสามารถในการจัดตารางการผลิต จํานวนชั่วโมงที่เครื่องจักรทํางานรวมx100/จํานวนชั่วโมงรวมที่เครื่องจักร

สามารถใชงานได 
% 

เวลาการหยุดการผลิตเพื่อรอทรัพยากรที่ไมพรอม เพื่อวัดความสามารถในการจัดตารางการผลิต จํานวนชั่วโมงรวมของการหยุดสายการผลิตเพื่อรอเครื่องจักร วัตถุดิบ และ
คนงาน 

ชั่วโมง 

ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดตารางการผลิต จํานวนครั้งในการเปลี่ยนรุนการผลิตทั้งเดือน ครั้ง 
การเปลี่ยนแปลงตารางการผลิต เพื่อวัดความสามารถในการจัดตารางการผลิต จํานวนครั้งที่แกไขตารางการผลิตโดยไมมีการแกไขมาจากลูกคา ครั้ง 
การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไปตามตาราง
การผลิต 

เพื่อวัดประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต จํานวนครั้งที่ตองขอใชวัสดุและวัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไปตามตารางการ
ผลิต 

ครั้ง 

ประสิทธิภาพการใชสินทรัพยหรือเครื่องจักร เพื่อประเมินประสิทธิภาพการใชสินทรัพยหรือเครื่องจักรใน
การผลิตเทียบกับเวลาทั้งหมด 

(เวลาที่วางสําหรับการผลิต/เวลาทั้งหมด)x100 % 
(เวลาที่ใชสําหรับการผลิต/เวลาทั้งหมด)x100 % 

% การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต เพื่อประเมินประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต (จํานวนชั่วโมงที่หยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต/จํานวนชั่วโมงการ
ทํางานรวม)x100 

% 

% การหยุดกระบวนการผลิตโดยมิไดวางแผน เพื่อประเมินประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต (จํานวนชั่วโมงที่หยุดกระบวนการผลิตโดยมิไดวางแผน/จํานวนชั่วโมงการ
ทํางานรวม)x100 

% 

สัดสวนการเปลี่ยนแปลงตารางการผลิต (Changed 
Planned Ratio) 

เพื่อประเมินประสิทธิผลของการจัดตารางการผลิต จํานวนครั้งที่มีการเปลี่ยนแปลงตารางการผลิต/จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด ครั้ง 
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ตารางที่ 8.1.10 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ 
(Rework Rate) 

เพื่อประเมินประสิทธิผลของการจัดตารางการผลิต จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ/จํานวนการจัดตารางการผลิต
ทั้งหมด 

ครั้ง 

การผลิตลาชา 
  

เพื่อบอกความสามารถในการจัดตารางการผลิตไดตาม
กําหนดการที่ตั้งไว 

จํานวนวันที่ลาชาทั้งหมด/จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา วัน/ครั้ง 
จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา/จํานวนใบสั่งผลิต ครั้ง/ใบสั่งผลิต 
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 8.1.11 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการออกตารางการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.11 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการออกตารางการผลิต 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.11 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม
การออกตารางการผลิต ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัย
แบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.11 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 

กิจกรรมการออก 

ตารางการผลิต 
ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.11 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการออกตารางการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document เพื่อวัดการลดการใชเอกสารในรูปของกระดาษซึ่งสิ้นเปลือง

และตองมีสถานที่จัดเก็บมาก 
จํานวนประเภทของเอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document ประเภท 

พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ เพื่อวัดปริมาณเอกสารที่เก็บไว จํานวนตารางเมตรที่ใชจัดเก็บเอกสารx100/จํานวนตารางเมตรของพื้นที่การ
ผลิต 

% 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
ความถูกตองของเอกสารที่ออก เพื่อวัดความถูกตองในการออกเอกสาร จํานวนครั้งที่ออกเอกสารผิดพลาดx100/จํานวนครั้งในการออกเอกสาร

ทั้งหมด 
% 

เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด เพื่อหาเวลาที่สูญเสยีไปจากการออกเอกสารผิดพลาด เวลาที่ตองเสียไปในการรอขอมูลเมื่อออกเอกสารผิดในแตละครั้ง เวลา/ครั้ง 
ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เพื่อวัดความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เวลารวมในการออกเอกสาร/จํานวนครั้งในการออกเอกสารทั้งหมด นาที 
การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่สงมอบตรงเวลา x 100 / จํานวนครั้งที่สงมอบทั้งหมด % 

การเลื่อนการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่ตองเลื่อนการสงมอบ ครั้ง 
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 8.1.12 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.12 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.12 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความ
ปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับ
กิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับ
ผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.12 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานความปลอดภัย 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 

กิจกรรมการสงงาน 

เขาสูชวงผลิต 
ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 
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ตารางที่ 8.1.12 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document เพื่อวัดการลดการใชเอกสารในรูปของกระดาษซึ่งสิ้นเปลือง

และตองมีสถานที่จัดเก็บมาก 
จํานวนประเภทของเอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document ประเภท 

พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ เพื่อวัดปริมาณเอกสารที่เก็บไว จํานวนตารางเมตรที่ใชจัดเก็บเอกสารx100/จํานวนตารางเมตรของพื้นที่การ
ผลิต 

% 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 
จํานวนตารางการผลิตที่ดําเนินการผลิตได เพื่อประเมินประสิทธิผลการวิเคราะหทางเลือกในการ

ดําเนินการผลิต 
จํานวนตารางการผลิตที่ดําเนินการผลิตได งาน/เดือน 

สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได (Production 
Planned Ratio) 

เพื่อประเมินประสิทธิผลของการวิเคราะหทางเลือกในการ
ดําเนินการผลิต 

จํานวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได/จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด % 

จํานวนดิบคงคลัง เครื่องมือ และอุปกรณที่ไมตรงกับ
บัญชี 

เพื่อตรวจสอบการรับจายดิบคงคลัง เครื่องมือ และอุปกรณ จํานวนรายการดิบคงคลัง เครื่องมือ และอุปกรณที่ไมตรงกับบัญชีx100/
จํานวนรายการทั้งหมด 

% 

ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) เพื่อวัดผลการทํางานของพนักงานผูบันทึกขอมูล จํานวนรายการที่บันทึกขอมูลผิด ครั้ง 
จํานวนครั้งที่หาวัตถุดิบ เครื่องมือ และอุปกรณไมพบ เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเก็บวัตถุดิบ เครื่องมือ และ

อุปกรณตามสถานที่ที่กําหนด 
จํานวนใบเบิกที่คนหาวัตถุดิบ เครื่องมือ และอุปกรณไมพบx100/จํานวนใบ
เบิกทั้งหมด 

% 

ปริมาณวัตถุดิบ เครื่องมือ และอุปกรณที่ตองจัดสง
ตอจํานวนเที่ยวการขนสง 

เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเที่ยวและเสนทางการขนสงที่เกิด
ประโยชนสูงสุด 

ปริมาณวัตถุดิบ เครื่องมือ และอุปกรณที่ตองจัดสงทั้งหมด/จํานวนเที่ยวการ
ขนสงทั้งหมด 

หนวย/เที่ยว 

การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System 
Break Down) 

เพื่อวัดประสิทธิภาพของงานสารสนเทศ จํานวนครั้งที่ระบบคอมพิวเตอรใชงานไมไดเฉลีย่ตอไตรมาส ครั้ง 

เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานได
ตามปกติ 

เพื่อวัดความรวดเร็วในการแกปญหาใหตอบสนองตอการใช
งาน 

จํานวนนาทีรวมที่ใชในการกูระบบใหใชงานไดตามปกติ/จํานวนครั้งที่ระบบ
ลม 

นาที 
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ตารางที่ 8.1.12 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน เพื่อวัดความเพยีงพอของอุปกรณที่ใชในการทํางาน จํานวนเครื่องคอมพิวเตอร/จํานวนพนักงานทั้งหมด เครื่อง/คน 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
ความถูกตองของเอกสารที่ออก เพื่อวัดความถูกตองในการออกเอกสาร จํานวนครั้งที่ออกเอกสารผิดพลาดx100/จํานวนครั้งในการออกเอกสาร

ทั้งหมด 
% 

เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด เพื่อหาเวลาที่สูญเสยีไปจากการออกเอกสารผิดพลาด เวลาที่ตองเสียไปในการรอขอมูลเมื่อออกเอกสารผิดในแตละครั้ง เวลา/ครั้ง 
จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพ
ของขอมูล 

เพื่อประเมินประสิทธิผลการตรวจสอบ จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของขอมูล ครั้ง 

การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) เพื่อวัดความสามารถในการวิเคราะหทางเลือกในการ
ดําเนินการผลิต 

จํานวนชั่วโมงที่เครื่องจักรทํางานรวมx100/จํานวนชั่วโมงรวมที่เครื่องจักร
สามารถใชงานได 

% 

เวลาการหยุดการผลิตเพื่อรอทรัพยากรที่ไมพรอม เพื่อวัดความสามารถในการวิเคราะหทางเลือกในการ
ดําเนินการผลิต 

จํานวนชั่วโมงรวมของการหยุดสายการผลิตเพื่อรอทรัพยากร ชั่วโมง 

ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต เพื่อวัดประสิทธิภาพการวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการ
ผลิต 

จํานวนครั้งในการเปลี่ยนรุนการผลิตทั้งเดือน ครั้ง 

จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ 
(Rework Rate) 

เพื่อประเมินประสิทธิผลของการวิเคราะหทางเลือกในการ
ดําเนินการผลิต 

จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ/จํานวนการจัดตารางการผลิต
ทั้งหมด 

ครั้ง 

การผลิตลาชา 
  

เพื่อบอกความสามารถในการวิเคราะหทางเลือกในการ
ดําเนินการผลิตไดตามกําหนดการที่ตั้งไว 

จํานวนวันที่ลาชาทั้งหมด/จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา วัน/ครั้ง 

จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา/จํานวนใบสั่งผลิต ครั้ง/ใบสั่งผลิต 
%ของของเสียจากการเคลื่อนยาย บอกประสิทธิภาพในการเคลื่อนยาย น้ําหนักของของเสียที่เกิดจากการเคลื่อนยาย/น้ําหนักของวัตถุดิบที่ตอง

เคลื่อนยายทั้งหมด 
% 

% การสงมอบวัตถุดิบ เครื่องมือ และอุปกรณ
ตรงสเปค 

เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบวัตถุดิบ เครื่องมือ 
และอุปกรณเพื่อตอบสนองการผลิต 

(จํานวนครั้งในการสงมอบวัตถุดิบ เครื่องมือ และอุปกรณตรงสเปค/จํานวน
ครั้งในการสงมอบทั้งหมด)x100 

% 
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ตารางที่ 8.1.12 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต (Labour 
Productivity) 

เพื่อประเมินประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด/จํานวนแรงงานหนาเครื่อง หนวย/คน/
ชวงเวลา 

ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด/จํานวนแรงงานทั้งหมดในสายการผลิต หนวย/คน/
ชวงเวลา 

จํานวนสินคาที่ผลิตได/เวลาที่ใช หนวย/เวลาการ
ทํางานของคนหนึ่ง

คน 
ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงาน
หนาเครื่อง (Autonomous Maintenance Ratio) 

เพื่อประเมินความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงาน
หนาเครื่อง 

(จํานวนครั้งที่พนักงานหนาเครื่องซอมเครื่องจักรเอง/จํานวนครั้งที่เครื่องจักร
เสีย)x100 

% 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช เพื่อประเมินความสามารถในการเตรียมขอมูล จํานวนขอมูลที่ไดรับ/จํานวนขอมูลทั้งหมด % 
การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่สงมอบตรงเวลา x 100 / จํานวนครั้งที่สงมอบทั้งหมด % 
Lead time ของการเบิกวัตถุดิบ อุปกรณและ
เครื่องจักร 

เพื่อวัดระยะเวลาที่ใชในการเบิกวัตถุดิบ อุปกรณและ
เครื่องจักร 

ระยะเวลาที่ใชตั้งแตออกใบเบิกจนถึงวันสงมอบ วัน 

% การสงมอบวัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องจักรตรง
เวลา 

เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบวัตถุดิบ อุปกรณและ
เครื่องจักรเพื่อตอบสนองการผลิต 

(จํานวนครั้งในการสงมอบตรงเวลา/จํานวนครั้งในการสงมอบทั้งหมด)x100 % 

% การสงมอบวัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องจักรครบ
ตามความตองการ 

เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบวัตถุดิบ อุปกรณและ
เครื่องจักรเพื่อตอบสนองการผลิต 

(จํานวนครั้งในการสงมอบวัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องจักรครบตามความ
ตองการ/จํานวนครั้งในการสงมอบทั้งหมด)x100 

% 

ระยะทางของขนสง บอกระยะทางที่ใชในการขนสง ระยะทางรวมในการขนสงวัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องมือ/จํานวนครั้งที่
วัตถุดิบ ขนสงอุปกรณและเครื่องมือ 

ระยะทาง/จน.
ครั้งที่เคลื่อนยาย 

เวลาของการขนสง บอกเวลาที่สูญเสียไปจากการขนสง เวลารวมในการขนสงวัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องมือ/จํานวนครั้งที่ขนสง
วัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องมือ 

เวลา/จน.ครั้งที่
เคลื่อนยาย 

In-Line-Operator Idle Time Ratio เพื่อบอกประสิทธิภาพการใชทรัพยากรพนักงาน จํานวนเวลาที่พนักงานรอสูญเปลา/จํานวนเวลาทํางานทั้งหมด % 
ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เพื่อวัดความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เวลารวมในการออกเอกสาร/จํานวนครั้งในการออกเอกสารทั้งหมด นาที 
การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่สงมอบตรงเวลา x 100 / จํานวนครั้งที่สงมอบทั้งหมด % 
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ตารางที่ 8.1.12 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย 
% ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

เพื่อใชวัดจํานวนความถี่ของการเกิดอบุัติเหตุ [(จํานวนวันที่หยุดงานเนื่องจากอุบัติเหตุ+จํานวนวันที่พนักงานกลับมาทํางาน
แลวแตไมสามารถทําไดอยางเต็มที่)/จาํนวนชั่วโมงทํางาน]x100 

% 

จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบรายแรง หรือถึง
ขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง จํานวนอุบัติเหตุไมถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

เพื่อใชติดตามความสนใจของพนักงานในเรื่องความปลอดภัย จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน เรื่อง 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่พบ+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ กรณี 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไข
แลว (Number of Unsafe Corrected) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว 

กรณี 

อัตราการลดลงหรือเพิ่มขึ้นของเกิดอบุัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต อัตราการเกิดอุบัติเหตุปปจจุบันเทียบกับปกอนหนา % 
จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 
%จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน/จํานวนพนักงานทั้งหมด) x 100 เปอรเซ็นต (%) 
%จํานวนพนักงานลาออก เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ลาออก/จํานวนพนักงานทั้งหมด)x100 % 

%ความขัดแยงที่เกิดขึ้น เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนความขัดแยงที่เกิดขึ้น/จํานวนงานที่ตองตกลงทั้งหมด)x100 % 
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ตารางที่ 8.1.12 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

เพื่อใชวัดความกระตือรือรนของพนักงานในองคกรวา มี
ความอยากที่จะพัฒนาองคกรมากนอยเพียงใด 

จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด เรื่อง 

(จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงาน
ทั้งหมด) x 100 

เรื่อง/คน/ป 

โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชได
จริง 

เพื่อวัดผลตอเนื่องจากขอเสนอแนะคอืนําไปทําจริงไดและ
เกิดประโยชน 

จํานวนโครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง เรื่อง/ป 

นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน เพื่อวัดการนําความคิดไปประดิษฐเปนสิ่งใหมที่ใชไดจริง จํานวนนวัตกรรมที่พนักงานเปนผูคิด เรื่อง/ป 
จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

เพื่อใชเปนการติดตามความสนใจของผูบริหารในการพัฒนา
ความสามารถของพนักงาน 

จํานวนชั่วโมงที่พนักงานไดรับการฝกอบรม/จํานวนพนักงานที่เขาอบรม ชั่งโมง/คน/ป 

ความพึงพอใจของพนักงานเกี่ยวกับงานที่ทํา เพื่อน
รวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

เพื่อประเมินสภาพแวดลอมในการทํางาน แบบสํารวจ คะแนนความพึง
พอใจ 

อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดประสบการณการทํางานและองคความรูตางๆที่ไดจาก
การทํางาน 

อายุงานของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 

ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดความรูเบื้องตนที่พนักงานมี ระดับการศึกษาของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 
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 8.1.13 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการรับขอมูลตารางการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.13 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการรับขอมูลตารางการผลิต 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.13 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม
การรับขอมูลตารางการผลิต ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับ
ผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.13 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 

กิจกรรมการรับขอมูล
ตารางการผลิต 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.13 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการรับขอมูลตารางการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document เพื่อวัดการลดการใชเอกสารในรูปของกระดาษซึ่งสิ้นเปลือง

และตองมีสถานที่จัดเก็บมาก 
จํานวนประเภทของเอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document ประเภท 

พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ เพื่อวัดปริมาณเอกสารที่เก็บไว จํานวนตารางเมตรที่ใชจัดเก็บเอกสารx100/จํานวนตารางเมตรของพื้นที่การ
ผลิต 

% 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
ความถูกตองของเอกสารที่ออก เพื่อวัดความถูกตองในการออกเอกสาร จํานวนครั้งที่ออกเอกสารผิดพลาดx100/จํานวนครั้งในการออกเอกสาร

ทั้งหมด 
% 

เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด เพื่อหาเวลาที่สูญเสยีไปจากการออกเอกสารผิดพลาด เวลาที่ตองเสียไปในการรอขอมูลเมื่อออกเอกสารผิดในแตละครั้ง เวลา/ครั้ง 
จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพ
ของขอมูล 

เพื่อประเมินประสิทธิภาพของกระบวนการ จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของขอมูล ครั้ง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช เพื่อประเมินความสามารถในการเตรียมขอมูล จํานวนขอมูลที่ไดรับ/จํานวนขอมูลทั้งหมด % 
การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่สงมอบตรงเวลา x 100 / จํานวนครั้งที่สงมอบทั้งหมด % 
การเลื่อนการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่ตองเลื่อนการสงมอบ ครั้ง 
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 8.1.14 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการวิเคราะหทางเลือกในการ
ดําเนินการผลิต 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.14 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการวิเคราะหทางเลือกในการ

ดําเนินการผลิต 
 
 
 จากรูปท่ี 8.1.14 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) และ
ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) มีความสัมพันธกับกิจกรรมการวิเคราะหทางเลือกในการ
ดําเนินการผลิต ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบงตาม
ประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.14 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 

กิจกรรมการวิเคราะหทางเลอืก
ในการดําเนินการผลิต 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
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ตารางที่ 8.1.14 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
จํานวนตารางการผลิตที่ดําเนินการผลิตได เพื่อประเมินประสิทธิผลการวิเคราะหทางเลือกในการ

ดําเนินการผลิต 
จํานวนตารางการผลิตที่ดําเนินการผลิตได งาน/เดือน 

สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได (Production 
Planned Ratio) 

เพื่อประเมินประสิทธิผลของการวิเคราะหทางเลือกในการ
ดําเนินการผลิต 

จํานวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได/จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด % 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) เพื่อวัดความสามารถในการวิเคราะหทางเลือกในการ

ดําเนินการผลิต 
จํานวนชั่วโมงที่เครื่องจักรทํางานรวมx100/จํานวนชั่วโมงรวมที่เครื่องจักร
สามารถใชงานได 

% 

เวลาการหยุดการผลิตเพื่อรอทรัพยากรที่ไมพรอม เพื่อวัดความสามารถในการวิเคราะหทางเลือกในการ
ดําเนินการผลิต 

จํานวนชั่วโมงรวมของการหยุดสายการผลิตเพื่อรอเครื่องจักร วัตถุดิบ และ
คนงาน 

ชั่วโมง 

ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต เพื่อวัดประสิทธิภาพการวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการ
ผลิต 

จํานวนครั้งในการเปลี่ยนรุนการผลิตทั้งเดือน ครั้ง 

ประสิทธิภาพการใชสินทรัพยหรือเครื่องจักร เพื่อประเมินประสิทธิภาพการใชสินทรัพยหรือเครื่องจักรใน
การผลิตเทียบกับเวลาทั้งหมด 

(เวลาที่วางสําหรับการผลิต/เวลาทั้งหมด)x100 % 
(เวลาที่ใชสําหรับการผลิต/เวลาทั้งหมด)x100 % 

สัดสวนการเปลี่ยนแปลงตารางการผลิต (Changed 
Planned Ratio) 

เพื่อประเมินประสิทธิผลของการวิเคราะหทางเลือกในการ
ดําเนินการผลิต 

จํานวนครั้งที่มีการเปลี่ยนแปลงตารางการผลิต/จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด ครั้ง 

จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ 
(Rework Rate) 

เพื่อประเมินประสิทธิผลของการวิเคราะหทางเลือกในการ
ดําเนินการผลิต 

จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ/จํานวนการจัดตารางการผลิต
ทั้งหมด 

ครั้ง 

การผลิตลาชา 
  

เพื่อบอกความสามารถในการวิเคราะหทางเลือกในการ
ดําเนินการผลิตไดตามกําหนดการที่ตั้งไว 

จํานวนวันที่ลาชาทั้งหมด/จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา วัน/ครั้ง 
จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา/จํานวนใบสั่งผลิต ครั้ง/ใบสั่งผลิต 
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 8.1.15 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.15 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.15 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ มีความสัมพันธกับกจิกรรมการ
ปลอยวัตถุดิบ ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบงตาม
ประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.15 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 

กิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.15 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
จํานวนวัตถุดิบคงคลังที่ไมตรงกับบัญชี เพื่อตรวจสอบการรับจายวัตถุดิบ จํานวนรายการวัตถุดิบที่ไมตรงกับบัญชีx100/จํานวนรายการวัตถุดิบทั้งหมด % 
ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) เพื่อวัดผลการทํางานของพนักงานผูบันทึกขอมูล จํานวนรายการที่บันทึกขอมูลผิด ครั้ง 
จํานวนครั้งที่หาวัตถุดิบไมพบ เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเก็บวัตถุดิบตามสถานที่ที่กําหนด จํานวนใบเบิกที่คนหาวัตถุดิบไมพบx100/จํานวนใบเบิกทัง้หมด % 
ปริมาณวัตถุดิบที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเที่ยวและเสนทางการขนสงที่เกิด

ประโยชนสูงสุด 
ปริมาณวัตถุดิบที่ตองจัดสงทั้งหมด/จํานวนเที่ยวการขนสงทั้งหมด หนวย/เที่ยว 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 

จํานวนครั้งที่ขาดแคลนวัตถุดิบ (Material Shortage) เพื่อวัดความสามารถในการบริหารจัดการวัตถุดิบใหเปนไป
ตามแผน 

จํานวนครั้งที่เบิกวตัถุดิบแลวไมไดรับ ครั้ง 

เวลาการหยุดการผลิตเพื่อรอวัตถุดิบที่ไมพรอม เพื่อแสดงเวลาที่สญูเสียเปลาจากการหยุดรอวัตถุดิบ จํานวนชั่วโมงรวมของการหยุดสายการผลิตเพื่อรอวัตถุดิบ ชั่วโมง 
%ของDefectจากการเคลื่อนยาย บอกประสิทธิภาพในการเคลื่อนยาย น้ําหนักของของเสียที่เกิดจากการเคลื่อนยาย/น้ําหนักของวัตถุดิบที่ตอง

เคลื่อนยายทั้งหมด 
% 

% การสงมอบวัตถุดิบตรงสเปค เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบวัตถุดิบเพื่อ
ตอบสนองการผลิต 

(จํานวนครั้งในการสงมอบวัตถุดิบตรงสเปค/จํานวนครั้งในการสงมอบ
วัตถุดิบทั้งหมด)x100 

% 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
Lead time ของการเบิกวัตถุดิบ เพื่อวัดระยะเวลาที่ใชในการเบิกวัตถุดิบ ระยะเวลาที่ใชตั้งแตออกใบเบิกวัตถุดิบจนถึงวันสงมอบ วัน 
% การสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบวัตถุดิบเพื่อ

ตอบสนองการผลิต 
(จํานวนครั้งในการสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา/จํานวนครั้งในการสงมอบ
ทั้งหมด)x100 

% 
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ตารางที่ 8.1.15 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

% การสงมอบวัตถุดิบลาชา เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบวัตถุดิบเพื่อ
ตอบสนองการผลิต 

(จํานวนครั้งในการสงมอบวัตถุดิบลาชา/จํานวนครั้งในการสงมอบทั้งหมด)
x100 

% 

% การสงมอบวัตถุดิบครบตามความตองการ เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบวัตถุดิบเพื่อ
ตอบสนองการผลิต 

(จํานวนครั้งในการสงมอบวัตถุดิบครบตามความตองการ/จํานวนครั้งในการ
สงมอบทั้งหมด)x100 

% 

ระยะทางของขนสง บอกระยะทางที่ใชในการขนสง ระยะทางรวมในการขนสงวัตถุดิบ/จํานวนครั้งที่ขนสงวตัถุดิบ ระยะทาง/จน.
ครั้งที่เคลื่อนยาย 

เวลาของการขนสง บอกเวลาที่สูญเสียไปจากการขนสง เวลารวมในการขนสงวัตถุดิบ/จํานวนครั้งที่ขนสงวัตถุดิบ เวลา/จน.ครั้งที่
เคลื่อนยาย 
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 8.1.16 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการปลอยเคร่ืองจักร 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.16 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการปลอยเคร่ืองจักร 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.16 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม
การปลอยเคร่ืองจักร ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัย
แบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.16 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 

กิจกรรมการปลอยเคร่ืองจักร ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.16 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการปลอยเครื่องจักร 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
จํานวนเครื่องมืออปุกรณที่ไมตรงกับบัญชี เพื่อตรวจสอบการรับจายเครื่องมืออุปกรณ จํานวนรายการเครื่องมืออุปกรณที่ไมตรงกับบัญชีx100/จํานวนรายการ

เครื่องมืออุปกรณทัง้หมด 
% 

ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) เพื่อวัดผลการทํางานของพนักงานผูบันทึกขอมูล จํานวนรายการที่บันทึกขอมูลผิด ครั้ง 
จํานวนครั้งที่หาอุปกรณเครื่องมือไมพบ เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเก็บอุปกรณเครื่องมือตามสถานที่

ที่กําหนด 
จํานวนใบเบิกที่คนหาอุปกรณเครื่องมือไมพบx100/จํานวนใบเบิกทั้งหมด % 

ปริมาณเครื่องมืออปุกรณที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยว
การขนสง 

เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเที่ยวและเสนทางการขนสงที่เกิด
ประโยชนสูงสุด 

ปริมาณเครื่องมืออปุกรณที่ตองจัดสงทั้งหมด/จํานวนเที่ยวการขนสงทั้งหมด หนวย/เที่ยว 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
เวลาการหยุดการผลิตเพื่อรอเครื่องจักร และคนงานที่
ไมพรอม 

เพื่อแสดงเวลาที่สญูเสียเปลาจากการหยุดรอเครื่องจักร และ
คนงาน 

จํานวนชั่วโมงรวมของการหยุดสายการผลิตเพื่อรอเครื่องจักร และคนงาน ชั่วโมง 

% การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงสเปค เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบอุปกรณและ
เครื่องจักรเพื่อตอบสนองการผลิต 

(จํานวนครั้งในการสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงสเปค/จํานวนครั้งใน
การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรทั้งหมด)x100 

% 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
Lead time ของการเบิกอุปกรณและเครื่องจักร เพื่อวัดระยะเวลาที่ใชในการเบิกอุปกรณและเครื่องจักร ระยะเวลาที่ใชตั้งแตออกใบเบิกอุปกรณและเครื่องจักรจนถึงวันสงมอบ วัน 
% การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงเวลา เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบอุปกรณและ

เครื่องจักรเพื่อตอบสนองการผลิต 
(จํานวนครั้งในการสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงเวลา/จํานวนครั้งในการ
สงมอบทั้งหมด)x100 

% 

% การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรลาชา เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบอุปกรณและ
เครื่องจักรเพื่อตอบสนองการผลิต 

(จํานวนครั้งในการสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรลาชา/จาํนวนครั้งในการสง
มอบทั้งหมด)x100 

% 
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ตารางที่ 8.1.16 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการปลอยเครื่องจักร 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

% การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรครบตามความ
ตองการ 

เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบอุปกรณและ
เครื่องจักรเพื่อตอบสนองการผลิต 

(จํานวนครั้งในการสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรครบตามความตองการ/
จํานวนครั้งในการสงมอบทั้งหมด)x100 

% 

ระยะทางของขนสง บอกระยะทางที่ใชในการขนสง ระยะทางรวมในการขนสงอุปกรณและเครื่องมือ/จํานวนครั้งที่ขนสงอุปกรณ
และเครื่องมือ 

ระยะทาง/จน.
ครั้งที่เคลื่อนยาย 

เวลาของการขนสง บอกเวลาที่สูญเสียไปจากการขนสง เวลารวมในการขนสงอุปกรณและเครื่องมือ/จํานวนครั้งที่ขนสงอุปกรณและ
เครื่องมือ 

เวลา/จน.ครั้งที่
เคลื่อนยาย 
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 8.1.17 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการระบุผูทํางาน 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.17 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการระบุผูทํางาน 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.17 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) และ
ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) มีความสัมพันธกับกิจกรรมการการระบุผูทํางาน ดังนั้นงานวิจัย
นี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัด
สมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.17 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
กิจกรรมการระบผุูทํางาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
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ตารางที่ 8.1.17 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการระบุผูทํางาน 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
อัตราสวนจํานวนพนักงานจริงเทียบกับแผนกําลังคน เพื่อวัดความสามารถในการควบคุมกําลังคน จํานวนพนักงานจริงx100/จํานวนพนักงานที่กําหนดในแผนกําลังคน % 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
เวลาการหยุดการผลิตเพื่อรอคนงานที่ไมพรอม เพื่อแสดงเวลาที่สญูเสียเปลาจากการหยุดรอคนงาน จํานวนชั่วโมงรวมของการหยุดสายการผลิตเพื่อรอคนงาน ชั่วโมง 
ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงาน
หนาเครื่อง (Autonomous Maintenance Ratio) 

เพื่อประเมินความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงาน
หนาเครื่อง 

(จํานวนครั้งที่พนักงานหนาเครื่องซอมเครื่องจักรเอง/จํานวนครั้งที่เครื่องจักร
เสีย)x100 

% 

ประสิทธิภาพการผลิตของแรงงานหนาเครื่อง เพื่อประเมินประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต (ปริมาณที่ผลิตได/ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด)x100 % 
ประสิทธิภาพการผลิตตอเครื่องของแรงงานหนา
เครื่อง 

เพื่อประเมินประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด/จํานวนแรงงานหนาเครื่อง หนวย/คน/
ชวงเวลา 

ประสิทธิภาพการผลิตของแรงงานทั้งหมดใน
สายการผลิต 

เพื่อประเมินประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด/จํานวนแรงงานทั้งหมดในสายการผลิต หนวย/คน/
ชวงเวลา 

ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต (Labour 
Productivity) 

เพื่อประเมินประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต จํานวนสินคาที่ผลิตได/เวลาที่ใช หนวย/เวลาการ
ทํางานของคนหนึ่ง

คน 
In-Line-Operator Idle Time Ratio เพื่อบอกประสิทธิภาพการใชทรัพยากรพนักงาน จํานวนเวลาที่พนักงานรอสูญเปลา/จํานวนเวลาทํางานทั้งหมด % 
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 8.1.18 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการปลอยงาน 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.18 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการปลอยงาน 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.18 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม
การปลอยงาน ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบงตาม
ประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.18 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 
กิจกรรมการปลอยงาน ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.18 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการปลอยงาน 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document เพื่อวัดการลดการใชเอกสารในรูปของกระดาษซึ่งสิ้นเปลือง

และตองมีสถานที่จัดเก็บมาก 
จํานวนประเภทของเอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document ประเภท 

พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ เพื่อวัดปริมาณเอกสารที่เก็บไว จํานวนตารางเมตรที่ใชจัดเก็บเอกสารx100/จํานวนตารางเมตรของพื้นที่การ
ผลิต 

% 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
ความถูกตองของเอกสารที่ออก เพื่อวัดความถูกตองในการออกเอกสาร จํานวนครั้งที่ออกเอกสารผิดพลาดx100/จํานวนครั้งในการออกเอกสาร

ทั้งหมด 
% 

เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด เพื่อหาเวลาที่สูญเสยีไปจากการออกเอกสารผิดพลาด เวลาที่ตองเสียไปในการรอขอมูลเมื่อออกเอกสารผิดในแตละครั้ง เวลา/ครั้ง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เพื่อวัดความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เวลารวมในการออกเอกสาร/จํานวนครั้งในการออกเอกสารทั้งหมด นาที 
การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่สงมอบตรงเวลา x 100 / จํานวนครั้งที่สงมอบทั้งหมด % 
การเลื่อนการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่ตองเลื่อนการสงมอบ ครั้ง 
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 8.1.19 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการผลิตสินคา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.19 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการผลิตสินคา 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.19 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานตนทุน (C) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
(D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน 
(M) มีความสัมพันธกับกิจกรรมการผลิตสินคา ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ี
สอดคลองกับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวใน
ตารางท่ี 8.1.19 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานตนทนุ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานความปลอดภัย 

กิจกรรมการผลติสินคา 
ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.19 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการผลิตสินคา 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 

Production Rate เพื่อหาอัตราการผลิตของกระบวนการ จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได/เวลาที่ใชในการผลิต หนวย/นาที 
จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 
Set Up Time เพื่อหาเวลารวมในการ setup ครั้งแรกและ setup เนื่องจากการ

หยุดเครื่องหรือเปลี่ยนรุนการผลิตทุกครั้ง 
จํานวนนาทีหรือชั่วโมงของการปรับตั้งและทดสอบเครื่องจักรกอนเริ่มการ
ผลิต 

ชั่วโมง 

ปริมาณเศษวัสดุ/วตัถุดิบที่เหลือจากการผลิต เพื่อวัดความสิ้นเปลืองที่เกิดจากกระบวนการผลิต น้ําหนักรวมของเศษวัสดุและวัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต/น้ําหนักรวมของ
สินคาที่ผลิตทั้งหมด 

% 

ความเร็วในการผลิต(Performance Rate) เพื่อประเมินความเร็วในการผลิต [(เวลาที่ใชผลิตสินคา 1 หนวย x จํานวนสินคาที่ผลิตได)/เวลาที่ใชผลิตจริง]
x100 

% 

จํานวนครั้งที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ (Number 
of Minor Stoppage) 

เพื่อใชวัดจํานวนครั้งที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ จํานวนครั้งที่เครื่องจักรติดขัดต่ํากวา10 นาที และไมมีการเปลี่ยนอะไหล ครั้ง/สัปดาห 

เวลาทําความสะอาดเฉลี่ย (Cleaning Time Average) เพื่อประเมินเวลาทีสู่ญเสียเนื่องจากการทําความสะอาด เวลาทําความสะอาดเฉลี่ย นาที 
จํานวนการแกไขขอบกพรองของเครื่องจักรหรือ
กระบวนการผลิต (Number of Fault Correct) 

เพื่อใชวัดจํานวนการแกไขขอบกพรองของเครื่องจักรหรือ
กระบวนการผลิต 

จํานวนการแกไขขอบกพรองที่แกไขแลว กรณี 

Machine Down Time เพื่อดูสภาพของเครื่องจักร จํานวนชั่วโมงรวมที่เครื่องจักรเสีย ชั่วโมง 
Mean Time Between Failure ของเครื่องจักร/
เครื่องมือ/สายการผลิต 

เพื่อหาเวลาเฉลี่ยของเครื่องจักรที่ใชงานไดกอนจะเสียแตละ
ครั้ง 

เวลารวมในการเดินเครื่องจักร/จํานวนครั้งที่มีการขัดของ ชั่วโมง 

Mean Time to Repair ของเครื่องจักร/เครื่องมือ/
สายการผลิต  

เพื่อหาเวลาเฉลี่ยในการซอมเครื่องจักรใหกลับมาใชงานไดอีก
ครั้ง 

เวลารวมในการซอมเครื่องจักร/จํานวนครั้งที่มีการขัดของ ชั่วโมง 

ปริมาณการผลิตตอพื้นที่การผลิต เพื่อดูประสิทธิภาพการใชพื้นที่การผลิตใหคุมคา จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของสินคาที่ผลิตตอเดือน/ตารางเมตรรวมของพื้นที่
การผลิต 

กิโลกรัมหรือ
บาท 
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ตารางที่ 8.1.19 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการผลิตสินคา 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

การนําวัสดุกลับมาใช เพื่อบอกความสามรถในการนําวัสดุกลับมาใชใหเกิด
ประโยชนสูงสุด 

น้ําหนักของพลาสติกที่นํากลับมาใชใหม/น้ําหนักของพลาสติกที่เปนของเสีย
ทั้งหมด 

% 

Capacity ของเครื่องจักร บอก Capacity ของเครื่องจักรที่ใชในการผลิต น้ําหนัก Output/ชวงเวลา น้ําหนัก/เวลา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน 
มูลคาของเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต เพื่อหามูลคารวมของเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เกิดจากการผลิต มูลคารวมของเศษวสัดุและวัตถุดิบที่เกิดจากการผลิต/มูลคารวมของสินคาที่

ผลิตทั้งหมด 
% 

Scrap Cost เพื่อหามูลคาของเงินที่สูญเปลาจากของเสียที่ไมสามารถนํา
กลับมาใชไดอีก 

ผลรวมของ(จํานวนของเสียจากการผลิตxราคาตอหนวย)ของทุกชิ้นงาน บาท 

คาใชจายเกี่ยวกับ tool เพื่อแสดงประสิทธิภาพในการใช tool มูลคา tool ที่ซื้อเพิม่/น้ําหนักผลผลิตที่ผลิตได บาท/กก. 
คาใชจายในการเปลี่ยนวัตถุดิบ และบรรจุภัณฑให
เปนสินคา (Conversion Cost) 

เพื่อใชแสดงคาใชจายในการเปลี่ยนวัตถุดิบ และบรรจุภัณฑ
ใหเปนสินคาหรือผลิตภัณฑ 

(คาใชจายในการผลิตทางตรง + ทางออม + คาใชจายดานสาธารณูปโภค) + 
(คาใชจายดานการสั่งซื้อ + คาใชจายดานการวางแผน + คาใชจายของแผนก
อื่นๆที่สนับสนุนการผลิต) 

บาท/ตัน 

ตนทุนของสินคา (Product Cost) เพื่อใชคํานวณตนทนุของสินคา  (คาใชจายของวัตถุดิบ + คาใชจายในการผลิต)/จํานวนของสินคาที่ผลิต บาท/ตัน 

คาใชจายของการผลิตสินคา (Production Cost) เพื่อใชวัดคาใชจายของการผลิตสินคา (คาใชจายในการผลิตทางตรง + ทางออม +คาใชจายดานสาธารณูปโภค)/
จํานวนของสินคาที่ผลิต 

บาท หรือบาท/
ตัน 

คาใชจายตางๆที่เกี่ยวของกับการผลิตสินคาโดยตรง 
(Production Direct) 

เพื่อใชวัดคาใชจายตางๆที่เกี่ยวของกับการผลิตสินคาโดยตรง (คาจางพนักงานในสายการผลิต + คาเสื่อมราคาของเครื่องจักรและอุปกรณที่
ใชในการผลิต + คาใชจายอื่นๆที่เกี่ยวของกับการผลิต)/จํานวนสินคาที่ผลิต 

บาท หรือบาท/
ตัน 

คาใชจายในการกําจัดของเสียทีเ่กิดขึ้นจากการผลิต 
(Cost of Waste Disposal) 

เพื่อใชวัดมูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน  

ยอดสะสมของคาใชจายในการกําจัดของเสีย บาท/ป 

การสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน 
(Cost of Quality) 

เพื่อใชวัดมูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน  

มูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน + คาใชจายของ QA บาท/ตัน 
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ตารางที่ 8.1.19 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการผลิตสินคา 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

มูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน 
(Cost of Poor Quality) 

เพื่อใชวัดมูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน  

ผลรวมของ {(จํานวนสินคาที่ถูกสงคนืและมีตําหนิ x มูลคาของสินคา)} + 
(จํานวนของเสียที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิต x มูลคาของเสีย) 

บาท 

%น้ําหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กําหนดไว 
(%Give away) 

เพื่อใชวัดมูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน  

%Give away = {(คาเฉลี่ยของน้ําหนักสินคาจริง - น้ําหนักสินคามาตรฐาน)/
น้ําหนักสินคามาตรฐาน} x 100 

เปอรเซ็นต (%) 

น้ําหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กําหนดไว 
(Give away) 

เพื่อใชวัดมูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน  

คาเฉลี่ยของน้ําหนกัสินคาจริง - น้ําหนักสินคามาตรฐาน กิโลกรัม หรือ
ตัน 

คาใชจายของพลังงานที่ใชในการผลิตสินคา (Energy 
Cost) 

เพื่อใชวัดคาใชจายของพลังงานที่ใชในการผลิตสินคา คาใชจายดานพลังงาน/ปริมาณการผลิต บาท/ตัน 

% คาพลังงานตอตนทุนรวม เพื่อใชวัดคาใชจายของพลังงานที่ใชในการผลิตสินคา (คาพลังงาน/ตนทุนรวม)x100 % 
มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) เพื่อใชแสดงมูลคาของ WIP (Work in Process) หรือวัสดุที่ถูก

แปรรูปเพื่อเปนสินคาแตยังไมเสร็จเปนสินคา 
(VoW1 x VaW1) + (VoW2 x VaW2) + ,…, + (VoWn x VaWn) บาท 

คาใชจายในการซอมบํารุงเครื่องจักรและ
สายการผลิต (Repair & Maintenance) 

เพื่อใชวัดคาใชจายในการซอมบํารุงเครื่องจักรและ
สายการผลิต 

คาใชจายทั้งหมดในการซอมบํารุง/ปริมาณที่ผลิต บาท/ตัน 

% คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต เพื่อใชวัดคาใชจายในการซอมบํารุงเครื่องจักรและ
สายการผลิต 

(คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต/ตนทุนรวม)x100 % 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว จํานวนชั่วโมงที่เครื่องจักรทํางานรวมx100/จํานวนชั่วโมงรวมที่เครื่องจักร

สามารถใชงานได 
% 

ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว จํานวนครั้งในการเปลี่ยนรุนการผลิตทั้งเดือน ครั้ง 
% การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว (จํานวนชั่วโมงที่หยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต/จํานวนชั่วโมงการ

ทํางานรวม)x100 
% 
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ตารางที่ 8.1.19 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการผลิตสินคา 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

การผลิตลาชา 
  

เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว 
  

จํานวนวันที่ลาชาทั้งหมด/จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา วัน/ครั้ง 
จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา/จํานวนใบสั่งผลิต ครั้ง/ใบสั่งผลิต 

ของเสียทีเ่กิดจากปญหาของเครื่องจักร/เครื่องมือ/
อุปกรณ 
  

เพื่อวัดคณุภาพของกิจกรรม/หนวยงานสนับสนุนการผลิต 
  

จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียที่เกิดจากปญหาของเครื่องจักร เครื่องมือ 
อุปกรณ 

กิโลกรัมหรือ
บาท 

จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียที่เกิดจากปญหาของเครื่องจักร เครื่องมือ 
อุปกรณ x 100 / จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียทั้งหมด 

% 

 อัตราสวนของเสียจากการปรับตั้งเครื่องจักร/
เครื่องมือ 

เพื่อวัดความสามารถในการปรับตั้งเครื่องมือเครื่องจักร จํานวนชิ้นงานที่เสยีจากการปรับตั้งx100/จํานวนชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมด % 

ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงาน
หนาเครื่อง (Autonomous Maintenance Ratio) 

เพื่อประเมินความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงาน
หนาเครื่อง 

(จํานวนครั้งที่พนักงานหนาเครื่องซอมเครื่องจักรเอง/จํานวนครั้งที่เครื่องจักร
เสีย)x100 

% 

ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต (Labour 
Productivity) 

เพื่อประเมินประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด/จํานวนแรงงานหนาเครื่อง หนวย/คน/
ชวงเวลา 

ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด/จํานวนแรงงานทั้งหมดในสายการผลิต หนวย/คน/
ชวงเวลา 

จํานวนสินคาที่ผลิตได/เวลาที่ใช หนวย/เวลาการ
ทํางานของคนหนึ่ง

คน 
ปริมาณการทํางานลวงเวลา (Overtime, OT) 
  

เพื่อวัดประสิทธิภาพการบริหารจัดการการใชเวลา 
  

จํานวนชั่วโมงรวมของพนักงานที่ทํางานลวงเวลา ชั่วโมง 
จํานวนชั่วโมงรวมของพนักงานที่ทํางานลวงเวลา/มูลคายอดขายผลิตภัณฑ
ของเดือนนั้น 

ชั่วโมง/บาท 
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ตารางที่ 8.1.19 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการผลิตสินคา 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

อัตราสวนของเสียจากการผลิต 
  

เพื่อวัดคณุภาพของผลิตภัณฑ 
  

(จํานวนชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมด-จํานวนชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพ)x100/จํานวน
ชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมด 

% 

จํานวนชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพx1000000/จํานวนชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมด ppm 
Yield เพื่อหา Yield ของกระบวนการ จํานวนชิ้นงานที่สงเขากระบวนการx100/จํานวนของชิ้นงานดีที่ออกจาก

กระบวนการ 
% 

ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอเครื่อง เพื่อประเมินประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรแตละเครื่อง ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด/จํานวนเครื่อง หนวย/เครื่อง/
ชวงเวลา 

(ปริมาณที่ผลิตได/ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด)x100 % 
ประสิทธิภาพของการผลิต (Operation Efficiency) เพื่อที่จะวัดประสิทธิภาพของการผลิต (เวลาที่เครื่องจักรทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ/เวลาที่ใชในการผลิต)x100 % 
เวลารวมของการหยุดสายการผลิต เพื่อวัดการหยุดที่ไมเปนไปตามแผน จํานวนนาทีหรือชั่วโมงของการหยุดที่ไมเปนไปตามแผน ครั้ง 
ปริมาณผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In Process 
Stock) 

เพื่อวัดวาเรากองเงินไวในสายการผลิตจํานวนเทาไร 
  

มูลคารวมของสินคาระหวางผลิต บาท 
มูลคารวมของสินคาระหวางผลิต/ยอดการผลิต บาท 

ขอบกพรองที่พบจากการทํา Manufacturing Process 
Audit 

เพื่อตรวจติดตามกระบวนการผลิตใหเปนไปตามมาตรฐาน
การผลิตและขอกําหนดเฉพาะของลูกคาที่กําหนดไว 

จํานวน CAR ที่พบจากการทํา Manufacturing Process Audit โดยลูกคาหรือ 
Internal Audit 

ฉบับ 

ขอบกพรองที่พบจากการทํา Product Audit เพื่อตรวจสอบผลิตภัณฑระหวางผลิตหรือสําเร็จรูปใหเปนไป
ตามขอกําหนดเฉพาะของลูกคาที่กําหนดไว 

จํานวน CAR ที่พบจากการทํา Product Audit โดยลูกคาหรือ Internal Audit ฉบับ 

Raw Material Yield เพื่อบอกประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต น้ําหนักของผลผลิตที่ได / น้ําหนักของวัตถุดิบที่ใช % 
%ของผลิตภัณฑที่เสร็จตามกําหนด เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว น้ําหนักผลิตภัณฑที่ผลิตไดตามกําหนด/น้ําหนักผลิตภัณฑทั้งหมดที่ตองการ % 
In-Line-Operator Idle Time Ratio เพื่อบอกประสิทธิภาพการใชทรัพยากรพนักงาน จํานวนเวลาที่พนักงานรอสูญเปลา/จํานวนเวลาทํางานทั้งหมด % 
%ของคําสั่งที่สงสินคาไดทัน เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว จํานวนคําสั่งที่สามารถสงไดทัน/จํานวนคําสั่งทั้งหมดในชวงเวลาหนึ่ง % 
%จํานวนของที่เสร็จตามกําหนด เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดตามกําหนด/จํานวนชิ้นงานทั้งหมดที่ตองการ % 
ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา เพื่อประเมินความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา คะแนนความพึงพอใจดานคุณภาพสินคาเทียบกับปที่ผานมา % 
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ตารางที่ 8.1.19 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการผลิตสินคา 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

การรองเรียนของลูกคาเรื่องผลิตภัณฑ เพื่อประเมินความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา จํานนการรองเรียนทั้งหมดจากลูกคาเรื่องผลิตภัณฑ/ผลิตภัณฑ ...... lots ครั้ง/ ….lots 
คาเฉลี่ยจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยลูกคา 
(Average Rejection Case by Customer) 

เพื่อประเมินความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา คาเฉลี่ยจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยลูกคาในแตละสัปดาห ครั้ง/สัปดาห 

จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา เพื่อประเมินความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลกูคา ครั้ง 
% การกลับมาซื้ออีกของลูกคา เพื่อประเมินความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา (จํานวนลูกคาที่กลับมาซื้ออีก/จํานวนลูกคาทั้งหมด)x100 % 
อัตราของเสียในกระบวนการผลิต เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการผลิต (จํานวนของผลิตภณัฑที่เสีย/จํานวนผลิตภัณฑทั้งหมด)x100 % 
สัดสวนผลิตภัณฑดีตามขอกําหนดเทียบกับ
ผลิตภัณฑทั้งหมด 

เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการผลิต (จํานวนของผลิตภณัฑดี/จํานวนผลิตภัณฑทั้งหมด)x100 % 

จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจาก
กระบวนการผลิต 

เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการผลิต จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากกระบวนการผลิต เรื่อง 

จํานวนครั้งที่ลูกคาบนเกี่ยวกับคุณภาพของสินคาที่
เกิดจากกระบวนการผลิต 

เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการผลิต จํานวนครั้งที่ลูกคาบนเกี่ยวกับคุณภาพของสินคาที่เกิดจากกระบวนการผลิต ครั้ง 

คาเฉลี่ยจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยQA 
(Average Rejection Case by QA) 

เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการผลิต คาเฉลี่ยจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยQAในแตละสัปดาห ครั้ง/สัปดาห 

จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยQA เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการผลิต จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยQA ครั้ง 
% สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น เพื่อใชติดตามควบคุมใหสินคาที่มีปญหาดานคุณภาพลดลง (จํานวนสินคาที่มีคณุภาพต่ํากวามาตรฐานที่ถูกตอง/จํานวนสินคาที่ผลิต

ทั้งหมด)x100 
% 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 

% การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา เพื่อประเมินความสามารถในการสงคืนทรัพยากรและจัดสง
สินคาตามกําหนดการที่ตั้งไว 

(จํานวนครั้งในการสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา/จํานวนครั้งในการ
สงมอบทั้งหมด)x100 

% 

% การสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตามจํานวน เพื่อประเมินความสามารถในการสงคืนทรัพยากรและจัดสง
สินคา 

(จํานวนครั้งในการสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตามจํานวน/จํานวนครั้ง
ในการสงมอบทั้งหมด)x100 

% 
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ตารางที่ 8.1.19 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการผลิตสินคา 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

เวลาของการขนสง บอกเวลาที่สูญเสียไปจากการขนสง เวลารวมในการขนสงวัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องมือ/จํานวนครั้งที่ขนสง
วัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องมือ 

เวลา/จน.ครั้งที่
เคลื่อนยาย 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย 
% ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

เพื่อใชวัดจํานวนความถี่ของการเกิดอบุัติเหตุ [(จํานวนวันที่หยุดงานเนื่องจากอุบัติเหตุ+จํานวนวันที่พนักงานกลับมาทํางาน
แลวแตไมสามารถทําไดอยางเต็มที่)/จาํนวนชั่วโมงทํางาน]x100 

% 

จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบรายแรง หรือถึง
ขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง จํานวนอุบัติเหตุไมถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

เพื่อใชติดตามความสนใจของพนักงานในเรื่องความปลอดภัย จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน เรื่อง 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่พบ+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ กรณี 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไข
แลว (Number of Unsafe Corrected) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว 

กรณี 

อัตราการลดลงหรือเพิ่มขึ้นของเกิดอบุัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต อัตราการเกิดอุบัติเหตุปปจจุบันเทียบกับปกอนหนา % 
จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 
%จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน/จํานวนพนักงานทั้งหมด) x 100 เปอรเซ็นต (%) 
%จํานวนพนักงานลาออก เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ลาออก/จํานวนพนักงานทั้งหมด)x100 % 
%ความขัดแยงที่เกิดขึ้นในโรงงาน เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนความขัดแยงที่เกิดขึ้น/จํานวนงานที่ตองตกลงทั้งหมด)x100 % 
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ตารางที่ 8.1.19 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการผลิตสินคา 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

เพื่อใชวัดความกระตือรือรนของพนักงานในองคกรวา มี
ความอยากที่จะพัฒนาองคกรมากนอยเพียงใด 

จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด เรื่อง 
(จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงาน
ทั้งหมด) x 100 

เรื่อง/คน/ป 

โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชได
จริง 

เพื่อวัดผลตอเนื่องจากขอเสนอแนะคอืนําไปทําจริงไดและ
เกิดประโยชน 

จํานวนโครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง เรื่อง/ป 

นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน เพื่อวัดการนําความคิดไปประดิษฐเปนสิ่งใหมที่ใชไดจริง จํานวนนวัตกรรมที่พนักงานเปนผูคิด เรื่อง/ป 
จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

เพื่อใชเปนการติดตามความสนใจของผูบริหารในการพัฒนา
ความสามารถของพนักงาน 

จํานวนชั่วโมงที่พนักงานไดรับการฝกอบรม/จํานวนพนักงานที่เขาอบรม ชั่งโมง/คน/ป 

ความพึงพอใจของพนักงานเกี่ยวกับงานที่ทํา เพื่อน
รวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

เพื่อประเมินสภาพแวดลอมในการทํางาน แบบสํารวจ คะแนนความพึง
พอใจ 

อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดประสบการณการทํางานและองคความรูตางๆที่ไดจาก
การทํางาน 

อายุงานของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 

ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดความรูเบื้องตนที่พนักงานมี ระดับการศึกษาของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 
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 8.1.20 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการเตรียมพลาสติก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.20 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการเตรียมพลาสติก 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.20 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานตนทุน (C) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
(D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน 
(M) มีความสัมพันธกับกิจกรรมการเตรียมพลาสติก ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัด
สมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆ
แสดงไวในตารางท่ี 8.1.20 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานตนทนุ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานความปลอดภัย 

กิจกรรมการเตรียม
พลาสติก 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.20 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการเตรียมพลาสติก 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 
Set Up Time เพื่อหาเวลารวมในการ setup ครั้งแรกและ setup เนื่องจากการ

หยุดเครื่องหรือเปลี่ยนรุนการผลิตทุกครั้ง 
จํานวนนาทีหรือชั่วโมงของการปรับตั้งและทดสอบเครื่องจักรกอนเริ่มการ
ผลิต 

ชั่วโมง 

อัตราการเสียของเครื่องจักร (Breakdown Rate) เพื่อประเมินอัตราการเสียของเครื่องจักร (เวลาที่สูญเสียที่ไมสามารถผลิตไดอันเนื่องมาจากเครื่องจักรเสีย/เวลาที่ใช
เดินเครื่องเพื่อผลิตสินคา)x100 

% 

ระยะเวลาระหวางเครื่องจักรเสียคราวที่แลวกับการ
เสียครั้งลาสุด (Mean Time Between Failure) 

เพื่อดูสภาพของเครื่องจักร วันที่ที่เครื่องจักรเสียครั้งกอน-วันที่ที่เครื่องจักรเสียครั้งลาสุด วัน 

จํานวนครั้งที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ (Number 
of Minor Stoppage) 

เพื่อใชวัดจํานวนครั้งที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ จํานวนครั้งที่เครื่องจักรติดขัดต่ํากวา10 นาที และไมมีการเปลี่ยนอะไหล ครั้ง/สัปดาห 

ระยะเวลาในการซอมเครื่องจักร (Mean Time to 
Repair) 

เพื่อใชแสดงระยะเวลาในการซอมเครื่องจักร วันเวลาที่เครื่องจักรเสีย-วันเวลาทีเ่ครื่องจักรสามารถผลิตสินคาไดเหมือนเดิม วันหรือชั่วโมง 

เวลาทําความสะอาดเฉลี่ย (Cleaning Time Average) เพื่อประเมินเวลาทีสู่ญเสียเนื่องจากการทําความสะอาด เวลาทําความสะอาดเฉลี่ย นาที 
Capacity ของเครื่องผสมพลาสติก บอก Capacity ของเครื่องจักรที่ใชในการผสมพลาสติก น้ําหนัก Output/ชวงเวลา น้ําหนัก/เวลา 
Capacity ของเครื่องอบพลาสติก บอก Capacity ของเครื่องจักรที่ใชในการอบพลาสติก น้ําหนัก Output/ชวงเวลา น้ําหนัก/เวลา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน 
% คาพลังงานตอตนทุนรวม เพื่อใชวัดคาใชจายดานพลังงานของขัน้ตอนการเตรียม

พลาสติก 
(คาพลังงานของขั้นตอนการเตรียมพลาสติก/ตนทุนรวม)x100 % 

มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) เพื่อใชแสดงมูลคาของ WIP (Work in Process) ที่อยูใน
ขั้นตอนการเตรียมพลาสติก 

(VoW1 x VaW1) + (VoW2 x VaW2) + ,…, + (VoWn x VaWn) บาท 
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ตารางที่ 8.1.20 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการเตรียมพลาสติก 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

คาใชจายในการซอมบํารุงเครื่องจักร (Repair & 
Maintenance) 

เพื่อใชวัดคาใชจายในการซอมบํารุงเครื่องจักร คาใชจายทั้งหมดในการซอมบํารุง/ปริมาณที่ผลิต บาท/ตัน 
(คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต/ตนทุนรวม)x100 % 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
การใชงานเครื่องจักร (Utilization) เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว จํานวนชั่วโมงที่เครื่องจักรทํางานรวมx100/จํานวนชั่วโมงรวมที่เครื่องจักร

สามารถใชงานได 
% 

การผลิตลาชาจากการรอวัตถุดิบ เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา/จํานวนใบสั่งผลิต ครั้ง/ใบสั่งผลิต 
น้ําหนักของเสียที่เกิดจากปญหาการผสมวัตถุดิบ 
  

เพื่อวัดคณุภาพของกิจกรรม 
  

จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียที่เกิดจากปญหาการผสมวัตถุดิบ กิโลกรัมหรือ
บาท 

จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียที่เกิดจากการผสมวัตถุดิบ x 100 / จํานวน
น้ําหนักหรือมูลคาของเสียทั้งหมด 

% 

น้ําหนักของเสียที่เกิดจากปญหาการอบไลความชื้น 
  

เพื่อวัดคณุภาพของกิจกรรม 
  

จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียที่เกิดจากปญหาการอบไลความชื้น กิโลกรัมหรือ
บาท 

จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียที่เกิดจากปญหาการอบไลความชื้น x 100 / 
จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียทั้งหมด 

% 

Yield เพื่อหา Yield ของกระบวนการ น้ําหนักพลาสติกที่สงเขากระบวนการx100/น้ําหนักพลาสติกที่ออกจาก
กระบวนการ 

% 

ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอเครื่อง เพื่อประเมินประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรแตละเครื่อง ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด/จํานวนเครื่อง หนวย/เครื่อง/
ชวงเวลา 

(ปริมาณที่ผลิตได/ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด)x100 % 
จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากการ
เตรียมพลาสติก 

เพื่อประเมินคุณภาพของการเตรียมพลาสติก จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากการเตรียมพลาสติก เรื่อง 
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ตารางที่ 8.1.20 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการเตรียมพลาสติก 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
% การสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา เพื่อประเมินความสามารถในการสงวัตถุดิบตามกําหนดการ

ที่ตั้งไว 
(จํานวนครั้งในการสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา/จํานวนครั้งในการสงมอบ
ทั้งหมด)x100 

% 

% การสงมอบวัตถุดิบครบตามจํานวน เพื่อประเมินความสามารถในการสงวัตถุดิบ (จํานวนครั้งในการสงมอบวัตถุดิบครบตามจํานวน/จํานวนครั้งในการสงมอบ
ทั้งหมด)x100 

% 

เวลาของการขนสง บอกเวลาที่สูญเสียไปจากการขนสง เวลารวมในการขนสงวัตถุดิบ/จํานวนครั้งที่ขนสงวัตถุดิบ เวลา/จน.ครั้งที่
เคลื่อนยาย 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย 
จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบรายแรง หรือถึง
ขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง จํานวนอุบัติเหตุไมถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

เพื่อใชติดตามความสนใจของพนักงานในเรื่องความปลอดภัย จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน เรื่อง 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่พบ+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ กรณี 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไข
แลว (Number of Unsafe Corrected) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว 

กรณี 

จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
อัตราความผิดพลาดอันเนื่องมาจากบุคลากร เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต อัตราความผิดพลาดอันเนื่องมาจากบุคลากร/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
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ตารางที่ 8.1.20 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการเตรียมพลาสติก 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 
จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

เพื่อใชวัดความกระตือรือรนของพนักงานในองคกรวา มี
ความอยากที่จะพัฒนาองคกรมากนอยเพียงใด 

จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด เรื่อง 
(จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงาน
ทั้งหมด) x 100 

เรื่อง/คน/ป 

โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชได
จริง 

เพื่อวัดผลตอเนื่องจากขอเสนอแนะคอืนําไปทําจริงไดและ
เกิดประโยชน 

จํานวนโครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง เรื่อง/ป 

นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน เพื่อวัดการนําความคิดไปประดิษฐเปนสิ่งใหมที่ใชไดจริง จํานวนนวัตกรรมที่พนักงานเปนผูคิด เรื่อง/ป 
จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

เพื่อใชเปนการติดตามความสนใจของผูบริหารในการพัฒนา
ความสามารถของพนักงาน 

จํานวนชั่วโมงที่พนักงานไดรับการฝกอบรม/จํานวนพนักงานที่เขาอบรม ชั่งโมง/คน/ป 

อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดประสบการณการทํางานและองคความรูตางๆที่ไดจาก
การทํางาน 

อายุงานของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 

ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดความรูเบื้องตนที่พนักงานมี ระดับการศึกษาของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 
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 8.1.21 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการติดตั้งแมพิมพ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.21 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการติดตั้งแมพิมพ 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.21 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานตนทุน (C) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
(D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน 
(M) มีความสัมพันธกับกิจกรรมการติดตั้งแมพิมพ ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะ
ท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวใน
ตารางท่ี 8.1.21 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานตนทนุ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานความปลอดภัย 

กิจกรรมการติดตัง้
แมพิมพ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.21 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการติดตั้งแมพิมพ 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 
เวลาทําความสะอาดเฉลี่ย (Cleaning Time Average) เพื่อประเมินเวลาทีสู่ญเสียเนื่องจากการทําความสะอาด เวลาทําความสะอาดเฉลี่ย นาที 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน 
% คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต เพื่อใชวัดคาใชจายในการซอมบํารุงอุปกรณการผลิต (คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต/ตนทุนรวม)x100 % 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 

การผลิตลาชาจากการรอการติดตั้งแมพิมพ เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา/จํานวนใบสั่งผลิต ครั้ง/ใบสั่งผลิต 
 อัตราสวนของเสียจากการติดตั้งแมพิมพ เพื่อวัดความสามารถในการติดตั้งแมพิมพ จํานวนชิ้นงานที่เสยีจากการติดตั้งแมพิมพx100/จํานวนชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมด % 
จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากการ
ติดตั้งแมพิมพ 

เพื่อประเมินคุณภาพของการติดตั้งแมพิมพ จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากการติดตั้งแมพิมพ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
% การสงมอบเครื่องจักร เพื่อประเมินความสามารถในการสงเครื่องจักรตาม

กําหนดการที่ตั้งไว 
(จํานวนครั้งในการสงมอบเครื่องจักรตรงเวลา/จํานวนครั้งในการสงมอบ
ทั้งหมด)x100 

% 

% การสงมอบเครื่องจักรครบตามจํานวน เพื่อประเมินความสามารถในการสงเครื่องจักร (จํานวนครั้งในการสงมอบเครื่องจักรครบตามจํานวน/จํานวนครั้งในการสง
มอบทั้งหมด)x100 

% 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย 
จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบรายแรง หรือถึง
ขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง จํานวนอุบัติเหตุไมถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
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ตารางที่ 8.1.21 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการติดตั้งแมพิมพ 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

เพื่อใชติดตามความสนใจของพนักงานในเรื่องความปลอดภัย จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน เรื่อง 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่พบ+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ กรณี 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไข
แลว (Number of Unsafe Corrected) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว 

กรณี 

จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
อัตราความผิดพลาดอันเนื่องมาจากบุคลากร เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต อัตราความผิดพลาดอันเนื่องมาจากบุคลากร/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 
จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

เพื่อใชวัดความกระตือรือรนของพนักงานในองคกรวา มี
ความอยากที่จะพัฒนาองคกรมากนอยเพียงใด 

จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด เรื่อง 
(จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงาน
ทั้งหมด) x 100 

เรื่อง/คน/ป 

โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชได
จริง 

เพื่อวัดผลตอเนื่องจากขอเสนอแนะคอืนําไปทําจริงไดและ
เกิดประโยชน 

จํานวนโครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง เรื่อง/ป 

นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน เพื่อวัดการนําความคิดไปประดิษฐเปนสิ่งใหมที่ใชไดจริง จํานวนนวัตกรรมที่พนักงานเปนผูคิด เรื่อง/ป 
จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

เพื่อใชเปนการติดตามความสนใจของผูบริหารในการพัฒนา
ความสามารถของพนักงาน 

จํานวนชั่วโมงที่พนักงานไดรับการฝกอบรม/จํานวนพนักงานที่เขาอบรม ชั่งโมง/คน/ป 

อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดประสบการณการทํางานและองคความรูตางๆที่ไดจาก
การทํางาน 

อายุงานของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 

ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดความรูเบื้องตนที่พนักงานมี ระดับการศึกษาของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 
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 8.1.22 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการปรับตั้งสภาวะการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.22 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการปรับต้ังสภาวะการผลิต 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.22 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความ
ปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับ
กิจกรรมการปรับตั้งสภาวะการผลิต ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลอง
กับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 
8.1.22 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานความปลอดภัย 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 

กิจกรรมการปรับต้ัง
สภาวะการผลิต 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 
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ตารางที่ 8.1.22 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการปรับตั้งสภาวะการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
ปริมาณเศษวัสดุ/วตัถุดิบที่เหลือจากการผลิต เพื่อวัดคณุภาพของกระบวนการปรับตั้งสภาวะการผลิต  น้ําหนักรวมของเศษวัสดุและวัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต/น้ําหนักรวมของ

สินคาที่ผลิตทั้งหมด 
% 

การผลิตลาชาจากการปรับตั้งสภาวะการผลิต  เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา/จํานวนใบสั่งผลิต ครั้ง/ใบสั่งผลิต 

ของเสียทีเ่กิดจากปญหาการปรับตั้งสภาวะการผลิต  เพื่อวัดคณุภาพของกิจกรรมการปรับตั้งสภาวะการผลิต  จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียที่เกิดจากปญหาการปรับตั้งสภาวะการผลิต  กิโลกรัมหรือ
บาท 

 อัตราสวนของเสียจากการปรับตั้งสภาวะการผลิต  
  

เพื่อวัดความสามารถในการปรับตั้งสภาวะการผลิต  
  

จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียที่เกิดจากปญหาการปรับตั้งสภาวะการผลิต  
x 100 / จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียทั้งหมด 

% 

จํานวนชิ้นงานที่เสยีจากการปรับตั้งสภาวะการผลิต x100/จํานวนชิ้นงานที่
ผลิตทั้งหมด 

% 

จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากการ
ปรับตั้งสภาวะการผลิต  

เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการการปรับตั้งสภาวะการ
ผลิต  

จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากกระบวนการปรับตั้งสภาวะการ
ผลิต  

เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 

% การสงมอบเครื่องจักร เพื่อประเมินความสามารถในการสงเครื่องจักรตาม
กําหนดการที่ตั้งไว 

(จํานวนครั้งในการสงมอบเครื่องจักรตรงเวลา/จํานวนครั้งในการสงมอบ
ทั้งหมด)x100 

% 

% การสงมอบเครื่องจักรครบตามจํานวน เพื่อประเมินความสามารถในการสงเครื่องจักร (จํานวนครั้งในการสงมอบเครื่องจักรครบตามจํานวน/จํานวนครั้งในการสง
มอบทั้งหมด)x100 

% 
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ตารางที่ 8.1.22 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการปรับตั้งสภาวะการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย 
จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบรายแรง หรือถึง
ขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง จํานวนอุบัติเหตุไมถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

เพื่อใชติดตามความสนใจของพนักงานในเรื่องความปลอดภัย จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน เรื่อง 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่พบ+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ กรณี 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไข
แลว (Number of Unsafe Corrected) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว 

กรณี 

จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
อัตราความผิดพลาดอันเนื่องมาจากบุคลากร เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต อัตราความผิดพลาดอันเนื่องมาจากบุคลากร/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 
จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

เพื่อใชวัดความกระตือรือรนของพนักงานในองคกรวา มี
ความอยากที่จะพัฒนาองคกรมากนอยเพียงใด 

จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด เรื่อง 
(จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงาน
ทั้งหมด) x 100 

เรื่อง/คน/ป 

จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

เพื่อใชเปนการติดตามความสนใจของผูบริหารในการพัฒนา
ความสามารถของพนักงาน 

จํานวนชั่วโมงที่พนักงานไดรับการฝกอบรม/จํานวนพนักงานที่เขาอบรม ชั่งโมง/คน/ป 

อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดประสบการณการทํางานและองคความรูตางๆที่ไดจาก
การทํางาน 

อายุงานของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 

ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดความรูเบื้องตนที่พนักงานมี ระดับการศึกษาของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 
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 8.1.23 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการฉีดพลาสติก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.23 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการฉีดพลาสติก 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.23 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานตนทุน (C) ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย 
(S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับกิจกรรมการฉีด
พลาสติก ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะที่สอดคลองกับผลการวิจัยแบงตาม
ประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.23 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานตนทนุ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานความปลอดภัย 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 

กิจกรรมการฉีดพลาสติก ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.23 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการฉีดพลาสติก 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
Production Rate เพื่อหาอัตราการผลิตของกระบวนการ จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได/เวลาที่ใชในการผลิต หนวย/นาที 
จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 
ปริมาณเศษวัสดุ/วตัถุดิบที่เหลือจากการผลิต เพื่อวัดความสิ้นเปลืองที่เกิดจากกระบวนการผลิต น้ําหนักรวมของเศษวัสดุและวัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต/น้ําหนักรวมของ

สินคาที่ผลิตทั้งหมด 
% 

ความเร็วในการผลิต(Performance Rate) เพื่อประเมินความเร็วในการผลิต [(เวลาที่ใชผลิตสินคา 1 หนวย x จํานวนสินคาที่ผลิตได)/เวลาที่ใชผลิตจริง]
x100 

% 

จํานวนครั้งที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ (Number 
of Minor Stoppage) 

เพื่อใชวัดจํานวนครั้งที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ จํานวนครั้งที่เครื่องจักรติดขัดต่ํากวา10 นาที และไมมีการเปลี่ยนอะไหล ครั้ง/สัปดาห 

ปริมาณการผลิตตอพื้นที่การผลิต เพื่อดูประสิทธิภาพการใชพื้นที่การผลิตใหคุมคา จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของสินคาที่ผลิตตอเดือน/ตารางเมตรรวมของพื้นที่
การผลิต 

กิโลกรัมหรือ
บาท 

Capacity ของเครื่องจักร บอก Capacity ของเครื่องจักรที่ใชในการผลิต น้ําหนัก Output/ชวงเวลา น้ําหนัก/เวลา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน 
คาใชจายของพลังงานที่ใชในการฉีดพลาสติก 
(Energy Cost) 

เพื่อใชวัดคาใชจายของพลังงานที่ใชในการฉีดพลาสติก คาใชจายดานพลังงาน/ปริมาณการผลิต บาท/ตัน 

% คาพลังงานตอตนทุนรวม เพื่อใชวัดคาใชจายของพลังงานที่ใชในการฉีดพลาสติก (คาพลังงาน/ตนทุนรวม)x100 % 
มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) เพื่อใชแสดงมูลคาของ WIP (Work in Process) หรือวัสดุที่ถูก

แปรรูปเพื่อเปนสินคาแตยังไมเสร็จเปนสินคา 
(VoW1 x VaW1) + (VoW2 x VaW2) + ,…, + (VoWn x VaWn) บาท 

คาใชจายในการซอมบํารุงเครื่องจักร (Repair & 
Maintenance) 

เพื่อใชวัดคาใชจายในการซอมบํารุงเครื่องจักร คาใชจายทั้งหมดในการซอมบํารุง/ปริมาณที่ผลิต บาท/ตัน 
(คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต/ตนทุนรวม)x100 % 
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ตารางที่ 8.1.23 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการฉีดพลาสติก 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
การใชงานเครื่องจักร (Utilization) เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว จํานวนชั่วโมงที่เครื่องจักรทํางานรวมx100/จํานวนชั่วโมงรวมที่เครื่องจักร

สามารถใชงานได 
% 

ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว จํานวนครั้งในการเปลี่ยนรุนการผลิตทั้งเดือน ครั้ง 
% การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว (จํานวนชั่วโมงที่หยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต/จํานวนชั่วโมงการ

ทํางานรวม)x100 
% 

การผลิตลาชา เพื่อบอกความสามารถในการทํางานตามกําหนดการที่ตั้งไว จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา/จํานวนใบสั่งผลิต ครั้ง/ใบสั่งผลิต 
อัตราสวนของเสียจากการผลิต 
  

เพื่อวัดคณุภาพของผลิตภัณฑ 
  

(จํานวนชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมด-จํานวนชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพ)x100/จํานวน
ชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมด 

% 

จํานวนชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพx1000000/จํานวนชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมด ppm 
ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอเครื่อง เพื่อประเมินประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรแตละเครื่อง ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด/จํานวนเครื่อง หนวย/เครื่อง/

ชวงเวลา 
(ปริมาณที่ผลิตได/ปริมาณผลิตภัณฑทั้งหมด)x100 % 

ประสิทธิภาพของการผลิต (Operation Efficiency) เพื่อที่จะวัดประสิทธิภาพของการผลิต (เวลาที่เครื่องจักรทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ/เวลาที่ใชในการผลิต)x100 % 
Raw Material Yield เพื่อบอกประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต น้ําหนักของผลผลิตที่ได / น้ําหนักของวัตถุดิบที่ใช % 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย 
% ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

เพื่อใชวัดจํานวนความถี่ของการเกิดอบุัติเหตุ [(จํานวนวันที่หยุดงานเนื่องจากอุบัติเหตุ+จํานวนวันที่พนักงานกลับมาทํางาน
แลวแตไมสามารถทําไดอยางเต็มที่)/จาํนวนชั่วโมงทํางาน]x100 

% 

จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบรายแรง หรือถึง
ขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง จํานวนอุบัติเหตุไมถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
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ตารางที่ 8.1.23 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการฉีดพลาสติก 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

เพื่อใชติดตามความสนใจของพนักงานในเรื่องความปลอดภัย จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน เรื่อง 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่พบ+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ กรณี 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไข
แลว (Number of Unsafe Corrected) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว 

กรณี 

อัตราการลดลงหรือเพิ่มขึ้นของเกิดอบุัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต อัตราการเกิดอุบัติเหตุปปจจุบันเทียบกับปกอนหนา % 
จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
อัตราความผิดพลาดอันเนื่องมาจากบุคลากร เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต อัตราความผิดพลาดอันเนื่องมาจากบุคลากร/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 
จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

เพื่อใชวัดความกระตือรือรนของพนักงานในองคกรวา มี
ความอยากที่จะพัฒนาองคกรมากนอยเพียงใด 

จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด เรื่อง 
(จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงาน
ทั้งหมด) x 100 

เรื่อง/คน/ป 

จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

เพื่อใชเปนการติดตามความสนใจของผูบริหารในการพัฒนา
ความสามารถของพนักงาน 

จํานวนชั่วโมงที่พนักงานไดรับการฝกอบรม/จํานวนพนักงานที่เขาอบรม ชั่งโมง/คน/ป 

อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดประสบการณการทํางานและองคความรูตางๆที่ไดจาก
การทํางาน 

อายุงานของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 

ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดความรูเบื้องตนที่พนักงานมี ระดับการศึกษาของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 
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 8.1.24 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการตัดตกแตง 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.24 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการตัดตกแตง 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.24 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดาน
ขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับกิจกรรมการตัดตกแตง ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงได
นําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดย
รายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.24 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานความปลอดภัย 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 

กิจกรรมการตัดตกแตง 
ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.24 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการตัดตกแตง 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 
ปริมาณเศษวัสดุที่เหลือจากการตัดตกแตง เพื่อวัดความสิ้นเปลืองที่เกิดจากกระบวนการตัดตกแตง น้ําหนักรวมของเศษวัสดุที่เหลือจากการตัดตกแตง/น้ําหนักรวมของสินคาที่

ผลิตทั้งหมด 
% 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
ของเสียทีเ่กิดจากปญหาการตัดตกแตง 
  

เพื่อวัดคณุภาพของกิจกรรมการตัดตกแตง 
  

จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียที่เกิดจากปญหาการตัดตกแตง กิโลกรัมหรือบาท 
จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียที่เกิดจากปญหาการตัดตกแตง x 100 / 
จํานวนน้ําหนักหรือมูลคาของเสียทั้งหมด 

% 

ปริมาณผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In Process 
Stock) 

เพื่อวัดวาเรากองเงินไวในสายการผลิตจํานวนเทาไร 
  

มูลคารวมของสินคาระหวางผลิต บาท 
มูลคารวมของสินคาระหวางผลิต/ยอดการผลิต บาท 

คาเฉลี่ยจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยลูกคา 
(Average Rejection Case by Customer) 

เพื่อประเมินความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา คาเฉลี่ยจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยลูกคาในแตละสัปดาห ครั้ง/สัปดาห 

จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการตัดตกแตง จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลกูคา ครั้ง 
จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจาก
กระบวนการผลิต 

เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการตัดตกแตง จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากกระบวนการตัดตกแตง เรื่อง 

คาเฉลี่ยจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยQA 
(Average Rejection Case by QA) 

เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการตัดตกแตง คาเฉลี่ยจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยQAในแตละสัปดาห ครั้ง/สัปดาห 

จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยQA เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการตัดตกแตง จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยQA ครั้ง 
% สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น เพื่อใชติดตามควบคุมใหสินคาที่มีปญหาดานคุณภาพลดลง (จํานวนสินคาที่มีคณุภาพต่ํากวามาตรฐานที่ถูกตอง/จํานวนสินคาที่ผลิต

ทั้งหมด)x100 
% 
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ตารางที่ 8.1.24 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการตัดตกแตง 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย 
จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบรายแรง หรือถึง
ขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง จํานวนอุบัติเหตุไมถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

เพื่อใชติดตามความสนใจของพนักงานในเรื่องความปลอดภัย จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน เรื่อง 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่พบ+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ กรณี 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไข
แลว (Number of Unsafe Corrected) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว 

กรณี 

อัตราการลดลงหรือเพิ่มขึ้นของเกิดอบุัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต อัตราการเกิดอุบัติเหตุปปจจุบันเทียบกับปกอนหนา % 
จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
อัตราความผิดพลาดอันเนื่องมาจากบุคลากร เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต อัตราความผิดพลาดอันเนื่องมาจากบุคลากร/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 
จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

เพื่อใชวัดความกระตือรือรนของพนักงานในองคกรวา มี
ความอยากที่จะพัฒนาองคกรมากนอยเพียงใด 

จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด เรื่อง 
(จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงาน
ทั้งหมด) x 100 

เรื่อง/คน/ป 

โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชได
จริง 

เพื่อวัดผลตอเนื่องจากขอเสนอแนะคอืนําไปทําจริงไดและ
เกิดประโยชน 

จํานวนโครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง เรื่อง/ป 
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ตารางที่ 8.1.24 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการตัดตกแตง 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน เพื่อวัดการนําความคิดไปประดิษฐเปนสิ่งใหมที่ใชไดจริง จํานวนนวัตกรรมที่พนักงานเปนผูคิด เรื่อง/ป 
จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

เพื่อใชเปนการติดตามความสนใจของผูบริหารในการพัฒนา
ความสามารถของพนักงาน 

จํานวนชั่วโมงที่พนักงานไดรับการฝกอบรม/จํานวนพนักงานที่เขาอบรม ชั่งโมง/คน/ป 

อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดประสบการณการทํางานและองคความรูตางๆที่ไดจาก
การทํางาน 

อายุงานของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 

ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดความรูเบื้องตนที่พนักงานมี ระดับการศึกษาของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 
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 8.1.25 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการตรวจสอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.25 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการตรวจสอบ 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.25 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดาน
ขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับกิจกรรมการตรวจสอบ ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงได
นําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดย
รายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.25 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานความปลอดภัย 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 

กิจกรรมการตรวจสอบ 
ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.25 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการตรวจสอบ 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการตรวจสอบ คะแนนความพึงพอใจดานคุณภาพสินคาเทียบกับปที่ผานมา % 
การรองเรียนของลูกคาเรื่องผลิตภัณฑ เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการตรวจสอบ จํานนการรองเรียนทั้งหมดจากลูกคาเรื่องผลิตภัณฑ/ผลิตภัณฑ ...... lots ครั้ง/ ….lots 
จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการตรวจสอบ จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลกูคา ครั้ง 
% การกลับมาซื้ออีกของลูกคา เพื่อประเมินความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา (จํานวนลูกคาที่กลับมาซื้ออีก/จํานวนลูกคาทั้งหมด)x100 % 
% สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น เพื่อใชติดตามควบคุมใหสินคาที่มีปญหาดานคุณภาพลดลง (จํานวนสินคาที่มีคณุภาพต่ํากวามาตรฐานที่ถูกตอง/จํานวนสินคาที่ผลิต

ทั้งหมด)x100 
% 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบรายแรง หรือถึง
ขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง จํานวนอุบัติเหตุไมถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

เพื่อใชติดตามความสนใจของพนักงานในเรื่องความปลอดภัย จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน เรื่อง 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่พบ+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ กรณี 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไข
แลว (Number of Unsafe Corrected) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว 

กรณี 
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ตารางที่ 8.1.25 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการตรวจสอบ 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 
%จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน/จํานวนพนักงานทั้งหมด) x 100 เปอรเซ็นต (%) 
%จํานวนพนักงานลาออก เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ลาออก/จํานวนพนักงานทั้งหมด)x100 % 

%ความขัดแยงที่เกิดขึ้นในโรงงาน เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนความขัดแยงที่เกิดขึ้น/จํานวนงานที่ตองตกลงทั้งหมด)x100 % 
จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

เพื่อใชวัดความกระตือรือรนของพนักงานในองคกรวา มี
ความอยากที่จะพัฒนาองคกรมากนอยเพียงใด 

จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด เรื่อง 
(จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงาน
ทั้งหมด) x 100 

เรื่อง/คน/ป 

โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชได
จริง 

เพื่อวัดผลตอเนื่องจากขอเสนอแนะคอืนําไปทําจริงไดและ
เกิดประโยชน 

จํานวนโครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง เรื่อง/ป 

นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน เพื่อวัดการนําความคิดไปประดิษฐเปนสิ่งใหมที่ใชไดจริง จํานวนนวัตกรรมที่พนักงานเปนผูคิด เรื่อง/ป 
จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

เพื่อใชเปนการติดตามความสนใจของผูบริหารในการพัฒนา
ความสามารถของพนักงาน 

จํานวนชั่วโมงที่พนักงานไดรับการฝกอบรม/จํานวนพนักงานที่เขาอบรม ชั่งโมง/คน/ป 

อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดประสบการณการทํางานและองคความรูตางๆที่ไดจาก
การทํางาน 

อายุงานของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 

ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดความรูเบื้องตนที่พนักงานมี ระดับการศึกษาของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 
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รูปท่ี 8.1.26 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการติดตามงาน 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.26 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความ
ปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับ
กิจกรรมการติดตามงาน ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัย
แบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.26 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานความปลอดภัย 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 

กิจกรรมการติดตามงาน 
ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 
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ตารางที่ 8.1.26 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการติดตามงาน 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document เพื่อวัดการลดการใชเอกสารในรูปของกระดาษซึ่งสิ้นเปลือง

และตองมีสถานที่จัดเก็บมาก 
จํานวนประเภทของเอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document ประเภท 

พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ เพื่อวัดปริมาณเอกสารที่เก็บไว จํานวนตารางเมตรที่ใชจัดเก็บเอกสารx100/จํานวนตารางเมตรของพื้นที่การ
ผลิต 

% 

จํานวนครั้งที่หาขอมูลไมพบ เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเก็บขอมูลตามสถานที่ที่กําหนด จํานวนครั้งที่หาขอมูลพบตอเดือน ครั้ง 
จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 
เวลาตอบกลับการแกปญหาการผลิต 
  

เพื่อดูความรวดเร็วในการแกปญหา 
  

จํานวนวันรวมที่ใชในการตอบกลับการแกไขปญหาการผลิต/จํานวนครั้งที่
แจงปญหาการผลิต 

ชั่วโมง 

จํานวนวันรวมที่ใชในการดําเนินการการแกไขปญหาการผลิต/จํานวนครั้งที่
แจงปญหาการผลิต 

ชั่วโมง 

ระยะเวลาในการวิเคราะหงานที่มีปญหา (Failure 
Analysis) 

เพื่อดูความรวดเร็วในการแกปญหา ระยะเวลารวมที่ใชวิเคราะหงานที่มีปญหา/จํานวนงานที่มีปญหาทั้งหมด ชั่วโมง 

ปริมาณปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ เพื่อวัดผลการดําเนินการจัดการกับงานที่มีปญหาวาทําไดเร็ว
มากนอยแคไหน 

จํานวนปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ x100 /จํานวนปญหาที่พบทั้งหมด % 

จํานวนเรื่องของปญหาที่ยังไมไดมีการแกไข เพื่อวัดการแกไขปญหาวาทําไดรวดเร็วแคไหน จํานวนปญหาที่รอการแกไข x100 /จํานวนปญหาที่พบทั้งหมด % 
การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System 
Break Down) 

เพื่อวัดประสิทธิภาพของงานสารสนเทศ จํานวนครั้งที่ระบบคอมพิวเตอรใชงานไมไดเฉลีย่ตอไตรมาส ครั้ง 

เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานได
ตามปกติ 

เพื่อวัดความรวดเร็วในการแกปญหาใหตอบสนองตอการใช
งาน 

จํานวนนาทีรวมที่ใชในการกูระบบใหใชงานไดตามปกติ/จํานวนครั้งที่ระบบ
ลม 

นาที 

จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน เพื่อวัดความเพยีงพอของอุปกรณที่ใชในการทํางาน จํานวนเครื่องคอมพิวเตอร/จํานวนพนักงานทั้งหมด เครื่อง/คน 
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ตารางที่ 8.1.26 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการติดตามงาน 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
ความถูกตองของเอกสารที่ออก เพื่อวัดความถูกตองในการออกเอกสาร จํานวนครั้งที่ออกเอกสารผิดพลาดx100/จํานวนครั้งในการออกเอกสาร

ทั้งหมด 
% 

ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) เพื่อวัดผลการทํางานของพนักงานผูบันทึกขอมูล จํานวนรายการที่บันทึกขอมูลผิด ครั้ง 
เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด เพื่อหาเวลาที่สูญเสยีไปจากการออกเอกสารผิดพลาด เวลาที่ตองเสียไปในการรอขอมูลเมื่อออกเอกสารผิดในแตละครั้ง เวลา/ครั้ง 
จํานวนเรื่องของปญหาที่เกิดขึ้นซ้ําๆ เพื่อวัดความสามารถในการแกไขปญหาที่มีประสิทธิภาพโดย

การแกไขที่สาเหตุของปญหาไมใหปญหานั้นเกิดขึ้นซ้ําอีก 
จํานวนปญหาที่เปนปญหาซ้ําเดิม x100 / จํานวนปญหาที่พบทั้งหมด % 

การผลิตลาชา เพื่อบอกความสามารถในการวิเคราะหเพื่อใหดําเนินการผลิต
ไดตามกําหนดการที่ตั้งไว 

จํานวนวันที่ลาชาทั้งหมด/จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา วัน/ครั้ง 

%จํานวนงานที่สามารถเปลี่ยนแปลงตามคําสั่งได เพื่อบอกความสามารถในการวิเคราะหเพื่อใหดําเนินการผลิต
ไดตามกําหนดการที่ตั้งไว 

จํานวนงานที่ผลิตตามการเปลี่ยนแปลงได/จํานวนงานที่มกีารสั่งเปลี่ยนแปลง % 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช เพื่อประเมินความสามารถในการเตรียมขอมูล จํานวนขอมูลที่ไดรับ/จํานวนขอมูลทั้งหมด % 
ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เพื่อวัดความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เวลารวมในการออกเอกสาร/จํานวนครั้งในการออกเอกสารทั้งหมด นาที 
การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่สงมอบตรงเวลา x 100 / จํานวนครั้งที่สงมอบทั้งหมด % 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย 
% ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

เพื่อใชวัดจํานวนความถี่ของการเกิดอบุัติเหตุ [(จํานวนวันที่หยุดงานเนื่องจากอุบัติเหตุ+จํานวนวันที่พนักงานกลับมาทํางาน
แลวแตไมสามารถทําไดอยางเต็มที่)/จาํนวนชั่วโมงทํางาน]x100 

% 

จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

เพื่อใชติดตามความสนใจของพนักงานในเรื่องความปลอดภัย จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน เรื่อง 
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ตารางที่ 8.1.26 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการติดตามงาน 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่พบ+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ กรณี 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไข
แลว (Number of Unsafe Corrected) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว 

กรณี 

จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ เพื่อใชวัดจํานวนความถี่ของการเกิดอบุัติเหตุ จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 
%จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน/จํานวนพนักงานทั้งหมด) x 100 เปอรเซ็นต (%) 
%จํานวนพนักงานลาออก เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ลาออก/จํานวนพนักงานทั้งหมด)x100 % 
%ความขัดแยงที่เกิดขึ้น เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนความขัดแยงที่เกิดขึ้น/จํานวนงานที่ตองตกลงทั้งหมด)x100 % 
จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

เพื่อใชเปนการติดตามความสนใจของผูบริหารในการพัฒนา
ความสามารถของพนักงาน 

จํานวนชั่วโมงที่พนักงานไดรับการฝกอบรม/จํานวนพนักงานที่เขาอบรม ชั่งโมง/คน/ป 

ความพึงพอใจของพนักงานเกี่ยวกับงานที่ทํา เพื่อน
รวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

เพื่อประเมินสภาพแวดลอมในการทํางาน แบบสํารวจ คะแนนความพึง
พอใจ 

อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดประสบการณการทํางานและองคความรูตางๆที่ไดจาก
การทํางาน 

อายุงานของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 

ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดความรูเบื้องตนที่พนักงานมี ระดับการศึกษาของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 
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 8.1.27 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการบันทึกและรวบรวมขอมูลท่ี
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.27 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการบันทึกและรวบรวมขอมูลท่ีเกิดข้ึน

ในกระบวนการผลิต 
 
 
 จากรูปท่ี 8.1.27 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม
การบันทึกและรวบรวมขอมูลท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัด
สมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆ
แสดงไวในตารางท่ี 8.1.27 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 

กิจกรรมการบนัทกึและ
รวบรวมขอมูลที่เกิดข้ึนใน

กระบวนการผลิต 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.27 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการบันทึกและรวบรวมขอมูลที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document เพื่อวัดการลดการใชเอกสารในรูปของกระดาษซึ่งสิ้นเปลือง

และตองมีสถานที่จัดเก็บมาก 
จํานวนประเภทของเอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document ประเภท 

พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ เพื่อวัดปริมาณเอกสารที่เก็บไว จํานวนตารางเมตรที่ใชจัดเก็บเอกสารx100/จํานวนตารางเมตรของพื้นที่การ
ผลิต 

% 

จํานวนครั้งที่หาขอมูลไมพบ เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเก็บขอมูลตามสถานที่ที่กําหนด จํานวนครั้งที่หาขอมูลพบตอเดือน ครั้ง 
จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 

ความถูกตองของเอกสารที่ออก เพื่อวัดความถูกตองในการออกเอกสาร จํานวนครั้งที่ออกเอกสารผิดพลาดx100/จํานวนครั้งในการออกเอกสาร
ทั้งหมด 

% 

ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) เพื่อวัดผลการทํางานของพนักงานผูบันทึกขอมูล จํานวนรายการที่บันทึกขอมูลผิด ครั้ง 
เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด เพื่อหาเวลาที่สูญเสยีไปจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด เวลาที่ตองเสียไปในการรอขอมูลเมื่อเตรียมขอมูลผิดในแตละครั้ง เวลา/ครั้ง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช เพื่อประเมินความสามารถในการเตรียมขอมูล จํานวนขอมูลที่ไดรับ/จํานวนขอมูลทั้งหมด % 
ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เพื่อวัดความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เวลารวมในการออกเอกสาร/จํานวนครั้งในการออกเอกสารทั้งหมด นาที 
การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่สงมอบตรงเวลา x 100 / จํานวนครั้งที่สงมอบทั้งหมด % 
การเลื่อนการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่ตองเลื่อนการสงมอบ ครั้ง 
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 8.1.28 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการวิเคราะหขอมูล 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.28 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการวิเคราะหขอมูล 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.28 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) และ
ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ (Q) มีความสัมพันธกับกิจกรรมการวิเคราะหขอมูล ดังนั้นงานวิจัยนี้
จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะ
โดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.28 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
กิจกรรมการวิเคราะหขอมูล 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
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ตารางที่ 8.1.28 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการวิเคราะหขอมูล 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
เวลาตอบกลับการแกปญหาการผลิต 
  

เพื่อดูความรวดเร็วในการแกปญหา 
  

จํานวนวันรวมที่ใชในการตอบกลับการแกไขปญหาการผลิต/จํานวนครั้งที่
แจงปญหาการผลิต 

ชั่วโมง 

จํานวนวันรวมที่ใชในการดําเนินการการแกไขปญหาการผลิต/จํานวนครั้งที่
แจงปญหาการผลิต 

ชั่วโมง 

ระยะเวลาในการวิเคราะหงานที่มีปญหา (Failure 
Analysis) 

เพื่อดูความรวดเร็วในการแกปญหา ระยะเวลารวมที่ใชวิเคราะหงานที่มีปญหา/จํานวนงานที่มีปญหาทั้งหมด ชั่วโมง 

ปริมาณปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ เพื่อวัดผลการดําเนินการจัดการกับงานที่มีปญหาวาทําไดเร็ว
มากนอยแคไหน 

จํานวนปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ x100 /จํานวนปญหาที่พบทั้งหมด % 

จํานวนเรื่องของปญหาที่ยังไมไดมีการแกไข เพื่อวัดการแกไขปญหาวาทําไดรวดเร็วแคไหน จํานวนปญหาที่รอการแกไข x100 /จํานวนปญหาที่พบทั้งหมด % 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
จํานวนเรื่องของปญหาที่เกิดขึ้นซ้ําๆ เพื่อวัดความสามารถในการแกไขปญหาที่มีประสิทธิภาพโดย

การแกไขที่สาเหตุของปญหาไมใหปญหานั้นเกิดขึ้นซ้ําอีก 
จํานวนปญหาที่เปนปญหาซ้ําเดิม x100 / จํานวนปญหาที่พบทั้งหมด % 

การผลิตลาชา เพื่อบอกความสามารถในการวิเคราะหเพื่อใหดําเนินการผลิต
ไดตามกําหนดการที่ตั้งไว 

จํานวนวันที่ลาชาทั้งหมด/จํานวนครั้งที่เกิดการลาชา วัน/ครั้ง 

งานที่ลาชาสะสมตอเดือน เพื่อบอกความสามารถในการวิเคราะหเพื่อใหดําเนินการผลิต
ไดตามกําหนดการที่ตั้งไว 

จํานวนชั่วโมงที่ลาชาสะสม/จํานวนเวลาทํางานทั้งหมด เวลา/เวลา 

%จํานวนงานที่สามารถเปลี่ยนแปลงตามคําสั่งได เพื่อบอกความสามารถในการวิเคราะหเพื่อใหดําเนินการผลิต
ไดตามกําหนดการที่ตั้งไว 

จํานวนงานที่ผลิตตามการเปลี่ยนแปลงได/จํานวนงานที่มกีารสั่งเปลี่ยนแปลง % 
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 8.1.29 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการออกรายงาน 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.29 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการออกรายงาน 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.29 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม
การออกรายงาน ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยแบง
ตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.29 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 
กิจกรรมการออกรายงาน ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.29 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการออกเอกสาร 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document เพื่อวัดการลดการใชเอกสารในรูปของกระดาษซึ่งสิ้นเปลือง

และตองมีสถานที่จัดเก็บมาก 
จํานวนประเภทของเอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document ประเภท 

พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ เพื่อวัดปริมาณเอกสารที่เก็บไว จํานวนตารางเมตรที่ใชจัดเก็บเอกสารx100/จํานวนตารางเมตรของพื้นที่การ
ผลิต 

% 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
ความถูกตองของเอกสารที่ออก เพื่อวัดความถูกตองในการออกเอกสาร จํานวนครั้งที่ออกเอกสารผิดพลาดx100/จํานวนครั้งในการออกเอกสาร

ทั้งหมด 
% 

เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด เพื่อหาเวลาที่สูญเสยีไปจากการออกเอกสารผิดพลาด เวลาที่ตองเสียไปในการรอขอมูลเมื่อออกเอกสารผิดในแตละครั้ง เวลา/ครั้ง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 

ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เพื่อวัดความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป เวลารวมในการออกเอกสาร/จํานวนครั้งในการออกเอกสารทั้งหมด นาที 
การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่สงมอบตรงเวลา x 100 / จํานวนครั้งที่สงมอบทั้งหมด % 
การเลื่อนการสงมอบขอมูล เพื่อวัดความสามารถในการตอบสนองตอหนวยงานถัดไป จํานวนครั้งที่ตองเลื่อนการสงมอบ ครั้ง 
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 8.1.30 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการปดคําส่ังผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.30 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการปดคําส่ังผลิต 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.30 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) ดัชนีวัดสมรรถนะดานความ
ปลอดภัย (S) และดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังใจในการทํางาน (M) มีความสัมพันธกับ
กิจกรรมการปดคําส่ังผลิต ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับ
ผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.30 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานความปลอดภัย 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 

กิจกรรมการปดคําส่ังผลิต 
ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 
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ตารางที่ 8.1.30 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการปดคําสั่งผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
จํานวนรายการที่ไมตรงกับบัญชี เพื่อตรวจสอบการรับจายทรัพยากร เชน วัตถุดิบ เครื่องมือ 

อุปกรณ 
จํานวนรายการที่ไมตรงกับบัญชีx100/จํานวนรายการทั้งหมด % 

ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) เพื่อวัดผลการทํางานของพนักงานผูบันทึกขอมูล จํานวนรายการที่บันทึกขอมูลผิด ครั้ง 
จํานวนครั้งที่หาวัตถุดิบ เครื่องมือและสินคาไมพบ เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเก็บวัตถุดิบ เครื่องมือและสินคา

ตามสถานที่ที่กําหนด 
จํานวนใบเบิกที่คนหาวัตถุดิบ เครื่องมือและสินคาไมพบx100/จํานวนใบเบิก
ทั้งหมด 

% 

ปริมาณรายการที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเที่ยวและเสนทางการขนสงที่เกิด
ประโยชนสูงสุด 

ปริมาณรายการที่ตองจัดสงทั้งหมด/จํานวนเที่ยวการขนสงทั้งหมด หนวย/เที่ยว 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 
การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System 
Break Down) 

เพื่อวัดประสิทธิภาพของงานสารสนเทศ จํานวนครั้งที่ระบบคอมพิวเตอรใชงานไมไดเฉลีย่ตอไตรมาส ครั้ง 

เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานได
ตามปกติ 

เพื่อวัดความรวดเร็วในการแกปญหาใหตอบสนองตอการใช
งาน 

จํานวนนาทีรวมที่ใชในการกูระบบใหใชงานไดตามปกติ/จํานวนครั้งที่ระบบ
ลม 

นาที 

จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน เพื่อวัดความเพยีงพอของอุปกรณที่ใชในการทํางาน จํานวนเครื่องคอมพิวเตอร/จํานวนพนักงานทั้งหมด เครื่อง/คน 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
% การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงสเปค เพื่อประเมินความสามารถในการสงคืนทรัพยากรและจัดสง

สินคา 
(จํานวนครั้งในการสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงสเปค/จํานวนครั้งในการ
สงมอบทั้งหมด)x100 

% 

%ของของเสียจากการเคลื่อนยาย บอกประสิทธิภาพในการเคลื่อนยาย น้ําหนักของของเสียที่เกิดจากการเคลื่อนยาย/น้ําหนักของวัตถุดิบที่ตอง
เคลื่อนยายทั้งหมด 

% 
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ตารางที่ 8.1.30 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการปดคําสั่งผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
% การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา เพื่อประเมินความสามารถในการสงคืนทรัพยากรและจัดสง

สินคา 
(จํานวนครั้งในการสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา/จํานวนครั้งในการ
สงมอบทั้งหมด)x100 

% 

% การสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตามจํานวน เพื่อประเมินความสามารถในการสงคืนทรัพยากรและจัดสง
สินคา 

(จํานวนครั้งในการสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตามจํานวน/จํานวนครั้ง
ในการสงมอบทั้งหมด)x100 

% 

ระยะทางของขนสง บอกระยะทางที่ใชในการขนสง ระยะทางรวมในการขนสงทรัพยากร และสินคา/จํานวนครั้งที่ขนสง ระยะทาง/จน.
ครั้งที่เคลื่อนยาย 

เวลาของการขนสง บอกเวลาที่สูญเสียไปจากการขนสง เวลารวมในการขนสงทรัพยากร และสินคา/จํานวนครั้งที่ขนสงทรัพยากร และ
สินคา 

เวลา/จน.ครั้งที่
เคลื่อนยาย 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย 

% ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 
Frequency Rate) 

เพื่อใชวัดจํานวนความถี่ของการเกิดอบุัติเหตุ [(จํานวนวันที่หยุดงานเนื่องจากอุบัติเหตุ+จํานวนวันที่พนักงานกลับมาทํางาน
แลวแตไมสามารถทําไดอยางเต็มที่)/จาํนวนชั่วโมงทํางาน]x100 

% 

จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบรายแรง หรือถึง
ขั้นหยุดงาน 

จํานวนอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

เพื่อใชแสดงจํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง จํานวนอุบัติเหตุไมถึงขั้นหยุดงาน/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

เพื่อใชติดตามความสนใจของพนักงานในเรื่องความปลอดภัย จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภยัของพนักงาน เรื่อง 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่พบ+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ กรณี 

จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไข
แลว (Number of Unsafe Corrected) 

เพื่อใชประเมินสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัย จํานวนสภาพที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว+จํานวนการกระทําที่ไมปลอดภัยที่
ไดแกไขแลว 

กรณี 
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ตารางที่ 8.1.30 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการปดคําสั่งผลิต 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

อัตราการลดลงหรือเพิ่มขึ้นของเกิดอบุัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต อัตราการเกิดอุบัติเหตุปปจจุบันเทียบกับปกอนหนา % 
จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 
จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย เพื่อประเมินความเสี่ยงในการผลิต จํานวนครั้งที่เกิดอบุัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย/ชวงเวลา ครั้งตอชวงเวลา 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน 
%จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน/จํานวนพนักงานทั้งหมด) x 100 เปอรเซ็นต (%) 
%จํานวนพนักงานลาออก เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนพนักงานที่ลาออก/จํานวนพนักงานทั้งหมด)x100 % 
%ความขัดแยงที่เกิดขึ้น เพื่อประเมินขวัญกําลังใจและความสามัคค ี (จํานวนความขัดแยงที่เกิดขึ้น/จํานวนงานที่ตองตกลงทั้งหมด)x100 % 
จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 
Suggestion) 

เพื่อใชวัดความกระตือรือรนของพนักงานในองคกรวา มี
ความอยากที่จะพัฒนาองคกรมากนอยเพียงใด 

จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด เรื่อง 
(จํานวนขอเสนอแนะที่รวบรวมไดจากพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงาน
ทั้งหมด) x 100 

เรื่อง/คน/ป 

โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชได
จริง 

เพื่อวัดผลตอเนื่องจากขอเสนอแนะคอืนําไปทําจริงไดและ
เกิดประโยชน 

จํานวนโครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง เรื่อง/ป 

นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน เพื่อวัดการนําความคิดไปประดิษฐเปนสิ่งใหมที่ใชไดจริง จํานวนนวัตกรรมที่พนักงานเปนผูคิด เรื่อง/ป 
จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

เพื่อใชเปนการติดตามความสนใจของผูบริหารในการพัฒนา
ความสามารถของพนักงาน 

จํานวนชั่วโมงที่พนักงานไดรับการฝกอบรม/จํานวนพนักงานที่เขาอบรม ชั่งโมง/คน/ป 

ความพึงพอใจของพนักงานเกี่ยวกับงานที่ทํา เพื่อน
รวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

เพื่อประเมินสภาพแวดลอมในการทํางาน แบบสํารวจ คะแนนความพึง
พอใจ 

อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดประสบการณการทํางานและองคความรูตางๆที่ไดจาก
การทํางาน 

อายุงานของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 

ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด เพื่อวัดความรูเบื้องตนที่พนักงานมี ระดับการศึกษาของพนักงานทั้งหมด/จํานวนพนักงานทั้งหมด ป 
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 8.1.31 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมกระบวนการคืนวัตถุดิบ 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.31 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมกระบวนการคืนวัตถุดบิ 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.31 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม
กระบวนการคืนวัตถุดิบ ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัย
แบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 8.1.31 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 

กิจกรรมกระบวนการ
คืนวัตถุดบิ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.31 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมกระบวนการคืนวัตถุดิบ 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
จํานวนวัตถุดิบคงคลังที่ไมตรงกับบัญชี เพื่อตรวจสอบการรับจายวัตถุดิบ จํานวนรายการวัตถุดิบที่ไมตรงกับบัญชีx100/จํานวนรายการวัตถุดิบทั้งหมด % 
ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) เพื่อวัดผลการทํางานของพนักงานผูบันทึกขอมูล จํานวนรายการที่บันทึกขอมูลผิด ครั้ง 
จํานวนครั้งที่หาวัตถุดิบไมพบ เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเก็บวัตถุดิบตามสถานที่ที่กําหนด จํานวนใบเบิกที่คนหาวัตถุดิบไมพบx100/จํานวนใบเบิกทัง้หมด % 
ปริมาณวัตถุดิบที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเที่ยวและเสนทางการขนสงที่เกิด

ประโยชนสูงสุด 
ปริมาณวัตถุดิบที่ตองจัดสงทั้งหมด/จํานวนเที่ยวการขนสงทั้งหมด หนวย/เที่ยว 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
% การสงมอบวัตถุดิบตรงสเปค เพื่อประเมินความสามารถในการสงคืนวัตถุดิบ (จํานวนครั้งในการสงมอบวัตถุดิบตรงสเปค/จํานวนครั้งในการสงมอบ

วัตถุดิบทั้งหมด)x100 
% 

%ของของเสียจากการเคลื่อนยาย บอกประสิทธิภาพในการเคลื่อนยาย น้ําหนักของของเสียที่เกิดจากการเคลื่อนยาย/น้ําหนักของวัตถุดิบที่ตอง
เคลื่อนยายทั้งหมด 

% 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
% การสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา เพื่อประเมินความสามารถในการสงคืนวัตถุดิบ (จํานวนครั้งในการสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา/จํานวนครั้งในการสงมอบ

ทั้งหมด)x100 
% 

% การสงมอบวัตถุดิบลาชา เพื่อประเมินความสามารถในการสงคืนวัตถุดิบ (จํานวนครั้งในการสงมอบวัตถุดิบลาชา/จํานวนครั้งในการสงมอบทั้งหมด)
x100 

% 

% การสงมอบวัตถุดิบครบตามจํานวน เพื่อประเมินความสามารถในการสงคืนวัตถุดิบ (จํานวนครั้งในการสงมอบวัตถุดิบครบตามจํานวน/จํานวนครั้งในการสงมอบ
ทั้งหมด)x100 

% 
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ตารางที่ 8.1.31 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมกระบวนการคืนวัตถุดิบ 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ระยะทางของขนสง บอกระยะทางที่ใชในการขนสง ระยะทางรวมในการขนสงวัตถุดิบ/จํานวนครั้งที่ขนสงวตัถุดิบ ระยะทาง/จน.
ครั้งที่เคลื่อนยาย 

เวลาของการขนสง บอกเวลาที่สูญเสียไปจากการขนสง เวลารวมในการขนสงวัตถุดิบ/จํานวนครั้งที่ขนสงวัตถุดิบ เวลา/จน.ครั้งที่
เคลื่อนยาย 

 
 

isd
Typewritten Text
307

isd
Typewritten Text



308 

 

 

 8.1.32 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและ
เคร่ืองมือ 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8.1.32 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและเครื่องมือ 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.32 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม
กระบวนการคืนอุปกรณและเคร่ืองมือ ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลอง
กับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 
8.1.32 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 

กิจกรรมกระบวนการคืน
อุปกรณและเคร่ืองมือ 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.32 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและเครื่องมือ 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
จํานวนเครื่องมืออปุกรณที่ไมตรงกับบัญชี เพื่อตรวจสอบการรับจายเครื่องมืออุปกรณ จํานวนรายการเครื่องมืออุปกรณที่ไมตรงกับบัญชีx100/จํานวนรายการ

เครื่องมืออุปกรณทัง้หมด 
% 

ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) เพื่อวัดผลการทํางานของพนักงานผูบันทึกขอมูล จํานวนรายการที่บันทึกขอมูลผิด ครั้ง 
จํานวนครั้งที่หาอุปกรณเครื่องมือไมพบ เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเก็บอุปกรณเครื่องมือตามสถานที่

ที่กําหนด 
จํานวนใบเบิกที่คนหาอุปกรณเครื่องมือไมพบx100/จํานวนใบเบิกทั้งหมด % 

ปริมาณเครื่องมืออปุกรณที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยว
การขนสง 

เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเที่ยวและเสนทางการขนสงที่เกิด
ประโยชนสูงสุด 

ปริมาณเครื่องมืออปุกรณที่ตองจัดสงทั้งหมด/จํานวนเที่ยวการขนสงทั้งหมด หนวย/เที่ยว 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 

% การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงสเปค เพื่อประเมินความสามารถในการสงคืนอุปกรณและ
เครื่องจักร 

(จํานวนครั้งในการสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงสเปค/จํานวนครั้งใน
การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรทั้งหมด)x100 

% 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
% การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงเวลา เพื่อประเมินความสามารถในการสงคืนอุปกรณและ

เครื่องจักร 
(จํานวนครั้งในการสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงเวลา/จํานวนครั้งในการ
สงมอบทั้งหมด)x100 

% 

% การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรลาชา เพื่อประเมินความสามารถในการสงคืนอุปกรณและ
เครื่องจักร 

(จํานวนครั้งในการสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรลาชา/จาํนวนครั้งในการสง
มอบทั้งหมด)x100 

% 

% การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรครบตาม
จํานวน 

เพื่อประเมินความสามารถในการสงคืนอุปกรณและ
เครื่องจักร 

(จํานวนครั้งในการสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรครบตามจํานวน/จํานวนครั้ง
ในการสงมอบทั้งหมด)x100 

% 
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ตารางที่ 8.1.32 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและเครื่องมือ 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ระยะทางของขนสง บอกระยะทางที่ใชในการขนสง ระยะทางรวมในการขนสงอุปกรณและเครื่องมือ/จํานวนครั้งที่ขนสงอุปกรณ
และเครื่องมือ 

ระยะทาง/จน.
ครั้งที่เคลื่อนยาย 

เวลาของการขนสง บอกเวลาที่สูญเสียไปจากการขนสง เวลารวมในการขนสงอุปกรณและเครื่องมือ/จํานวนครั้งที่ขนสงอุปกรณและ
เครื่องมือ 

เวลา/จน.ครั้งที่
เคลื่อนยาย 

 
 

isd
Typewritten Text
310

isd
Typewritten Text



311 

 

 

 8.1.33 ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการสงสินคาสําเร็จรูปเขาสู
คลังสินคา 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 8.1.33 ดชันีวัดสมรรถนะท่ีมีความสัมพันธกับกิจกรรมการสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา 

 
 
 จากรูปท่ี 8.1.33 แสดงใหเห็นวาดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน (P) ดัชนีวัด
สมรรถนะดานคุณภาพ (Q) และดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ (D) มีความสัมพันธกับกิจกรรม
การสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลอง
กับผลการวิจัยแบงตามประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะโดยรายละเอียดตางๆแสดงไวในตารางท่ี 
8.1.33 
 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 

กิจกรรมการสงสินคา
สําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา 

ดัชนีวดัสมรรถนะดานคุณภาพ 
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ตารางที่ 8.1.33 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน 
เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ เพื่อหาเวลาที่ใชทํางานครบ 1 รอบ เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ นาที 
จํานวนสินคาคงคลังที่ไมตรงกับบัญชี เพื่อตรวจสอบการรับจายสินคา จํานวนรายการสินคาที่ไมตรงกับบัญชีx100/จํานวนรายการสินคาทั้งหมด % 
ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) เพื่อวัดผลการทํางานของพนักงานผูบันทึกขอมูล จํานวนรายการที่บันทึกขอมูลผิด ครั้ง 
จํานวนครั้งที่หาสินคาไมพบ เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเก็บวัตถุดิบตามสถานที่ที่กําหนด จํานวนใบเบิกที่คนหาสินคาไมพบx100/จํานวนใบเบิกทั้งหมด % 
ปริมาณสินคาที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดเที่ยวและเสนทางการขนสงที่เกิด

ประโยชนสูงสุด 
ปริมาณสินคาที่ตองจัดสงทั้งหมด/จํานวนเที่ยวการขนสงทั้งหมด หนวย/เที่ยว 

จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เพื่อหาจํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ จํานวนการปองกันขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ เรื่อง 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ 
% การสงมอบสินคาตรงสเปค เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบสินคา (จํานวนครั้งในการสงมอบสินคาตรงสเปค/จํานวนครั้งในการสงมอบสินคา

ทั้งหมด)x100 
% 

%ของDefectจากการเคลื่อนยาย บอกประสิทธิภาพในการเคลื่อนยาย น้ําหนักของของเสียที่เกิดจากการเคลื่อนยาย/น้ําหนักของสินคาที่ตอง
เคลื่อนยายทั้งหมด 

% 

ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ 
% การสงมอบสินคาตรงเวลา เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบสินคา (จํานวนครั้งในการสงมอบสินคาตรงเวลา/จํานวนครั้งในการสงมอบทั้งหมด)

x100 
% 

% การสงมอบสินคาลาชา เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบสินคา (จํานวนครั้งในการสงมอบสินคาลาชา/จํานวนครั้งในการสงมอบทั้งหมด)
x100 

% 

% การสงมอบสินคาครบตามจํานวน เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบสินคา (จํานวนครั้งในการสงมอบสินคาครบตามความตองการ/จํานวนครั้งในการสง
มอบทั้งหมด)x100 

% 
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ตารางที่ 8.1.33 (ตอ) ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธกับกิจกรรมการสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา 
ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ หนวยวัด 

ระยะทางของขนสง บอกระยะทางที่ใชในการขนสง ระยะทางรวมในการขนสงสินคา/จํานวนครั้งที่ขนสงสินคา ระยะทาง/จน.
ครั้งที่เคลื่อนยาย 

เวลาของการขนสง บอกเวลาที่สูญเสียไปจากการขนสง เวลารวมในการขนสงสินคา/จํานวนครั้งที่ขนสงสินคา เวลา/จน.ครั้งที่
เคลื่อนยาย 
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8.2 บทสรุป 
ในบทนี้จะเปนการนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยท่ีไดจากการ

วิเคราะหทางสถิติในบทที่ 7 โดยนําเสนอ ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัด
สมรรถนะ สูตรการคํานวณและหนวยวัด ของกิจกรรมในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตท้ังกิจกรรมหลัก
และกิจกรรมยอยรวมทั้งส้ิน 33 กิจกรรม โดยแตละกิจกรรม จะประกอบดวยดัชนีวัดสมรรถนะ
ทางดานตางๆ คือ ดานกระบวนการดําเนินงาน ดานคุณภาพ ดานตนทุน ดานการสง ดานความ
ปลอดภัย และดานขวัญกําลังในการทํางาน เพื่อใหสอดคลองกับแนวทางการประเมินองคกร
สมัยใหมท่ีไมไดมุงเนนเฉพาะตัววัดสมรรถนะทางดานการเงินเพียงอยางเดียว โดยแนวทางการนํา
ดัชนีวัดสมรรถนะไปประยุกตใชงานจะนําเสนอในบทตอไป 

  



 

 

บทที่ 9 

แนวทางการประยุกตใชดัชนีวัดสมรรถนะ 

 
ในบทน้ีจะเปนการนําเสนอแนวทางในการนําระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตและดัชนีวัด

สมรรถนะท่ีไดจากการวิจัยในบทกอนหนาไปประยุกตใชงาน โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี ้
 
9.1 แนวทางการประยุกตใชดัชนีวดัสมรรถนะ 

 แนวทางการนําระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตและดัชนีวัดสมรรถนะไปประยุกตใช มีข้ันตอนท่ี
สามารถสรุปไดดังตอไปนี้ 

1. การศึกษาขอมูลเบ้ืองตนเกี่ยวกับโรงงาน 
2. การระบุกระบวนการทํางานที่เหมาะสม 
3. การระบุและคัดเลือกตัวช้ีวัดสมรรถนะ 
4. การจัดทํารายละเอียดดัชนวีดัสมรรถนะ 
5. การกําหนดคาเปาหมาย 
6. การจัดทําระบบเอกสาร 
7. การวัดสมรรถนะ การวิเคราะหและสรุปผลจากการวดัสมรรถนะ 

  
9.1.1 การศึกษาขอมูลเบ้ืองตนเก่ียวกับโรงงาน 

 เปนข้ันตอนการศึกษานโยบายและวัตถุประสงคของธุรกิจเพ่ือเปนการทราบถึงลักษณะ
ของโรงงาน และเปนการกําหนดทิศทางของดัชนีวัดสมรรถนะ ศึกษากระบวนการทางธุรกิจ 
โครงสรางการบริหารและหนาท่ีความรับผิดชอบของปฏิบัติงาน ตั้งแตการรับคําส่ังซ้ือ จนกระท่ัง
ผลิตออกมาเปนสินคาสําเร็จรูปและสงมอบใหกับลูกคา ตลอดจนศึกษาดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีใชอยู
ในปจจุบัน เพื่อใหทราบถึงการใชงานวาไดใชดัชนีวัดสมรรถนะเพ่ือติดตามผลการดําเนินงานท่ี
ครอบคลุมและสอดคลองกับนโยบายและวัตถุประสงคท่ีโรงงานต้ังไวหรือไม 
 
 9.1.2 การระบุกระบวนการทํางานท่ีเหมาะสม 
 การที่องคกรจะนําดัชนีวัดสมรรถนะไปใชไดอยางมีประสิทธิภาพ องคกรนั้นจําเปนตองมี
โครงสรางของกระบวนการทํางานท่ีเหมาะสม รองรับการนําดัชนีวัดสมรรถนะเขาไปใช และยัง
ชวยใหงายตอการนําผลลัพธท่ีไดจากการวัดสมรรถนะไปปรับปรุงเพื่อใหเกิดประโยชนตอองคกร 
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 ซ่ึงในงานวิจัยนี้ไดนําเสนอกระบวนการทํางานท่ีเหมาะสมโดยนําเสนอระบบควบคุมพื้นท่ี
ผลิตของกระบวนการผลิตในอุดสาหกรรมฉีดพลาสติกออกมาในรูปแบบจําลองโดยใชเทคนิค 
IDEF0 ท่ีสามารถอธิบายรายละเอียดของกิจกรรมตางๆ ไดเปนลําดับข้ันรวมท้ังยังบอกถึงปจจัยท่ี
เกี่ยวของกับกิจกรรม เชน ขอมูลหรือวัตถุดิบท่ีใช ผลลัพธท่ีไดและผูปฏิบัติงานไดอยางชัดเจน 
แบบจําลองของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตท่ีไดออกแบบมานี้สามารถนําไปใชเพื่อเปนแนวทางในการ
พัฒนากระบวนการทํางานของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก ทําใหเกิดการทํางานท่ีเปนระบบมากยิ่งข้ึน
และงายตอการระบุดัชนีวัดสมรรถนะเพ่ือใชประเมินผลการทํางาน 
 

9.1.3 การระบุและคัดเลือกตัวชี้วัดสมรรถนะ 
 เนื่องจากดัชนีวัดสมรรถนะของแตละกิจกรรมท่ีนําเสนอในงานวิจัยนี้มีจํานวนมาก และ
บางตัวไมเหมาะสมกับองคกรท่ีจะทําการประเมิน ดังนั้นเพื่อใหไดประโยชนในการประเมินองคกร
ท่ีแทจริงและเปนไปตามความตองการขององคกร จึงควรทําการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะใหเหลือ
จํานวนนอยลงและเหมาะสมกับองคกร โดยมีแนวทางในการคัดเลือก ดังตอไปนี้ 
 

การกําหนดประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะ 
เพื่อใหมีดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสามารถไปใชไดอยางมีประสิทธิภาพ สามารถสรุปข้ันตอน

ตางๆในการวิเคราะหหาดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเหมาะสมดังนี้ 

ขั้นตอนท่ี 1 : กําหนดกิจกรรมหลัก (Key Activities) 
เปนการระบุวาในกิจกรรมนั้นทํางานอะไรบาง เราควรกําหนดกิจกรรมหลักออกมาเปน

ขอๆ ยกตัวอยางเชน การผลิต มีกิจกรรมดังนี้ 

• การติดต้ังแมพมิพ  

• การเตรียมพลาสติก  

• การปรับต้ังสภาวะการผลิต  

• การฉีดพลาสติก  

• การตัดตกแตง  

• การตรวจสอบ 
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ขั้นตอนท่ี 2 : ผลท่ีองคกรคาดหวังจากกิจกรรมหลัก (Expected Results) 
ใหวิเคราะหดูวาผลลัพธท่ีองคกรคาดหวังจากแตละกิจกรรมคืออะไร ท้ังนี้เพื่อใหม่ันใจได

วาทุกกิจกรรมนั้นมีวัตถุประสงคท่ีชัดเจนรองรับ โดยหนึ่งกิจกรรมอาจจะมีผลท่ีคาดหวังมากกวา
หนึ่งอยางก็ได ตัวอยางการวิเคราะหผลท่ีองคกรคาดหวังของกจิกรรมการผลิต เชน 

กิจกรรมหลัก (Key Activities) ผลท่ีคาดหวัง (Expected Results) 
การเตรียมพลาสติก  • เตรียมพลาสติกไดคุณภาพตามที่ตองการ 

• เตรียมพลาสติกไดตรงตามเวลา 
• เตรียมพลาสติกไดครบถวน 

การติดต้ังแมพิมพ • ติดต้ังแมพิมพไดถูกตองและตรงตามเวลา 
การปรับต้ังสภาวะการผลิต  • ไดสภาวะการผลิตที่เหมาะสมในการข้ึนรูปช้ินงาน 
การฉีดพลาสติก  • ไดช้ินงานท่ีไดคุณภาพตามที่ตองการ 

• ไดช้ินงานท่ีครบถวนตามเวลาที่กําหนด 
การตัดตกแตง  • ไดช้ินงานท่ีไดคุณภาพตามที่ตองการ 
การตรวจสอบ • ผลิตภัณฑสําเร็จรูปที่มีคุณสมบัติตามมาตรฐานท่ีลูกคากําหนด 

 

ขั้นตอนท่ี 3 : กําหนดกลุมผลงานท่ีคาดหวัง 
การวัดผลความสําเร็จอาจจะเร่ิมท่ีการกําหนด ปจจัยแหงความสําเร็จ (Key Success Factors 

KSF) หรือปจจัยวิกฤต (Critical Success Factor : CSF) ท่ีสงผลตอกิจกรรม ซ่ึงแตกตางกันไป
แลวแตองคกร ในอุตสาหกรรมการผลิตนั้นส่ิงท่ีผูบริหารตองการ คือ จะตองดําเนินการผลิตไดตาม
ความตองการจากการตลาดหรือลูกคา ซ่ึงองคประกอบข้ันตํ่า 3 ประการท่ีลูกคาตองการ ไดแก 

1. Q (Quality) - คุณภาพ คือ ตองผลิตสินคาในระดับคุณภาพท่ีตองการ 
2. C (Cost) – ตนทุน (ราคา) คือ ตองผลิตสินคาท่ีมีตนทุนตํ่า 
3. D (Delivery) – การสงมอบ (ระยะเวลา) คือ ตองผลิตใหทันภายในระยะเวลาสงมอบที่

กําหนด 
ดังนั้น ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเปนพื้นฐานสําหรับใชวัดผลการดําเนินงานจึงควรประกอบดวย 

3 ดาน คือ ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ ดานตนทุน และดานการสงมอบ (QCD) จากน้ันจึงคอย
เพิ่มเติมในดานอ่ืนๆท่ีเหมาะสมตอไป 
 

ขั้นตอนท่ี 4 : กําหนดตัวชี้วดัผลงาน (Performance Indicators) 
ข้ันตอนนี้เปนการตอบคําถามท่ีวาเราจะทราบไดอยางไรวาผูปฏิบัติงานในตําแหนงนั้นๆ 

สามารถตอบสนองผลท่ีองคกรคาดหวังตาม ปจจัยแหงความสําเร็จ (Key Success Factors KSF) 
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หรือปจจัยวิกฤต (Critical Success Factor : CSF) ไดมากนอยเพียงใด เราจึงจําเปนตองมีการกําหนด
ตัวช้ีวัดข้ึนมา (PI = Performance Indicator) เชน 

 

ปจจัยแหงความสําเร็จ  
(Key Success Factors KSF) 

ตัวชี้วัดผลงาน (Performance Indicators) 

คุณภาพ (Quality) • %สินคาที่มีตําหนิ 
• อัตราสวนของเสียจากการผลิต 
• จํานวนขอรองเรียนดานคุณภาพจากลูกคา 
• จํานวนคร้ังที่สินคาถูกสงคืน 

ตนทุน(Cost) • คาใชจายในการผลิตสินคา 
• มูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน 
• คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักร/อุปกรณ 

การสงมอบ(Delivery) • % การสงมอบสินคาตรงเวลา 
• % การสงมอบครบตามจํานวน 

 
เม่ือเราหาตัวช้ีวัดผลงานในดานตางๆไดแลว จึงคอยมาวิเคราะหอีกคร้ังวาตัวช้ีวัดตัวใดเปน

ตัวช้ีวัดหลัก (Key Performance Indicators) หลักการวิเคราะหอยางงายคือพิจารณาดูวาตัวช้ีวัดตัวใด
ท่ีมีผลกระทบตอปจจัยแหงความสําเร็จ (KSF) มากท่ีสุด หรืออาจจะพิจารณาจากผลกระทบที่มีตอ
เปาหมายหลักขององคกรในแตละปก็ได 

 
การกําหนดจํานวนดัชนีวัดสมรรถนะ 
ในการกําหนดจํานวนดัชนีวัดสมรรถนะนั้น อางอิงจากการศึกษาของ Olve และคณะ 

(2000) กลาวไววา ในระดับฝาย แผนก หรือหนวยงาน ควรประกอบดวยดัชนีวัด 10-15 ดัชนีวัด 
หรือมีดัชนีวัดในจํานวนท่ีนอยท่ีสุดตามความจําเปน 

 
เกณฑการประเมินความเหมาะสม 
เกณฑท่ีใชในการประเมินความเหมาะสมของดัชนีวัดสมรรถนะน้ัน จะพิจารณาจากเกณฑ

การประเมินท่ีเสนอไวโดย กันยา  อัครอารีย (2545) ดังนี้ 
1. สัมพันธกับนโยบายการบริหารงานขององคกร และแปลงนโยบายไปสูการ

ปฏิบัติท่ีเปนรูปธรรม 
2. ครอบคลุมปจจัยสูความสําเร็จของหนวยงาน 
3. ชวยใหผูบริหารติดตามการเปล่ียนแปลงตาง ๆ ไดดี 
4. วัดผลการดําเนินงานของหนวยงานไดจริง 
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5. กอใหเกิดความรวมมือกันของพนักงานทุกระดับ 
6. ผลักดันใหพนักงานเกิดความกระตือรือรนในการพัฒนาปรับปรุงการทํางาน 
7. กอใหเกิดความสามารถในการแขงขันในอนาคต 
8. มีการวัดท่ีสมดุลทุกดาน 
9. มีการกําหนดคาอางอิงท่ีเหมาะสมเพื่อประเมินผลการดําเนินงาน 
10. มีระบบการไดมาซ่ึงขอมูลและการรายงานผลท่ีชัดเจน เขาใจงาย 

 
9.1.4 การจัดทํารายละเอียดดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 
วัตถุประสงคของการจัดทํารายละเอียดดัชนีวัดสมรรถนะ เพ่ือเปนการแสดงถึงขอมูลและ

รายละเอียดของดัชนีวัดสมรรถนะแตละตัวใหมีความชัดเจนมากข้ึน และยังชวยใหผูท่ีเกี่ยวของมี
ความเขาใจตรงกันมากข้ึน โดยรายละเอียดของดัชนีวัดสมรรถนะนั้น ประกอบดวยขอมูล ดังนี้ 

1. มุมมอง เปนการระบุวาดัชนีวัดสมรรถนะนั้นอยูในมุมมองใด 
2. ชื่อของดัชนีวัดสมรรถนะ 
3. วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ เปนการวิเคราะหวาดัชนีวัดสมรรถนะท่ีจัดทําข้ึนมา

นั้น มีวัตถุประสงคท่ีจะวัดหรือประเมินส่ิงใด 
4. สูตรการคํานวณ เปนการใหรายละเอียดของสูตรท่ีใชในการคํานวณ 
5. หนวยวัด เปนการแสดงหนวยของดัชนีวัดสมรรถนะ  
6. ความถ่ีในการนําเสนอ เปนการระบุวาดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเลือกมานั้น มีรอบเวลาของ

การนําเสนอเปนอยางไร 
7. ประเภทของดชันีวัดสมรรถนะ เปนการระบุวาดัชนีวัดสมรรถนะหลักนั้นเปนประเภท + 

(บวก) คือ มีคายิ่งมากยิ่งดี หรือ เปนประเภท – (ลบ) คือ มีคายิ่งนอยยิ่งดี 
8. ผูรับผิดชอบ เปนการระบุถึงผูท่ีมีสวนรับผิดชอบในการบรรลุคาเปาหมาย 
9. แหลงขอมูล เปนการระบุแหลงท่ีมาของขอมูลท่ีใชในคํานวณและรายงานผล 
 
9.1.5 การกําหนดคาเปาหมาย 
คาเปาหมาย (Target) เปนตัวเลขที่กําหนดข้ึน สามารถนํามาใชเปรียบเทียบผลงานท่ีทําใน

อดีต ปจจุบันและผลงานท่ีตองการในอนาคตได สามารถนํามาประเมินและเปรียบเทียบความสําเร็จ
ของผลงานท่ีทําไดจริงกับผลงานท่ีคาดหวังไววามีความแตกตางกันหรือไม อยางไร  

หลักสําคัญของการกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะ คือ เปาหมายน้ันสัมพันธกับ
เปาหมายองคกรหรือไม เปาหมายท่ีกําหนดนั้นถาบรรลุหรือไมบรรลุเปาหมายจะสงผลกระทบตอ
เปาหมาย ในระดับสูงข้ึนไปหรือไม มากนอยเพียงใด และส่ิงสําคัญคือ การกําหนดคาเปาหมายควร
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จะไดรับการยอมรับจากผูปฏิบัติงานโดยการใหผูปฏิบัติงาน(ผูถูกประเมิน) ไดเขามามีสวนรวมใน
การกําหนดเปาหมายดวย ดังนั้น การกําหนดคาเปาหมายจึงมีความสําคัญไมยิ่งหยอนไปกวาการ
กําหนดดัชนีวัดสมรรถนะเลย เพราะถึงแมกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะถูกและเหมาะสมแตกําหนด
เปาหมายไมถูกตอง การวัดและประเมินผลงานนั้นก็ไมมีประสิทธิภาพได 

สําหรับการกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะมีเทคนิคในการกําหนดดังนี้ 
1. กําหนดจากสถิติท่ีผานมาในอดีต (Past Records) 
ดัชนีวัดสมรรถนะบางตัวสามารถนําเอาสถิติหรือขอมูลผลงานในอดีตมาเปนเปาหมาย ได 

เชน อาจจะกําหนดจากคาท่ีดีท่ีสุดในรอบ 5 ปท่ีผานมา หรือกําหนดจากคาเฉลี่ยของผลงานจริงใน
รอบ 3 ปท่ีผานมา การ กําหนดดวยวิธีนี้จะตองแนใจไดวาขอมูลในอดีตนั้นครบถวนและเก็บ
รวบรวมบนพื้นฐานเดียวกัน ใชสูตรคํานวณเหมือนกันกับสูตรของดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเรากําลังจะ
ใชวัดในปนี้ 

2. กําหนดจากการเทียบเคียงกับอุตสาหกรรมเดียวกัน (Benchmarking) 
การกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะท่ีนิยมทํากันอีกอยางหนึ่งคือ  การ

ตั้งเปาหมายโดยเทียบเคียงกับผลงาน ของอุตสาหกรรมเดียวกัน เชน เปรียบเทียบอัตราการออกจาก
งานกับอุตสาหกรรมเดียวกันท่ีตั้งอยูใน บริเวณใกลเคียงกัน การกําหนดเปาหมายโดยการเทียบเคียง
นี้จําเปนตองศึกษาดูใหดีวาส่ิงท่ีเรา กําลังจะ เปรียบเทียบกันนั้น อยูบนพื้นฐานเดียวกันหรือไม 

3. กําหนดข้ึนมาเอง (Feeling) 
ดัชนีวัดสมรรถนะบางตัวไมมีมาตรฐานอะไรรองรับ นอกจากน้ียังไมสามารถนําไป

เทียบเคียงกับใครได วิธีท่ีจะกําหนดคาเปาหมายไดคือ ใหกําหนดข้ึนมาเองตามความเห็นความรูสึก
ของผูประเมิน ท้ังนี้ เพื่อใหผลงานในปแรกเปนฐานในการกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัด
สมรรถนะนั้นๆใน ปตอไป เชน เราอาจจะไม สามารถหามาตรฐานเร่ืองผลการสํารวจความพึงพอใจ
ของพนักงานจากท่ีไหนได เพราะวัฒนธรรมองคกร ตางกัน คําถามแตกตางกัน วิธีการวัดอาจจะ
แตกตางกัน และเราไมเคยวัดเร่ืองนี้มากอน ดังนั้น จึงจําเปนตองกําหนดกันข้ึนมาเองตามความ
เหมาะสม ซ่ึงผูประเมินและถูกประเมินจะตองเปดใจในการกําหนดเปาในปแรกนี้กอน และการให
น้ําคะแนนในดัชนีวัดสมรรถนะขอนี้อาจจะมีน้ําหนักนอยกวาท่ีควรจะเปน เพราะเปนการกําหนด
เปาหมายตามความรูสึกมากกวาการอางอิงขอมูลและขอเท็จจริง 
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9.1.6 การจัดทําระบบเอกสาร 
ระบบเอกสารจะแสดงถึงแหลงท่ีมาของขอมูลท่ีตองนํามาใชในการคํานวณและรายงานผล

ดัชนีวัดสมรรถนะวา ดัชนีวัดสมรรถนะในแตละตัวตองใชขอมูลจากเอกสารใดบาง และแผนกใด
เปนแผนกที่รับผิดชอบในการจัดทําเอกสารนั้นๆ รวมถึงการจัดทําแบบฟอรมท่ีใชในการรายงาน
และติดตามผลดัชนีวัดสมรรถนะ  ท้ังน้ี เพื่อใหสามารถติดตามผลการดําเนินงานและการ
เปล่ียนแปลงตางๆ ของดัชนีวัดสมรรถนะได 

 
แบบฟอรมในการจัดเก็บขอมูล 
แบบฟอรมในการจัดเก็บขอมูลนั้นตองสรางใหตรงตอความตองการและวัตถุประสงคของ

ผูใชมากที่สุด รวมท้ังสามารถนําขอมูลมาใชในการวิเคราะหและสรุปผลดัชนีวัดสมรรถนะได
เพื่อใหสามารถบรรลุวัตถุประสงคในการสรางแบบฟอรมควรปฏิบัติดังนี้ 

1. พยายามกําจดัแบบฟอรมท่ีไมจําเปนตอการใชงานออก 
2. ลดจํานวนสําเนาเอกสารลงโดยควรใหเกบ็ไวเฉพาะท่ีหนวยงานที่เกีย่วของเทานั้น 
3. ในแบบฟอรมควรใหมีเฉพาะ ขอมูลท่ีจําเปนตอการใชงานจริงๆ เทานั้น 
4. รวบรวมเอกสารท่ีมีจุดประสงคการใชงานท่ีใกลเคียงกัน มาทําการประยุกตออกแบบ 
เอกสารใหมใหครอบคลุมในการใชงานใหมากข้ึน 
5. ควรปรับปรุงแบบฟอรมท่ีมีอยูเดิม แทนการออกแบบฟอรมใหม 
6. มีการควบคุมการออกแบบฟอรม และมีการกระจาย การใชแบบฟอรมอยาเหมาะสม 
 
แบบฟอรมในการรายงานผล 
แบบฟอรมรายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะ จัดทําข้ึนเพื่อใชในการติดตามผลการปฏิบัติงาน 

ซ่ึงจะทําใหทราบวาคาของดัชนีวัดสมรรถนะนั้นเปนไปตามเปาหมายที่กําหนดไวหรือไม ไดผลท่ี
ดีกวาหรือแยกวาคาเปาหมาย นอกจากนี้ยังทําใหผูบริหารและผูท่ีเกี่ยวของทราบถึงการเปล่ียนแปลง
ตางๆ ไดอยางรวดเร็ว รวมถึงสามารถกําหนดแผนการดําเนินงานพัฒนาปรับปรุงได ซ่ึงรายละเอียด
ของรายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะนั้น ควรประกอบดวยขอมูลตอไปนี้ 

 คาเปาหมายท่ีไดกําหนด 
 คาจริงท่ีไดในแตละรอบเวลา 
 การแสดงลักษณะของผลท่ีไดวา ดีกวาคาเปาหมาย ตรงตามคาเปาหมายหรือไมได
ตามเปาหมาย 

 แผนงานปรับปรุง ในกรณีท่ีผลของดัชนีวัดสมรรถนะหลักนั้นไมไดตามคา
เปาหมายท่ีกําหนดไว 
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9.1 7 การวัดสมรรถนะ การวิเคราะหและสรุปผลจากการวัดสมรรถนะ 
ข้ันตอนท่ีสําคัญของการวัดสมรรถนะ คือ การเก็บขอมูล ตองเก็บไดอยางครบถวน 

เท่ียงตรงและสอดคลองกับสูตรของดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเราใชในการวัดสมรรถนะ 
การทําความเขาใจผลลัพธจากการวัดผลวามีความหมายอยางไรเปนส่ิงท่ีสําคัญยิ่งตอการ

พิจารณาวาขอมูลนั้นมีประโยชนตอองคกรหรือไม การวิเคราะหผลอยางเหมาะสมสามารถบอกได
วาดัชนีวัดสมรรถนะตัวนั้นยังใชไดหรือไม และบงยอกวาผลลัพธท่ีไดจะนําไปสูเปาหมายของ
องคกรหรือไม ขอมูลจากการวัดผลสามารถนําไปใชเปนประโยชนไดหลายรูปแบบ อาทิ การ
ปรับปรุงผลการทํางาน การจัดการความเส่ียง การสนับสนุนการตัดสินใจ และการเทียบเทียงกับ
องคกรอ่ืน เปนตน 

 
9.2 บทสรุป 
 ในบทนี้เปนการนําเสนอข้ันตอนการนําระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตและดัชนีวัดสมรรถนะท่ี
จัดทําข้ึนไปประยุกตกับโรงงาน เร่ิมต้ังแตการศึกษาขอมูลเบ้ืองตนเกี่ยวกับโรงงาน การระบุ
กระบวนการทํางานท่ีเหมาะสม การระบุและคัดเลือกตัวช้ีวัดสมรรถนะการจัดทํารายละเอียดดัชนี
วัดสมรรถนะ การกําหนดคาเปาหมาย การจัดทําระบบเอกสาร การวัดสมรรถนะ จนกระท่ังถึง
ข้ันตอนการวิเคราะหและสรุปผลจากการวัดสมรรถนะ เพื่อเปนแนวทางใหองคกรตางๆสามารถนํา
ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตและดัชนีวัดสมรรถนะไปใชไดอยางถูกตองและตรงตามวัตถุประสงคท่ี
ตองการ 
 



 

 

 

บทที่ 10 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
 ในบทนี้จะกลาวถึงรายละเอียดโดยสรุปของงานวิจัยท้ังหมด ผลลัพธท่ีได ปญหาและ
อุปสรรคในการทําวิจัย รวมถึงขอเสนอแนะเกี่ยวกับงานวิจัยในอนาคต โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 
10.1 สรุปงานวิจัย 
 งานวิจัยนี้จึงมีจุดมุงหมายเพื่อจัดทําระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตและดัชนีวัดสมรรถนะของ
กระบวนการผลิตท่ีเหมาะสมกับโรงงานอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก เพ่ือใชเปนแนวทางใหสามารถ
ดําเนินการติดตามและควบคุมผลิตอยางมีประสิทธิภาพ 
 งานวิจัยเร่ิมตนจากการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก ไดแก วิธีการทํางาน 
การบริหารจัดการภายในองคกร การควบคุมพื้นท่ีการผลิต สภาพปญหาท่ีเปนอุปสรรคและ
ผลกระทบในการประกอบกิจการ และดัชนวีัดสมรรถนะของกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมฉีด
พลาสติกท่ีมีอยู ณ ปจจุบัน โดยการสํารวจขอมูลจากโรงงานจริง แลวนําขอมูลท่ีไดมาสราง
แบบจําลองของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตเบ้ืองตนโดยใชเทคนิค IDEF0 และจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะ
ของกระบวนการผลิตใหสอดคลองกับระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตท่ีจัดทําข้ึน จากนั้นนําระบบควบคุม
พื้นท่ีผลิตและดัชนีวัดสมรรถนะท่ีไดไปตรวจสอบความถูกตองโดยการสอบถามความคิดเห็นจาก
ผูเช่ียวชาญที่เกี่ยวของกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกเพื่อนําไปปรับปรุงระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตและ
ดัชนีวัดสมรรถนะของกระบวนการผลิตท่ีจัดทําข้ึนใหมีความถูกตองและสมบูรณยิ่งข้ึน ใน
กระบวนการเก็บรวบรวมขอมูลจะใชแบบสอบถามเปนเคร่ืองมือในการวิจัย ผานกระบวนการสราง
แบบสอบถามมาตรฐานสําหรับงานวิจัยท่ัวไป 9 ข้ันตอน ตั้งแตการกําหนดวัตถุประสงคจนกระท่ัง
ไดแบบสอบถามฉบับจริง เพื่อนําไปใชในการเก็บรวบรวมขอมูลในสวนตางๆของการวิจัย ขอมูลท่ี
ไดจากการสํารวจของแบบสอบถาม จะถูกนํามาวิเคราะหโดยใชหลักการทางสถิติ ในรูปของ
แบบจําลองโครงสรางทางคณิตศาสตร(Structural Equation Modeling) เพื่อศึกษาความสัมพันธของ
ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีผลตอประสิทธิภาพของกิจกรรมการผลิต แลวนํามาสรุปผลการคัดเลือกดัชนี
วัดสมรรถนะท่ีมีความเหมาะสมกับกิจกรรมการผลิตของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 
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10.1.1 การสํารวจขอมูลของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 
ผลจากการสํารวจพบวาโรงงานอุตสาหกรรมพลาสติกพบวาสวนใหญเปนโรงงานขนาด

กลางจนถึงขนาดยอม และเปนการบริหารแบบครอบครัว โรงงานเร่ิมกิจการมาจากอุตสาหกรรม
แบบครอบครัว ระบบการบริหารงานภายในโรงงานจะข้ึนอยูกับเจาของกิจการ แมวาจะไดมีการ
จัดแบงงานออกเปนฝาย แผนกและมีการกําหนดตําแหนงตางๆข้ึนมา แตในการปฏิบัติงานจริงยังคง
อาศัยความเคยชินเปนหลัก เนื่องจากพนักงานสวนใหญรวมถึงเจาของกิจการท่ีเปนผูบริหารนั้น
ยังคงขาดความรูความเขาใจท่ีถูกตองในระบบการทํางานท่ีสรางข้ึนมา สงผลใหการทํางานของ
โรงงานในปจจุบันยังคงพบปญหาเนื่องจากความไมแนนอนของระบบการผลิต การใชงานคนและ
เคร่ืองจักรไดไมเต็มกําลังการผลิต  การผลิตไมเปนไปตามแผนการผลิต ดานการประเมินองคกร
พบวา สวนมากยังไมมีการจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะในการทํางานหรือมีดัชนีชี้วัดท่ีวัดเฉพาะในดาน
การผลิตเพียงอยางเดียวจึงไมไดสะทอนถึงการทํางานจริง หรืออาจยังวัดไมถูกวิธี เนื่องจากวัด
เฉพาะส่ิงท่ีไดออกมาจากกิจกรรมการผลิต จากสภาพปญหาท่ีพบ แสดงใหเห็นถึงความตองการของ
อุตสาหกรรมฉีดพลาสติกของไทยท่ีจําเปนตองมีการปรับปรุงกระบวนการจัดการใหมีประสิทธิภาพ
เพิ่มข้ึน รวมท้ังตองมีการจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเหมาะสมกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก
โดยเฉพาะ เพื่อแกปญหาท่ีมีอยูและเปนการเพ่ิมศักยภาพในการแขงขันใหสูงข้ึน  

 
10.1.2 การพัฒนาระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต 

 จากการศึกษาหลักการและแนวคิดเกี่ยวกับระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตจากเอกสารตางๆรวมท้ัง
การสอบถามความคิดเห็นจากผูเช่ียวชาญดานการผลิตในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกสามารถนําเสนอ
ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตของกระบวนการผลิตในอุดสาหกรรมฉีดพลาสติกออกมาในรูปแบบจําลอง
โดยใชเทคนิค IDEF0 ท่ีสามารถอธิบายรายละเอียดของกิจกรรมตางๆ ตั้งแตกิจกรรมหลักจนถึง
กิจกรรมยอยไดเปนลําดับข้ันรวมท้ังยังบอกถึงปจจยัท่ีเกี่ยวของกับกิจกรรม เชน ขอมูลหรือวัตถุดิบ
ท่ีใช ผลลัพธท่ีไดและผูปฏิบัติงานไดอยางชัดเจน โดยสามารถระบุกิจกรรมไดท้ังส้ิน 33 กิจกรรม
ตามท่ีแสดงไวดวย Node Index ตามตารางท่ี 10.1.1 แบบจําลองของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตท่ีได
ออกแบบมานี้สามารถนําไปใชเพื่อเปนแนวทางในการพัฒนากระบวนการทํางานของอุตสาหกรรม
ฉีดพลาสติก ทําใหเกิดการทํางานท่ีเปนระบบมากยิ่งข้ึน 
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ตารางท่ี 10.1.1 Node Index ของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 
Node กิจกรรม 

A0 การควบคุมพ้ืนที่ผลิต (Shop Floor Control) 
A1 การวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต (Develop MRP/CRP) 

A11 การเตรียมขอมูล (Prepare Data) 
A12 การคํานวณแผนความตองการวัสดุ (Calculate MRP) 
A13 การคํานวณแผนความตองการกําลังการผลิต (Calculate CRP) 
A14 การออกเอกสาร (Create Report) 

A2 การจัดตารางการผลิต (Develop Schedule) 
A21 การตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง (Check Material Status) 
A22 การตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต (Check Capacity Status) 
A23 การจัดเตรียมตารางการผลิต (Prepare Schedule) 
A24 การออกตารางการผลิต (Release Schedule) 

A3 การสงงานเขาสูชวงผลิต (Dispatch Production) 
A31 การรับขอมูลตารางการผลิต (Receive Information) 
A32 การวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิต (Analyze Alternative) 
A33 การปลอยวัตถุดิบ (Release Materials) 
A34 การปลอยเครื่องจักร (Release Resource) 
A35 การระบุผูทํางาน (Assign Worker) 
A36 การปลอยงาน (Release Production) 

A4 การผลิตสินคา (Production) 
A41 การติดต้ังแมพิมพ (Injection Mold Setup) 
A42 การเตรียมพลาสติก (Prepare Plastic) 
A43 การปรับต้ังสภาวะการผลิต (Injection Setup) 
A44 การฉีดพลาสติก (Injection Plastic) 
A45 การตัดตกแตง (Cutting and Finishing) 
A46 การตรวจสอบ (Inspection) 

A5 การติดตามงาน (Monitor and Control) 
A51 การบันทึกและรวบรวมขอมูลที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต (Collect Production Data) 
A52 การวิเคราะหขอมูล (Analyze Data) 
A53 การออกเอกสาร (Create Report) 

A6 การปดคําสั่งผลิต (Close Production Order) 
A61 กระบวนการคืนวัตถุดิบ (Material Return) 
A62 กระบวนการคืนอุปกรณและเครื่องมือ (Tool/Equipment Return) 
A63 การสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา (F/G Storage) 
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10.1.3 การพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะ 
 งานวิจัยนี้จึงไดพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะของกระบวนการผลิตใหสอดคลองกับระบบ
ควบคุมพื้นท่ีผลิตท่ีจัดทําข้ึน โดยกําหนดใหมีดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเหมาะสมกับแตละกิจกรรมใน
ระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตต้ังแตกิจกรรมหลักจนถึงกิจกรรมยอย ซ่ึงแสดงไดตามรูปท่ี 10.1.3 โดยมี
สมมติฐานท่ีตั้งข้ึนเพื่อเปนแนวทางในการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะและสรางแบบสอบถามในการ
เก็บรวมรวมขอมูล คือ ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีนํามาใชมีความสัมพันธกับประสิทธิภาพการดําเนินงาน
ของกิจกรรมในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต 
 

  
รูปท่ี 10.1.3.1 ดัชนีวดัสมรรถนะของกระบวนการผลิตในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต 

 

 สําหรับดัชนีวัดสมรรถนะของแตละกิจกรรม จะพัฒนาภายใตมุมมอง 6 มุมมอง คือ 
 1.มุมมองดานกระบวนการดําเนินงาน (Process: P) คือ กระบวนการ วิธีการ หรือข้ันตอน
การทํางานท่ีมีเพื่อแปลงสภาพวัตถุดิบออกมาเปนสินคา 
 2.มุมมองดานคุณภาพ (Quality: Q) คือ ส่ิงท่ีสามารถตอบสนองความตองการ และสราง
ความพึงพอใจใหกับลูกคาหรือหนวยงานถัดไปไดโดยการผลิตสินคาหรือการบริการใหไดตาม
ขอกําหนด (Specification) ท่ีลูกคากําหนดข้ึน 
 3.มุมมองดานตนทุน (Cost: C) หมายถึง คาใชจายตางๆท่ีจายไปเพื่อดําเนินการผลิตสินคา 
 4.มุมมองดานการสงมอบ (Delivery: D) คือการสงมอบสินคาใหกับหนวยงานตอไปซ่ึงถือ
วาเปนลูกคาไดอยางตรงเวลา มีจํานวนครบถวน และมีคุณสมบัติตรงตามท่ีลูกคาตองการ 
 5.มุมมองดานความปลอดภัย (Safety: S) คือสภาวะท่ีปราศจากภัยซ่ึงกอใหเกิดการบาดเจ็บ
หรือสูญเสีย นอกจากนั้นยังรวมถึงการปองกันไมใหเกิดอุบัติเหตุ 
 6.มุมมองดานขวัญกําลังในการทํางาน (Morale: M) คือสภาพทางจิตใจของผูปฏิบัติงาน 
ความรูสึกนึกคิดท่ีไดรับจากแรงกดดันหรือส่ิงเราจากปจจัยหรือสภาพแวดลอมในองคกรท่ีมีอยู
รอบตัว และจะมีปฏิกิริยาโตกลับ คือ พฤติกรรมในการทํางานซ่ึงมีผลโดยตรงตอผลงานของบุคคล
นั้น  
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หลังจากการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะแลวแบบสอบถามไดถูกพัฒนาข้ึนตามข้ันตอนการ
สรางแบบสอบถามมาตรฐานสําหรับงานวิจัยท่ัวไปเพื่อใชรวบรวมขอมูลจากผูเช่ียวชาญท่ีมีความ
เกี่ยวของกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก ซ่ึงขอมูลท่ีไดจะถูกนํามาวิเคราะหโดยใชหลักการทางสถิติ
เพ่ือทดสอบสมมติฐานท่ีตั้งขึ้น 2 ข้ันตอน คือ การตรวจสอบความถูกตองและความนาเช่ือถือของ
โครงสรางตัวแปร กับการวิเคราะหความสัมพันธของปจจัยโดยการวิเคราะหการถดถอย ผลท่ีได
พบวาโครงสรางของตัวแปรมีความถูกตองและมีความนาเช่ือถือ โดยพิจารณาจากคา Factor 
Loading และคา Reliability Cronbach’s Alpha ตามลําดับ และผลการวิเคราะหการถดถอยสามารถ
นํามาสรางแบบจําลองโครงสรางความสัมพันธ ซ่ึงแสดงระดับความสัมพันธของปจจัยทั้งหมดโดย
ใชคา Beta จากนั้นจึงนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะท่ีสอดคลองกับผลการวิจัยที่ไดจากการวิเคราะห
ทางสถิติโดยนําเสนอ ช่ือดัชนีวัดสมรรถนะ วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะ สูตรการคํานวณ
และหนวยวัด เพื่อเปนแนวทางใหสามารถท่ีจะเลือกใชดัชนีวัดสมรรถนะไดอยางเหมาะสมตาม
วัตถุประสงคท่ีตองการ 

 
10.2 ปญหาและอุปสรรค 
 - ข้ันตอนการเก็บรวบรวมขอมูลโดยใชแบบสอบถามนั้น ดําเนินไปดวยความลาชา 
เนื่องจากแบบสอบถามท่ีจัดทําข้ึนมีจํานวนมากและตองใชเวลานานในการทําความเขาใจและตอบ
แบบสอบถาม 
 - ไมไดรับความรวมมือจากผูตอบแบบสอบถามเทาท่ีควรเนื่องจากผูตอบแบบสอบถามไม
เขาใจวัตถุประสงคและไมเห็นถึงความสําคัญของงานวิจัย 
 
10.3 ขอเสนอแนะ 
 - ข้ันตอนการเก็บรวบรวมขอมูลควรใชวิธีการสัมภาษณรวมกับการใชแบบสอบถาม เพราะ
จะทําใหไดขอมูลท่ีมาจากความเขาใจและตรงกับความตองการของผูเก็บขอมูลมากท่ีสุด 

- ในข้ันตอนการเก็บรวบรวมขอมูล มีการใชเวลานาน และจะตองไดรับความรวมมือจาก
ผูตอบแบบสอบถามท่ีตองเห็นประโยชนจากการทําวจิัย 

- ดัชนีวัดสมรรถนะท่ีไดจากงานวิจัยนี้เกิดจากการรวบรวมและปรับปรุงใหเหมาะสมกับ
กระบวนการทํางานของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกโดยเฉพาะ ดังนั้นในการนําไปประยุกตใชกับ
อุตสาหกรรมอ่ืนควรมีการเปล่ียนแปลงรายละเอียดเพื่อใหเหมาะสมกับสภาพองคกรท่ีนําไปใชงาน 
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ภาคผนวก ก 
 

ก.1 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเที่ยงตรงเชิงเนื้อหา 
 

ตารางท่ี ก.1.1  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา 

ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 ตําแหนงงาน 1 1    
2 ประสบการณในการทํางาน 1 2    
3 ประสบการณในตําแหนงงานปจจุบัน 1 3    
4 ระยะเวลาในการดําเนินกิจการ 2 1    
5 ทุนจดทะเบียนขององคกร 2 2    
6 จํานวนการจางงาน 2 3    
7 ประเภทของการผลิต 3 1    
8 ผลิตภัณฑหลัก 3 2    
9 จํานวนเครื่องจักร 4 1    

10 ประเภทของเครื่องจักร 4 2    
11 ขนาดของเครื่องจักร 4 3    
12 จํานวนพนักงาน 4 4    
13 ลักษณะการจางงาน 4 5    
14 ทักษะความสามารถของพนักงาน 4 6    
15 เวลาในการทํางาน 4 7    
16 ขั้นตอนในการผลิต 5 1    
17 การกําหนดมาตรฐานการทํางาน 5 2    
18 เอกสารที่เก่ียวของกับการผลิต 5 3    
19 ระบบการวางแผนที่องคกรใช 6 1    
20 ผูรับผิดชอบ 6 2    
21 เครื่องมือในการวางแผน 6 3    
22 ขั้นตอนการทํางาน 6 4    
23 หลักเกณฑในการจัดตารางการผลิต 6 5    
24 การกําหนดความสําคัญของงาน 6 6    
25 การแจงกําหนดการผลิต 6 7    
26 เวลาที่แจงกําหนดการผลิต 6 8    
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ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
27 ปญหาในการวางแผนการผลิต 6 9    
28 แนวทางในการแกปญหาในปจจุบัน 6 10    
29 วิธีการติดตามและควบคุมการผลิต 7 1    
30 ผูรับผิดชอบ 7 2    
31 เทคนิคในการติดตามความกาวหนา 7 3    
32 การแกไขปญหาเมื่อกําหนดการคลาดเคล่ือน 7 4    
33 ขอมูลที่เก็บ 8 1    
34 วัตถุประสงคของการเก็บขอมูล 8 2    
35 รูปแบบการเก็บขอมูล 8 3    
36 ความถี่ในการเก็บขอมูล 8 4    
37 ตัวช้ีวัด หรือดัชนีวัดสมรรถนะขององคกร 9 1    
38 การบรรลุตามเปาหมาย 9 2    
39 ผูรับผิดชอบ 9 3    
40 ความรูความเขาใจ 9 4    
41 ความครบถวนสมบูรณ 9 5    
42 มุมมองของตัวช้ีวัด หรือดัชนีวัดสมรรถนะที่มีอยู 9 6    
43 ความครอบคลุมของตัวช้ีวัด หรือดัชนีวัด

สมรรถนะขององคกร 
9 7    

44 การนําเอาขอมูลมาใชประโยชน 9 8    
45 ปญหาดานความพรอมขององคกร 10 1    
46 ปญหาจากลูกคา 10 2    
47 ปญหาจากผูสงมอบวัตถุดิบ 10 3    
48 ปญหาที่สําคัญ 10 4    
49 วิธีการแกไขปญหา 10 5    
50 ความชวยเหลือที่ตองการ 10 6    
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ก.2 การคํานวณหาคาดชันีความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา 
 
ตารางท่ี ก.2.1 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญท่ีมีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC  

ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 

1 
1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

2 
1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

3 
1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

4 
4 

1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
7 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

5 
1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

6 

1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
7 7 1 0 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
8 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
9 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
10 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 

7 

1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

8 

1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 0 1 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 

9 

1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

9 

5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
7 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
8 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

10 

1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ก.3 แบบสอบถามฉบับจริง 
 

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ   คณะวิศวกรรมศาสตร 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 

 
แบบสอบถาม 

 
เร่ือง  ขอมูลท่ัวไปเก่ียวกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 

กรณีศึกษา :  อุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 
 
คําชี้แจง 

1. แบบสอบถามน้ีเปนสวนสําคัญของการทําวิทยานิพนธ      คณะวิศวกรรมศาสตร    ภาควิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  เพ่ือใชสอบถามขอมูลเก่ียวกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกต้ังแตขอมูล
ทั่วไป ขั้นตอนการดําเนินงาน ปญหาที่เกิดขึ้น และแนวทางการแกไขปญหา  โดยมีวัตถุประสงคเพื่อใช
สําหรับศึกษาในงานวิจัยน้ีเทาน้ัน  โดยไมมีผลใด ๆ ตอผูตอบแบบสอบถามและองคกรของทาน ทั้งสิ้น 
2. แบบสอบถามมี  10  สวน  คือ 

 สวนที่  1   ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม       
 สวนที่  2   ขอมลูเบื้องตนขององคกร  
 สวนที่  3   ผลิตภัณฑและประเภทของการผลิต 
 สวนที่  4    กําลังการผลิต 
 สวนที่  5    ขั้นตอนการผลิต 
 สวนที่  6   การวางแผนและการจัดตารางการผลิต  
 สวนที่  7   การติดตามและควบคุมการผลิต  
 สวนที่  8   การเก็บขอมูล 
 สวนที่  9    การประเมินองคกร 
 สวนที่  10    ปญหาขององคกร 

3. ในคําถามบางขอไดทําการเวนที่ไวเพ่ือใหผูตอบไดแสดงความคิดเห็นหรือขอเท็จจริง   กรุณาเติม
ขอความใหครบถวนดวย 

 
ทั้งน้ีผูจัดทําขอขอบพระคุณทุกทานที่ใหความอนุเคราะหในการตอบแบบสอบถามมา ณ ที่น้ีดวย 

 
                         ผูจัดทํา 
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แนวทางการสมัภาษณ 
 
ชื่อบริษัท__________________________________________________ 
 
สวนท่ี 1 ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม 
 
1.1 ตําแหนงของทาน________________________________________ 
 
1.2 ประสบการณในการทํางานของทาน 

F  1-3 ป      F  4-6 ป       F  7-9 ป  
 F  ต้ังแต 10 ปขึ้นไป  
 

1.3 อายุงานของทานในตําแหนงงานปจจุบันของทาน 
F  1-3 ป      F  4-6 ป       F  7-9 ป  

 F  ต้ังแต 10 ปขึ้นไป  
 
 

สวนท่ี 2 ขอมูลเบื้องตนขององคกร 
 
2.1 ระยะเวลาที่องคกรดําเนินกิจการจนถึงปจจุบัน                      ป 
 
2.2 ทุนจดทะเบียนขององคกร 

F  นอยกวา 50 ลานบาท   F  นอยกวา 200 ลานบาท 
 

2.3 จํานวนการจางงานขององคกร 
F  นอยกวา 50 คน         F  นอยกวา 200 คน 

 
 
สวนท่ี 3 ผลิตภัณฑและประเภทของการผลิต 
 
3.1  การผลิตเปนแบบใด  

F  การผลิตตามสั่ง (Make to Order)    
F  การผลิตเพ่ือเก็บเขาคลัง (Make to Stock) 
F  ทั้งสองแบบ 

_________________________________________________________________________________________
_________________________________________________________________________________________ 
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3.2  มีจํานวนผลิตภัณฑหลักที่ผลิตก่ีชนิด อะไรบาง 
____________ ชนิด คือ F  ของใชในครัวเรือน   

F  บรรจุภัณฑ 
F  ช้ินสวนเครื่องใชไฟฟา/อิเล็กทรอนิคส 
F  ช้ินสวนยานยนต 
F  อื่นๆ_______________________________________________ 

 

สวนท่ี 4 กําลังการผลิต 
 

4.1 มีจํานวนเครื่องจักรที่ใชในการผลิตก่ีเครื่อง                      เครื่อง 
F  เครื่องจักรใหม    
F  เครื่องจักรเกานําเขา หรือซื้อตอมาจากโรงงานขนาดใหญ 

 

4.2 เครื่องจักรที่มีแบงเปนขนาดเทาใดบาง 
1. ขนาด                  ตัน จํานวน   เครื่อง 
2. ขนาด                  ตัน จํานวน   เครื่อง 
3. ขนาด                  ตัน จํานวน   เครื่อง 
4. ขนาด                  ตัน จํานวน   เครื่อง 
5. ขนาด                  ตัน จํานวน   เครื่อง 

 

4.3 จํานวนพนักงาน                       คน      ลักษณะการจางงาน 
F  พนักงานประจํา   คน    
F  ลูกจางรายวัน   คน 

 

4.4 ทักษะความสามารถของพนักงานที่มีอยูเปนอยางไร 
1. ความชํานาญในการทํางาน 

F  มาก      F  ปานกลาง       F  นอย  
2. การใชงานเครื่องจักร อุปกรณ 

F  มาก      F  ปานกลาง       F  นอย  
3. การปรับต้ังเคร่ืองฉีดพลาสติก 

F  มาก      F  ปานกลาง       F  นอย  
4. การแกปญหาเมื่อช้ินงานมีปญหา 

F  มาก      F  ปานกลาง       F  นอย  
5. การตัดตกแตงหรือประกอบช้ินงาน 

F  มาก      F  ปานกลาง       F  นอย 
6. การตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน 

F  มาก      F  ปานกลาง       F  นอย 
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4.5 เวลาในการทํางานเปนอยางไร 
  กะ คือ 1.________________________________________ 

    2.________________________________________ 
    3.________________________________________ 

การทํางานลวงเวลา (Overtime: OT)  ชม 
 
สวนท่ี 5 ขั้นตอนการผลิต 
 
5.1 ขั้นตอนในการผลิตผลิตภัณฑขององคกรทานเปนอยางไร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
5.2 มีการกําหนดมาตรฐานวิธีการทํางานไวอยางชัดเจนหรือไม 

F  มี   Procedure Manual ( PM ) 
F  มี     Work Instruction (WI) 
F  ไม

มี_______________________________________________________________________________ 
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5.4 มีเอกสารอะไรที่เก่ียวของกับการผลิตบาง  
F ใบสั่งซื้อสินคา  F  ใบรายการพัสดุ 
F ใบสั่งผลิต   F  ใบเบิกวัสดุ 
F ใบเบิกอุปกรณ  F  ใบบันทึกการผลิต 
F ใบโอนสินคาสําเร็จรูป  F  ใบนําสงสินคา 
F ใบสั่งตัดวัสดุ   F  ใบแจงงานซอมเครื่องจักร 
F อื่นๆ _________________________________________________________________________ 

 
สวนท่ี 6 การวางแผนการผลิตและการจัดตารางการผลิต 

 
6.1 มีการวางแผนการผลิตหรือไม  แบบใด (แบบระยะยาวหรือระยะสั้น) 

F  มี แบบระยะยาว ( 1-2 เดือน ) 
F  มี  แบบระยะสั้น ( รายวัน/รายอาทิตย )  
F  ไมมี 

 
6.2 ใครหรือแผนกใดเปนผูมีหนาที่รับผิดชอบการวางแผนการผลิต/การจัดตารางการผลิต 
_________________________________________________________________________________________ 
 
6.3 มีเครื่องมือชวยในการวางแผนการผลิต/การจัดตารางการผลิตหรือไม 

F  มี _____________________________________________________________________________ 
 F  ไมมี 
 
6.4 การวางแผนการผลิต/การจัดตารางการผลิตในปจจุบันทําอยางไร 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
 
6.5 มีหลักเกณฑอะไรในการจัดตารางการผลิต 

F  ทํางานที่มีกําหนดสงเร็วสุดกอน (Earliest Due Date: EDD) 
 F  ทํางานที่มากอนทํากอน (First Come – First Serve :FCFS) 
 F  เลือกการทํางานที่มีเวลาการทํางานนอยที่สุดในกลุมมาทํากอน  (Shortest Processing Time: SPT) 
 F  เลือกการทํางานที่มีเวลาการทํางานมากที่สุดในกลุมมาทํากอน (Longest Processing Time: LPT) 
 F  อื่นๆ__________________________________________________ _____________________ 
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6.6 การกําหนดความสําคัญของงานมีหรือไม 
F  มี ____________________ ________________________________________________________ 

 F  ไมมี 
 
6.7 มีวิธีการอยางไรในการแจงกําหนดการผลิต 

F  การออกเอกสารสั่งผลิต 
 F  การใชบอรดแสดงคําสั่ง 

 F  การแจงปากเปลาโดยหัวหนางาน 

 F  อื่นๆ________________________________________________________________________ 
 
6.8 เวลาที่แจงกําหนดการผลิต 
_________________________________________________________________________________________ 
 
6.9 ประสบปญหาใดบางในการวางแผนการผลิต/การจัดตารางการผลิต 

F มีการเปล่ียนแปลงแผนบอย 
F แผนที่วางไวไมสามารถนําไปใชได 
F เกิดความคลาดเคล่ือนระหวางแผนการผลิตและความตองการที่เกิดขึ้นจริง 

_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
 
6.10 วิธีการในการแกปญหาจากการวางแผนการผลิต/การจัดตารางการผลิตในปจจุบันทําอยางไร 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
 
สวนท่ี 7 การติดตามและควบคุมการผลิต 
 
7.1 มีวิธีการอยางไรในการติดตามและควบคุมงาน 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
 
7.2 ใครเปนผูมีหนาที่รับผิดชอบการติดตามและควบคุมการผลิต 
_________________________________________________________________________________________ 
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7.3 องคกรของทานใชเทคนิคใดในการติดตามความกาวหนาของงาน  
F Gantt Chart 
F ตารางแสดงลําดับงาน 
F อื่นๆ _________________________________________________________________________ 

 
7.4 มาตรการแกไขเมื่อการทํางานจริงคลาดเคล่ือนไปจากกําหนดที่ทําอยูในปจจุบันเปนอยางไร 

F     ปรับเปล่ียนตารางการผลิต  F     จัดใหมีการทํางานลวงเวลา 
F เพ่ิมกะการทํางานเปนพิเศษ  F     โอนงานใหผูรับเหมารายอื่น 
F จัดหาคนงานเพ่ิม   F     จัดหาเครื่องจักรเพ่ิม 
F อื่นๆ _________________________________________________________________________ 

 
 
สวนท่ี 8 การเก็บขอมูล 
 
8.1 องคกรของทานมีการเก็บขอมูลอะไรบางในระหวางการดําเนินการผลิต 

F รายงานการผลิตประจําวัน 
F รายงานของเสียประจําวัน 
F รายงานสินคาที่มีตําหนิ 
F รายงานสินคาที่ถูกปฏิเสธ 
F อื่นๆ _________________________________________________________________________ 

_________________________________________________________________________________________ 
 
8.2 วัตถุประสงคของขอมูลที่เก็บคืออะไร  

F เพ่ือควบคุมและติดตามการดําเนินการผลิต 
F เพ่ือหาสาเหตุของปญหา 
F เพ่ือเฝาระวังการเปล่ียนแปลงที่จะเกิดขึ้นกับกระบวนการ  
F อื่นๆ _________________________________________________________________________ 

_________________________________________________________________________________________ 
 
8.3 การเก็บขอมูลการทํางานเก็บในรูปแบบใด  

F  เอกสาร 
 F  คอมพิวเตอร 
 
8.4 ความถี่หรือระยะเวลาในการเก็บขอมูลเปนอยางไร 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
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สวนท่ี 9 ตัวชี้วัด/ดัชนีวัดสมรรถนะ 
 
9.1 มีการจัดทําตัวช้ีวัด/ดัชนีวัดสมรรถนะในการทํางานหรือไม 

F  มี     F  ไมมี 
 
9.2 ถามี มีอะไรบาง ผลการดําเนินงานบรรลุตามเปาหมายที่กําหนดไวหรือไม 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
 
9.3 ใครเปนผูมีหนาที่รับผิดชอบในการจัดทําตัวช้ีวัด/ดัชนีวัดสมรรถนะ 
_________________________________________________________________________________________ 
 
9.4 พนักงานมีความเขาใจ และเห็นถึงความสําคัญของตัวช้ีวัดที่มีอยูหรือไม 

F  เขาใจ และเห็นถึงความสําคัญ_______________________________________________________ 
 F  ไมเขาใจ และไมเห็นถึงความสําคัญ___________ _____________________________________ 
 
9.5 ตัวช้ีวัด/ดัชนีวัดสมรรถนะ มีครบถวนสมบูรณในทุกแผนกหรือไม 

F  ครบ  
 F  ไมครบ มีเฉพาะ_________ ______________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
 

9.6 ตัวช้ีวัด/ดัชนีวัดสมรรถนะ ที่มีอยูครอบคลุมมุมมองดานในบาง 
F  กระบวนการ   F  ตนทุน       F  ความปลอดภัย 
F  คุณภาพ   F  การสงมอบ       F  ขวัญกําลังใจในการทํางาน 
F  ลูกคา    F  การเรียนรูและการพัฒนา 
F  
อื่นๆ______________________________________________________________________________ 

 
9.7 ตัวช้ีวัด/ดัชนีวัดสมรรถนะ ที่มีอยูครอบคลุมทุกมุมมองที่ตองการประเมินหรือไม 

F  คลอบคลุม     F  ไมครอบคลุม  
 

9.8 มีการนําเอาขอมูลมาใชใหเกิดประโยชนอยางไร 
F  คาดการณโอกาสหรือปญหาที่จะเกิดขึ้นในอนาคต 
F  เพ่ือติดตามความกาวหนาในการปฏิบัติงาน 
F  ใชในการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางาน 
F  ตรวจสอบสถานะขององคกร 

_________________________________________________________________________________________ 
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สวนท่ี 10 ปญหาท่ีเกิดขึ้นกับองคกร 
 
10.1 ปญหาที่เกิดขึ้นกับองคกรของทานมีดานใดบาง อยางไร 

 ปญหาที่เกิดจากความพรอมขององคกร  
F ดานเงินทุน 
F ดานแรงงาน 
F ดานเครื่องจักร 
F อื่นๆ _________________________________________________________________________ 

 ปญหาที่เกิดจากลูกคา  
F การเรงงาน 
F คุณภาพของสินคา 
F คาปรับ 
F อื่นๆ _________________________________________________________________________ 

 ปญหาจากผูสงมอบวัตถุดิบ  
F เวลาในการสงมอบ 
F คุณภาพวัตถุดิบ 
F อื่นๆ _________________________________________________________________________ 

 
10.2 ปญหาใดขางตนที่จัดเปนปญหาที่สําคัญที่สุดขององคกร 
_________________________________________________________________________________________ 
 
10.3 วิธีการแกไขปญหาในปจจุบันขององคกรทานทําอยางไร 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
 
10.4 อยากใหหนวยงานของรัฐหรือองคกรที่เก่ียวของใหความชวยเหลืออะไรบาง 

F มีสถาบันในการฝกอบรมแรงงานบุคลากร 
F แหลงเงินทุน 
F การถายทอดเทคโนโลยี 
F อื่นๆ _________________________________________________________________________ 

_________________________________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________ 
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ภาคผนวก ข 
 

ข.1 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเที่ยงตรงเชิงเนื้อหา 
 

ตารางท่ี ข.1.1  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาสวนของกิจกรรมการควบคุม
พื้นท่ีผลิต 

ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 คาพยากรณผลิตภัณฑ 1 1    
2 คําสั่งซื้อ 1 2    
3 ขอมูลสถานะคงคลัง 1 3    
4 รายการวัสดุ 1 4    
5 รายการเสนทางการผลิต 1 5    
6  รายงานสําหรับการบริหาร 2 1    
7  คําสั่งซอมบํารุง 2 2    
8  เอกสารการสงคืนวัสดุอุปกรณ 2 3    
9  เอกสารการสงมอบสินคาสําเร็จรูป 2 4    

10 ปฏิทินการทํางาน 3 1    
11 ตารางการผลิตหลัก 3 2    
12 นโยบายความตองการวัสดุ 3 3    
13 กําหนดการสงมอบ 3 4    
14 มาตรฐานของลูกคา 3 5    
15 มาตรฐานการผลิต 3 6    
16 เครื่องจักร 4 1    
17 หัวหนางาน 4 2    
18 ผูปฏิบัติงาน 4 3    
19 ระบบการออกเอกสาร 4 4    
20 วิธีการเก็บขอมูล 4 5    
21 กิจกรรมการควบคุมพ้ืนที่ผลิต 5 1    
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ตารางท่ี ข.1.2  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาสวนของกิจกรรมหลักในการ
ควบคุมพื้นท่ีผลิต 
 

ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 คาพยากรณผลิตภัณฑ 1 1    
2 คําสั่งซื้อ 1 2    
3 ขอมูลสถานะคงคลัง 1 3    
4 รายการวัสดุ 1 4    
5 รายการเสนทางการผลิต 1 5    
6 แผนความตองการวัสดุและแผนความตองการกําลัง

การผลิต 
1 6    

7 คําสั่งผลิต 1 7    
8 กําหนดการของงานอยางละเอียด 1 8    
9 เอกสารเบิกวัตถุดิบและทรัพยากร 1 9    

10 คําสั่งเพ่ือเริ่มตนการผลิต 1 10    
11 วัตถุดิบและทรัพยากร 1 11    
12 สินคาสําเร็จรูป 1 12    
13 สถานะวัตถุดิบและทรัพยากร 1 13    
14 ขอมูลพลวัต  1 14    
15 การขอเปล่ียนแปลงตารางการผลิต 1 15    
16 รายงานสําหรับการบริหาร 2 1    
17 คําสั่งซอมบํารุง 2 2    
18 เอกสารการสงคืนวัสดุอุปกรณ 2 3    
19 เอกสารการสงมอบสินคาสําเร็จรูป 2 4    
20 นโยบายความตองการวัสดุ 3 1    
21 ปฏิทินการทํางาน 3 2    
22 ตารางการผลิตหลัก 3 3    
23 ขอมูลพ้ืนฐานของวัตถุดิบ,เครื่องจักร 3 4    
24 มาตรฐานของลูกคา 3 5    
25 มาตรฐานการผลิต 3 6    
26 กําหนดการสงมอบ 3 7    
27 ลําดับการทํางาน 3 8    
28 หัวหนางาน 4 1    
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ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
29 ผูปฏิบัติงาน 4 2    
30 พนักงานวางแผน 4 3    
31 พนักงานจัดตารางการผลิต 4 4    
32 ระบบการออกเอกสาร 4 5    
33 วิธีการเก็บขอมูล 4 6    
34 เครื่องจักร 4 7    
35 กิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผน

ความตองการกําลังการผลิต 
5 1    

36 กิจกรรมการจัดตารางการผลิต 5 2    
37 กิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 5 3    
38 กิจกรรมการผลิต 5 4    
39 กิจกรรมการติดตามงานและควบคุมการผลิต 5 5    
40 กิจกรรมการปดคําสั่งผลิต 5 6    

 
 
ตารางท่ี ข.1.3  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาสวนของกิจกรรมการวางแผน
ความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต 
 

ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 คาพยากรณผลิตภัณฑ 1 1    
2 คําสั่งซื้อ 1 2    
3 ขอมูลสถานะคงคลัง 1 3    
4 รายการวัสดุ 1 4    
5 ขอมูล 1 5    
6 ผลการคํานวณแผนความตองการวัสดุ 1 6    
7 ผลการคํานวณแผนความตองการกําลังการผลิต 1 7    
8 การเปล่ียนแปลงแผนความตองการวัสดุ 1 8    
9 แผนความตองการวัสดุ  2 1    

10 แผนความตองการกําลังการผลิต 2 2    
11 คําสั่งผลิต 2 3    
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ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
12 ตารางการผลิตหลัก 3 1    
13 นโยบายความตองการวัสดุ 3 2    
14 ปฏิทินการทํางาน 3 3    
15 หัวหนางาน 4 1    
16 ผูปฏิบัติงาน 4 2    
17 พนักงานวางแผน 4 3    
18 ระบบการออกเอกสาร 4 4    
19 กิจกรรมการเตรียมขอมูล 5 1    
20 กิจกรรมการคํานวณแผนความตองการวัสดุ 5 2    
21 กิจกรรมการคํานวณแผนความตองการกําลังการ

ผลิต 
5 3    

22 กิจกรรมการออกเอกสาร 5 4    

 
ตารางท่ี ข.1.4  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาสวนของกิจกรรมการจัดตาราง
การผลิต 
 

ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 คําสั่งผลิต 1 1    
2 คําขอเปล่ียนแปลงตารางการผลิต 1 2    
3 รายการวัสดุ 1 3    
4 รายการเสนทางการผลิต 1 4    
5 สถานะวัตถุดิบคงคลัง 1 5    
6 สถานะกําลังการผลิต 1 6    
7 ผลการจัดตารางการผลิต 1 7    
8 ตารางการดําเนินงาน 2 1    
9 ลําดับการดําเนินงาน 2 2    

10 แผนการใชทรัพยากร 2 3    
11 ตารางการผลิตหลัก 3 1    
12 แผนความตองการวัสดุ  3 2    
13 แผนความตองการกําลังการผลิต 3 3    
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ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
14 ปฏิทินการทํางาน 3 4    
15 กําหนดการสงมอบ 3 5    
16 หัวหนางาน 4 1    
17 ผูปฏิบัติงาน 4 2    
18 พนักงานจัดตารางการผลิต 4 3    
19 ระบบการออกเอกสาร 4 4    
20 กิจกรรมการตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง 5 1    
21 กิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต 5 2    
22 กิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต 5 3    
23 กิจกรรมการออกตารางการผลิต 5 4    

 
ตารางท่ี ข.1.5  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาสวนของกิจกรรมการสงงานเขาสู
ชวงผลิต 
 

ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 ตารางการดําเนินงาน 1 1    
2 แผนการใชทรัพยากร 1 2    
3 ขอมูลระดับวัสดุคงคลัง 1 3    
4 ขอมูลปญหาดานคุณภาพ 1 4    
5 ขอมูลปญหาเครื่องจักรขัดของ 1 5    
6 เอกสารขอเบิกวัตถุดิบ 1 6    
7 เอกสารขอใชเครื่องจักร 1 7    
8 กําหนดการทํางานอยางละเอียด 1 8    
9 ลําดับการดําเนินงาน 1 9    

10 ขอมูลตารางการผลิต 1 10    
11 ผลการวิเคราะหทางเลือก 1 11    
12 วัตถุดิบ 1 12    
13 เครื่องจักร 1 13    
14 พนักงาน 1 14    
15 คําสั่งเพ่ือเริ่มตนการผลิต 2 1    
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ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
16 ปฏิทินการทํางาน 3 1    
17 ตารางการผลิตหลัก 3 2    
18 หัวหนางาน 4 1    
19 ผูปฏิบัติงาน 4 2    
20 กิจกรรมการรับขอมูลตารางการผลิต 5 1    
21 กิจกรรมการวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการ

ผลิต 
5 2    

22 กิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ 5 3    
23 กิจกรรมการปลอยเครื่องจักร 5 4    
24 กิจกรรมการระบุผูทํางาน 5 5    
25 กิจกรรมการปลอยงาน 5 6    

 
 
ตารางท่ี ข.1.6  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาสวนของกิจกรรมการผลิต  

ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 แมพิมพ 1 1    
2 เม็ดพลาสติก 1 2    
3 สารเติมแตง 1 3    
4 เครื่องจักรที่พรอมทํางาน 1 4    
5 พลาสติกที่พรอมผลิต 1 5    
6 สภาวะการผลิต 1 6    
7 ช้ินงานพลาสติก 1 7    
8 ช้ินงานสําเร็จรูป 1 8    
9 การแปล่ียนแปลงสภาวะการผลิต 1 9    

10 สินคาสําเร็จรูป 2 1    
11 กําหนดการทํางานอยางละเอียด 3 1    
12 ขอมูลพ้ืนฐานของพลาสติก 3 2    
13 คุณภาพพลาสติก 3 3    
14 คุณภาพสารเติมแตง 3 4    
15 Specificationของเครื่องฉีด 3 5    
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ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
16 ตัวแปรในการฉีด 3 6    
17 มาตรฐานของลูกคา 3 7    
18 มาตรฐานการผลิต 3 8    
19 เครื่องจักร 4 1    
20 เครื่องฉีดพลาสติก 4 2    
21 เครื่องอบไลความช้ืน 4 3    
22 เครื่องผสม 4 4    
23 หัวหนางาน 4 5    
24 ผูปฏิบัติงาน 4 6    
25 กิจกรรมการติดต้ังแมพิมพ 5 1    
26 กิจกรรมการเตรียมพลาสติก 5 2    
27 กิจกรรมการปรับต้ังสภาวะการผลิต 5 3    
28 กิจกรรมการฉีดพลาสติก 5 4    
29 กิจกรรมการตัดตกแตง 5 5    
30 กิจกรรมการตรวจสอบ 5 6    

 
ตารางท่ี ข.1.7  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาสวนของกิจกรรมการติดตามงาน
และควบคุมการผลิต  

ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 ขอมูลสถานะการผลิต 1 1    
2 ขอมูลสถานะทรัพยากร 1 2    
3 ขอมูลสถานะของเคร่ืองมือและอุปกรณในการผลิต 1 3    
4 ขอมูลกระบวนการผลิต 1 4    
5 ผลการวิเคราะหขอมูล 1 5    
6 รายงานของเสียในกระบวนการผลิต 2 1    
7 รายงานประสิทธิภาพการทํางาน 2 2    
8 คําขอเปล่ียนแปลงตารางการผลิต 2 3    
9 รายงานอัตราการใชสอยเครื่องจักร 2 4    

10 คําสั่งซอมบํารุง 2 5    
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ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
11 ตารางการดําเนินงาน 3 1    
12 ลําดับการทํางาน 3 2    
13 หัวหนางาน 4 1    
14 ผูปฏิบัติงาน 4 2    
15 วิธีการเก็บขอมูล 4 3    
16 ระบบการออกเอกสาร 4 4    
17 กิจกรรมการบันทึกและรวบรวมขอมูลที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต 
5 1    

18 กิจกรรมการวิเคราะหขอมูล 5 2    
19 กิจกรรมการออกเอกสาร 5 3    

 
 
ตารางท่ี ข.1.8  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาสวนของกิจกรรมการปดคําส่ังผลิต  

ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 ขอมูลปริมาณวัตถุดิบที่ใชในการผลิต 1 1    
2 ขอมูลสถานะของเคร่ืองมือและอุปกรณในการผลิต 1 2    
3 ขอมูลสถานะการผลิต 1 3    
4 เอกสารการสงคืนวัตถุดิบ 2 1    
5 เอกสารการสงคืนวัสดุอุปกรณ 2 2    
6 เอกสารการสงมอบสินคาสําเร็จรูป 2 3    
7 ปฏิทินการทํางาน 3 1    
8 สถานะคงคลัง 3 2    
9 กําหนดการสงมอบ 3 3    

10 หัวหนางาน 4 1    
11 ผูปฏิบัติงาน 4 2    
12 ระบบการออกเอกสาร 4 3    
13 กิจกรรมการคืนวัตถุดิบ 5 1    
14 กิจกรรมการคืนอุปกรณและเครื่องมือ 5 2    
15 กิจกรรมการสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา 5 3    
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ข.2 การคํานวณหาคาดชันีความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา 
 
ตารางท่ี ข.2.1 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
กิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 6 0 1 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 11 1 0 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 5 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 6 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 5 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
 
 
 
 
 



356 
 

 

ตารางท่ี ข.2.2 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
กิจกรรมหลักในการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 0 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 7 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 8 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 9 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 10 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 11 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 12 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 13 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 14 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 15 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 16 0 1 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 23 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 5 24 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 6 25 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 7 26 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 8 27 1 1 0 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 28 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 29 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
4 3 30 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 31 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 5 32 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 6 33 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 7 34 0 1 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 35 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 36 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 37 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 38 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 5 39 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 6 40 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ข.2.3 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOCสวนของ
กิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต 

ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 7 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 8 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 11 1 0 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
4 1 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 17 1 1 0 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ข.2.4 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
กิจกรรมการจดัตารางการผลิต 

ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 0 1 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 7 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 5 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
4 3 18 1 0 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 23 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ข.2.5 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
กิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 

ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 0 1 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 7 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 8 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 9 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 10 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 11 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 12 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 13 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 14 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
5 1 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 23 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 5 24 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 6 25 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ข.2.6 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
กิจกรรมการผลิต 

ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 0 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 7 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 8 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 9 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 5 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 6 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 7 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 8 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
4 2 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 21 0 1 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 5 23 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 6 24 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 25 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 26 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 27 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 28 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 5 29 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 6 30 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ข.2.7 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
กิจกรรมการตดิตามงานและควบคุมการผลิต 

ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 0 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
4 3 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
 
ตารางท่ี ข.2.8 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
กิจกรรมการปดคําส่ังผลิต 
 

ประเด็น ประเด็น 
ขอ

คําถาม 
คะแนนความเห็นของ

ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 
การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 4 1 0 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 12 0 1 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ข.3 การตรวจสอบความเชื่อถือไดของแบบสอบถาม   
 

ตารางท่ี ข.3.1 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของกิจกรรม
การควบคุมพืน้ท่ีผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบ่ียงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 2 4 3 3.0000 1.0000 1.0000 
2 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
3 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
4 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
5 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
6 2 4 2 2.0000 1.1547 1.3333 
7 4 4 2 4.0000 1.1547 1.3333 
8 3 4 3 3.0000 0.5774 0.3333 
9 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 

10 3 5 3 3.0000 1.1547 1.3333 
11 3 5 3 3.0000 1.1547 1.3333 
12 1 5 3 3.0000 2.0000 4.0000 
13 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
14 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
15 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
16 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
17 3 5 3 3.0000 1.1547 1.3333 
18 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
19 2 4 3 3.0000 1.0000 1.0000 
20 2 5 3 3.0000 1.5275 2.3333 
21 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 92.59% 
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ตารางท่ี ข.3.2 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของกิจกรรม
หลักในการควบคุมพื้นท่ีผลิต  

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบ่ียงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 3 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
2 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
3 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
4 2 5 5 5.0000 1.7321 3.0000 
5 3 4 3 3.0000 0.5774 0.3333 
6 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
7 3 5 3 3.0000 1.1547 1.3333 
8 3 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
9 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 

10 2 4 3 3.0000 1.0000 1.0000 
11 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
12 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
13 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
14 2 5 5 5.0000 1.7321 3.0000 
15 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
16 3 5 2 3.0000 1.5275 2.3333 
17 4 5 2 4.0000 1.5275 2.3333 
18 3 4 2 3.0000 1.0000 1.0000 
19 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
20 2 4 3 3.0000 1.0000 1.0000 
21 1 5 4 4.0000 2.0817 4.3333 
22 3 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
23 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
24 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
25 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
26 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
27 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
28 2 5 4 4.0000 1.5275 2.3333 
29 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
30 2 5 3 3.0000 1.5275 2.3333 
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ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบ่ียงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
31 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
32 3 5 3 3.0000 1.1547 1.3333 
33 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
34 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
35 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
36 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
37 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
38 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
39 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
40 3 5 3 3.0000 1.1547 1.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 95.15% 
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ตารางท่ี ข.3.3 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของกิจกรรม
การวางแผนความตองการวสัดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต  

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบ่ียงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
2 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
3 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
4 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
5 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
6 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
7 5 3 4 4.0000 1.0000 1.0000 
8 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
9 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 

10 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
11 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
12 5 5 3 5.0000 1.1547 1.3333 
13 3 5 3 3.0000 1.1547 1.3333 
14 2 4 3 3.0000 1.0000 1.0000 
15 3 5 3 3.0000 1.1547 1.3333 
16 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
17 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
18 4 4 3 4.0000 0.5774 0.3333 
19 3 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
20 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
21 5 3 4 4.0000 1.0000 1.0000 
22 3 4 3 3.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 80.08% 
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ตารางท่ี ข.3.4 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของกิจกรรม
การจัดตารางการผลิต  

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบ่ียงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
2 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
3 2 4 4 4.0000 1.1547 1.3333 
4 4 4 3 4.0000 0.5774 0.3333 
5 4 4 3 4.0000 0.5774 0.3333 
6 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
7 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
8 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
9 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 

10 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 
11 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
12 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
13 3 4 3 3.0000 0.5774 0.3333 
14 2 5 3 3.0000 1.5275 2.3333 
15 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
16 2 5 4 4.0000 1.5275 2.3333 
17 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
18 4 4 3 4.0000 0.5774 0.3333 
19 4 4 3 4.0000 0.5774 0.3333 
20 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
21 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
22 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
23 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 78.41% 
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ตารางท่ี ข.3.5 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของกิจกรรม
การสงงานเขาสูชวงผลิต  

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบ่ียงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 4 4 3 4.0000 0.5774 0.3333 
2 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
3 5 5 3 5.0000 1.1547 1.3333 
4 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
5 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
6 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
7 3 5 3 3.0000 1.1547 1.3333 
8 5 4 3 4.0000 1.0000 1.0000 
9 5 5 4 5.0000 0.5774 0.3333 

10 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
11 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
12 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
13 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
14 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 
15 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
16 2 5 3 3.0000 1.5275 2.3333 
17 4 4 3 4.0000 0.5774 0.3333 
18 2 5 4 4.0000 1.5275 2.3333 
19 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
20 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
21 3 4 3 3.0000 0.5774 0.3333 
22 2 4 3 3.0000 1.0000 1.0000 
23 3 4 3 3.0000 0.5774 0.3333 
24 2 5 3 3.0000 1.5275 2.3333 
25 3 4 3 3.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 93.57% 
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ตารางท่ี ข.3.6 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของกิจกรรมการ
ผลิต  

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบ่ียงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
2 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
3 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
4 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
5 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
6 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
7 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
8 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
9 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 

10 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
11 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
12 3 4 3 3.0000 0.5774 0.3333 
13 5 4 3 4.0000 1.0000 1.0000 
14 5 4 3 4.0000 1.0000 1.0000 
15 4 4 3 4.0000 0.5774 0.3333 
16 4 4 3 4.0000 0.5774 0.3333 
17 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
18 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
19 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
20 2 5 3 3.0000 1.5275 2.3333 
21 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
22 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
23 5 4 3 4.0000 1.0000 1.0000 
24 5 4 3 4.0000 1.0000 1.0000 
25 5 5 4 5.0000 0.5774 0.3333 
26 5 5 4 5.0000 0.5774 0.3333 
27 5 5 4 5.0000 0.5774 0.3333 
28 5 5 4 5.0000 0.5774 0.3333 
29 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
30 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 85.97% 
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ตารางท่ี ข.3.7 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของกิจกรรม
การติดตามงานและควบคุมการผลิต  

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบ่ียงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 3 4 3 3.0000 0.5774 0.3333 
2 4 4 3 4.0000 0.5774 0.3333 
3 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
4 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
5 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
6 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
7 2 5 5 5.0000 1.7321 3.0000 
8 3 5 3 3.0000 1.1547 1.3333 
9 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 

10 4 5 2 4.0000 1.5275 2.3333 
11 3 5 3 3.0000 1.1547 1.3333 
12 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
13 2 4 3 3.0000 1.0000 1.0000 
14 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
15 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
16 2 4 3 3.0000 1.0000 1.0000 
17 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
18 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
19 3 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 89.45% 
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ตารางท่ี ข.3.8 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของกิจกรรม
การปดคําส่ังผลิต  

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบ่ียงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
2 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 
3 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
4 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
5 3 5 3 3.0000 1.1547 1.3333 
6 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
7 2 5 3 3.0000 1.5275 2.3333 
8 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
9 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 

10 2 5 3 3.0000 1.5275 2.3333 
11 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
12 2 4 3 3.0000 1.0000 1.0000 
13 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
14 3 5 3 3.0000 1.1547 1.3333 
15 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 94.68% 
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ข.4 แบบสอบถามฉบับจริง 
 

 
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ   คณะวิศวกรรมศาสตร 

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
 

แบบสอบถาม 
 

เร่ือง  องคประกอบของกิจกรรมการควบคุมพ้ืนท่ีผลิต 
กรณีศึกษา :  อุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 

 
คําชี้แจง 
 

1. แบบสอบถามน้ีเปนสวนสําคัญของการทําวิทยานิพนธ  คณะวิศวกรรมศาสตร  ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  ใชสอบถามความคิดเห็นเพ่ือตรวจสอบความถูกตองขององคประกอบของกิจกรรมการ
ควบคุมพ้ืนที่ผลิตโดยมีวัตถุประสงคเพ่ือใชศึกษาและพัฒนาระบบควบคุมพ้ืนที่ผลิต  และใชสําหรับศึกษาในงานวิจัยน้ี
เทาน้ัน  โดยไมมีผลใด ๆ ตอผูตอบแบบสอบถามและองคกรของทาน ทั้งสิ้น 
2. แบบสอบถามมี  6  สวน  คือ 
 สวนที่  1   ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม       
 สวนที่  2   ขอมูลเบื้องตนขององคกร  
 สวนที่  3   คําอธิบายเทคนิค IDEF0 ที่ใชวิเคราะหองคประกอบของกิจกรรมการควบคุมพ้ืนที่ผลิต 
 สวนที่  4   คําอธิบายการวิเคราะหองคประกอบของกิจกรรมการควบคุมพ้ืนที่ผลิต 
 สวนที่  5   ความคิดเห็นเก่ียวกับองคประกอบของกิจกรรมการควบคุมพ้ืนที่ผลิต 
 สวนที่  6   ความคิดเห็นเพ่ิมเติมเก่ียวกับองคประกอบของกิจกรรมการควบคุมพ้ืนที่ผลิต 
3. ในกรณีที่คําตอบเปน “อื่นๆ” กรุณาระบุขอความในบริเวณท่ีเวนวางไวใหดวย 
4. ในคําถามบางขอไดทําการเวนที่ไวเพ่ือใหผูตอบไดแสดงความคิดเห็นหรือขอเท็จจริง กรุณาเติมขอความใหครบถวน
ดวย 

 
ทั้งน้ีผูจัดทําขอขอบพระคุณทุกทานที่ใหความอนุเคราะหในการตอบแบบสอบถามมา ณ ที่น้ีดวย 

 
                         ผูจัดทํา 
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สวนท่ี 1 ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม 
 
1.1 ตําแหนงของทาน________________________________________ 
 
1.2 ประสบการณในการทํางานของทาน 

F  1-3 ป      F  4-6 ป       F  7-9 ป  
 F  ต้ังแต 10 ปขึ้นไป  
 

1.3 อายุงานของทานในตําแหนงงานปจจุบันของทาน 
F  1-3 ป      F  4-6 ป       F  7-9 ป  

 F  ต้ังแต 10 ปขึ้นไป  
 
 

สวนท่ี 2 ขอมูลเบื้องตนขององคกร 
 
2.1 ระยะเวลาที่องคกรดําเนินกิจการจนถึงปจจุบัน                      ป 
 
2.2 ทุนจดทะเบียนขององคกร 

F  นอยกวา 50 ลานบาท   F  นอยกวา 200 ลานบาท 
 

2.3 จํานวนการจางงานขององคกร 
F  นอยกวา 50 คน         F  นอยกวา 200 คน 
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สวนท่ี 3 คําอธิบายเทคนิค IDEF0 ท่ีใชวิเคราะหองคประกอบของกิจกรรมการควบคุมพ้ืนท่ีผลิต 
 
 แผนภาพ IDEF0 ประกอบดวยหน่ึงกลองสี่เหล่ียมที่ใชแทนหนาที่ กิจกรรม หรือกระบวนการ และ 
ลูกศร 4 ชนิดที่เรียกวา ICOM Code ใชแทนปจจัยประเภทตางๆที่มีความเก่ียวของกับกิจกรรมน้ันๆ  
 1) ปจจัยนําเขา (Input: I) คือ วัตถุดิบหรือขอมูลที่ตองการเพื่อใชทาํกิจกรรมน้ันๆ ซึ่งจะถูกแปรรูปใหเกิด
ความสมบูรณเมื่อผานการทํากิจกรรม เชน วัตถุดิบ ใบสั่งซื้อ เอกสารตางๆ แทนดวยลูกศรดานซายของกลอง
กิจกรรม 
 2) ปจจัยนําออก (Output: O) คือ ผลลัพธหรือผลผลิตที่ออกมาจากกิจกรรม เชน ใบสงของ ใบวาง
แผนการผลิต แทนดวยลูกศรดานขวาของกลองกิจกรรม 
 3) ตัวควบคุม (Control: C) คือ แนวทางหรือตัวควบคุมการทํากิจกรรม เชน กําหนดสงมอบมาตรฐาน
ตางๆ นโยบายบริษัท แทนดวยลูกศรดานบนของกลองกิจกรรม 
 4) ตัวขับเคล่ือน (Mechanism: M) คือ สิ่งที่จําเปนตองมีเพ่ือทําใหกิจกรรมสําเร็จได เชน พนักงาน 
เครื่องจักร ระบบคอมพิวเตอร แทนดวยลูกศรดานลางบนของกลองกิจกรรม 
 สวนประกอบของแบบจําลอง IDEF0 แสดงดังรูปที่ 1 

 

 

รูปที่ 1 

การเช่ือมตอระหวางกิจกรรมตางๆในแบบจําลอง 
การเช่ือมตอระหวางกลองสี่เหล่ียมในแบบจําลอง IDEF0 เพ่ือแสดงถึงความสัมพันธระหวางกิจกรรม

ตางๆของระบบเขียนแทนโดยใชลูกศรซึ่งสามารถแบงออกไดเปน 2 ประเภทใหญๆ คือ ลูกศรเช่ือมตอภายนอก 
(Boundary Arrows) และลูกศรเช่ือมตอภายใน (Internal Arrows) แสดงดังรูปที่ 2 

ลูกศรเช่ือมตอภายนอก (Boundary Arrows) ไดแกลูกศรที่แสดงใหเห็นแหลงที่มาหรือที่ไปของลูกศร
เพียงปลายดานเดียว สวนปลายอีกดานหน่ึงจะไมเช่ือมตอกับกลองสี่เหล่ียมใดๆ แหลงที่มาและที่ไปของลูกศรจะ
แสดงใหเห็นในแผนภาพที่อยูในระดับที่สูงกวาเทาน้ัน 
 ลูกศรเช่ือมตอภายใน (Internal Arrows) ไดแกลูกศรท่ีแสดงใหเห็นแหลงที่มาและท่ีไปของลูกศรโดย
การเช่ือมตอกับกลองสี่เหลี่ยมดวยปลายทั้งสองดาน ซึ่งสามารถแบงการเช่ือมตอภายในน้ีไดเปน 5 แบบ ดังตาราง
ที่ 1 
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รูปที่ 2 

 

ตารางที่ 1 ประเภทของการเชื่อมตอภายใน 

การเชื่อมตอ ประเภท คําอธิบาย 

 

การเช่ือมตอแบบ
ปจจัยนําเขา 

(Input Connection) 

เปนการเช่ือมตอที่ปจจัยนําออกของกิจกรรม
กอนหนากลายมาเปนปจจัยนําเขาของ
กิจกรรมที่อยูถัดไป ตัวอยางเชน สายการ
ประกอบ 

 

การเช่ือมตอแบบ
ตัวควบคุม 
(Control 

Connection) 

เปนการเช่ือมตอที่ปจจัยนําออกของกิจกรรม
กอนหนากลายมาเปนตัวควบคุมของกิจกรรม
ที่อยูถัดไป ตัวอยางเชน แผนการดําเนินงาน
หรือขอจํากัดตางๆ 

 

ปจจัยนําออกเปน
ตัวขับเคล่ือน 

(Output 
Mechanism) 

เปนการเช่ือมตอที่ปจจัยนําออกของกิจกรรม
กอนหนากลายมาเปนตัวขับเคล่ือนของ
กิจกรรมที่อยูถัดไป ตัวอยางเชน การติดต้ัง
หรือการจัดสรรทรัพยากร 

 

ปจจัยนําออก
กลับมาเปนตัว

ควบคุม 
(Control Feedback) 

เปนการเช่ือมตอที่ปจจัยนําออกของกิจกรรม
ถัดไปกลับมาเปนตัวควบคุมของกิจกรรมที่
กอนหนา ตัวอยางเชน การทบทวน, การ
พิจารณาใหม  

 

ปจจัยนําออก
กลับมาเปนปจจัย

นําเขา 
(Input Feedback) 

เปนการเช่ือมตอที่ปจจัยนําออกของกิจกรรม
ถัดไปกลับมาเปนปจจัยนําเขาของกิจกรรมที่
กอนหนา ตัวอยางเชน การปรับปรุงงาน 
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สวนท่ี 4 คําอธิบายการวิเคราะหองคประกอบของกิจกรรมการควบคุมพ้ืนท่ีผลิต 

 การควบคุมพ้ืนที่ผลิต (Shop Floor Control) เปนกิจกรรมการบริหารเพ่ือใหการผลิตดําเนินไปอยาง
ราบรื่นโดยครอบคลุมต้ังแตการวางแผน การจัดตารางการผลิต การออกคําสั่งการผลิต การผลิต การติดตามและ
ควบคุมความกาวหนาของการดําเนินการผลิตไปจนกระทั่งไดสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา นอกจากน้ียังรวมถึง
การเก็บขอมูลในการผลิตและจัดทําเปนรายงานสําหรับผูบริหารอีกดวย ปจจัยตางๆท่ีมีความเก่ียวของกับการ
ควบคุมพ้ืนที่ผลิตแสดงดังรูปที่ 3  

TITLE:NODE: NO.:A-O การควบคุมพ้ืนท่ีผลิต

A0

การควบคุม
พ้ืนที่ผลิต

รายการวัสดุ

รายการเสนทางการผลิต

ตารางการผลิตหลัก

ปฏิทินการทํางาน

นโยบายความตองการวัสดุ

หัวหนางาน

ผูปฏิบัติงาน

ระบบการออกเอกสาร

วิธีการเก็บขอมูล

คาพยากรณผลิตภัณฑ

ขอมูลสถานะคงคลัง เอกสารการสงคืนวัสดุอุปกรณ

เอกสารการสงมอบสินคาสําเร็จรูป

รายงานสําหรับการบริหาร

คําสั่งซอมบํารุงคําส่ังซ้ือ

กําหนดการสงมอบ
มาตรฐานของลูกคา

มาตรฐานการผลิต

เครื่องจักร

รูปที่ 3 การควบคุมพ้ืนที่ผลิต 
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TITLE:NODE: NO.:A0 การควบคุมพ้ืนท่ีผลิต

A2

การจัดตาราง
การผลิต

A3

การสงงาน
เขาสูชวงผลิต

A5

การติดตามงาน
และควบคุมการผลิต

รายการเสนทางการผลิต

เอกสารการสงคืน
วัสดุอุปกรณ
เอกสารการสงมอบ
สินคาสําเร็จรูป

รายงานสําหรับการบริหาร

ลําดับการทํางาน

การขอเปลี่ยนแปลง
ตารางการผลิต

คําส่ังซอมบํารุง

พนักงานจัด
ตารางการผลิต

หัวหนางาน
ผูปฏิบัติงาน

ระบบการออกเอกสาร วิธีการเก็บขอมูล

A1

การวางแผนความ
ตองการวัสดุและ
กําลังการผลิต คําส่ังผลิต

คําส่ังซ้ือ

รายการวัสดุ

ตารางการผลิตหลัก
ปฏิทินการทํางาน

A6

การปดคําสั่งผลิต

กําหนดการของงานอยางละเอียด

แผนความตองการวัสดุและ
แผนความตองการกําลังการผลิต

พนักงานวางแผน
เอกสารเบิกวัตถุดิบ
และทรัพยากร

นโยบายความตองการวัสดุ

ขอมูลสถานะคงคลัง

คาพยากรณผลิตภัณฑ

ขอมูลพลวัต 

กําหนดการสงมอบ

คําส่ังเพื่อเร่ิม
ตนการผลิต

A4

การผลิต
สถานะวัตถุดิบ
และทรัพยากร

เครื่องจักร

มาตรฐานของลูกคา
มาตรฐานการผลิตขอมูลพื้นฐานของ

วัตถุดิบ,เครื่องจักร

วัตถุดิบและ
ทรัพยากร

สินคาสําเร็จรูป

รูปที่ 4 การวิเคราะหกิจกรรมการควบคุมพ้ืนที่ผลิต 

การวิเคราะหองคประกอบของกิจกรรมในการควบคุมพ้ืนที่ผลิตจากการใชเทคนิค IDEF0 สามารถสรุป
ไดวาการควบคุมพ้ืนที่ผลิตจะประกอบดวยกิจกรรม 6 กิจกรรมหลัก คือ การวางแผนความตองการวัสดุและการ
วางแผนความตองการกําลังการผลิต การจัดตารางการผลิต การสงงานเขาสูชวงผลิต การผลิต การควบคุมและ
ติดตามการผลิต และการปดคําสั่งผลิต ซึ่งความสัมพันธของกิจกรรมตางๆน้ันแสดงดังรูปที่ 4 โดยมีรายละเอียด
ของกิจกรรมตางๆดังน้ี 

การวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต (Develop MRP/CRP) 
 การวางแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement Planning: MRP) เปนวิธีการ เพ่ือใหสามารถรูถึง
ปริมาณความตองการวัตถุดิบในแตละชวงเวลาและสามารถจัดหาไดอยางเพียงพอและทันเวลากับความตองการ
ในทุกๆ ขั้นตอนการผลิต โดยอาศัยขอมูลจากตารางการผลิตหลัก (MPS) ซึ่งจะบอกถึงสิ่งที่จะตองผลิตวามีจํานวน
เทาใดในเวลาใด จากน้ันจะพิจารณาถึงสวนประกอบของผลิตภัณฑที่จะผลิตวาประกอบดวยวัตถุดิบช้ินสวน 
ช้ินสวนประกอบและวัสดุอื่นๆ อะไรบาง เพ่ือจะใชในการจัดหา โดยจะตองดูขอมูลปริมาณจากในคลังวัสดุที่มี
ชวงเวลาที่ใชในการจัดหา  
 การวางแผนความตองการกําลังการผลิต (Capacity Requirement Planning: CRP) เปนการจัดทําแผนที่
เก่ียวของกับการกําหนดกําลังการผลิตที่จําเปน เชน แรงงาน เครื่องจักร วาควรจะตองมีปริมาณเทาใด และตองการ
ในชวงเวลาใดโดยจะรับขอมูลความตองการวัสดุจาก MRP มาทําการประเมินผลเก่ียวกับภาระวามีความเหมาะสม
หรือไม ทั้งน้ีเพ่ือใหสามารถม่ันใจไดวากําลังการผลิตที่มีอยู และกําลังการผลิตที่ตองการในชวงเวลาน้ันมีความ
เพียงพอ 



378 
 

 

การจัดตารางการผลิต (Develop Schedule) 
 การจัดตารางการผลิต เปนการจัดสรรทรัพยากรการผลิตไมวาจะเปนแรงงาน เครื่องจักร หรือสิ่งอํานวย
ความสะดวก ใหดําเนินการผลิตตามท่ีไดรับมอบหมายภายในชวงเวลาที่กําหนดไว ซึ่งรับชวงตอมาจากการ
วางแผนความตองการวัสดุ (MRP) และการวางแผนความตองการกําลังการผลิต (CRP) การจัดตารางการผลิตจะ
เกี่ยวของกับเรื่องการทํางาน (Job Order) และการจัดลําดับงาน (Job Sequencing)  
การสงงานเขาสูชวงผลิต (Dispatch Production) 
 การสงงานเขาสูชวงผลิต คือการรับขอมูลตารางการผลิตมาทําเพ่ือเริ่มตนกิจกรรมการผลิตโดยการ
ตัดสินในการหาทางเลือกที่ดีและเหมาะสมที่สุดในการทํางานรวมทั้งเตรียมปจจัยที่เก่ียวของกับการผลิต เชน 
วัตถุดิบ อุปกรณ เครื่องจักร หรือผูปฏิบัติงาน ใหพรอมในการดําเนินการผลิต 
การผลิตสินคา (Production) 
 การผลิตสินคา คือ กระบวนการที่แปลงสภาพวัตถุดิบหรือปจจัยการผลิตที่มีอยูโดยใชทรัพยากรการผลิต
ออกมาเปนสินคาเพ่ือตอบสนองความตองการของลูกคา โดยการผลิตน้ันจะตองคํานึงถึงปจจัยดานปริมาณ 
คุณภาพ และเวลาเพ่ือใหการผลิตน้ันเปนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ 
การติดตามงาน (Monitor and Control) 
 การติดตามงานและควบคุมการผลิตเปนขั้นตอนของการควบคุมการผลิตที่จะตองกระทําหลังการออก
คําสั่งผลิต การติดตามงานเปนหนาที่ของผูควบคุมงานจะตองติดตามดูความกาวหนาของงานอยางใกลชิด เพ่ือให
การปฏิบัติงานเปนไปตามตารางการผลิต ถาในกรณีที่มีเหตุขัดของเกิดขึ้น ก็สามารถทบทวนเปาหมายและ
เปล่ียนแปลงตารางการผลิตไดทันทวงที 
การปดคําสั่งผลิต (Close Production Order) 
 การปดคําสั่งผลิตเปนกระบวนการที่เกิดขึ้นเมื่อดําเนินการผลิตเสร็จสิ้นตามคําสั่งผลิตประกอบดวย
กระบวนการคืนวัตถุดิบที่เหลือจากกกระบวนการผลิตเขาสูคลังสินคา กระบวนการคืนเครื่องมือหรืออุปกรณ และ
กระบวนการสงผลิตภัณฑสําเร็จรูปเขาเก็บในคลังสินคา 
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TITLE:NODE: NO.:A1 การวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต

A11

การเตรียมขอมูล

A12

การคํานวณแผน
ความตองการวัสดุ

A13

การคํานวณแผนความ
ตองการกําลังการผลิต

A14

การออกเอกสาร

รายการวัสดุ

การเปลี่ยนแปลงแผนความตองการวัสดุ

พนักงานวางแผน

หัวหนางาน
ผูปฏิบัติงาน ระบบการออกเอกสาร

ปฏิทินการทํางาน

ตารางการผลิตหลัก นโยบายความตองการวัสดุ

แผนความตองการวัสดุ 
แผนความตองการกําลังการผลิต

คําส่ังผลิต

ผลการคํานวณแผน
ความตองการวัสดุ

ขอมูล

คาพยากรณผลิตภัณฑ

ขอมูลสถานะคงคลัง

ผลการคํานวณแผนความ
ตองการกําลังการผลิต

คําส่ังซื้อ

รูปที่ 5 การวิเคราะหกิจกรรมยอยของขั้นตอนการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต 

การวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต (Develop MRP/CRP) 
ประกอบดวยกิจกรรมยอย 4 กิจกรรม คือ การเตรียมขอมูล การคํานวณแผนความตองการวัสดุ การคํานวณแผน
ความตองการกําลังการผลิต และการออกเอกสาร ความสัมพันธของกิจกรรมเหลาน้ีแสดงดังรูปที่ 5 โดยมี
รายละเอียดของกิจกรรมตางๆดังน้ี 

การเตรียมขอมูล (Prepare Data) 
 การเตรียมขอมูล เปนขั้นตอนการเตรียมขอมูลที่จําเปนไดแก คาการพยากรณผลิตภัณฑ ใบสั่งซื้อจาก
ลูกคา รายการวัสดุ(BOM) และเอกสารแสดงสถานะคงคลัง เพ่ือใชในการคํานวณแผนความตองการวัสดุตอไป 
การคํานวณแผนความตองการวัสดุ (Calculate MRP) 
 การคํานวณแผนความตองการวัสดุ เปนขั้นตอนที่นําขอมูลที่ไดเตรียมไวแลวมาคํานวณเพื่อวางแผน
ความตองการวัสดุ โดยที่แผนความตองการวัสดุน้ีจะตองเปนไปตามแผนการผลิตหลัก และนโยบายความตองการ
วัสดุของบริษัท 
การคํานวณแผนความตองการกําลังการผลิต (Calculate CRP) 
 การคํานวณแผนความตองการกําลังการผลิต เปนขั้นตอนท่ีนําขอมูลที่เตรียมไวรวมทั้งขอมูลจากแผน
ความตองการวัสดุมาคํานวณแผนความตองการกําลังการผลิตเพ่ือใหแนใจวาจะสามารถทําการผลิตไดตาม
ชวงเวลาของตารางการผลิตหลัก โดยที่แผนความตองการวัสดุน้ีจะตองเปนไปตามแผนการผลิตหลัก 
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การออกเอกสาร (Create Report) 
 การออกเอกสาร คือการนําขอมูลที่ไดมาจัดทําเปนเอกสารเพ่ือเปนการบันทึกขอมูลหรือสงใหผูที่
เก่ียวของนําไปใชงาน เอกสารที่จัดทําขึ้นไดแก ใบรายงานแผนความตองการวัสดุและแผนความตองการกําลังการ
ผลิต รวมทั้งใบสั่งผลิต 
 
 
 

TITLE:NODE: NO.:A2 การจัดตารางการผลิต

A21

การตรวจสอบ
สถานะวัตถุดิบคงคลัง

A22

การตรวจสอบ
สถานะกําลังการผลิต

A23

การจัดเตรียม
ตารางการผลิต

A24

การออก
ตารางการผลิต

คําส่ังผลิต

รายการวัสดุ

รายการเสนทางการผลิต

ตารางการดําเนินงาน
ลําดับการดําเนินงาน

แผนการใชทรัพยากร

คําขอเปล่ียนแปลงตารางการผลิต

สถานะกําลัง
การผลิต

สถานะวัตถุดิบ
คงคลัง

พนักงานจัดตาราง
การผลิต

หัวหนางาน
ผูปฏิบัติงาน ระบบการออกเอกสาร

ตารางการผลิตหลัก
แผนความตองการวัสดุ 

กําหนดการสงมอบ
แผนความตองการกําลังการผลิต

ปฏิทินการทํางาน

ผลการจัด
ตารางการผลิต

รูปที่ 6 การวิเคราะหกิจกรรมยอยของขั้นตอนการจัดตารางการผลิต 

การจัดตารางการผลิต (Develop Schedule) ประกอบดวยกิจกรรมยอย 4 กิจกรรม คือ การตรวจสอบ
สถานะวัตถุดิบคงคลัง การตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต การจัดเตรียมตารางการผลิต และการออกตารางการ
ผลิต ความสัมพันธของกิจกรรมเหลาน้ีแสดงดังรูปที่ 6 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมตางๆดังน้ี 

การตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง (Check Material Status) 
 การตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง คอืการนําขอมูลจากใบสั่งผลิต การขอเปล่ียนแปลงตารางการผลิต 
และรายการวัสดุ(BOM) มาตรวจสอบสถานะคงคลังวามีปริมาณวัตถุดิบที่ตองการใชเพียงพอที่จะนําไปดําเนินการ
ผลิตหรือไม ถามีวัตถุดิบเพียงพอก็จะนําขอมูลน้ันไปใชในการจัดตารางการผลิตตอไป 
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การตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต (Check Capacity Status) 
 การตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต คือการนําขอมูลจากใบสั่งผลิต ใบรายงานขอเปล่ียนแปลงตาราง
การผลิต และรายการวัสดุ(BOM) มาตรวจสอบสถานะกําลังการผลิตไดแกวัตถุดิบ อุปกรณ เครื่องจักร หรือ
ผูปฏิบัติงาน วาอยูในสถานะท่ีจะนําไปดําเนินการผลิตใหเปนไปตามแผนการผลิตหลักหรือไม ถามีกําลังการผลิต
เพียงพอก็จะนําขอมูลน้ันไปใชในการจัดตารางการผลิตตอไป 
การจัดเตรียมตารางการผลิต (Prepare Schedule) 
 การจัดเตรียมตารางการผลิต การจัดตารางการผลิต เปนการจัดสรรทรัพยากรการผลิตไมวาจะเปน 
อุปกรณ เครื่องจักร หรือ แรงงาน ใหดําเนินการผลิตตามที่ไดรับมอบหมายภายในชวงเวลาที่กําหนดไวโดยการใช
ทฤษฏีการจัดตาราง 
การออกตารางการผลิต (Release Schedule) 
 การออกตารางการผลิต เปนการนําขอมูลตารางการผลิตสงไปใหผูปฏิบัติงานเพ่ือใชเปนแนวทางในการ
ดําเนินการผลิตตอไป 

รูปที่ 7 การวิเคราะหกิจกรรมยอยของขั้นตอนการสงงานเขาสูชวงผลิต 

การสงงานเขาสูชวงผลิต (Dispatch Production) ประกอบดวยกิจกรรมยอย 6 กิจกรรม คือ การรับขอมูล
ตารางการผลิต การวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิต การปลอยวัตถุดิบ การปลอยเครื่องจักร การระบุผู
ทํางาน และการปลอยงาน ความสัมพันธของกิจกรรมเหลาน้ีแสดงดังรูปที่ 7 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมตางๆ
ดังน้ี 
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การรับขอมูลตารางการผลิต (Receive Information) 
 การรับขอมูลตารางการผลิต เปนการรับขอมูลตางๆคือ ตารางการผลิต ตารางการดําเนินการของ
เครื่องจักร ปญหาดานคุณภาพ ปญหาเครื่องจักรเสีย เพ่ือนํามาวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิตในขั้นตอน
ตอไป 
การวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิต (Analyze Alternative) 
 การวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิต คือการตรวจสอบวาตารางการผลิตที่เสนอมาน้ันสามารถ
ผลิตไดเลยหรือไมหรือมีความจําเปนตองเปล่ียนแปลงลําดับการดําเนินการเน่ืองจากสภาพการณที่เปล่ียนไป
รวมท้ังการจัดลําดับการดําเนินการผลิตลงบนเคร่ืองจักรใหงายขึ้นโดยใชแนวทางจากตารางการผลิต 
การปลอยวัตถุดิบ (Release Materials) 
 การปลอยวัตถุดิบ คือขั้นตอนที่ฝายคลังสินคาไดทําการจัดเตรียมวัตถุดิบใหตรงตามชนิดและปริมาณที่
ตองการแลวสงมอบใหกับผูทําการผลิตนําเพ่ือนําไปดําเนินการผลิตตามวันเวลาที่ระบุไวตามเอกสารขอเบิก
วัตถุดิบ 
การปลอยเคร่ืองจักร (Release Resource) 
 การปลอยเครื่องจักร คือขั้นตอนที่ผูรับผิดชอบดูแลอุปกรณและเคร่ืองจักรไดทําการจัดเตรียมความ
พรอมของเครื่องจักรและสงมอบใหกับผูทําการผลิตนําเพ่ือนําไปดําเนินการผลิตตามวันเวลาที่ระบุไวตามเอกสาร
ขอใชเครื่องจักร 
การระบุผูทํางาน (Assign Worker) 
 การระบุผูทํางาน เปนการมอบหมายงานใหกับพนักงานท่ีมีทักษะความรูความสามารถเหมาะสมกับงาน
ใหเปนผูดําเนินการผลิตตามตารางการผลิต 
การปลอยงาน (Release Production) 
 การปลอยงาน เปนขั้นตอนที่นําขอมูลลําดับการดําเนินการผลิตที่เหมาะสมจากขั้นตอนการวิเคราะห
ทางเลือก รวมทั้งมีความพรอมในเรื่องวัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องจักรในการผลิตมาทําใหกิจกรรมการผลิตตางๆ
เริ่มปฏิบัติการได 
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TITLE:NODE: NO.:A4 การผลิต

A41

การติดตั้งแมพิมพ

A45

การตัดตกแตง

A46

การตรวจสอบ

สารเติมแตง

เม็ดพลาสติก

หัวหนางาน
ผูปฏิบัติงาน

กําหนดการทํางาน
อยางละเอียด

A42

การเตรียมพลาสติก

A44

การฉีดพลาสติก

A43

การปรับตั้ง
สภาวะการผลิต

เครื่องจักรท่ี
พรอมทํางานแมพิมพ

สินคาสําเร็จรูป

สภาวะการผลิต

ชิ้นงานพลาสติก

ชิ้นงานสําเร็จรูป

พลาสติกท่ี
พรอมผลิต

เคร่ืองจักร
การแปลี่ยนแปลงสภาวะการผลิต

ขอมูลพ้ืนฐานของพลาสติก
คุณภาพพลาสติก

คุณภาพสารเติมแตง มาตรฐานของลูกคา
มาตรฐานการผลิตSpecificationของเครื่องฉีด

ตัวแปรในการฉีด

เครื่องฉีดพลาสติก เครื่องผสม

เคร่ืองอบไลความช้ืน

รูปที่ 8 การวิเคราะหกิจกรรมยอยของขั้นตอนการผลิต 

การผลิตสินคา (Production) ประกอบดวยกิจกรรมยอย 6 กิจกรรม คือ การติดต้ังแมพิมพ การเตรียม
พลาสติก การปรับต้ังสภาวะการผลิต การฉีดพลาสติก การตัดตกแตง และการตรวจสอบ ความสัมพันธของ
กิจกรรมเหลาน้ีแสดงดังรูปที่ 8 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมตางๆดังน้ี 

 
การเตรียมพลาสติก (Prepare Plastic) 
 การเตรียมพลาสติก คือ ขั้นตอนในการเตรียมพลาสติกใหอยูในลักษณะที่พรอมจะนําไปผลิตเปนช้ินงาน
ได วิธีการเตรียมพลาสติกสําหรับงานฉีดพลาสติกโดยทั่วไปน้ันไดแก การผสม (Mixing) และการอบไลความช้ืน  

การผสม คือ การทําใหวัตถุดิบตางชนิดกันมารวมกันโดยคลุกเคลากันจนไดสภาพผสมท่ีตองการ ซึ่ง
โดยมากเปนการใสสารเติมแตงที่ชวยปรับปรุงคุณสมบัติของพลาสติกใหเหมาะสมกับการใชงานหรือชวยทําให
สีสันสวยงามนาใช  

การอบไลความช้ืน เปนการลดความช้ืนที่มีอยูในพลาสติกกอนที่จะนําไปข้ึนรูปและยังเปนการใหความ
รอนเบื้องตนแกเม็ดพลาสติกกอนที่จะนําไปเขาเคร่ืองฉีดอีกดวย 
 
 
 
การติดต้ังแมพิมพ (Injection Mold Setup) 

การติดต้ังแมพิมพ คือ การประกอบแมพิมพที่ออกแบบมาสําหรับช้ินงานที่จะผลิตเขากับเครื่องฉีด
พลาสติก โดยขั้นตอนการติดต้ังแมพิมพจะประกอบดวยขั้นตอนหลักสองขั้นตอนคือ การถอดแมพิมพตัวเกาและ
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การติดต้ังแมพิมพตัวใหม การติดต้ังแมพิมพฉีดบนเครื่องฉีดไดอยางถูกตอง จะชวยใหระบบการทํางานของ
แมพิมพฉีดและเครื่องฉีดมีสมรรถนะในการทํางานสูงและชวยลดปญหาที่อาจเกิดขึ้นขณะปฏิบัติงานและ
คาใชจายในการซอมแซมอยางมาก 
การปรับต้ังสภาวะการผลิต (Injection Setup, Set Condition) 

การปรับตั้งสภาวะการผลิต คือ การปรับต้ังพารามิเตอรของเคร่ืองฉีดพลาสติก ซึ่งไดแก อุณหภูมิ
พลาสติกเหลว อุณหภูมิแมพิมพ อุณหภูมิปลดช้ินงาน อุณหภูมิกระบอกฉีด ระยะชักสกรู ความเร็วรอบสกรู ความ
ดันฉีด ความดันฉีดย้ํา เวลาฉีดยํ้า ระยะสํารอง เวลาท่ีพลาสติกเหลวแชอยูในกระบอกฉีด ความเร็วฉีด ความดัน
ตานการถอยกลับของสกรู ระยะเปล่ียนความดันฉีดเปนฉีดย้ํา แรงปดแมพิมพ และเวลาในการหลอเย็นใหถูกตอง
เพ่ือใหไดช้ินงานที่มีคุณภาพ การหาพารามิเตอรที่เหมาะสมในการปรับต้ังเคร่ืองฉีด จะสามารถชวยลดเวลาในการ
ทดลองฉีดพลาสติก และลดตนทุนในการฉีดพลาสติกไดเปนอยางดี 
การฉีดพลาสติก (Injection Plastic) 

การฉีดพลาสติก คือ กระบวนการขึ้นรูปพลาสติกเพ่ือใหเกิดเปนรูปรางและรูปทรงตามท่ีตองการ โดย
กระบวนการทํางานของการฉีดพลาสติกเริ่มดวยการปอนเม็ดพลาสติกเขาเครื่องฉีด ใหความรอนเพื่อใหพลาสติก
หลอมเหลว แลวจึงฉีดเขาแมพิมพจนเต็ม พลาสติกหลอมจะถูกหลอเย็นจนทําใหช้ินงานแข็งตัวสุดทายแมพิมพจะ
เปดออกและดันช้ินงานออกมาโดยช้ินงานท่ีไดจากกระบวนการน้ียังไมใชช้ินงานสําเร็จรูปเน่ืองจากจะยังมีทอนํา
ฉีด (Sprue) และทอว่ิง (Runner) ซึ่งถือวาเปนของเสียติดออกมาดวย 
การตัดตกแตง (Cutting and Finishing) 

การตัดตกแตง เปนการตัดตกแตงชิ้นงานหลังการฉีดซึ่งยังคงมีของเสียคือ ทอนําฉีด (Sprue) และทอว่ิง 
(Runner) ติดอยูกับช้ินงานออก เพ่ือใหไดเปนช้ินงานสําเร็จรูปที่มีคุณสมบัติตามท่ีลูกคากําหนด 
การตรวจสอบ (Inspection) 

การตรวจสอบ คือ การตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานสําเร็จรูปที่ผานการตัดตกแตงแลวเพ่ือใหไดช้ินงาน
ที่มีคุณสมบัติตามมาตรฐานที่ลูกคากําหนด ในกรณีที่ช้ินงานมีคุณสมบัติไมตรงตามขอกําหนดอาจจําเปนตองมี
การเปล่ียนแปลงสภาวะในการผลิตเพ่ือใหไดช้ินงานที่มีคุณภาพตามท่ีตองการ 
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TITLE:NODE: NO.:A5 การติดตามงานและควบคุมการผลิต

A51

การบันทึกและรวบรวมขอมูล
ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต

A52

การวิเคราะหขอมูล

A53

การออกเอกสาร
รายงานของเสียในกระบวนการผลิต
รายงานประสิทธิภาพการทํางาน

รายงานอัตราการใชสอยเคร่ืองจักร

ขอมูลสถานะของเครื่องมือ
และอุปกรณในการผลิต

ขอมูลสถานะทรัพยากร

ขอมูลสถานะการผลิต

คําขอเปล่ียนแปลงตารางการผลิต

คําสั่งซอมบํารุง

ผลการวิเคราะหขอมูล

หัวหนางาน
ผูปฏิบัติงาน ระบบการออกเอกสาร

วิธีการเก็บขอมูล

ขอมูลกระบวนการผลิต

ตารางการดําเนินงาน

ลําดับการทํางาน

รูปที่ 9 การวิเคราะหกิจกรรมยอยของขั้นตอนการติดตามงานและควบคุมการผลิต 

การติดตามงานและควบคุมการผลิต (Monitor and Control) ประกอบดวยกิจกรรมยอย 3 กิจกรรม คือ 
การบันทึกและรวบรวมขอมูลที่ เ กิดขึ้นในกระบวนการผลิต  การวิเคราะหขอมูล  และการออกเอกสาร 
ความสัมพันธของกิจกรรมเหลาน้ีแสดงดังรูปที่ 9 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมตางๆดังน้ี 

 
การบันทึกและรวบรวมขอมูลท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต (Collect Production Data) 
 การบันทึกและรวบรวมขอมูลที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตไดแก สถานะของการผลิต สถานะเคร่ืองมือ 
เครื่องจักร เพ่ือนําไปวิเคราะหในขั้นตอนตอไป 
การวิเคราะหขอมูล (Analyze Data) 
 การวิเคราะหขอมูล เปนการนําขอมูลที่รวบรวมไดมาทําการวิเคราะหความกาวหนาของงาน โดย
เปรียบเทียบกับแผนการผลิตที่ไดวางไว 
การออกเอกสาร (Create Report) 
 การออกเอกสาร เปนการออกเอกสารหรือรายงานที่จําเปนเพ่ือใชเปนขอมูลในการปรับปรุงการ
ดําเนินงานตอไป เชน เอกสารขอเปลี่ยนแปลงตารางการผลิต รายงานประสิทธิภาพในการผลิต 
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TITLE:NODE: NO.:A6 การปดคําส่ังผลิต

A61

กระบวนการ
คืนวัตถุดิบ

A62

กระบวนการคืนอุปกรณ
และเครื่องมือ

A63

การสงสินคาสําเร็จรูป
เขาสูคลังสินคา

ขอมูลสถานะของเครื่องมือ
และอุปกรณในการผลิต

ขอมูลปริมาณวัตถุดิบท่ีใชในการผลิต

หัวหนางาน
ผูปฏิบัติงาน

ระบบการออกเอกสาร

เอกสารการสงคืนวัสดุอุปกรณ

เอกสารการสงคืนวัตถุดิบ

เอกสารการสงมอบสินคาสําเร็จรูปขอมูลสถานะการผลิต

สถานะคงคลัง กําหนดการสงมอบปฏิทินการทํางาน

รูปที่ 10 การวิเคราะหกิจกรรมยอยของขั้นตอนการปดคําสั่งผลิต 

การปดคําสั่งผลิต (Close Production Order) ประกอบดวยกิจกรรมยอย 3 กิจกรรม คือ กระบวนการคืน
วัตถุดิบ กระบวนการคืนอุปกรณและเครื่องมือ การสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา ความสัมพันธของกิจกรรม
เหลาน้ีแสดงดังรูปที่ 10 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมตางๆดังน้ี 

 
กระบวนการคืนวัตถุดิบ (Material Return) 
 กระบวนการคืนวัตถุดิบ เปนกระบวนการจัดสงวัตถุดิบที่เหลือจากกระบวนการผลิตเขาสูคลังสินคาเมื่อ
เสร็จสิ้นการผลิต 
กระบวนการคืนอุปกรณและเคร่ืองมือ (Tool/Equipment Return) 
 กระบวนการคืนอุปกรณและเคร่ืองมือ เปนกระบวนการจัดสงอุปกรณและเครื่องมือที่ใชเสร็จแลว
กลับคืนไปยังหนวยงานที่จัดเก็บเพ่ือนําไปบํารุงรักษาหรือเตรียมไวในการผลิตครั้งถัดไป 
การสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา (F/G Storage) 
 การสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา เปนการสงสินคาที่ผลิตเสร็จจากกระบวนการผลิตเขาสูคลังสินคา
เพ่ือรอการตรวจสอบหรือสงมอบใหลูกคาตอไป 
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สวนท่ี 5 ความคิดเห็นเก่ียวกับองคประกอบของกิจกรรมการควบคุมพ้ืนท่ีผลิต 

คําชี้แจง   
โปรดเติมเลขต้ังแต 1 ถึง 5 ที่ตรงกับความคิดเห็นของทานลงใน [  ] ที่อยูหนาองคประกอบของกิจกรรม

การควบคุมพ้ืนที่ผลิต โดยที่ในการพิจารณาองคประกอบแตละขอน้ันมีเกณฑการพิจารณาดังน้ี 
 
5  หมายถึง  เห็นดวยกับองคประกอบน้ันมากที่สุด 
4  หมายถึง  เห็นดวยกับองคประกอบน้ันมาก 
3  หมายถึง  เห็นดวยกับองคประกอบน้ันปานกลางหรือไมแนใจ 
2  หมายถึง  เห็นดวยกับองคประกอบน้ันนอย 
1  หมายถึง  เห็นดวยกับองคประกอบน้ันนอยที่สุด 
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สวนที่ 5.1 ความคิดเห็นเกี่ยวกับกิจกรรมการควบคุมพื้นที่ผลิต 
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สวนที่ 5.2 ความคิดเห็นเกี่ยวกับกิจกรรมหลักในการควบคุมพื้นที่ผลิต 

 

isd
Typewritten Text
389

isd
Typewritten Text



 

 

390 

สวนที่ 5.3 ความคิดเห็นเกี่ยวกับกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต 
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สวนที่ 5.4 ความคิดเห็นเกี่ยวกับกิจกรรมการจัดตารางการผลิต 

 
TITLE:NODE: NO.:A2 การจัดตารางการผลิต

A21

[  ] การตรวจสอบ
สถานะวัตถุดิบคงคลัง

A22

[  ] การตรวจสอบ
สถานะกําลังการผลิต

A23

[  ] การจัดเตรียม
ตารางการผลิต

A24

[  ] การออก
ตารางการผลิต

[  ] คําสั่งผลิต

[  ] รายการวัสดุ

[  ] รายการเสนทางการผลิต

[  ] ตารางการดําเนินงาน
[  ] ลําดับการดําเนินงาน

[  ] แผนการใชทรัพยากร

[  ] คําขอเปลี่ยนแปลง
ตารางการผลิต

[  ] สถานะ
กําลังการผลิต

[  ] สถานะ
วัตถุดิบคงคลัง

[  ] พนักงานจัด
ตารางการผลิต

[  ] หัวหนางาน
[  ] ผูปฏิบัติงาน [  ] ระบบการออกเอกสาร

[  ] ตารางการผลิตหลัก
[  ] แผนความตองการวัสดุ 

[  ] กําหนดการสงมอบ
[  ] แผนความตองการกําลังการผลิต

[  ] ปฏิทินการทํางาน

[  ] ผลการจัด
ตารางการผลิต
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สวนที่ 5.5 ความคิดเห็นเกี่ยวกับกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 
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สวนที่ 5.6 ความคิดเห็นเกี่ยวกับกิจกรรมการผลิต 

 
TITLE:NODE: NO.:A4 การผลิต

A41

[  ] 
การติดตั้งแมพิมพ

A45

[  ] 
การตัดตกแตง

A46

[  ] 
การตรวจสอบ

[  ] สารเติมแตง

[  ] เม็ดพลาสติก

[  ] หัวหนางาน
[  ] ผูปฏิบัติงาน

[  ] กําหนดการทํางาน
อยางละเอียด

A42

[  ] 
การเตรียมพลาสติก

A44

[  ] 
การฉีดพลาสติก

A43

[  ] การปรับตั้ง
สภาวะการผลิต

[  ] 
เครื่องจักรที่
พรอมทํางาน[  ] แมพิมพ

[  ] 
สินคาสําเร็จรูป

[  ] สภาวะการผลิต

[  ] 
ชิ้นงานพลาสติก

[  ] 
ชิ้นงานสําเร็จรูป

[  ] 
พลาสติกที่
พรอมผลิต

[  ] เครื่องจักร
[  ] การแปลี่ยนแปลงสภาวะการผลิต

[  ] ขอมูลพื้นฐานของพลาสติก
[  ] คุณภาพพลาสติก

[  ] คุณภาพสารเติมแตง

[  ] มาตรฐานของลูกคา
[  ] มาตรฐานการผลิต

[  ] Specificationของเครื่องฉีด
[  ] ตัวแปรในการฉีด

[  ] 
เครื่องฉีดพลาสติก [  ] 

เครื่องผสม

[  ] 
เครื่องอบไลความชื้น
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สวนที่ 5.7 ความคิดเห็นเกี่ยวกับกิจกรรมการติดตามงานและควบคุมการผลิต 

 
TITLE:NODE: NO.:A5 การติดตามงานและควบคุมการผลิต

A51

[  ] การบันทึกและรวบรวมขอมูล
ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต

A52

[  ] การวิเคราะหขอมูล

A53

[  ] การออกเอกสาร
[  ] รายงานของเสียในกระบวนการผลิต
[  ] รายงานประสิทธิภาพการทํางาน

[  ] รายงานอัตราการใชสอยเครื่องจักร

[  ] ขอมูลสถานะของเครื่องมือ
และอุปกรณในการผลิต

[  ] ขอมูลสถานะทรัพยากร

[  ] ขอมูลสถานะการผลิต

[  ] คําขอเปลี่ยนแปลงตารางการผลิต

[  ] คําสั่งซอมบํารุง

[  ] ผลการวิเคราะหขอมูล

[  ] หัวหนางาน
[  ] ผูปฏิบัติงาน [  ] ระบบการออกเอกสาร

[  ] วิธีการเก็บขอมูล

[  ] ขอมูลกระบวนการผลิต

[  ] ตารางการดําเนินงาน

[  ] ลําดับการทํางาน
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สวนท่ี 6 ความคิดเห็นเพ่ิมเติมเก่ียวกับองคประกอบของกิจกรรมการควบคุมพ้ืนท่ีผลิต 
 

ทานคิดวาองคประกอบของกิจกรรมในระบบควบคุมพ้ืนที่ผลิตที่ไดนําเสนอน้ีครอบคลุมทุกสวนงานของ
การบริหารงานการผลิตในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกหรือไม 

O   ครอบคลุม 
O   ไมครอบคลุม (โปรดระบุขอเสนอแนะ) 
........................................................................................................................................................... 

........................................................................................................................................................... 

........................................................................................................................................................... 

 
ทานคิดวาองคประกอบของกิจกรรมการควบคุมพ้ืนที่ผลิตที่ไดนําเสนอน้ีมีความชัดเจนหรือไม 

O   ชัดเจน 
O   ไมชัดเจน (โปรดระบุขอเสนอแนะ) 
........................................................................................................................................................... 

........................................................................................................................................................... 

........................................................................................................................................................... 

 
ทานคิดวาองคประกอบของกิจกรรมในระบบควบคุมพ้ืนที่ผลิตที่ไดนําเสนอน้ีควรมีการแกไขในสวนใด 

........................................................................................................................................................... 

........................................................................................................................................................... 

........................................................................................................................................................... 

 
ขอคิดเห็นเพ่ิมเติมอื่นๆ 

........................................................................................................................................................... 

........................................................................................................................................................... 

........................................................................................................................................................... 
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ภาคผนวก ค 
 

ค.1 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเที่ยงตรงเชิงเนื้อหา 
 

ตารางท่ี ค.1.1  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 Production Rate 1 2       
3 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 1 3       
4 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 1 4       
5 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 5       

6 จํานวนแผนที่ออกได 1 6       
7 จํานวนตารางการผลิตที่ออกได 1 7       
8 จํานวนตารางการผลิตที่ดําเนินการผลิตได 1 8       
9 สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได 

(Production Planned Ratio) 
1 9       

10 จํานวนรายการที่ไมตรงกับบัญชี 1 10       
11 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 1 11       
12 จํานวนคร้ังที่หาทรัพยากรและสินคาไมพบ 1 12       
13 ปริมาณรายการที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง 1 13       
14 Set Up Time 1 14       
15 อัตราสวนจํานวนพนักงานจริงเทียบกับแผน

กําลังคน 
1 15       

16 เวลาตอบกลับการแกปญหาการผลิต 1 16       
17 ระยะเวลาในการวิเคราะหงานที่มีปญหา (Failure 

Analysis) 
1 17       

18 ปริมาณปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ 1 18       
19 จํานวนเรื่องของปญหาที่ยังไมไดมีการแกไข 1 19       
20 ปริมาณเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 1 20       
21 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System 

Break Down) 
1 21       

22 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานได
ตามปกติ 

1 22       

23 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 1 23       
24 ความเร็วในการผลิต(Performance Rate) 1 24       
25 จํานวนคร้ังที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ 

(Number of Minor Stoppage) 
1 25       
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ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
26 เวลาทําความสะอาดเฉล่ีย (Cleaning Time Average) 1 26       
27 จํานวนการแกไขขอบกพรองของเครื่องจักรหรือ

กระบวนการผลิต (Number of Fault Correct) 
1 27       

28 Machine Down Time 1 28       
29 Mean Time Between Failure ของเครื่องจักร/

เครื่องมือ/สายการผลิต 
1 29       

30 Mean Time to Repair ของเครื่องจักร/เครื่องมือ/
สายการผลิต  

1 30       

31 ปริมาณการผลิตตอพ้ืนที่การผลิต 1 31       
32 ปริมาณสินคาที่เก็บรักษาตอพ้ืนที่การใชงาน 1 32       
33 การนําวัสดุกลับมาใช 1 33       
34 Capacity ของเครื่องจักร 1 34       
35 คาขนสงสวนเพ่ิม (Premium Freight) 2 1       
36 มูลคาของเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 2 2       
37 Scrap Cost 2 3       
38 คาใชจายเก่ียวกับ tool 2 4       
39 คาใชจายในการเปล่ียนวัตถุดิบ และบรรจุภัณฑให

เปนสินคา (Conversion Cost) 
2 5       

40 ตนทุนของสินคา (Product Cost) 2 6       
41 คาใชจายของการผลิตสินคา (Production Cost) 2 7       
42 คาใชจายตางๆที่เก่ียวของกับการผลิตสินคาโดยตรง 

(Production Direct) 
2 8       

43 คาใชจายของการผลิตสินคาในสวนที่ไมเก่ียวของ
กับการผลิตสินคา (Production Indirect) 

2 9       

44 คาใชจายดานสาธารณูปโภค (Production Service) 2 10       
45 คาใชจายในการกําจัดของเสียที่เกิดขึ้นจากการผลิต 

(Cost of Waste Disposal) 
2 11       

46 การสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน 
(Cost of Quality) 

2 12       

47 มูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน (Cost of Poor Quality) 

2 13       

48 %นํ้าหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กําหนดไว 
(%Give away) 

2 14       

49 นํ้าหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กําหนดไว 
(Give away) 

2 15       

50 คาใชจายของพลังงานที่ใชในการผลิตสินคา 
(Energy Cost) 

2 16       

51 % คาพลังงานตอตนทุนรวม 2 17       
52 มูลคาของอะไหลที่แผนกซอมบํารุงเก็บตุนไวใน

คลัง (Inventory of Engineering Stock) 
2 18       
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ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
53 มูลคาของวัตถุดิบ และบรรจุภัณฑที่อยูในคลัง 

(Inventory of Materials) 
2 19       

54 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) 2 20       
55 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักรและ

สายการผลิต (Repair & Maintenance) 
2 21       

56 % คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต 2 22       
57 คาแรงตอตนทุนรวม 2 23       
58 % คาแรงงานทั้งหมดที่ใชในการผลิต 2 24       
59 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 3 1       
60 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 3 2       
61 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 3 3       
62 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนกอนมีการตรวจสอบ

คุณภาพ 
3 4       

63 จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production 
Planned Ratio) 

3 5       

64 จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) 3 6       
65 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ 

(Rework Rate) 
3 7       

66 ปริมาณการสั่งซื้อแบบเรงดวน/วิธีพิเศษ 3 8       
67 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพ

ของการวางแผน 
3 9       

68 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 3 10       
69 การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) 3 11       
70 ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต 3 12       
71 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไปตาม

ตารางการผลิต 
3 13       

72 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต 3 14       
73 การผลิตลาชา 3 15       
74 %ของเสียจากการเคล่ือนยาย 3 16       
75 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงสเปค 3 17       
76 ของเสียที่เกิดจากปญหาของเครื่องจักร/เครื่องมือ/

อุปกรณ 
3 18       

77 ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงาน
หนาเคร่ือง (Autonomous Maintenance Ratio) 

3 19       

78 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต (Labour 
Productivity) 

3 20       

79 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 3 21       
80 จํานวนเรื่องของปญหาที่เกิดขึ้นซ้ําๆ 3 22       
81 %จํานวนงานที่สามารถเปล่ียนแปลงตามคําสั่งได 3 23       
82 ปริมาณการทํางานลวงเวลา (Overtime,OT) 3 24       
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ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
83 อัตราสวนของเสียจากการผลิต 3 25       
84  อัตราสวนของเสียจากการปรับต้ังเคร่ืองจักร/

เครื่องมือ 
3 26       

85 Yield 3 27       
86 อัตราสวนจํานวนพนักงานจริงเทียบกับแผน

กําลังคน 
3 28       

87 ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอเครื่อง 3 29       
88 ประสิทธิภาพของการผลิต (Operation Efficiency) 3 30       
89 เวลารวมของการหยุดสายการผลิต 3 31       
90 ปริมาณผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In Process 

Stock) 
3 32       

91 ขอบกพรองที่พบจากการทํา Manufacturing 
Process Audit 

3 33       

92 ขอบกพรองที่พบจากการทํา Product Audit 3 34       
93 Rew Material Yield 3 35       
94 %ของผลิตภัณฑที่เสร็จตามกําหนด 3 36       
95 In-Line-Operator Idle Time Ratio 3 37       
96 %ของคําสั่งที่สงสินคาไดทัน 3 38       
97 %จํานวนของที่เสร็จตามกําหนด 3 39       
98 ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา 3 40       
99 การรองเรียนของลูกคาเรื่องผลิตภัณฑ 3 41       
100 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยลูกคา 

(Average Rejection Case by Customer) 
3 42       

101 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา 3 43       
102 % การกลับมาซื้ออีกของลูกคา 3 44       
103 สัดสวนผลิตภัณฑดีตามขอกําหนดเทียบกับ

ผลิตภัณฑทั้งหมด 
3 45       

104 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจาก
กระบวนการผลิต 

3 46       

105 จํานวนคร้ังที่ลูกคาบนเก่ียวกับคุณภาพของสินคาที่
เกิดจากกระบวนการผลิต 

3 47       

106 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยQA 
(Average Rejection Case by QA) 

3 48       

107 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยQA 3 49       
108 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น 3 50       
109 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา 4 1       
110 Lead time ของการเบิกวัตถุดิบ อุปกรณและ

เครื่องจักร 
4 2       

111 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตามจํานวน 4 3       
112 เวลาของการขนสง 4 4       
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ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
113 In-Line-Operator Idle Time Ratio 4 5       
114 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 4 6       
115 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 

Frequency Rate) 
5 1       

116 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

5 2       

117 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

5 3       

118 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

5 4       

119 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

5 5       

120 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ได
แกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 

5 6       

121 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 5 7       
122 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 5 8       
123 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสิน

เสียหาย 
5 9       

124 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 5 10       
125 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 6 1       
126 %จํานวนพนักงานลาออก 6 2       
127 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้นในโรงงาน 6 3       
128 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
6 4       

129 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชได
จริง 

6 5       

130 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 6 6       
131 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training 

Hour) 
6 7       

132 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ีทํา เพ่ือน
รวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

6 8       

133 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 6 9       
134 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 6 10       
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ตารางท่ี ค.1.2  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการ
ผลิต  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 1 2       
3 จํานวนครั้งที่หาขอมูลไมพบ 1 3       
4 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 1 4       
5 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 5       

6 จํานวนแผนที่ออกได 1 6       
7 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System 

Break Down) 
1 7       

8 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานได
ตามปกติ 

1 8       

9 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 1 9       
10 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 2 1       
11 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 2 2       
12 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 2 3       
13 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนกอนมีการตรวจสอบ

คุณภาพ 
2 4       

14 จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production 
Planned Ratio) 

2 5       

15 จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) 2 6       
16 ปริมาณการสั่งซื้อแบบเรงดวน/วิธีพิเศษ 2 7       
17 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพ

ของการวางแผน 
2 8       

18 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 3 1       
19 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 3 2       
20 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 3 3       
21 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 

Frequency Rate) 
4 1       

22 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

4 2       

23 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

4 3       

24 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ได
แกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 

4 4       

25 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 4 5       
26 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 5 1       
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ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
27 %จํานวนพนักงานลาออก 5 2       
28 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้น 5 3       
29 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
5 4       

30 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

5 5       

31 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ีทํา เพ่ือน
รวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

5 6       

32 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 5 7       
33 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 5 8       

 
ตารางท่ี ค.1.3  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการจัดตารางการผลิต  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 1 2       
3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 1 3       
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 4       

5 จํานวนตารางการผลิตที่ออกได 1 5       
6 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System 

Break Down) 
1 6       

7 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานได
ตามปกติ 

1 7       

8 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 1 8       
9 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 2 1       

10 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด 2 2       
11 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพ

ของขอมูล 
2 3       

12 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 2 4       
13 การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) 2 5       
14 ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต 2 6       
15 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไปตาม

ตารางการผลิต 
2 7       

16 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต 2 8       
17 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ 

(Rework Rate) 
2 9       
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ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
18 การผลิตลาชา 2 10       
19 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 3 1       
20 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 3 2       
21 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 3 3       
22 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 

Frequency Rate) 
4 1       

23 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

4 2       

24 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

4 3       

25 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ได
แกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 

4 4       

26 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 4 5       
27 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 5 1       
28 %จํานวนพนักงานลาออก 5 2       
29 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้น 5 3       
30 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
5 4       

31 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

5 5       

32 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ีทํา เพ่ือน
รวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

5 6       

33 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 5 7       
34 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 5 8       
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ตารางท่ี ค.1.4  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 1 2       
3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 1 3       
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 1 4       
5 จํานวนตารางการผลิตที่ดําเนินการผลิตได 1 5       
6 สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได 

(Production Planned Ratio) 
1 6       

7 จํานวนดิบคงคลัง เครื่องมือ และอุปกรณที่ไมตรง
กับบัญชี 

1 7       

8 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 1 8       
9 จํานวนครั้งที่หาวัตถุดิบ เครื่องมือ และอุปกรณไม

พบ 
1 9       

10 ปริมาณวัตถุดิบ เครื่องมือ และอุปกรณที่ตองจัดสง
ตอจํานวนเที่ยวการขนสง 

1 10       

11 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System 
Break Down) 

1 11       

12 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานได
ตามปกติ 

1 12       

13 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 1 13       
14 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 2 1       
15 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 2 2       
16 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพ

ของขอมูล 
2 3       

17 การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) 2 4       
18 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 2 5       
19 ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต 2 6       
20 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ 

(Rework Rate) 
2 7       

21 การผลิตลาชา 2 8       
22 %ของของเสียจากการเคล่ือนยาย 2 9       
23 % การสงมอบวัตถุดิบ เครื่องมือ และอุปกรณ

ตรงสเปค 
2 10       

24 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต (Labour 
Productivity) 

2 11       

25 ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงาน
หนาเคร่ือง (Autonomous Maintenance Ratio) 

2 12       

26 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 3 1       
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ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
27 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 3 2       
28 Lead time ของการเบิกวัตถุดิบ อุปกรณและ

เครื่องจักร 
3 3       

29 % การสงมอบวัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องจักรตรงเวลา 3 4       
30 % การสงมอบวัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องจักรครบ

ตามความตองการ 
3 5       

31 ระยะทางของขนสง 3 6       
32 เวลาของการขนสง 3 7       
33 In-Line-Operator Idle Time Ratio 3 8       
34 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 3 9       
35 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 3 10       
36 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 

Frequency Rate) 
4 1       

37 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

4 2       

38 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

4 3       

39 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

4 4       

40 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

4 5       

41 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ได
แกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 

4 6       

42 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 4 7       
43 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 4 8       
44 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสิน

เสียหาย 
4 9       

45 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 5 1       
46 %จํานวนพนักงานลาออก 5 2       
47 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้น 5 3       
48 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
5 4       

49 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริ 5 5       
50 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 5 6       
51 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training 

Hour) 
5 7       

52 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ีทํา เพ่ือน
รวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

5 8       

53 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 5 9       
54 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 5 10       
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ตารางท่ี ค.1.5  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการผลิต  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 Production Rate 1 2       
3 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 3       

4 Set Up Time 1 4       
5 ปริมาณเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 1 5       
6 ความเร็วในการผลิต(Performance Rate) 1 6       
7 จํานวนครั้งที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ 

(Number of Minor Stoppage) 
1 7       

8 เวลาทําความสะอาดเฉล่ีย (Cleaning Time Average) 1 8       
9 จํานวนการแกไขขอบกพรองของเครื่องจักรหรือ

กระบวนการผลิต (Number of Fault Correct) 
1 9       

10 Machine Down Time 1 10       
11 Mean Time Between Failure ของเคื่องจักร/

เครื่องมือ/สายการผลิต 
1 11       

12 Mean Time to Repair ของเคื่องจักร/เครื่องมือ/
สายการผลิต  

1 12       

13 ปริมาณการผลิตตอพ้ืนที่การผลิต 1 13       
14 การนําวัสดุกลับมาใช 1 14       
15 Capacity ของเครื่องจักร 1 15       
16 มูลคาของเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 2 1       
17 Scrap Cost 2 2       
18 คาใชจายเก่ียวกับ tool 2 3       
19 คาใชจายในการเปล่ียนวัตถุดิบ และบรรจุภัณฑให

เปนสินคา (Conversion Cost) 
2 4       

20 ตนทุนของสินคา (Product Cost) 2 5       
21 คาใชจายของการผลิตสินคา (Production Cost) 2 6       
22 คาใชจายตางๆที่เก่ียวของกับการผลิตสินคาโดยตรง 

(Production Direct) 
2 7       

23 คาใชจายในการกําจัดของเสียที่เกิดขึ้นจากการผลิต 
(Cost of Waste Disposal) 

2 8       

24 การสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน 
(Cost of Quality) 

2 9       

25 มูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมได
มาตรฐาน (Cost of Poor Quality) 

2 10       

26 %นํ้าหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กําหนดไว 
(%Give away) 

2 11       
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ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
27 นํ้าหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กําหนดไว 

(Give away) 
2 12       

28 คาใชจายของพลังงานที่ใชในการผลิตสินคา 
(Energy Cost) 

2 13       

29 % คาพลังงานตอตนทุนรวม 2 14       
30 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) 2 15       
31 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักรและ

สายการผลิต (Repair & Maintenance) 
2 16       

32 % คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต 2 17       
33 การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) 3 1       
34 ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต 3 2       
35 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต 3 3       
36 การผลิตลาชา 3 4       
37 ของเสียที่เกิดจากปญหาของเครื่องจักร/เครื่องมือ/

อุปกรณ 
3 5       

38  อัตราสวนของเสียจากการปรับต้ังเคร่ืองจักร/
เครื่องมือ 

3 6       

39 ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงาน
หนาเคร่ือง (Autonomous Maintenance Ratio) 

3 7       

40 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต (Labour 
Productivity) 

3 8       

41 ปริมาณการทํางานลวงเวลา (Overtime,OT) 3 9       
42 อัตราสวนของเสียจากการผลิต 3 10       
43 Yield 3 11       
44 ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอเครื่อง 3 12       
45 ประสิทธิภาพของการผลิต (Operation Efficiency) 3 13       
46 เวลารวมของการหยุดสายการผลิต 3 14       
47 ปริมาณผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In Process 

Stock) 
3 15       

48 ขอบกพรองที่พบจากการทํา Manufacturing 
Process Audit 

3 16       

49 ขอบกพรองที่พบจากการทํา Product Audit 3 17       
50 Rew Material Yield 3 18       
51 %ของผลิตภัณฑที่เสร็จตามกําหนด 3 19       
52 In-Line-Operator Idle Time Ratio 3 20       
53 %ของคําสั่งที่สงสินคาไดทัน 3 21       
54 %จํานวนของที่เสร็จตามกําหนด 3 22       
55 ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา 3 23       
56 การรองเรียนของลูกคาเรื่องผลิตภัณฑ 3 24       
57 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยลูกคา 3 25       
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ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
(Average Rejection Case by Customer) 

58 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา 3 26       
59 % การกลับมาซื้ออีกของลูกคา 3 27       
60 อัตราของเสียในกระบวนการผลิต 3 28       
61 สัดสวนผลิตภัณฑดีตามขอกําหนดเทียบกับ

ผลิตภัณฑทั้งหมด 
3 29       

62 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจาก
กระบวนการผลิต 

3 30       

63 จํานวนคร้ังที่ลูกคาบนเก่ียวกับคุณภาพของสินคาที่
เกิดจากกระบวนการผลิต 

3 31       

64 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยQA 
(Average Rejection Case by QA) 

3 32       

65 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยQA 3 33       
66 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น 3 34       
67 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา 4 1       
68 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตามจํานวน 4 2       
69 เวลาของการขนสง 4 3       
70 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 

Frequency Rate) 
5 1       

71 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

5 2       

72 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

5 3       

73 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

5 4       

74 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

5 5       

75 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ได
แกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 

5 6       

76 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 5 7       
77 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 5 8       
78 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสิน

เสียหาย 
5 9       

79 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 6 1       
80 %จํานวนพนักงานลาออก 6 2       
81 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้นในโรงงาน 6 3       
82 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
6 4       

83 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชได
จริง 

6 5       
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ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
84 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 6 6       
85 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training 

Hour) 
6 7       

86 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ีทํา เพ่ือน
รวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

6 8       

87 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 6 9       
88 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 6 10       

 
ตารางท่ี ค.1.6  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการติดตามงานและควบคุมการผลิต  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 1 2       
3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 1 3       
4 จํานวนครั้งที่หาขอมูลไมพบ 1 4       
5 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 5       

6 เวลาตอบกลับการแกปญหาการผลิต 1 6       
7 ระยะเวลาในการวิเคราะหงานที่มีปญหา (Failure 

Analysis) 
1 7       

8 ปริมาณปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ 1 8       
9 จํานวนเรื่องของปญหาที่ยังไมไดมีการแกไข 1 9       

10 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System 
Break Down) 

1 10       

11 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานได
ตามปกติ 

1 11       

12 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 1 12       
13 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 2 1       
14 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 2 2       
15 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 2 3       
16 จํานวนเรื่องของปญหาที่เกิดขึ้นซ้ําๆ 2 4       
17 การผลิตลาชา 2 5       
18 %จํานวนงานที่สามารถเปล่ียนแปลงตามคําสั่งได 2 6       
19 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 3 1       
20 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 3 2       
21 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 3 3       
22 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 4 1       
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ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
Frequency Rate) 

23 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

4 2       

24 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

4 3       

25 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ได
แกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 

4 4       

26 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 4 5       
27 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 5 1       
28 %จํานวนพนักงานลาออก 5 2       
29 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้น 5 3       
30 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training 

Hour) 
5 4       

31 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ีทํา เพ่ือน
รวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

5 5       

32 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 5 6       
33 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 5 7       

 

ตารางท่ี ค.1.7  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของดชันี
วัดสมรรถนะของกิจกรรมการปดคําส่ังผลิต  

 ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 จํานวนรายการที่ไมตรงกับบัญชี 1 2       
3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 1 3       
4 จํานวนครั้งที่หาวัตถุดิบ เครื่องมือและสินคาไมพบ 1 4       
5 ปริมาณรายการที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการ

ขนสง 
1 5       

6 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน
กระบวนการ 

1 6       

7 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System 
Break Down) 

1 7       

8 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานได
ตามปกติ 

1 8       

9 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 1 9       
10 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงสเปค 2 1       
11 %ของของเสียจากการเคล่ือนยาย 2 2       
12 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา 3 1       
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 ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
13 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตามจํานวน 3 2       
14 ระยะทางของขนสง 3 3       
15 เวลาของการขนสง 3 4       
16 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 

Frequency Rate) 
4 1       

17 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

4 2       

18 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

4 3       

19 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

4 4       

20 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

4 5       

21 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ได
แกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 

4 6       

22 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 4 7       
23 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 4 8       
24 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสิน

เสียหาย 
4 9       

25 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 5 1       
26 %จํานวนพนักงานลาออก 5 2       
27 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้น 5 3       
28 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
5 4       

29 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชได
จริง 

5 5       

30 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 5 6       
31 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training 

Hour) 
5 7       

32 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ีทํา เพ่ือน
รวมงาน บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

5 8       

33 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 5 9       
34 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 5 10       
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ตารางท่ี ค.1.8  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมขอมูล  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 1 2       
3 จํานวนครั้งที่หาขอมูลไมพบ 1 3       
4 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 1 4       
5 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 5       

6 ความถูกตองของขอมูล 2 1       
7 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด 2 2       
8 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 3 1       
9 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 3 2       

10 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 3 3       
11 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 3 4       

 
ตารางท่ี ค.1.9  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการวัสด ุ 

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 จํานวนแผนที่ออกได 1 2       
3 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 3       

4 จํานวนครั้งที่ขาดแคลนวัตถุดิบ (Material Shortage) 2 1       
5 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอวัตถุดิบที่ไมพรอม 2 2       
6 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนกอนมีการตรวจสอบ

คุณภาพ 
2 3       

7 จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production 
Planned Ratio) 

2 4       

8 จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) 2 5       
9 ปริมาณการสั่งซื้อแบบเรงดวน/วิธีพิเศษ 2 6       

10 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพ
ของการวางแผน 

2 7       

11 การเปล่ียนแปลงแผน 2 8       
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ตารางท่ี ค.1.10  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการกําลังการผลิต 

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 จํานวนแผนที่ออกได 1 2       
3 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 3       

4 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอเครื่องจักร และคนงาน
ที่ไมพรอม 

2 1       

5 จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production 
Planned Ratio) 

2 2       

6 จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) 2 3       
7 จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพ

ของการวางแผน 
2 4       

8 การเปล่ียนแปลงแผน 2 5       

 
ตารางท่ี ค.1.11  เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการออกเอกสาร  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 1 2       
3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 1 3       
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 4       

5 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 2 1       
6 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 2 2       
7 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 3 1       
8 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 3 2       
9 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 3 3       
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ตารางท่ี ค.1.12 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 1 2       
3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 1 3       
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 4       

5 ความถูกตองของขอมูล 2 1       
6 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด 2 2       
7 จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพ

ของขอมูล 
2 3       

8 จํานวนครั้งที่ขาดแคลนวัตถุดิบ (Material Shortage) 2 4       
9 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอวัตถุดิบที่ไมพรอม 2 5       

10 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 3 1       
11 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 3 2       
12 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 3 3       

 
ตารางท่ี ค.1.13 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต 

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 1 2       
3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 1 3       
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 4       

5 ความถูกตองของขอมูล 2 1       
6 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด 2 2       
7 จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพ

ของขอมูล 
2 3       

8 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 2 4       
9 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 3 1       

10 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 3 2       
11 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 3 3       
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ตารางท่ี ค.1.14 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต     

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 จํานวนตารางการผลิตที่ออกได 1 2       
3 สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได 

(Production Planned Ratio) 
1 3       

4 การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) 2 1       
5 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 2 2       
6 ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต 2 3       
7 การเปล่ียนแปลงตารางการผลิต 2 4       
8 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไปตาม

ตารางการผลิต 
2 5       

9 ประสิทธิภาพการใชสินทรัพยหรือเครื่องจักร 2 6       
10 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต 2 7       
11 % การหยุดกระบวนการผลิตโดยมิไดวางแผน 2 8       
12 สัดสวนการเปล่ียนแปลงตารางการผลิต (Changed 

Planned Ratio) 
2 9       

13 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ 
(Rework Rate) 

2 10       

14 การผลิตลาชา 2 11       

 
ตารางท่ี ค.1.15 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการออกตารางการผลิต  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 1 2       
3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 1 3       
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 4       

5 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 2 1       
6 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 2 2       
7 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 3 1       
8 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 3 2       
9 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 3 3       
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ตารางท่ี ค.1.16 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการรับขอมูลตารางการผลิต  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 1 2       
3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 1 3       
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 4       

5 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 2 1       
6 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 2 2       
7 จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพ

ของขอมูล 
2 3       

8 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 3 1       
9 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 3 2       

10 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 3 3       

 
ตารางท่ี ค.1.17 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิต  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 จํานวนตารางการผลิตที่ดําเนินการผลิตได 1 2       
3 สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได 

(Production Planned Ratio) 
1 3       

4 การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) 2 1       
5 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 2 2       
6 ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต 2 3       
7 ประสิทธิภาพการใชสินทรัพยหรือเครื่องจักร 2 4       
8 สัดสวนการเปล่ียนแปลงตารางการผลิต (Changed 

Planned Ratio) 
2 5       

9 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ 
(Rework Rate) 

2 6       

10 การผลิตลาชา 2 7       
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ตารางท่ี ค.1.18 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยวตัถุดิบ  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 จํานวนวัตถุดิบคงคลังที่ไมตรงกับบัญชี 1 2       
3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 1 3       
4 จํานวนครั้งที่หาวัตถุดิบไมพบ 1 4       
5 ปริมาณวัตถุดิบที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการ

ขนสง 
1 5       

6 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน
กระบวนการ 

1 6       

7 จํานวนครั้งที่ขาดแคลนวัตถุดิบ (Material Shortage) 2 1       
8 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอวัตถุดิบที่ไมพรอม 2 2       
9 %ของDefectจากการเคล่ือนยาย 2 3       

10 % การสงมอบวัตถุดิบตรงสเปค 2 4       
11 Lead time ของการเบิกวัตถุดิบ 3 1       
12 % การสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา 3 2       
13 % การสงมอบวัตถุดิบลาชา 3 3       
14 % การสงมอบวัตถุดิบครบตามความตองการ 3 4       
15 ระยะทางของขนสง 3 5       
16 เวลาของการขนสง 3 6       

 
ตารางท่ี ค.1.19 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยเคร่ืองจักร  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 จํานวนเครื่องมืออุปกรณที่ไมตรงกับบัญชี 1 2       
3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 1 3       
4 จํานวนครั้งที่หาอุปกรณเครื่องมือไมพบ 1 4       
5 ปริมาณเครื่องมืออุปกรณที่ตองจัดสงตอจํานวน

เที่ยวการขนสง 
1 5       

6 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน
กระบวนการ 

1 6       

7 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอเครื่องจักร และคนงาน
ที่ไมพรอม 

2 1       

8 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงสเปค 2 2       
9 Lead time ของการเบิกอุปกรณและเครื่องจักร 3 1       



419 
 

 

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
10 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงเวลา 3 2       
11 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรลาชา 3 3       
12 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรครบตามความ

ตองการ 
3 4       

13 ระยะทางของขนสง 3 5       
14 เวลาของการขนสง 3 6       

 
ตารางท่ี ค.1.20 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการระบุผูทํางาน  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 อัตราสวนจํานวนพนักงานจริงเทียบกับแผน

กําลังคน 
1 2       

3 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอคนงานที่ไมพรอม 2 1       
4 ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงาน

หนาเคร่ือง (Autonomous Maintenance Ratio) 
2 2       

5 ประสิทธิภาพการผลิตของแรงงานหนาเครื่อง 2 3       
6 ประสิทธิภาพการผลิตตอเครื่องของแรงงานหนา

เครื่อง 
2 4       

7 ประสิทธิภาพการผลิตของแรงงานทั้งหมดใน
สายการผลิต 

2 5       

8 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต (Labour 
Productivity) 

2 6       

9 In-Line-Operator Idle Time Ratio 2 7       

 
ตารางท่ี ค.1.21 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยงาน  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 1 2       
3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 1 3       
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 4       

5 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 2 1       
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ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
6 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 2 2       
7 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 3 1       
8 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 3 2       
9 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 3 3       

 
ตารางท่ี ค.1.22 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมพลาสติก  

ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 2       

3 Set Up Time 1 3       
4 อัตราการเสียของเครื่องจักร (Breakdown Rate) 1 4       
5 ระยะเวลาระหวางเครื่องจักรเสียคราวที่แลวกับการ

เสียครั้งลาสุด (Mean Time Between Failure) 
1 5       

6 จํานวนคร้ังที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ 
(Number of Minor Stoppage) 

1 6       

7 ระยะเวลาในการซอมเครื่องจักร (Mean Time to 
Repair) 

1 7       

8 เวลาทําความสะอาดเฉล่ีย (Cleaning Time Average) 1 8       
9 Capacity ของเครื่องผสมพลาสติก 1 9       

10 Capacity ของเครื่องอบพลาสติก 1 10       
11 % คาพลังงานตอตนทุนรวม 2 1       
12 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) 2 2       
13 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักร (Repair & 

Maintenance) 
2 3       

14 การใชงานเครื่องจักร (Utilization) 3 1       
15 การผลิตลาชาจากการรอวัตถุดิบ 3 2       
16 นํ้าหนักของเสียที่เกิดจากปญหาการผสมวัตถุดิบ 3 3       
17 นํ้าหนักของเสียที่เกิดจากปญหาการอบไลความช้ืน 3 4       
18 Yield 3 5       
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ขอความ 
เน้ือหาที่วัด 

คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
19 ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอเครื่อง 3 6       
20 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากการ

เตรียมพลาสติก 
3 7       

21 % การสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา 4 1       
22 % การสงมอบวัตถุดิบครบตามจํานวน 4 2       
23 เวลาของการขนสง 4 3       
24 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 

Accident) 
5 1       

25 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

5 2       

26 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

5 3       

27 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

5 4       

28 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ได
แกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 

5 5       

29 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 5 6       
30 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสิน

เสียหาย 
5 7       

31 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 5 8       
32 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
6 1       

33 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชได
จริง 

6 2       

34 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 6 3       
35 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training 

Hour) 
6 4       

36 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 6 5       
37 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 6 6       
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ตารางท่ี ค.1.23 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการติดตั้งแมพิมพ  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 2       

3 เวลาทําความสะอาดเฉล่ีย (Cleaning Time Average) 1 3       
4 % คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต 2 1       
5 การผลิตลาชาจากการรอการติดต้ังแมพิมพ 3 1       
6  อัตราสวนของเสียจากการติดต้ังแมพิมพ 3 2       
7 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากการ

ติดต้ังแมพิมพ 
3 3       

8 % การสงมอบเครื่องจักร 4 1       
9 % การสงมอบเครื่องจักรครบตามจํานวน 4 2       

10 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

5 1       

11 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

5 2       

12 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

5 3       

13 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

5 4       

14 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ได
แกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 

5 5       

15 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 5 6       
16 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสิน

เสียหาย 
5 7       

17 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 5 8       
18 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
6 1       

19 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชได
จริง 

6 2       

20 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 6 3       
21 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training 

Hour) 
6 4       

22 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 6 5       
23 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 6 6       
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ตารางท่ี ค.1.24 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการปรับต้ังสภาวะการผลิต 

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 2       

3 ปริมาณเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 2 1       
4 การผลิตลาชาจากการปรับต้ังสภาวะการผลิต  2 2       
5 ของเสียที่เกิดจากปญหาการปรับต้ังสภาวะการผลิต  2 3       
6  อัตราสวนของเสียจากการปรับต้ังสภาวะการผลิต  2 4       
7 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากการ

ปรับต้ังสภาวะการผลิต  
2 5       

8 % การสงมอบเครื่องจักร 3 1       
9 % การสงมอบเครื่องจักรครบตามจํานวน 3 2       

10 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

4 1       

11 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

4 2       

12 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

4 3       

13 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

4 4       

14 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ได
แกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 

4 5       

15 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 4 6       
16 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสิน

เสียหาย 
4 7       

17 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 4 8       
18 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
5 1       

19 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

5 2       

20 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 5 3       
21 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 5 4       
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ตารางท่ี ค.1.25 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการฉีดพลาสติก  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 Production Rate 1 2       
3 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 3       

4 ปริมาณเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 1 4       
5 ความเร็วในการผลิต(Performance Rate) 1 5       
6 จํานวนครั้งที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ 

(Number of Minor Stoppage) 
1 6       

7 ปริมาณการผลิตตอพ้ืนที่การผลิต 1 7       
8 Capacity ของเครื่องจักร 1 8       
9 คาใชจายของพลังงานที่ใชในการฉีดพลาสติก 

(Energy Cost) 
2 1       

10 % คาพลังงานตอตนทุนรวม 2 2       
11 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) 2 3       
12 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักร (Repair & 

Maintenance) 
2 4       

13 การใชงานเครื่องจักร (Utilization) 3 1       
14 ความถี่ในการเปลี่ยนรุนการผลิต 3 2       
15 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต 3 3       
16 การผลิตลาชา 3 4       
17 อัตราสวนของเสียจากการผลิต 3 5       
18 ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอเครื่อง 3 6       
19 ประสิทธิภาพของการผลิต (Operation Efficiency) 3 7       
20 Rew Material Yield 3 8       
21 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident 

Frequency Rate) 
4 1       

22 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 
Accident) 

4 2       

23 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

4 3       

24 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

4 4       

25 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

4 5       

26 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ได
แกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 

4 6       

27 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 4 7       
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ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
28 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 4 8       
29 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสิน

เสียหาย 
4 9       

30 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 4 10       
31 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
5 1       

32 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training 
Hour) 

5 2       

33 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 5 3       
34 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 5 4       

 
ตารางท่ี ค.1.26 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการตัดตกแตง  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 2       

3 ปริมาณเศษวัสดุที่เหลือจากการตัดตกแตง 1 3       
4 ของเสียที่เกิดจากปญหาการตัดตกแตง 2 1       
5 ปริมาณผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In Process 

Stock) 
2 2       

6 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยลูกคา 
(Average Rejection Case by Customer) 

2 3       

7 จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา 2 4       
8 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจาก

กระบวนการผลิต 
2 5       

9 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยQA 
(Average Rejection Case by QA) 

2 6       

10 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยQA 2 7       
11 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น 2 8       
12 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 

Accident) 
3 1       

13 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

3 2       

14 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

3 3       

15 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 3 4       
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ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
(Number of Unsafe found) 

16 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ได
แกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 

3 5       

17 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 3 6       
18 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 3 7       
19 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสิน

เสียหาย 
3 8       

20 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 3 9       
21 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
4 1       

22 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชได
จริง 

4 2       

23 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 4 3       
24 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training 

Hour) 
4 4       

25 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 4 5       
26 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 4 6       

 
ตารางท่ี ค.1.27 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบ  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 2       

3 ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา 2 1       
4 การรองเรียนของลูกคาเรื่องผลิตภัณฑ 2 2       
5 จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา 2 3       
6 % การกลับมาซื้ออีกของลูกคา 2 4       
7 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น 2 5       
8 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time 

Accident) 
3 1       

9 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor 
Accident) 

3 2       

10 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของ
พนักงาน (Number of Safety Suggestion) 

3 3       

11 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ 
(Number of Unsafe found) 

3 4       
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ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
12 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ได

แกไขแลว (Number of Unsafe Corrected) 
3 5       

13 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 3 6       
14 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสิน

เสียหาย 
3 7       

15 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 4 1       
16 %จํานวนพนักงานลาออก 4 2       
17 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้นในโรงงาน 4 3       
18 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of 

Suggestion) 
4 4       

19 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชได
จริง 

4 5       

20 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 4 6       
21 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training 

Hour) 
4 7       

22 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 4 8       
23 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 4 9       

 
ตารางท่ี ค.1.28 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการบันทึกและรวบรวมขอมูลท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 1 2       
3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 1 3       
4 จํานวนครั้งที่หาขอมูลไมพบ 1 4       
5 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 5       

6 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 2 1       
7 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 2 2       
8 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด 2 3       
9 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 3 1       

10 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 3 2       
11 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 3 3       
12 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 3 4       
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ตารางท่ี ค.1.29 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการวิเคราะหขอมูล  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 เวลาตอบกลับการแกปญหาการผลิต 1 2       
3 ระยะเวลาในการวิเคราะหงานที่มีปญหา (Failure 

Analysis) 
1 3       

4 ปริมาณปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ 1 4       
5 จํานวนเรื่องของปญหาที่ยังไมไดมีการแกไข 1 5       
6 จํานวนเรื่องของปญหาที่เกิดขึ้นซ้ําๆ 2 1       
7 การผลิตลาชา 2 2       
8 งานที่ลาชาสะสมตอเดือน 2 3       
9 %จํานวนงานที่สามารถเปล่ียนแปลงตามคําสั่งได 2 4       

 
ตารางท่ี ค.1.30 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการออกรายงาน  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 1 2       
3 พื้นที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 1 3       
4 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 4       

5 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 2 1       
6 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 2 2       
7 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 3 1       
8 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 3 2       
9 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 3 3       
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ตารางท่ี ค.1.31 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมกระบวนการคืนวัตถุดิบ  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 จํานวนวัตถุดิบคงคลังที่ไมตรงกับบัญชี 1 2       
3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 1 3       
4 จํานวนครั้งที่หาวัตถุดิบไมพบ 1 4       
5 ปริมาณวัตถุดิบที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการ

ขนสง 
1 5       

6 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน
กระบวนการ 

1 6       

7 % การสงมอบวัตถุดิบตรงสเปค 2 1       
8 %ของของเสียจากการเคล่ือนยาย 2 2       
9 % การสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา 3 1       

10 % การสงมอบวัตถุดิบลาชา 3 2       
11 % การสงมอบวัตถุดิบครบตามจํานวน 3 3       
12 ระยะทางของขนสง 3 4       
13 เวลาของการขนสง 3 5       

 
ตารางท่ี ค.1.32 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและเคร่ืองมือ  

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 จํานวนเครื่องมืออุปกรณที่ไมตรงกับบัญชี 1 2       
3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 1 3       
4 จํานวนครั้งที่หาอุปกรณเครื่องมือไมพบ 1 4       
5 ปริมาณเครื่องมืออุปกรณที่ตองจัดสงตอจํานวน

เที่ยวการขนสง 
1 5       

6 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน
กระบวนการ 

1 6       

7 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงสเปค 2 1       
8 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงเวลา 3 1       
9 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรลาชา 3 2       

10 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรครบตาม
จํานวน 

3 3       

11 ระยะทางของขนสง 3 4       
12 เวลาของการขนสง 3 5       
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ตารางท่ี ค.1.33 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา 

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 1 1       
2 จํานวนสินคาคงคลังที่ไมตรงกับบัญชี 1 2       
3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 1 3       
4 จํานวนครั้งที่หาสินคาไมพบ 1 4       
5 ปริมาณสินคาที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง 1 5       
6 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชใน

กระบวนการ 
1 6       

7 % การสงมอบสินคาตรงสเปค 2 1       
8 %ของDefectจากการเคล่ือนยาย 2 2       
9 % การสงมอบสินคาตรงเวลา 3 1       

10 % การสงมอบสินคาลาชา 3 2       
11 % การสงมอบสินคาครบตามจํานวน 3 3       
12 ระยะทางของขนสง 3 4       
13 เวลาของการขนสง 3 5       

 
ตารางท่ี ค.1.34 เอกสารสําหรับตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามในสวนของ
การดําเนินงานในชวง 5 ปหลังขององคกร 

ขอความ เน้ือหาที่วัด คะแนนความเห็น
ของผูเช่ียวชาญ 

ประเด็นหลักที่ ประเด็นยอยที่ 1 0 -1 
1 ความเร็วในการผลิตสินคา 1 1       
2 คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 1 2       
3 ตนทุนในการผลิต 1 3       
4 การสงมอบที่ตรงเวลา 1 4       
5 ความปลอดภัยในการทํางาน 1 5       
6 ขวัญกําลังใจในการทํางาน 1 6       
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ค.2 การคํานวณหาคาดชันีความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา 
  
ตารางท่ี ค.2.1 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญท่ีมีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
กิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 7 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 8 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 9 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 10 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 11 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 12 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 13 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 14 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 15 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 16 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 17 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 18 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 19 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 20 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 21 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 22 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 23 23 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 24 24 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 25 25 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 26 26 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 27 27 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 28 28 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 29 29 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 30 30 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 31 31 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 32 32 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 33 33 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 34 34 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 35 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 36 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 37 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 38 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 39 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 6 40 1 0 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 7 41 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 8 42 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 9 43 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 10 44 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 11 45 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 12 46 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 13 47 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 14 48 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 15 49 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 16 50 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 17 51 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 18 52 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 19 53 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 20 54 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 21 55 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 22 56 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 23 57 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 24 58 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 59 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 60 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 61 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 62 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
3 5 63 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 6 64 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 7 65 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 8 66 0 1 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 9 67 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 10 68 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 11 69 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 12 70 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 13 71 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 14 72 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 15 73 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 16 74 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 17 75 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 18 76 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 19 77 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 20 78 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 21 79 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 22 80 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 23 81 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 24 82 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 25 83 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 26 84 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 27 85 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 28 86 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 29 87 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 30 88 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 31 89 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 32 90 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 33 91 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 34 92 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 35 93 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 36 94 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 37 95 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
3 38 96 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 39 97 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 40 98 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 41 99 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 42 100 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 43 101 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 44 102 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 45 103 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 46 104 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 47 105 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 48 106 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 49 107 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 50 108 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 109 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 110 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 111 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 112 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 5 113 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 6 114 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 115 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 116 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 117 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 118 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 5 119 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 6 120 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 7 121 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 8 122 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 9 123 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 10 124 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 1 125 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 2 126 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 3 127 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 4 128 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
6 5 129 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 6 130 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 7 131 0 1 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 8 132 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 9 133 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 10 134 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.2 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญท่ีมีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการ
ผลิต 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 7 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 8 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 9 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 6 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 7 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 8 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
4 1 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 23 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 24 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 5 25 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 26 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 27 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 28 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 29 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 5 30 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 6 31 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 7 32 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 8 33 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.3 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญท่ีมีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการจัดตารางการผลิต 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 7 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 8 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 6 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
2 7 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 8 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 9 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 10 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 23 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 24 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 25 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 5 26 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 27 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 28 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 29 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 30 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 5 31 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 6 32 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 7 33 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 8 34 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.4 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญท่ีมีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 7 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 8 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 9 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 10 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 11 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 12 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 13 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 6 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 7 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 8 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 9 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 10 23 1 1 0 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 11 24 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 12 25 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 26 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 27 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 28 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 29 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 5 30 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 6 31 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 7 32 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 8 33 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 9 34 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 10 35 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 36 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 37 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 38 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 39 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 5 40 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
4 6 41 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 7 42 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 8 43 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 9 44 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 45 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 46 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 47 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 48 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 5 49 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 6 50 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 7 51 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 8 52 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 9 53 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 10 54 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.5 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญท่ีมีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการผลิต 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 7 7 1 0 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 8 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 9 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 10 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 11 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 12 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 13 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 14 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 15 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 6 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 7 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 8 23 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 9 24 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 10 25 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 11 26 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 12 27 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 13 28 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 14 29 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 15 30 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 16 31 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 17 32 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 33 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 34 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 35 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 36 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 5 37 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 6 38 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 7 39 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 8 40 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 9 41 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 10 42 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 11 43 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 12 44 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 13 45 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 14 46 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
3 15 47 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 16 48 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 17 49 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 18 50 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 19 51 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 20 52 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 21 53 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 22 54 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 23 55 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 24 56 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 25 57 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 26 58 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 27 59 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 28 60 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 29 61 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 30 62 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 31 63 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 32 64 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 33 65 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 34 66 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 67 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 68 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 69 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 70 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 71 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 72 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 73 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 5 74 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 6 75 1 0 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 7 76 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 8 77 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 9 78 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 1 79 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
6 2 80 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 3 81 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 4 82 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 5 83 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 6 84 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 7 85 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 8 86 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 9 87 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 10 88 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.6 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญท่ีมีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการติดตามงานและควบคุมการผลิต 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 7 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 8 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 9 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 10 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 11 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 12 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 6 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
3 1 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 23 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 24 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 25 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 5 26 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 27 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 28 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 29 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 30 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 5 31 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 6 32 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 7 33 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.7 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญท่ีมีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการปดคําส่ังผลิต 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 7 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 8 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 9 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
3 2 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 5 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 6 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 7 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 8 23 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 9 24 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 25 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 26 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 27 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 28 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 5 29 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 6 30 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 7 31 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 8 32 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 9 33 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 10 34 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ตารางท่ี ค.2.8 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญท่ีมีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมขอมูล 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.9 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญท่ีมีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการวัสด ุ

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 6 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 7 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 8 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ตารางท่ี ค.2.10 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการกําลังการผลิต 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.11 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการออกเอกสาร 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ตารางท่ี ค.2.12 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.13 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ตารางท่ี ค.2.14 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 6 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 7 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 8 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 9 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 10 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 11 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.15 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการออกตารางการผลิต 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ตารางท่ี ค.2.16 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการรับขอมูลตารางการผลิต 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.17 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิต 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 6 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 7 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ตารางท่ี ค.2.18 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยวตัถุดิบ 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 5 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 6 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.19 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยเคร่ืองจักร 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
3 2 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 5 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 6 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.20 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการระบุผูทํางาน 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 6 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 7 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.21 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยงาน 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
3 2 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.22 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมพลาสติก 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 7 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 8 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 9 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 10 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 5 18 1 1 0 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 6 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 7 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 23 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 24 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 25 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
5 3 26 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 27 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 5 28 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 6 29 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 7 30 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 8 31 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 1 32 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 2 33 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 3 34 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 4 35 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 5 36 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 6 37 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.23 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการติดตั้งแมพิมพ 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 5 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 6 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
5 7 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 8 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 1 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 2 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 3 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 4 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 5 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
6 6 23 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 

ตารางท่ี ค.2.24 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการปรับต้ังสภาวะการผลิต 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 5 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 6 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 7 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 8 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 2 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ตารางท่ี ค.2.25 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการฉีดพลาสติก 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 7 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 8 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 12 1 0 1 2 0.67 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 5 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 6 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 7 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 8 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 23 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 24 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 5 25 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 6 26 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 7 27 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 8 28 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 9 29 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 10 30 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 1 31 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
5 2 32 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 3 33 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
5 4 34 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.26 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการตัดตกแตง 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 6 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 7 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 8 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 5 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 6 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 7 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 8 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 9 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 23 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 24 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 5 25 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 6 26 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ตารางท่ี ค.2.27 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบ 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 5 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 5 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 6 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 7 14 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 1 15 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 2 16 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 3 17 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 4 18 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 5 19 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 6 20 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 7 21 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 8 22 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
4 9 23 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ตารางท่ี ค.2.28 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการบันทึกและรวบรวมขอมูลท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.29 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการวิเคราะหขอมูล 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 3 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 4 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ตารางท่ี ค.2.30 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการออกรายงาน 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.31 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมกระบวนการคืนวัตถุดิบ 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 5 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ตารางท่ี ค.2.32 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและเคร่ืองมือ 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 5 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 

 
ตารางท่ี ค.2.33 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
ดัชนีวดัสมรรถนะของกิจกรรมการสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 1 7 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
2 2 8 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 1 9 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 2 10 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 3 11 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 4 12 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
3 5 13 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ตารางท่ี ค.2.34 ความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญที่มีตอแบบสอบถามและการคํานวณคา IOC สวนของ
การดําเนินงานในชวง 5 ปหลังขององคกร 

ประเด็น ประเด็น ขอ
คําถาม 

คะแนนความเห็นของ
ผูทรงคุณวุฒิ ∑R IOC 

การแปล 

หลัก ยอย ขอที่ คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 ความหมาย 
1 1 1 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 2 2 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 3 3 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 4 4 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 5 5 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
1 6 6 1 1 1 3 1.00 ตรงเชิงเน้ือหา 
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ค.3 การตรวจสอบความเชื่อถือไดของแบบสอบถาม   
 

ตารางท่ี ค.3.1 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวดั
สมรรถนะของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 3 4 4.0000 1.0000 1.0000 
2 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
3 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
4 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 
5 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
6 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 
7 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
8 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
9 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 

10 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
11 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
12 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
13 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
14 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
15 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
16 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
17 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
18 5 5 4 5.0000 0.5774 0.3333 
19 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 
20 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
21 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 
22 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
23 4 1 4 4.0000 1.7321 3.0000 
24 5 2 4 4.0000 1.5275 2.3333 
25 5 3 4 4.0000 1.0000 1.0000 
26 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
27 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
28 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
29 5 5 4 5.0000 0.5774 0.3333 
30 5 5 4 5.0000 0.5774 0.3333 
31 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
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ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
32 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 
33 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
34 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
35 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
36 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
37 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
38 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
39 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
40 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
41 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
42 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
43 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
44 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
45 5 2 4 4.0000 1.5275 2.3333 
46 5 3 4 4.0000 1.0000 1.0000 
47 5 3 4 4.0000 1.0000 1.0000 
48 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
49 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
50 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
51 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
52 3 2 4 3.0000 1.0000 1.0000 
53 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
54 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
55 5 3 4 4.0000 1.0000 1.0000 
56 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
57 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
58 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
59 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
60 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
61 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
62 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
63 3 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
64 3 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
65 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
66 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 
67 5 2 4 4.0000 1.5275 2.3333 
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ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
68 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
69 5 5 4 5.0000 0.5774 0.3333 
70 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 
71 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 
72 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
73 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
74 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
75 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
76 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
77 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
78 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
79 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
80 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
81 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
82 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
83 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
84 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
85 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
86 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
87 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
88 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
89 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
90 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
91 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
92 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 
93 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
94 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
95 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
96 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
97 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
98 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
99 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
100 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
101 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
102 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
103 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
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ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
104 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
105 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
106 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
107 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
108 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
109 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
110 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
111 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
112 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
113 3 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
114 5 3 4 4.0000 1.0000 1.0000 
115 4 1 4 4.0000 1.7321 3.0000 
116 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 
117 2 2 5 2.0000 1.7321 3.0000 
118 2 1 4 2.0000 1.5275 2.3333 
119 2 1 5 2.0000 2.0817 4.3333 
120 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
121 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
122 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
123 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
124 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
125 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
126 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
127 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
128 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
129 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
130 5 1 5 5.0000 2.3094 5.3333 
131 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
132 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
133 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
134 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.985 
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ตารางท่ี ค.3.2 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวดั
สมรรถนะของกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 5 4 5.0000 0.5774 0.3333 
2 4 2 4 4.0000 1.1547 1.3333 
3 4 2 4 4.0000 1.1547 1.3333 
4 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
5 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
6 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
7 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
8 3 2 4 3.0000 1.0000 1.0000 
9 4 2 4 4.0000 1.1547 1.3333 

10 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
11 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
12 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
13 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
14 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
15 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 
16 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 
17 5 2 4 4.0000 1.5275 2.3333 
18 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 
19 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 
20 5 2 4 4.0000 1.5275 2.3333 
21 2 3 4 3.0000 1.0000 1.0000 
22 2 1 4 2.0000 1.5275 2.3333 
23 2 4 4 4.0000 1.1547 1.3333 
24 2 2 4 2.0000 1.1547 1.3333 
25 2 2 4 2.0000 1.1547 1.3333 
26 2 3 4 3.0000 1.0000 1.0000 
27 2 3 4 3.0000 1.0000 1.0000 
28 2 1 5 2.0000 2.0817 4.3333 
29 2 1 4 2.0000 1.5275 2.3333 
30 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
31 5 1 5 5.0000 2.3094 5.3333 
32 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
33 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.969 
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ตารางท่ี ค.3.3 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวดั
สมรรถนะของกิจกรรมการจัดตารางการผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
2 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
3 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
4 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
5 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
6 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
7 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
8 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
9 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 

10 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
11 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
12 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
13 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
14 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
15 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
16 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
17 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 
18 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
19 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
20 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
21 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
22 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
23 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
24 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
25 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
26 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
27 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
28 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
29 2 1 5 2.0000 2.0817 4.3333 
30 2 2 5 2.0000 1.7321 3.0000 
31 2 1 5 2.0000 2.0817 4.3333 
32 5 1 5 5.0000 2.3094 5.3333 
33 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
34 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.975 
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ตารางท่ี ค.3.4 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวดั
สมรรถนะของกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
2 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
3 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
4 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
5 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
6 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
7 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
8 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
9 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 

10 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
11 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
12 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
13 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
14 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
15 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 
16 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 
17 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
18 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
19 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
20 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
21 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
22 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
23 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
24 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
25 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
26 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
27 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
28 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
29 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
30 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
31 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
32 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
33 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
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ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
34 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
35 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
36 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
37 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
38 2 1 5 2.0000 2.0817 4.3333 
39 2 1 5 2.0000 2.0817 4.3333 
40 2 2 5 2.0000 1.7321 3.0000 
41 2 1 5 2.0000 2.0817 4.3333 
42 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
43 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
44 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
45 3 3   3.0000 0.0000 0.0000 
46 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
47 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
48 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
49 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
50 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
51 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
52 4 1 5 4.0000 2.0817 4.3333 
53 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
54 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.952 

 
ตารางท่ี ค.3.5 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวดั
สมรรถนะของกิจกรรมการผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
2 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
3 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
4 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
5 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
6 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
7 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
8 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
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ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
9 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 

10 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
11 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
12 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
13 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
14 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
15 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
16 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
17 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
18 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
19 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
20 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
21 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
22 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
23 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
24 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
25 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
26 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
27 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
28 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
29 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
30 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
31 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
32 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
33 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
34 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
35 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
36 5 5 4 5.0000 0.5774 0.3333 
37 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
38 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
39 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
40 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
41 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
42 4 5 3 4.0000 1.0000 1.0000 
43 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
44 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
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ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
45 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
46 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
47 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
48 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
49 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
50 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
51 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
52 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
53 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
54 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
55 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
56 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
57 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
58 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
59 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
60 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
61 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
62 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
63 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
64 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
65 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
66 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
67 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
68 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
69 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
70 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
71 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
72 4 1 5 4.0000 2.0817 4.3333 
73 4 1 5 4.0000 2.0817 4.3333 
74 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
75 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
76 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
77 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
78 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
79 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
80 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
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ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
81 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
82 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
83 5 2 4 4.0000 1.5275 2.3333 
84 5 2 4 4.0000 1.5275 2.3333 
85 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
86 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
87 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
88 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.980 

 
ตารางท่ี ค.3.6 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวดั
สมรรถนะของกิจกรรมการติดตามงานและควบคุมการผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
2 2 4 5 4.0000 1.5275 2.3333 
3 2 2 5 2.0000 1.7321 3.0000 
4 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
5 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
6 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
7 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
8 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
9 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 

10 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
11 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
12 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
13 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
14 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 
15 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 
16 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 
17 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
18 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
19 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
20 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
21 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
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ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
22 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
23 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
24 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
25 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
26 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
27 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
28 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
29 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
30 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
31 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
32 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
33 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.972 

 
ตารางท่ี ค.3.7 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวดั
สมรรถนะของกิจกรรมการปดคําส่ังผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
2 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
3 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
4 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
5 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
6 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
7 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
8 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
9 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 

10 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
11 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
12 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
13 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
14 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
15 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
16 2 1 4 2.0000 1.5275 2.3333 
17 2 1 4 2.0000 1.5275 2.3333 
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ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
18 2 1 5 2.0000 2.0817 4.3333 
19 2 1 5 2.0000 2.0817 4.3333 
20 2 2 5 2.0000 1.7321 3.0000 
21 2 2 5 2.0000 1.7321 3.0000 
22 5 1 5 5.0000 2.3094 5.3333 
23 5 1 5 5.0000 2.3094 5.3333 
24 5 3 4 4.0000 1.0000 1.0000 
25 2 4 4 4.0000 1.1547 1.3333 
26 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
27 3 2 4 3.0000 1.0000 1.0000 
28 3 2 4 3.0000 1.0000 1.0000 
29 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 
30 5 2 4 4.0000 1.5275 2.3333 
31 5 1 4 4.0000 2.0817 4.3333 
32 5 1 4 4.0000 2.0817 4.3333 
33 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 
34 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.975 

 
ตารางท่ี ค.3.8 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวดั
สมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมขอมูล 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
2 2 4 5 4.0000 1.5275 2.3333 
3 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
4 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
5 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
6 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
7 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
8 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
9 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 

10 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
11 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.944 
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ตารางท่ี ค.3.9 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวดั
สมรรถนะของกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการวสัดุ 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
2 2 5 4 4.0000 1.5275 2.3333 
3 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
4 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
5 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
6 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
7 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
8 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
9 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 

10 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
11 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.877 

 
ตารางท่ี ค.3.10 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการกาํลังการผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
2 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
3 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
4 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
5 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
6 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 
7 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 
8 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.906 
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ตารางท่ี ค.3.11 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการออกเอกสาร 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 2 3 4 3.0000 1.0000 1.0000 
2 2 5 4 4.0000 1.5275 2.3333 
3 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
4 2 4 5 4.0000 1.5275 2.3333 
5 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
6 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
7 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
8 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
9 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.700 

 
ตารางท่ี ค.3.12 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
2 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
3 2 1 5 2.0000 2.0817 4.3333 
4 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
5 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
6 2 5 5 5.0000 1.7321 3.0000 
7 2 4 5 4.0000 1.5275 2.3333 
8 2 5 5 5.0000 1.7321 3.0000 
9 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 

10 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
11 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
12 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.877 
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ตารางท่ี ค.3.13 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 2 5 5 5.0000 1.7321 3.0000 
2 2 1 5 2.0000 2.0817 4.3333 
3 2 1 5 2.0000 2.0817 4.3333 
4 2 2 5 2.0000 1.7321 3.0000 
5 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
6 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
7 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
8 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
9 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 

10 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
11 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.883 

 
ตารางท่ี ค.3.14 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 5 4 5.0000 0.5774 0.3333 
2 3 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
3 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
4 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
5 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
6 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
7 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
8 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
9 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 

10 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
11 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
12 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
13 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
14 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.879 
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ตารางท่ี ค.3.15 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการออกตารางการผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 3 4 4.0000 1.0000 1.0000 
2 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
3 3 2 4 3.0000 1.0000 1.0000 
4 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 
5 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 
6 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
7 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
8 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
9 3 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.785 

 
ตารางท่ี ค.3.16 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการรับขอมูลตารางการผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
2 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 
3 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 
4 4 2 4 4.0000 1.1547 1.3333 
5 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
6 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
7 5 3 4 4.0000 1.0000 1.0000 
8 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
9 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 

10 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.928 
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ตารางท่ี ค.3.17 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการวิเคราะหทางเลือกในการดําเนินการผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
2 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
3 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
4 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
5 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
6 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
7 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
8 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
9 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 

10 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.948 

 
ตารางท่ี ค.3.18 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
2 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
3 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
4 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
5 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
6 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
7 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
8 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
9 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 

10 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
11 2 5 5 5.0000 1.7321 3.0000 
12 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
13 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
14 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
15 2 5 5 5.0000 1.7321 3.0000 
16 2 5 5 5.0000 1.7321 3.0000 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.949 
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ตารางท่ี ค.3.19 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการปลอยเคร่ืองจักร 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
2 3 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
3 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 
4 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
5 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
6 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
7 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
8 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
9 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 

10 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
11 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
12 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
13 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
14 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.942 

 
ตารางท่ี ค.3.20 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการระบุผูทํางาน 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 2 1 5 2.0000 2.0817 4.3333 
2 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
3 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
4 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
5 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
6 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
7 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
8 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
9 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.831 
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ตารางท่ี ค.3.21 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการปลอยงาน 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 2 5 5 5.0000 1.7321 3.0000 
2 2 2 5 2.0000 1.7321 3.0000 
3 2 2 5 2.0000 1.7321 3.0000 
4 2 4 5 4.0000 1.5275 2.3333 
5 2 4 5 4.0000 1.5275 2.3333 
6 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
7 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
8 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
9 2 5 5 5.0000 1.7321 3.0000 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.964 

 
ตารางท่ี ค.3.22 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการติดตั้งแมพิมพ 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
2 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
3 2 5 5 5.0000 1.7321 3.0000 
4 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
5 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
6 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
7 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
8 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
9 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 

10 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
11 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
12 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
13 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
14 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
15 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
16 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
17 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
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ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
18 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
19 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
20 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
21 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
22 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
23 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.973 

 
ตารางท่ี ค.3.23 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมพลาสติก 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
2 2 4 5 4.0000 1.5275 2.3333 
3 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
4 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
5 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
6 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
7 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
8 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
9 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 

10 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
11 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
12 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
13 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
14 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
15 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
16 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
17 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
18 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
19 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
20 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
21 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
22 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
23 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
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ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
24 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
25 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
26 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
27 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
28 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
29 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
30 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
31 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
32 4 2 4 4.0000 1.1547 1.3333 
33 5 2 4 4.0000 1.5275 2.3333 
34 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
35 5 3 4 4.0000 1.0000 1.0000 
36 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 
37 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.970 

 
ตารางท่ี ค.3.24 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการปรับต้ังสภาวะการผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
2 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
3 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
4 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
5 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
6 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
7 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
8 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
9 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 

10 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
11 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
12 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
13 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
14 4 1 5 4.0000 2.0817 4.3333 
15 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
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ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
16 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
17 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
18 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
19 4 2 4 4.0000 1.1547 1.3333 
20 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 
21 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.953 

 
ตารางท่ี ค.3.25 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการฉีดพลาสติก 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
2 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
3 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
4 2 4 5 4.0000 1.5275 2.3333 
5 2 4 5 4.0000 1.5275 2.3333 
6 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
7 2 2 5 2.0000 1.7321 3.0000 
8 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
9 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 

10 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
11 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
12 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
13 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
14 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
15 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
16 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
17 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
18 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
19 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
20 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
21 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
22 2 4 5 4.0000 1.5275 2.3333 
23 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
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ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
24 2 3 5 3.0000 1.5275 2.3333 
25 2 2 5 2.0000 1.7321 3.0000 
26 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
27 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
28 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
29 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
30 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
31 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
32 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
33 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
34 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.977 

 
ตารางท่ี ค.3.26 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการตัดตกแตง 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
2 2 4 5 4.0000 1.5275 2.3333 
3 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
4 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
5 2 5 5 5.0000 1.7321 3.0000 
6 5 4 5 5.0000 0.5774 0.3333 
7 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
8 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
9 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 

10 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
11 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
12 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
13 2 1 4 2.0000 1.5275 2.3333 
14 2 2 4 2.0000 1.1547 1.3333 
15 2 3 4 3.0000 1.0000 1.0000 
16 2 1 4 2.0000 1.5275 2.3333 
17 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
18 5 2 4 4.0000 1.5275 2.3333 
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ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
19 5 3 4 4.0000 1.0000 1.0000 
20 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
21 5 1 5 5.0000 2.3094 5.3333 
22 5 2 5 5.0000 1.7321 3.0000 
23 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
24 5 3 5 5.0000 1.1547 1.3333 
25 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
26 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.939 

 
ตารางท่ี ค.3.27 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบ 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
2 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
3 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
4 5 5 4 5.0000 0.5774 0.3333 
5 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
6 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 
7 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
8 4 1 4 4.0000 1.7321 3.0000 
9 4 1 4 4.0000 1.7321 3.0000 

10 4 1 4 4.0000 1.7321 3.0000 
11 4 2 4 4.0000 1.1547 1.3333 
12 4 1 4 4.0000 1.7321 3.0000 
13 4 2 4 4.0000 1.1547 1.3333 
14 4 2 4 4.0000 1.1547 1.3333 
15 3 2 5 3.0000 1.5275 2.3333 
16 3 1 5 3.0000 2.0000 4.0000 
17 3 2 4 3.0000 1.0000 1.0000 
18 3 2 4 3.0000 1.0000 1.0000 
19 5 3 4 4.0000 1.0000 1.0000 
20 5 2 4 4.0000 1.5275 2.3333 
21 5 3 4 4.0000 1.0000 1.0000 
22 2 3 4 3.0000 1.0000 1.0000 
23 2 3 4 3.0000 1.0000 1.0000 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.943 
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ตารางท่ี ค.3.28 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการบันทึกและรวบรวมขอมูลท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 
2 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
3 2 4 4 4.0000 1.1547 1.3333 
4 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 
5 3 3 4 3.0000 0.5774 0.3333 
6 3 5 4 4.0000 1.0000 1.0000 
7 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
8 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
9 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 

10 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
11 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
12 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.938 

 
ตารางท่ี ค.3.29 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการวิเคราะหขอมูล 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
2 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
3 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
4 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
5 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 
6 5 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
7 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 
8 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 
9 4 3 4 4.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.804 
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ตารางท่ี ค.3.30 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการออกรายงาน 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 2 5 4 4.0000 1.5275 2.3333 
2 2 5 4 4.0000 1.5275 2.3333 
3 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
4 2 3 4 3.0000 1.0000 1.0000 
5 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
6 5 5 4 5.0000 0.5774 0.3333 
7 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
8 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
9 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.840 

 
ตารางท่ี ค.3.31 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมกระบวนการคืนวตัถุดิบ 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 3 4 4 4.0000 0.5774 0.3333 
2 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
3 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
4 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
5 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
6 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
7 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
8 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
9 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 

10 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
11 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
12 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
13 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.942 
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ตารางท่ี ค.3.32 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและเคร่ืองมือ 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 1 5 5 5.0000 2.3094 5.3333 
2 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
3 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
4 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
5 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
6 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
7 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
8 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
9 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 

10 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
11 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 
12 3 3 5 3.0000 1.1547 1.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.933 

 
ตารางท่ี ค.3.33 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของดัชนีวัด
สมรรถนะของกิจกรรมการสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
2 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
3 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
4 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
5 4 3 5 4.0000 1.0000 1.0000 
6 4 2 5 4.0000 1.5275 2.3333 
7 3 5 5 5.0000 1.1547 1.3333 
8 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
9 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 

10 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
11 5 5 5 5.0000 0.0000 0.0000 
12 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 
13 3 4 5 4.0000 1.0000 1.0000 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.912 
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ตารางท่ี ค.3.34 ขอมูลทดสอบการใชงานแบบสอบถามกับกรณีศึกษา 3 ตัวอยางสวนของการ
ดําเนินงานในชวง 5 ปหลังขององคกร 

ขอคําถาม 
ความเห็นของกรณีศึกษา 

คากลาง  
คาเบี่ยงเบน คาความ 

1 2 3 มาตรฐาน แปรปรวน 
1 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
2 4 5 4 4.0000 0.5774 0.3333 
3 4 4 4 4.0000 0.0000 0.0000 
4 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 
5 4 4 5 4.0000 0.5774 0.3333 
6 4 5 5 5.0000 0.5774 0.3333 

ผลการคํานวณหาคาความเช่ือถือไดของแบบสอบถามมีคาเทากับ 0.741 
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ค.4 แบบสอบถามฉบับจริง 
 

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ   คณะวิศวกรรมศาสตร 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 

 
แบบสอบถาม 

 
เร่ือง  ความสําคัญของดัชนีวัดสมรรถนะตอกิจกรรมการผลิตผลิตภัณฑพลาสติก 

 กรณีศึกษา :  อุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 
 
คําชี้แจง 

1. แบบสอบถามนี้เปนสวนสําคัญของการทําวิทยานิพนธ  คณะวิศวกรรมศาสตร  ภาควิชาวิศวกรรมอุตสา
หการ  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  เพ่ือใชสอบถามความคิดเห็นเก่ียวกับความสําคัญของดัชนีวัดสมรรถนะของ
การควบคุมพ้ืนที่ผลิต โดยจะทําการแบงดัชนีวัดสมรรถนะตามกิจกรรมท่ีเปนองคประกอบของการควบคุม
พ้ืนที่ผลิตและในแตละกิจกรรมจะแบงดัชนีวัดสมรรถนะออกเปนมุมมุมองตางๆที่มีความสําคัญตอการ
ดําเนินกิจกรรม  โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือใชศึกษาและพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะของการควบคุมพ้ืนที่ผลิต  
และใชสําหรับศึกษาในงานวิจัยน้ีเทาน้ัน  โดยไมมีผลใด ๆ ตอผูตอบแบบสอบถามและองคกรของทาน 
ทั้งสิ้น 
2. แบบสอบถามมี  5  สวน  คือ 

 สวนที่  1   ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถามและ ขอมูลเบื้องตนขององคกร  
 สวนที่  2   โครงสรางกิจกรรมที่เปนองคประกอบของการควบคุมพ้ืนที่ผลิต  
 สวนที่  3   ดัชนีวัดสมรรถนะของการควบคุมพ้ืนที่ผลิต 
 สวนที่  4    การดําเนินงานในชวง 5 ปหลังขององคกร 
 สวนที่  5    ขอเสนอแนะเพิ่มเติม  

3. ในคําถามบางขอไดทําการเวนที่ไวเพ่ือใหผูตอบไดแสดงความคิดเห็นหรือขอเท็จจริง   กรุณาเติมขอความ
ใหครบถวนดวย 

 
ทั้งน้ีผูจัดทําขอขอบพระคุณทุกทานที่ใหความอนุเคราะหในการตอบแบบสอบถามมา ณ ที่น้ีดวย 

 
                         ผูจัดทํา 
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สวนท่ี 1 ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถามและขอมูลเบื้องตนขององคกร 
 
1.1 ตําแหนงของทาน________________________________________ 
 
1.2 อายุงานของทาน 
 

F  1-3 ป      F  4-6 ป       F  7-9 ป  
 F  ต้ังแต10 ปขึ้นไป  
 
1.3 ประสบการณในตําแหนงงานปจจุบันของทาน 
 

F  1-3 ป      F  4-6 ป       F  7-9 ป  
 F  ต้ังแต10 ปขึ้นไป  
 
1.4 ระยะเวลาที่องคกรดําเนินกิจการจนถึงปจจุบัน                      ป 
 
1.5 ทุนจดทะเบียนขององคกร 
 

F  นอยกวา 50 ลานบาท   F  นอยกวา 200 ลานบาท 
 
1.6 จํานวนการจางงานขององคกร 
 

F  นอยกวา 50 คน         F  นอยกวา 200 คน 
 
1.7 องคกรของทานมีการจัดทําตัวช้ีวัด/ดัชนีวัดสมรรถนะในการทํางานหรือไม 

F  มี     F  ไมมี 
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สวนท่ี 2 โครงสรางกิจกรรมที่เปนองคประกอบของการควบคุมพ้ืนที่ผลิตในการผลิตผลิตภัณฑพลาสติก 
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ความหมายของดัชนีวัดสมรรถนะ 

ดัชนีวัดสมรรถนะ (Performance Indicators) เปนเครื่องมือหน่ึงที่ใชในการวัดหรือประเมินผลการ
ดําเนินการงานในดานตางๆ ขององคกรวาเปนอยางไร โดยดัชนีวัดสมรรถนะจะชวยใหองคกรรูวาขณะน้ีกิจการมี
สถานภาพเชนใด สามารถบรรลุวัตถุประสงคขององคกรน้ันไดหรือไม ซึ่งผูบริหารจะสามารถใชดัชนีวัดสมรรถนะ
ประเมินประสิทธิภาพการทํางานในดานตางๆขององคกรเปนโอกาสใหองคกรสามารถปรับตัวและเพ่ิมศักยภาพใน
การแขงขันได 

คําจํากัดความมุมมองของดัชนีวัดสมรรถนะท่ีมีความสําคัญตอกิจกรรม 

1. กระบวนการดําเนินงาน (Process) คือ กระบวนการ วิธีการ หรือขั้นตอนการทํางานที่มีเพ่ือแปลงสภาพ
วัตถุดิบออกมาเปนสินคาเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา โดยกระบวนการดําเนินงานน้ันจะตองมีการดูแล 
ปรับปรุงหรือพัฒนาของเดิมที่มีอยูใหดียิ่งขึ้นเพ่ือใหปจจัยดานอื่นๆสามารถบรรลุตามวัตถุประสงคที่ต้ังไวได และ
ปจจัยน้ียังเปนปจจัยที่สะทอนถึงประสิทธิภาพ และประสิทธิผลของการจดัการอีกดวย 

2. คุณภาพ (Quality) คือ สิ่งที่สามารถตอบสนองความตองการ และสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาหรือ
หนวยงานถัดไปไดโดยการผลิตสินคาหรือการบริการใหไดตามขอกําหนด (Specification) ที่ลูกคากําหนดขึ้น โดย
สําหรับผูผลิตน้ันคุณภาพคือ การผลิตใหถูกตองและมีของเสียอยูในเกณฑที่กําหนดไว ในภาวะที่มีการแขงขัน
รุนแรงคุณภาพเปนปจจัยสําคัญอันหน่ึงที่ลูกคาใชในการตัดสินใจเลือกใชสินคา 

3. ตนทุน (Cost)  หมายถึง คาใชจายตางๆที่จายไปเพ่ือดําเนินการผลิตสินคา ตนทุนจะเริ่มเกิดขึ้นต้ังแต
การวางแผน  การผลิต การทดสอบ จัดเก็บ ขนสง จนกระทั่งสินคาพรอมที่จะจัดสงใหกับลูกคา การลดตนทุนการ
ผลิตจะชวยเพ่ิมความสามารถในการแขงขันน้ันตองพยายามลดความสูญเสียและคาใชจายตางๆที่ไมจําเปนออกไป 
ขณะเดียวกันก็ประหยัดพลังงานและทรัพยากรตางๆท่ีมีอยูอยางจํากัด พนักงานก็ตองปรับปรุงงานอยางตอเน่ือง จะ
ทําใหงานท่ีทํามีคุณภาพดีขึ้น และลดการสูญเสียตางๆออกไป 

4. การสงมอบ (Delivery)  คือการสงมอบสินคาใหกับหนวยงานตอไปซึ่งถือวาเปนลูกคาไดอยางตรง
เวลา มีจํานวนครบถวน และมีคุณสมบัติตรงตามที่ลูกคาตองการ  การเคล่ือนยายขนสงที่ไมเหมาะสมใน
กระบวนการผลิตอาจทําใหมีตนทุนจมอยูในสายผลิต ทําใหเสียเวลาในการผลิตนานเกินไป การสงมอบสินคาใหกับ
ลูกคาอาจลาชากวาที่ลูกคาตองการได 

5. ความปลอดภัย (Safety)  คือสภาวะที่ปราศจากภัยซึ่งกอใหเกิดการบาดเจ็บหรือสูญเสีย นอกจากน้ันยัง
รวมถึงการปองกันไมใหเกิดอุบัติเหตุจากกระบวนการผลิตและการดําเนินการใหสูญเสียนอยที่สุดเมื่อเกิดอุบัติเหตุ
ขึ้น ความปลอดภัยของพนักงานมีผลตอคุณภาพของสินคา 

6. ขวัญกําลังในการทํางาน (Morale) คือสภาพทางจิตใจของผูปฏิบัติงาน ความรูสึกนึกคิดที่ไดรับจากแรง
กดดันหรือสิ่งเราจากปจจัยหรือสภาพแวดลอมในองคกรที่มีอยูรอบตัว และจะมีปฏิกิริยาโตกลับ คือ พฤติกรรมใน
การทํางานซึ่งมีผลโดยตรงตอผลงานของบุคคลน้ัน การสรางขวัญและกําลังใจใหแกพนักงานอยางตอเน่ืองน้ันเช่ือ
วามีผลกระทบโดยตรงตอพฤติกรรมการทํางานของพนักงาน และการปรับปรุงงานเพ่ือตอบสนองความตองการของ
ลูกคาได 
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สวนท่ี 3 ดัชนีวัดสมรรถนะของการควบคุมพ้ืนท่ีผลิต 
สวนท่ี 3.1 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการควบคุมพ้ืนที่ผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการควบคุมพ้ืนที่ผลิต สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 Production Rate     5 4 3 2 1 

3 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document     5 4 3 2 1 

4 พื้นทีท่ี่ใชจัดเกบ็เอกสารตางๆ     5 4 3 2 1 

5 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

6 จํานวนแผนที่ออกได     5 4 3 2 1 

7 จํานวนตารางการผลิตทีอ่อกได     5 4 3 2 1 

8 จํานวนตารางการผลิตทีด่ําเนินการผลิตได     5 4 3 2 1 

9 สัดสวนใบส่ังผลติที่จัดตารางการผลิตได  
(Production Planned Ratio) 

    5 4 3 2 1 

10 จํานวนรายการทีไ่มตรงกับบัญช ี     5 4 3 2 1 

11 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In)     5 4 3 2 1 

12 จํานวนครั้งที่หาทรัพยากรและสินคาไมพบ     5 4 3 2 1 

13 ปริมาณรายการทีต่องจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง     5 4 3 2 1 

14 Set Up Time     5 4 3 2 1 

15 อัตราสวนจาํนวนพนักงานจริงเทียบกับแผนกาํลังคน     5 4 3 2 1 

16 เวลาตอบกลบัการแกปญหาการผลิต     5 4 3 2 1 

17 ระยะเวลาในการวิเคราะหงานที่มีปญหา (Failure Analysis)     5 4 3 2 1 

18 ปริมาณปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ     5 4 3 2 1 

19 จํานวนเรื่องของปญหาท่ียังไมไดมีการแกไข     5 4 3 2 1 

20 ปริมาณเศษวัสด/ุวัตถุดบิที่เหลอืจากการผลิต     5 4 3 2 1 

21 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร  
(System Break Down) 

    5 4 3 2 1 

22 เวลาในการกูระบบคอมพวิเตอรใหใชงานไดตามปกติ     5 4 3 2 1 

23 จํานวนเคร่ืองคอมพิวเตอรตอพนักงาน     5 4 3 2 1 

24 ความเร็วในการผลิต(Performance Rate)     5 4 3 2 1 

25 จํานวนครั้งที่เคร่ืองจักรขัดของเล็กๆนอยๆ  
(Number of Minor Stoppage) 

    5 4 3 2 1 

26 เวลาทําความสะอาดเฉลี่ย (Cleaning Time Average)     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการควบคุมพ้ืนที่ผลิต สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

27 จํานวนการแกไขขอบกพรองของเครื่องจักรหรือ
กระบวนการผลิต (Number of Fault Correct)     5 4 3 2 1 

28 Machine Down Time     5 4 3 2 1 

29 Mean Time Between Failure ของเคร่ืองจักร/เคร่ืองมือ/
สายการผลิต 

    5 4 3 2 1 

30 Mean Time to Repair ของเคร่ืองจักร/เคร่ืองมือ/สายการผลิต      5 4 3 2 1 

31 ปริมาณการผลิตตอพื้นที่การผลิต     5 4 3 2 1 

32 ปริมาณสินคาที่เก็บรักษาตอพื้นทีก่ารใชงาน     5 4 3 2 1 

33 การนําวัสดุกลับมาใช     5 4 3 2 1 

34 Capacity ของเคร่ืองจักร     5 4 3 2 1 

35 คาขนสงสวนเพิ่ม (Premium Freight)     5 4 3 2 1 

36 มูลคาของเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต     5 4 3 2 1 

37 Scrap Cost     5 4 3 2 1 

38 คาใชจายเกี่ยวกับ tool     5 4 3 2 1 

39 คาใชจายในการเปล่ียนวัตถุดบิ และบรรจุภัณฑใหเปนสินคา 
(Conversion Cost) 

    5 4 3 2 1 

40 ตนทุนของสินคา (Product Cost)     5 4 3 2 1 

41 คาใชจายของการผลิตสินคา (Production Cost)     5 4 3 2 1 

42 คาใชจายตางๆที่เกี่ยวของกับการผลิตสินคาโดยตรง 
(Production Direct) 

    5 4 3 2 1 

43 คาใชจายของการผลิตสินคาในสวนที่ไมเกี่ยวของกับการ
ผลิตสินคา (Production Indirect) 

    5 4 3 2 1 

44 คาใชจายดานสาธารณูปโภค (Production Service)     5 4 3 2 1 

45 คาใชจายในการกาํจัดของเสียที่เกิดข้ึนจากการผลิต  
(Cost of Waste Disposal) 

    5 4 3 2 1 

46 การสูญเสียจากการผลิตสินคาทีไ่มไดมาตรฐาน  
(Cost of Quality) 

    5 4 3 2 1 

47 มูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน  
(Cost of Poor Quality) 

    5 4 3 2 1 

48 %น้ําหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กาํหนดไว  
(%Give away) 

    5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการควบคุมพ้ืนที่ผลิต สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

49 น้ําหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กาํหนดไว  
(Give away) 

    5 4 3 2 1 

50 คาใชจายของพลังงานที่ใชในการผลิตสินคา (Energy Cost)     5 4 3 2 1 

51 % คาพลังงานตอตนทุนรวม     5 4 3 2 1 

52 มูลคาของอะไหลที่แผนกซอมบาํรุงเก็บตุนไวในคลัง 
(Inventory of Engineering Stock) 

    5 4 3 2 1 

53 มูลคาของวัตถดุิบ และบรรจุภัณฑทีอ่ยูในคลัง  
(Inventory of Materials) 

    5 4 3 2 1 

54 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP)     5 4 3 2 1 

55 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักรและสายการผลติ 
(Repair & Maintenance) 

    5 4 3 2 1 

56 % คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต     5 4 3 2 1 

57 คาแรงตอตนทุนรวม     5 4 3 2 1 

58 % คาแรงงานทั้งหมดที่ใชในการผลติ     5 4 3 2 1 

59 ความถูกตองของเอกสารทีอ่อก     5 4 3 2 1 

60 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผดิพลาด     5 4 3 2 1 

61 เวลาการหยุดการผลิตเพือ่รอทรัพยากรที่ไมพรอม     5 4 3 2 1 

62 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนกอนมีการตรวจสอบคุณภาพ     5 4 3 2 1 

63 จํานวนใบส่ังผลิตที่วางแผนได (Production Planned Ratio)     5 4 3 2 1 

64 จํานวนการวางแผนท่ีตองมีการปรับ (Rework Rate)     5 4 3 2 1 

65 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ (Rework Rate)     5 4 3 2 1 

66 ปริมาณการส่ังซ้ือแบบเรงดวน/วิธีพเิศษ     5 4 3 2 1 

67 จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของการ
วางแผน 

    5 4 3 2 1 

68 เวลาการหยุดการผลิตเพือ่รอทรัพยากรที่ไมพรอม     5 4 3 2 1 

69 การใชงานเคร่ืองจักร/สายการผลิต (Utilization)     5 4 3 2 1 

70 ความถี่ในการเปลีย่นรุนการผลิต     5 4 3 2 1 

71 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไปตามตารางการผลิต     5 4 3 2 1 

72 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต     5 4 3 2 1 

73 การผลิตลาชา     5 4 3 2 1 

74 %ของเสียจากการเคลื่อนยาย     5 4 3 2 1 



498 
 

 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการควบคุมพ้ืนที่ผลิต สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

75 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงสเปค     5 4 3 2 1 

76 ของเสียที่เกิดจากปญหาของเคร่ืองจักร/เคร่ืองมือ/อปุกรณ     5 4 3 2 1 

77 ความสามารถในการซอมเคร่ืองจักรของพนักงานหนาเคร่ือง 
(Autonomous Maintenance Ratio) 

    5 4 3 2 1 

78 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต  
(Labour Productivity) 

    5 4 3 2 1 

79 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In)     5 4 3 2 1 

80 จํานวนเรื่องของปญหาท่ีเกิดข้ึนซํ้าๆ     5 4 3 2 1 

81 %จํานวนงานที่สามารถเปลี่ยนแปลงตามคําส่ังได     5 4 3 2 1 

82 ปริมาณการทํางานลวงเวลา (Overtime, OT)     5 4 3 2 1 

83 อัตราสวนของเสียจากการผลิต     5 4 3 2 1 

84  อัตราสวนของเสียจากการปรับต้ังเคร่ืองจักร/เคร่ืองมือ     5 4 3 2 1 

85 Yield     5 4 3 2 1 

86 อัตราสวนจาํนวนพนักงานจริงเทียบกับแผนกาํลังคน     5 4 3 2 1 

87 ประสิทธิภาพการผลิตของเคร่ืองจักรตอเครื่อง     5 4 3 2 1 

88 ประสิทธิภาพของการผลิต (Operation Efficiency)     5 4 3 2 1 

89 เวลารวมของการหยุดสายการผลิต     5 4 3 2 1 

90 ปริมาณผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In Process Stock)     5 4 3 2 1 

91 ขอบกพรองทีพ่บจากการทาํ Manufacturing Process Audit     5 4 3 2 1 

92 ขอบกพรองทีพ่บจากการทาํ Product Audit     5 4 3 2 1 

93 Raw Material Yield     5 4 3 2 1 

94 %ของผลิตภัณฑที่เสร็จตามกําหนด     5 4 3 2 1 

95 In-Line-Operator Idle Time Ratio     5 4 3 2 1 

96 %ของคําส่ังที่สงสินคาไดทนั     5 4 3 2 1 

97 %จํานวนของที่เสร็จตามกําหนด     5 4 3 2 1 

98 ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา     5 4 3 2 1 

99 การรองเรียนของลูกคาเร่ืองผลิตภณัฑ     5 4 3 2 1 

100 คาเฉล่ียจํานวนครัง้ที่สินคาถูกสงคืนโดยลูกคา  
(Average Rejection Case by Customer) 

    5 4 3 2 1 

101 จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา     5 4 3 2 1 

102 % การกลบัมาซ้ืออีกของลกูคา     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการควบคุมพ้ืนที่ผลิต สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

103 สัดสวนผลิตภณัฑดีตามขอกําหนดเทียบกับผลิตภณัฑ
ทั้งหมด 

    5 4 3 2 1 

104 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากกระบวนการ
ผลิต 

    5 4 3 2 1 

105 จํานวนครั้งทีลู่กคาบนเกี่ยวกบัคุณภาพของสินคาที่เกดิจาก
กระบวนการผลิต 

    5 4 3 2 1 

106 คาเฉล่ียจํานวนครัง้ที่สินคาถูกสงคืนโดย QA  
(Average Rejection Case by QA) 

    5 4 3 2 1 

107 จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดย QA     5 4 3 2 1 

108 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดข้ึน     5 4 3 2 1 

109 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา     5 4 3 2 1 

110 Lead time ของการเบิกวัตถุดบิ อุปกรณและเคร่ืองจักร     5 4 3 2 1 

111 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตามจํานวน     5 4 3 2 1 

112 เวลาของการขนสง     5 4 3 2 1 

113 In-Line-Operator Idle Time Ratio     5 4 3 2 1 

114 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป     5 4 3 2 1 

115 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ  
(% Accident Frequency Rate) 

    5 4 3 2 1 

116 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุถึงข้ันหยุดงาน 
(Lost Time Accident) 

    5 4 3 2 1 

117 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident)     5 4 3 2 1 

118 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

    5 4 3 2 1 

119 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่พบ 
 (Number of Unsafe found) 

    5 4 3 2 1 

120 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่ไดแกไขแลว 
(Number of Unsafe Corrected) 

    5 4 3 2 1 

121 อัตราการลดลงหรือเพิ่มข้ึนของเกิดอุบัติเหตุ     5 4 3 2 1 

122 จํานวนวันทาํงานโดยไมเกิดอบุัติเหตุ     5 4 3 2 1 

123 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย     5 4 3 2 1 

124 อัตราความผิดพลาดอนัเนื่องมาจากบุคลากร     5 4 3 2 1 

125 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism)     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการควบคุมพ้ืนที่ผลิต สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

126 %จํานวนพนักงานลาออก     5 4 3 2 1 

127 %ความขัดแยงที่เกิดข้ึนในโรงงาน     5 4 3 2 1 

128 จํานวนขอเสนอแนะท่ีเกิดข้ึน (Number of Suggestion)     5 4 3 2 1 

129 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง     5 4 3 2 1 

130 นวัตกรรมทีไ่ดจากความคิดของพนกังาน     5 4 3 2 1 

131 จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour)     5 4 3 2 1 

132 ความพึงพอใจของพนักงานเกี่ยวกบังานทีท่ํา เพื่อนรวมงาน 
บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

    5 4 3 2 1 

133 อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด     5 4 3 2 1 

134 ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทัง้หมด     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.2 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุและ
วางแผนความตองการกําลังการผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุ 
และวางแผนความตองการกําลังการผลิต  

สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document     5 4 3 2 1 

3 จํานวนครั้งที่หาขอมูลไมพบ     5 4 3 2 1 

4 พื้นทีท่ี่ใชจัดเกบ็เอกสารตางๆ     5 4 3 2 1 

5 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

6 จํานวนแผนที่ออกได     5 4 3 2 1 

7 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร  
(System Break Down) 

    5 4 3 2 1 

8 เวลาในการกูระบบคอมพวิเตอรใหใชงานไดตามปกต ิ     5 4 3 2 1 

9 จํานวนเคร่ืองคอมพิวเตอรตอพนักงาน     5 4 3 2 1 

10 ความถูกตองของเอกสารทีอ่อก     5 4 3 2 1 

11 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผดิพลาด     5 4 3 2 1 

12 เวลาการหยุดการผลิตเพือ่รอทรัพยากรที่ไมพรอม     5 4 3 2 1 

13 การขอใชวัสด/ุวัตถุดิบเรงดวนกอนมีการตรวจสอบคุณภาพ     5 4 3 2 1 

14 จํานวนใบส่ังผลิตที่วางแผนได (Production Planned Ratio)     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการวางแผนความตองการวัสดุ 
และวางแผนความตองการกําลังการผลิต  

สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

15 จํานวนการวางแผนท่ีตองมีการปรับ (Rework Rate)     5 4 3 2 1 

16 ปริมาณการส่ังซ้ือแบบเรงดวน/วิธีพเิศษ     5 4 3 2 1 

17 จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของการ
วางแผน 

    5 4 3 2 1 

18 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช     5 4 3 2 1 

19 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป     5 4 3 2 1 

20 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 

21 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ  
(% Accident Frequency Rate) 

    5 4 3 2 1 

22 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

    5 4 3 2 1 

23 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่พบ  
(Number of Unsafe found) 

    5 4 3 2 1 

24 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่ไดแกไขแลว 
(Number of Unsafe Corrected) 

    5 4 3 2 1 

25 จํานวนวันทาํงานโดยไมเกิดอบุัติเหตุ     5 4 3 2 1 

26 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism)     5 4 3 2 1 

27 %จํานวนพนักงานลาออก     5 4 3 2 1 

28 %ความขัดแยงที่เกิดข้ึน     5 4 3 2 1 

29 จํานวนขอเสนอแนะท่ีเกิดข้ึน (Number of Suggestion)     5 4 3 2 1 

30 จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour)     5 4 3 2 1 

31 ความพึงพอใจของพนักงานเกี่ยวกบังานทีท่ํา เพื่อนรวมงาน 
บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

    5 4 3 2 1 

32 อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด     5 4 3 2 1 

33 ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทัง้หมด     5 4 3 2 1 
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สวนท่ี 3.3 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการจัดตารางการผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการจัดตารางการผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document     5 4 3 2 1 

3 พื้นทีท่ี่ใชจัดเกบ็เอกสารตางๆ     5 4 3 2 1 

4 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

5 จํานวนตารางการผลิตทีอ่อกได     5 4 3 2 1 

6 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร  
(System Break Down) 

    5 4 3 2 1 

7 เวลาในการกูระบบคอมพวิเตอรใหใชงานไดตามปกต ิ     5 4 3 2 1 

8 จํานวนเคร่ืองคอมพิวเตอรตอพนักงาน     5 4 3 2 1 

9 ความถูกตองของเอกสารทีอ่อก     5 4 3 2 1 

10 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผดิพลาด     5 4 3 2 1 

11 จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของขอมูล     5 4 3 2 1 

12 เวลาการหยุดการผลิตเพือ่รอทรัพยากรที่ไมพรอม     5 4 3 2 1 

13 การใชงานเคร่ืองจักร/สายการผลิต (Utilization)     5 4 3 2 1 

14 ความถี่ในการเปลีย่นรุนการผลิต     5 4 3 2 1 

15 การขอใชวัสด/ุวัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไปตามตารางการผลิต     5 4 3 2 1 

16 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต     5 4 3 2 1 

17 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ (Rework Rate)     5 4 3 2 1 

18 การผลิตลาชา     5 4 3 2 1 

19 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช     5 4 3 2 1 

20 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป     5 4 3 2 1 

21 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 

22 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ  
(% Accident Frequency Rate) 

    5 4 3 2 1 

23 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

    5 4 3 2 1 

24 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่พบ  
(Number of Unsafe found) 

    5 4 3 2 1 

25 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่ไดแกไขแลว 
(Number of Unsafe Corrected) 

    5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการจัดตารางการผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

26 จํานวนวันทาํงานโดยไมเกิดอบุัติเหตุ     5 4 3 2 1 

27 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism)     5 4 3 2 1 

28 %จํานวนพนักงานลาออก     5 4 3 2 1 

29 %ความขัดแยงที่เกิดข้ึน     5 4 3 2 1 

30 จํานวนขอเสนอแนะท่ีเกิดข้ึน (Number of Suggestion)     5 4 3 2 1 

31 จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour)     5 4 3 2 1 

32 ความพึงพอใจของพนักงานเกี่ยวกบังานทีท่ํา เพื่อนรวมงาน 
บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

    5 4 3 2 1 

33 อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด     5 4 3 2 1 

34 ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทัง้หมด     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.4 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document     5 4 3 2 1 

3 พื้นทีท่ี่ใชจัดเกบ็เอกสารตางๆ     5 4 3 2 1 

4 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

5 จํานวนตารางการผลิตทีด่ําเนินการผลิตได     5 4 3 2 1 

6 สัดสวนใบส่ังผลติที่จัดตารางการผลิตได  
(Production Planned Ratio) 

    5 4 3 2 1 

7 จํานวนดิบคงคลัง เคร่ืองมือ และอปุกรณทีไ่มตรงกบับัญช ี     5 4 3 2 1 

8 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In)     5 4 3 2 1 

9 จํานวนครั้งที่หาวตัถุดิบ เคร่ืองมือ และอุปกรณไมพบ     5 4 3 2 1 

10 ปริมาณวัตถุดบิ เคร่ืองมือ และอุปกรณที่ตองจัดสงตอจํานวน
เที่ยวการขนสง 

    5 4 3 2 1 

11 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร  
(System Break Down) 

    5 4 3 2 1 

12 เวลาในการกูระบบคอมพวิเตอรใหใชงานไดตามปกต ิ     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

13 จํานวนเคร่ืองคอมพิวเตอรตอพนักงาน     5 4 3 2 1 

14 ความถูกตองของเอกสารทีอ่อก     5 4 3 2 1 

15 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผดิพลาด     5 4 3 2 1 

16 จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของขอมูล     5 4 3 2 1 

17 การใชงานเคร่ืองจักร/สายการผลิต (Utilization)     5 4 3 2 1 

18 เวลาการหยุดการผลิตเพือ่รอทรัพยากรที่ไมพรอม     5 4 3 2 1 

19 ความถี่ในการเปลีย่นรุนการผลิต     5 4 3 2 1 

20 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ (Rework Rate)     5 4 3 2 1 

21 การผลิตลาชา     5 4 3 2 1 

22 %ของของเสียจากการเคลื่อนยาย     5 4 3 2 1 

23 % การสงมอบวัตถุดิบ เคร่ืองมือ และอุปกรณตรงสเปค     5 4 3 2 1 

24 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต 
 (Labour Productivity) 

    5 4 3 2 1 

25 ความสามารถในการซอมเคร่ืองจักรของพนักงานหนาเคร่ือง 
(Autonomous Maintenance Ratio) 

    5 4 3 2 1 

26 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช     5 4 3 2 1 

27 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 

28 Lead time ของการเบิกวัตถุดบิ อุปกรณและเคร่ืองจักร     5 4 3 2 1 

29 % การสงมอบวัตถุดิบ อปุกรณและเคร่ืองจักรตรงเวลา     5 4 3 2 1 

30 % การสงมอบวัตถุดิบ อปุกรณและเคร่ืองจักรครบตามความ
ตองการ 

    5 4 3 2 1 

31 ระยะทางของขนสง     5 4 3 2 1 

32 เวลาของการขนสง     5 4 3 2 1 

33 In-Line-Operator Idle Time Ratio     5 4 3 2 1 

34 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป     5 4 3 2 1 

35 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 

36 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ 
 (% Accident Frequency Rate) 

    5 4 3 2 1 

37 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุถึงข้ันหยุดงาน 
(Lost Time Accident) 

    5 4 3 2 1 

38 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident)     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

39 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

    5 4 3 2 1 

40 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่พบ 
 (Number of Unsafe found) 

    5 4 3 2 1 

41 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่ไดแกไขแลว 
(Number of Unsafe Corrected) 

    5 4 3 2 1 

42 อัตราการลดลงหรือเพิ่มข้ึนของเกิดอุบัติเหตุ     5 4 3 2 1 

43 จํานวนวันทาํงานโดยไมเกิดอบุัติเหตุ     5 4 3 2 1 

44 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย     5 4 3 2 1 

45 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism)     5 4 3 2 1 

46 %จํานวนพนักงานลาออก     5 4 3 2 1 

47 %ความขัดแยงที่เกิดข้ึน     5 4 3 2 1 

48 จํานวนขอเสนอแนะท่ีเกิดข้ึน (Number of Suggestion)     5 4 3 2 1 

49 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง     5 4 3 2 1 

50 นวัตกรรมทีไ่ดจากความคิดของพนกังาน     5 4 3 2 1 

51 จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour)     5 4 3 2 1 

52 ความพึงพอใจของพนักงานเกี่ยวกบังานทีท่ํา เพื่อนรวมงาน 
บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

    5 4 3 2 1 

53 อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด     5 4 3 2 1 

54 ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทัง้หมด     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.5 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 Production Rate     5 4 3 2 1 

3 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

4 Set Up Time     5 4 3 2 1 

5 ปริมาณเศษวัสด/ุวัตถุดบิที่เหลอืจากการผลิต     5 4 3 2 1 

6 ความเร็วในการผลิต(Performance Rate)     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

7 จํานวนครั้งที่เคร่ืองจักรขัดของเล็กๆนอยๆ  
(Number of Minor Stoppage) 

    5 4 3 2 1 

8 เวลาทําความสะอาดเฉลี่ย (Cleaning Time Average)     5 4 3 2 1 

9 จํานวนการแกไขขอบกพรองของเครื่องจักรหรือ
กระบวนการผลิต (Number of Fault Correct) 

    5 4 3 2 1 

10 Machine Down Time     5 4 3 2 1 

11 Mean Time Between Failure ของเคร่ืองจักร/เคร่ืองมือ/
สายการผลิต 

    5 4 3 2 1 

12 Mean Time to Repair ของเคร่ืองจักร/เคร่ืองมือ/สายการผลิต      5 4 3 2 1 

13 ปริมาณการผลิตตอพื้นที่การผลิต     5 4 3 2 1 

14 การนําวัสดุกลับมาใช     5 4 3 2 1 

15 Capacity ของเคร่ืองจักร     5 4 3 2 1 

16 มูลคาของเศษวัสด/ุวัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต     5 4 3 2 1 

17 Scrap Cost     5 4 3 2 1 

18 คาใชจายเกี่ยวกับ tool     5 4 3 2 1 

19 คาใชจายในการเปล่ียนวัตถุดบิ และบรรจุภัณฑใหเปนสินคา 
(Conversion Cost) 

    5 4 3 2 1 

20 ตนทุนของสินคา (Product Cost)     5 4 3 2 1 

21 คาใชจายของการผลิตสินคา (Production Cost)     5 4 3 2 1 

22 คาใชจายตางๆที่เกี่ยวของกับการผลิตสินคาโดยตรง 
(Production Direct) 

    5 4 3 2 1 

23 คาใชจายในการกาํจัดของเสียที่เกิดข้ึนจากการผลิต  
(Cost of Waste Disposal) 

    5 4 3 2 1 

24 การสูญเสียจากการผลิตสินคาทีไ่มไดมาตรฐาน  
(Cost of Quality) 

    5 4 3 2 1 

25 มูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน  
(Cost of Poor Quality) 

    5 4 3 2 1 

26 %น้ําหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กาํหนดไว  
(%Give away) 

    5 4 3 2 1 

27 น้ําหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กาํหนดไว  
(Give away) 

    5 4 3 2 1 

28 คาใชจายของพลังงานที่ใชในการผลิตสินคา (Energy Cost)     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

29 % คาพลังงานตอตนทุนรวม     5 4 3 2 1 

30 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP)     5 4 3 2 1 

31 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักรและสายการผลติ 
(Repair & Maintenance) 

    5 4 3 2 1 

32 % คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต     5 4 3 2 1 

33 การใชงานเคร่ืองจักร/สายการผลิต (Utilization)     5 4 3 2 1 

34 ความถี่ในการเปลีย่นรุนการผลิต     5 4 3 2 1 

35 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต     5 4 3 2 1 

36 การผลิตลาชา     5 4 3 2 1 

37 ของเสียที่เกิดจากปญหาของเคร่ืองจักร/เคร่ืองมือ/อปุกรณ     5 4 3 2 1 

38  อัตราสวนของเสียจากการปรับตั้งเคร่ืองจักร/เคร่ืองมือ     5 4 3 2 1 

39 ความสามารถในการซอมเคร่ืองจักรของพนักงานหนาเคร่ือง 
(Autonomous Maintenance Ratio) 

    5 4 3 2 1 

40 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต  
(Labour Productivity) 

    5 4 3 2 1 

41 ปริมาณการทํางานลวงเวลา (Overtime, OT)     5 4 3 2 1 

42 อัตราสวนของเสียจากการผลิต     5 4 3 2 1 

43 Yield     5 4 3 2 1 

44 ประสิทธิภาพการผลิตของเคร่ืองจักรตอเครื่อง     5 4 3 2 1 

45 ประสิทธิภาพของการผลิต (Operation Efficiency)     5 4 3 2 1 

46 เวลารวมของการหยุดสายการผลิต     5 4 3 2 1 

47 ปริมาณผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In Process Stock)     5 4 3 2 1 

48 ขอบกพรองทีพ่บจากการทาํ Manufacturing Process Audit     5 4 3 2 1 

49 ขอบกพรองทีพ่บจากการทาํ Product Audit     5 4 3 2 1 

50 Raw Material Yield     5 4 3 2 1 

51 %ของผลิตภัณฑที่เสร็จตามกําหนด     5 4 3 2 1 

52 In-Line-Operator Idle Time Ratio     5 4 3 2 1 

53 %ของคําส่ังที่สงสินคาไดทนั     5 4 3 2 1 

54 %จํานวนของที่เสร็จตามกําหนด     5 4 3 2 1 

55 ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา     5 4 3 2 1 

56 การรองเรียนของลูกคาเร่ืองผลิตภณัฑ     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

57 คาเฉล่ียจํานวนครัง้ที่สินคาถูกสงคืนโดยลูกคา  
(Average Rejection Case by Customer) 

    5 4 3 2 1 

58 จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา     5 4 3 2 1 

59 % การกลบัมาซ้ืออีกของลกูคา     5 4 3 2 1 

60 อัตราของเสียในกระบวนการผลิต     5 4 3 2 1 

61 สัดสวนผลิตภณัฑดีตามขอกําหนดเทียบกับผลิตภณัฑ
ทั้งหมด 

    5 4 3 2 1 

62 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากกระบวนการ
ผลิต 

    5 4 3 2 1 

63 จํานวนครั้งทีลู่กคาบนเกี่ยวกบัคุณภาพของสินคาที่เกดิจาก
กระบวนการผลิต 

    5 4 3 2 1 

64 คาเฉล่ียจํานวนครัง้ที่สินคาถูกสงคืนโดย QA  
(Average Rejection Case by QA) 

    5 4 3 2 1 

65 จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดย QA     5 4 3 2 1 

66 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดข้ึน     5 4 3 2 1 

67 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา     5 4 3 2 1 

68 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตามจํานวน     5 4 3 2 1 

69 เวลาของการขนสง     5 4 3 2 1 

70 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ  
(% Accident Frequency Rate) 

    5 4 3 2 1 

71 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุถึงข้ันหยุดงาน 
(Lost Time Accident) 

    5 4 3 2 1 

72 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident)     5 4 3 2 1 

73 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

    5 4 3 2 1 

74 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่พบ  
(Number of Unsafe found) 

    5 4 3 2 1 

75 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่ไดแกไขแลว 
(Number of Unsafe Corrected) 

    5 4 3 2 1 

76 อัตราการลดลงหรือเพิ่มข้ึนของเกิดอุบัติเหตุ     5 4 3 2 1 

77 จํานวนวันทาํงานโดยไมเกิดอบุัติเหตุ     5 4 3 2 1 

78 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

79 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism)     5 4 3 2 1 

80 %จํานวนพนักงานลาออก     5 4 3 2 1 

81 %ความขัดแยงที่เกิดข้ึนในโรงงาน     5 4 3 2 1 

82 จํานวนขอเสนอแนะท่ีเกิดข้ึน (Number of Suggestion)     5 4 3 2 1 

83 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง     5 4 3 2 1 

84 นวัตกรรมทีไ่ดจากความคิดของพนกังาน     5 4 3 2 1 

85 จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour)     5 4 3 2 1 

86 ความพึงพอใจของพนักงานเกี่ยวกบังานทีท่ํา เพื่อนรวมงาน 
บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

    5 4 3 2 1 

87 อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด     5 4 3 2 1 

88 ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทัง้หมด     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.6 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการติดตามงานและควบคุมการ
ผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการติดตามงานและควบคุมการผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document     5 4 3 2 1 

3 พื้นทีท่ี่ใชจัดเกบ็เอกสารตางๆ     5 4 3 2 1 

4 จํานวนครั้งที่หาขอมูลไมพบ     5 4 3 2 1 

5 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

6 เวลาตอบกลบัการแกปญหาการผลิต     5 4 3 2 1 

7 ระยะเวลาในการวิเคราะหงานที่มีปญหา (Failure Analysis)     5 4 3 2 1 

8 ปริมาณปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ     5 4 3 2 1 

9 จํานวนเรื่องของปญหาท่ียังไมไดมีการแกไข     5 4 3 2 1 

10 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร  
(System Break Down) 

    5 4 3 2 1 

11 เวลาในการกูระบบคอมพวิเตอรใหใชงานไดตามปกต ิ     5 4 3 2 1 

12 จํานวนเคร่ืองคอมพิวเตอรตอพนักงาน     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการติดตามงานและควบคุมการผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

13 ความถูกตองของเอกสารทีอ่อก     5 4 3 2 1 

14 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In)     5 4 3 2 1 

15 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผดิพลาด     5 4 3 2 1 

16 จํานวนเรื่องของปญหาท่ีเกิดข้ึนซํ้าๆ     5 4 3 2 1 

17 การผลิตลาชา     5 4 3 2 1 

18 %จํานวนงานที่สามารถเปลี่ยนแปลงตามคําส่ังได     5 4 3 2 1 

19 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช     5 4 3 2 1 

20 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป     5 4 3 2 1 

21 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 

22 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ  
(% Accident Frequency Rate) 

    5 4 3 2 1 

23 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

    5 4 3 2 1 

24 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่พบ  
(Number of Unsafe found) 

    5 4 3 2 1 

25 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่ไดแกไขแลว 
(Number of Unsafe Corrected) 

    5 4 3 2 1 

26 จํานวนวันทาํงานโดยไมเกิดอบุัติเหตุ     5 4 3 2 1 

27 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism)     5 4 3 2 1 

28 %จํานวนพนักงานลาออก     5 4 3 2 1 

29 %ความขัดแยงที่เกิดข้ึน     5 4 3 2 1 

30 จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour)     5 4 3 2 1 

31 ความพึงพอใจของพนักงานเกี่ยวกบังานทีท่ํา เพื่อนรวมงาน 
บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

    5 4 3 2 1 

32 อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด     5 4 3 2 1 

33 ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทัง้หมด     5 4 3 2 1 
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สวนท่ี 3.7 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการปดคําสั่งผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปดคําส่ังผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 จํานวนรายการทีไ่มตรงกับบัญช ี     5 4 3 2 1 

3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In)     5 4 3 2 1 

4 จํานวนครั้งที่หาวตัถุดิบ เคร่ืองมือและสินคาไมพบ     5 4 3 2 1 

5 ปริมาณรายการทีต่องจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง     5 4 3 2 1 

6 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

7 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร  
(System Break Down) 

    5 4 3 2 1 

8 เวลาในการกูระบบคอมพวิเตอรใหใชงานไดตามปกต ิ     5 4 3 2 1 

9 จํานวนเคร่ืองคอมพิวเตอรตอพนักงาน     5 4 3 2 1 

10 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงสเปค     5 4 3 2 1 

11 %ของของเสียจากการเคลื่อนยาย     5 4 3 2 1 

12 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา     5 4 3 2 1 

13 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตามจํานวน     5 4 3 2 1 

14 ระยะทางของขนสง     5 4 3 2 1 

15 เวลาของการขนสง     5 4 3 2 1 

16 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ  
(% Accident Frequency Rate) 

    5 4 3 2 1 

17 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุถึงข้ันหยุดงาน 
(Lost Time Accident) 

    5 4 3 2 1 

18 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident)     5 4 3 2 1 

19 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

    5 4 3 2 1 

20 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่พบ  
(Number of Unsafe found) 

    5 4 3 2 1 

21 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่ไดแกไขแลว 
(Number of Unsafe Corrected) 

    5 4 3 2 1 

22 อัตราการลดลงหรือเพิ่มข้ึนของเกิดอุบัติเหตุ     5 4 3 2 1 

23 จํานวนวันทาํงานโดยไมเกิดอบุัติเหตุ     5 4 3 2 1 

24 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปดคําส่ังผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

25 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism)     5 4 3 2 1 

26 %จํานวนพนักงานลาออก     5 4 3 2 1 

27 %ความขัดแยงที่เกิดข้ึน     5 4 3 2 1 

28 จํานวนขอเสนอแนะท่ีเกิดข้ึน (Number of Suggestion)     5 4 3 2 1 

29 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง     5 4 3 2 1 

30 นวัตกรรมทีไ่ดจากความคิดของพนกังาน     5 4 3 2 1 

31 จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour)     5 4 3 2 1 

32 ความพึงพอใจของพนักงานเกี่ยวกบังานทีท่ํา เพื่อนรวมงาน 
บริษัท ความเทาเทียมกัน ความกดดัน 

    5 4 3 2 1 

33 อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด     5 4 3 2 1 

34 ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทัง้หมด     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.8 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการเตรียมขอมูล 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมขอมูล  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document     5 4 3 2 1 

3 จํานวนครั้งที่หาขอมูลไมพบ     5 4 3 2 1 

4 พื้นทีท่ี่ใชจัดเกบ็เอกสารตางๆ     5 4 3 2 1 

5 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

6 ความถูกตองของขอมูล     5 4 3 2 1 

7 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผดิพลาด     5 4 3 2 1 

8 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช     5 4 3 2 1 

9 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป     5 4 3 2 1 

10 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 

11 การเลื่อนการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 
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สวนท่ี 3.9 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการวัสดุ 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการวัสดุ  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 จํานวนแผนที่ออกได     5 4 3 2 1 

3 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

4 จํานวนครั้งที่ขาดแคลนวัตถุดบิ (Material Shortage)     5 4 3 2 1 

5 เวลาการหยุดการผลิตเพือ่รอวัตถุดบิที่ไมพรอม     5 4 3 2 1 

6 การขอใชวัสด/ุวัตถุดิบเรงดวนกอนมีการตรวจสอบคุณภาพ     5 4 3 2 1 

7 จํานวนใบส่ังผลิตที่วางแผนได (Production Planned Ratio)     5 4 3 2 1 

8 จํานวนการวางแผนท่ีตองมีการปรับ (Rework Rate)     5 4 3 2 1 

9 ปริมาณการส่ังซ้ือแบบเรงดวน/วิธีพเิศษ     5 4 3 2 1 

10 จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของการ
วางแผน 

    5 4 3 2 1 

11 การเปลี่ยนแปลงแผน     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.10 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการคํานวณแผนความตองการกําลังการ
ผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการคํานวณ 
แผนความตองการกําลังการผลิต 

สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 จํานวนแผนที่ออกได     5 4 3 2 1 

3 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

4 เวลาการหยุดการผลิตเพือ่รอเครื่องจักร และคนงานที่ไม
พรอม 

    5 4 3 2 1 

5 จํานวนใบส่ังผลิตที่วางแผนได (Production Planned Ratio)     5 4 3 2 1 

6 จํานวนการวางแผนท่ีตองมีการปรับ (Rework Rate)     5 4 3 2 1 

7 จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของการ
วางแผน 

    5 4 3 2 1 

8 การเปลี่ยนแปลงแผน     5 4 3 2 1 
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สวนท่ี 3.11 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการออกเอกสาร 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการออกเอกสาร  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document     5 4 3 2 1 

3 พื้นทีท่ี่ใชจัดเกบ็เอกสารตางๆ     5 4 3 2 1 

4 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

5 ความถูกตองของเอกสารทีอ่อก     5 4 3 2 1 

6 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผดิพลาด     5 4 3 2 1 

7 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป     5 4 3 2 1 

8 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 

9 การเลื่อนการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 

 
สวนท่ี 3.12 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคง
คลัง 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคง
คลัง  

สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document     5 4 3 2 1 

3 พื้นทีท่ี่ใชจัดเกบ็เอกสารตางๆ     5 4 3 2 1 

4 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

5 ความถูกตองของขอมูล     5 4 3 2 1 

6 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผดิพลาด     5 4 3 2 1 

7 จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของขอมูล     5 4 3 2 1 

8 จํานวนครั้งที่ขาดแคลนวัตถุดบิ (Material Shortage)     5 4 3 2 1 

9 เวลาการหยุดการผลิตเพือ่รอวัตถุดบิที่ไมพรอม     5 4 3 2 1 

10 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช     5 4 3 2 1 

11 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 

12 การเลื่อนการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 
 



515 
 

 

สวนท่ี 3.13 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการ
ผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลังการผลิต สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document     5 4 3 2 1 

3 พื้นทีท่ี่ใชจัดเกบ็เอกสารตางๆ     5 4 3 2 1 

4 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

5 ความถูกตองของขอมูล     5 4 3 2 1 

6 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผดิพลาด     5 4 3 2 1 

7 จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของขอมูล     5 4 3 2 1 

8 เวลาการหยุดการผลิตเพือ่รอทรัพยากรที่ไมพรอม     5 4 3 2 1 

9 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช     5 4 3 2 1 

10 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 

11 การเลื่อนการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.14 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 จํานวนตารางการผลิตทีอ่อกได     5 4 3 2 1 

3 สัดสวนใบส่ังผลติที่จัดตารางการผลิตได  
(Production Planned Ratio) 

    5 4 3 2 1 

4 การใชงานเคร่ืองจักร/สายการผลิต (Utilization)     5 4 3 2 1 

5 เวลาการหยุดการผลิตเพือ่รอทรัพยากรที่ไมพรอม     5 4 3 2 1 

6 ความถี่ในการเปลีย่นรุนการผลิต     5 4 3 2 1 

7 การเปลี่ยนแปลงตารางการผลิต     5 4 3 2 1 

8 การขอใชวัสด/ุวัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไปตามตารางการ
ผลิต 

    5 4 3 2 1 

9 ประสิทธิภาพการใชสินทรัพยหรือเคร่ืองจักร     5 4 3 2 1 

10 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

11 % การหยุดกระบวนการผลิตโดยมิไดวางแผน     5 4 3 2 1 

12 สัดสวนการเปล่ียนแปลงตารางการผลิต  
(Changed Planned Ratio) 

    5 4 3 2 1 

13 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ (Rework Rate)     5 4 3 2 1 

14 การผลิตลาชา     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.15 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการออกตารางการผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการออกตารางการผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document     5 4 3 2 1 

3 พื้นทีท่ี่ใชจัดเกบ็เอกสารตางๆ     5 4 3 2 1 

4 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

5 ความถูกตองของเอกสารทีอ่อก     5 4 3 2 1 

6 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผดิพลาด     5 4 3 2 1 

7 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป     5 4 3 2 1 

8 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 

9 การเลื่อนการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.16 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการรับขอมูลตารางการผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการรับขอมูลตารางการผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document     5 4 3 2 1 

3 พื้นทีท่ี่ใชจัดเกบ็เอกสารตางๆ     5 4 3 2 1 

4 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

5 ความถูกตองของเอกสารทีอ่อก     5 4 3 2 1 

6 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผดิพลาด     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการรับขอมูลตารางการผลิต  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

7 จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเกี่ยวกับคุณภาพของขอมูล     5 4 3 2 1 

8 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช     5 4 3 2 1 

9 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 

10 การเลื่อนการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.17 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการการวิเคราะหทางเลือกในการ
ดําเนินการผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการวิเคราะหทางเลือก 
ในการดําเนินการผลิต  

สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 จํานวนตารางการผลิตทีด่ําเนินการผลิตได     5 4 3 2 1 

3 สัดสวนใบส่ังผลติที่จัดตารางการผลิตได  
(Production Planned Ratio) 

    5 4 3 2 1 

4 การใชงานเคร่ืองจักร/สายการผลิต (Utilization)     5 4 3 2 1 

5 เวลาการหยุดการผลิตเพือ่รอทรัพยากรที่ไมพรอม     5 4 3 2 1 

6 ความถี่ในการเปลีย่นรุนการผลิต     5 4 3 2 1 

7 ประสิทธิภาพการใชสินทรัพยหรือเคร่ืองจักร     5 4 3 2 1 

8 สัดสวนการเปล่ียนแปลงตารางการผลิต  
(Changed Planned Ratio) 

    5 4 3 2 1 

9 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ (Rework Rate)     5 4 3 2 1 

10 การผลิตลาชา     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.18 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 จํานวนวัตถดุิบคงคลังที่ไมตรงกับบญัชี     5 4 3 2 1 

3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In)     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

4 จํานวนครั้งที่หาวตัถุดิบไมพบ     5 4 3 2 1 

5 ปริมาณวัตถุดบิทีต่องจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง     5 4 3 2 1 

6 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

7 จํานวนครั้งที่ขาดแคลนวัตถุดบิ (Material Shortage)     5 4 3 2 1 

8 เวลาการหยุดการผลิตเพือ่รอวัตถุดบิที่ไมพรอม     5 4 3 2 1 

9 %ของDefectจากการเคลื่อนยาย     5 4 3 2 1 

10 % การสงมอบวัตถุดิบตรงสเปค     5 4 3 2 1 

11 Lead time ของการเบิกวัตถุดบิ     5 4 3 2 1 

12 % การสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา     5 4 3 2 1 

13 % การสงมอบวัตถุดิบลาชา     5 4 3 2 1 

14 % การสงมอบวัตถุดิบครบตามความตองการ     5 4 3 2 1 

15 ระยะทางของขนสง     5 4 3 2 1 

16 เวลาของการขนสง     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.19 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการปลอยเครื่องจักร 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยเครื่องจักร  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 
2 จํานวนเคร่ืองมืออุปกรณทีไ่มตรงกับบัญช ี     5 4 3 2 1 
3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In)     5 4 3 2 1 
4 จํานวนครั้งที่หาอปุกรณเคร่ืองมือไมพบ     5 4 3 2 1 
5 ปริมาณเครื่องมืออุปกรณที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง     5 4 3 2 1 

6 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

7 เวลาการหยุดการผลิตเพือ่รอเครื่องจักรและคนงานทีไ่มพรอม     5 4 3 2 1 

8 % การสงมอบอุปกรณและเคร่ืองจักรตรงสเปค     5 4 3 2 1 
9 Lead time ของการเบิกอุปกรณและเคร่ืองจักร     5 4 3 2 1 

10 % การสงมอบอุปกรณและเคร่ืองจักรตรงเวลา     5 4 3 2 1 

11 % การสงมอบอุปกรณและเคร่ืองจักรลาชา     5 4 3 2 1 
12 % การสงมอบอุปกรณและเคร่ืองจักรครบตามความตองการ     5 4 3 2 1 

13 ระยะทางของขนสง     5 4 3 2 1 
14 เวลาของการขนสง     5 4 3 2 1 
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สวนท่ี 3.20 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการระบุผูทํางาน 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการระบุผูทํางาน  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 อัตราสวนจาํนวนพนักงานจริงเทียบกับแผนกาํลังคน     5 4 3 2 1 

3 เวลาการหยุดการผลิตเพือ่รอคนงานที่ไมพรอม     5 4 3 2 1 

4 ความสามารถในการซอมเคร่ืองจักรของพนักงานหนาเคร่ือง 
(Autonomous Maintenance Ratio) 

    5 4 3 2 1 

5 ประสิทธิภาพการผลิตของแรงงานหนาเคร่ือง     5 4 3 2 1 

6 ประสิทธิภาพการผลิตตอเครื่องของแรงงานหนาเคร่ือง     5 4 3 2 1 

7 ประสิทธิภาพการผลิตของแรงงานทั้งหมดในสายการผลิต     5 4 3 2 1 

8 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต  
(Labour Productivity) 

    5 4 3 2 1 

9 In-Line-Operator Idle Time Ratio     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.21 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการปลอยงาน 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปลอยงาน  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document     5 4 3 2 1 

3 พื้นทีท่ี่ใชจัดเกบ็เอกสารตางๆ     5 4 3 2 1 

4 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

5 ความถูกตองของเอกสารทีอ่อก     5 4 3 2 1 

6 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผดิพลาด     5 4 3 2 1 

7 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป     5 4 3 2 1 

8 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 

9 การเลื่อนการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 
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สวนท่ี 3.22 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการเตรียมพลาสติก 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมพลาสติก  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

3 Set Up Time     5 4 3 2 1 

4 อัตราการเสียของเคร่ืองจักร (Breakdown Rate)     5 4 3 2 1 

5 ระยะเวลาระหวางเคร่ืองจักรเสียคราวที่แลวกบัการเสียคร้ัง
ลาสุด (Mean Time Between Failure) 

    5 4 3 2 1 

6 จํานวนครั้งที่เคร่ืองจักรขัดของเล็กๆนอยๆ  
(Number of Minor Stoppage) 

    5 4 3 2 1 

7 ระยะเวลาในการซอมเคร่ืองจักร (Mean Time to Repair)     5 4 3 2 1 

8 เวลาทําความสะอาดเฉลี่ย (Cleaning Time Average)     5 4 3 2 1 

9 Capacity ของเคร่ืองผสมพลาสติก     5 4 3 2 1 

10 Capacity ของเคร่ืองอบพลาสติก     5 4 3 2 1 

11 % คาพลังงานตอตนทุนรวม     5 4 3 2 1 

12 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP)     5 4 3 2 1 

13 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักร  
(Repair & Maintenance)     5 4 3 2 1 

14 การใชงานเคร่ืองจักร (Utilization)     5 4 3 2 1 

15 การผลิตลาชาจากการรอวัตถุดบิ     5 4 3 2 1 

16 น้ําหนักของเสียทีเ่กิดจากปญหาการผสมวัตถุดบิ     5 4 3 2 1 

17 น้ําหนักของเสียทีเ่กิดจากปญหาการอบไลความช้ืน     5 4 3 2 1 

18 Yield     5 4 3 2 1 

19 ประสิทธิภาพการผลิตของเคร่ืองจักรตอเครื่อง     5 4 3 2 1 

20 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากการเตรียม
พลาสติก 

    5 4 3 2 1 

21 % การสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา     5 4 3 2 1 

22 % การสงมอบวัตถุดิบครบตามจํานวน     5 4 3 2 1 

23 เวลาของการขนสง     5 4 3 2 1 

24 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุถึงข้ันหยุดงาน 
(Lost Time Accident) 

    5 4 3 2 1 

25 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident)     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการเตรียมพลาสติก  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

26 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

    5 4 3 2 1 

27 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่พบ  
(Number of Unsafe found) 

    5 4 3 2 1 

28 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่ไดแกไขแลว 
(Number of Unsafe Corrected) 

    5 4 3 2 1 

29 จํานวนวันทาํงานโดยไมเกิดอบุัติเหตุ     5 4 3 2 1 

30 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย     5 4 3 2 1 

31 อัตราความผิดพลาดอนัเนื่องมาจากบุคลากร     5 4 3 2 1 

32 จํานวนขอเสนอแนะท่ีเกิดข้ึน (Number of Suggestion)     5 4 3 2 1 
33 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง     5 4 3 2 1 

34 นวัตกรรมทีไ่ดจากความคิดของพนกังาน     5 4 3 2 1 

35 จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour)     5 4 3 2 1 

36 อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด     5 4 3 2 1 

37 ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทัง้หมด     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.23 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการติดต้ังแมพิมพ 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการติดตั้งแมพิมพ  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

3 เวลาทําความสะอาดเฉลี่ย (Cleaning Time Average)     5 4 3 2 1 

4 % คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต     5 4 3 2 1 

5 การผลิตลาชาจากการรอการติดตั้งแมพิมพ     5 4 3 2 1 

6  อัตราสวนของเสียจากการติดตั้งแมพิมพ     5 4 3 2 1 

7 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากการตดิตั้ง
แมพิมพ 

    5 4 3 2 1 

8 % การสงมอบเคร่ืองจักร     5 4 3 2 1 

9 % การสงมอบเคร่ืองจักรครบตามจํานวน     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการติดตั้งแมพิมพ  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

10 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุถึงข้ันหยุดงาน 
(Lost Time Accident) 

    5 4 3 2 1 

11 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident)     5 4 3 2 1 

12 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

    5 4 3 2 1 

13 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่พบ (Number of 
Unsafe found) 

    5 4 3 2 1 

14 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่ไดแกไขแลว 
(Number of Unsafe Corrected) 

    5 4 3 2 1 

15 จํานวนวันทาํงานโดยไมเกิดอบุัติเหตุ     5 4 3 2 1 

16 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย     5 4 3 2 1 

17 อัตราความผิดพลาดอนัเนื่องมาจากบุคลากร     5 4 3 2 1 

18 จํานวนขอเสนอแนะท่ีเกิดข้ึน (Number of Suggestion)     5 4 3 2 1 
19 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง     5 4 3 2 1 

20 นวัตกรรมทีไ่ดจากความคิดของพนกังาน     5 4 3 2 1 

21 จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour)     5 4 3 2 1 

22 อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด     5 4 3 2 1 

23 ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทัง้หมด     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.24 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการปรับต้ังสภาวะการผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปรับตั้งสภาวะการผลติ สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

3 ปริมาณเศษวัสด/ุวัตถุดบิที่เหลอืจากการผลิต     5 4 3 2 1 

4 การผลิตลาชาจากการปรับตั้งสภาวะการผลิต      5 4 3 2 1 

5 ของเสียที่เกิดจากปญหาการปรับตั้งสภาวะการผลิต      5 4 3 2 1 

6  อัตราสวนของเสียจากการปรับต้ังสภาวะการผลิต      5 4 3 2 1 

7 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากการปรับต้ัง
สภาวะการผลิต  

    5 4 3 2 1 

8 % การสงมอบเคร่ืองจักร     5 4 3 2 1 
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ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการปรับตั้งสภาวะการผลติ สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

9 % การสงมอบเคร่ืองจักรครบตามจํานวน     5 4 3 2 1 

10 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุถึงข้ันหยุดงาน 
(Lost Time Accident) 

    5 4 3 2 1 

11 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident)     5 4 3 2 1 

12 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

    5 4 3 2 1 

13 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่พบ  
(Number of Unsafe found) 

    5 4 3 2 1 

14 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่ไดแกไขแลว 
(Number of Unsafe Corrected) 

    5 4 3 2 1 

15 จํานวนวันทาํงานโดยไมเกิดอบุัติเหตุ     5 4 3 2 1 

16 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย     5 4 3 2 1 

17 อัตราความผิดพลาดอนัเนื่องมาจากบุคลากร     5 4 3 2 1 

18 จํานวนขอเสนอแนะท่ีเกิดข้ึน (Number of Suggestion)     5 4 3 2 1 

19 จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour)     5 4 3 2 1 

20 อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด     5 4 3 2 1 

21 ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทัง้หมด     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.25 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการฉีดพลาสติก 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการฉีดพลาสติก  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 Production Rate     5 4 3 2 1 

3 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

4 ปริมาณเศษวัสด/ุวัตถุดบิที่เหลอืจากการผลิต     5 4 3 2 1 

5 ความเร็วในการผลิต(Performance Rate)     5 4 3 2 1 

6 จํานวนครั้งที่เคร่ืองจักรขัดของเล็กๆนอยๆ  
(Number of Minor Stoppage) 

    5 4 3 2 1 

7 ปริมาณการผลิตตอพื้นที่การผลิต     5 4 3 2 1 

8 Capacity ของเคร่ืองจักร     5 4 3 2 1 



524 
 

 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการฉีดพลาสติก  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

9 คาใชจายของพลังงานที่ใชในการฉดีพลาสติก (Energy Cost)     5 4 3 2 1 

10 % คาพลังงานตอตนทุนรวม     5 4 3 2 1 

11 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP)     5 4 3 2 1 

12 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักร  
(Repair & Maintenance) 

    5 4 3 2 1 

13 การใชงานเคร่ืองจักร (Utilization)     5 4 3 2 1 

14 ความถี่ในการเปลีย่นรุนการผลิต     5 4 3 2 1 

15 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต     5 4 3 2 1 

16 การผลิตลาชา     5 4 3 2 1 

17 อัตราสวนของเสียจากการผลิต     5 4 3 2 1 

18 ประสิทธิภาพการผลิตของเคร่ืองจักรตอเครื่อง     5 4 3 2 1 

19 ประสิทธิภาพของการผลิต (Operation Efficiency)     5 4 3 2 1 

20 Raw Material Yield     5 4 3 2 1 

21 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ  
(% Accident Frequency Rate) 

    5 4 3 2 1 

22 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุถึงข้ันหยุดงาน 
(Lost Time Accident) 

    5 4 3 2 1 

23 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident)     5 4 3 2 1 

24 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

    5 4 3 2 1 

25 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่พบ (Number of 
Unsafe found) 

    5 4 3 2 1 

26 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่ไดแกไขแลว 
(Number of Unsafe Corrected) 

    5 4 3 2 1 

27 อัตราการลดลงหรือเพิ่มข้ึนของเกิดอุบัติเหตุ     5 4 3 2 1 

28 จํานวนวันทาํงานโดยไมเกิดอบุัติเหตุ     5 4 3 2 1 

29 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย     5 4 3 2 1 

30 อัตราความผิดพลาดอนัเนื่องมาจากบุคลากร     5 4 3 2 1 

31 จํานวนขอเสนอแนะท่ีเกิดข้ึน (Number of Suggestion)     5 4 3 2 1 

32 จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour)     5 4 3 2 1 

33 อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด     5 4 3 2 1 

34 ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทัง้หมด     5 4 3 2 1 
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สวนท่ี 3.26 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการตัดตกแตง 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตัดตกแตง  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 
2 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

3 ปริมาณเศษวัสดุทีเ่หลือจากการตัดตกแตง     5 4 3 2 1 
4 ของเสียที่เกิดจากปญหาการตัดตกแตง     5 4 3 2 1 

5 ปริมาณผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In Process Stock)     5 4 3 2 1 
6 คาเฉล่ียจํานวนครัง้ที่สินคาถูกสงคืนโดยลูกคา  

(Average Rejection Case by Customer) 
    5 4 3 2 1 

7 จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา     5 4 3 2 1 

8 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากกระบวนการผลิต     5 4 3 2 1 

9 คาเฉล่ียจํานวนครัง้ที่สินคาถูกสงคืนโดย QA  
(Average Rejection Case by QA) 

    5 4 3 2 1 

10 จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดย QA     5 4 3 2 1 
11 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดข้ึน     5 4 3 2 1 
12 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุถึงข้ันหยุดงาน(Lost Time Accident)     5 4 3 2 1 

13 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident)     5 4 3 2 1 

14 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

    5 4 3 2 1 

15 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่พบ  
(Number of Unsafe found) 

    5 4 3 2 1 

16 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่ไดแกไขแลว 
(Number of Unsafe Corrected) 

    5 4 3 2 1 

17 อัตราการลดลงหรือเพิ่มข้ึนของเกิดอุบัติเหตุ     5 4 3 2 1 

18 จํานวนวันทาํงานโดยไมเกิดอบุัติเหตุ     5 4 3 2 1 
19 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย     5 4 3 2 1 

20 อัตราความผิดพลาดอนัเนื่องมาจากบุคลากร     5 4 3 2 1 
21 จํานวนขอเสนอแนะท่ีเกิดข้ึน (Number of Suggestion)     5 4 3 2 1 

22 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง     5 4 3 2 1 

23 นวัตกรรมทีไ่ดจากความคิดของพนกังาน     5 4 3 2 1 
24 จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour)     5 4 3 2 1 

25 อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด     5 4 3 2 1 
26 ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทัง้หมด     5 4 3 2 1 
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สวนท่ี 3.27 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการตรวจสอบ 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการตรวจสอบ  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

3 ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา     5 4 3 2 1 

4 การรองเรียนของลูกคาเร่ืองผลิตภณัฑ     5 4 3 2 1 

5 จํานวนครั้งของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา     5 4 3 2 1 

6 % การกลบัมาซ้ืออีกของลกูคา     5 4 3 2 1 

7 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดข้ึน     5 4 3 2 1 

8 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุถึงข้ันหยุดงาน 
(Lost Time Accident) 

    5 4 3 2 1 

9 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident)     5 4 3 2 1 

10 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน 
(Number of Safety Suggestion) 

    5 4 3 2 1 

11 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่พบ  
(Number of Unsafe found) 

    5 4 3 2 1 

12 จํานวนสภาพและการกระทําทีไ่มปลอดภัยที่ไดแกไขแลว 
(Number of Unsafe Corrected) 

    5 4 3 2 1 

13 จํานวนวันทาํงานโดยไมเกิดอบุัติเหตุ     5 4 3 2 1 

14 จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย     5 4 3 2 1 

15 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism)     5 4 3 2 1 

16 %จํานวนพนักงานลาออก     5 4 3 2 1 

17 %ความขัดแยงที่เกิดข้ึนในโรงงาน     5 4 3 2 1 

18 จํานวนขอเสนอแนะท่ีเกิดข้ึน (Number of Suggestion)     5 4 3 2 1 
19 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง     5 4 3 2 1 

20 นวัตกรรมทีไ่ดจากความคิดของพนกังาน     5 4 3 2 1 

21 จํานวนชั่วโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour)     5 4 3 2 1 

22 อายุงานเฉลี่ยของพนักงานทั้งหมด     5 4 3 2 1 

23 ระดับการศึกษาเฉลี่ยของพนักงานทัง้หมด     5 4 3 2 1 
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สวนท่ี 3.28 กรุณาทําเครื่องหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการบันทึกและรวบรวมขอมูลที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการบันทึกและ 
รวบรวมขอมูลที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document     5 4 3 2 1 

3 พื้นทีท่ี่ใชจัดเกบ็เอกสารตางๆ     5 4 3 2 1 

4 จํานวนครั้งที่หาขอมูลไมพบ     5 4 3 2 1 

5 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

6 ความถูกตองของเอกสารทีอ่อก     5 4 3 2 1 

7 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In)     5 4 3 2 1 

8 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผดิพลาด     5 4 3 2 1 

9 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช     5 4 3 2 1 

10 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป     5 4 3 2 1 

11 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 

12 การเลื่อนการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.29 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการวิเคราะหขอมูล 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการวิเคราะหขอมูล  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 เวลาตอบกลบัการแกปญหาการผลิต     5 4 3 2 1 

3 ระยะเวลาในการวิเคราะหงานที่มีปญหา (Failure Analysis)     5 4 3 2 1 

4 ปริมาณปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ     5 4 3 2 1 

5 จํานวนเรื่องของปญหาท่ียังไมไดมีการแกไข     5 4 3 2 1 

6 จํานวนเรื่องของปญหาท่ีเกิดข้ึนซํ้าๆ     5 4 3 2 1 

7 การผลิตลาชา     5 4 3 2 1 

8 งานที่ลาชาสะสมตอเดือน     5 4 3 2 1 

9 %จํานวนงานที่สามารถเปลี่ยนแปลงตามคําส่ังได     5 4 3 2 1 
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สวนท่ี 3.30 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการออกรายงาน 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการออกรายงาน  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document     5 4 3 2 1 

3 พื้นทีท่ี่ใชจัดเกบ็เอกสารตางๆ     5 4 3 2 1 

4 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

5 ความถูกตองของเอกสารทีอ่อก     5 4 3 2 1 

6 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผดิพลาด     5 4 3 2 1 

7 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป     5 4 3 2 1 

8 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 

9 การเลื่อนการสงมอบขอมูล     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.31 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมกระบวนการคืนวัตถุดิบ 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมกระบวนการคืนวัตถุดิบ  สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 จํานวนวัตถดุิบคงคลังที่ไมตรงกับบญัชี     5 4 3 2 1 

3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In)     5 4 3 2 1 

4 จํานวนครั้งที่หาวตัถุดิบไมพบ     5 4 3 2 1 

5 ปริมาณวัตถุดบิทีต่องจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง     5 4 3 2 1 

6 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

7 % การสงมอบวัตถุดิบตรงสเปค     5 4 3 2 1 

8 %ของของเสียจากการเคลื่อนยาย     5 4 3 2 1 

9 % การสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา     5 4 3 2 1 

10 % การสงมอบวัตถุดิบลาชา     5 4 3 2 1 

11 % การสงมอบวัตถุดิบครบตามจํานวน     5 4 3 2 1 

12 ระยะทางของขนสง     5 4 3 2 1 

13 เวลาของการขนสง     5 4 3 2 1 
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สวนท่ี 3.32 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและเครื่องมือ 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณ 
และเคร่ืองมือ 

สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 
2 จํานวนเคร่ืองมืออุปกรณทีไ่มตรงกับบัญช ี     5 4 3 2 1 

3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In)     5 4 3 2 1 

4 จํานวนครั้งที่หาอปุกรณเคร่ืองมือไมพบ     5 4 3 2 1 

5 ปริมาณเครื่องมืออุปกรณที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง     5 4 3 2 1 
6 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

7 % การสงมอบอุปกรณและเคร่ืองจักรตรงสเปค     5 4 3 2 1 
8 % การสงมอบอุปกรณและเคร่ืองจักรตรงเวลา     5 4 3 2 1 

9 % การสงมอบอุปกรณและเคร่ืองจักรลาชา     5 4 3 2 1 

10 % การสงมอบอุปกรณและเคร่ืองจักรครบตามจํานวน     5 4 3 2 1 

11 ระยะทางของขนสง     5 4 3 2 1 

12 เวลาของการขนสง     5 4 3 2 1 
 
สวนท่ี 3.33 กรุณาทําเคร่ืองหมาย  ถาดัชนีวัดสมรรถนะใดตอไปน้ีที่องคกรของทานใชในการประเมินองคกร และกรุณาใส
เครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาดัชนีวัดสมรรถนะดังกลาวมีความสําคัญตอกิจกรรมการสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา 

ดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรมการสงสินคาสําเร็จรปูเขาสู
คลังสินคา 

สภาพองคกร สําคัญ
อยางย่ิง 

สําคัญ ปานกลาง ไมสําคัญ 
ไมสําคัญ
อยางย่ิง 

ขอที ่ ขอความ ใช ไมใช 

1 เวลาที่ใชในการทาํงาน 1 รอบกระบวนการ     5 4 3 2 1 

2 จํานวนสินคาคงคลังที่ไมตรงกบับญัชี     5 4 3 2 1 
3 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In)     5 4 3 2 1 

4 จํานวนครั้งที่หาสินคาไมพบ     5 4 3 2 1 
5 ปริมาณสินคาที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง     5 4 3 2 1 

6 จํานวนการปองกนัขอผิดพลาดที่มีใชในกระบวนการ     5 4 3 2 1 

7 % การสงมอบสินคาตรงสเปค     5 4 3 2 1 
8 %ของDefectจากการเคลื่อนยาย     5 4 3 2 1 

9 % การสงมอบสินคาตรงเวลา     5 4 3 2 1 
10 % การสงมอบสินคาลาชา     5 4 3 2 1 
11 % การสงมอบสินคาครบตามจํานวน     5 4 3 2 1 

12 ระยะทางของขนสง     5 4 3 2 1 
13 เวลาของการขนสง     5 4 3 2 1 



530 
 

 

สวนท่ี 4 การดําเนินงานในชวง 5 ปหลังขององคกร 
กรุณาใสเครื่องหมาย  ลงในชองที่ทานคิดวาตรงกับสภาพขององคกรของทานมากที่สุด 

ผลการดําเนนิงานในชวง 5 ปหลังขององคกรทาน ดีข้ึน 
อยางชัดเจน 

ดีข้ึน ไมเปลี่ยนแปลง แยลง 
แยลง 

อยางชัดเจน 
ขอที ่ ขอความ 

1 ความเร็วในการผลิตสินคา 5 4 3 2 1 

2 คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 5 4 3 2 1 

3 ตนทุนในการผลิต 5 4 3 2 1 

4 การสงมอบทีต่รงเวลา 5 4 3 2 1 

5 ความปลอดภัยในการทํางาน 5 4 3 2 1 

6 ขวัญกําลังใจในการทํางาน 5 4 3 2 1 

 
 
สวนท่ี 5 ขอเสนอแนะเพ่ิมเติมเก่ียวกับดัชนีวัดสมรรถนะของกิจกรรม  
………………………………………………………………………………………………………………………………… 

………………………………………………………………………………………………………………………………… 

………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………………… 

………………………………………………………………………………………………………………………………… 

………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………………… 

………………………………………………………………………………………………………………………………… 

………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………………… 

………………………………………………………………………………………………………………………………… 

………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………………… 

………………………………………………………………………………………………………………………………… 

………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
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ภาคผนวก ง 

ผลการวิเคราะหขอมูล 
 
ง.1 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 
ตารางท่ี ง.1.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.945 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.250 
P02 Production Rate 0.658 
P03 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 0.795 
P04 พ้ืนที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 0.703 
P05 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.719 
P06 จํานวนแผนที่ออกได 0.656 
P07 จํานวนตารางการผลิตที่ออกได 0.647 
P08 จํานวนตารางการผลิตที่ดําเนินการผลิตได 0.681 
P09 สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได (Production Planned Ratio) 0.734 
P10 จํานวนรายการที่ไมตรงกับบัญชี 0.787 
P11 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 0.863 
P12 จํานวนคร้ังที่หาทรัพยากรและสินคาไมพบ 0.687 
P13 ปริมาณรายการท่ีตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง 0.796 
P14 Set Up Time 0.438 
P15 อัตราสวนจํานวนพนักงานจริงเทียบกับแผนกําลังคน 0.593 
P16 เวลาตอบกลับการแกปญหาการผลิต 0.704 
P17 ระยะเวลาในการวิเคราะหงานที่มีปญหา (Failure Analysis) 0.561 
P18 ปริมาณปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ 0.646 
P19 จํานวนเรื่องของปญหาที่ยังไมไดมีการแกไข 0.241 
P20 ปริมาณเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 0.519 
P21 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System Break Down) 0.547 
P22 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานไดตามปกติ 0.493 
P23 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 0.430 
P24 ความเร็วในการผลิต(Performance Rate) 0.268 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P25 จํานวนคร้ังที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ (Number of Minor Stoppage) 0.605 
P26 เวลาทําความสะอาดเฉล่ีย (Cleaning Time Average) 0.720 
P27 จํานวนการแกไขขอบกพรองของเคร่ืองจักรหรือกระบวนการผลิต 

 (Number of Fault Correct) 
0.615 

P28 Machine Down Time 0.722 
P29 Mean Time Between Failure ของเครื่องจักร/เครื่องมือ/สายการผลิต 0.566 
P30 Mean Time to Repair ของเครื่องจักร/เครื่องมือ/สายการผลิต  0.686 
P31 ปริมาณการผลิตตอพ้ืนที่การผลิต 0.589 
P32 ปริมาณสินคาที่เก็บรักษาตอพ้ืนที่การใชงาน 0.617 
P33 การนําวัสดุกลับมาใช 0.575 
P34 Capacity ของเครื่องจักร 0.056 
C ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน                                   Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.926 

C01 คาขนสงสวนเพ่ิม (Premium Freight) 0.567 
C02 มูลคาของเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 0.730 
C03 Scrap Cost 0.676 
C04 คาใชจายเก่ียวกับ tool 0.847 
C05 คาใชจายในการเปล่ียนวัตถุดิบ และบรรจุภัณฑใหเปนสินคา (Conversion Cost) 0.725 
C06 ตนทุนของสินคา (Product Cost) 0.571 
C07 คาใชจายของการผลิตสินคา (Production Cost) 0.759 
C08 คาใชจายตางๆท่ีเก่ียวของกับการผลิตสินคาโดยตรง (Production Direct) 0.614 
C09 คาใชจายของการผลิตสินคาในสวนที่ไมเก่ียวของกับการผลิตสินคา  

(Production Indirect) 
0.527 

C10 คาใชจายดานสาธารณูปโภค (Production Service) 0.653 
C11 คาใชจายในการกําจัดของเสียที่เกิดขึ้นจากการผลิต (Cost of Waste Disposal) 0.409 
C12 การสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน (Cost of Quality) 0.307 
C13 มูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน (Cost of Poor Quality) 0.164 
C14 %นํ้าหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กําหนดไว (%Give away) 0.684 
C15 นํ้าหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กําหนดไว (Give away) 0.383 
C16 คาใชจายของพลังงานที่ใชในการผลิตสินคา (Energy Cost) 0.899 
C17 % คาพลังงานตอตนทุนรวม 0.865 
C18 มูลคาของอะไหลที่แผนกซอมบํารุงเก็บตุนไวในคลัง  

(Inventory of Engineering Stock) 
0.477 

C19 มูลคาของวัตถุดิบ และบรรจุภัณฑที่อยูในคลัง (Inventory of Materials) 0.444 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
C20 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) 0.595 
C21 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักรและสายการผลิต (Repair & Maintenance) 0.676 
C22 % คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต 0.600 
C23 คาแรงตอตนทุนรวม 0.630 
C24 % คาแรงงานทั้งหมดที่ใชในการผลิต 0.798 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.973 

Q01 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 0.772 
Q02 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 0.406 
Q03 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 0.554 
Q04 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนกอนมีการตรวจสอบคุณภาพ 0.513 
Q05 จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production Planned Ratio) 0.276 
Q06 จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) 0.602 
Q07 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) 0.690 
Q08 ปริมาณการสั่งซื้อแบบเรงดวน/วิธีพิเศษ 0.544 
Q09 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพของการวางแผน 0.667 
Q10 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 0.573 
Q11 การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) 0.752 
Q12 ความถี่ในการเปล่ียนรุนการผลิต 0.517 
Q13 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไปตามตารางการผลิต 0.451 
Q14 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต 0.648 
Q15 การผลิตลาชา 0.782 
Q16 %ของเสียจากการเคล่ือนยาย 0.600 
Q17 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงสเปค 0.417 
Q18 ของเสียที่เกิดจากปญหาของเครื่องจักร/เครื่องมือ/อุปกรณ 0.822 
Q19 ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงานหนาเคร่ือง 

 (Autonomous Maintenance Ratio) 
0.685 

Q20 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต (Labour Productivity) 0.739 
Q21 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 0.412 
Q22 จํานวนเรื่องของปญหาที่เกิดขึ้นซ้ําๆ 0.540 
Q23 %จํานวนงานที่สามารถเปล่ียนแปลงตามคําสั่งได 0.596 
Q24 ปริมาณการทํางานลวงเวลา (Overtime,OT) 0.606 
Q25 อัตราสวนของเสียจากการผลิต 0.491 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
Q26  อัตราสวนของเสียจากการปรับต้ังเคร่ืองจักร/เครื่องมือ 0.456 
Q27 Yield 0.237 
Q28 อัตราสวนจํานวนพนักงานจริงเทียบกับแผนกําลังคน 0.616 
Q29 ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอเครื่อง 0.627 
Q30 ประสิทธิภาพของการผลิต (Operation Efficiency) 0.679 
Q31 เวลารวมของการหยุดสายการผลิต 0.756 
Q32 ปริมาณผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In Process Stock) 0.784 
Q33 ขอบกพรองที่พบจากการทํา Manufacturing Process Audit 0.794 
Q34 ขอบกพรองที่พบจากการทํา Product Audit 0.675 
Q35 Rew Material Yield 0.822 
Q36 %ของผลิตภัณฑที่เสร็จตามกําหนด 0.626 
Q37 In-Line-Operator Idle Time Ratio 0.731 
Q38 %ของคําสั่งที่สงสินคาไดทัน 0.528 
Q39 %จํานวนของที่เสร็จตามกําหนด 0.426 
Q40 ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา 0.585 
Q41 การรองเรียนของลูกคาเรื่องผลิตภัณฑ 0.558 
Q42 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยลูกคา  

(Average Rejection Case by Customer) 
0.517 

Q43 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา 0.492 
Q44 % การกลับมาซื้ออีกของลูกคา 0.760 
Q45 สัดสวนผลิตภัณฑดีตามขอกําหนดเทียบกับผลิตภัณฑทั้งหมด 0.671 
Q46 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากกระบวนการผลิต 0.640 
Q47 จํานวนคร้ังที่ลูกคาบนเก่ียวกับคุณภาพของสินคาที่เกิดจากกระบวนการผลิต 0.731 
Q48 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยQA (Average Rejection Case by QA) 0.728 
Q49 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยQA 0.316 
Q50 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น 0.556 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.797 
D01 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา 0.679 
D02 Lead time ของการเบิกวัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องจักร 0.886 
D03 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตามจํานวน 0.745 
D04 เวลาของการขนสง 0.628 
D05 In-Line-Operator Idle Time Ratio 0.664 



535 
 

 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
D06 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 0.638 

S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย                      Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.888 
S01 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident Frequency Rate) 0.766 
S02 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time Accident) 0.586 
S03 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident) 0.862 
S04 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน  

(Number of Safety Suggestion) 
0.884 

S05 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ (Number of Unsafe found) 0.717 
S06 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว  

(Number of Unsafe Corrected) 
0.816 

S07 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 0.833 
S08 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 0.604 
S09 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย 0.259 
S10 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 0.646 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.874 

M01 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 0.752 
M02 %จํานวนพนักงานลาออก 0.586 
M03 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้นในโรงงาน 0.720 
M04 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of Suggestion) 0.581 
M05 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง 0.796 
M06 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 0.730 
M07 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour) 0.456 
M08 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ีทํา เพ่ือนรวมงาน บริษัท ความเทาเทียม

กัน ความกดดัน 
0.762 

M09 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.584 
M10 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.532 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 
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ตารางท่ี ง.1.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P11 0.863 
C ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน C16 0.899 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q18 0.822 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D02 0.886 
S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย S04 0.884 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน M05 0.796 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 
ตารางท่ี ง.1.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  

 P11 C16 Q18 D02 S04 M05 DELIVERY 
P11 1 .753** .453* 0.259 0.01 0.408 0.345 
C16 .753** 1 .599** .729** 0.396 0.307 .595** 
Q18 .453* .599** 1 .713** .503* .518* 0.183 
D02 0.259 .729** .713** 1 .845** .475* 0.342 
S04 0.01 0.396 .503* .845** 1 .451* 0.089 
M05 0.408 0.307 .518* .475* .451* 1 -0.13 

DELIVERY 0.345 .595** 0.183 0.342 0.089 -0.13 1 

 
ตารางท่ี ง.1.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.544 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 86.805 

df 15 
Sig. 0 
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ตารางท่ี ง.1.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 3.892 64.862 64.862 3.892 64.862 64.862 
2 0.871 14.523 79.385    
3 0.543 9.051 88.437    
4 0.465 7.75 96.187    
5 0.202 3.365 99.551    
6 0.027 0.449 100    

 
ตารางท่ี ง.1.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P11 0.772 
C16 0.873 
Q18 0.784 
D02 0.894 
S04 0.74 
M05 0.756 

 

ตารางท่ี ง.1.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P11 0.198 
C16 0.224 
Q18 0.201 
D02 0.23 
S04 0.19 
M05 0.194 

 

ตารางท่ี ง.1.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R R 
Square 

Adjusted R 
Square 

Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics Durbin-
Watson R Square 

Change 
F 

Change df1 df2 Sig. F 
Change 

1 .669a 0.448 0.417 0.52404 0.448 14.591 1 18 0.001 2.214 
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ตารางท่ี ง.1.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 4.007 1 4.007 14.591 .001a 
Residual 4.943 18 0.275   
Total 8.95 19    

 
ตารางท่ี ข.1.1.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 3.95 0.117  33.709 0 
F1 0.459 0.12 0.669 3.82 0.001 

 
ง.2 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรมการวางแผนความตองการ
วัสดุและวางแผนความตองการกําลังการผลิต 
ตารางท่ี ง.2.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.796 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.422 
P02 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 0.777 
P03 จํานวนคร้ังที่หาขอมูลไมพบ 0.404 
P04 พ้ืนที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 0.759 
P05 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.622 
P06 จํานวนแผนที่ออกได 0.611 
P07 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System Break Down) 0.708 
P08 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานไดตามปกติ 0.787 
P09 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 0.726 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.730 

Q01 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 0.605 
Q02 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 0.733 
Q03 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 0.808 
Q04 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนกอนมีการตรวจสอบคุณภาพ 0.707 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
Q05 จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production Planned Ratio) 0.195 
Q06 จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) 0.496 
Q07 ปริมาณการสั่งซื้อแบบเรงดวน/วิธีพิเศษ 0.650 
Q08 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพของการวางแผน 0.469 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.557 
D01 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 0.647 
D02 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 0.603 
D03 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 0.905 

S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย                      Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.830 
S01 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident Frequency Rate) 0.698 
S02 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน  

(Number of Safety Suggestion) 
0.876 

S03 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ (Number of Unsafe found) 0.771 
S04 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว  

(Number of Unsafe Corrected) 
0.879 

S05 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 0.681 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.992 

M01 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 0.732 
M02 %จํานวนพนักงานลาออก 0.753 
M03 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้น 0.820 
M04 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of Suggestion) 0.894 
M05 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour) 0.931 
M06 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ีทํา เพ่ือนรวมงาน บริษัท ความเทาเทียม

กัน ความกดดัน 
0.784 

M07 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.728 
M08 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.815 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 
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ตารางท่ี ง.2.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P08 0.787 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q03 0.808 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D03 0.905 
S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย S04 0.879 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน M05 0.931 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 
ตารางท่ี ง.2.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  

 P08 Q03 D03 S04 M05 DELIVERY 
P08 1 .641** 0.405 .604** .564** 0.266 
Q03 .641** 1 .463* 0.385 .635** .694** 
D03 0.405 .463* 1 0.284 .647** 0.393 
S04 .604** 0.385 0.284 1 .506* -0.012 
M05 .564** .635** .647** .506* 1 0.237 

DELIVERY 0.266 .694** 0.393 -0.012 0.237 1 

 
ตารางท่ี ง.2.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.761 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 41.988 

df 10 
Sig. 0.000 

  
ตารางท่ี ง.2.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 3.239 64.775 64.775 3.239 64.775 64.775 
2 0.739 14.786 79.561    
3 0.488 9.755 89.316    
4 0.331 6.628 95.943    
5 0.203 4.057 100    
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ตารางท่ี ง.2.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P08 0.831 
Q03 0.808 
D03 0.705 
S04 0.804 
M05 0.867 

 

ตารางท่ี ง.2.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P08 0.257 
Q03 0.249 
D03 0.218 
S04 0.248 
M05 0.268 

 

ตารางท่ี ง.2.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .699 0.488 0.459 0.57939 0.488 17.151 1 18 0.001 2.639 

 
ตารางท่ี ง.2.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 
1 Regression 5.758 1 5.758 17.151 .001 

Residual 6.042 18 0.336   
Total 11.8 19    

 
ตารางท่ี ง.2.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 3.9 0.13  30.103 0 
F1 0.55 0.133 0.699 4.141 0.001 
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ง.3 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรมการเตรียมขอมลู 
ตารางท่ี ง.3.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.748 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.521 
P02 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 0.772 
P03 จํานวนคร้ังที่หาขอมูลไมพบ 0.585 
P04 พ้ืนที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 0.844 
P05 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.835 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.534 

Q01 ความถูกตองของขอมูล 0.832 
Q02 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด 0.832 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.708 
D01 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 0.796 
D02 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 0.701 
D03 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 0.887 
D04 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 0.521 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.3.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P04 0.844 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q02 0.832 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D03 0.887 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 
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ตารางท่ี ง.3.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  

 P04 Q01 D03 DELIVERY 
P04 1 0.418 .740** .614** 
Q01 0.418 1 .652** 0.346 
D03 .740** .652** 1 .625** 

DELIVERY .614** 0.346 .625** 1 

 
ตารางท่ี ง.3.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.581 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 18.786 

df 3 
Sig. 0 

  
ตารางท่ี ง.3.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 2.074 69.127 69.127 2.074 69.127 69.127 
2 0.693 23.113 92.24    
3 0.233 7.76 100    

 
ตารางท่ี ง.3.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P04 0.921 
Q02 0.703 
D03 0.855 

 

ตารางท่ี ง.3.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P04 0.444 
Q02 0.339 
D03 0.412 
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ตารางท่ี ง.3.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .658 0.433 0.402 0.51893 0.433 13.751 1 18 0.002 2.034 

 
ตารางท่ี ง.3.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 
1 Regression 3.703 1 3.703 13.751 .002 

Residual 4.847 18 0.269   
Total 8.55 19    

 
ตารางท่ี ง.3.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.15 0.116  35.765 0 
F1 0.441 0.119 0.658 3.708 0.002 

 
ง.4 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรมการคํานวณแผนความ
ตองการวัสด ุ
ตารางท่ี ง.4.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.605 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.571 
P02 จํานวนแผนที่ออกได 0.872 
P03 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.788 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.711 

Q01 จํานวนคร้ังที่ขาดแคลนวัตถุดิบ (Material Shortage) 0.757 
Q02 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอวัตถุดิบที่ไมพรอม 0.728 
Q03 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนกอนมีการตรวจสอบคุณภาพ 0.816 
Q04 จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production Planned Ratio) 0.599 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
Q05 จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) 0.668 
Q06 ปริมาณการสั่งซื้อแบบเรงดวน/วิธีพิเศษ 0.421 
Q07 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพของการวางแผน 0.525 
Q08 การเปล่ียนแปลงแผน 0.454 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.4.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P02 0.872 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q03 0.816 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 
ตารางท่ี ง.4.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  

 P02 Q03 DELIVERY 
P02 1 0.293 .506* 
Q03 0.293 1 0.298 

DELIVERY .506* 0.298 1 

 
ตารางท่ี ง.4.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.5 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 1.574 

df 1 
Sig. 0.21 

 
 



546 
 

 

ตารางท่ี ง.4.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 1.293 64.665 64.665 1.293 64.665 64.665 
2 0.707 35.335 100    

 
ตารางท่ี ง.4.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.804 
Q03 0.804 

 

ตารางท่ี ง.4.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.622 
Q03 0.622 

 

ตารางท่ี ง.4.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .498 0.248 0.206 0.5978 0.248 5.925 1 18 0.026 1.561 

 
ตารางท่ี ง.4.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 
1 Regression 2.117 1 2.117 5.925 .026 

Residual 6.433 18 0.357   
Total 8.55 19    

 
ตารางท่ี ง.4.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.15 0.134  31.046 0 
F1 0.334 0.137 0.498 2.434 0.026 
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ง.5 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรมการคํานวณแผนความ
ตองการกําลังการผลิต 
ตารางท่ี ง.5.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.765 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.710 
P02 จํานวนแผนที่ออกได 0.907 
P03 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.859 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.783 

Q01 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอเครื่องจักร และคนงานท่ีไมพรอม 0.838 
Q02 จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได (Production Planned Ratio) 0.519 
Q03 จํานวนการวางแผนที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) 0.899 
Q04 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพของการวางแผน 0.603 
Q05 การเปล่ียนแปลงแผน 0.850 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.5.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P02 0.907 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q03 0.899 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 
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ตารางท่ี ง.5.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P02 Q03 DELIVERY 

P02 1 .797** .601** 
Q03 .797** 1 .663** 

DELIVERY .601** .663** 1 

 
ตารางท่ี ง.5.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.5 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 17.673 

df 1 
Sig. 0 

  

ตารางท่ี ง.5.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 1.797 89.866 89.866 1.797 89.866 89.866 
2 0.203 10.134 100    

 
ตารางท่ี ง.5.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.948 
Q03 0.948 

 

ตารางท่ี ง.5.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.527 
Q03 0.527 

 

ตารางท่ี ง.5.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .667 0.445 0.415 0.51329 0.445 14.452 1 18 0.001 1.622 
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ตารางท่ี ง.5.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 3.808 1 3.808 14.452 .001 
Residual 4.742 18 0.263   
Total 8.55 19    

 

ตารางท่ี ง.5.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.15 0.115  36.158 0 
F1 0.448 0.118 0.667 3.802 0.001 

 

ง.6 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรมการออกเอกสาร 
ตารางท่ี ง.6.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.643 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.861 
P02 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 0.798 
P03 พ้ืนที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 0.258 
P04 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.798 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.804 

Q01 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 0.923 
Q02 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 0.923 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.769 
D01 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 0.926 
D02 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 0.738 
D03 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 0.818 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                          Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 
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ตารางท่ี ง.6.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P01 0.861 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q02 0.923 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D01 0.926 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 

ตารางท่ี ง.6.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P01 Q01 D01 DELIVERY 

P01 1 -0.006 -0.109 .494* 
Q01 -0.006 1 .649** .460* 
D01 -0.109 .649** 1 0.294 

DELIVERY .494* .460* 0.294 1 

 

ตารางท่ี ง.6.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.481 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 3.228 

df 3 
Sig. 0.358 

  

ตารางท่ี ง.6.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared 

Loadings 
Rotation Sums of Squared 

Loadings 

Total % of 
Variance 

Cumulative 
% Total % of 

Variance 
Cumulative 

 % Total % of 
Variance 

Cumulative 
% 

1 1.405 46.845 46.845 1.405 46.845 46.845 1.395 46.512 46.512 
2 1.012 33.737 80.582 1.012 33.737 80.582 1.022 34.07 80.582 
3 0.583 19.418 100       

 

ตารางท่ี ง.6.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 2 

P01 -0.023 0.985 
Q02 0.846 0.132 
D01 0.825 -0.184 
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ตารางท่ี ง.6.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 2 

P01 0.027 0.966 
Q02 0.613 0.167 
D01 0.585 -0.144 

 

ตารางท่ี ง.6.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .649 0.421 0.353 0.53972 0.421 6.176 2 17 0.01 1.732 

 

ตารางท่ี ง.6.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 3.598 2 1.799 6.176 .010 
Residual 4.952 17 0.291   
Total 8.55 19    

 

ตารางท่ี ง.6.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.15 0.121  34.387 0 
F1 0.3 0.124 0.447 2.421 0.027 
F2 0.315 0.124 0.47 2.547 0.021 

 
ง.7 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรมการจัดตารางการผลิต 
ตารางท่ี ง.7.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.865 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.496 
P02 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 0.796 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P03 พ้ืนที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 0.883 
P04 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.723 
P05 จํานวนตารางการผลิตที่ออกได 0.677 
P06 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System Break Down) 0.607 
P07 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานไดตามปกติ 0.677 
P08 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 0.857 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.520 

Q01 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 0.620 
Q02 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด 0.640 
Q03 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพของขอมูล 0.591 
Q04 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 0.570 
Q05 การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) 0.605 
Q06 ความถี่ในการเปล่ียนรุนการผลิต 0.894 
Q07 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไปตามตารางการผลิต 0.798 
Q08 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต 0.217 
Q09 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) 0.672 
Q10 การผลิตลาชา 0.670 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.592 
D01 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 0.773 
D02 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 0.860 
D03 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 0.623 

S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย                      Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.953 
S01 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident Frequency Rate) 0.784 
S02 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน  

(Number of Safety Suggestion) 
0.947 

S03 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ (Number of Unsafe found) 0.970 
S04 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว  

(Number of Unsafe Corrected) 
0.959 

S05 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 0.919 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.887 

M01 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 0.790 
M02 %จํานวนพนักงานลาออก 0.609 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
M03 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้น 0.716 
M04 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of Suggestion) 0.786 
M05 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour) 0.799 
M06 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ีทํา เพ่ือนรวมงาน บริษัท ความเทาเทียม

กัน ความกดดัน 
0.692 

M07 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.836 
M08 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.774 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.7.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P03 0.883 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q06 0.894 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D02 0.860 
S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย S03 0.970 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน M07 0.836 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 

ตารางท่ี ง.7.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P03 Q06 D02 S03 M07 DELIVERY 

P03 1 .575** .680** .649** 0.322 0.237 
Q06 .575** 1 .712** .490* .508* .645** 
D02 .680** .712** 1 .587** 0.248 .479* 
S03 .649** .490* .587** 1 .554* 0.028 
M07 0.322 .508* 0.248 .554* 1 0.095 

DELIVERY 0.237 .645** .479* 0.028 0.095 1 
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ตารางท่ี ง.7.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.75 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 46.048 

df 10 
Sig. 0 

  

ตารางท่ี ง.7.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 3.255 65.092 65.092 3.255 65.092 65.092 
2 0.836 16.718 81.81    
3 0.423 8.465 90.276    
4 0.319 6.386 96.662    
5 0.167 3.338 100    

 

ตารางท่ี ง.7.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P03 0.828 
Q06 0.85 
D02 0.872 
S03 0.875 
M07 0.565 

 

ตารางท่ี ง.7.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P03 0.254 
Q06 0.261 
D02 0.268 
S03 0.269 
M07 0.174 
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ตารางท่ี ง.7.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .664 0.441 0.41 0.527 0.441 14.226 1 18 0.001 2.106 

 

ตารางท่ี ง.7.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 3.951 1 3.951 14.226 .001 
Residual 4.999 18 0.278   
Total 8.95 19    

 

ตารางท่ี ง.7.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.05 0.118  34.368 0 
F1 0.456 0.121 0.664 3.772 0.001 

 
ง.8 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรมการตรวจสอบสถานะวัตถุดิบ
คงคลัง 
ตารางท่ี ง.8.1 ชื่อตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.754 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.812 
P02 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 0.821 
P03 พ้ืนที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 0.726 
P04 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.683 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.512 

Q01 ความถูกตองของขอมูล 0.579 
Q02 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด 0.915 
Q03 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพของขอมูล 0.681 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
Q04 จํานวนคร้ังที่ขาดแคลนวัตถุดิบ (Material Shortage) 0.577 
Q05 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอวัตถุดิบที่ไมพรอม 0.175 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.602 
D01 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 0.791 
D02 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 0.808 
D03 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 0.633 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.8.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P02 0.821 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q02 0.915 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D02 0.808 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 
ตารางท่ี ง.8.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  

 P02 Q02 D02 DELIVERY 
P02 1 -0.035 0.254 0.366 
Q02 -0.035 1 0.07 0.434 
D02 0.254 0.07 1 0.216 

DELIVERY 0.366 0.434 0.216 1 
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ตารางท่ี ง.8.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.513 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 2.555 

df 3 
Sig. 0.465 

  
ตารางท่ี ง.8.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 1.401 46.715 46.715 1.401 46.715 46.715 
2 0.954 31.804 78.519    
3 0.644 21.481 100    

 
ตารางท่ี ง.8.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.716 
Q02 0.483 
D02 0.81 

 

ตารางท่ี ง.8.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.511 
Q02 0.345 
D02 0.578 

 

ตารางท่ี ง.8.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .753 0.566 0.542 0.43902 0.566 23.506 1 18 0 1.9 
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ตารางท่ี ง.8.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 4.531 1 4.531 23.506 .000 
Residual 3.469 18 0.193   
Total 8 19    

 

ตารางท่ี ง.8.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4 0.098  40.746 0 
F1 0.488 0.101 0.753 4.848 0 

 
ง.9 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะกับกิจกรรมการตรวจสอบสถานะกําลัง
การผลิต 
ตารางท่ี ง.9.1 ชื่อตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.779 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.351 
P02 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 0.917 
P03 พ้ืนที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 0.832 
P04 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.916 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.797 

Q01 ความถูกตองของขอมูล 0.586 
Q02 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด 0.928 
Q03 จํานวนครั้งที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพของขอมูล 0.846 
Q04 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 0.835 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.782 
D01 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 0.855 
D02 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 0.784 
D03 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 0.873 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.9.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P02 0.917 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q02 0.928 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D03 0.873 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 

ตารางท่ี ง.9.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P02 Q02 D03 DELIVERY 

P02 1 0.212 -0.032 0.147 
Q02 0.212 1 .701** 0.262 
D03 -0.032 .701** 1 0.112 

DELIVERY 0.147 0.262 0.112 1 
 

ตารางท่ี ง.9.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.352 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 10.856 

df 3 
Sig. 0.013 

  

ตารางท่ี ง.9.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared 

Loadings 
Rotation Sums of Squared 

Loadings 

Total % of 
Variance 

Cumulative 
% Total % of 

Variance 
Cumulative 

 % Total % of 
Variance 

Cumulative 
% 

1 1.58 52.651 52.651 1.58 52.651 52.651 1.549 51.633 51.633 
2 1.12 37.339 89.991 1.12 37.339 89.991 1.151 38.357 89.991 
3 0.3 10.009 100       
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ตารางท่ี ง.9.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 2 

P02 0.009 0.974 
Q02 0.849 0.38 
D03 0.91 -0.239 

 

ตารางท่ี ง.9.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 2 

P02 -0.057 0.852 
Q02 0.528 0.278 
D03 0.607 -0.268 

 

ตารางท่ี ง.9.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .723 0.522 0.466 0.50158 0.522 9.288 2 17 0.002 1.816 

 
ตารางท่ี ง.9.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 
1 Regression 4.673 2 2.337 9.288 .002 

Residual 4.277 17 0.252   
Total 8.95 19    

 
ตารางท่ี ง.9.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.05 0.112  36.11 0 
F1 0.387 0.115 0.564 3.366 0.004 
F2 0.31 0.115 0.451 2.692 0.015 
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ง.10 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการจัดเตรียมตารางการผลิต 
ตารางท่ี ง.10.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.610 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.800 
P02 จํานวนตารางการผลิตที่ออกได 0.806 
P03 สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได (Production Planned Ratio) 0.620 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.834 

Q01 การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) 0.262 
Q02 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 0.544 
Q03 ความถี่ในการเปล่ียนรุนการผลิต 0.677 
Q04 การเปล่ียนแปลงตารางการผลิต 0.709 
Q05 การขอใชวัสดุ/วัตถุดิบเรงดวนที่ไมเปนไปตามตารางการผลิต 0.480 
Q06 ประสิทธิภาพการใชสินทรัพยหรือเครื่องจักร 0.702 
Q07 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต 0.777 
Q08 % การหยุดกระบวนการผลิตโดยมิไดวางแผน 0.549 
Q09 สัดสวนการเปล่ียนแปลงตารางการผลิต (Changed Planned Ratio) 0.633 
Q10 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) 0.779 
Q11 การผลิตลาชา 0.710 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

 \ 
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ตารางท่ี ง.10.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P02 0.806 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q10 0.779 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 
ตารางท่ี ง.10.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  

 P02 Q10 DELIVERY 
P02 1 0.314 0.419 
Q10 0.314 1 .445* 

DELIVERY 0.419 .445* 1 

 
ตารางท่ี ง.10.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.5 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 1.813 

df 1 
Sig. 0.178 

  
ตารางท่ี ง.10.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 1.314 65.687 65.687 1.314 65.687 65.687 
2 0.686 34.313 100    

 
ตารางท่ี ง.10.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.81 
Q10 0.81 
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ตารางท่ี ง.10.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.617 
Q10 0.617 

 

ตารางท่ี ง.10.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .468 0.219 0.176 0.609 0.219 5.053 1 18 0.037 1.478 

 

ตารางท่ี ง.10.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 1.874 1 1.874 5.053 .037 
Residual 6.676 18 0.371   
Total 8.55 19    

 

ตารางท่ี ง.10.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.15 0.136  30.475 0 
F1 0.314 0.14 0.468 2.248 0.037 

 
ง.11 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการออกตารางการผลิต 
ตารางท่ี ง.11.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.654 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.795 
P02 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 0.774 
P03 พ้ืนที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 0.350 
P04 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.870 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.666 

Q01 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 0.783 
Q02 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 0.783 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.561 
D01 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 0.937 
D02 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 0.946 
D03 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 0.105 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.11.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P01 0.795 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q02 0.783 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D02 0.946 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 
ตารางท่ี ง.11.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  

 P01 Q02 D02 DELIVERY 
P01 1 0.334 0.292 0.254 
Q02 0.334 1 .556* .504* 
D02 0.292 .556* 1 .601** 

DELIVERY 0.254 .504* .601** 1 
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ตารางท่ี ง.11.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.61 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 8.709 

df 3 
Sig. 0.033 

  
ตารางท่ี ง.11.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 1.801 60.035 60.035 1.801 60.035 60.035 
2 0.758 25.259 85.294    
3 0.441 14.706 100    

 
ตารางท่ี ง.11.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P01 0.649 
Q02 0.841 
D02 0.82 

 

ตารางท่ี ง.11.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P01 0.36 
Q02 0.467 
D02 0.455 

 

ตารางท่ี ง.11.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .591 0.349 0.313 0.55596 0.349 9.662 1 18 0.006 1.373 
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ตารางท่ี ง.11.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 2.986 1 2.986 9.662 .006 
Residual 5.564 18 0.309   
Total 8.55 19    

 

ตารางท่ี ง.11.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.15 0.124  33.383 0 
F1 0.396 0.128 0.591 3.108 0.006 

 
ง.12 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการสงงานเขาสูชวงผลิต 
ตารางท่ี ง.12.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.889 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.703 
P02 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 0.807 
P03 พ้ืนที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 0.655 
P04 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.387 
P05 จํานวนตารางการผลิตที่ดําเนินการผลิตได 0.574 
P06 สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได (Production Planned Ratio) 0.839 
P07 จํานวนดิบคงคลัง เครื่องมือ และอุปกรณที่ไมตรงกับบัญชี 0.507 
P08 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 0.567 
P09 จํานวนคร้ังที่หาวัตถุดิบ เครื่องมือ และอุปกรณไมพบ 0.805 
P10 ปริมาณวัตถุดิบ เครื่องมือ และอุปกรณที่ตองจัดสงตอจํานวนเท่ียวการขนสง 0.755 
P11 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System Break Down) 0.805 
P12 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานไดตามปกติ 0.645 
P13 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 0.551 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.895 

Q01 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 0.397 
Q02 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 0.816 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
Q03 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพของขอมูล 0.368 
Q04 การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) 0.634 
Q05 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 0.734 
Q06 ความถี่ในการเปล่ียนรุนการผลิต 0.756 
Q07 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) 0.786 
Q08 การผลิตลาชา 0.792 
Q09 %ของของเสียจากการเคล่ือนยาย 0.718 
Q10 % การสงมอบวัตถุดิบ เครื่องมือ และอุปกรณตรงสเปค 0.527 
Q11 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต (Labour Productivity) 0.806 
Q12 ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงานหนาเคร่ือง  

(Autonomous Maintenance Ratio) 
0.857 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.914 
D01 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 0.697 
D02 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 0.592 
D03 Lead time ของการเบิกวัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องจักร 0.725 
D04 % การสงมอบวัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องจักรตรงเวลา 0.780 
D05 % การสงมอบวัตถุดิบ อุปกรณและเครื่องจักรครบตามความตองการ 0.616 
D06 ระยะทางของขนสง 0.806 
D07 เวลาของการขนสง 0.859 
D08 In-Line-Operator Idle Time Ratio 0.831 
D09 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 0.813 
D10 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 0.837 

S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย                      Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.934 
S01 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident Frequency Rate) 0.874 
S02 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time Accident) 0.858 
S03 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident) 0.816 
S04 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน  

(Number of Safety Suggestion) 
0.794 

S05 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ (Number of Unsafe found) 0.836 
S06 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว  

(Number of Unsafe Corrected) 
0.731 

S07 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 0.729 
S08 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 0.805 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
S09 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย 0.859 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.923 

M01 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 0.365 
M02 %จํานวนพนักงานลาออก 0.699 
M03 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้น 0.704 
M04 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of Suggestion) 0.835 
M05 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง 0.870 
M06 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 0.836 
M07 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour) 0.921 
M08 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ีทํา เพ่ือนรวมงาน บริษัท ความเทาเทียม

กัน ความกดดัน 
0.777 

M09 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.794 
M10 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.800 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.12.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P06 0.839 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q12 0.857 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D07 0.859 
S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย S01 0.874 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน M07 0.921 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 
 



569 
 

 

ตารางท่ี ง.12.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P06 Q12 D07 S01 M07 DELIVERY 

P06 1 .666** 0.1 .536* .507* 0.264 
Q12 .666** 1 .575** .722** .751** 0.301 
D07 0.1 .575** 1 0.205 .477* .485* 
S01 .536* .722** 0.205 1 .678** -0.043 
M07 .507* .751** .477* .678** 1 0.094 

DELIVERY 0.264 0.301 .485* -0.043 0.094 1 

 
ตารางท่ี ง.12.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.738 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 39.433 

df 10 
Sig. 0 

  
ตารางท่ี ง.12.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 3.058 61.161 61.161 3.058 61.161 61.161 
2 0.892 17.844 79.005    
3 0.531 10.626 89.631    
4 0.322 6.446 96.077    
5 0.196 3.923 100    

 
ตารางท่ี ง.12.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P06 0.613 
Q12 0.915 
D07 0.717 
S01 0.765 
M07 0.864 
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ตารางท่ี ง.12.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P06 0.201 
Q12 0.299 
D07 0.235 
S01 0.25 
M07 0.282 

 

ตารางท่ี ง.12.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .702 0.493 0.465 0.47459 0.493 17.519 1 18 0.001 2.185 

 

ตารางท่ี ง.12.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 3.946 1 3.946 17.519 .001 
Residual 4.054 18 0.225   
Total 8 19    

 

ตารางท่ี ง.12.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4 0.106  37.693 0 
F1 0.456 0.109 0.702 4.186 0.001 

 
ง.13 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการรับขอมูลตารางการผลิต 
ตารางท่ี ง.13.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.712 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.770 
P02 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 0.371 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P03 พ้ืนที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 0.797 
P04 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.928 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.627 

Q01 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 0.821 
Q02 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 0.888 
Q03 จํานวนคร้ังที่หนวยงานถัดไปบนเก่ียวกับคุณภาพของขอมูล 0.545 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.875 
D01 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 0.855 
D02 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 0.934 
D03 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 0.905 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.13.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P04 0.928 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q02 0.888 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D02 0.934 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 
ตารางท่ี ง.13.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  

 P04 Q02 D02 DELIVERY 
P04 1 .512* .453* 0.233 
Q02 .512* 1 .795** .506* 
D02 .453* .795** 1 .629** 

DELIVERY 0.233 .506* .629** 1 
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ตารางท่ี ง.13.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.633 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 21.698 

df 3 
Sig. 0 

  
ตารางท่ี ง.13.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 2.156 71.878 71.878 2.156 71.878 71.878 
2 0.638 21.28 93.159    
3 0.205 6.841 100    

 

ตารางท่ี ง.13.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P04 0.717 
Q02 0.909 
D02 0.904 

 

ตารางท่ี ง.13.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P04 0.332 
Q02 0.421 
D02 0.419 

 

ตารางท่ี ง.13.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .654 0.427 0.396 0.50449 0.427 13.433 1 18 0.002 2.613 
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ตารางท่ี ง.13.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 3.419 1 3.419 13.433 .002 
Residual 4.581 18 0.255   
Total 8 19    

 
ตารางท่ี ง.13.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4 0.113  35.459 0 
F1 0.424 0.116 0.654 3.665 0.002 

 
ง.14 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการวิเคราะหทางเลือกในการ
ดําเนินการผลิต 
ตารางท่ี ง.14.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.664 
P02 จํานวนตารางการผลิตที่ดําเนินการผลิตได 0.789 
P03 สัดสวนใบสั่งผลิตที่จัดตารางการผลิตได (Production Planned Ratio) 0.965 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.754 

Q01 การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) 0.719 
Q02 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอทรัพยากรท่ีไมพรอม 0.708 
Q03 ความถี่ในการเปล่ียนรุนการผลิต 0.764 
Q04 ประสิทธิภาพการใชสินทรัพยหรือเครื่องจักร 0.820 
Q05 สัดสวนการเปล่ียนแปลงตารางการผลิต (Changed Planned Ratio) 0.328 
Q06 จํานวนการจัดตารางการผลิตที่ตองมีการปรับ (Rework Rate) 0.334 
Q07 การผลิตลาชา 0.768 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.14.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P03 0.965 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q04 0.820 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 
ตารางท่ี ง.14.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  

 P03 Q04 DELIVERY 
P03 1 0.169 0.321 
Q04 0.169 1 .550* 

DELIVERY 0.321 .550* 1 

 
ตารางท่ี ง.14.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.5 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 0.506 

df 1 
Sig. 0.477 

  
ตารางท่ี ง.14.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 1.169 58.438 58.438 1.169 58.438 58.438 
2 0.831 41.562 100    
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ตารางท่ี ง.14.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P03 0.764 
Q04 0.764 

 

ตารางท่ี ง.14.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P03 0.654 
Q04 0.654 

 

ตารางท่ี ง.14.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .614 0.377 0.342 0.54411 0.377 10.88 1 18 0.004 1.294 

 
ตารางท่ี ง.14.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 
1 Regression 3.221 1 3.221 10.88 .004 

Residual 5.329 18 0.296   
Total 8.55 19    

 
ตารางท่ี ง.14.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.15 0.122  34.11 0 
F1 0.412 0.125 0.614 3.298 0.004 
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ง.15 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการปลอยวัตถุดิบ 
ตารางท่ี ง.15.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.684 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.713 
P02 จํานวนวัตถุดิบคงคลังที่ไมตรงกับบัญชี 0.842 
P03 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 0.793 
P04 จํานวนคร้ังที่หาวัตถุดิบไมพบ 0.255 
P05 ปริมาณวัตถุดิบที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง 0.328 
P06 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.639 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.648 

Q01 จํานวนคร้ังที่ขาดแคลนวัตถุดิบ (Material Shortage) 0.826 
Q02 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอวัตถุดิบที่ไมพรอม 0.578 
Q03 %ของDefectจากการเคล่ือนยาย 0.590 
Q04 % การสงมอบวัตถุดิบตรงสเปค 0.796 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.892 
D01 Lead time ของการเบิกวัตถุดิบ 0.900 
D02 % การสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา 0.548 
D03 % การสงมอบวัตถุดิบลาชา 0.851 
D04 % การสงมอบวัตถุดิบครบตามความตองการ 0.926 
D05 ระยะทางของขนสง 0.917 
D06 เวลาของการขนสง 0.721 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 
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ตารางท่ี ง.15.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P02 0.842 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q01 0.826 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D04 0.926 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 

ตารางท่ี ง.15.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P02 Q01 D04 DELIVERY 

P02 1 0.218 0.065 0.061 
Q01 0.218 1 .483* .450* 
D04 0.065 .483* 1 .715** 

DELIVERY 0.061 .450* .715** 1 

 
ตารางท่ี ง.15.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.505 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 5.439 

df 3 
Sig. 0.142 

  
ตารางท่ี ง.15.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 1.557 51.895 51.895 1.557 51.895 51.895 
2 0.951 31.709 83.605    
3 0.492 16.395 100    

 
ตารางท่ี ง.15.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.43 
Q01 0.859 
D04 0.796 
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ตารางท่ี ง.15.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.276 
Q01 0.552 
D04 0.511 

 

ตารางท่ี ง.15.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .611 0.373 0.339 0.54553 0.373 10.729 1 18 0.004 2.041 

 

ตารางท่ี ง.15.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 3.193 1 3.193 10.729 .004 
Residual 5.357 18 0.298   
Total 8.55 19    

 

ตารางท่ี ง.15.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.15 0.122  34.021 0 
 REGR factor 0.41 0.125 0.611 3.276 0.004 

 
ง.16 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการปลอยเคร่ืองจักร 
ตารางท่ี ง.16.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.759 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.644 
P02 จํานวนเครื่องมืออุปกรณที่ไมตรงกับบัญชี 0.753 
P03 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 0.786 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P04 จํานวนคร้ังที่หาอุปกรณเครื่องมือไมพบ 0.558 
P05 ปริมาณเคร่ืองมืออุปกรณที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง 0.763 
P06 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.589 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0..804 

Q01 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอเครื่องจักร และคนงานท่ีไมพรอม 0.914 
Q02 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงสเปค 0.914 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.906 
D01 Lead time ของการเบิกอุปกรณและเครื่องจักร 0.727 
D02 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงเวลา 0.803 
D03 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรลาชา 0.844 
D04 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรครบตามความตองการ 0.795 
D05 ระยะทางของขนสง 0.892 
D06 เวลาของการขนสง 0.885 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.16.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P03 0.786 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q01 0.914 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D05 0.892 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 
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ตารางท่ี ง.16.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P03 Q01 D05 DELIVERY 

P03 1 0.315 .669** 0.159 
Q01 0.315 1 0.396 .538* 
D05 .669** 0.396 1 0.358 

DELIVERY 0.159 .538* 0.358 1 

 

ตารางท่ี ง.16.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.603 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 13.218 

df 3 
Sig. 0.004 

  

ตารางท่ี ง.16.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 1.939 64.64 64.64 1.939 64.64 64.64 
2 0.737 24.556 89.197    
3 0.324 10.803 100    

 
ตารางท่ี ง.16.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P03 0.851 
Q01 0.658 
D05 0.884 

 

ตารางท่ี ง.16.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P03 0.439 
Q01 0.34 
D05 0.456 
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ตารางท่ี ง.16.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .609 0.371 0.336 0.52889 0.371 10.6 1 18 0.004 2.16 

 
ตารางท่ี ง.16.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 
1 Regression 2.965 1 2.965 10.6 .004 

Residual 5.035 18 0.28   
Total 8 19    

 
ตารางท่ี ง.16.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4 0.118  33.823 0 
F1 0.395 0.121 0.609 3.256 0.004 

 
ง.17 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการระบุผูทํางาน 
ตารางท่ี ง.17.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.592 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.863 
P02 อัตราสวนจํานวนพนักงานจริงเทียบกับแผนกําลังคน 0.863 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.811 

Q01 เวลาการหยุดการผลิตเพ่ือรอคนงานที่ไมพรอม 0.340 

Q02 
ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงานหนาเคร่ือง  
(Autonomous Maintenance Ratio) 

0.678 

Q03 ประสิทธิภาพการผลิตของแรงงานหนาเคร่ือง 0.720 
Q04 ประสิทธิภาพการผลิตตอเครื่องของแรงงานหนาเครื่อง 0.639 
Q05 ประสิทธิภาพการผลิตของแรงงานท้ังหมดในสายการผลิต 0.851 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
Q06 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต (Labour Productivity) 0.841 
Q07 In-Line-Operator Idle Time Ratio 0.726 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.17.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P02 0.863 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q05 0.851 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 

ตารางท่ี ง.17.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P02 Q05 DELIVERY 

P02 1 -0.101 -0.092 
Q05 -0.101 1 0.319 

DELIVERY -0.092 0.319 1 

 

ตารางท่ี ง.17.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.5 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 0.222 

df 1 
Sig. 0.638 
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ตารางท่ี ง.17.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 1.112 55.614 55.614 1.112 55.614 55.614 
2 0.888 44.386 100    

 
ตารางท่ี ง.17.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.746 
Q05 0.746 

 

ตารางท่ี ง.17.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.67 
Q05 0.67 

 

ตารางท่ี ง.17.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .457 0.209 0.165 0.61306 0.209 4.749 1 18 0.043 1.318 

 
ตารางท่ี ง.17.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 
1 Regression 1.785 1 1.785 4.749 .043 

Residual 6.765 18 0.376   
Total 8.55 19    

 
ตารางท่ี ง.17.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.15 0.137  30.274 0 
F1 0.307 0.141 0.457 2.179 0.043 
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ง.18 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการปลอยงาน 
ตารางท่ี ง.18.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.824 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.868 
P02 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 0.646 
P03 พ้ืนที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 0.858 
P04 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.897 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.699 

Q01 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 0.767 
Q02 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 0.767 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.897 
D01 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 0.875 
D02 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 0.924 
D03 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 0.935 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.18.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P04 0.897 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q02 0.767 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D03 0.935 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 
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ตารางท่ี ง.18.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P04 Q02 D03 DELIVERY 

P04 1 .470* .480* .485* 
Q02 .470* 1 .561* 0.261 
D03 .480* .561* 1 .472* 

DELIVERY .485* 0.261 .472* 1 

 
ตารางท่ี ง.18.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.685 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 12.349 

df 3 
Sig. 0.006 

  

ตารางท่ี ง.18.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 2.008 66.949 66.949 2.008 66.949 66.949 
2 0.553 18.432 85.381    
3 0.439 14.619 100    

 

ตารางท่ี ง.18.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P04 0.786 
Q02 0.831 
D03 0.837 

 

ตารางท่ี ง.18.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P04 0.391 
Q02 0.414 
D03 0.417 
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ตารางท่ี ง.18.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .705 0.496 0.468 0.47309 0.496 17.743 1 18 0.001 1.743 

 
ตารางท่ี ง.18.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 
1 Regression 3.971 1 3.971 17.743 .001 

Residual 4.029 18 0.224   
Total 8 19    

 
ตารางท่ี ง.18.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4 0.106  37.812 0 
F1 0.457 0.109 0.705 4.212 0.001 

 
ง.19 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการผลิตสินคา 
ตารางท่ี ง.19.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.914 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.564 
P02 Production Rate 0.781 
P03 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.599 
P04 Set Up Time 0.713 
P05 ปริมาณเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 0.756 
P06 ความเร็วในการผลิต(Performance Rate) 0.432 
P07 จํานวนคร้ังที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ (Number of Minor Stoppage) 0.731 
P08 เวลาทําความสะอาดเฉล่ีย (Cleaning Time Average) 0.618 
P09 จํานวนการแกไขขอบกพรองของเคร่ืองจักรหรือกระบวนการผลิต  0.682 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P10 Machine Down Time 0.845 
P11 Mean Time Between Failure ของเคื่องจักร/เครื่องมือ/สายการผลิต 0.759 
P12 Mean Time to Repair ของเคื่องจักร/เครื่องมือ/สายการผลิต  0.854 
P13 ปริมาณการผลิตตอพ้ืนที่การผลิต 0.719 
P14 การนําวัสดุกลับมาใช 0.788 
P15 Capacity ของเครื่องจักร 0.340 
C ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน                                   Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.914 

C01 มูลคาของเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 0.508 
C02 Scrap Cost 0.562 
C03 คาใชจายเก่ียวกับ tool 0.652 
C04 คาใชจายในการเปล่ียนวัตถุดิบ และบรรจุภัณฑใหเปนสินคา (Conversion Cost) 0.807 
C05 ตนทุนของสินคา (Product Cost) 0.519 
C06 คาใชจายของการผลิตสินคา (Production Cost) 0.682 
C07 คาใชจายตางๆท่ีเก่ียวของกับการผลิตสินคาโดยตรง (Production Direct) 0.602 
C08 คาใชจายในการกําจัดของเสียที่เกิดขึ้นจากการผลิต (Cost of Waste Disposal) 0.811 
C09 การสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน (Cost of Quality) 0.558 
C10 มูลคาการสูญเสียจากการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน (Cost of Poor Quality) 0.530 
C11 %นํ้าหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กําหนดไว (%Give away) 0.730 
C12 นํ้าหนักของสินคาที่เกินกวามาตรฐานที่กําหนดไว (Give away) 0.787 
C13 คาใชจายของพลังงานที่ใชในการผลิตสินคา (Energy Cost) 0.632 
C14 % คาพลังงานตอตนทุนรวม 0.806 
C15 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) 0.634 
C16 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักรและสายการผลิต 

(Repair & Maintenance) 
0.772 

C17 % คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต 0.640 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.948 

Q01 การใชงานเครื่องจักร/สายการผลิต (Utilization) 0.772 
Q02 ความถี่ในการเปล่ียนรุนการผลิต 0.669 
Q03 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต 0.712 
Q04 การผลิตลาชา 0.488 
Q05 ของเสียที่เกิดจากปญหาของเครื่องจักร/เครื่องมือ/อุปกรณ 0.694 
Q06  อัตราสวนของเสียจากการปรับต้ังเคร่ืองจักร/เครื่องมือ 0.719 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
Q07 ความสามารถในการซอมเครื่องจักรของพนักงานหนาเคร่ือง  

(Autonomous Maintenance Ratio) 
0.662 

Q08 ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต (Labour Productivity) 0.742 
Q09 ปริมาณการทํางานลวงเวลา (Overtime,OT) 0.751 
Q10 อัตราสวนของเสียจากการผลิต 0.569 
Q11 Yield 0.896 
Q12 ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอเครื่อง 0.436 
Q13 ประสิทธิภาพของการผลิต (Operation Efficiency) 0.595 
Q14 เวลารวมของการหยุดสายการผลิต 0.449 
Q15 ปริมาณผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In Process Stock) 0.324 
Q16 ขอบกพรองที่พบจากการทํา Manufacturing Process Audit 0.629 
Q17 ขอบกพรองที่พบจากการทํา Product Audit 0.658 
Q18 Rew Material Yield 0.863 
Q19 %ของผลิตภัณฑที่เสร็จตามกําหนด 0.578 
Q20 In-Line-Operator Idle Time Ratio 0.825 
Q21 %ของคําสั่งที่สงสินคาไดทัน 0.647 
Q22 %จํานวนของที่เสร็จตามกําหนด 0.680 
Q23 ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา 0.385 
Q24 การรองเรียนของลูกคาเรื่องผลิตภัณฑ 0.298 
Q25 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยลูกคา  

(Average Rejection Case by Customer) 
0.299 

Q26 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา 0.553 
Q27 % การกลับมาซื้ออีกของลูกคา 0.421 
Q28 อัตราของเสียในกระบวนการผลิต 0.670 
Q29 สัดสวนผลิตภัณฑดีตามขอกําหนดเทียบกับผลิตภัณฑทั้งหมด 0.408 
Q30 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากกระบวนการผลิต 0.717 
Q31 จํานวนคร้ังที่ลูกคาบนเก่ียวกับคุณภาพของสินคาที่เกิดจากกระบวนการผลิต 0.482 
Q32 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยQA  

(Average Rejection Case by QA) 
0.702 

Q33 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยQA 0.722 
Q34 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น 0.760 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.697 
D01 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา 0.797 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
D02 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตามจํานวน 0.823 
D03 เวลาของการขนสง 0.721 

S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย                      Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.899 
S01 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident Frequency Rate) 0.698 
S02 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time Accident) 0.699 
S03 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident) 0.795 
S04 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน  

(Number of Safety Suggestion) 
0.833 

S05 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ (Number of Unsafe found) 0.757 
S06 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว  

(Number of Unsafe Corrected) 
0.752 

S07 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 0.817 
S08 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 0.608 
S09 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย 0.788 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.929 

M01 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 0.630 
M02 %จํานวนพนักงานลาออก 0.817 
M03 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้นในโรงงาน 0.892 
M04 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of Suggestion) 0.872 
M05 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง 0.707 
M06 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 0.715 
M07 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour) 0.788 
M08 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ีทํา เพ่ือนรวมงาน บริษัท ความเทาเทียม

กัน ความกดดัน 
0.869 

M09 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.814 
M10 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.743 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 
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ตารางท่ี ง.19.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P12 0.854 
C ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน C08 0.811 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q01 0.772 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D02 0.823 
S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย S04 0.833 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน M03 0.892 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 

ตารางท่ี ง.19.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P12 C08 Q01 D02 S04 M03 DELIVERY 

P12 1 .727** .541* .467* 0.361 0.415 .645** 
C08 .727** 1 .575** .584** 0.434 .484* 0.384 
Q01 .541* .575** 1 .448* 0.125 0.013 .472* 
D02 .467* .584** .448* 1 0.371 .444* 0.149 
S04 0.361 0.434 0.125 0.371 1 .825** 0.319 
M03 0.415 .484* 0.013 .444* .825** 1 0.252 

DELIVERY .645** 0.384 .472* 0.149 0.319 0.252 1 

 

ตารางท่ี ง.19.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.636 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 60.836 

df 15 
Sig. 0 
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ตารางท่ี ง.19.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared 

Loadings 
Rotation Sums of Squared 

Loadings 

Total % of 
Variance 

Cumulative 
% Total % of 

Variance 
Cumulative 

 % Total % of 
Variance 

Cumulative 
% 

1 3.443 57.377 57.377 3.443 57.377 57.377 2.498 41.626 41.626 
2 1.199 19.986 77.363 1.199 19.986 77.363 2.144 35.737 77.363 
3 0.653 10.887 88.25       
4 0.358 5.962 94.212       
5 0.252 4.195 98.407       
6 0.096 1.593 100       

 
ตารางท่ี ง.19.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 2 

P12 0.737 0.425 
C08 0.777 0.445 
Q01 0.9 -0.11 
D02 0.669 0.296 
S04 0.285 0.868 
M03 0.107 0.955 

 

ตารางท่ี ง.19.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors 
Component 

1 2 
P12 0.269 0.059 
C08 0.284 0.061 
Q01 0.497 -0.308 
D02 0.268 0 
S04 -0.085 0.449 
M03 -0.201 0.549 

 

ตารางท่ี ง.19.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .641 0.41 0.341 0.55716 0.41 5.916 2 17 0.011 2.221 
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ตารางท่ี ง.19.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 3.673 2 1.836 5.916 .011 
Residual 5.277 17 0.31   
Total 8.95 19    

 

ตารางท่ี ง.19.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.05 0.125  32.508 0 
F1 0.296 0.128 0.431 2.313 0.034 
F2 0.325 0.128 0.474 2.546 0.021 

 
ง.20 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการเตรียมพลาสติก 
ตารางท่ี ง.20.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.845 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.767 
P02 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.717 
P03 Set Up Time 0.777 
P04 อัตราการเสียของเครื่องจักร (Breakdown Rate) 0.817 
P05 ระยะเวลาระหวางเคร่ืองจักรเสียคราวที่แลวกับการเสียครั้งลาสุด  

(Mean Time Between Failure) 
0.817 

P06 จํานวนคร้ังที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ (Number of Minor Stoppage) 0.704 
P07 ระยะเวลาในการซอมเครื่องจักร (Mean Time to Repair) 0.840 
P08 เวลาทําความสะอาดเฉล่ีย (Cleaning Time Average) 0.576 
P09 Capacity ของเครื่องผสมพลาสติก 0.097 
P10 Capacity ของเครื่องอบพลาสติก 0.250 
C ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน                                   Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.617 

C01 % คาพลังงานตอตนทุนรวม 0.941 
C02 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) 0.469 
C03 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักร (Repair & Maintenance) 0.866 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.844 

Q01 การใชงานเครื่องจักร (Utilization) 0.675 
Q02 การผลิตลาชาจากการรอวัตถุดิบ 0.769 
Q03 นํ้าหนักของเสียที่เกิดจากปญหาการผสมวัตถุดิบ 0.871 
Q04 นํ้าหนักของเสียที่เกิดจากปญหาการอบไลความช้ืน 0.459 
Q05 Yield 0.813 
Q06 ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอเครื่อง 0.722 
Q07 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากการเตรียมพลาสติก 0.851 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.734 
D01 % การสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา 0.941 
D02 % การสงมอบวัตถุดิบครบตามจํานวน 0.958 
D03 เวลาของการขนสง 0.468 

S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย                      Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.924 
S01 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time Accident) 0.740 
S02 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident) 0.903 
S03 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน  

(Number of Safety Suggestion) 
0.921 

S04 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ (Number of Unsafe found) 0.908 
S05 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว  

(Number of Unsafe Corrected) 
0.771 

S06 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 0.721 
S07 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย 0.865 
S08 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 0.637 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.833 

M01 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of Suggestion) 0.806 
M02 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง 0.923 
M03 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 0.834 
M04 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour) 0.901 
M05 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.806 
M06 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.496 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 

COST ตนทุนในการผลิต 0.617 
DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 

SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.20.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P07 0.840 
C ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน C01 0.941 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q03 0.871 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D02 0.958 
S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย S03 0.921 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน M02 0.923 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 

ตารางท่ี ง.20.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P07 C01 Q03 D02 S03 M02 DELIVERY 

P07 1 .667** 0.341 0.414 .785** .582** 0.045 
C01 .667** 1 .504* 0.388 .668** .569** 0.157 
Q03 0.341 .504* 1 0.208 0.305 0.184 .605** 
D02 0.414 0.388 0.208 1 0.371 0.376 0.011 
S03 .785** .668** 0.305 0.371 1 .878** 0.27 
M02 .582** .569** 0.184 0.376 .878** 1 0.282 

DELIVERY 0.045 0.157 .605** 0.011 0.27 0.282 1 

 

ตารางท่ี ง.20.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.693 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 56.546 

df 15 
Sig. 0 
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ตารางท่ี ง.20.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 3.466 57.762 57.762 3.466 57.762 57.762 
2 0.84 14 71.762    
3 0.764 12.726 84.488    
4 0.52 8.675 93.163    
5 0.331 5.521 98.684    
6 0.079 1.316 100    

 

ตารางท่ี ง.20.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P07 0.785 
C01 0.841 
Q03 0.64 
D02 0.557 
S03 0.899 
M02 0.784 

 

ตารางท่ี ง.20.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P07 0.226 
C01 0.243 
Q03 0.185 
D02 0.161 
S03 0.259 
M02 0.226 

 

ตารางท่ี ง.20.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .687 0.472 0.442 0.5125 0.472 16.075 1 18 0.001 1.88 
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ตารางท่ี ง.20.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 4.222 1 4.222 16.075 .001 
Residual 4.728 18 0.263   
Total 8.95 19    

 

ตารางท่ี ง.20.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 3.95 0.115  34.468 0 
F1 0.471 0.118 0.687 4.009 0.001 

 
 
ง.21 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการติดตั้งแมพิมพ 
ตารางท่ี ง.21.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.712 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.715 
P02 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.862 
P03 เวลาทําความสะอาดเฉล่ีย (Cleaning Time Average) 0.809 
C ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน                                   Reliability Cronbach’s Alpha  = - 

C01 % คาใชจายในการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต - 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.776 

Q01 การผลิตลาชาจากการรอการติดต้ังแมพิมพ 0.919 
Q02  อัตราสวนของเสียจากการติดต้ังแมพิมพ 0.815 
Q03 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากการติดต้ังแมพิมพ 0.773 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.859 
D01 % การสงมอบเครื่องจักร 0.940 
D02 % การสงมอบเครื่องจักรครบตามจํานวน 0.940 

S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย                      Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.792 
S01 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time Accident) 0.589 
S02 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident) 0.858 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
S03 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน  

(Number of Safety Suggestion) 
0.911 

S04 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ (Number of Unsafe found) 0.824 
S05 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว  

(Number of Unsafe Corrected) 
0.892 

S06 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 0.314 
S07 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย 0.232 
S08 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 0.086 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.843 

M01 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of Suggestion) 0.642 
M02 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง 0.859 
M03 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 0.926 
M04 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour) 0.812 
M05 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.578 
M06 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.661 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.21.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P02 0.862 
C ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน C01 - 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q01 0.919 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D02 0.940 
S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย S03 0.911 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน M03 0.926 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 
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ตารางท่ี ง.21.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P02 C01 Q01 D02 S03 M03 DELIVERY 

P02 1 .847** 0.161 .649** .646** 0.174 .544* 
C01 .847** 1 0.34 .693** .512* 0.392 0.431 
Q01 0.161 0.34 1 0.317 0.116 .595** 0.214 
D02 .649** .693** 0.317 1 .694** 0.388 0.299 
S03 .646** .512* 0.116 .694** 1 0.413 0.31 
M03 0.174 0.392 .595** 0.388 0.413 1 .474* 

DELIVERY .544* 0.431 0.214 0.299 0.31 .474* 1 

 

ตารางท่ี ง.21.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.661 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 64.184 

df 15 
Sig. 0 

  

ตารางท่ี ง.21.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared 

Loadings 
Rotation Sums of Squared 

Loadings 

Total % of 
Variance 

Cumulative 
% Total % of 

Variance 
Cumulative 

 % Total % of 
Variance 

Cumulative 
% 

1 3.557 59.291 59.291 3.557 59.291 59.291 2.923 48.723 48.723 
2 1.172 19.53 78.821 1.172 19.53 78.821 1.806 30.098 78.821 
3 0.543 9.051 87.872       
4 0.371 6.185 94.057       
5 0.275 4.581 98.638       
6 0.082 1.362 100       

 

ตารางท่ี ง.21.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 2 

P02 0.894 0.152 
C01 0.768 0.463 
Q01 0.081 0.915 
D02 0.832 0.242 
S03 0.869 0.063 
M03 0.284 0.818 
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ตารางท่ี ง.21.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 2 

P02 0.349 -0.119 
C01 0.216 0.13 
Q01 -0.196 0.621 
D02 0.299 -0.04 
S03 0.361 -0.175 
M03 -0.084 0.502 

 

ตารางท่ี ง.21.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .687 0.472 0.41 0.55741 0.472 7.592 2 17 0.004 2.447 

 

ตารางท่ี ง.21.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 4.718 2 2.359 7.592 .004 
Residual 5.282 17 0.311   
Total 10 19    

 

ตารางท่ี ง.21.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4 0.125  32.092 0 
F1 0.311 0.128 0.429 2.432 0.026 
F2 0.389 0.128 0.537 3.044 0.007 
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ง.22 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการปรับตัง้สภาวะการผลิต 
ตารางท่ี ง.22.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.660 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.865 
P02 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.865 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.828 

Q01 ปริมาณเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 0.886 
Q02 การผลิตลาชาจากการปรับต้ังสภาวะการผลิต  0.870 
Q03 ของเสียที่เกิดจากปญหาการปรับต้ังสภาวะการผลิต  0.939 
Q04  อัตราสวนของเสียจากการปรับต้ังสภาวะการผลิต  0.633 
Q05 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากการปรับต้ังสภาวะการผลิต  0.469 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.940 
D01 % การสงมอบเครื่องจักร 0.972 
D02 % การสงมอบเครื่องจักรครบตามจํานวน 0.972 

S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย                      Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.901 
S01 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time Accident) 0.621 
S02 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident) 0.614 
S03 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน  

(Number of Safety Suggestion) 
0.515 

S04 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ  
(Number of Unsafe found) 

0.675 

S05 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว  
(Number of Unsafe Corrected) 

0.770 

S06 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 0.578 
S07 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย 0.778 
S08 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 0.246 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.801 

M01 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of Suggestion) 0.818 
M02 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour) 0.685 
M03 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.835 
M04 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.844 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 

PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 
QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 

COST ตนทุนในการผลิต 0.617 
DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 

SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.22.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P01 0.865 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q03 0.939 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D01 0.972 
S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย S07 0.778 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน M04 0.844 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 
ตารางท่ี ง.22.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  

 P01 Q03 D01 S07 M04 DELIVERY 
P01 1 .805** 0.261 .456* 0.039 0.272 
Q03 .805** 1 0.089 .456* 0.281 0.387 
D01 0.261 0.089 1 0.154 0 -0.143 
S07 .456* .456* 0.154 1 0.385 0.183 
M04 0.039 0.281 0 0.385 1 0.434 

DELIVERY 0.272 0.387 -0.143 0.183 0.434 1 

 
ตารางท่ี ง.22.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.575 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 36.572 

df 10 
Sig. 0 
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ตารางท่ี ง.22.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared 

Loadings 
Rotation Sums of Squared 

Loadings 

Total % of 
Variance 

Cumulative 
% Total % of 

Variance 
Cumulative 

 % Total % of 
Variance 

Cumulative 
% 

1 2.686 53.725 53.725 2.686 53.725 53.725 2.4 47.991 47.991 
2 1.035 20.694 74.419 1.035 20.694 74.419 1.321 26.428 74.419 
3 0.742 14.849 89.268       
4 0.407 8.136 97.403       
5 0.13 2.597 100       

 
ตารางท่ี ง.22.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 2 

P01 0.95 -0.065 
Q03 0.84 0.154 
D01 0.665 0.285 
S07 0.582 0.589 
M04 0.027 0.934 

 

ตารางท่ี ง.22.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 2 

P01 0.466 -0.27 
Q03 0.365 -0.056 
D01 0.252 0.097 
S07 0.149 0.37 
M04 -0.198 0.801 

 

ตารางท่ี ง.22.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .737 0.543 0.49 0.4636 0.543 10.111 2 17 0.001 1.867 
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ตารางท่ี ง.22.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 4.346 2 2.173 10.111 .001 
Residual 3.654 17 0.215   
Total 8 19    

 

ตารางท่ี ง.22.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4 0.104  38.586 0 
F1 0.291 0.106 0.448 2.736 0.014 
F2 0.38 0.106 0.585 3.569 0.002 

 
ง.23 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการฉีดพลาสติก 
ตารางท่ี ง.23.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.885 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.514 
P02 Production Rate 0.673 
P03 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.781 
P04 ปริมาณเศษวัสดุ/วัตถุดิบที่เหลือจากการผลิต 0.879 
P05 ความเร็วในการผลิต(Performance Rate) 0.751 
P06 จํานวนคร้ังที่เครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ (Number of Minor Stoppage) 0.826 
P07 ปริมาณการผลิตตอพ้ืนที่การผลิต 0.722 
P08 Capacity ของเครื่องจักร 0.781 
C ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน                                   Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.863 

C01 คาใชจายของพลังงานที่ใชในการฉีดพลาสติก (Energy Cost) 0.835 
C02 % คาพลังงานตอตนทุนรวม 0.748 
C03 มูลคาของ WIP (Inventory of WIP) 0.899 
C04 คาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักร (Repair & Maintenance) 0.892 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.917 

Q01 การใชงานเครื่องจักร (Utilization) 0.817 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
Q02 ความถี่ในการเปล่ียนรุนการผลิต 0.796 
Q03 % การหยุดกระบวนการผลิตตามตารางการผลิต 0.561 
Q04 การผลิตลาชา 0.812 
Q05 อัตราสวนของเสียจากการผลิต 0.871 
Q06 ประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักรตอเครื่อง 0.777 
Q07 ประสิทธิภาพของการผลิต (Operation Efficiency) 0.912 
Q08 Rew Material Yield 0.833 

S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย                      Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.897 
S01 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident Frequency Rate) 0.537 
S02 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time Accident) 0.683 
S03 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident) 0.834 
S04 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน  

(Number of Safety Suggestion) 
0.881 

S05 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ (Number of Unsafe found) 0.793 
S06 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว  

(Number of Unsafe Corrected) 
0.625 

S07 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 0.591 
S08 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 0.833 
S09 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย 0.806 
S10 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 0.693 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.876 

M01 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of Suggestion) 0.737 
M02 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour) 0.688 
M03 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.713 
M04 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.792 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 
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ตารางท่ี ง.23.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P04 0.879 
C ดัชนีวัดสมรรถนะดานตนทุน C03 0.899 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q07 0.912 
S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย S04 0.881 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน M04 0.792 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 
ตารางท่ี ง.23.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  

 P04 C03 Q07 S04 M04 DELIVERY 
P04 1 0.356 0.254 0.249 .478* 0.366 
C03 0.356 1 .681** 0.147 .550* 0.147 
Q07 0.254 .681** 1 0.245 0.225 0.132 
S04 0.249 0.147 0.245 1 0.384 0.118 
M04 .478* .550* 0.225 0.384 1 0.351 

DELIVERY 0.366 0.147 0.132 0.118 0.351 1 

 
ตารางท่ี ง.23.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.656 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 32.122 

df 10 
Sig. 0 

  
ตารางท่ี ง.23.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 2.821 56.414 56.414 2.821 56.414 56.414 
2 0.825 16.498 72.912    
3 0.767 15.348 88.259    
4 0.372 7.447 95.706    
5 0.215 4.294 100    
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ตารางท่ี ง.23.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P04 0.794 
C03 0.83 
Q07 0.738 
S04 0.581 
M04 0.786 

 

ตารางท่ี ง.23.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P04 0.281 
C03 0.294 
Q07 0.262 
S04 0.206 
M04 0.279 

 

ตารางท่ี ง.23.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .599 0.358 0.323 0.56485 0.358 10.051 1 18 0.005 1.395 

 

ตารางท่ี ง.23.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 3.207 1 3.207 10.051 .005 
Residual 5.743 18 0.319   
Total 8.95 19    

 

ตารางท่ี ง.23.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.05 0.126  32.065 0 
F1 0.411 0.13 0.599 3.17 0.005 
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ง.24 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการตัดตกแตง 
ตารางท่ี ง.24.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.548 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.895 
P02 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.690 
P03 ปริมาณเศษวัสดุที่เหลือจากการตัดตกแตง 0.566 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.842 

Q01 ของเสียที่เกิดจากปญหาการตัดตกแตง 0.192 
Q02 ปริมาณผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In Process Stock) 0.756 
Q03 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยลูกคา  

(Average Rejection Case by Customer) 
0.787 

Q04 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา 0.880 
Q05 จํานวนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดจากกระบวนการผลิต 0.820 
Q06 คาเฉล่ียจํานวนครั้งที่สินคาถูกสงคืนโดยQA (Average Rejection Case by QA) 0.726 
Q07 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยQA 0.224 
Q08 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น 0.904 

S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย                      Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.944 
S01 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time Accident) 0.877 
S02 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident) 0.891 
S03 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน  

(Number of Safety Suggestion) 
0.868 

S04 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ (Number of Unsafe found) 0.853 
S05 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว  

(Number of Unsafe Corrected) 
0.847 

S06 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 0.875 
S07 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 0.796 
S08 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย 0.824 
S09 อัตราความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากบุคลากร 0.658 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.902 

M01 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of Suggestion) 0.854 
M02 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง 0.933 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
M03 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 0.839 
M04 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour) 0.910 
M05 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.738 
M06 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.628 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.24.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P01 0.895 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q08 0.904 
S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย S02 0.891 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน M02 0.933 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 

ตารางท่ี ง.24.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P01 Q08 S02 M02 DELIVERY 

P01 1 0.053 0.203 .477* 0.116 
Q08 0.053 1 0.343 0.229 -0.061 
S02 0.203 0.343 1 .526* -0.391 
M02 .477* 0.229 .526* 1 0.183 

DELIVERY 0.116 -0.061 -0.391 0.183 1 
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ตารางท่ี ง.24.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.629 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 5.874 

df 6 
Sig. 0.437 

  

ตารางท่ี ง.24.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 1.742 43.55 43.55 1.742 43.55 43.55 
2 0.889 22.225 65.775    
3 0.799 19.964 85.739    
4 0.57 14.261 100    

 
ตารางท่ี ง.24.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P01 0.711 
Q08 0.588 
S02 0.557 
M02 0.762 

 

ตารางท่ี ง.24.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P01 0.408 
Q08 0.338 
S02 0.32 
M02 0.437 

 

ตารางท่ี ง.24.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .505 0.255 0.214 0.67315 0.255 6.165 1 18 0.023 2.582 
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ตารางท่ี ง.24.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 2.794 1 2.794 6.165 .023 
Residual 8.156 18 0.453   
Total 10.95 19    

 

ตารางท่ี ง.24.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 3.95 0.151  26.242 0 
F1 0.383 0.154 0.505 2.483 0.023 

 
ง.25 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการตรวจสอบ 
ตารางท่ี ง.25.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.419 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.819 
P02 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.819 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.653 

Q01 ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพสินคา 0.482 
Q02 การรองเรียนของลูกคาเรื่องผลิตภัณฑ 0.726 
Q03 จํานวนคร้ังของสินคาที่ถูกสงคืนโดยลูกคา 0.864 
Q04 % การกลับมาซื้ออีกของลูกคา 0.674 
Q05 % สินคาที่มีตําหนิที่เกิดขึ้น 0.428 

S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย                      Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.940 
S01 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time Accident) 0.853 
S02 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident) 0.889 
S03 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน 

(Number of Safety Suggestion) 
0.958 

S04 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ (Number of Unsafe found) 0.856 
S05 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว  

(Number of Unsafe Corrected) 
0.865 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
S06 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 0.772 
S07 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย 0.858 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.930 

M01 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 0.818 
M02 %จํานวนพนักงานลาออก 0.851 
M03 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้นในโรงงาน 0.954 
M04 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of Suggestion) 0.893 
M05 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง 0.728 
M06 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 0.675 
M07 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour) 0.801 
M08 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.820 
M09 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.744 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.25.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P01 0.819 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q03 0.864 
S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย S03 0.958 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน M03 0.954 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 
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ตารางท่ี ง.25.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P01 Q03 S03 M03 DELIVERY 

P01 1 0.177 .447* .657** 0.073 
Q03 0.177 1 -0.023 0 0.082 
S03 .447* -0.023 1 .721** 0.052 
M03 .657** 0 .721** 1 0.346 

DELIVERY 0.073 0.082 0.052 0.346 1 

 
ตารางท่ี ง.25.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.67 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 27.226 

df 6 
Sig. 0 

  

ตารางท่ี ง.25.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 
1 2.494 62.356 62.356 2.494 62.356 62.356 
2 0.878 21.941 84.298    
3 0.403 10.085 94.383    
4 0.225 5.617 100    

 

ตารางท่ี ง.25.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P01 0.857 
Q03 0.509 
S03 0.872 
M03 0.861 

 

ตารางท่ี ง.25.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P01 0.343 
Q03 0.204 
S03 0.349 
M03 0.345 
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ตารางท่ี ง.25.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .678 0.46 0.43 0.51839 0.46 15.305 1 18 0.001 1.879 

 

ตารางท่ี ง.25.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 4.113 1 4.113 15.305 .001 
Residual 4.837 18 0.269   
Total 8.95 19    

 

ตารางท่ี ง.25.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 3.95 0.116  34.077 0 
F1 0.465 0.119 0.678 3.912 0.001 
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ง.26 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการติดตามงาน 
ตารางท่ี ง.26.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.895 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.586 
P02 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 0.708 
P03 พ้ืนที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 0.662 
P04 จํานวนคร้ังที่หาขอมูลไมพบ 0.762 
P05 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.765 
P06 เวลาตอบกลับการแกปญหาการผลิต 0.826 
P07 ระยะเวลาในการวิเคราะหงานที่มีปญหา (Failure Analysis) 0.839 
P08 ปริมาณปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ 0.748 
P09 จํานวนเรื่องของปญหาที่ยังไมไดมีการแกไข 0.667 
P10 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System Break Down) 0.534 
P11 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานไดตามปกติ 0.596 
P12 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 0.567 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.776 

Q01 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 0.731 
Q02 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 0.886 
Q03 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 0.796 
Q04 จํานวนเรื่องของปญหาที่เกิดขึ้นซ้ําๆ 0.603 
Q05 การผลิตลาชา 0.468 
Q06 %จํานวนงานที่สามารถเปล่ียนแปลงตามคําสั่งได 0.666 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.797 
D01 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 0.867 
D02 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 0.876 
D03 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 0.804 

S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย                      Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.893 
S01 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident Frequency Rate) 0.634 
S02 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน  

(Number of Safety Suggestion) 
0.926 

S03 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ (Number of Unsafe found) 0.939 



615 
 

 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
S04 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว  

(Number of Unsafe Corrected) 
0.929 

S05 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 0.770 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.929 

M01 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 0.897 
M02 %จํานวนพนักงานลาออก 0.874 
M03 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้น 0.805 
M04 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour) 0.869 
M05 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ีทํา เพ่ือนรวมงาน บริษัท ความเทาเทียม

กัน ความกดดัน 
0.876 

M06 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.847 
M07 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.718 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.26.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P07 0.839 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q02 0.886 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D02 0.876 
S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย S03 0.939 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน M01 0.897 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 
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ตารางท่ี ง.26.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P07 Q02 D02 S03 M01 DELIVERY 

P07 1 .661** .604** 0.143 0.029 .595** 
Q02 .661** 1 .585** 0.174 0.081 .773** 
D02 .604** .585** 1 .575** .541* .504* 
S03 0.143 0.174 .575** 1 .900** 0.095 
M01 0.029 0.081 .541* .900** 1 0.051 

DELIVERY .595** .773** .504* 0.095 0.051 1 

 

ตารางท่ี ง.26.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.733 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 54.536 

df 10 
Sig. 0 

  
 
 
ตารางท่ี ง.26.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared 

Loadings 
Rotation Sums of Squared 

Loadings 

Total % of 
Variance 

Cumulative 
% Total % of 

Variance 
Cumulative 

 % Total % of 
Variance 

Cumulative 
% 

1 3.13 62.604 62.604 3.13 62.604 62.604 2.286 45.723 45.723 
2 1.168 23.367 85.971 1.168 23.367 85.971 2.012 40.248 85.971 
3 0.344 6.88 92.85       
4 0.231 4.629 97.48       
5 0.126 2.52 100       

 

ตารางท่ี ง.26.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 2 

P07 0.136 0.902 
Q02 0.173 0.878 
D02 0.677 0.606 
S03 0.925 0.235 
M01 0.961 0.072 
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ตารางท่ี ง.26.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 2 

P07 -0.165 0.528 
Q02 -0.138 0.503 
D02 0.211 0.199 
S03 0.447 -0.099 
M01 0.51 -0.21 

 

ตารางท่ี ง.26.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .705 0.497 0.438 0.51471 0.497 8.392 2 17 0.003 2.186 

 
 
 
ตารางท่ี ง.26.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 
1 Regression 4.446 2 2.223 8.392 .003 

Residual 4.504 17 0.265   
Total 8.95 19    

 

ตารางท่ี ง.26.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.05 0.115  35.189 0 
F1 0.283 0.118 0.412 2.396 0.028 
F2 0.392 0.118 0.572 3.323 0.004 
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ง.27 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการบันทึกและรวบรวม
ขอมูลท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
ตารางท่ี ง.27.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.847 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.779 
P02 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 0.904 
P03 พ้ืนที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 0.778 
P04 จํานวนคร้ังที่หาขอมูลไมพบ 0.903 
P05 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.582 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.766 

Q01 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 0.877 
Q02 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 0.867 
Q03 เวลาที่สูญเสียจากการเตรียมขอมูลผิดพลาด 0.788 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.746 
D01 ความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 0.748 
D02 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 0.777 
D03 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 0.819 
D04 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 0.714 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 
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ตารางท่ี ง.27.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P02 0.904 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q01 0.877 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D03 0.819 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 

ตารางท่ี ง.27.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P02 Q01 D03 DELIVERY 

P02 1 0.415 .764** 0.021 
Q01 0.415 1 .545* 0.341 
D03 .764** .545* 1 0.091 

DELIVERY 0.021 0.341 0.091 1 

 

ตารางท่ี ง.27.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.675 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 17.584 

df 3 
Sig. 0.001 

  

ตารางท่ี ง.27.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared 

Loadings 
Rotation Sums of Squared 

Loadings 

Total % of 
Variance 

Cumulative 
% Total % of 

Variance 
Cumulative 

 % Total % of 
Variance 

Cumulative 
% 

1 2.148 71.594 71.594 2.148 71.594 71.594 1.591 53.049 53.049 
2 0.546 18.201 89.795 0.546 18.201 89.795 1.102 36.746 89.795 
3 0.306 10.205 100       

 



620 
 

 

ตารางท่ี ง.27.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 2 

P02 0.817 0.393 
Q01 0.278 0.955 
D03 0.92 0.191 

 

ตารางท่ี ง.27.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 2 

P02 0.513 0.002 
Q01 -0.359 1.115 
D03 0.74 -0.339 

 

ตารางท่ี ง.27.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .677 0.458 0.394 0.47075 0.458 7.181 2 17 0.005 1.763 

 

ตารางท่ี ง.27.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 3.183 2 1.591 7.181 .005 
Residual 3.767 17 0.222   
Total 6.95 19    

 
 

ตารางท่ี ง.27.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.05 0.105  38.475 0 
F1 0.172 0.108 0.284 1.591 0.013 
F2 0.371 0.108 0.614 3.44 0.003 
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ง.28 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการวิเคราะหขอมูล 
ตารางท่ี ง.28.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.577 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.380 
P02 เวลาตอบกลับการแกปญหาการผลิต 0.745 
P03 ระยะเวลาในการวิเคราะหงานที่มีปญหา (Failure Analysis) 0.762 
P04 ปริมาณปญหาที่พบและรอการตัดสินใจ 0.579 
P05 จํานวนเรื่องของปญหาที่ยังไมไดมีการแกไข 0.597 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.515 

Q01 จํานวนเรื่องของปญหาที่เกิดขึ้นซ้ําๆ 0.698 
Q02 การผลิตลาชา 0.907 
Q03 งานท่ีลาชาสะสมตอเดือน 0.902 
Q04 %จํานวนงานที่สามารถเปล่ียนแปลงตามคําสั่งได 0.793 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.28.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P03 0.762 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q02 0.907 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 
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ตารางท่ี ง.28.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P03 Q02 DELIVERY 

P03 1 0.409 0.191 
Q02 0.409 1 0.013 

DELIVERY 0.191 0.013 1 

 

ตารางท่ี ง.28.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.5 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 2.531 

df 1 
Sig. 0.112 

  

ตารางท่ี ง.28.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 1.367 68.349 68.349 1.367 68.349 68.349 
2 0.633 31.651 100    

 

ตารางท่ี ง.28.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P03 0.827 
Q02 0.827 

 

ตารางท่ี ง.28.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P03 0.605 
Q02 0.605 

ตารางท่ี ง.28.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .434 0.188 0.143 0.62097 0.188 4.173 1 18 0.056 1.212 
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ตารางท่ี ง.28.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 1.609 1 1.609 4.173 .056 
Residual 6.941 18 0.386   
Total 8.55 19    

 

ตารางท่ี ง.28.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.15 0.139  29.888 0 
F1 0.291 0.142 0.434 2.043 0.050 
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ง.29 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการออกรายงาน 
ตารางท่ี ง.29.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.478 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.733 
P02 เอกสารที่เขาสูระบบ Paperless หรือ E-Document 0.872 
P03 พ้ืนที่ที่ใชจัดเก็บเอกสารตางๆ 0.538 
P04 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.406 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.826 

Q01 ความถูกตองของเอกสารท่ีออก 0.923 
Q02 เวลาที่สูญเสียจากการออกเอกสารผิดพลาด 0.923 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.931 
D01 ความเร็วในการออกเอกสารใหกับหนวยงานถัดไป 0.929 
D02 การตรงตอเวลาของการสงมอบขอมูล 0.931 
D03 การเลื่อนการสงมอบขอมูล 0.960 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  

ตารางท่ี ง.29.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P02 0.872 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q01 0.923 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D03 0.960 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 
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ตารางท่ี ง.29.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P02 Q01 D03 DELIVERY 

P02 1 0.075 0.079 .491* 
Q01 0.075 1 .914** 0.322 
D03 0.079 .914** 1 0.148 

DELIVERY .491* 0.322 0.148 1 

 
ตารางท่ี ง.29.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.604 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 24.783 

df 3 
Sig. 0 

  
 
ตารางท่ี ง.29.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared 

Loadings 
Rotation Sums of Squared 

Loadings 

Total % of 
Variance 

Cumulative 
% Total % of 

Variance 
Cumulative 

 % Total % of 
Variance 

Cumulative 
% 

1 2.147 71.55 71.55 2.147 71.55 71.55 1.799 59.953 59.953 
2 0.695 23.177 94.728 0.695 23.177 94.728 1.043 34.774 94.728 
3 0.158 5.272 100       

 

ตารางท่ี ง.29.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 2 

P02 0.223 0.975 
Q01 0.941 0.196 
D03 0.93 0.235 

 

ตารางท่ี ง.29.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 2 

P02 -0.249 1.082 
Q01 0.576 -0.155 
D03 0.552 -0.103 
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ตารางท่ี ง.29.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .695 0.483 0.422 0.51012 0.483 7.928 2 17 0.004 1.411 

 
ตารางท่ี ง.29.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 
1 Regression 4.126 2 2.063 7.928 .004 

Residual 4.424 17 0.26   
Total 8.55 19    

 
 

ตารางท่ี ง.29.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.15 0.114  36.382 0 
F1 0.369 0.117 0.55 3.151 0.006 
F2 0.285 0.117 0.425 2.435 0.026 
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ง.30 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการปดคาํส่ังผลิต 
ตารางท่ี ง.30.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.888 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.711 
P02 จํานวนรายการที่ไมตรงกับบัญชี 0.764 
P03 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 0.732 
P04 จํานวนคร้ังที่หาวัตถุดิบ เครื่องมือและสินคาไมพบ 0.617 
P05 ปริมาณรายการท่ีตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง 0.767 
P06 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.707 
P07 การใชงานไมไดของระบบคอมพิวเตอร (System Break Down) 0.751 
P08 เวลาในการกูระบบคอมพิวเตอรใหใชงานไดตามปกติ 0.856 
P09 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรตอพนักงาน 0.665 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.642 

Q01 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงสเปค 0.807 
Q02 %ของของเสียจากการเคล่ือนยาย 0.807 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.546 
D01 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาตรงเวลา 0.546 
D02 % การสงมอบทรัพยากร และสินคาครบตามจํานวน 0.926 
D03 ระยะทางของขนสง 0.772 
D04 เวลาของการขนสง 0.368 

S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย                      Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.903 
S01 % ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ (% Accident Frequency Rate) 0.775 
S02 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุถึงขั้นหยุดงาน(Lost Time Accident) 0.800 
S03 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุแบบไมรายแรง (Minor Accident) 0.884 
S04 จํานวนขอเสนอแนะดานความปลอดภัยของพนักงาน  

(Number of Safety Suggestion) 
0.876 

S05 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่พบ (Number of Unsafe found) 0.782 
S06 จํานวนสภาพและการกระทําที่ไมปลอดภัยที่ไดแกไขแลว 

 (Number of Unsafe Corrected) 
0.856 

S07 อัตราการลดลงหรือเพ่ิมขึ้นของเกิดอุบัติเหตุ 0.570 
S08 จํานวนวันทํางานโดยไมเกิดอุบัติเหตุ 0.720 
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ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
S09 จํานวนคร้ังที่เกิดอุบัติเหตุและทําใหทรัพยสินเสียหาย 0.531 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.904 

M01 %จํานวนพนักงานที่ไมมาทํางาน (%Absenteeism) 0.482 
M02 %จํานวนพนักงานลาออก 0.845 
M03 %ความขัดแยงที่เกิดขึ้น 0.770 
M04 จํานวนขอเสนอแนะที่เกิดขึ้น (Number of Suggestion) 0.745 
M05 โครงการปรับปรุงพัฒนาของพนักงานที่นํามาใชไดจริง 0.753 
M06 นวัตกรรมที่ไดจากความคิดของพนักงาน 0.785 
M07 จํานวนช่ัวโมงการอบรมของพนักงาน (Training Hour) 0.829 
M08 ความพึงพอใจของพนักงานเก่ียวกับงานท่ีทํา เพ่ือนรวมงาน บริษัท ความเทาเทียม

กัน ความกดดัน 
0.752 

M09 อายุงานเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.733 
M10 ระดับการศึกษาเฉล่ียของพนักงานทั้งหมด 0.635 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 

  
 

ตารางท่ี ง.30.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P08 0.856 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q01 0.807 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D02 0.926 
S ดัชนีวัดสมรรถนะดานความปลอดภัย S03 0.884 
M ดัชนีวัดสมรรถนะดานขวัญกําลังในการทํางาน M02 0.845 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 
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ตารางท่ี ง.30.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P08 Q01 D02 S03 M02 DELIVERY 

P08 1 0.278 0.403 .610** .628** .471* 
Q01 0.278 1 .740** 0.066 -0.058 0.38 
D02 0.403 .740** 1 0.139 0.202 .448* 
S03 .610** 0.066 0.139 1 .646** -0.003 
M02 .628** -0.058 0.202 .646** 1 0.135 

DELIVERY .471* 0.38 .448* -0.003 0.135 1 

 

ตารางท่ี ง.30.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.63 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 20.682 

df 6 
Sig. 0.002 

  

ตารางท่ี ง.30.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 2.257 56.434 56.434 2.257 56.434 56.434 
2 0.912 22.811 79.245    
3 0.589 14.723 93.968    
4 0.241 6.032 100    

 
ตารางท่ี ง.30.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P08 0.667 
Q01 0.793 
D02 0.877 
S03 0.644 
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ตารางท่ี ง.30.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P08 0.295 
Q01 0.351 
D02 0.388 
S03 0.285 

 

ตารางท่ี ง.30.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .561 0.315 0.277 0.58366 0.315 8.272 1 18 0.01 1.844 

 

ตารางท่ี ง.30.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 2.818 1 2.818 8.272 .010 
Residual 6.132 18 0.341   
Total 8.95 19    

 

ตารางท่ี ง.30.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.05 0.131  31.032 0 
F1 0.385 0.134 0.561 2.876 0.01 
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ง.31 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมกระบวนการคืนวัตถุดบิ 
ตารางท่ี ง.31.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.774 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.790 
P02 จํานวนวัตถุดิบคงคลังที่ไมตรงกับบัญชี 0.749 
P03 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 0.687 
P04 จํานวนคร้ังที่หาวัตถุดิบไมพบ 0.732 
P05 ปริมาณวัตถุดิบที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง 0.454 
P06 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.798 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.891 

Q01 % การสงมอบวัตถุดิบตรงสเปค 0.924 
Q02 %ของของเสียจากการเคล่ือนยาย 0.924 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.910 
D01 % การสงมอบวัตถุดิบตรงเวลา 0.835 
D02 % การสงมอบวัตถุดิบลาชา 0.914 
D03 % การสงมอบวัตถุดิบครบตามจํานวน 0.903 
D04 ระยะทางของขนสง 0.764 
D05 เวลาของการขนสง 0.889 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 
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ตารางท่ี ง.31.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P06 0.798 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q01 0.924 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D02 0.914 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 

ตารางท่ี ง.31.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P06 Q01 D02 DELIVERY 

P06 1 0.405 .459* 0.244 
Q01 0.405 1 .641** 0.183 
D02 .459* .641** 1 0.231 

DELIVERY 0.244 0.183 0.231 1 

 

ตารางท่ี ง.31.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.711 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 19.776 

df 3 
Sig. 0 

  

ตารางท่ี ง.31.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 2.237 74.562 74.562 2.237 74.562 74.562 
2 0.447 14.911 89.473    
3 0.316 10.527 100    

 
ตารางท่ี ง.31.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P06 0.836 
Q01 0.889 
D02 0.865 
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ตารางท่ี ง.31.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P06 0.374 
Q01 0.397 
D02 0.387 

 

 
ตารางท่ี ง.31.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .517 0.267 0.226 0.59008 0.267 6.555 1 18 0.02 1.824 

 

ตารางท่ี ง.31.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 Regression 2.283 1 2.283 6.555 .020 
Residual 6.267 18 0.348   
Total 8.55 19    

 

ตารางท่ี ง.31.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.15 0.132  31.452 0 
F1 0.347 0.135 0.517 2.56 0.02 
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ง.32 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมกระบวนการคืนอุปกรณและ
เคร่ืองมือ 
ตารางท่ี ง.32.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.742 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.363 
P02 จํานวนเครื่องมืออุปกรณที่ไมตรงกับบัญชี 0.833 
P03 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 0.797 
P04 จํานวนคร้ังที่หาอุปกรณเครื่องมือไมพบ 0.630 
P05 ปริมาณเคร่ืองมืออุปกรณที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง 0.811 
P06 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.683 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = - 

Q01 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงสเปค - 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.842 

D01 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรตรงเวลา 0.802 
D02 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรลาชา 0.784 
D03 % การสงมอบอุปกรณและเครื่องจักรครบตามจํานวน 0.883 
D04 ระยะทางของขนสง 0.820 
D05 เวลาของการขนสง 0.624 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 
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ตารางท่ี ง.32.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P02 0.833 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q01 - 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D03 0.883 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 

ตารางท่ี ง.32.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  
 P02 Q01 D03 DELIVERY 

P02 1 .467* .705** .601** 
Q01 .467* 1 .518* .454* 
D03 .705** .518* 1 .625** 

DELIVERY .601** .454* .625** 1 

ตารางท่ี ง.32.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.666 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 17.648 

df 3 
Sig. 0.001 

  

ตารางท่ี ง.32.5 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 2.133 71.107 71.107 2.133 71.107 71.107 
2 0.575 19.178 90.285    
3 0.291 9.715 100    

 
ตารางท่ี ง.32.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.869 
Q01 0.765 
D03 0.89 
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ตารางท่ี ง.32.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.407 
Q01 0.359 
D03 0.417 

 

ตารางท่ี ง.32.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .679 0.461 0.431 0.50606 0.461 15.385 1 18 0.001 2.076 

 
ตารางท่ี ง.32.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 
1 Regression 3.94 1 3.94 15.385 .001 

Residual 4.61 18 0.256   
Total 8.55 19    

 

ตารางท่ี ง.32.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.15 0.113  36.674 0 
F1 0.455 0.116 0.679 3.922 0.001 
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ง.33 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางดัชนีวดัสมรรถนะกับกิจกรรมการสงสินคาสําเร็จรูปเขาสู
คลังสินคา 
ตารางท่ี ง.33.1 ช่ือตัวแปรท่ีใชในโปรแกรม SPSS  รายละเอียดของปจจัยแตละตัว  และคา Factor 
Loading กับคา Reliability Cronbach’s Alpha ท่ีไดจากโปรแกรม 

ช่ือตัวแปร รายละเอียด 
Factor  

Loadings 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน       Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.830 

P01 เวลาที่ใชในการทํางาน 1 รอบกระบวนการ 0.752 
P02 จํานวนสินคาคงคลังที่ไมตรงกับบัญชี 0.844 
P03 ความผิดพลาดที่เกิดจากการบันทึกขอมูล (Key In) 0.758 
P04 จํานวนคร้ังที่หาสินคาไมพบ 0.536 
P05 ปริมาณสินคาที่ตองจัดสงตอจํานวนเที่ยวการขนสง 0.827 
P06 จํานวนการปองกันขอผิดพลาดท่ีมีใชในกระบวนการ 0.721 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ                                 Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.692 

Q01 % การสงมอบสินคาตรงสเปค 0.825 
Q02 %ของDefectจากการเคล่ือนยาย 0.825 

D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.861 
D01 % การสงมอบสินคาตรงเวลา 0.852 
D02 % การสงมอบสินคาลาชา 0.829 
D03 % การสงมอบสินคาครบตามจํานวน 0.897 
D04 ระยะทางของขนสง 0.749 
D05 เวลาของการขนสง 0.727 

A ประสิทธิภาพของกิจกรรม                           Reliability Cronbach’s Alpha  = 0.747 
PRODUCTION ความเร็วในการผลิตสินคา 0.323 

QUALITY คุณภาพของสินคาสําเร็จรูป 0.831 
COST ตนทุนในการผลิต 0.617 

DELIVERY การสงมอบที่ตรงเวลา 0.850 
SAFETY ความปลอดภัยในการทํางาน 0.479 
MORALE ขวัญกําลังใจในการทํางาน 0.816 
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ตารางท่ี ง.33.2  สรุปรายช่ือปจจัยท่ีเปนตัวแทน  

ช่ือตัวแปร รายละเอียด ปจจัยตัวแทน 
คา Reliability 

Cronbach’s Alpha 
P ดัชนีวัดสมรรถนะดานกระบวนการดําเนินงาน P02 0.844 
Q ดัชนีวัดสมรรถนะดานคุณภาพ Q02 0.825 
D ดัชนีวัดสมรรถนะดานการสงมอบ D03 0.897 
A ประสิทธิภาพของกิจกรรม DELIVERY 0.850 

 
ตารางท่ี ง.33.3  คา Pearson’s Correlation Coefficient  

 P02 Q02 D03 DELIVERY 
P02 1 .472* 0.41 .585** 
Q02 .472* 1 .631** .689** 
D03 0.41 .631** 1 .654** 

DELIVERY .585** .689** .654** 1 

 
ตารางท่ี ง.33.4  คา KMO and Bartlett's Test สําหรับการวิเคราะหปจจยั 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. 0.656 
Bartlett's Test of Sphericity Approx. Chi-Square 13.491 

df 3 
Sig. 0.004 

  

ตารางท่ี ง.335 คา Total Variance Explained  ของตัวแปร 

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 2.014 67.14 67.14 2.014 67.14 67.14 
2 0.622 20.738 87.877    
3 0.364 12.123 100    

 

ตารางท่ี ง.33.6 คา Factor Loading ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.744 
Q02 0.869 
D03 0.841 
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ตารางท่ี ง.33.7 คา Component Score Coefficient Matrix  ของตัวแปร 

Factors Component 
1 

P02 0.369 
Q02 0.431 
D03 0.417 

 

ตารางท่ี ง.33.8  คาสถิติสรุปของการวิเคราะหการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model R 
R 

Square 
Adjusted R 

Square 
Std. Error of 
the Estimate 

Change Statistics 
Durbin-
Watson 

R Square 
Change 

F 
Change 

df1 df2 
Sig. F 

Change 
1 .769 0.592 0.569 0.44028 0.592 26.107 1 18 0 2.174 

 
ตารางท่ี ง.33.9 ตาราง ANOVA ของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 
1 Regression 5.061 1 5.061 26.107 .000 

Residual 3.489 18 0.194   
Total 8.55 19    

 
ตารางท่ี ง.33.10 คา Coefficients ของสมการถดถอยของตัวแปรอิสระท่ีมีผลตอตัวแปรตาม  

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 (Constant) 4.15 0.098  42.154 0 
 REGR factor 0.516 0.101 0.769 5.11 0 
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วิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในภาคการศึกษาตน            
ปการศึกษา 2549 
 
 
 


	ปกภาษาไทย 
	ปกภาษาอังกฤษ 
	หน้าอนุมัติ 
	บทคัดย่อภาษาไทย 
	บทคัดย่อภาษาอังกฤษ 
	กิตติกรรมประกาศ 
	สารบัญ
	บทที่ 1 บทนำ
	1.1 ที่มาและความสำคัญของปัญหา
	1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย
	1.3 ขอบเขตของการศึกษาวิจัย
	1.4 ขั้นตอนการดำเนินงานวิจัย
	1.5 กรอบแนวคิดงานวิจัย
	1.6 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ

	บทที่ 2 ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
	2.1 ทฤษฏีที่เกี่ยวข้อง
	2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
	2.3 บทสรุป

	บทที่ 3 ระเบียบวิธีวิจัย
	3.1 ขั้นตอนโดยรวมของการดำเนินการวิจัย
	3.2 ประชากรเป้าหมาย
	3.3 การคัดเลือกกลุ่มตัวอย่าง
	3.4 เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย
	3.5 บทสรุป

	บทที่ 4 การศึกษาข้อมูลทั่วไปของอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกในปัจจุบัน
	4.1 การพัฒนาแบบสอบถาม
	4.2 ข้อมูลที่ได้จากแบบสอบถามและการสัมภาษณ์
	4.3 บทสรุป

	บทที่ 5 การพัฒนาระบบควบคุมพื้นที่ผลิต
	5.1 การพัฒนาแบบสอบถาม
	5.2 การเก็บข้อมูลเพื่อตรวจสอบความถูกต้องของแบบจำลอง
	5.3 การวิเคราะห์ข้อมูล
	5.4 เทคนิค IDEF0
	5.5 แบบจำลองของระบบควบคุมพื้นที่ผลิต
	5.6 บทสรุป

	บทที่ 6 การพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะ
	6.1 รูปแบบความสัมพันธ์และสมมติฐาน
	6.2 คำจำกัดความมุมมองของดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสำคัญต่อกิจกรรม
	6.3 การพัฒนาแบบสอบถาม
	6.4 การเก็บข้อมูลเพื่อตรวจสอบความถูกต้องของแบบจำลอง
	6.5 บทสรุป

	บทที่ 7 การวิเคราะห์ข้อมูล
	7.1 แบบจำลองโครงสร้างทางคณิตศาสตร์ (Structural Equation Model)
	7.2 การวิเคราะห์ข้อมูล
	7.3 บทสรุป

	บทที่ 8 สรุปดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธ์กับกิจกรรมในระบบควบคุมพื้นที่ผลิต
	8.1 ดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสัมพันธ์กับกิจกรรมในระบบควบคุมพื้นที่ผลิต
	8.2 บทสรุป

	บทที่ 9 แนวทางการประยุกต์ใช้ดัชนีวัดสมรรถนะ
	9.1 แนวทางการประยุกต์ใช้ดัชนีวัดสมรรถนะ
	9.2 บทสรุป

	บทที่ 10 บทสรุปและข้อเสนอแนะ
	10.1 สรุปงานวิจัย
	10.2 ปัญหาและอุปสรรค
	10.3 ข้อเสนอแนะ

	รายการอ้างอิง
	ภาคผนวก
	ประวัติผู้เขียน

	Button1: 


