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บทคัดยอ 
ในวิกฤตเศรษฐกิจที่มีการแขงขันกันอยางสูง องคกรตาง ๆ หัน
มาสนใจกับดัชนีช้ีวัดผลสําเร็จมากขึ้นทุกขณะ เพื่อตองการ
สรางตัววัดผลการดําเนินงานขององคกรที่ชัดเจน ซึ่งจะชวย
แกปญหาตาง ๆ ในองคกร เชน ปญหาการผลิตที่ไมไดตามแผน 
หรือ การใชทรัพยากรไดไมเต็มประสิทธิภาพ แตในหลาย ๆ 
องคกรยังมีระบบดัชนีช้ีวัดความสําเร็จไมเหมาะสม นั่นคือ 
อาจจะมีระบบชี้วัดมากเกินไป หรือนอยเกินไป และดัชนีช้ีวัด
ไมเช่ือมโยงกัน จึงมีการนําเทคนิคทางการวัดผลเชิงดุลยภาพมา
ใชในการพัฒนาระบบชี้วัดความสําเร็จ โดยงานวิจัยนี้มุงหวังที่
จะพัฒนาระบบชี้วัดความสําเร็จดวยแนวทางการวัดผลเชิงดุลย
ภาพ เพื่อที่จะนําระบบชี้วัดตาง ๆ มาจัดตามมุมมอง 4 มุมมอง
แลวเช่ือมโยงในแตละมุมมองใหเกิดความสมดุลกัน ซึ่งจะ
สามารถลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในองคกรได โดยเมื่อปฏิบัติ
ตามแผนปฏิบั ติการจะทํ าใหจํ านวนชิ้นสวนที่ ผ านการ
ตรวจสอบครั้งแรกได 95% และจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นใน
ระหวางการผลิตได 2% ซึ่งสามารถลดความสูญเสียไดคํา
สําคัญ; การวัดผลเชิงดุลยภาพ / ดัชนีช้ีวัดผลสําเร็จ 
 

Abstract 
In time of economic crisis, organizations are increasingly 
interested in Key Performance Indicators (KPIs) to gain 
competitive advantages by creating clear indicators which 

give enough and useful information of the organization; such 
as not-as-planed production problems or inefficient resources 
usage. However, many organizations do not implement KPI 
tools successfully; either an unsuitable number of KPIs (too 
few or too many) or lacking coherence. Therefore, Balanced 
Scorecard become necessary to deal with the problems in KPI 
development. This research paper aims at developing KPIs 
according to the principle of balanced scorecard, which takes 
4 aspects of organizations into account, so as to set relevant 
targets for each indicator. Consequently, strategic plans are 
formulated along with a balanced scorecard in order to 
provide suitable action plans and waste reduction measures for 
the organizations. After implementing the action plan , the 
percentage of qualified product which pass the first quality 
control is 95 and waste is 2 percent which is consider as 
reduction. 

Keyword; Balanced Scorecard / Key Performance 
Indicators 

 

1. บทนํา 
ในวิกฤตเศรษฐกิจที่มีการแขงขันกันอยางสูง องคกรตาง ๆ หัน
มาสนใจกับดัชนีช้ีวัดผลสําเร็จ   ( KPIs) มากขึ้นทุกขณะ      
เพื่อตองการสรางตัววัดผลการดําเนินงานขององคกรที่ชัดเจน 
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ซึ่งจะชวยแกปญหาตาง ๆ ในองคกร เชน ปญหาการผลิตที่
ไมไดตามแผน หรือ การใชทรัพยากรไดไมเต็มประสิทธิภาพ 
เพราะดัชนีช้ีวัดผลสําเร็จ ( KPIs) เปรียบเสมือนเครื่องมือที่ชวย
ตรวจสอบสถานะการดําเนินการขององคกร และเปนเครื่องมือ
ในการบงช้ีถึงรากแทของสาเหตุของปญหาซึ่งทําใหสามารถ
กําหนดแนวทางในการลดความสูญเสียไดอยางเหมาะสม ทําให
ผูบริหารสามารถกําหนดทิศทางการบริหารจัดการองคกรได
อยางมีประสิทธิภาพ โดยในปจจุบันองคกรไดมีดัชนีช้ีวัดผล
สําเร็จ ( KPIs) อยูแลว แตยังไมไดนํามาวิเคราะหเพื่อแกปญหา
อยางแทจริง โดยในปจจุบันทางโรงงานไดแบงระบบการใช
ดัชนีช้ีวัดเปน 2 สวน คือ ดัชนีช้ีวัดหลัก และดัชนีช้ีวัดยอย ดัง
แสดงในตารางที่ 1 และ 2 ตามลําดับ 
 
ตารางที่ 1 : KPIs หลักที่ทุกหนวยงานตองใหความสนใจ และ
รับผิดชอบรวมกัน 

กิจกรรม ผูรับผิดชอบ ขอมูลการวัด เกณฑการวัด Actual 

จํานวนมอเตอรที่คืนจากลูกคา ฝายผลิต จํานวนมอเตอรที่ลูกคาคืน ตองนอยกวา 0.2 % 2342 PPM 

  ฝายประกันคุณภาพ   ( 2000 PPM )   

  ฝายวิศวกรรม       

  ฝายขาย       

การจัดการกับคํารองเรียน ฝายผลิต จํานวน CAR ที่ลูกคารองเรียน จะตองปด CAR ภาย -  

  ฝายประกันคุณภาพ   ใน 15 วันทํางาน   

  ฝายวิศวกรรม       

  ฝายขาย       

% ของเสียโดยเฉลี่ยที่เกิดข้ึน ฝายผลิต จํานวนของเสีย ตองนอยกวา 0.1 % 0.5%  

ในระหวางกระบวนการผลิต ฝายประกันคุณภาพ       

  ฝายวิศวกรรม       

  ฝายขาย       

การสงมอบผลิตภัณฑ ฝายผลิต จํานวนที่สงมอบตรง 100% 100% 

  ฝายประกันคุณภาพ ตามกําหนด     

  ฝายวิศวกรรม       

  ฝายขาย        
 
ตารางที่ 2 : KPIs  ยอยที่แตละหนวยงานตองใหความสนใจ 
และรับผิดชอบ 

กิจกรรม ผูรับผิดชอบ ขอมูลการวัด เกณฑการวัด Actual 

การขายและรับคําสั่งซื้อ         

1. การสื่อสาร ฝายขาย 1. จํานวนความผิดพลาดของ ตองไมเกิน 1 คร้ังตอ 1 ครั้ง 

    การสื่อสารใหกับหนวยงาน เดือน   

    ที่เก่ียวของ     

2. วัดความพึงพอใจของลูกคา ฝายขาย 2. คะแนนความพึงพอใจ มากกวา 90 % 94% 

          

การพัฒนาและออกแบบ         

1. การสงมอบตัวอยาง ฝายวิศวกรรม 1. จํานวนรุนตัวอยาง มากกวา 95 % 87% 

          

          

2. ขอผิดพลาดในการ ฝายวิศวกรรม 2. จํานวนการขอแกไข นอยกวา 5 % 1.04% 

จัดทําเอกสาร         

           

กิจกรรม ผูรับผิดชอบ ขอมูลการวัด เกณฑการวัด Actual 

การรับและการจัดเก็บ         

วัตถุดิบ         

1. การจัดเก็บ สโตรวัตถุดิบ 1. จํานวนครั้งที่เกิดการ ไมเกิน 1 ครั้งตอเดือน 0 ครั้ง 

    เสียหายจากการจัดเก็บ     

    2. จํานวนชิ้นสวน 100% 101.60% 

          

          

การจัดซื้อ และจัดจาง        

1. การรับมอบสินคาตรงตาม ฝายจัดซื้อ 1. คุณภาพสินคา , การสงมอบ มากกวา 97 % 90% 

กําหนดในใบสั่งซื้อ และการ         

คัดเลือกและประเมิน         

การดูแลเครื่องจักร        

1. เวลาที่เคร่ืองจักรหยุด ฝายซอมบํารุง จํานวนเวลาที่เคร่ืองจักร นอยกวา 5 % 10% 

ทํางาน   หยุดทํางาน    

          
 

กิจกรรม ผูรับผิดชอบ ขอมูลการวัด เกณฑการวัด Actual 

การตรวจสอบคุณภาพ         

1. จํานวนของเสียที่ผาน ฝายประกันคุณภาพ จํานวนของเสียปะปน นอยกวา 0.5 % 0.10% 

การตรวจรับแลวมีการ         

ปะปนในระหวางการผลิต         

2. การควบคุมขอรอง ฝายประกันคุณภาพ จํานวน CAR ที่ลูกคา นอยกวา 2 % 0.50% 

เรียนจากลูกคา   รองเรียน     

          

การจัดเก็บสินคา         

1. การจัดเก็บสินคา ฝายสต็อกมอเตอร จํานวนมอเตอรสําเร็จรูป 100% 100% 

สําเร็จรูป สําเร็จรูป       

          

การจัดสงสินคา         

1. การจัดสงสินคา แผนกจัดสง จํานวนผิดพลาดในการจัดสง ไมเกิน 1 คร้ัง 0 คร้ัง 

    สินคาถูกตองตามใบสงสินคา  ตอเดือน   

           
 

กิจกรรม ผูรับผิดชอบ ขอมูลการวัด เกณฑการวัด Actual 

การพัฒนาบุคลากร         

1. การพัฒนาบุคลากร ฝายบุคคล จํานวนผูเขาฝกอบรม มากกวา 50 % -  

          

          

การผลิต         

1. การตรวจสอบครั้งแรก ฝายผลิต จํานวนชิ้นสวนที่ผาน มากกวา 99 %  90% 

และครั้งเดียว         

2. การผลิตใหตรงตามแผน ฝายผลิต จํานวนชิ้นสวนที่ผลิต มากกวา 98 %  85% 

          

          

3. การควบคุมของเสีย ฝายผลิต จํานวนของเสีย ตองนอยกวา 1 % 5% 

           
 

2. สภาพปญหาที่พบ 
ในปจจุบันโรงงานตัวอยางยังไมมีการเชื่อมโยง KPIs เขา
ดวยกันซึ่งอาจจะทําใหการทํางานในแตละหนวยงานไมมี
ความสัมพันธกัน โดยสามารถแบง KPIs ในแตละมุมมองไดดัง
รูปที่ 1  
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รูปที่ 1 KPIs ขององคกรตัวอยางในมุมมองตาง ๆ 
ที่มา : จากแผนกควบคุมคุณภาพของโรงงานตัวอยางได

จัดทําขึ้นในองคกร 
จากการนําขอมูลของโรงงานในรูปที่ 1 มาทําการวิเคราะห

จะสามารถปรับปรุง KPIs ของโรงงานไดดังตอไปนี้  
- ควรจะมีการเพิ่ม KPIs รวมขององคกรในเรื่องการลด

ตนทุนการผลิต หรือการทํากําไรใหกับองคกร ใน
มุมมองดานการเงิน 

- ควรจะมีการเพิ่ม KPIs รวมขององคกรในเรื่องความ
ปลอดภัยของพนักงาน เพื่อเปนขวัญกําลังใจในการ
ทํางานของพนักงาน ในมุมมองดานการเรียนรู และการ
พัฒนา 

- ฝายซอมบํารุง ควรจะมีการเพิ่ม KPIs ในเรื่องการซอม
บํารุงใหไดทันเวลาที่กําหนดไวใน Plan การซอมบํารุง 
ในมุมมองดานกระบวนการภายใน 

- ฝายสต็อก ควรจะมีการเพิ่ม KPIs ในเรื่องจํานวนครั้งที่
เ กิ ดความ เสี ยหายในการจัด เก็บในมุมมองด าน
กระบวนการภายใน 

- ฝายจัดซื้อ ควรจะมี KPIs รวมกับฝายประกันคุณภาพใน
เรื่องของเสียปะปนในมุมมองดานกระบวนการภายใน 

- ฝายวิศวกรรม ควรจะมีการตัด KPIs ในเรื่องการขอ
แกไขเอกสารในมุมมองดานกระบวนการภายใน 

- KPIs มีเกณฑในการวัดที่ไมเหมาะสม เชน KPIs การ
อบรมของพนักงานมีเกณฑที่มากกวา 50 % แตคา KPIs 
ในหนวยงานอื่น ๆ มีเกณฑการวัดเฉลี่ยอยูที่ 90 % ใน
มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 

- ควรจะมีการเชื่อมโยง KPIs ตาง ๆ ในแตละมุมมองให
เปนแผนที่กลยุทธ 

3. ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
รูปแบบวัดสมรรถนะสมดุลภาพ Balanced Scorecard Model 

จากผลงานตีพิมพเบื้องตนของนิตยสาร Harward Business 

Review (HBR) ฉบับเดือนมกราคม ค.ศ. 1992 ในแนวคิดเรื่อง

การวัดสมรรถนะการดําเนินงานแบบดุลยภาพ จากนักวิชาการ 2 

ทาน คือ เคปแลน (Keplan) และนอรตัน (Norton) ไดกลาวไววา

แนวความคิดของBSC นั้นจุดเริ่มตนก็มาจากระบบหรือปรัชญา

ในการควบคุมการดําเนินงานขององคกรในแบบปกติ ซึ่งจําเปน

ที่จะตองมีทั้งตัวช้ีวัด ซึ่งสามารถจะบอกผลการดําเนินงาน

หลักๆ ขององคกรได รวมถึงการใหการกระตุนเตือน (Warning 

Sign) แกผูบริหารสําหรับการดําเนินงานที่วิกฤตตาง ๆ ของ

องคกร ซึ่งเหตุผลหรือปรัชญาดังกลาวนี้เกิดมาจากการที่องคกร

ไมสามารถควบคุมทุกๆ จุดของการปฏิบัติงานขององคกรได 

เนื่องมาจากเหตุผลทางดานความเพียงพอ และประสิทธิผลดาน

ตนทุน (Cost Effectiveness) ดังนั้นองคกรจึงจําเปนตองเลือกจุด

ที่วิกฤต (Critical Point) หรือมีความสําคัญตอการดําเนินงาน

โดยรวม ซึ่งจากแนวคิดเหลานี้จะเห็นไดวา ถาองคกรไม

สามารถที่จะมีดัชนีหรือจุดที่จะชี้ ใหเห็นถึงผลการดําเนินงาน

หลักๆ ขององคกรและไมสามารถที่จะใหสัญญาณเตือนภัย

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

องคกรก็จะไมสามารถที่จะเขาไปควบคุมประเมินผลหรือ
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ปรับปรุงแผนงานที่องคกรไดวางแผนไวอยางมีประสิทธิภาพ 

อันจะนําไปสูผลการดําเนินงานที่ลดลง รวมถึงอุปสรรคและ

ความอันตรายตอการดําเนินงานระยะยาว ได ดังนั้นจากความ

ความคิดของ BSC องคกรจึงจําเปนตองพัฒนาดัชนีช้ีวัดผลการ

ดําเนินงานหลักๆ หรือที่เรียกวา Key Performance Indicators 

(KPI) ขึ้นมา เพื่อที่จะเปนดัชนีที่จะบงบอกถึงผลการปฏิบัติงาน

หลักใหผูบริหารในองคกรทุกคนทราบถึงเหตุการณที่เกิดขึ้นใน

องคกร ซึ่งจะสามารถนําผลที่เกิดขึ้นนั้นนําไปสูการวิเคราะห 

รวมไปถึงหาแนวทางแกไขปรับปรุงหรือแมแตพัฒนา ณ จุด

ตางๆ เหลานั้นใหดียิ่งขึ้นตามวัตถุประสงคระยะยาวที่องคกรได

วางเอาไว การประเมินผลการปฏิบัติงานขององคกรตามเทคนิค

และเครื่องมือของ BSC นี้จะมีการประเมินใน 4 ดานดวยกัน อัน

ไดแก 

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

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

3. การประเมินผล “ดานกระบวนการภายใน” (Internal 

Process Perspective) 

4. การประเมินผล “ดานการเรียนรูและการพัฒนา” 

(Learning and Growth Perspective) 

โดยแตละมุมมองมีรายละเอียด ดังตอไปนี้ 

- ดานการเงิน (Financial Perspective) เปนการพิจารณาถึง

ผลของการดําเนินกลยุทธขององคกรที่จะแสดงออกในรูปของ

ผลประกอบการองคกร ซึ่งมุมมองนี้มีความสําคัญอยางยิ่ง

สําหรับองคกรธุรกิจที่มุงแสวงหาผลกําไร เนื่องจากจะเปนตัว

บอกวา กลยุทธที่ไดกําหนดขึ้นมา และนําไปใชในองคกรนั้น 

กอใหเกิดผลตอองคกรหรือไม โดยมีวัตุประสงคที่สําคัญภายใต

มุมมอง 2 ดานนี้คือ 

1. การเพิ่มขึ้นของรายได (Revenue Growth) 

2. การลดลงของตนทุน (Cost reduction) หรือการเพิ่มขึ้น

ของผลิตภาพ (Productivity) หรือประสิทธิภาพในการใช

สินทรัพย (Asset utilization) 

- ดานลูกคา (Customer Perspective) เปนการแบงกลุมลูกคา

และการตลาด โดยองคกรจะตองวิเคราะหใหชัดเจนวาใครคือ

ลกคาหลัก และอะไรคือคือคุณคาที่จะนําเสนอใหลูกคาหลัก 

เพื่อใหลูกคาเกิดความพึงพอใจ อาจรวมไปถึงความสําเร็จของ

การดําเนินกลยุทธขององคกร โดยวัตถุประสงคหลักที่สําคัญ

ภายใตมุมมองนี้ คือ 

1. ความพึงพอใจของลูกคา (Customer Satisfaction) 

2. การรักษาลูกคาเกา (Customer Retention) 

3. การเพิ่มลูกคาใหม (Customer Acquisition) 

4. สวนแบงตลาด (Market share) 

5. กําไรตอลูกคา (Customer Profitability) 

- ดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

เปนการพิจารณากระบวนการภายใน จะมุงเนนกระบวนการที่

สงผลกระทบตอความพึงพอใจของลูกคาและการบรรลุ

วัตถุประสงคทางดานการเงิน 

- ดานนวัตกรรม  การเรียนรูและการเจริญเติบโต 

(Innovation, Learning and Growth Perspective) เปนการ

พิจารณาโครงสรางพื้นฐานที่จําเปนตองสรางขึ้น เพื่อใหเกิดการ

เติบโตและปรับปรุงองคกรในอนาคต ภายใตมุมมองนี้ องคกร

ตองพิจารณาวาในการที่จะบรรลุวัตถุประสงคภายใตมุมมอง

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

การเรียนรู พัฒนาและเตรียมตัวอยางไรบาง โดยวัตถุประสงค

หลักที่สําคัญภายใตมุมมองนี้คือ 

1. บุคลากรภายในองคกร (People) 

2. ระบบขอมูลสารสนเทศ (Information System) 

3. ระเบียบวิธีปฎิบัติขององคกร (Organizational Procedure) 

โดยผูบริหารระดับสูงจะกําหนดเปาหมายในการดําเนินงาน
ขึ้นเพื่อเปนแนวทางในการดําเนินการใหองคกร โดยอาศัย
ระบบปฏิบัติการ (Workshop) 
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4.  แนวทางการปรับปรุง 
มีการเทคนิคการวัดผลเชิงดุลยภาพ (Balanced Scorecard) เขา
มาปรับปรุง และเชื่อมโยง KPIs ใหเหมาะสม โดยสรางแผนที่
กลยุทธ (Strategy map) และสรางแผนปฏิบัติการ (Action Plan) 
ใหสอดคลองกับ KPIs และ BSC เพื่อใชในการสรางมาตรการ
ลดความสูญเสียใหกับโรงงานตัวอยาง แลวนํามาตรการนี้ไปลด
ความสูญเสียใหกับโรงงานตัวอยางสงผลใหตนทุนในการผลิต
ลดลง และมีประสิทธิภาพในการทํางานมากขึ้น ซึ่งเหมาะสม
กับสภาพเศรษฐกิจในปจจุบัน โดยในขณะนี้ไดทําการสราง
แผนที่กลยุทธขึ้นมาดังรูปที่ 2 ซึ่งสามารถอธิบายรายละเอียด
ของวัตถุประสงคในแตละมุมมองไดดังนี้ 
 

 
รูปที่ 2 แผนที่กลยุทธขององคกรตัวอยาง 

 

1. มุมมองดานการเงิน 
- กําไรสูงสุด ซึ่งเปนวัตถุประสงคสูงสุดขององคกร โดย

สามารถทําใหเกิดขึ้นไดจากการเพิ่มขึ้นของรายได และลูกคา  
และการลดลงของตนทุนการผลิต 

- การเพิ่มขึ้นของรายได และลูกคา โดยรายไดสามารถ
เพิ่มขึ้นไดจากการมีรายไดจากลูกคาเกามากขึ้นเนื่องจากมีลูกคา

มีความพึงพอใจในองคกร และการมีลูกคาใหมเพิ่มขึ้นเนื่องจาก
ฝายขายมีการหาลูกคาใหมใหกับองคกร 

- ตนทุนการผลิตลดลง โดยตนทุนการผลิตลดลงไดจาก
การที่ควบคุมของเสียที่เกิดจากการผลิตใหนอยลง และมีการ
จัดเก็บสินคาอยางระมัดระวังไมใหเกิดการเสียหาย 

 
2. มุมมองดานลูกคา 
- การสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา ซึ่งองคกรสามารถ

สรางความพึงพอใจใหกับลูกคาไดจากการผลิตสินคาที่มี
คุณภาพใหกับลูกคา และจัดสงสินคาใหตรงเวลา 

- การหาลูกคาใหม ซึ่งเกิดจากการสรางภาพพจนที่ดีใหกับ
องคกรโดยการผลิตสินคาที่มีคุณภาพ 

- การจัดสงสินคาใหกับลูกคาไดตรงเวลา ทําไดโดยการ
ผลิตสินคาใหตรงตามแผนการผลิต เพื่อใหจัดสงสินคาไดตามที่
กําหนดไวกับลูกคา 

 
3. มุมมองดานกระบวนการภายใน 
- จํานวนสินคาตรงกับยอดในระบบ ซึ่งสามารถทําไดโดย

การผลิตสินคาใหครบตามแผนการผลิตที่กรอกขอมูลไวใน
ระบบ และจัดเก็บสินคาอยางระมัดระวังไมใหเกิดความเสียหาย 
หรือสูญหาย 

- ความระมัดระวังในการจัดเก็บสินคา สามารถทําไดโดย
การฝกอบรมพนักงานใหมีทักษะในการจัดเก็บสินคาอยาง
ถูกตอง และไมประมาทในการทํางาน 

- การผลิตสินคาที่มีคุณภาพ เกิดจากคุณภาพของวัตถุดิบ
ที่มาจาก Supplier ตองมีคุณภาพดี และพนักงานผลิตมีทักษะใน
การผลิตซึ่งเกิดจากการฝกอบรมพนักงานดานการผลิตไดอยาง
ถูกตอง 

- การผลิตสินคาใหตรงตามแผน เกิดจากการฝกทักษะการ
ทํางานของพนักงานใหมีประสิทธิภาพ และพนักงานมีความ
ปลอดภัยในการทํางานเพื่อใหพนักงานไมขาดงานจะไดมี
จํานวนคนเพียงพอตอการผลิต 

- การควบคุมของเสีย เกิดจากการควบคมุดูแลเครื่องจักรให
มีคุณภาพจะไดไมเกิดความเสียหายในการผลิตสินคา และการ
ฝกทักษะการทํางานเพื่อใหพนักงานผลิตสินคาไดไมเสียหาย 

ดานการเงิน 

ดานลูกคา 

ดานกระบวนการ
ภายใน 

ดานการเรยีนรู  
และเติบโต 
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- การควบคุมดุแลเครื่องจักร เกิดจากการฝกอบรมให
พนักงานดูแล และใชเครื่องจักรไดอยางถูกตอง พรอมทั้งความ
ปลอดภัยของพนักงานในการใชเครื่องจักร 

- คุณภาพวัตถุดิบของ Supplier เปนสิ่งที่ตองคํานึงเพื่อให
การผลิตสินคามีคุณภาพ ซึ่งอาจจะตองทําการตรวจสอบวัตถุดิบ
ที่มาจาก Supplier แลวทําการตรวจประเมิน และคัดเลือก 
Supplier เพื่อใหไดวัตถุดิบที่มีคุณภาพ 

 
4. มุมมองดานการเรียนรู และเติบโต 
- การฝกอบรมทักษะการทํางานของพนักงาน เปนสิ่ง

พ้ืนฐานที่ทําใหเกิดการผลิตสินคาที่มีคุณภาพ การควบคุมของ
เสีย การควบคุมดูแลเครื่องจักร เปนตน โดยการฝกอบรมจะเปน
การพัฒนาศักยภาพในการทํางานใหเปนไปในทิศทางเดียวกัน 

- ความปลอดภัยของพนักงาน เปนการสรางขวัญ และ
กําลังใจในการทํางาน เพื่อใหพนักงานมีความเชื่อมั่น และมี
ทัศนคติที่ดีตอองคกรทําใหเกิดความพึงพอใจในการทํางาน 

โดยองคกรตัวอยางที่ศึกษาในการวิจัยนี้จะเนนทางดานการ
ลดตนทุนการผลิต โดยการควบคุมของเสียเนื่องจากตนทุนการ
ผลิตสวนใหญเปนตนทุนทางดานวัตถุดิบ จึงตองทําการผลิต
โดยใหเกิดความสูญเสียวัตถุดิบนอยที่สุด ซึ่งเมื่อทําการกําหนด
ตัวช้ีวัดที่ใชวัดผลการดําเนินงานในการควบคุมของเสียจะได
ตัวช้ีวัดมา 2 ตัว คือ KPIs : จํานวนชิ้นสวนที่ผานการตรวจสอบ
ครั้งแรก โดยสามารถเก็บขอมูลไดจากการตรวจสอบมอเตอร
สําเร็จรูปที่ไดหลังจากทําการประกอบเสร็จเรียบรอย โดยการ
ตรวจสอบแบบ 100% แลวดูวามีมอเตอรที่ตองสงกลับไปแกไข 
(Rework) จํานวนเทาใดแลวนํามาคิด % เทียบกับจํานวน
มอเตอรที่ตรวจสอบทั้งหมด และ KPIs : จํานวนของเสียที่
เกิดขึ้นในระหวางการผลิต โดยสามารถเก็บขอมูลไดจากการจด
บันทึกของการดําเนินการในแตละแผนกวาเกิดของเสีย (Scarp) 
จากการทํางานจํานวนเทาไร แลวนํามาคิด % เทียบกับ
ผลิตภัณฑที่ผลิตไดในแตละแผนก จากนั้นนํา % ของเสียในแต
แผนกมาหาคาเฉลี่ยเปน % ของเสียที่เกิดขึ้นในระหวางการผลิต
ขององคกร จึงไดจัดทําแผนปฏิบัติการ (Action Plan) ทางดาน
การควบคุมของเสียไดดังตารางที่ 3 
 
 

ตารางที่ 3 : Action Plan การควบคุมของเสียขององคกร 
วัตถุประสงค

KPIs Actual Target มาตรการ Action Plan Time Frames

1. จํานวนชิน้สวนที่ผาน 90% มากกวา 99% วงจร Deming 1. จัดอบรมพนักงาน และ ธันวาคม 51

การตรวจสอบครั้งแรก ผูบริหารเรื่องวงจร Deming

2. ระบุปญหาและวางแผน มกราคม 52

การปรับปรุง

3. นําแผนงานไปปฏิบัติ มกราคม - มีนาคม 52

4. ประเมินผลการปฏิบัติ เมษายน 52

ที่ไดทําตามแผนงาน

2. จํานวนของเสียที่เกิด 5% นอยกวา 1% 7 Wastes 1. จัดอบรมพนักงาน และ ธันวาคม 51

ข้ึนในระหวางการผลิต ผูบริหารเรื่อง 7 Wastes

2. ระบุ Wastes ท่ีเกิดขึ้น มกราคม 52

ในแตละแผนก

3. เสนอแนวทางพรอม มกราคม - มีนาคม 52

ดําเนินการแกไข Wastes

ที่เกิดขึ้นในแตละแผนก

4. ประเมินผลการปฏิบัติ เมษายน 52

ที่เกิดขึ้นหลังจากแกไข

การควบคุมของเสีย

 
  

จากแผนปฏิบัติการสามารถอธิบายการดําเนินงานควบคุมของ
เสียในแตละ KPIs ไดดังตอไปนี้ 
 - KPIs : จํานวนชิ้นสวนที่ผานการตรวจสอบครั้งแรก เริ่ม
ดําเนินการโดยการจัดอบรมเรื่อง วงจรเดมมิ่ง ใหกับผูจัดการแต
ละแผนก และหัวหนางานในวันที่ 8 ธันวาคม 2551 เมื่ออบรม
เสร็จไดขอความรวมมือกับทางโรงงานใหเก็บขอมูลของปญหา
ที่ทําใหเกิดการแกไขงานของมอเตอรสําเร็จรูป (Rework) ตอมา
ในวันที่ 12 มกราคม 2552 ไดทําการประชุมรวบรวมขอมูลและ
สรุปปญหาที่ทําใหเกิดการแกไขงานของมอเตอรสําเร็จรูป 
(Rework) ซึ่งสามารถสรุปไดวาปญหาสวนใหญเกิดจากการ
ขาดทักษะของพนักงานในแผนกประกอบ และผลิตภัณฑจาก
แผนกอื่น ๆ ที่สงเขามาแผนกประกอบมีคุณภาพไมดี โดย
ปญหาการขาดทักษะของพนักงานแผนกประกอบมีวิธีการ
แกไขทําไดโดยการเก็บขอมูลวาพนักงานคนใดในแผนกที่มีการ
สงงานกลับมาแกไขมากที่สุดแลวสงหัวหนางานเขาไปควบคุม
และสอนทักษะการทํางานใหมีความถูกตองมากขึ้นจนพนักงาน
คนนั้นมีการสงงานกลับมาแกไขนอยลงก็ใหหัวหนางานเขาไป
ควบคุมดูแลพนักงานคนที่มีการสงงานกลับมาแกไขมากเปน
ลําดับถัดไป ทางดานปญหาผลิตภัณฑจากแผนกอื่น ๆ ที่สงเขา
มาแผนกประกอบมีคุณภาพไมดีสามารถแกไขไดโดยการจัดให
มีพนักงานคอยสุมตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑที่ผลิต
ออกมาในแตละแผนกกอนแลวจึงสงใหกับแผนกประกอบ
พรอมทั้ งจัดใหมีพนักงานทําการสุ มตรวจคุณภาพของ
ผลิตภัณฑจากแผนกอื่น ๆ ที่แผนกประกอบกอนที่จะนําไป
ประกอบ โดยจะเริ่มดําเนินการเมื่อวันที่ 15 มกราคม 2552 
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จนถึงวันที่ 31 มีนาคม 2552 แลวจึงนําขอมูลมาประเมินผลใน
เดือนเมษายน 2552 
 - KPIs : จํานวนของเสียที่เกิดขึ้นในระหวางการผลิต เริ่ม
ดําเนินการโดยการจัดอบรมเรื่อง 7 Wastes ใหกับผูจัดการแตละ
แผนก และหัวหนางานในวันที่ 9 ธันวาคม 2551 เมื่ออบรมเสร็จ
ไดขอความรวมมือกับทางโรงงานใหเก็บขอมูลของสาเหตุที่ทํา
ใหเกิดความสูญเสียของแตละแผนก ตอมาในวันที่ 14 มกราคม 
2552 ไดทําการประชุมรวบรวมขอมูลและสรุปสาเหตุที่ทําให
เกิดความสูญเสียของแตละแผนก ซึ่งสามารถสรุปไดวาสาเหตุ
หลักที่ทําใหเกิดการสูญเสียในแตละแผนก เกิดจากสาเหตุการที่
เครื่องจักรขัดของทําใหช้ินงานที่ผลิตออกมาจากเครื่องจักรเกิด
ความเสียหาย จึงไดมีการดําเนินการแกไขปญหาเครื่องจักร
ขัดของโดยการรวบรวมและวิเคราะหขอมูลระยะเวลาในการใช
เครื่องจักรจนเกิดการขัดของ แลวใชการบํารุงรักษาเชิงปองกัน
โดยการจัดทําตารางเวลาในการดูแลบํารุงรักษาเครื่องจักร
กอนที่เครื่องจักรจะเกิดการขัดของ โดยจะเริ่มดําเนินการเมื่อ
วันที่ 15 มกราคม 2552 จนถึงวันที่ 31 มีนาคม 2552 แลวจึงนํา
ขอมูลมาประเมินผลในเดือนเมษายน 2552 
 

5. ผลงานวิจัย 
จากการทําแผนปฏิบัติงาน (Action Plan) ที่ไดกลาวมาแลว 
สามารถควบคุมของเสียใหเกิดของเสียลดลง โดยสามารถ
ประเมินผลไดจากการเปรียบเทียบ KPIs : จํานวนชิ้นสวนที่ผาน
การตรวจสอบครั้งแรกกอนการปรับปรุงกับหลังการปรับปรุง
การดําเนินการ โดยกอนการปรับปรุงจะไดประมาณ 90% แต
หลังการปรับปรุงจะไดประมาณ 95% และการเปรียบเทียบ 
KPIs : จํานวนของเสียที่เกิดขึ้นในระหวางการผลิต โดยกอน
การปรับปรุงจะไดประมาณ 5% แตหลังการปรับปรุงจะได
ประมาณ 2% ซึ่งไดแสดงผลการประเมินไดดังตารางที่ 4 – 7 
และรูปที่ 3 – 6  
 
 
 
 
 

ตารางที่ 4 : จํานวนที่ผานการตรวจสอบครั้งแรกกอนการ
ปรับปรุง 

ตุลาคม 2551 พฤศจิกายน 2551 ธันวาคม 2551

%First Pass Yield 89.74 89.11 90.43

Target (%) 99 99 99

Total qty.tested 51,242 49,614 37,694

Total qty. passed 45,985 44,211 34,085

Total qty.failed 5,257 5,403 3,609

 KPIs : จํานวนช้ินสวนที่ผานการตรวจสอบครั้งแรก ในแผนกประกอบ (กอนการปรับปรุง)

รายการ
Month
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รูปที่ 3 กราฟจํานวนที่ผานการตรวจสอบครั้งแรกกอนการ
ปรับปรุง 
 
ตารางที่ 5 : จํานวนที่ผานการตรวจสอบครั้งแรกหลังการ
ปรับปรุง 

มกราคม 2552 กุมภาพันธ 2552 มีนาคม 2552

%First Pass Yield 95.32 95.19 95.20

Target (%) 99 99 99

Total qty.tested 55,229 60,391 58,788

Total qty. passed 52,646 57,487 55,969

Total qty.failed 2,583 2,904 2,819

 KPIs : จํานวนช้ินสวนที่ผานการตรวจสอบครั้งแรก ในแผนกประกอบ (หลังการปรับปรุง)

รายการ
Month
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รูปที่ 4 กราฟจํานวนที่ผานการตรวจสอบครั้งแรกหลังการ
ปรับปรุง 
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ตารางที่ 6 : ของเสียที่เกิดขึ้นระหวางการผลิตกอนการปรับปรุง 

ตุลาคม 2551 (%) พฤศจิกายน 2551 (%) ธันวาคม 2551 (%)

ปม / ฉีด / ฝา 1.00 5.43 5.65 5.38

แกน / Rotor 1.00 4.67 4.35 4.39

เปลือก / พนสี 1.00 4.56 4.67 4.44

คอยล 1.00 5.02 5.14 5.33

ประกอบ 1.00 6.12 6.20 6.03

คาเฉลี่ย 1.00 5.16 5.20 5.11

เดือน

 KPIs : สรุปของเสียท่ีเกิดข้ึนระหวางการผลิต (กอนการปรับปรุง)

แผนก เปาหมาย (%)
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รูปที่ 5 กราฟของเสียที่เกิดขึ้นระหวางการผลิตกอนการ
ปรับปรุง 
 
ตารางที่ 7 : ของเสียที่เกิดขึ้นระหวางการผลิตกอนการปรับปรุง 

มกราคม 2552 (%) กุมภาพันธ 2552 (%) มนีาคม 2552 (%)

ปม / ฉีด / ฝา 1.00 2.17 2.13 2.13

แกน / Rotor 1.00 1.92 1.86 1.85

เปลือก / พนสี 1.00 1.86 1.83 1.80

คอยล 1.00 1.95 1.93 1.89

ประกอบ 1.00 2.45 2.41 2.40

คาเฉลี่ย 1.00 2.07 2.03 2.01

 KPIs : สรุปของเสียท่ีเกิดขึ้นระหวางการผลิต (หลังการปรับปรุง)

แผนก เปาหมาย (%)
เดือน
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รูปที่ 6 กราฟของเสียที่เกิดขึ้นระหวางการผลิตหลังการปรับปรุง 
 

จากรูปดานบนสามารถแสดงไดวากระบวนการปฏิบัติงาน
ใหมประสบผลสําเร็จ ดังนั้นจึงควรนํากระบวนการปฏิบัติงาน

ใหมไปทําเปนมาตรฐาน และสื่อสารกระจายขอมูลใหกับทุกคน
ที่เกี่ยวของไดรับทราบ 

 
6. สรุปขอคิดเห็น และเสนอแนะ 
จากผลการวิจัยที่ไดกลาวมาในขางตนจะเห็นไดวาถึงจะมีการ
ปรับปรุงกระบวนการปฏิบัติงานใหมก็ยังไมไดตามเปาหมาย
การควบคุมของเสียที่องคกรตั้งไว ซึ่งอาจเกิดจากปญหาอื่น ๆ ที่
ไมใชปญหาหลักที่ไดกลาวมาในขางตน เชน ปญหาวัตถุดิบจาก 
Supplier ไมไดคุณภาพ ปญหาความเสียหายที่เกิดจากการขน
ยาย เปนตน โดยในปญหาที่ไดกลาวมาในขางตนมีวิธีการแกไข 
เชน การประเมินคัดเลือก Supplier หรืออาจจะมีการปรับเงิน 
Supplier, การปรับปรุงภาชนะที่ใสผลิตภัณฑในการขนยายใหมี
ที่ ก้ันเพื่อไมใหช้ินงานหลนตกลงมา ซึ่งจะมีการดําเนินการ
ปรับปรุง และทําการประเมินผลในเวลาตอไป 

 

7. การเปรียบเทียบการนํา BSC ไปใชในองคกรอื่น ๆ 
จากผลการวิจัยที่ไดกลาวมาในขางตนจะเห็นไดวามีการนํา 
BSC ที่ใชตัวช้ีวัด KPIs ในดานการควบคุมของเสีย และดําเนิน
โครงการลดของเสีย เพื่อทําใหองคสามารถลดตนทุนการผลิตที่
เกิดจากการแกไขงาน (Rework) หรือของเสียระหวางการผลิต 
(Scarp) ได ซึ่งอาจจะสามารถเปรียบเทียบไดกับองคกรอื่น เชน 
โรงพิมพที่มีการนํา BSC มาใชโดยเนนตัวช้ีวัด KPIs ในดาน
การผลิตใหทันเวลา โดยจะปรับปรุงประสิทธิภาพในการ
ดําเนินงานดวยการลดระยะเวลาของขั้นตอนคอขวด ซึ่งเปน
แนวทางสําหรับการสรางมูลคาเพิ่มใหแกโรงพิมพตอไป 
 

8. เอกสารอางอิง 
[1] พสุ เดชะรินทร , Balance Scorecard รูลึกในการปฏิบัติ 

พิมพครั้งที่ 5 โรงพิมพแหงจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย , 2546 

[2] ทศพลพร พรพิบูลยสมภพ , ระบบการวัดสมรรถนะงาน

บํารุงรักษา โดยประยุกตใชแนวทางการวัดผลเชิงดุลยภาพ 

กรณี ศึ กษาหน วยง านรั ฐ วิส าหกิ จด านขนส งมวลชน ,

วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต , ภาควิชาวิศวกรรมอุตสา

หการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย , 2550 



วิศวกรรมสาร ฉบับวิจัยและพัฒนา ปที่ 20 ฉบับที่ 4 พ.ศ. 2552           RESEARCH AND DEVELOPMENT JOURNAL VOLUME 20 NO.4, 2009 

 

111 

 

[3] ปยวรรณ อยูพรม , การปรับปรุงการบริหารการดําเนินงาน

ของโรงพิมพโดยการใชการบริหารเชิงดุลยภาพ และแนวทาง

การบริหารจัดการเพื่อสรางมูลคาเพิ่มเชิงเศรษฐศาสตร  : 

กรณีศึกษา โรงพิมพแหงจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย วิทยานิพนธ

ปริญญามหาบัณฑิต , ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ

วิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย , 2550 

[4] นิตยสาร Harward Business Peview ฉบับเดือนมกราคม 

ค.ศ. 1992 

 

 


