
บทที่ 5

สรุปการทำงานสภาพปัจจุปันของโรงงานตัวอย่าง

ในบทนี้จะกล่าวถึงขั้นตอนการสืกษาสภาพการทำงานของโรงงานตัวอย่างตามแบบวิธี 
ของตัวแบบสกอร์ ซึ่งเพื่อเป็นการดีกษาการทำงานของโซ่อุปทานที่เกี่ยวข้องของโรงงานตัวอย่างทั้ง 
ด้านต้นนํ้าและปลายนํ้า ฉะนั้นการเริ่มทำการดีกษาจะต้องเข้าใจถึงสภาพการทำงานทั้งภายใน
ภายนอกของโรงงานอย่างให้เป็นอย่างดีเสียก่อน

5.1 สรุปผลการวิเคราะห์ SWOT

ผู้ดีกษาได้ทำการรวบรวมข้อมูลร่วมกับผู้บริหารของโรงงานตัวอย่างเพื่อใช้ข้อมูลในการ 
วิเคราะห์ SWOT ซึ่งผลที่ได้พบว่ามีรายละเอียดตังนี้

รายละเอียดของจุดแข็ง จุดอ่อน โอกาส และข้อจำกัดทีส่ ำ ค ัญ ของโรงงานตัวอย่าง 

จุดแข็ง
1) โรงงานตัวอย่างได้ดำเนินธุรกิจผลิตเครื่องใช้บนโต๊ะอาหาร (Tableware) เป็น 

เวลา 16 ป ีโดยเร ิ่มธ ุรก ิจเม ื่อป ีพ.ศ.2532ซึ่งลามารถลนองความต้องการของ 
ลูกค้าได้เป็นอย่างดี เน้นการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพดี ราคาสมเหตุสมผล และเป็น 
ที่ต้องการของตลาดยุโรปและอเมริกา

2) โรงงานตัวอย่างสามารถผลิตสินค้าที่เป็นงานปีมือ (Craft) ที่ต้องการการ
ปรับเปลี่ยนตามแบบที่ลูกค้าแต่ละรายต้องการ ในลักษณะการผลิตแบบ Mass 
Customization เพราะคู่แข่งในระตับเดียวกับของโรงงานทั้งภายในประ๓ ทหรือ 
ในต่างประเทศ มุ่งเน้นการผลิตสินค้าแบบเดียวในลักษณะ Mass Production 
ตังนั้นลูกค้าจึงเลือกมาให้โรงงานตัวอย่างผลิตสินค้าให้ เพราะนอกจากจะ 
สามารถผลิตในต้นทุนที่ตํ่าแบบ Mass แล้ว ยังสามารถ Customize ตามที่ลูกค้า 
ต้องการได้อีกด้วย 3

3) โรงงานตัวอย่างมีความสามารถในการออกแบบและผลิตลินค้าได้แบบ Mass 
Customization ซึ่งตรงกับความต้องการ ของลูกค้าต่างประเทศที่ต้องการจัด 
สินค้าที่เป็นเซท ในราคาที่สมเหตุสมผล และมีคุณภาพดีกว่าคู่แข่ง เซ่น ประเทศ 
จีน เป็นต้น
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4) ด้านการบรหารและปฏิบ้ติงานโรงงานตัวอย่างได้มีการตรวจลอบ ติดตาม และ 

วัดผลการทำงานอย่างมีประสิทธิภาพโดยวัดจากจำนวนของเสียทั้งหมดที่ทูท 
จำกัดไว้ไม่เกินร้อยละ 3 ในแต่ละแผนกของการผลิต และมีมาตรฐานการจัดการ 
และทำงานตามแบบ ISO 9001: 2000

จดอู่'อนุ
1 ) ขาดแคลนแหล่งเงินทุน เนื่องมาการทำธุรกิจการผลิตเซรามิกต้องใช้เงินลงทุนในการชื้อ 

เครื่องจักรได้แก่ เตาเผาระบบอัตโนม้ติชึ่งมีราคาสูงและต้องนำเช้าจากต่างประเทศ และ 
ใช้เงินทุนหมุนเวียนจำนวนมากในการบริหารงานภายในโรงงาน

2) ขาดทีมงานด้านการพัฒนาเทคนิคการผลิต เพราะบุคลากรที่มีทักษะต้านการออกแบบ 
และการดูแลด้านเซรามิกมีจำนวนจำกัด

3) มีปัญหาด้านการเก็บสินค้าคงคลังที,มีจำนวนมาก ซึ่งไม่ลามารถจำหน่ายได้ เนื่องจาก 
สินค้าหลายชนิดติดสัญญากับลูกค้า ต้องรอจนกระทั้งหมดสัญญาการผลิตกับลูกค้าราย 
นั้นเสียก่อน

โ'อทาส
1 ) มีแหล่งดินที่เหมาะสมกับการทำอุตสาหกรรมเซรามิกเป็นจำนวนมาก และดินมีคุณภาพดี 

เมื่อผลิตออกมาที่จะเป็นสินค้าที่มีคุณภาพ โดยไม่จำเป็นต้องนำเช้าวัตถุดิบจาก 
ต่างประเทศเลย

2) มีการพัฒนาติมือแรงงานโดยเฉพาะการผลิตที่ต้องใช้การลงสีหรือประดิษฐ์ด้วยมือ ซึ่งการ 
ลงสีและงานติมีอของบริษัทเป็นงานติมือที่โดดเด่น เพราะนิสัยของคนไทยนั้นค่อนข้างจะ 
ใจเย็น มีความละเอียด มีการเรียนรู้เร็ว ภายในบริษัทมีพนักงานที่มีติมือทางด้านการปัน 
และงานวาดตกแต่งเป็นจำนวนมาก

3) มีการล่งเสริมจากหน่วยงานของภาครัฐบาล เซ่น
- สำนักงานคณะกรรมการล่งเสริมการลงทุน (BOI) ในเรื่องของการลดหย่อนภาษี
- กระทรวงการคลัง
- กระทรวงอุตสาหกรรม
- กระทรวงพาณิชย์
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4) จาน ชามเซรามิกคุณภาพปานกลางถึงสูงนั้น ลูกค้าในตลาดโลกมีความต้องการสินค้าที่มี 
การออกแบบ และรสนิยมมากขึ้น ซึ่งเป็นไปในทิศทางเดียวกับผลิตภัณฑ์ของบริษัทและ 

บริษัทก็ก็มีความไต้เปรียบเรื่องการผลิตและคุณภาพ
5) รสนิยมและรูปแบบวัฒนธรรม โดยเฉพาะในประเทศทางตะวันตก ต้องการเครื่องใช้บน 

โต๊ะอาหารที่มีความเรียบง่ายมากขึ้น ซึ่งจะต้องมีความทนทาน ลามารถใช้ประโยช’น์ไต้ 
หลายรูปแบบ หยิบจับสะดวกและราคาประหยัดขึ้น

6) การแข่งขันของตลาดผู้ผลิตและส่งออกสินค้าเซรามิกที่สูง มักจะต่อผู้กันด้วยการแข่งขัน 
ต้านราคาที่ตํ่ากว่ากัน แต่เนื่องจากสภาพความต้องการของลูกค้าที่เปลี่ยนไป ทำให้ไม,
ต้องการเพียงสินค้าราคาถูกเท่านั้น ยังต้องการ การออกแบบ และคุณภาพอีกด้วยซึ่งเป็น 
โอกาสของบริษัท

ข้อจำทด
1) มีการแข่งขันในตลาดผลิตเซรามิก ถึงแม้ว่าเน้นที่ต้นทุนตํ่า แต่ประเทศจีนหรือประเทศ 

ผู้ผลิตรายอื่นก็ต่างทุ่มตลาด
2) บางประเทศในภูมิภาค เข่น ประเทศอินโดนิเชีย จีน และเวียดนาม มีการส่งเสริมการผลิต 

การลงทุน และการส่งออกซึ่งทำให้ต้นทุนตํ่ากว่า
3) ไม่ไต้รับการส่งเสริมและลดหย่อนภาษีในการนำเช้าในส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ เช่น 

แร่ สารเคมี และสีผสม
4) ไม่ไต้รับการสนับสนุนจากทางรัฐมากเท่าที่ควร
5) ต้นทุนเชื้อเพลิงและวัตถุดิบมีแนวโน้มที,สูงขึ้นมาก ทำให้ต้นทุนการผลิตเพิ่มขึ้น 

การวิเคราะห์ Critical Success Factor ของโรงงานตัวอย่าง

จากการสัมภาษณ์ผู้บริหารระดับสูงและหัวหน้าฝ่ายงานต่างๆ สามารถสรุปปัจจัยความสำเร็จ 
ของโรงงานตัวอย่างคือ โรงงานตัวอย่างมีตลาดลูกค้าที่มีกำลังซื้อสูงและมีความหลายหลาย จาก 
การออกงานแสดงสินค้าต่างประเทศ ทำให้โรงงานตัวอย่างไต้รับคำลังซื้อสินค้าจากลูกค้าใหม่ทุกปี 
และลูกค้าเหล่านั้น ก็มีกำลังซื้อจำนวนมาก และลังสินค้าระยะยาว รวมถึงตลาดของลูกค้ามี 
หลากหลายทำให้สามารถกระจายความเลี่ยงไปมากกว่ามีตลาดรายเดียว
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รูปที่ 5.1 แผนภูมิการเติบโตการส่งออกในประเทศลูกค้าของโรงงานตัวอย่าง

จากรูปที่ 5.1 และ 5.2 แสดงให้เห็นถึงการเพิ่มขึ้นของสัดส่วนยอดขายต่างประเทศระหว่างปี 
พ.ศ. 2546 และ 2547 ตลาดโดยรวมของปี 2547 มีจำนวนมากขึ้นกว่าเดิม เนื่องมาจากโรงงาน 
ตัวอย่างได้ตลาดจากลูกค้ารายใหม่เพิ่มขึ้นมา โดยเฉพาะตลาดในประเทศสหรัฐอเมริกา และ 
ตลาดเล็กจากประเทศต่างๆ ซึ่งผลโดยรวมทำให้โรงงานตัวอย่างนั้น สามารถทำรายได้ในการ 
ส่งออก 139,745,171 ล้านบาท มากกว่าเดิม 20 ล้านบาท และนอกจากนี้ ตลาดปัจจุบันของ 
โรงงานตัวอย่าง มีแนวโน้มที่จะเป็นลูกค้าระยะยาวของบริษัท
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5.2 สรุปผลการวิเคราะห์ด้านการเงินและปัญดู

การวิเคราะห์ด้านการเงินและบัญชี จะแสดงผลการทำงานโดยรวมของโรงงานตัวอย่าง 
ข้อมูลจากฝ่ายการเงินและบัญชีของปี พ.ศ. 2446 -  2547 ลามารถสรุปได้ตามรูปที่ 5.3

5.2.1 รายได้ ค่าใช้จ่าย และกำไรสุทธิ

150.000. 000.00

100.000. 000.00

รวมค่าใปีจ่าย
1 6 5 , 8 6 5 , 5 1 0 . 2 6 6,505,865.01
K4.2m.2S3.01.....~~~.....

'■ พ ' , ' า ••พ

50,000,000.00

รวมราม ไค่
1 8 6 . 3 9 8 . 6 3 6 . 5 8■  ป ี2 5 4 6  

□  ป ี 2 5 4 7 1 7 7 , 9 3 5 , 2 0 7 . 9 7

รูปที่ 5.3 กราฟเปรียบเทียบรายได้ ค่าใช้จ่าย และกำไรสุทธิ ของโรงงานตัวอย่างตั้งแต่ปี พ.ศ.
2546 - 2547

จากข้อมูลเห็นได้ว่าโรงงานตัวอย่างมีรายได้รวมของปี พ.ศ. 2547 ลดลงร้อยละ 5 ซึ่งแต่ใน 
ขณะที่มียอดส่งออกที่สูงขึ้นกว่าเดิม ผลมาจากการที่โรงงานตัวอย่างได้รับผลการเปลี่ยนแปลงของ 
ค่าเงินบาท ทำให้รายได้มีจำนวนลดลงเปลี่ยนแปลงไปตามเศรษฐกิจโลก
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5.2.2 รายได้ของโรงงานตัวอย่างปี พ.ศ. 2546 -  2547

รูปที่ 5.4 กราฟเปรยบเทียบรายได้ของโรงงานตัวอย่างตั้งแต่ปี พ.ศ. 2546 - 2547

พบว่าในปีพ.ศ. 2547 โรงงานตัวอย่างมีรายได้รวมลดลงร้อยละ 5 เนื่องจากการ 
เปลี่ยนแปลงค่าเงินบาท เพราะร้อยละ 80 ของสินค้าของโรงงานตัวส่งออกไปขายต่างประเทศ การ 
รับค่าชำระบริการขึ้นอยู่กับอัตราแลกเปลี่ยน ณ เวลานั้น

5.2.3 ค่าใช้จ่ายของโรงงานตัวอย่างปี พ.ศ. 2546 -  2547
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จากรูปที่ 5.5 พบว่าในปี พ.ศ. 2547 โรงงานตัวอย่างมีต้นทุนขายลดลงร้อยละ 10 แต่ใน 
ขณะเดียวกันมีค่าใช้จ่ายการขายและการบริหารที่เพิ่มขึ้นมากกว่าร้อยละ 32 ทำให้ค่าใช้จ่ายรวม 
เมื่อเทียบกับกับปี พ.ศ. 2546 ลดลงร้อยละ 1

ตารางที่ 5.1 อัตราการหมุนเวียนพนักงานในปี 2546 และ 2547 ของโรงงานตัวอย่าง

ปีพ.ศ. 2546 ปีพ.ศ. 2547

อัตราการหมุนเวียนพนักงาน (คน) 1,196 1,329

อัตราการหมุนเวียนพนักงาน (ร้อยละ) 46 71

พบว่าในปี 2547 โรงงานตัวอย่างมีจำนวนพนักงานที่เพิ่มขึ้นกว่า 200 คน และก็มีอัตรา 
การหมุนเวียนของคนงานมากขึ้นด้วยเช่นกัน การรับพนักงานเข้ามาทำงานเพิ่มมากขึ้น ทำให้ 
โรงงานตัวอย่างมีค่าใช้จ่ายในการอบรม ค่าแรงงานที่มากขึ้นเช่นกัน

5.2.4 กำไรขาดทุนก่อนหักภาษีของโรงงานตัวอย่างปี พ.ศ. 2546 -  2547

Ô» ''■ : I
20.000. 000.00 r "  !

Ifiip % v *  น ั' / -  \
1 5 .0 0 0 . 0 0 0 .0 0  ร ' ' '  

X
10.000. 000.00

5 ,0 0 0 ,0 0 0 .0 0

กำไร,(ข าต  Y) น ) 
ก่อนตอกเป ็นและ 

ภ า ร เจ น  ไก ่
ตอกเป ็น4าน ภ าร เจ น ไก ่ ก ำ ไ,.r ( t î lด }?ÿ q 3V มุ

๒  ปี 2546 20,533,126.32 13,470,608.13 556,653.18!□ ป ี2547 13,674,954.96 12,537,082.06 344,962 5 6 - 792,91034  1_________________________________ 1 "  ' v.rะะ-.''ะ ..1. .เ^ะ ,ะ :ะJ.ะ::.ะ..:.^

รูปที่ 5.6 กราฟเปรียบเทียบกำไรก่อนหักภาษีของโรงงานตัวอย่างตั้งแต่ปี พ.ศ. 2546 - 2547

พบว่าในปี พ.ศ. 2547 มีผลประกอบการที่ลดลงกว่าปี พ.ศ. 2546 อย่างเห็นได้ซัด อัน 
เนื่องมาจากมีกำไรก่อนหักดอกเบี้ยและภาษีที่ลดลงกว่าเดิมถึงร้อยละ 33 ซึ่งเมื่อหักออกเบี้ยและ 
ภาษีแล้ว โรงงานตัวอย่างมีกำไรสุทธิที'ลดลงถึงร้อยละ 88
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5.2.5 สินทรัพย์หมุนเวียน

180, 000, 000.00

.160, 000, 000.00

WS^ÉÊ'r
120, 000, 000.00

■ tiff} รนทf หi f  I รามรน
Q ปกรท!»ง vo fu iluu Y tfa ti >\
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รททางท'าf» tๅรบ

87,213,540 18,738,401 48.945,314
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40,000,000.00
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เ3นสตแทะ 0กนน ทน»า 
คงเหรอIงนปาก การคา

ททาปน

ป ี2546 ! 23,025.32 I 16, 735,150
□  ป ี2547 ' 110,035.34 12,461,167

รูปที่ 5.7 กราฟเปรยบเทียบสินทรัพย์หมุนเวียนของโรงงานตัวอย่างตั้งแต่ปีพ.ศ. 2546-2547

พบว่าโรงงานมีสินทรัพย์หมุนเวียนที่เกิดขึ้นในปี พ.ศ. 2547 ที่เพิ่มมากขึ้นร้อยละ 53.71 
โดยมีเงินสดและเงินฝากสถาบันการเงิน สินค้าคงเหลือ งานระหว่างทำ และวัสดุอุปกรณ์คงคลัง 
เพิ่มขึ้นในร้อยละ377.89 182.12 34.53 และ63.24 ตามลำตับ ตามที่ได้แสดงไว้ยังรูปที่ 5 .6 โดย 
ลาเหตุที่โรงงานตัวอย่างมีสินค้าคงเหลือที่เพิ่มกว่าร้อยละ 182.12 เนื่องมาจากของเลืยที่เกิดขึ้น 
จำนวนมาก และลูกค้าได้บังคับการผลักภาระการเก็บสินค้าคงคลังไว้ที่คลังสินค้าของโรงงานโดย 
ปกติลูกค้าจะลังสินค้าจำนวนมากและให้โรงงานทยอยจัดส่งสินค้าเหล่านั้นตามช่วงเวลาที่ลูกค้า 
กำหนด เมื่อลูกค้ามีความต้องการ จึงจะทำการลังให้โรงงานทำการส่งสินค้าไปให้ ตังนั้นโรงงานจึง 
ต้องแบบรักภาระการเก็บสินค้าผลิตเสร็จจำนวนมาก ผลของการจัดการสินค้าคงคลังของลูกค้าตัง 
กว่าจึงส่งผลต่องบดุลของโรงงานตัวอย่าง
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รูปท่ี 5.8 กราฟเปรียบเทียบสินทรัพย์หมุนเวียนของโรงงานตัวอย่างตั้งแต่ปี พ.ศ. 2546 -  2547 ใน 
รูปของอัตราสิวนร้อยละ

5.2.6 สินทรัพย์ไม่หมุนเวียน

ร ว ม ส ิน ท * พ ย ์ 

ร ว ม ส ิน ท * พ ย ์,เม่หอ ุน ป รย น

ส ิน ท * พ ย ์ไ ป ห แ น เ ใ ย น ส ่น

ฟ ้ส ิน  อ า ด า ร  อ ุป ก ร ๔  
อ ุท5

■ ป ี 2 5 4 7  
□ ป ี 2 5 4 6

รูปท่ี 5.9 กราฟเปรียบเทียบสินทรัพย์โม่หมุนเวียนของโรงงานตัวอย่างตั้งแต่ปีพ.ศ. 2546-2547

พบว่าโรงงานตัวอย่างมีจำนวนสินทรัพย์ทั้งหมดเพิ่มมากขึ้นร้อยละ 26.09 ที่เกิดจากการ 
ลงทุนเพิ่มในส่วนของที่ด ินอาคารและอุปกรณ์ที่เพิ่มมากกว่าร้อยละ10โดยส ุทธ ิในป ีพ.ศ.2547 
โรงงานตัวอย่างมีที่ดินทั้งลิ้น 240 ไร่
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ร ูป ท ี่5 .10กราฟเปรียบเทียบสินทรัพย์ไม่หมุนเวียนของโรงงานตัวอย่างตั้งแต่ปีพ.ศ. 2546-2547 
เป็นอัตราส่วนร้อยละ

จากการวิเคราะห์ผลการทำงานด้านการเงินและบัญชีของโรงงานตัวอย่างพบว่า รายได้ 
และกำไรสุทธิที่ลดลงในปี 2547 นั้นเกิดจาก การลงทุนเพิ่มในส่วนของสินทรัพย์คงที่ของโรงงาน 
ตัวอย่าง เช่น ส่วนของอาคาร ที่ดิน และอุปกรณ์ และรับคนงานเพิ่มขึ้น ทำให้โรงงานมีต้นทุนการ 
ขายและบรีหารที่เพิ่มสูงขึ้น

5 .3  ก า ร ว ัด ผ ล ก า ร ท ำ ง า น โ ด ย ใ ช ้เ ม ต ร ิก ข อ ง ส ก อ ร ์ก า ร ์ด  ( S C O R C A R D )

ไนส่วนที่จะอธิบายนี้ เนื่องมาจากตัวแบบลกอร์ใช้เพื่อการสร้างมาตรฐานการทำงานและ 
การสื่อสารกันในโซ่อุปทานแล้ว ยังใช้เพื่อวัดผลการทำงานของโซ่อุปทานอีกด้วย ดังที่จะกล่าว 
กัดไป เรามุ่งการอธิบายขั้นตอนของการทำงานตั้งแต่การวางแผน การจัดหาวัตถุดิบ การผลิต 
และการจัดส่งของโรงงานตัวอย่าง การเทียบเคียงตัวเลขของการสมรรถนะการทำงานของโรงงาน 
ตัวอย่างที่ได้จากการรวบรวมและคำนวณผลออกมาจากมาตรฐานของตัวแบบสกอร์ ทำให้ได้ 
ทราบถึงปัญหาในการทำงานในหัวข้อดังต่อไปนี้

1) Delivery Performance

2) Line-item Fill Rate

3) Perfect Order Fulfillment
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4) Order Fulfillment Lead Time

5) Supply Chain Response time

6) Production flexibility

7) Cost of goods

8) Total Supply Chain Cost

9) Sales, General and Administrative Cost (SG&A Cost)

10) Cash-to-Cash Cycle Time 

11 ) Inventory Days of Supply

12) Assets Turns

13) Gross Margin

14) Operating Income

15) Net Income

16) Return on Assets

ในงานวิจัยครั้งนี้เลือกใช้เมตริกการวัดการทำงานเพียง 13 ตัวเท่านั้น เพราะในบางตัววัด 
ไม่เหมาะสมกับสินค้าประ๓ ทผลิตตามคำสัง (Make-to-Order) ในแต่ละเมตริกของสกอร์การ์ดมี 
รายละเอียดของการคำนวณค่าตังต่อไปนี้

Delivery Performance

หมายถึง การวัดผลการจัดส่งที่แสดงค่าเป็นจำนวนร้อยละของคำสังของลูกค้าที่ส่งทันตามเวลา
และในจำนวนที่ถูกต้อง ในวันที่ลูกค้าต้องการ และ/หรือ วันที่ได้ตกลงสัญญากับลูกค้า

ผลการดำเนินงานต้านการจัดส่ง (Delivery Performance) มี 2 แบบคือ

• Delivery Performance to Customer Commit Date คือ ค่าร้อยละของคำสังที่สามารถ 
เติมได้ตามที่ลูกค้าตามกำหนด
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• Delivery Performance to Customer Request Date คือ ค่าร้อยละของคำส์งที่ส่งได้ 
ตามคำฃอฃองลูกค้า

เ ข ีย น เ ป ็น สมการได้ดังนี้

แทนค่า
Total Number of Customer Orders - A
Total Number of Customer Orders Delivered On Time and เท Full to Request - B 
Total Number of Customer Orders Delivered On Time and เท Full to Commit - c  
ดังนี้น
Delivery Performance to Request = B / A 
Delivery Performance to Commit = c  / A

Perfect Order Fulfillment

หมายถึง ค่าร้อยละของคำส์งทีได้รับการส่งบอกให้แก่ลูกค้าที่เรียบร้อยและมีความสมบูรณ์ 
เที่ยงตรงในการออกเอกสาร และไม'เกิดของเลียหาย จำนวนผิดพลาด ในการส่ง ซึ่งสามารถอธิบาย 
ได้ถึงความสามารถในการส่งมอบสินค้าที่ถูกต้องในคุณภาพและจำนวนที่ได้ถูกต้องให้แก่ลูกค้า ซึ่ง 
เขียนเป็นสมการได้ดังต่อไปนี้

Perfect Order Fulfillment =

จำนวนของคำสังท่ีส่ง'ไนสภาพ On Time เท Full -  คำล่ี'งท่ีเอทสารผิดพลาด -  คำล่ี'งท่ีมีส่งไปแล้วเทิดของเลียหาย

จำนวนท้ังหมดของคำล่ี'ง

Supply Chain Response Time

หมายถึง เวลาท่ี โซ่อุปทานใช้ตอบสนองต่อความเปล่ียนแปลงของอุปสงค์ซ่ึงสะท้อนถึง
ความสามารถในการในการปรับการส่งมอบให้เช้ากับความต้องการของลูกค้าสามารถเขียนไต้ดังน้ี
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Supply Chain Response Time = Order Fulfillment Lead Time + Source Cycle Time +
Manufacturing Cycle Time

Cost of Goods Sold

หมายถึง ต้นทุนของสินค้าส่วนที่ได้จำหน่ายออกไปเพื่อให้เกิดรายได้จากการขาย ซึ่งเป็นค่าใช้จ่าย 
ที่เกิดขึ้นที่สัมพันธ์โดยตรงกิ'บรายได้ สามารถเขียนเป็นสมการได้ดังนี้

Cost of Goods Sold = ศูนย์ต้นทุนของวัตถุดิบ + ศูนย์ต้นทุนของต้นทุนการผลิตทางตรง +
ศูนย์ต้นทุนของแรงงานทางอ้อม

Sales. General and Administrative Cost (SG&A Cost)

หมายถึง ต้นทุนการขาย ต้นทุนทั่วไปและการบริหาร วัดค่าโดยใช้ต้นทุนทางอ้อมของการขายและ 
การบริหาร ที่สนับสนุนผลิตภัณฑ์และ/หริอบริการ มีสมการดังต่อไปนี้

SG&A Cost = ศูนย์ต้นทุนของการขาย + ศูนย์ต้นทุนการตลาด + ศูนย์ต้นทุนการบริหารจัดการ

Cash-to-Cash Cycle Time

หมายถึง จำนวนวันที่เงินลดเปลี่ยนเป็นเงินทุนหมุนเวียน มีสมการดังต่อไปนี้ 
คำนวณค่า
inventory Days of Supply
(Inventory) / (Annualized COGS/ 365) = Inventory Days of Supply 
Days Sales Outstanding

(Receivables) / (Annualized Revenue/ 365) = Days Sales Outstanding 
Days Payables Outstanding

(Payables) / (Annualized Material Costs/ 365) = Days Payables Outstanding 
แทนค่า
Inventory Days of Supply - A



Days Sales Outstanding - B 
Days Payables Outstanding -  c 
Cash-to-Cash Cycle Time = A  + B  - c

Inventory Days of Supply

หมายถึง จำนวนวันที่โรงงานเก็บสินค้าคงคลัง

Inventory Days of Supply = (Inventory ) / (Annualized COGS / 365)

Assets Turns

หมายถึง ตัววัดความสำเร็จของการใช้สินทรัพย์เพื่อสร้างยอดขาย 

Assets Turns = Revenue/Total net assets

Gross Margin

หมายถึง รายได้รวมที่เกิดขึ้นจากการหักต้นทุนขายหรอต้นทุนของสินค้าออกจากรายได้ขาย 

Gross Margin = (Revenue - Cost of goods sold)/Revenue

Operating Income

หมายถึง รายได้จากการดำเนินงานที่หักต้นทุนขายและต้นทุนทั่วไปและการบริหารออกไป 

Operating Income = (Revenue -  COGS - SG&A Cost)/Revenue 

Net income

หมายถึง รายได้สุทธิที่เกิดจากการลบต้นทุนสินค้า ต้นทุนการบริหารและภาษีออกจากยอดขาย

87

Net income = (Revenue - COGS - SG&A cost-Tax)/Revenue
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Return on Assets
หมายถึง ตัววัดประสิทธิภาพการดำเนินงานในการใช้สินทรัพย์ที่มีอยู่ให้เกิดรายได้ 

ROA = Net operating income หรือ Earning Before Tax and Interest 

Total net assets Total Assets

การเทียบเคียงการทำงานของโรงงานตัวอย่างตามตัวแบบสกอร์ เมตริกที่ได้ตัวเลขข้อมูล 
เทียบเคียง ทางผู้คีกษาได้รวบรวมมาจาก 2 แหล่งคือ

1 ) ตัวเลขทางสถิติด้านดัชนีวัดสถานภาพและศักยภาพอุตสาหกรรมจากลถาบันเพิ่ม 
ผลผลิตแห่งชาติในหมวดหมู่ประ๓ ทอุตสาหกรรมเซรามิกและแก้ว ซึ่งได้รับข้อมูล 
จากแหล่งค้นคว้าดังนี้

• จำนวนของคู่แข่งในอุตสาหกรรมผลิตเครื่องใช้เซรามิกที่มีจำนวนแรงงาน 
ระหว่าง 1,200 -  1,500 คน มีจำนวน 2 ราย

• จำนวนของคู่แข่งในอุตสาหกรรมผลิตเครื่องใช้เซรามิกที่มีทุนจดทะเบียน 
มูลค่า 70 -  75 ล้านบาท จำนวน 2 ราย

• จำนวนของคู่แข่งในอุตสาหกรรมผลิตกระเบื้อง/สุขภัณฑ์ที่มีจำนวน 
คนงาน 1,200 -1,500 คน จำนวน 1 ราย

• จำนวนของคู่แข่งในอุตสาหกรรมผลิตกระเบื้อง/สุขภัณฑ์ที่มีทุนจด 
ทะเบียนมูลค่า 70 -  75 ล้านบาท จำนวน 1 ราย

• จำนวนของคู่แข่งรวมอุตสาหกรรมประ๓ ทเซรามิกและแก้วที่มีมูลค่าทุน 
จดทะเบียน 70 - 75 ล้านบาท จำนวน 3 ราย

2) ตัวเลขการเทียบเคียงที'กำหนดกับผู้บริหารของโรงงานตัวอย่าง จัดตั้งเพื่อเป็น 
เป้าหมายการเทียบเคียงภายใน



P e r f o r m a n c e  A t t r i b u t e  o r  

C a t e g o r y L e v e l  1 P e r f o r m a n c e  m e t r i c s A c t u a l

P a r i t y  M e d ia n  o f  

s t a t i s t i c a l  s a m p le

A d v a n t a g e  

M id p o in t  o f  p a r i t y  

a n d  s u p e r i o r

S u p e r io r  9 0 t h  

p e r c e n t i l e  o f  

p o p u la t io n

S u p p ly  c h a in  d e l i v e r y  

r e l ia b i l i t y

D e l i v e r y  P e r f o r m a n c e  t o  R e q u e s t  D a t e 9 0 % 9 0 . 0 0 % * 9 5 . 0 0 % * 9 9 . 0 0 % *

D e l i v e r y  P e r f o r m a n c e  t o  C o m m i t  D a t e 9 0 % 9 0 . 0 0 % * 9 5 . 0 0 % * 9 9 . 0 0 % *

L in e  I t e m  F i l l  R a te (  s t o c k  i t e m  o n ly ) N /A 9 5 . 0 0 % * 9 7 . 0 0 % * 9 9 . 0 0 % *

P e r f e c t  O r d e r  F u l f i l lm e n t 8 4 . 2 9 % 8 0 . 0 0 % * 9 0 . 0 0 % * 9 5 . 0 0 % *

S u p p ly  c h a in  

r e s p o n s iv e n e s s O r d e r  F u l f i l lm e n t  L e a d  T im e 4 0  ว น 3 0  ว ัน * 2 5  ว ัน * 2 1  ว ัน *

S u p p ly  c h a in  f l e x ib i l i t y

S u p p l y  C h a in  R e s p o n s e  T im e

T a il
8 2  ว ัน * 5 5  ว ัน * 4 0  ว ัน *

S u p p ly  c h a in  c o s t C o s t  o f  G o o d s  S o ld 8 2 . 2 7 % * * 6 6 . 5 8 % * * 3 6 . 7 3 % * *

S G & A  C o s t 3 4 . 0 0 %  * * 2 3 . 0 0 %  * * 1 7 . 7 3 %  * *

S u p p ly  c h a in  a s s e t C a s h - t o  C a s h  C y c le  T im e ............ : . *............. 8 0  ว ัน * 4 6  ว ัน * 2 8  ว ัน *

m a n a g e m e n t  e f f i c i e n c y I n v e n t o r y  D a y s  o f  S u p p ly 8 7 . 4 5  ว น 5 5  ว ัน * * 3 8  ว ัน * * 2 2  ว ัน * *

A s s e t  T u r n s 0 . 0 6  เท ่า 1 .3  เท ่า * * 1 .5  เท ่า * * 3  เท ่า * *

P r o f i t a b i l i t y G r o s s  M a r g in 3 5 % 3 1 . 0 0 % * 3 9 . 0 0 % * 4 7 . 0 0 % *

O p e r a t i n g  I n c o m e 1 1  0 2 % 1 4 . 0 0 % * 1 9 . 0 0 % * 2 3 . 0 0 % *

N e t  I n c o m e
00

5 . 0 0 % * 8 . 0 0 % * 1 1 . 0 0 % *

E f f e c t i v e n e s s  o f  r e t u r n R e tu r n  o n  A s s e t s 1 1 . 0 0 % * 1 5 . 0 0 % * 2 0 . 0 0 % *

ตารางที่ 5.2 ตารางดัชนีตัวชี้วัดผลการทำงานสกอร์การ์ดที่ใช้เทียบเคียงกับโรงงานตัวอย่าง
★ OpCOหมายเหตุ

*★

แทนค่าตัวเลขการเทียบเคียงที่กำหนดกับผู้บริหารของโรงงานตัวอย่าง 

แทนค่าดัชนีเทียบเคียงที่ได้มาจากสถาบันเพิ่มผลผลิตแห่งชาติ
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จากตาราง 5.2 สามารถอภิปรายผลการเทียบเคียงได้ดังต่อไปนี้

o  Actual

' ■ Parity Median of statistical sample

□ Advantage Midpoint of parity and superior

□ Superior 90th percentile of population

Delivery performance to requestdate Deliveryperformance to commit date

รูปที่ 5.11 กราฟเทียบเคียงผลการดัดส่งต่อวันที่เรียกขอ (Delivery Performance to Request
date) และ Delivery Performance to Commit Date) ของค่าทีแท้จริงกับค่าทีดังเป้าหมาย

รูปภาพที่ 5.11 แสดงให้เห็นถึงโรงงานตัวอย่าง มีผลการทำงานด้านการดัดส่งสินค้าให้กับ 
ลูกค้าโดยแบ่งออกเป็น 2 อย่างคือ การส่งสินค้าไปตามที่ลูกค้าต้องการ ซึ่งในเมตริกดัวนี้ ทาง 
โรงงานตัวอย่างสามารถส่งให้ทันตามที่ลูกค้าต้องการได้ร้อยละ 90 การส่งแบบที่สองคือ การส่ง 
สินค้าให้ลูกค้าก่อนหรือตามเวลาที่ได้กำหนดไว้ ซึ่งโรงงานตัวอย่างสามารถทำได้ร้อยละ 90 ซึ่งสูง 
กว่าค่าได้เปรียบที่ตั้งไว้

100.00%

9 5 . 0 0 %

9 0 . 0 0 %

8 5 . 0 0 %

8 0 . 0 0 %

7 5 . 0 0 %

7 0 . 0 0 %
P e r f e c t  o r d e r  f u l f i l l m e n t

0 A c t u a l

■  P a r i t y  M e d i a n  o f  s t a t i s t i c a l  
s a m p l e

□  A d v a n t a g e  M i d p o i n t  o f  
p a r i t y  a n d  s u p e r i o r

□  S u p e r i o r  9 0 t h  p e r c e n t i l e  o f  
p o p u l a t i o n

รูปที่ 5.12 กราฟเทียบเคียงการเติมคำดังสมบูรณ์ (Perfect Order Fulfillment) ของค่าที่แท้จริงกับ 
ค่าที่ตั้งเป้าหมาย
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เมตริกตัวต่อมาคือ Perfect Order Fulfillment เป็นค่าตัวซีวัดของร้อยละคำสั่งชื้อที่ไต้ส่ง 
ให้แก,ลูกค้าในสถานที่ เวลาจำนวนที่ถ ูกต้องรวมไปถึงการออกเอกลารที่ม ีรายละเอียดครบถ้วน 
ตามที่ได้ระบุไว้ โดยที่โรงงานตัวอย่างสามารถทำได้ร้อยละ 84.21

A c t u a l P a r i t y  M e d ia n  o f  
s t a t i s t i c a l  

s a m p le

A d v a n t a g e  
M id p o in t  o f  
p a r i t y  a n d  

s u p e r io r

S u p e r io r  9 0 t h  
p e r c e n t i l e  o f  
p o p u la t io n

รูปท่ี 5.13 กราฟเทียบเคียงเวลาการเติมเต็มคำสั่ง (Order Fulfillment Lead Time) ของค่าที่ 
แท้จริงกับค่าที่ตั้งเป้าหมาย

เวลาการเติมเต็มคำสั่ง (Order Fulfillment Lead-Time) ของโรงงานตัวอย่างมีค่าสูงกว่า 
ค่าที่ตั้งเป้าหมายไว้มาก ดังนั้น จุดนี้ทางโรงงานตัวอย่างต้องหาวิธีในการบริหารและจัดการให้ดี 
ที่สุด แต่เนื่องจากว่าการขนส่งสินค้าไปยังจุดหมายที่ลูกค้าต้องการ อยู่ต่างประเทศ ช่วงเวลาจึง 
ค่อนข้างนาน

9 0 .0 0 %

8 0 .0 0 %

7 0 .0 0 %

6 0 .0 0 %

5 0 .0 0 %

4 0 .0 0 %

3 0 .0 0 %

20 .00%
10. 00%

0 .00%

%
(’.7 3 %

ED A c tu a l

■  P a rity  M e d ia n  o f 
s ta tis t ic a l s a m p le

□  A d va n ta g e  M idp o in t o f 
parity  and  s u p e rio r

□  S u p e rio r 90th p e rce n tile  
o f popu la tion

C o s t  o f g o o d s  s o ld  S G A  c o s t

รูปที่ 5.14 กราฟเทียบเคียงต้นทุนสินค้าขาย (Cost of Goods Sold) และต้นทุนการขายและการ
บริหาร (SG&A Cost) ของค่าที่แท้จริงกับค่าที่ตั้งเป้าหมาย
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จากรูป 5.14 แลดงการวัดผลการทำงานด้านต้นทุน มี 2 ตัววัดคือ ด้นทุนสินค้าขายและ 
ต้นทุนการขายและการบริหาร ซึ่งโรงงานตัวอย่างมีผลงานในระตับที่สูงกว่า ระตับเท่าเทียบ
(Parity) แต่ไม่ถึง ระดับได้เปรียบ (Advantage)

I n v e n t o r y  d a y s  o f  s u p p l y

100 
9 0  
8 0  
7 0  
6 0  
5 0  
4 0  
3 0  
20 
10 0

A c t u a l  P a r i t y  A d v a n t a g e  S u p e r i o r
M e d i a n  o f  M i d p o i n t  o f  9 0 t h  
s t a t i s t i c a l  p a r i t y  a n d  p e r c e n t i l e  o f  

s a m p l e  s u p e r i o r  p o p u l a t i o n

รูปที่ 5.15 กราฟเทียบเคียงวันของสินค้าคงคลัง (Inventory Days of Supply) ของค่าที่แท้จริงกับ 
ค่าที่ตั้งเป้าหมาย

จำนวนวันของสินค้าคงคลังแสดงให้เห็นว่าโรงงานตัวอย่างเก็บสินค้าคงคลังไว้นานกว่า 
ที่ตั้งเป้าหมายไว้ ล่งผลโดยตรงต่อสภาพคล่องในการบริหารสินทรัพย์ที่มีอยู่ และยิ่งมีสินค้าคงคลัง 
นาน ก็ยิ่งมีความเสี่ยงต่อการล้าลมัยของสินค้า และความเลียหายที่จะเกิดขึ้นกับสินค้า

แ  Actual

H  Parity Median ๙ statistical sample

□  Advantage Midpoint ๙ parity and superior

□  Superior 90th percentile of poptiation

Gross margin Operating income Net income Return on assets

รูปที่ 5.16 กราฟเทียบเคียงรายได้รวม (Gross margin) รายได้จากการทำงาน (Operating 
income) รายได้สุทธิ (Net income) และ ผลตอบแทนสินทรัพย์ (Return on assets) ของค่าที 
แท้จริงกับค่าที่ตั้งเป้าหมาย

การวัดการทำงานโดยใช้เมตริกมุมมองของผู้ถือหุ้นนั้น โรงงานตัวอย่างมีรายได้รวม 
(Gross margin) และ รายได้สุทธิ (Net income) มากกว่าค่าในระดับเท่าเทียบ (Parity) แต่ตัววัด
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การทำงานด้าน Operating income และ Return on assets ยังมีค่าที่ตํ่ากว่าที่ตั้งเป้าหมายไว้ 
เนื่องมาจากโรงงานตัวอย่างกำลังขยายการลงทุน ทำให้มีค่าใช้จ่ายที่สูง และส่งผลต่อตัวเลขทาง
บัญชี

5.4 การเขีเอมโยงโครงข่ายการทำงานในของโรงงานตัวอย่างตามมาตรฐานต้วิแบบสท'อเ

ในส่วนนี้เป็นการอีกษารายละเอียดและขั้นตอนการทำงานของตัวแบบสกอร์ ตัวแบบนี้ถูก 
ออกแบบมาเพื่อสนับลนุนโซ่อุปทานที่มีการทำงานซับซ้อน รวมถึงการทำงานข้ามองค์กรต่างๆ 
ภายในโซ่อุปทานเกี่ยวกับ ในงานวิจัยชิ้นนี้จะทำการอีกษาตั้งแต่ระดับสูง (Top level) จนมาถึงใน 
ระดับของกระบวนการทำงาน (Process Level) และในการทำงานของตัวแบบสกอร์ทางงานวิจัย 
ชิ้นนี้ได้กำหนดการอีกษาไปในสถานการณ์ของการผลิตตามคำลัง (Make-To-Order หรือ MTO)

ขั้นตอนการอีกษาการทำงานของตัวแบบสกอร์นั้นจะเริ่มต้นตั้งแต่การอีกษาใน 
กระบวนการของ PLAN SOURCE MAKE และ DELIVER

1. การอีกษาจะเริ่มต้นที่ตัวแบบสกอร์ในระดับที่ 1 ดังที่แสดงในรูปภาพ 5.17ซึ่งมี 5 
หมวดหมู่การดำเนินงานที่ครอบคลุมกระบวนการ PLAN SOURCE MAKE DELIVER 
และ RETURN

รูปที่ 5.17 ขั้นตอนตัวแบบสกอร์ในระดับที่ 1

ตามปกติตัวแบบสกอร์ในเวอร์ชน 6.0 ที่นำมาใช้เพื่อการอีกษาครั้งนี้ จะมีหมวดหมู่ของ 
การจัดการของคืน (RETURN) ด้วยแต่เนื่องมาจากข้อจำกัดของการเนื้อหาที่อ ีกษาและเวลาจึง 
ทำให้ต้องจำกัดการอีกษาเพียง 4 หมวดหมู่เท่านั้น
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การสืกษาฃั้นต ่อมาคือ การพ ิจารณาสถานที่ต ั้งทางภูม ิศาสตร์ของสมาซิกในโซ่อ ุปทานของ
โรงงานตัวอย่าง อันได้แก่ ซัพพลายเออร์วัตถุดิบ โรงงานตัวอย่าง และลูกค้าของโรงงาน ซึ่งแสดง

ดังรูปที่ 5.18

รูปท่ี 5.18 ตำแหน่งทางภูมิศาสตร์ที่แสดงที่ตั้งซัพพลายเออร์ของโรงงานตัวอย่าง

วัตถุดิบหลักที่ใช้ในการผลิตของโรงงานตัวอย่างมี 3 ส่วนประกอบและแหล่งที่มา ดังนี้

1. ดินดำ ที่มีแหล่งมากจาก จังหวัดนครศรธรรมราช ลำปาง และ สุราษฏ์ธานีตามลำดับ

2. ดินขาว ที่มีแหล่งผลิตมา'จาก จังหวัดระนอง สุราษฎ์ธานี และ ลำปาง ตามลำดับ

3. หินฟันม้า มีแหล่งผลิตที่มาจากจังหวัดลำปาง ตาก และเชียงใหม่
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รูปที่ 5.19 ตำแหน่งภูมิศาสตร์ที่แสดงที่ตั้งลูกค้าของโรงงาน

หลักจากที่โรงงานตัวอย่างผลิตสินค้าตามที่ลูกค้าลังเสร็จสิ้นเรียบร้อย ทางโรงงานตัวอย่าง 
จะทำการลัดส่งสินค้าไปยังลูกค้า ซึ่งได้แก่ ลูกค้าในประเทศสหรัฐอเมรีกา นอร์เวย์สวีเดน อิตาลี 
อัฟริกา เป็นต้น

การคืกษาถึงขั้นตอนการทำงานในระดับการทำงานของตัวแบบสกอร์ ตั้งแต่ระดับที่ 2 ของ 
โรงงานตัวอย่างลามารถนำมาแยกการทำงานของสภาพปัจจุบันเป็นส่วนในการทำงานทั้งหมดของ 
โรงงานเซรามิคตัวอย่าง เนื่องมาจากตัวแบบสกอร์ในระดับที่ 2 เราสามารถคัดแยกส่วนของ 
กระบวนการทั้งหมดในโซ่อุปทานของโรงงานผลิตเซรามิคแห่งนี้ได้ดังรูปภาพ5.23ซึ่งสามารถแยก 
ออกเป็น ซัพพลายเออร์วัตถุดิบ โรงงานเซรามิค และลูกค้า แต่ละโซ่อุปทานนั้นต่างมีการทำงานที่ 
สามารถแยกออกเป็น Plan Source Make และ Deliver โดยที่ไม่เพียงจะเชื่อมโยงกันภายใน 
องค์กรของตนเท่านั้น ยังเชื่อมโยงการทำงานที่มีส่วนเกี่ยวข้อง

ซัพพลายเออเว้ตถดิบ
L . . . .ขันตอนการนำเข้าของวัตถุดิบจากซัพพลายเออร์ของโรงงานตัวอย่างมีดังนีคือ วัตถุดิบ 

หลักที่ใช้ในการผลิตเครื่องปันเซรามิกที่โรงงานนี้คือ ดินขาว ดินดำ หินแร่ และสารเคมี โดยที่ 
หลังจากโรงงานที่ทำการลังชื้อสินค้าจากขัพพลายเออร์ จึงเกิดกระบวนการลัดหาชื้นในส่วนของ 
ขัพพลายเออร์ซึ่งได้กำหนดรหัสเป็น S1 (Source Stocked Product) เนื่องมาจากวัตถุดิบเกือบ 
ทั้งหมดของอุตสาหกรรมนี้คือ ดิน หิน และแร่ ขัพพลายเออร์วัตถุดิบจะทำการเตรียมสต็อกดินไว้ 
เป็นจำนวนมากอยู่แล้ว เพราะคุณสมบัติทางกายภาพของดินที่จะนำมาใข้ในการผลิตนั้น จะต้อง 
กำหนด ความชื้น ความหนาแน่นของเนื้อดิน และธาตุ และความละอาด ปราศจากสิ่งเจือปน ได้แก่
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เศษสิ่งสกปรก กรวด หินแปลกปลอม ฯลฯ เพื่อดินที่ป้อนให้กับโรงงานผลิตนั้นจะต้องอยู่ในสภาพที่ 
พร้อมใช้งานทันที หลังจากการตรวจสอบคุณสมบัติ

ขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบของชัพพลายเออร์จะต้องนำดินที่ขุดมาไค้นั้น มาตากให้แห้ง 
พอประมาณเสียก่อน และทำความสะอาดโดยเบื้องต้นที่เป็นไปตามความต้องการของโรงงาน 
หลังจากนั้น ซัพพลายเออร์จะเตรียมวัตถุดิบในปริมาณที่พอดีกับคำสั่งซื้อ และทำการส่งวัตถุดิบ 
ให้กับโรงงาน การส่งสินค้าโดยทั้งหมดเป็นการใช้รถบรรทุกขนดินและหินมาจากแหล่งผลิต ซึ่งแต่ 
ละแหล่งก็มีเวลาขนส่งที่ต่างกันออกไป

โรงงานเซราม ิคกรณ ีด ิกษา
ในส่วนของโรงงานการผลิตนี้ จะใช้หมวดหมู่ของการดำเนินงานตามรูปแบบสกอร์ได้แก่ 

P2 P3 P4 ร1 M2 และ D2 การทำงานของโรงงานนี้จะเริ่มต้นเมื่อได้รับคำสั่งซื้อจากทางลูกค้า 
ฝ่ายการผลิตจะทำหน้าที่วางแผนการผลิต และส่งแผนการผลิตเพื่อแจ้งให้ฝ่ายวัตถุดิบทราบ และ 
ทำการวางแผนการสั่งซื้อจัดเตรียมวัตถุดิบเพื่อใช้สำหรับการผลิตตามคำสั่งของลูกค้า ในเวลาที่ 
ตกลงกันไว้ ทางฝ่ายจัดซื้อจะสั่งวัตถุดิบจากซัพพลายเออร์วัตถุดิบ (S1.1) เมื่อวัตถุดิบมาส่ง
ถึงที่โรงงาน ขั้นตอนนี้โรงงานจะรับวัตถุดิบ และตรวจสอบความถูกต้องของเอกสารสั่งซื้อ (ร1 .2) 
จากนั้นก็นำวัตถุดิบเหล่านั้นไปเก็บไว้ที่โรงดิน หรอวัตถุดิบประ๓ ทสารเคมีหรือสีผสม นำไปไว้ที' 
คลังเก ็บวัสด ุ(รบ3) เพื่อล่มตัวอย่างวัตถุดิบไปตรวจสอบคุณภาพและคุณสมบัติทางกายภาพของ 
วัตถุดิบ (S1.4) เมื่อตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบเสร็จ ก็รอคำสั่งเบิกจ่ายจากสต็อกวัตถุดิบ เพ่ือ 
นำไปใช้ผลิต (M2)

เมือโรงงานได้รับคำสั่งซื้อจากลูกค้า กระบวนการผลิตทั้งหมดจะเริ่มต้นขึ้น โดยในการสั่ง 
การผลิตสินค้า โรงงานนี้มีนโยบายให้ลูกค้าทำการสั่งล่วงหน้าก่อนอย่างน้อย 4 อาทิตย์ในระหว่าง 
ขั้นตอนการผลิตนั้น ฝ่ายผลิตจะเรียกการใช้วัตถุดิบจากสต็อกฝ่ายจัดเตรียมวัตถุดิบ โดยที่เป็นดิน 
ที่รีดอากาศออกแล้ว นํ้าเคลือบ และนํ้าสลิป เป็นต้น เมื่อขั้นตอนการผลิตเสร็จสิ้นลง สินค้าจะ 
ไค้รับการนำไปคัดเลือกเกรด จากนั้นสินค้าที่คัดเกรดเหล่านั้นจะถูกนำไปเก็บที่คลังสินค้าเพื่อรอ 
การบรรจุลงบรรจุภัณฑ์ รอการส่งมอบให้กับลูกค้า (D2) โดยลูกค้าของโรงงานจะเป็นผู้เลือกผู้ 
ให้บริการค้านการขนส่งเอง ซึ่งทางลูกค้าเป็นผู้ทำการนัดวันและเวลา ส่วนใหญ่แล้วลูกค้าจะ 
เลือกใช้ลายเรือและรถหัวลากตู้คอนเทนเนอร์เอง เพื่อขนส่งสินค้าจากจังหวัดลำปางเพื่อไปรอการ 
ขนส่งทางเรือที่กรุงเทพ ไปยังสถานที่ลูกค้าต้องการ หรือเลือกที่จะให้ทางฝ่ายการต่างประเทศและ 
จัดส่งสินค้าของโรงงานเป็นผู้ดำเนินการทั้งหมดก็ไค้
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ล ูก ค ้า
ลูกค้าของโรงงานจะรอสินค้าที่ผูให้บริการด้านโลจิสติกส์'ส่งมาที,ที่ท่าเรือหรือที่คลังสินค้า 

(S2) ของลูกค้าเลย จากนันก็จะทำการกระจายสินค้าไปยังร้านค้าเพื่อทำการขายต่อไป เม่ือ 
ขันตอนการรับสินค้าเป็นไปอย่างถูกต้องแล้ว ทางลูกค้าก็จะดำเนินการชำระเงินค่าสินค้าตาม 
เงื่อนไฃที่ได้ตกลงยับทางโรงงานทันที



cp 
๐ว
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5.5 การเชื่อมโยงโครงข่ายการทำงานของโรงงานตัวอย่างกับการประเมินผลการทำงาน

จากการประเมินผลการทำงานของโรงงานตัวอย่างโดยใช้ดัชนีวัดประสิทธิภาพการทำงาน 
สามารถนำมาเชื่อมโยงเช้ากับตัวแบบลกอร์ในระดับที่ 2 คือ ระดับหมวดหมู่ของการทำงานที่ 
เชื่อมโยงการทำงานของซัพพลายเออร์วัตถุดิบและลูกค้าของโรงงานตัวอย่างเช้าด้วยกัน ซึ่งผลของ 
การทำงานในระดับนี้ จะแลดงรายละเอียดให้เห็นดังรูปภาพที่ 5.21
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รูปที่ 5.21 การเชื่อมโยงการทำงานของโรงงานตัวอย่างในระดับที่ 2 กับค่าดัชนีการทำงานเมื่อเทียบเคียงค่าเป้าหมายกับสภาพการทำงานจริงของโรงงาน

R e v e n u e
A c c o u n t  r e c e i v a b l e;

C a s h  f l o w
1

P e r f e c t  o r d e r  f u l f i l l m e n tเพ
Actual -  95%

C y c l e  t i m e
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5.6 การเที่อมโยงการทำงานของกระบวนการทำงานที่เกิดขึ้นในสภาพปัจจุบันโดยใช้ต้วิ
แบบสกอรในระดับที่ 3

ขั้นตอนทั้งหมดของการไหลวัสดุและข้อมูลข่าวสารของงานที่เกิดขึ้นเป็นเพียงกระบวนการที่ 
เชื่อมโยงกันเป็นขั้นตอน แต่ยังไม่สามารถอธิบายถึงผลการทำงานของโซ่อุปทานได้ ดังนั้นใน 
ส่วนที่จะกล่าวถึงต่อไปนี้ จะใช้ตัวชี้วัดการทำงานที่กล่าวไว้ในบทที่ 3 เพื่อทำการประเมินผลการ 
ทำงานของกระบวนการ ซึ่งในการวิเคราะห์ระบบโซ่อุปทานหนึ่งๆ จะต้องทำการเชื่อมโยงดัวชี้วัด 
การทำงานเหล่านั้นเข้าด้วยกัน จากการแยกระบบโซ่อุปทานเป็นการปฏิบัติงานย่อยๆแล้ว เป็นการ 
สร้างความเข้าใจการทำงานของโซ่อุปทานอย่างแท้จริง การคืกษ'าตัวแบบสกอร์กับ,โรงงานตัวอย่าง 
ในขั้นตอนนี้ได้กำหนดการคืกษาเพียง 4 ส่วนประกอบ คือ PLAN SOURCE MAKE และ 
DELIVER เท่านั้น ไม่ได้นำกระบวนงาน RETURN เข้ามาคืกษาด้วย

การคืกษาที่ลึกลงไปยังระตับของการดำเนินงานในกระบวนการกับโรงงานกรณีคืกษานั้น 
เริ่มต้นตั้งแต่กระบวนวางแผนการจัดชื้อของโรงงานตัวอย่าง

5.6.1 สภาพการทำงานปัจจุบันของกระบวนการวางแผนดัดหาวัตถุดิบตามกรอบ 
ตัวแบบสกอร์ระดับที่ 3 (Plan Source -  P2)

การวางแผนเริ่มต้นที่การจัดหาวัตถุดิบ โดยที่กระบวนการดำเนินงานด้านการวางแผนการ 
จัดหาวัตถุดิบนี้ เป็นหน้าที่ของแผนกจัดเตริยมวัตถุดิบที่ต้องดูแลระตับของวัตถุดิบคงคลังให้มี 
จำนวนเพียงพอกับการผลิต การดำเนินการวางแผนเพื่อจัดหาวัตถุดิบตามกรอบการทำงานของ 
ตัวแบบสกอร์ มี 4 ขั้นตอนตังนี้

• P2.1 การระบุ การให้ความสำคัญ และการรวมความต้องการวัตถุดิบ (Identify, 
Prioritize and Aggregate Product Requirements)

• P2.2 การระบุ การประเมิน และรวบรวมทรัพยากรของวัตถุดิบที่มีอยู่ (Identify, 
Assess, and Aggregate Product Resources)

• P2.3 การจัดมดุลทรัพยากรของวัตถุดิบที่มีอยู่กับความต้องการวัตถุดิบ (Balance 
Product Resources with Product Requirements)

• P2.4 การจัดแผนการจัดหาวัตถุดิบ (Establish Sourcing Plans)
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ขั้นตอน P2.1 ฝ่ายจัดเตรียมวัตถุดิบของโรงงานตัวอย่างเป็นผู้รับผิดชอบหน้าที่ในการระบุ 
ความสำคัญและวางแผนความต้องการใช้วัตถุดิบรองรับการผลิตตามคำสังลูกค้า โดยในขั้นตอนนี้ 
ทางฝ่ายจัดเตรียมวัตถุดิบจะทำการพิจารณาและคำนวณส่วนผสมของวัตถุดิบที่ต้องการใช้ในการ 
ผลิตสินค้า ซึ่งมีข้อมูลที่นำมาใช้ในการวางแผนสำหรับกระบวนการทำงานดังกล่าวประกอบด้วย

ข้อมูลด้าน Item Master

Bill of Materials

- ข้อมูลการวางแผนที่มาจากฝ่ายการผลิต (Planning Data)

วิธีปฏิบ้ดิที่ดิที่สุดของกระบวนการ P2.1

ขั้นตอนการดำเนินงาน P2.1 ตามกรอบการทำงานของตัวแบบลกอร์ได้เสนอวิธี 
ปฏิบัติที่ดี'ที่สุดสำหรับขั้นตอนคือ

• การวางแผนความต้องการให้ทันเหตุการณ์ของความต้องการที่แท้จริงของลูกค้า
และข้อมูลการพยาการณ์ของลูกค้า โดยมีปัจจัยข้อมูลนำเข้าที่เป็นมาตรฐานดังนี้

a. การลือสารแบบตลอดทังโซ่อุปทาน (Establish and Communication 
Supply Chain Plans - P1.4)

b. แผนการผลิต (Production Plans -  P3.4)

c. แผนการจัดส่ง (Delivery Plans -  P4.4)

d. ข้อมูลการวางแผน (Planning Data -  EP.3)

e. Item Master 1 Bill of Materials, Product Routings -  EP.7

f. ข้อมูลการจองทรัพยากรและการกำหนดวันจัดส่ง (Reserve Resources and 
Determine Delivery Date -  D2.3)

P2.1 การระบุ การให้ความสำคัญ และการรวมความต้องการวัตถุดิบ (Identify, Prioritize
and Aggregate Product Requirements)
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ขั้นตอน P2.2 เป็นขั้นตอนการดำเนินงานในการระบุ ประเมิน และพิจารณาส่วนประกอบ 
ต่างๆ และวัตถุดิบที่ใซ้เพื่อเพิ่มมูลค่าให้แก่สินค้าหรือบริการ โดยมีการเริ่มต้นการทำงานเมื่อตาราง 
การผลิตจากฝ่ายผลิตมาแล้ว ฝ่ายจัดเตรืยมวัตถุดิบทั้งหมดก็จะตรวจสอบปริมาณของวัตถุดิบ เช่น 
ดินขาว ดินดำ หิน และแร่ ในคลังเก็บวัตถุดิบ เพื่อนำไปพิจารณาวิเคราะห์ลังวัตถุดิบเพิ่มหรือไม่ 
ขั้นตอนนี้ฝ่ายจัดเตรียมวัตถุดิบของโรงงานตัวอย่างไค้ใช้ข้อมูลวัตถุดิบคงคลังเข้ามาพิจารณาว่า 
เหลือจำนวนเท่าไร

วิธีปฏิบัติที่ดิที่สุดของกระบวนการ P2.2

การดำเนินงานขั้นตอน P2.2 ตามกรอบการดำเนินงานของตัวแบบสกอร์ได้เสนอวิธีปฎิบ้ติ 
ที่ดีที่สุดคือ การระบุความสามารถในการผลิต (Capacity) และข้อจำกัดด้านอุปทาน (Supply 
Constraint) ลงในกระบวนการวางแผนด้วย โดยใช้ข้อมูลนำเข้าได้แก่

1. ปริมาณวัตถุดิบที่มีอยู่ของชัพพลายเออร์ (Supplier Product Availability)

2. วัตถุดิบคงคลังทีมีอยู่ (Inventory Availability)

3. วัตถุดิบทีอยู่ในระหว่างลัง (Sourced Product on Demand)

4. ข้อมูลการวางแผน (Planning Data)

P2.3 การจัดสมดุลทรัพยากรของวัตถุดิบที่มึอยู่กับความต้องการวัตถุดิบ (Balance 
Product Resources with Product Requirements)

ในขั้นตอนการสร้างสมดุลระหว่างวัตถุดิบที่มีอยู่กับความต้องการวัตถุดิบ ที่ฝ่ายจัดชื้อของ 
โรงงานตัวอย่างทำการจัดสมดุลความต้องการใช้วัตถุดิบเทียบกับวัตถุดิบที่มีอยู่

วิธีปฏิบัติที่ดิที่สุดของกระบวนการ P2.3

ในขั้นตอน P2.3 ตัวแบบสกอร์ได้เสนอกรอบในการดำเนินงานและวิธีปฏิบัติที่ดีที่สุด โดย 
การให้ชัพพลายเออร์ได้ร่วมรับผิดชอบสำหรับการจุดสมดุลระหว่างอุปสงค์และอุปทานผ่าน 
ข้อตกลงการบริการร่วมกัน (Joint Service Agreement) ขั้นตอนนี้ ได้เสนอให้มีข้อมูลนำเข้า คือ 
นโยบายการตัดสินใจด้านการวางแผน (Planning Decision Policies) ขององค์กร

P2.2 การระบุ การให้ความสำคัญ และการรวมทรัพยากรของวัตถุดิบท่ีมึอยู่ (Identify,
Assess and Aggregate Product Resources)
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P2.4 การจดแผนการจดหาวตถุดิบ (Establish Sourcing Plans)

การจัดแผนการจัดหาวัตถุดิบ หรือ P2.4 คือ ขั้นตอนจัดทำแผนการจัดซื้อวัตถุดิบที่ 
สามารถตอบสนองระหว่างทรัพยากรของวัตถุดิบที,มีอยู่กับความต้องการวัตถุดิบ

ในการดำเนินงานจรืงของโรงงานตัวอย่าง หลังจากที่ฝ่ายจัดหาวัตถุดิบได้ทำการจัดสมดุล 
ระหว่างความต้องการใช้วัตถุดิบเพื่อการผลิตและจำนวนทรัพยากรที่มีอยู่

วิธีปฏิบ้ดิที่ดีที่สุดของกระบวนการ P2.4

วิธีปฏิบัติที่ดีที่สุดของตัวแบบสกอร์ที่,ได้เสนอแนะคือ การใช้การเชื่อมโยงดิจิตอล ทีได้แก่ 
EDI และ XML เพื่อเชื่อมโยงการเสนอข้อมูลและความต้องการแบบทันเวลา (Real-Time) ที่จะ 
สามารถสนองต่อความต้องการที่เปลี่ยนไปอย่างรวดเร็วของลูกค้า

ผลลัพธ์ของการดำเนินงานขั้น P2.4 ทำให้องค์กรได้รับ แผนการจัดหาวัตถุดิบ (Sourcing 
Plans -  P1.2, P4.2, S1.1, S2.1, S3.1, S3.3, D1.3, D2.3 และ DR2.4)

5.6.2 สภาพการทำงานบัจจุบันของกระบวนการวางแผนการผลิตตามกรอบตัว 
แบบสกอร์ระดับที่ 3 (Plan Make -  P3)

การวางแผนการผลิต หรือ P3 คือ การพัฒนาและการจัดตั้งของวิธีการปฏิบัติต่อความ 
เหมาะสมของวัตถุดิบในการผลิตเพื่อลนองความต้องการในการผลิต การวางแผนการผลิต
ตามกรอบการทำงานของตัวแบบสกอร์ แบ่งการทำงานออกเป็น 4 ขั้นตอนได้ดังต่อไปนี้

• P3.1 การระบุ การให้ความสำคัญ และการรวบรวมความต้องการการผลิต (Identify, 
Prioritize and Aggregate Production Requirements)

• P3.2 การระบุ การประเมิน และการรวบรวมทรัพยากรการผลิต (Identify, Assess and 
Aggregate Production Resources)

• P3.3 การสมดุลทรัพยากรการผลิตความต้องการการผลิต (Balance Product Resources 
with Production Requirements)

•  P3.4 การจัดแผนการผลิต (Establish Production Plans)
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กระบวนการทำงาน P3.1 หมายถึง กระบวนของการระบุ การลำดับความสำคัญ และการ 
พิจารณา ส่วนประกอบทั้งหมด และแหล่งของอุปสงค์ทั้งหมดของการสร้างสินค้าหรือบริการ

ตามขั้นตอนการทำงาน P3.1 ฝ่ายวางแผนการผลิตของโรงงานคัวอย่าง เป็นผู้รับผิดชอบ 
งานโดยจะเรมต้นการทำงานเมื่อฝ่ายการตลาดล่งข้อมูลคำลังซื้อจากลูกค้า รวมถึงรูปแบบและ 
ลักษณะของสินค้า ข้อมูลดังกล่าวจะถูกนำมาออกแบบและทดลองผลิตภัณฑ์คัวอย่างเพื่อทำ 
การประเมินถึงวัตถุดิบที่ต้องใช้ในการผลิต เช่นสารเคมีและแร่ชนิดใดที่จะต้องผสมเพื่อให้ 
สินค้ามีลักษณะตรงตามที,ลูกค้าลัง ข้อมูลดังกล่าวคือ Item Master และ Bill of Materials

P3.1 การระบุ การให้ความสำคัญ และการรวบรวมความต้องการการผลิต (Identify,
Prioritize and Aggregate Production Requirements)

วิธีปฏิบ้ติที่ดืที่สุดของกระบวนการ P3.1

การทำงาน P3.1 คัวแบบสกอร์ได้เสนอกรอบการทำงานตามแบบสกอร่ไว้ โดยให้ใช้การ 
เชื่อมโยงข้อมูลดิจิตอลกับทางซัพพลายเออร์ไนการวางแผนร่วมกัน ทั้งด้านแผนการผลิตของ 
ซัพพลายเออร์ ความสามารถในการผลิต ระดับวัตถุดิบคงคลัง และแผนการดัดล่ง เพื่อให้ 
สามารถตอบสนองต่อการเปลี่ยนแปลงของความต้องการของลูกค้าได้อย่างทันท่วงที ซึ่งข้อมูล 
นำเข้าที่คัวแบบสกอร์ได้ให้สำหรับเป็นกรอบมาตรฐานการทำงานสำหรับขั้นตอน P3.1 ได้แก่

1. แผนของโซ่อุปทาน (Supply Chain Plans -  P1.4)

2. แผนการดัดล่ง (Delivery Plans -  P4.4)

3. ข้อมูลการวางแผน (Planning Data -  EP.3)

4. Item Master, Bill of Materials, Product Routing -  EP.7

5. การจองทรัพยากรและกำหนดวันดัดล่ง (Reserve Resources and Determine
Delivery Date -  D2.3)
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กระบวนการดำเนินงาน P3.2 หมายถึง กระบวนการระบุ การประเมิน และการพิจารณา 
ชิ้นส่วน วัตถุดิบ และทรัพยากรทั้งหมดที่ใช้เพื่อเพิ่มมูลค่าในการผลิตรับสินค้าหรือบริการ ขั้นตอน 
การทำงานนี้ เริ่มต้นพร้อมกับการทำงาน P3.1 เมื่อมีคำลังซื้อจากลูกค้า ฝ่ายวางแผนการผลิตจะ 
ทำการระบุถึงทรัพยากรที่มีอยู่ เซ่น สินค้าคงคลัง งานระหว่างทำที่มีอยู่ จากนั้นจะรวมรวมข้อมูลที่ 
มีอยู่ เพื่อดำเนินการจัดทำแผนการผลิตต่อไป

วิธีปฏิบัต ิท ี่ด ีท ี่ส ุดของกระบวนการ P3.2

การปฏิบัติงานที่ดีที่สุดตามที่ตัวแบบลกอร์ได้เสนอแนวทางไว้คือ การตรวจลอบจำนวน 
ของสินค้าคงคลังอย่างสมํ่าเสมอ รวมทั้งสินค้าคงคลังที่ล้าสมัย (Obsolete Inventory) ก็ควรจะ 
นำมาตรวจสอบจำนวนด้วย เพื่อหลีกเลี่ยงการผลิตซื้าซ้อนและเป็นการใช้ประโยชน์ของสินค้าคง 
คลังและวัตถุดิบที่มีอยู่อย่างเต็มที่ ขั้นตอนการทำงาน P3.2 ตัวแบบสกอร์ได้เสนอปัจจัยข้อมูล 
นำเข้าได้แก่

1. แผนการจัดหาวัตถุดิบ (Sourcing Plans -  P2.4)

2. ข้อมูลการวางแผน (Planning Data -  EP.3)

3. ตารางการผลิต (Production Scheduling -  M2.1)

4. จำนวนสินค้าคงคลังที่มีอยู่ (Inventory A va ilab ility -M2.2)

P3.2 การระบุ การประเม ิน และการรวบรวมทรัพยากรการผลิต (Identify, Assess and
Aggregate Production Resources)
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P3.3 การจัดสมดุลระหว่างทรัพยากรของสินค้ากับความต้องการการผลิต (Balance 
Product Resources with Production Requirements)

กระบวนการทำงาน P3.3 หมายถึง ขั้นตอนการจัดแผนปฏิบัติงานที่ถามความต้องการการ 
ผลิตและทรัพยากรที่มีอยู่

การทำงานกระบวนการ P3.3 เป็นการทำงานที่รักษาสมดุลระหว่างอุปสงค์และอุปทานใน 
การผลิตสินค้า ซึ่งเป็นหน้าที่ของฝ่ายวางแผนการผลิตที่ทำหน้าที่รับผิดชอบ ขั้นตอนนี้เป็นการ 
รวบรวมเอาข้อมูลเกี่ยวกับ Item Master และ Bill of Materials เข้ามาพิจารณาร่วมกับปรมาณ 
ของสินค้าคงคลัง สินค้าระหว่างทำ ท่ีมีอยู่'ใน'ใน'โรงงาน อีกทั้งต้องพิจารณาถึงความลามารถในการ 
ผลิต รูปแบบของสินค้าที่เหมาะกับเครื่องจักร มาเป็นปัจจัยในการวางแผนการผลิต

วิธีปฏิบัติที่ดึที่สุดของกระบวนการ P3.3

ตัวแบบลกอร์ไต้เสนอแนวทางในการปฏิบัติที่ดีที่สุดขั้นตอนการดำเนินงาน P3.3 คือ การ 
ริเริ่มให้องค์กรไดใช้การเชื่อมโยงดิจิตอล เช่น มาตรฐาน XML เพื่อจัดการและติดตามข้อมูลระดับ 
ของสินค้าคงคลังแบบอัตโนมต ิ  เพื่อความรวดเร็วและความถูกต้องแม่นยำในการวางแผน และ 
แก้ไขปัญหาต่างๆ

นอกจากนี้ ตัวแบบสกอร์ยังได้เสนอปัจจัยข้อมูลนำเข้า คือ นโยบายตัดสินใจการวางแผน
(Planning Decision Policies) ขององค์กร

P3.4 การจัดทำแผนการผลิต (Establish Production Plans)

กระบวนการทำงาน P3.4 หมายถึง การจัดทำแผนการปฏิบัติงานในช่วงเวลาหนึ่งที่สร้าง 
ความสมดุลระหว่างวัตถุดิบและทรัพยากรที่มีอยู่กับความต้องการจากแผนงานผลิต

ขั้นตอนการทำงานปัจจุบันของโรงงานตัวอย่างไดใช้โปรแกรม Microsoft Project ช่วยใน 
การสร้างแผนการทำงานและติดตามการทำงานเป็นรายวัน และรายสัปดาห์ของสินค้าที่อยู่ใน
กระบวนการผลิต
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วิธึปฏิบัติที่ดีที่สุดของกระบวนการ P3.4

วิธ ีปฏิบ ัต ิท ี่ด ีท ี่ส ุดตามที่ต ัวแบบลกอร์ได ้แนะนำคือ การสร้างการเชื่อมโยงตามมาตรฐาน

XML เพื่อติดตามความลามารถในการผลิตแบบอัตโนมัติ ท ี่ทำให้ทราบถึงสภาพการผลิตแบบทัน

เหตุการณ์ตลอดเวลา

5.6.3 สภาพการทำงานปัจจุบันของกระบวนการวางแผนการจ้ดส่งตามกรอบต้ว 
แบบสกอร์ระด้บที่ 3 (Plan Deliver -  P4)

การดำเนินงานด้านการวางแผนการจัดส่ง หรือ Plan Deliver -  P4 มีความหมาย คือการ 
จัดทำแผนปฏิบัติงานสำหรับช่วงเวลาหนึ่งๆ เพื่อจัดส่งสินค้าไปยังลูกค้า

ขั้นตอนการดำเนินงาน P4 มี 4 ขั้นตอนย่อยคือ
P4.1 การระบุ การให้ความสำคัญ และการรวบรวมความต้องการการจัดส่ง 

(Identify, Prioritize, and Aggregate Delivery Requirements) 
P4.2 การระบุ การประเมิน และการรวบรวมทรัพยากรการจัดส่ง 

(Identify, Assess, and Aggregate Delivery Resources)
P4.3 การจัดสมดุลทรัพยากรการจัดส่งกับความต้องการการจัดส่ง 

(Balance Delivery Resources with Delivery Requirements)
P4.4 การจัดแผนการจัดส่ง (Establish Delivery Plans)

ในสภาพการทำงานปัจจุบัน ขั้นตอนฝ่ายจัดส่งของโรงงานตัวอย่างมีหน้าที่รับผิดชอบการ 
จัดส่งสินค้า และการจัดทำเอกสารเพื่อการขนส่งทั้งหมด เมื่อหลังจากที่ฝ่ายการตลาดได้ส่งจำนวน 
สินค้าที่ลูกค้าลังไปให้กับฝ่ายการผลิตแล้ว ฝ่ายการผลิตจะส่งข้อมูลตารางการผลิตที่คาดว่าจะ 
ผลิตสินค้าเหล่านั้นเสร็จเรียบร้อย จากนั้นฝ่ายจัดส่งจึงจะประลานงานกับผู้ให้บรืการด้านการ 
ขนส่ง เพื่อจองสายเรือและรถหัวลาก เพื่อให้ลากตู้คอนเทนเนอร์ที่บรรจุสินค้าไปยังท่าเรือ และรอ 
การขนส่งไปยังท่าเรือที่ลูกค้าระบุ
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P4.1 การระบุ การให้ความสำคัญ และการรวบรวมความต้องการการจัดส่ง (Identify, 
Prioritize, and Aggregate Delivery Requirements)

ความหมายของขันตอนนีตามตัวแบบสกอร์หมายถึง กระบวนการระบุ การให้ 
ความสำคัญ และการพิจารณาความต้องการในการจัดส่ง

วิธีปฏิบัติที่ดีที่สุดของกระบวนการ P4.1

วิธีการปฏิปัติที่ดีที่สุดลำหรับกระบวนการทำงาน P4.1 คือ การใช้ VMI (Vendor 
Managed Inventory) เพื่อให้เกิดการวางแผนอุปสงค์และโซ่อุปทานร่วมกันและนอกจากนี้ยังเสนอ 
วิธีปฏิบัติที่ดีที1สุดโดยการสร้างความสัมพันธ์กับลูกค้าทางการเชื่อมโยงดิจิตอลผ่าน EDI หรือ XML 
เพื่อสร้างข้อมูลด้านอุปสงค์ที่แม่นยำผ่านการทำงานด้านการพยากรณ์ลูกค้า แผนการผลิต เป็นต้น

P4.2 การระบุ การประเมิน และการรวบรวมทรัพยากรการจัดส่ง (Identify, Assess, and 
Aggregate Delivery Resources)

ขั้นตอน P4.2 คือ กระบวนการระบุ ประเมิน และพิจารณาขั้นตอนทั้งหลายที่จะนำมาเพิ่ม 
มูลค่าให้แก่การจัดส่งสินค้า

วิธีปฏิบัติที่ดีที่สุดของกระบวนการ P4.2
ขั้นตอนนี้ตัวแบบสกอร์ได้เสนอปัจจัยข้อมูลนำเช้าเพื่อการปฏิบัติงานที่มีประสิทธิภาพ คือ

1. แผนการจัดหาวัตถุดิบ (Sourcing Plans -  P2.4)
2. แผนการผลิต (Production Plans -  P3.4)
3. ข้อมูลการวางแผน (Planning Data -  EP.3)
4. สินค้าคงคลังที่มีอยู่/วันจัดส่ง -  D2.3)
5. ทรัพยากรที่มีอยู่ (Resource Availability -  D3.3)

P4.3 การจัดสมดุลทรัพยากรการจัดส่งกับความต้องการการจัดส่ง (Balance Delivery 
Resources with Delivery Requirements)

ขั้นตอน P4.3 คือ ขั้นตอนการปรับแผนปฏิบัติงานที่สร้างสมดุลระหว่างทรัพยากรในการ 
จัดส่งกับความต้องการจัดส่ง
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วิธีปฏิบัติที่ดึที่สุดของกระบวนการ P4.3

การดำเนินงานที่ดีที่สุดที่ตัวแบบสกอรได้เสนอให้แก่ขั้นตอนนี้ คือการเสนอให้มีการจัด 
ตารางการจัดส่งให้แบบ First เท First Out (FIFO)

P4.4 การจัดแผนการจัดส่ง (Establish Delivery Plans)
ขั้นตอน P4.4 เป็น การจัดทำแผนการปฎิบ้ติงานในช่วงเวลาหนึ่งๆเพื่อจัดส่งสินค้าให้ทัน 

ตามความต้องการของลูกค้า

วิธีปฏิบ้ตที่ดิที่สุดของกระบวนการ P4.4

ขั้นตอนการปฎิบํติงาน P 4 . 4  มีวิธีปฏิบัติที่ดีที่สุดตามตัวแบบสกอร์คือ เมื่อจัดทำแผนการ 
จัดส่ง หากเกิดการเปลี่ยนแปลงให้สื่อสารข้ามแผนก/ฝ่าย (Cross-functional) และต้องเป็นไปตาม 
กฎทางธุรกิจที่มีอยู่

5.6.4 สภาพการทำงานบัจจุบันของกระบวนการจัดหาวัตถุดิบที่มึการเก็บส่ารองไว้ 
ตามกรอบจัวแบบสกอร์ระจับที่ 3 (Source stocked Product -  S1)

รูปที่ 5.22 แสดงข้อมูลกระบวนการทั้งหมดในส่วนของ Inbound Logistics ในโรงงาน 
ตัวอย่างกรณีคืกษ"า โดยที่ตัวเลขที่แสดงในรูป เป็นการแสดงถึงลำดับการทำงานที่เกิดขึ้นนี้ ชึ่งมี 
รายละเอียดตังต่อไปนี้

1. รับความต้องการจากฝ่ายวางแผนเพื่อทำการคำนวณความต้องการใช้วัตถุดิบสำหรับการ 
ผลิต

2. เมื่อทราบความต้องการของการใช้ทรัพยากรแล้ว ฝ่ายจัดเตรียมวัตถุดิบจะเปิดใบจังซื้อ 
เพื่อให้ฝ่ายจัดชื้อเป็นผู้จัดซื้อวัตถุดิบจากซัพพลายเออร์ที่ได้เลือกไว้

3. วัตถุดิบประ๓ ทดินดำ ดินขาว และหิน จะมีเวลานำส่งที่ต่างกันออกไป
a. ดินดำ ต้องจังก่อนที่จะมีความต้องการใช้อย่างน้อย 1 เดือน เพื่อให้ ซ้พพลาย 

เออร์วัตถุดิบ เตรียมวัตถุดิบให้พร้อมก่อนส่งมอบ เช่น การตากดินให้แห้ง และการ 
ทำความสะอาดดิน และนำสิ่งแปลกปลอมออกจากเนื้อดินให้หมด โดยฝ่าย 
จัดเตรียมวัตถุดิบจะเก็บ สต็อกไว้ประมาณ400 ตัน ไว้ที่โรงเก็บดินในโรงงาน



112

b. ด ินขาว ซัพพลายเออf เกือบทั้งหมดจะอยู่ที่จังหวัดลำปางเอง ดังนั้นวัตถุดิบใน 
ส่วนนี้ ไม่จำเป็นต้องเก็บสต็อก ไว้เป็นจำนวนมากเท่ากับอย่างแรก โดยใช้เวลาสั่ง 
และส่งได้ภายใน 1 วัน

C .  หิน ซัพพลายเออร์ฃองหินโดยมากแล้วจะอยู่ที่จังหวัดตาก ใช้เวลาสั่งไม,นาน คือ 
ประมาณ 2 อาทิตย์ เพื่อให้ทางชัพพลายเออร์ได้เตรียมหินที่เหมาะสมต่อสูตรการ 
ผลิตของโรงงาน

4. เมื่อวัตถุดิบเข้ามา จะตรวจสอบความถูกต้องในเรื่องคุณสมบติทั่วไปทางกายภาพของดิน 
และหิน ถึงความเหมาะสมต่อการผลิต และมีความสะอาด ไม่มีสิ่งเจอปนได้แก่ หิน กิ่งไม้ 
เป็นต้น ถ้าผ่านการตรวจ ก็จะรับเช้าคลังเก็บวัตถุดิบ แต่ถ้าไม่ผ่าน ก็จะคืนของกลับไปยัง 
ซัพพลายเออร์ จากนั้นขั้นตอนต่อมาคือถ่ายวัตถุดิบที่ได้เข้าโรงเก็บดิน และทำการปักป้าย 
เพื่อบ่งบอกสถานะและวันที่ๆได้รับวัตถุดิบเข้ามาโดยยังมีการทำงานย่อยดังนี

a. นำวัตถุดิบที่เข้ามาใหม่ ทำการเปรียบเทียบคุณสมปัติกับวัตถุดิบที่เข้ามาก่อน
ช. หลังจากนั้นฝ่ายควบคุมคุณภาพ ก็จะเข้ามาล่มตรวจสอบอีกครัง ถ้าดินเหล่านี 

ผ่านการตรวจสอบคุณภาพ (Quality Control) แล้ว ก็จะรออบให้แห้ง และรอใช้ 
ในการผลิต การใช้ดินไปผลิตนั้นจะดำเนินการในลักษณะของ FIFO (First เก 
First Out)

C .  ในขั้นตอนการตรวจสอบวัตถุดิบทางเคมี จะมีขั้นตอนดังนี้คือ การล่มตรวจ 
ตัวอย่างของดิน นำเอาไปทดลองเผาในเตาอุโมงค์ชั่งนี้าหนักหลังการเผา และ 
ตรวจดูสีหลังการเผา

5. ขั้นตอนหลังจากการตรวจสอบความเรียบร้อยของวัตถุดิบแล้ว จะแจ้งเรื่องไปยังปริหาร 
เพื่อให้ฝ่ายการเงินและบัญชี ทำการชำระค่าวัตถุดิบแกซัพพลายเออร์รายนันๆ

6. ฝ่ายบัญชีทำการชำระค่าวัตถุดิบให้แก่ซัพพลายเออร์วัตถุดิบ ตามที่ได้ตกลงไว้

กระบวนการทำงานที่แท้จริงของโรงงานตัวอย่างกรณีคืกษาสามารถจัดขั้นตอนการทำงาน 
ที่เกิดขึ้นให้เข้ากับการดำเนินงานมาตรฐานของตัวแบบสกอร์ได้ ซึ่งระดับการทำงานของ 
กระบวนการจะอยู่ลึกลงไปในระดับที่ 3 คือในระดับขององค์ประกอบของกระบวนการ
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กระบวนการจัดหาวัตถุดิบทีมการเก็บสำรองไว้ (Source stocked Product - S1) มี 
องค์ประกอบมาตรฐานของกระบวนการย่อยทั้งหมด ถึง 5 ขั้นตอนอันได้แก่

51.1 จัดตารางการจัดส่งวัตถุดิบ (Schedule Product Deliveries)

51.2 รับวัตถุดิบ (Receive Product)

5 1.3 ตรวจสอบวัตถุดิบ (Verify Product)

51.4 โอนวัตถุดิบ (Transfer Product)

51.5 อนุมีติการชำระเงินแก่ชัพพลายเออร์ (Authorize Supplier Payment)



1. ฝ่ายบริหารส่งแผนการผลิต
4. รวมรวมวัตถุดิบและส่งไปยังโรงงาน _______

Y  ]

3. ได้รับคำสั่งซื้อ และทำการเตรียมวัตถุดิบ

t
7. ชำระเงินค่า 

วัตถุดิบ

5. ตรวจลอบคุณสมบตของวัตถุดิบ. 
และนำไปเก็บยังโรงดินและคลัง

6. แจ้งผลการตรวจลอบให้แก่ฝ่ายบริหารและฝ่ายการเงิน

ซัพพลายเออ!วัตถุด ิบ โรงงานตัวอยางกรณีสิกษา
1

แผนกวัตถุดิบของโรงงรเน

■ ร1'#. ; - X ร

2. ฝ่ายจัดซื้อสั่งวัตถุดิบ

รูปที่ 5.22 แผนผังการขั้นตอนทำงานของการจัดซื้อของโรงงานตัวอย่าง

114
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ฝ่ายขายและตลาด D? 1
 ̂ ^'  r i '  ■Customer inquiry -----------------พ

รูปที่ 5.23 การเชื่อมโยงขั้นตอนการทำงาน ร1 ในสภาพปัจจุบันของกระบวนการ S1 ของโรงงาน
ตัวอย่าง
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การจดตารางการจดส ่งวตถ ุด ิบ (Schedule Product Deliveries - s  1.1)

การทำงานปัจจุบันของโรงงานตัวอย่างกรณีดิกษาในหมวดของการจัดหาวัตถุดิบที่มีการเก็บ 
คงคลัง (Source Stocked Product -S 1 ) ลามารณชื่อมโยงการทำงานเข้ากันทั้งหมด รวมถึง 
ปัจจัยข้อมูลขาเข้า และผลลัพธัขององค์ประกอบกระบวนการได้ดังรูปที่ 5.23 และอธิบายขั้นตอน 
การทำงานทั้ง 5 ขั้นตอนที่ได้กล่าวรายละเอียดการทำงาน ซึ่งในแต่ละองค์ประกอบของขั้นตอน 
ต่างมีคำนิยามความหมาย ปัจจัยข้อมูลนำเข้า และผลลัพธ์ของการทำงานที่แตกต่างเฉพาะกัน 
ออกไป โดยที่ข้อมูลที่ได้จากการเก็บข้อมูลจากหน่วยงานที่รับผิดชอบ และการสัมภาษณ์พนักงาน 
และหัวหน้างาน ทำให้ทราบถึงรายละเอียดของการทำงานในแต่ละขั้นตอนดังต่อไปนี้

หมายเลขแล; ;ท่ีอข้ันตอน

S1.1 Schedule Product Deliveries

หน่วยงานรับผิดชอบ

ฝ่ายวัตถุดิบ แผนกส่วนผลิต 1

คำอธิบายขนตอนการทำงานจริงของโรงงานตัวอย่าง

เป็นข้ันตอนท่ีฝ่ายวัตถุดิบจัดหาเพ่ือป้อนให้กับฝ่ายผลิต

สิงกระตุ้นการทำงาน

เริ่มต้นเมื่อ ได้รับคำลังผลิตจากฝ่ายวางแผนการผลิต

เสร็จสินเมื่อ เปิดใบลังช้ือให้จากฝ่ายจัดช้ือ และฝ่ายจัดช้ือลังวัตถุดิบจากซัพพลายเออร์

ปัจจัยนำเข้าหริอแหล่งข้อมูล

แผนการผลิต ความต้องการใช้ของฝ่ายผลิต และจำนวนวัตถุดิบคงคลังท่ีมีอยู่

ปัจจัยขาออก

แจ้งการลังช้ือวัตถุดิบแก'ชัพพลายเออร์
/ ข ้' ' ' ก  .  , : ' '• . .  - - .1.แ J  1'  \  - V  . ใ .  1, 1 . . . ' •  ป ุ' ^ • า  . . . .  .

วัตถูประสงค์ของธุรกิจ ความเท่ียงในการทำงาน----- Ï__________ 1___________________________ ______________________
เป็นการจัดเตรียมวัตถุดิบให้พร้อมกับความต้องการ 
ผลิต เพ่ือสนองต่อคำลังลูกค้า

วัตถุดิบมาส่งล่าช้า เพราะชัพพลายเออร์มีปัญหา

การวัดผลความสำเร็จ

• ร้อยละของวัตถุดิบท่ีมาล่งทันตามความต้องการ และร้อยละความถูกต้องของวัตถุดิบ

' โ ร
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การเทียบการทำงานปัจจุบนตับมาตรฐานของตัวแบบสกอร์

Process: S1.1 Schedule product deliveries

สภาพการInput/Output:
^ ทำงานปั’จจุบ้น- แผนการผลิต *

- ความต้องการใช้วัตถุดิบของฝ่าย 
ผลิต

- จำนวนวัตถุดิบคงคลังท่ีมีอยู่
S1.1

I
แจ้ง1ซัพพลายเออร์ 

ให้ส่งวัตถุดิบ

Process: S1.1 Schedule product deliveries 

Input/Output Best Practice

( P 2 .4 )  S o u r c in g  p la n s  

( E S .2 ) , ( M 2 . 2 )  S o u r c e  E x e c u t io n  D a ta  

( M 2 . 2 ,  D 2 .3 )  R e p l e n i s h m e n t  s i g n a l s  

( M 2 . 1 )  P r o d u c t i o n  s c h e d u le

P r o c u r e m e n t  s i g n a l s  ( S u p p l ie r )  

S o u r c e d  p r o d u c t  o n  o r d e r  ( P 2 .2 ,  E S .9 )  

S c h e d u le d  r e c e ip t s  ( M 2 . 1 )

P r o d u c t  o n  o r d e r  ( D )

ข้ันตอน 
กระบวนการ

เทคโนโลยีที่ใช ้

จำนวน

รอบเวลา

ผลผลิต (Yield)

• ได้ร้บแผนการผลิตของฝ่ายวางแผนมา

• ตรวจสอบและคำนวณปริมาณของวัตถุดิบท่ีสต็อกไวในโรงเก็บดิน

• เปิดใบลังซ้ือและส่งให้แก่ฝ่ายจัดช้ือ

• ฝ่ายจัดซ้ืออนุม้ติ และทำการลังซ้ือจากชัพพลายเออf

• MS Excel, E-mail, Fax และ โทรลัพท์ 

ประมาณ 10 เท่ียวต่อเดือน

• หากลังวัตถุดิบประเภทดินขาวท่ีมีซัพพลายเออfอยู่ท่ีจังหวัดลำปาง ใช้เวลา 
ประมาณ 2 อาทิตย์

• ดินดำ ท่ีลังจากซัพพลายเออร์ท่ีจังหวัดสุราษฐธานีใช้เวลาประมาณ 1เดือน

• หิน ท่ีส่วนใหญ่แล้วมาจากจังหวัดตาก ใช้เวลาประมาณ 2 อาทิตย์ 

100%
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ก ฎ ก า ร ท ำ ง า น  การทำงานทุกข้ันตอนต้องให้ผู้จัดการฝ่ายจัดช้ือและผู้จัดการท่ัวไปเป็นผู้อนุมํต

ปัญหา ไม่มี

ขั้นตอน S1.1 โรงงานตัวอย่างได้ปฏิบัติงานโดย นำข้อมูลที่๓ ยวกับคำทั่งผลิตที่ได้รับจาก 
ฝ่ายการตลาด มาใช้วางแผนการจัดซื้อวัตถุดิบที่ต้องการสำหรับการผลิตในช่วงเวลาหนึ่งๆ ทาง 
ฝ่ายจัดเตรียมวัตถุดิบจะตรวจลอบรายการของปริมาณวัตถุดิบคงคลัง นอกจากนี้ยังใช้ตารางการ 
ผลิต และรายงานที่แจ้งปริมาณการใช้ดิน นํ้าเคลือบ และวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตอื่นๆ เพื่อใช้ใน 
การตัดสินใจทั่งซื้อวัตถุดิบในปริมาณที่เหมาะสมและพอเพียงต่อการใช้งานให้ทราบว่าในปัจจุบัน 
มีวัตถุดิบคงเหลือจำนวนเท่าไร เพื่อที่จะสามารถคำนวณปริมาณการใช้ที่ครอบคลุมทั้งหมด

ขนตอนจัดตารางการรับวัตถ ุด ิบ (Receive Product - S1.2)

คำน ิยามของขนตอนตามตัวแบบสกอร์ : ขั้นตอนและกิจกรรมที่เกี่ยวช้องกับการรับผลิตกัณฑ์ที่ 
ใช้สำหรับความต้องการสัญญา
หมายเลขและซี่อขํ่นตอน
S1.2 Receive Product

เ̂ !̂'̂ ป?̂ - หน่วยงานรับผิดชอบ
ฝ่ายวัตถุดิบ แผนกส่วนผลิต1

คำอธิบายขันตอน
เป็นข้ันตอนท่ีฝ่ายวัตถุดิบทำหน้าท่ีตรวจสอบและรับวัตถุดิบท่ีมาส่ง
สิงกระตุ้นการทำงาน 
เร่ิมต้นเม่ือ
เสร็จสินเม่ือ

วัตถุดิบส่งมาถึงโรงงาน
ตรวจสอบใบรับสินค้า

ปัจจัยนำเข้าหรีอแหล่งข้อมูล
ใบรับวัสดุ
ปัจจัยขาออก
ไม่มี

<> V '  -•

วัตถุประสงค์ของธุรกิจ
ตรวจลอบนำหนักของวัตถุดิบว่าจำนวนตรงกับทีลังไป

ความเท่ียงในการทำงาน

หรือไม่
คุณภาพวัตถุดิบไม่ได้เป็นไปตามท่ีกำหนด 
ปริมาณไม่ถูกต้อง 
วัตถุดิบมาส่งช้า

การวัดผลความสำเร็จ
ไม่มี

■
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การเทียบการทำงานปัจจุบันกับการทำงานตามมาตรฐานกรอบตัวแบบสกอร์

P r o c e s s :  S 1 . 2  R e c e i v e  p r o d u c t
P r o c e s s :  S 1 . 2  R e c e i v e  p r o d u c t

I n p u t / O u t p u t :  ส ภ า พ ก า ร
ท ำ ง า น

วัตถุดิบท่ีล่งถึง S1.2
โรงงาน  ̂ 1

'

I n p u t / O u t p
Best Practice

( S u p p l ie r )  P r o d u c t  

( D R 2 .4 )  M R O  P r o d u c t s

R e c e ip t  v e r i f i c a t i o n

( E S . 1 , E S .2 ,  E S .6 , E S .8 )

ขนตอนกระบวนการ • ตรวจสอบ!,อกสารว่าถูกต้องตามทีไต้ช่ังช้ือไปหรือไม่

เทคโนโลยีท่ีใช้ 

จำนวน 

รอบเวลา 

ผลผลิต (Yield) 

กฎการทำงาน 

ปัญหา

• นำวัตถุดิบไปช่ังน้ําหนักเพ่ือทำการจดบันทึก 

ไม่มี

เฉล่ียเดือนละ 10 คร้ัง 

30 นาที - 2 ช่ัวโมง 

100%

ต้องช่ังน้ําหนักของวัตถุดิบทุกคร้ัง โดยท่ีในโรงงานมีเคร่ืองช่ังน้ําหนักแบบ 50 ตันอยู่ 

ไม่มี

ขั้นตอนการปฏิบัติงานจรงในขั้นตอน ของ S1.2 นี้ เมื่อโรงงานได้รับวัตถุดิบที่ส่งมาจาก 
แหล่งวัตถุดิบ ทางโรงงานก็จะรับวัตถุดิบเหล่านั้นไว้โดยการโอนวัตถุดิบที่เข้ามานั้นไปชั่งนํ้าหนัก 
ของวัตถุดิบที่เข้ามา เพื่อลงรายละเอียดในใบตรวจรับวัตถุดิบของแผนกอง หลังจากที่ชั่งนํ้าหนักที่ 
เครื่องชั่งนํ้าหนักขนาด 50 ตันที่อยู่บรเวณโรงเก็บดิน จากนั้นพนักงานจะตรวจสอบความเรียบร้อย 
ของวัตถุดิบและเอกสารจากชัพพลายเออร์เสร็จเรียบร้อย



120

ขนตอนการตรวจสอบว ัตถ ุด ิบ  (Verify Product - S1.3)

คำน ิยามของขนตอนตามต ้วแบบสกอร ์ : ขั้นตอนและการกระทำที่ต้องการระบุและ 
ตรวจสอบวัตถุดิบว่าตรงกับความต้องการและข้อกำหนดหรอไม่

หมายเลขและ^อข้ันตอน
S1.3 Verify Product

หน่วยงานรับผิดชอบ
ฝ่าย QC วัตถุดิบ แผนกส่วนผลิต

คำอธิบายข้ันตอนการทำงานจริงของโรงงานตัวอย่าง
เป็นข้ันตอนการเอาวัตถุดิบท่ีได้รับมา ไปตรวจลอบโดยนำส่มตัวอย่าง และใช้ผสมกับส่วนผสมชนิดอ่ืนตามสูตร 
การผลิต เพ่ือนำไปทดสอบ หล่อข้ึนรูป ซุบเคลือบ และเผาเหมือนการผลิตจริง
สิงกระตุ้นการทำงาน 
เร่ิมต้นเม่ือ ฝ่ายวัตถุดิบแจ้งให้นำวัตถุดิบท่ีเพ่ืงเข้ามาใหม่ไปตรวจสอบ
เสร็จสินเม่ือ ตรวจสอบเสร็จแล้ว และเปล่ียนสถานะของวัตถุสามารถนำไปใช้ใต้แล้ว
ปัจจัยนำเข้าหริอแหล่งข้อมูล
วัตถุดิบ
ปัจจัยขาออก
วัตถุดิบท่ีสามารถใช้งานได้ 
จำนวนวัตถุดิบท่ีพร้อมผลิต

จัV ?"■ -̂

วัตถุประสงค์ของธุรกิจ ความเส์ยงในการทำงาน
เพ่ือตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบว่าสามารถนำไปผลิต 
ได้ และมีคุณภาพท่ีเหมาะสมกับความต้องการของลูกค้า 
หรือไม่

วัตถุดิบมีคุณสมปติไม่เหมาะสมสำหรับใช้ผลิต

การวัดผลความสำเร็จ
ไม่มี
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การเทียบการทำงานปัจจุบันกับการทำงานตามมาตรฐานกร'อบต ัว แบบสกอเ
1-. 0 . 0 . , . ,  n . . Process: S1.3 Verify ProductProcess: S1.3 Verify Product

ส ภ า พ ก า ร ท ำ ง า น
Input/Output:

วัตถุดิบ

วัตถุดิบท่ีสามารทใช้งานได้ 
จำนวนวัตถุดิบท่ีพร้อมผลิต

Input/Output: Best Practice

Receipt verification 
(ES.1, ES.2)

ขันตอนกระบวนการ • เลอกตัวอย่างของวัตถุดิบโดยการส่มตรวจ

เทคโนโลยีท่ีใช้ 

จำนวน 

รอบเวลา 

ผลผลิต (Yield) 

กฎการทำงาน 

ปัญหา

• นำไปอบแห้งท่ีอุณหภูมิ 110-150องศาเซลเซียส 

ไม่ได้ใช้

เฉล่ียเดือนละ 10 คร้ัง 

ใช้เวลาประมาณ 2 วัน 

98%

การทำงานทุกข้ันตอนต้องให้ผู้จัดการฝ่ายจัดช้ือและผู้จัดการท่ัวไปเป็นผู้อนุม้ต

ต้องคืนสินค้ากลับให้แก่ซัพพลายเออร์ เน่ืองจากนำไปทดลองเผาแล้ว เกิดจุดดำช้ืนท่ี 
ช้ินงาน ซ่ึงจะส่งผลต่อคุณภาพโดยตรง คิดเป็นร้อยละ2
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&  _ 9 «ÎM a/o/ .__ _ _ข ันตอนการ ัเอนว ัตถ ุดบทใต ้ร ับมา (Transfer Product - S1.4)

คำน ิยามของข ั้นตอนตามต ัวแบบสกอร ์ : การโอนของสินค้าที่รับมาไปเก็บไว้ยังแหล่งที่ 
เหมาะสมในโซ่อุปทาน ซึ่งรวมกิจกรรมทั้งหมดที่เกี่ยวข้องกับการบรรจุใหม่ การโอนย้าย และ การ 

สต็อกสินคา
หมายเลขและริ!อข้ันตอน หน่วยงานรับผิดชอบ
S1.4 Transfer Product ฝ่ายวัตถุดิบ แผนกล่วนผลิต 1
คำอธิบายข้ันตอนการทำงานจริงของโรงงานตัวอย่าง
เป็นข้ันตอนท่ีฝ่ายวัตถุดิบนำเอาวัตถุดิบไปเก็บไว้ท่ีโรงดิน และปักป้ายบอกสทานะของวัตถุดิบ
สิงกระตุ้นการทำงาน 
เร่ิมต้นเม่ือ ตรวจรับวัตถุดิบ
เสร็จสินเม่ือ ปักป้ายและลงรายละเอียดของวัตถุดิบ และล่งรายละเอียดให้กับฝ่าย

วัตถุดิบ
ปัจจัยนำเข้าหรีอแหล่งข้อมูล แร’* * '
วัตถุดิบ 
ปัจจัยขาออก
ข้อมูลสินค้าสต๊อกวัตถุดิบ
วัตถุดิบท่ีปักป้ายเพ่ือรอการตรวจลอบ

วัตถุประสงค์ของธุรกิจ ความเส์ยงในการทำงาน
เป็นการนำเอาวัตถุดิบไปเก็บไว้ท่ีโรงดิน และลง ไม่มี
รายละเอียดเก่ียวกับจำนวน ช้ือ1ซัพพลายเออร์ และสกานะ
การวัดผลความสำเร็จ ฟ̂  วฺ ป เแ * *-ร ุ่ ' ’ ป ..'-  -  -

ไม่มี
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Process: S1.4 Transfer Product

สภาพการทำงาน 
ปจัจบุนั

Input/Output:

วัตถุดิบที่เข้ามา_

1
ข้อมูลสต็อกวัตถุดิบ

วัตถุดิบที่รอการตรวจสอบคุณภาพ

Process: S1.4 Transfer Product 

Input/Output: Best Practice

ร ร ี 4
S 1 . 4 ( E S . 4 )  p r o d u c t

- - - - - - ►  I l
i n v e n t o r y  า

l o c a t i o n  j _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _

I n v e n t o r y  a v a i l a b i l i t y  

( P 2 . 2 ,  M 2 . 2 ,  E S . 4 ,  D 2 . 8 )

ขนตอน 
กระบวนการ

เทคโนโลยีที่ใช ้

จำนวน 

รอบเวลา 

ผลผลิต (Yield) 

กฎการทำงาน

•  พ อ ไ ด ้ร ับ ว ัต ถ ุด ิบ เ ข ้า ม า  เ ม ื่อ ห ล ัง ก า ร ต ร ว จ ส อ บ เ อ ก ส า ร แ ล ะ น ำ ไ ป ช ั่ง น ั้า ห น ัก แ ล ้ว  

ก ็จ ะ น ำ ไ ป เ ก ็บ ไว้ท่ีคลังด ิบ  ซึงจ ะ ม ีช ่อ ง แ บ ่ง

•  จ า ก น ั้น ท ำ ก า ร ป ัก ป ัา ย เ พ ื่อ แ ส ด ง ส ถ า น ะ ข อ ง ว ัต ถ ุด ิบ ว ่า ก ำ ล ัง ร อ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ ย ู่ 

ร ว ม ท ั้ง ล ง ร า ย ล ะ เ อ ีย ด ต ่า ง ๆ  เ ช ่น  ช ื่อ ช ัพ พ ล า ย เ อ อ ร ์ว ัน ท ี่ร ับ ว ัต ถ ุด ิบ  เ ป ็น ต ้น

•  ท ำ ก า ร แ จ ้ง ท ี่ฝ่ายต ร ว จ ส อ บ ว ัต ถ ุด ิบ เ พ ื่อ ม า ต ร ว จ ค ุณ ส ม ป ต ข อ ง ว ัต ถ ุด ิบ

• MS Excel 

เ ฉ ล ี่ย เ ด ือ น ล ะ  1 0  ค ร ั้ง  

ป ร ะ ม า ณ  1 ช ั่ว โ ม ง  

100%

ต ้อ ง ป ัก ป ้า ย เ พ ื่อ แ ส ด ง ร า ย ล ะ เ อ ีย ด แ ล ะ ส ถ า น ะ ข อ ง ว ัต ถ ุด ิบ ท ุก ค ร ั้ง  แ ล ะ ห ้า ม ใ ช ้จ น ก ว ่า  

ฝ ่า ย  Q C  ว ัต ถ ุด ิบ จ ะ ต ร ว จ ล อ บ แ ล ะ เ ป ล ี่ย น ส ถ า น ะ ใ ห ้ใ ช ้ไ ด ้

ปัญหา ไม่มี
หลังจากทีฝ่ายจัดเตรียมวัตถุดิบของโรงงานทำการตรวจสอบและโอนถ่ายวัตถุดิบไปยัง

สถานที่เก็บ รวมทั้งปักป้ายเพื่อระบุสถานะของวัตถุดิบ และส่งสัญญาณให้ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ 
วัตถุดิบมาส่มตัวอย่างไปตรวจสอบและทดลองผลิต



ขนตอน,อนุมดการข้าระเงินแก,ซพพลายเ'ออเ (Authorize Supplier Payment - S1.5)

คำนิยามของขนตอนตามตัวแบบสกอร์ : ขั้นตอนการยินยอมจ่ายและการจ่ายเงินให้กับ 
ซัพพลายเออร์สำหรับผลิตภัณฑ์และบริการขั้นตอนนี้รวมการรวบรวมใบส่งของ การปรับแต่งใบส่ง 
ของ และการปล่อยเช็ค
หมายเลขและๆ!อขนตอน
S 1 . 5  : A u t h o r i z e  S u p p l i e r  P a y m e n t

หน่วยงานรับผิดชอบ
ฝ ่า ย จ ัด ซ ื้อ  แ ล ะ ฝ ่า ย ก า ร เ ง ิน

ค ำ 'อธิบายขนตอนการทำงานจริงของโรงงานตัวอย่าง
ข ั้น ต อ น ข อ ง ก า ร อ น ุม ัต ิก า ร ช ำ ร ะ เ ง ิน ใ ห ้แ ก ่ช ัพ พ ล า ย เ อ อ ร ัร า ย น ั้น ๆ

สิงกระตุ้นการทำงาน 
เร่ิมต้นเม่ือ ฝ ่า ย ว ัต ถ ุด ิบ แ จ ้ง ม า ใ ห ้ท ร า บ ว ่า ว ัต ถ ุด ิบ ม ีท ี่ไ ด ้ร ับ ม า ผ ่า น ก า ร  

ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ พ ร ้อ ม ส ำ ห ร ับ ก า ร ผ ล ิต

เสร็จสินเม่ือ ท ำ ก า ร อ น ุม ัต ิแ ล ะ ช ำ ร ะ ค ่า ส ิน ค ้า ใ ห ้แ ก ่ซ ัพ พ ล า ย เ อ อ ร ์

ปัจจัยนำเข้าหริอแหล่งข้อมูล
ร ูป แ บ บ ก า ร ช ำ ร ะ เ ง ิน

ปัจจัยขาออก
ก า ร ช ำ ร ะ เ ง ิน ต า ม แ บ บ ท ี่ไ ด ้ต ก ล ง ก ับ ช ัพ พ ล า ย เ อ อ ร ์

. '. ป  ; -, . ; .
วัตชุประสงค์ของธุรกิจ

'  1 ป;;.ปุ: ป ก ัป ก ั^ฑ ์( f  ,, ไ ’

ความเส์ยงในการทำงาน
เ พ ื่อ อ น ุม ัต ิก า ร ช ำ ร ะ ค ่า ส ิน ค ้า ใ ห ้แ ก ่ซ ัพ พ ล า ย เ อ อ ร ั ไ ม ่ม ี

การวัดผลความสำเร็จ
ไ ม ่ม ี

P r o c e s s : สภาพการทางาน P r o c e s s :
S1.5: A u t h o r i z e  s u p p l i e r  p a y m e r  4 .  ^บัจจุบัน S 1 . 5 :  A u t h o r i z e  s u p p l i e r  p a y m e n t

I n p u t / O u t p u t : I n p u t / O u t p u t :  B  e s t  P r a c t i c e

S1 .b 1
P a y m e n t  — ►  1 ( E S . 9) _ ^

t e r m s P a y m e n t
j S1.5

t e r m s LJ
P a y m e n t
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ขนตอนกระบวนการ •  ต ร ว จ ส อ บ เ ง ื่อ น ไ ข ก า ร จ า ย เ ง ิน ค ่า ว ัต ถ ุด ิบ ใ ห ้แ ก ่ช ัพ พ ล า ย เ อ อ ร ์

•  แ จ ้ง ก า ร จ ่า ย เ พ ื่อ ใ ห ้ผ ู้จ ัด ก า ร ท ั่ว ไ ป อ น ุม ้ต ิก า ร ช ำ ร ะ เ ง ิน

เทคโนโลยีที่ใช้ M i c r o s o f t  E x c e l ,  F a x

จำนวน เ ฉ ล ี่ย เ ด ือ น ล ะ  1 0  ค ร ั้ง

รอบเวลา ป ร ะ ม า ณ  1 ว ัน

ผลผลิต (Yield) 1 0 0 %

กฎการทำงาน ต ้อ ง ท ำ ใ ห ้ต ร ง ต า ม ข ึ้น ต อ น ข อ ง ฝ ่า ย ก า ร เ ง ิน  แ ล ะ จ ะ ต ้อ ง ไ ต ้ร ับ ก า ร อ น ุม ีต

เ บ ิก จ ่า ย จ า ก ผ ู้จ ัด ก า ร ท ั่ว ไ ป ก ่อ น ท ุก ค ร ั้ง

ปัญหา ไ ม ่ม ี

ปัญหาที่เกิดขึ้นจากการทำงานของ S1 กับการดำเนินงานจริงของโรงงานตัวอย่าง

กระบวนดำเนินในลภาพปัจจุบันพบปัญหาเกิดขึ้นในกระบวนการจัดหาวัตถุดิบที่เก็บ 
ลำรองโดยเฉพาะในการตรวจลอบวัตถุดิบ S1.3 เกิดปัญหา คุณภาพของวัตถุดิบไม่ผ่านการ 
ตรวจสอบคุณภาพ ทำให้ต้องคืนวัตถุดิบเหล่านั้นให้แก่ชัพพลายเออร์ทั้งนีต้ัวแบบสกอรได ้เล น อว ิธ ี 
ปฏิบัติที่ดีที่สุดสำหรับการทำงาน ร1 .3 นี้คือ การพัฒนาคุณภาพของชัพพลายเออร์ เพื่อลดหรือ 
กำจัดการตรวจสอบการรับวัตถุดิบ ซึ่งทำให้ลดกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม การพัฒนาระบบ 
ประกันคุณภาพดังกล่าวต้องการความร่วมมือระหว่างโรงงานตัวอย่างและซัพพลายเออร์เป็นอย่าง 
มาก เพื่อรักษามาตรฐานของวัตถุดิบที่เหมาะสมกับการผลิต
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• ตรวจสอบเง่ือนไขการจ่ายเงินค่าวัตถุดิบให้แก่ชัพพลายเออร์

• แจ้งการจ่ายเพ่ือให้ผู้จัดการท่ัวไปอนุมีตการชำระเงิน

ขันตอนกระบวนการ

เทคโนโลยีที่ใช้ Micosoft Excel, Fax

จำนวน เฉล่ียเดือนละ 10 คร้ัง

รอบเวลา ประมาณ 1 วัน

ผลผลิต (Yield) 100%

กฎการทำงาน ต้องทำให้ตรงตามข้ันตอนของฝ่ายการเงิน และจะต้องได้รับการอนุม้ต 
เบิกจ่ายจากผู้จัดการท่ัวไปก่อนทุกคร้ัง

ปัญหา ไม่มี

ปัญหาที่เกิดขึ้นจากการทำงานของ S1 กับการดำเนินงานจริงของโรงงานตัวอย่าง

กระบวนดำเนินในสภาพปัจจุบันพบปัญหาเกิดขึ้นในกระบวนการจัดหาวัตถุดิบที่เก็บ 
สำรองโดยเฉพาะในการตรวจสอบวัตถุดิบ S1.3 เกิดปัญหา คุณภาพของวัตถุดิบไม่ผ่านการ 
ตรวจสอบคุณภาพ ทำให้ต้องคืนวัตถุดิบเหล่านั้นให้แก่ซัพพลายเออร์ทั้งนี้ตัวแบบสกอร์ใด้เสนอวิธี 
ปฏิบัติที่ดีที่สุดสำหรับการทำงาน S1.3 นี้คือ การพัฒนาคุณภาพของซัพพลายเออรั เพื่อลดหรือ 
กำจัดการตรวจสอบการรับวัตถุดิบ ซึ่งทำให้ลดกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม การพัฒนาระบบ 
ประกันคุณภาพตังกล่าวต้องการความร่วมมือระหว่างโรงงานตัวอย่างและ1ซัพพลายเออร์เป็นอย่าง 
มาก เพื่อรักษามาตรฐานของวัตถุดิบที่เหมาะสมกับการผลิต
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5.6.5 สภาพการทำงานปัจจุบันตามกรอบตัวแบบสกอร์ระตับที่ 3 ของ 
กระบวนการผลิตสินค้าเซรามิกที่ผลิตตามคำสั่งๆรั้อลูกค้า (MAKE Make-To-Order- M2)

1. ในขั้นตอนนี้ จะเป็นการวางแผนปริมาณการผลิตซึ่งมาจากฝ่ายตลาดและฝ่ายวางแผน 
เพราะในแต่ละช่วงจะมีคำสั่งผลิตเช้ามาแตกต่างกัน โดยอาจจะเป็นคำสั่งผลิตแบบ
เร่งด่วนที่แทรกเข้ามา หรอเป็นคำสั่งที่มีการผลิตต่อเนื่องเรื่อยๆ และเหลือเวลาในการผลิต 
อีกมาก เพื่อจะผลิตสินค้าให้กับลูกค้าแบบสะสมเรื่อยๆ

2. หลังจากนี้ จะเป็นการแจกแจงตารางการผลิตแยกตามแผนก โดยตารางการผลิตนี้จะระบุ 
เป้าหมายต่อวัน และต่อสัปดาห์ไว้อย่างชัดเจน จากนั้นผลิตสินค้าที่ได้รับคำสั่งมานี้ตาม 
ลักษณะของสินค้า และแบบการผลิต เพราะสินค้าแต่ละอย่างนั้น มีวิธีผลิตที่แตกต่างกัน 
ไปเช่นจานชามก็ม ีว ิธ ีการผลิตที่แตกต่างไปจากแจกันหรือเหยือกทรงสูง

3. หากสินค้าที่ลูกค้าสั่งเป็นสินค้าแบบใหม่ หรือ สีและลวดลาย ใหม่ ทางฝ่ายการผลิตและ 
ออกแบบการผลิต จะต้องการทำตัวอย่างสินค้าและส่งตัวอย่างสินค้าให้กับลูกค้า
ตรวจสอบ ว่าเป็นตามรูปแบบที่ลูกค้าต้องการหรือไม่ จากนั้นก็ส่งให้ลูกค้าตรวจสอบและ 
แก็ใขตัวแบบให้เรียบร้อยเสียก่อนทำการผลิตจริง

4. หลังจากนั้นฝ่ายพิมพ์จะมีการเตรียมแม่แบบ (Mould) ที่เหมาะลมกับผลิตภัณฑ์ที่ต้อง 
ผลิตตามคำสั่งของลูกค้า

5. ก่อนทำการผลิตจะมีการเตรียมตารางการผลิต สำหรับเครื่องจักรแต่ละเครื่อง สำหรับแต่ 
ละวัน ซึ่งเอกสารฉบับนี้จะระบุถึงแบบที่ต้องทำ ชื่อลูกค้า กำหนดเสร็จ และเป้าหมาย 
ปริมาณที่ต้องการต่อวัน

6. การผลิตจะเริ่มต้นที่แผนกการขึ้นรูป หรือแผนกหล่อ รูปแบบการขึ้นรูปจะขึ้นอยู่กับ 
ลักษณะของผลิตภัณฑ์ว่าเป็นแบบใด เช่น จาน ชามหรือแก้วมัค (Mug) อาจจะใข้วิธีขึ้น 
รูปโดยใช้เป็นหมุน หรือขึ้นรูปโดยใช้เครื่องมือประ๓ ทจิ๊กเกอร์ และสินค้าที่มี
ลักษณะเฉพาะหรือแบบที่ไม่สามารถทำได้โดยวิธีขึ้นรูปแบบธรรมดาได้ จะต้องใช้วิธีหล่อ 
ซึ่งจะต้องทำที่แผนกหล่อขึ้นรูป โดยการเทนํ้าดินลงในพิมพ์ปูนปลาสเตอร์ 7

7. ผลิตภัณฑ์ที่ขึ้นรูปเสร็จแล้วนั้น จะถูกล่งต่อไปยังแผนกเตาเผาบิสกิต (Biscuit Firing) เป็น 
การเผาครั้งที่ 1 อุณหภูมิที่ใช้ในการเผาครั้งนี้ไม่มากนักโดยประมาณที่8 0 0 -9 0 0 องศา
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เซลเซียส ระยะเวลาที่ใช้มีความแตกต่างกัน เช่น 6 หรือ 8 หรือ10 ชั่วโมง โดยจุดประสงค์ 
ของขั้นตอนนี้เพื่อสร้างความแกร่งให้กับเนื้อผลิตภัณฑ์และไล่ความชื้นออกไป เพื่มความ 
พรุนตัวแก่เนื้อดิน ทำให้ผลิตภัณฑ์!ม่แตกหักง่ายขณะชุบเคลือบหรือเคลื่อนย้าย ซึ่งการ 
ทำงานในขั้นตอนนี้ จะต้องลงในเอกลารเพื่อระบุจำนวนผลิตภัณฑ์ที่จะผ่านออกไปจาก 
แผนกหล่อและชื้นรูป เพื่อเป็นการแจ้งจำนวนและสถานะ ให้แผนกปลายนํ้าต่อไปทราบถึง 
จำนวนผลิตภัณฑ์ที่จะเข้ามาล่กระบวนการผลิตในขั้นตอนกัดไป ชื้นงานที่เสร็จจาก 
ขั้นตอนการเผานื้จะเรืยกว่า Green Ware

8. หลักจากนั้นพนักงานจะทำการตรวจสอบคุณภาพ เพื่อตรวจลอบความลมบูรณ์ของ 
ชื้นงานก่อนที่จะได้ล่งต่อไปให้แผนกปลายนํ้ากัดไป หากพบว่า Green Ware เกิดความ 
เลียหาย หรือไม่ได้ตามมาตรฐานการผลิตเกิดการแตก หัก บิ่น แตกลาย เกิดขึ้น จะต้อง 
แยกนำไปเข้าล่ขั้นตอนการผลิตใหม่ เพราะ Green ware นั้นยังลามารถนำกลับไปบด 
และเตรียม ให้เป็นเนื้อดินที่กลับมาใช้หล่อชื้นรูปได้อีกหน

9. หลังจากขั้นตอนนี้ พนักงานจะทำการลงบันทึกการทำงานลงใบบัญชีการปฎิปัติงาน เพ่ือ 
จดสถิติและนำชื้นงานที่ทำการเผาบิสกิตเสร็จเรียบร้อยนี้แล้ว เอาไปเก็บไว้ที่ฝ่ายสต็อก 
บิลกิต เพื่อรอแผนกปลายนํ้ามาเบิกไปเพื่อผลิตต่อในขั้นตอนกัดไป

10. เมื่อมีความต้องการผลิตมาจากแผนกปลายนํ้า แผนกชุบเคลือบ (Glazing) จะทำการเบิก 
ชื้นงานไปเพื่อผ่านขั้นตอนเคลือบ โดยการชุบเคลือบสามารถใช้ใด้นั้งผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้ 
ผ่านการเผาบิลทิต หรือ สามารถชุบเคลือบผลิตภัณฑ์ที่ผ่านการเผาบิลทิตมาแล้วก็ได้
ขึ้นอยู่กับจุดประสงค์ในการผลิต การเคลือบมีด้วยกันหลายชนิด เช่น เคลือบใส เคลือบทึบ 
เคลือบด้าน เคลือบผลึก เคลือบสี เป็นต้น

11. ขั้นตอนต่อมาก็คือการเขียนลาย ในขั้นตอนนี้จะมีช่าง!เมือจำนวนมากทำการเขียน
ลวดลายลี ลงบนชื้นงาน โดยจะมีชื้นงานตัวอย่างการทำงานให้ช่าง!เมือได้ดู ในขั้นตอนนี้ 
จะมีการลงข้อมูลเอกสารการเบิกสต็อกผลิตภัณฑ์มาจากขั้นตอนต้นนํ้าทุกครั้ง เมื่อเสร็จ 
จากขั้นตอนนี้ก็มีการล่งเอกสารและข้อมูล'ไปยังลัวนปลายนั้าต่อ'ไป

12. การเผาครั้งที่ 2 คือการเผาเคลือบ (Glost Firing) เป็นการเผาชื้นงานโดยใช้อุณหภูมิสูง 
ประมาณ 1 ,1 5 0 -1 ,2 6 0 องศาเซลเซียส หรือสูงกว่านั้นจุดประสงค์เพื่อให้เนื้อดินและ 
สารเคลือบมีการสุกตัว เนื้อแน่น แข็งแกร่ง เหมาะแก่การนำไปใช้งาน นอกจากนี้หาก 
ชิ้นงานมีสติ๊กเกอร์หรือ การเขียนด้วยสีเงินหรือสีทอง ตกแต่งรายละเอียดที่ทางลูกค้า
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ต้องการ จำเป็นต้องเพิ่มการเผาครั้งที่ 3 เข้าไปคือ การเผาแต่ง (Decoration Firing) หรอ 
การเผาสติ๊กเกอร์ (Sticker Firing) เพื่อให้สีหรอสีบนสติ๊กเกอร์ยึดติดแน่นกับเคลือบ และ 
เพิ่มความสวยงามให้กับผลิตภัณฑ์นั้น มักใช้อุณหภูมิในการเผาประมาณ 700 -  850 
องศาเซลเซียส

13. เมื่อทำการเผาเสร็จเรียบร้อยแล้ว แผนก QC จะนำชิ้นงานที,ออกมา ไปทำการตรวจลอบ 
และทำการคัดคุณภาพออกเป็น 4 เกรด คือ A B C และ อ โดยแบ่งเกรดตามตำหนิและ 
ความเสียหายของผลิตภัณฑ์ซึ่งในแต่ละเกรดจะมีรายละเอียดที่แตกต่างกันออกไป เช่น

o  สินค้าเกรด A เป็นสินค้าที่ใช้เพื่อจำหน่ายให้กับลูกค้าต่างประเทศ 
หรีอลูกค้าเกรด A ภายในประเทศ

๐ ส่วนสินค้าเกรด B เป็นสินค้าที่มีตำหนิเล็กน้อย จะถูกนำกลับไป 
ซ่อมใหม่ ในกรณีที่เกิดรอยป่น แตก หรือเป็นรอยเนื่องจากลาเหตุ 
ต่างๆ เมื่อสินค้าเหล่านี้ผ่านการซ่อมเสร็จเรืยบร้อย จะกลับมา 
ตรวจสอบเพื่อคัดเกรดอีกที และนำไปคัดวางต่างหาก เพื่อรอ 
จำหน่ายให้กับลูกค้าในประเทศที่จะเข้ามาเหมาชื้อไปในราคาพิเศษ

๐ ส่วนสินค้าเกรด C ขายให้กับลูกค้าภายในประเทศเช่นกัน แต่จะมี 
ราคาถูกกว่าสินค้าเกรด B

o  ส่วนเกรด D ต้องทำลายท้ิงเท่าน้ัน

14. เมื่อทำการคัดเกรดเสร็จสิ้นแล้ว สินค้าเกรด A จะถูกแยกไปเก็บไว้ที่ฝ่ายสต็อก เพื่อบรรจุ 
ใส่กล่องตามที'ลูกค้ากำหนด รอการคัดส่งให้กับลูกค้า



รูปที่ 5.24 ขั้นตอนการเตรียมเนื้อดินของผลิตภัณฑ์เซรามิคประ๓ ทเครื่องใช้บนโต๊ะอาหาร



รปที่ 5.25 ขั้นตอนการผลิตผลิตภัณฑ์เซรามิคประ๓ ทเครื่องH บนโต๊ะอาหาร
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รูป 5.26 แสดงถึงกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง สามารถจัดขั้นตอนการทำงานที่ 
เกิดขึ้นเหล่านั้น เทียบกับกรอบตัวแบบสกอร์ได้ จะสอดคล้องกับหมวดการทำงาน M2 คือ ขั้นตอน 
การผลิตคำจังลูกค้าที่เพิ่มมูลค่าไปยังสินค้าที่ผ่านการผสม การแยก การประกอบ การดำเนินการ 
ด้วยเครื่องจักร และกระบวนการทางเคมี การผลิตตามคำสั่งซื้อเกิดขึ้นได้ก็ต่อเมื่อลูกค้าทำการจัง 
สินค้า และสินค้าเหล่านั้นถูกผลิตเพื่อตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า

ขั้นตอนการทำงานตามกระบวนการ M2 - Make-to-Order Product นั้น มีแยกย่อย 
ออกเป็น 6 ขั้นตอนตังต่อไปนี้

M2.1 จัดทำตารางกิจกรรมการผลิต (Schedule Production Activities)
M2.1 จัดสรรวัตถุดิบ (Issue Product)
M2.3 ผลิตและทดสอบ (Produce and Test)
M2.4 บรรจุ (Package)
M2.5 เก็บสินค้า (Stage Product)
M2.6 ปล่อยสินค้าเทือจัดล่ง (Release Product to Deliver)

ขั้นตอนการทำงานทั้ง 6 ต่างมีข้อมูลนำเข้าวิธีการทำงาน และผลลัพธ์ที่เกิดขึ้นจากการ 
ดำเนินงานแตกต่างกันออกไป ตังแสดงในการเชื่อมโยงของการทำงานในสภาพปัจจุบันได้ตัง
รูปภาพที่ 5.27
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ฝ่ายผลิต
Material needs

Information feedback"

S2.1 Schedule 

product deliveries

รูปที่ร.27 การเชื่อมโยงขันตอนการนำเข้าวัตถุดิบและการจัดส่งของ M2 ในสภาพปัจจุบันของ
โรงงานตัวอย่าง
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การจัดตารางการผลิตสินค้า (Schedule Product Activities - M2.1)

คำนิยามของขนตอนตามต้วแบบสกอ เ  : แผนสำหรับการผลิตชิ้นส่วนผลิตภัณฑ์หรือสูตร 
เฉพาะในจำนวนเฉพาะ และการมีเพียงพอตามแผนวางไว้ การปฏิบัติตามกำหนดปฏิบัติงานตาม 
แผนดังกล่าว ซึ่งรวมไปถึงการจัดลำดับการผลิต และการวางผังของโรงงาน กิจกรรมการผลิต 
โดยทั่วไปเป็นการร่วมมือของการจัดตารางปฎิบ้ติงานที่ใชในการผลิตสินค้า

หมายเลขและซ่ึอข้ันตอน หน่วยงานรับผดชอบ
M2.1 Schedule Production Activities ส่วนวางแผนการผลิต ฝ่ายผลิต
คำอธิบายขนตอนการทำงานจริงของโรงงานตัวอย่าง
ข้ันตอนการวางแผนการผลิตสินค้า ให้เป็นไปตามความต้องการของลูกค้า
สิงกระตุ้นการทำงาน
เร่ิมต้นเม่ึอ ได้รับคำลังจากฝ่ายการตลาด
เส!จสินเม่ือ จัดทำกำหนดการผลิตเส!จลิน
ปัจจัยนำเข้าหรือแหล่งข้อมูล

'ะร',.-; ' บ * เ & & า & ว ั 'ร?.า ,* เโบ บ-เ* '■ - ■
- แผนการผลิต (Production Plan)
- ข้อมูลการติดตามสถานะการผลิต
- ข้อมูลเก่ียวกับกำลังการผลิต และความสามารถของเคร่ืองจักร
ปัจจัยขาออก
- กำหนดการผลิต (Production Schedule)
วัตถุประสงค์ของธุรกิจ ความเส์ยงในการทำงาน
เป็นการจัดทำผลิตสินค้าให้ทันตามความต้องการ - การวางแผนผิดพลาด ทำให้ผลิตไม่ทัน
ของลูกค้า - ความผันผวนกำลังการผลิตและความสามารถของ

เคร่ืองจักร
- ความชัดเจนของฝ่ายการตลาดท่ีส่งข้อมูลให้กับฝ่ายผลิต

การวัดผลความสำเร็จ ข ัแ้ ป บ * ร ร !ท ั ่ ทั ่ ทั ่ป'. ' ,
เป้าการผลิตต่อกะ ต่อแผนก ต่อวัน และการประเมินผลการผลิตรายเดือน



135

P r o c e s s :  M 2 . 1  S c h e d u l e  P r o d u c t i o n  A c t i v i t i e s

I n p u t / O u t p u t :
สภาพการ 

ทำงาน

• แผนการผลิต
• ข้อมูลการติดตาม----- ►

การผลิต
• ข้อมูลเก่ียวกับกำลัง 

การผลิต และ 
ความสามารถของ กำหนดการผลิต
เคร่ืองจักร

I

P r o c e s s :  M 2 . 1  S c h e d u l e  P r o d u c t i o n  
A c t i v i t i e s

I n p u t / O u t p u t :  B e s t  P r a c t i c e

•  ( P 3 .4 )  p r o d u c t i o n  p la n

•  ( S 1 .1 ,  S 2 .1 ,  ร 3 . 3 )

S c h e d u le d  r e c e ip t s

•  ( M 2 .2 .  M 2 .3 ,  M 2 . 4 ,  M 2 .5 ,

M 2 .6 )  I n f o r m a t io n  

f e e d b a c k  P r o d u c t

•  ( E M .5 )  E q u ip m e n t  a n d  s c h e d u le d

f a c i l i t i e s  s c h e d u le s  ( P 3 .2 ,  S 2 .1 ,

a n d  p l a n s )  D 2 . 3 ,  D 2 .8 )

M2.1

i

ข น ต อ น ก ร ะ บ ว น ก า ร  • หลังจากท่ีฝ่ายผลิตได้รับคำลังซ้ือมาจากฝ่ายการตลาดแล้ว ฝ่ายการผลิตจะ
มอบหมายงานให้ส่วนวางแผนทำการจัดตารางการผลิต โดยพิจารณาจาก 
ลักษณะของวัตถุดิบ วางแผนใช้เคร่ืองจักรถูกต้องตามลักษณะและรูปร่างของ 
ผลิตภัณฑ์

• จัดทำตางรางการผลิตแบบรายวัน และรายอาทิตย์ เพ่ือเป็นการตรวจลอบ 
แผนการผลิตและเพ่ือเป็นการปรับแผนให้ทันต่อสภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนใน 
สายการผลิต

• แจกงานให้ฝ่ายผลิตท่ีเก่ียวข้องทราบถึงแผน และเร่ิมเตรียมตัวต่อการผลิต

เ ท ค โ น โ ล ย ีท ํใ ช  •  M S  Project, Excel, E-mail, Fax และ โทรตัพท์

จ ำ น ว น  ทุกวัน

ร อ บ เ ว ล า  1 วัน

ผ ล ผ ล ิต  ( Y i e l d )  1 0 0 %

ก ฎ ก า ร ท ำ ง า น  •  ต ้ฎ ง พ ิจ า ร ณ า ค ว า ม ผ ัน ผ ว น ' ข อ ง เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร ' ท ี่ม ี' ใ น ก า ร ว า ง แ ผ น ก า ร ผ ล ิต

• พิจารณาลักษณะของผลิตภัณฑ์และแบบของแม่พิมพ์ 

ป ัญ ห า  ผลิตไม่ทันตามกำหนดการผลิต
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ขันตอนกิจกรรมการวางตารางการผลิตที่โรงงานตัวอย่างทำนั้น เป็นการวางแผนตาราง 
การผลิตสำหรับทุกแผนก เช่น แผนกนาเคลือบ แผนกรีดดิน แผนกหล่อขั้นรูป แผนกเตาเผา แผนก 
คัดเกรด และบรรจุ เป็นต้น ซึ่งตารางต่างจะต้องแจ้งข้อมูลการทำงานให้แก่กันและกัน ทำให้ทราบ 
ถึงจำนวนของวัตถุดิบที่มี งานระหว่างทำ และสินค้าที่ผลิตเสร็จแล้วจำนวนเท่าไร

การจัดสรรวัตถุดิบ (Issue Product -  M2.2)

คำน ิยามของข ั้นตอน : การจัดสรรวัตถุดิบที่เตรียมไว้แล้วหรือวัตถุดิบอยู่ระหว่างกระบวนการ 
ผลิต เช่น วัตถุดิบ ส่วนประกอบสินค้า ส่วนประกอบย่อย และ ส่วนผสม จากตำแหน่งการสต็อกไป 
ยังตำแหน่งที่มีการใช้งาน
หมายเลขและซอขนตอน
M2.2 Issue Product

หน่วยงานรับผิดชอบ
ส่วนการผลิตา ฝ่ายผลิต

คำอธิบายข้ันตอนการทำงานจริงของงโรงงานตัวอย่าง
เป็นการเคล่ือนย้ายวัตถุดิบจากโรงดินไปยังโรงงานผลิต
สิงกระตุ้นการทำงาน
เร่ิมต้นเม่ือ
เสร็จลินเมือ

ไต้รับแผนความต้องการใช้วัตถุดิบจากแผนกหล่อข้ึนรูป
นำวัตถุดิบมาส่งทีแผนก

ปัจจัยนำเข้าหรีอแหล่งข้อมูล
- แผนความต้องการใช้วัตถุดิบ
- วัตถุดิบ เช่น ดินรีด ดินเค้ก น้ําสลิป และน้ําเคลือบ
ปัจจัยขาออก
•วัตถุดิบ
- ข้อมลเก่ียวกับระดับสต็อกวัตถุดิบ
วัตถุประสงค์ของธรกิจ น่*' } 

_________________ _

ความเส์ยงในการทำงาน
เป็นการเคล่ือนย้ายวัตถุดิบทีใช้สำหรับผลิตไปทีแผนกต้นทาง 
ของลายการผลิต
การวัดผลความสำเร็จ
ไม่มี

ไม ่ม ี

gMg.
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P r o c e s s :  M 2 . 2  I s s u e  P r o d u c t

ส ภ า พ ก า ร ท ำ ง า น

I n p u t / O u t p u t :  ป ัจ จ ุบ ้น

P r o c e s s :  M 2 . 2  I s s u e  P r o d u c t

I n p u t / O u t p u t :  B e s t  P r a c t i c e

•  ( S 1 . 4 ,  S 2 . 4 ,

แผนความ 
ต้องการใช้ 
วัตถุดิบ 
วัตถุดิบ เช่น 
ดินรีด ดินเค้ก 
น้ําสลิป และ 
'นา เคลือบ

S 3 . 6 )
M 2 . 2

I n v e n t o r y M 2 . 2

a v a i l a b i l i t y
- - - - - - - - ►

•  ( E M . 4 )  W I P

h a n d l i n g  r u l e s ,  

m o v e

• วัตถุดิบ
• ข้อมูล

เก่ียวกับระดับ 
สติอกวัตถุดิบ

•  I n v e n t o r y  a v a i l a b i l i t y  ( P 3 . 2 )

•  R e p l e n i s h m e n t  s i g n a l s  

( ร า . 1 1 S 2 . 1 ,  a n d  S 3 . 3 )

•  I n f o r m a t i o n  f e e d b a c k

ขั้นตอนกระบวนการ • แผนกหล่อข้ึนรูปได้รับแผนการผลิตแล้วก็ทำการวางแผน!!รีมาณการใช้งานต่อวัน

• แจ้งความต้องการใช้และเบิกจ่ายวัตถุดิบจากแผนกเตรียมการผลิต

เทคโนโลยีที่ใช้

• แผนกเตรียมการผลิตใช้รทยก (Forklift) และรทบรรทุก เพ่ือขนจากโรงเตรียม 
วัตถุดิบ ไปยังโรงงานผลิต

•  M S  Excel และ โทรศัพท์

จำนวน ประมาณ ทุกวัน โดยมีปริมาณการขนดินรีดอากาศและดินเค้ก ประมาณ 40 ตันต่อ 
วัน

รอบเวลา 

ผลผลิต (Yield) 

กฎการทำงาน 

ปัญหา

1 วัน 

100%

กำหนดเวลาเฉพาะสำหรับการล่งวัตถุดิบคือ 10.00 ของทุกวัน 

ไม่มี

ขั้นตอน M2.2 นี้ทางฝ่ายวัตถุดิบจะเคลื่อนย้ายวัตถุดิบต่างๆที่จะใช้ผสม และนำไปผลิต 
เช่น ดินดำ ดินขาว หิน แร่ สารเคมี เป็นต้น ซึ่งจะขนย้ายมาจากโรงดินและโรงเก็บสต็อกวัตถุดิบ ไป
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ยังโรงผลิตนำเคลือบและดินเค้ก โดยที่ก่อนทำการผลิตนั้น ทางฝ่ายเตรียมการผลิตวัตถุดิบจะ 
สอบทามจำนวนของวัตถุดิบคงคลังจากแผนกอื่น เช่น แผนกขึ้นรูป และแผนกชุบเคลือบ เพ่ือ
จัดเตรียมแผนกผลิตดินเค้กและชุบเคลือบที่ต้องการใช้ให้เพียงพอกับความต้องการใช้ 

การผลิตและทดสอบ (Produce and Test - M2.3)

คำนิยามตามตัวแบบสก'อร์ : อนุกรมของกิจกรรมที่ปฏิบัติต่อสินค้าที่จัดหามาหรืออยู่ระหว่าง 
กระบวนการที่แปลงสภาพจากวัตถุดิบหรือสินค้ากึ่งสำเร็จไปเป็นสินค้าที่ผลิตเสร็จเรียบร้อยแล้ว 
และมีคุณค่าที่สูงกว่า

หมายเลขและ !ๆอขั้นตอน หน่วยงานรับผิดชอบ
M2.3 Produce ส่วนการผลิต 1-3 ฝ่ายผลิต
คำอธิบายข้ันตอนการทำงานจริงของโรงงานตัวอย่าง
เป็นการผลิตสินค้าตามคำลังช้ือของลูกค้า
สิงกระตุ้นการทำงาน
เร่ิมต้นเม่ือ มีวัตถุดิบเข้ามาและได้รับแผนการผลิต
เสร็จสินเม่ือ ผลิตเสร็จและผ่านการแยกคัดเกรด
ปัจจัยนำเข้าหรี'อแหล่งข้อมูล

• แผนการผลิต
• วัตถุดิบ เช่น ดินรีด ดินเค้ก น้ําสลิป และน้ําเคลือบ
• กำลังคน
• เคร่ืองจักร
• วิธีการผลิต

ปัจจัยขาออก
• ลินค้า

• ตัวแปรท่ีมีผลต่อการเกิดของเลืยมี
จำนวนค่อนข้างมาก ซ่ึงลามารกจัดกลุ่ม 
เป็น 4M คือ Man Machine Material 
และ Management โดยเฉพาะ Man ซึง 
เป็นสาเหตุหลักท่ีทำให้เกิดของเลืย

ท า ว ร ™ ค ว า ๗ - น ร ร
• จำนวนของเลืย
• จำนวนสินค้าท่ีผลิตทันตามแผน
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Process: M2.3 Produce
ส ภ า พ ก า ร

Input/Output: ทำง า น ป ัจ จ ุบ ัน

วิธีการผลิต ข้อมูลการ 
ผลิต

Process: M2.3 Produce

I urs » * Best PracticeInput/Output:

M2.3

TITInformation 
feedback (M2.1)

ขั้นตอนกระบวนการ • ตามรูปท่ี 5.26

เทคโนโลยทึ๋ใช • MS Project, Excel และ โทรศัพท์

จำนวน • สามารถข้ึนรูปผลิตภัณฑ์ได้เฉล่ียวันละประมาณ 40,000 ข้ึน

• ผลิตเดือนละประมาณ 1,400,000 ข้ึน

รอบเวลา ระหว่าง 20 ถึง 40 วัน

ผลผลิต (Yield) เฉล่ียร้อยละ 73

กฎการทำงาน ถ้าผลิตตกแผนต้องรีบแจ้งฝ่ายวางแผนผลิตทันที เพ่ือทำการปรับแก้แผนการผลิตให้
สามารถรับมือกับปัญหา

ปัญหา • เกิดของเสียตกเกรด B C และ อจำนวน 806,811 ข้ึนต่อปี คิดเป็นร้อยละ6 ของ
สินค้าท่ีผลิตท้ังหมด

• ของซ่อมทีต้องกลับไปเข้าสิกระบวนการผลิตใหม่จำนวน2,471,694ข้ึนต่อปี คิด 
เป็นร้อยละ 21 ของสินค้าท่ีผลิตท้ังหมด
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การผลิตเครื่องใช้บนโต๊ะอาหารประ๓ ทเซรามิคมีขั้นตอนการผลิตดังที่กล่าๆมาข้างต้นนี้ 
แล้ว ซึงหลังจากที่ฝ่ายผลิตทำงานเสร็จในแต่ละวัน จะทำการรวบรวมข้อมูลการผลิตที่ไต้ ณ  วันนั้น 
ให้แก่ฝ่ายบริหาร เพื่อแจ้งจำนวนของสินค้าที่ผลิตเสร็จ สินค้าที่อยู่ระหว่างการผลิต หากพอว่ามี 
น้อยกว่าที่วางแผนไว้ อันเนื่องมาจากมีของเสียที่เกิดขึ้นในระบบ ทางฝ่ายบริหารก็จะล่งล ัญ ญ าณ  

ให้ฝ่ายผลิตทำการผลิตเพิ่มเติมให้เพียงพอกับของที่เสียไป
นอกจากนีในขันตอนนีจะมีการทดสอบการตก (Drop Test) เพื่อป้องกันและแก้ไข ความ 

เสียหายที่อาจจะเกิดขึ้นระหว่างขนย้ายสินค้า โดยโรงงานจะหาวิธีที่ช่วยให้สินค้าที่บรรจุลงใน 
กล่องแล้ว เมื่อถูกกระแทกหรือหล่นจากที่สูง เกิดความเสียหายน้อยที่สุด ซึ่งในบางกรณีลูกค้าของ 
โรงงานจะมาทำการตรวจสอบด้วยตนเอง

ขั้นตอนบรรจุสินค้า (Package - M2.4)

คำนิยามตามตัวแบบสกอร์ : กิจกรรมที่จัดเรียง จัดวางสินค้าที่พร้อมจำหน่ายลงในบรรจุภัณฑ์ 
เพื่อจำหน่ายให้แก่ผ้บริโภครายสุดท้าย

หมายเลขและสีอข้ันตอน 
M2.4 Package

หน่วยงานรับผิดชอบ
ล่วนการผลิต 3 ฝ่ายผลิต

คำอธิบายข้ันตอนการทำงานจริงของโรงงานตัวอย่าง
เป็นข้ันตอนของการบรรจุสินค้าท่ีผลิตเสร็จแล้วลงในกล่อง เพ่ือรอการจัดล่ง
สิงกระตุ้นการทำงาน ป - รฺ! ' ■ ■ ' : ■ ป;:;;, ' เ; ; I ; .■ ญ. • . .
เร่ิมต้นเม่ือ เม่ือคัดเกรดเสร็จสินและมีคำลังให้บรรจุลงกล่องเพ่ือรอการจัดล่ง
เสร็จสินเม่ือ จัดสินค้าใล่บรรจุภัณฑ์และระบุหมายเลขกำกับเพ่ือใช้ในการวางแผนจัดเรียง

สินค้า
ปัจจยน่าเข้าหริอแหล่งข้อมูล

• สินค้าท่ีผลิตและคัดแยกเกรดเรียบร้อยแล้ว
ปัจจัยขาออก

• Packing list
• ข้อมูลย้อนกลับ

วัตถุประสงค์ของธุรกิจ ความเสียงในการทำงาน
เตรียมสินค้ามีสภาพพร้อมจัดล่งให้แก่ลูกค้า จัดเรียงสินค้าผิดพลาดหรือทำไม่ทันตาม 

กำหนด
การวัดผลความล่าเร็จ
ไม ่ม ี
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Process: M2.4 Package สภาพการ Process: M2.4 Package

Input/Output:
ทำงานปัจจุบน

Input/Output:
Best Practice

• สินค้าท่ีผลิต
M2.4 M2.4

และคัดแยก — ►  1
เกรด 1
รียบรอย

1 1
• Packing list Information feedback
• Feedback (M2.1)

ข้อมูล

ขนตอนกระบวนการ • ตรวจสอบคำจังช้ือจากฝ่ายขาย

• พิจารณารูปแบบคำจังการจัดเรียงสินค้าในกล่องท่ีได้รับมาจากลูกค้า

• จัดเรียงตามแบบท่ีได้รับ

• รวบรวมสินค้าไว้ และระบุตัวเลขอ้างอิงสำหรับการจัดรียงในตู้คอนเทนเนอร์

เทคโนโลยีทึ๋ใซ้ ไม่มี

จำนวน เฉล่ีย 562,316 ช้ืนต่อเดือนในปี พ.ศ. 2547

รอบเวลา 2 -  3 วัน

ผลผลิต (Yield) 100%

กฎการทำงาน จัดเรียงตามคำจังของลูกค้าท่ีได้รับจากฝ่ายการตลาด

ปัญหา ไม่มี

ขั้นตอนของการบรรจุเกิดขึ้นหลังจากสินค้าที่ผลิตเสร็จแล้วผ่านการตรวจสอบและคัดเกรด 
แยกออกเป็นเกรดต่างๆ ซึ่งโดยปกติสินค้าเกรด A เท่านั้นที่จะนำมาบรรจุลงกล่องตามที่ลูกค้า 
กำหนดมา ให้จัดเป็นเซท (Set) เพื่อพร้อมจำหน่ายเลย จากนั้นสินค้าที่บรรจุลงไปในกล่องแล้วนั้น 
จะถูกนำไปวางไว้บนพาเลท (Pallet) และทำการติดรหัสสินค้า ชื่อลูกค้า ไว้ให้เรียบร้อย
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การเก็บสินค้า (Stage Product -  S2.5)

คำนิยามตามค้วแบบสกอร์ : การเคลื่อนไหวของสินค้าที'ได้รับการหีบห่อบรรจุภัณฑํใปยัง 
สถานที่เก็บรักษาชั่วคราวเพื่อรอการเคลื่อนไหวต่อไปยังสถานที่สำหรับสินค้าที่ผลิตเสร็จแล้ว 
สินค้าที่ผลิตตามคำชั่งอาจจะยังอยู่ในสถานที่เก็บเพื่อรอการนำสํงต่อให้กับลูกค้า

หมายเลขและรี!อข้ันตอน
M2.5 Stage Product

หน่วยงานรับผิดชอบ
ล่วนการผลิต 3 ฝ่ายผลิต

คำอธิบายขนตอนการทำงานจริงของโรงงานตัวอย่าง
เป็นข้ันตอนการย้ายสถานท่ีเก็บสินค้าท่ีบรรจุเสร็จเรียบร้อยแล้วไปเก็บไว้ เพ่ือรอการจัดล่ง
สิงกระตุ้นการทำงาน
เร่ิมต้นเม่ือ เม่ือคัดเกรดเสร็จล้ินและมีคำลังให้บรรจุลงกล่องเพ่ือรอการจัดล่ง
เสร็จสินเม่ือ ย้ายท่ีเก็บเรียบร้อย และแจ้งสถานท่ีเก็บ และจำนวนไว้
ปัจจัยนำเขาหริอแหล่งข้อมูล

• แผนการจัดล่ง
ปัจจัยขาออก

• ข้อมูลเก่ียวกับสถานท่ีเก็บ จำนวน และวันล่งมอบ

วัตถุประสงค์ของธุรกิจ
&าจัรกักัill:

ความน็เยงในการทำงาน
ย้ายสถานทีเก็บสินค้าเพือสะดวกต่อการขนย้ายและจัดล่ง 
การวัดผลความสำเร็จ
ไม ่ม ี

สินค้ามีระยะการเก็บท่ียาวนาน

Process: M2.5 stage Product
สภาพการ

Input/Output: ทำงานปัจจปัน

แผนการจัดล่ง

ข้อมูลย้อนกลับ

Process: M2.5 stage Product

Input/Output:

(P3.4) Production plan
(P4.4) Deliver plan

Best Practice

IInformation feedback 
(M2.1)
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ขนตอนกระบวนการ • หลังจากท่ีบรรจุสินค้าลงกล่องเสร็จÎร็ยบร้อย กิทำการย้ายสินค้าเหล่าน้ันไปเก็บ
ไว้ท่ีคลังสินค้าเพ่ือรอการจัดล่งตามกำหนด

เทคโนโลยีที่ใช้ 

จำนวน 

รอบเวลา 

ผลผลิต (Yield) 

กฎการทำงาน 

ปัญหา

ไม่มี

30 -  60 นาที 

100%

จัดเรียงและระบุช่ือลูกค้า รหัสสินค้า จำนวน และวันจัดล่งในสินค้าทุกกอง 

ไม่มี

ขั้นตอน M2.5 เป็นการย้ายสินค้าที่บรรจุเรียบร้อยไปไว้ยังสถานที่เก็บชั่วคราวคือ 
คลังสินค้า เพื่อรอการส่งมอบให้กับลูกค้า ซึ่งทางฝ่ายจัดส่งต่างประเทศจะเป็นผู้แจ้งกำหนดการส่ง 
มาทางฝ่ายสต็อก เพื่อให้เตรียมความพร้อมในการส่งในเรื่องของจำนวนและความถูกต้องของ 
สินค้าและการออกเอกสารกำกับ

ขนตอนการปล่อยสินค้า (Release Product - M2.6)

คำนิยามตามตัวแบบสกอร์ : กิจกรรมที่รวบรวมเอกสารหลังการผลิต การทดสอบ หรอ'ใบรับรอง 
ที่ต้องออกให้กับลูกค้าก่อนการขนส่ง

หมายเลขและซอข้นตอน หน่วยงานรับผิดชอบ
M2.6 Release Finished Product ส่วนการผลิต 3 ฝ่ายผลิต
คำอธิบายขนตอนการทำงานจริงของโรงงานตัวอย่าง
เปินข้ันตอนปล่อยสินค้ารวมถึงการออกเอกสารต่างๆท่ีเกยวข้อง
สิงกระตุ้นการทำงาน

เร่ิมต้นเม่ือ
เม่ือไต้รับใบเบิกสินค้าจ่ายฝ่ายลต็อก

เสร็จสินเม่ือ
จัดทำเอกสารท่ีเก่ียวข้องพร้อมท้ังปล่อยสินค้าในจำนวนท่ีระบุไว้ในใบเบิก

ปัจจัยนำเช้าหริอแหล่งข้อมูล
• ใบเบิกสินค้า
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ปัจจัยขาออก
• Packing list
• Feedback ข้อมูล
• สินค้า

วัตถุประสงค์ของธุรกิจ ความเท่ียงในการทำงาน
เป็นการปล่อยสินค้าและจัดทำเอกสารท่ีเก่ียวข้องกับสินค้า • เอกสารผิดพลาด
การวัดผลความสำเร็จ
ไม่มี

Process: M2.6 Release ProductProcess: M2.6 Release Product

Input/Output:

สินค้าท่ีผลิตและคัด 
แยกเกรดเรียบร้อย 
แล้ว

สภาพการ 
ทำงานปัจจุบ้น

Input/Output: Best Practice

Packing list 
ข้อมลย้อนกล้บ

Information feedback (M2.1) 
Product release (D2.8)

'บ

ข้ันตอนกระบวนการ

เทคโนโลยีที่ใช้ 

จำนวน 

รอบเวลา 

ผลผลิต (Yield)

• ได้รับใบเบิกจ่ายสินค้าจากคลังสต็อก

• จัดทำเอกสารท่ีเก่ียวข้องกับสินค้าเช่น Invoice, Packing list

• ลงช่ือใบใบเบิกเพ่ือเป็นหลักฐานการเบิกจ่าย 

MS Excel และ โทรคัพท์

ไม่ได้ระบุ 

ไม่ได้ระบุ 

100%
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กฎการทำงาน ต้องมีใบเบิกและลงลายมือช่ือทุกคร้ังก่อนการจ่ายสินค้าออก/ไป

ปัญหา ไม่มี

ขั้นตอนสุดท้ายของกระบวนการดำเนินงาน M2 เป็น การจัดทำเอกสารที่จำเป็นในการส่ง 
มอบสินค้าให้แก่ลูกค้า เช่น Invoice, Packing List และใบบางกรณี ลูกค้าจะเริยกขอหนังสือ 
รับรองแหล่งกำเนิดสินค้า (Certificate of Origin) เป็นต้น

ปัญหาที่เก ิดขึ้นจากการทำงานของ M2 กับการดำเนินงานจริงของโรงงานตัวอย่าง

การผลิตตามคำสั่งซื้อ (Make M ake-to-order-M2) มาตรฐานการดำเนินงานของตัว 
แบบสกอร์พบปัญหาที่เกิดจากโรงงานมีระดับสินค้าคงคลังสูง การผลิตสินค้าของลูกค้า M2.3 เกิด 
ปัญหาไม่ผ่านการตรวจสอบคุณภาพ กลายเป็นสินค้าเกรด B C และ อ และของซ่อม ที่ไม่สามารถ 
ส่งออกให้แก่ลูกค้าต่างประเทศได้ เพราะติดสัญญาการผลิตทำให้ลูกค้าที่โรงงานไม่สามารถ 
จำหน่ายสินค้าเหล่านั้น ปัจจุบันมีสินค้าดังกล่าวกว่า 3,278,505 ชิ้นจะต้องเก็บไว้ที่คลังสินค้า 
สาเหตุของการเกิดของเสียดังที่กล่าวมา มีสาเหตุจากปัญหาด้านเทคนิคการผลิตสินค้า เพราะ 
สินค้าของลูกค้าต่างประเทศ ต้องการความชำนาญในการผลิตสูงมาก ดังนั้นพนักงานใน 
สายการผลิตไม่มีความชำนาญเพียงพอ ทำให้เกิดของเสียอยู่เสมอ

วิธีปฏิบัติที่ด ีท ี่ส ุดของกระบวนการ M2

วิธีปฏิบัติที่ดีที่สุดตามที่ดัวแบบสกอร์ได้เสนอแนะไว้คือ

- จัดให้มีการจัดการอบรมอย่างต่อเนื่องสำหรับเพิ่มทักษะความลามารถของ 
พนักงาน และการริเรมใช้โปรแกรมให้พนักงานมีส่วนร่วมและการเสนอ 
แนวความคิด

- ให้ส่วนของการผลิตประยุกต์ใช้การทำงานแบบ Just เท Time โดยรวบรวมข้อมูล 
แบบทันเวลา (Real Time)

- ใช้เทคโนโลยีสารสนเทศเช้ามาช่วยในการทำงานเพื่อลดงานด้านเอกสาร ที,เป็น 
กิจกรรมที่ไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม อีกทั้งยังเพิ่มความถูกต้องของข้อมูล และลดความ 
เสี่ยงจากความผิดพลาดในการเก็บข้อมูลของผู้ปฏิบัติงาน
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5.6.6 กระบวนการดำเนินงานในนิจจุบนเทียบกับกรอบของตัวแบบสก'อร์
ในระตับทีร (Deliver Make-to-Order Product -  D2)

ขั้นตอนการทำงานด้านการจัดส่งของโรงงานตัวอย่าง สามารถแจกแจงได้ตังต่อไปนี้ 
o  ช่วงก่อนการผลิต

1. การวางแผนการจัดส่งนั้นจะทำเมื่อได้รับความต้องการและการวางแผนจากฝ่าย 
บริหารและฝ่ายผลิตเสียก่อน โดยฝ่ายการตลาดจะเป็นผู้แจ้งช่วงกำหนดการส่ง 
สินค้าให้กับลูกค้ามา จากนั้นฝ่ายจัดส่งจะวางแผนเตรียมจัดหาผู้ให้บริการด้าน 
การขนส่งไว้ล่วงหน้าก่อนกำหนดส่งสินค้า

2. ทางฝ่ายจัดส่งทำการติดต่อ สายเรือ และ Shipping Agent เพื่อให้สอบถาม 
รายละเอียดเรื่องค่าระวาง (Freight) และให้จัดหาหัวลากเพื่อมาลากตู้คอนเทน 
เนอร์จากหน้าโรงงานยังท่าเรือ

3. จัดเตรียมเอกสารที่สามารถเตรียมไว้ก่อนล่วงหน้า เพื่ออำนวยความสะดวกให้แก่ 
Shipping Agent

๐ ช่วงก่อนการจัดส่งให้แก,ลูกค้า
1. ฝ่ายจัดส่งสินค้า ตรวจสอบสถานะของสินค้าที่กำลังผลิตอยู่ ว่าอยู่ในขั้นตอนไหน 

เหลือจำนวนอีกเท่าไร และลามารถส่งมอบสินค้าให้กับฝ่ายจัดส่งได้ตามกำหนดไหม
2. หากฝ่ายผลิตไม่สามารถผลิตสินค้าได้ตามที่กำหนดไว้ทางฝ่ายจัดส่งจะเป็นผู้ติดต่อ 

ไปยังลูกค้าเพื่อขอประณีประนอมเวลาในการส่งออกไป และต้องติดต่อไปยังสายเรือ 
เพื่อจองเรือไว้ลำหรับกำหนดการส่งใหม่

3. เมื่อตรวจสอบว่าสินค้าได้พร้อมที่จะส่งมอบแล้ว ทางฝ่ายจัดส่งจะทำการยืนยันกับ 
ทางสายเรือเพื่อให้ส่งรถหัวลากและตู้คอนเทนเนอร์ที่ได้จองไว้แล้ว มารับสินค้า

4. จากนั้นก่อนที่ตู้คอนเทนเนอร์จะมารับสินค้า ทางฝ่าย Store จะเป็นผู้ตรวจนับสินค้า 
และจัดเตรียมสินค้าไว้ให้พร้อมกับการจัดส่ง

5. โหลดสินค้า จากนั้นก็ออกเอกสารเกี่ยวกับการจัดส่งเช่น Invoice, Packing list, 
Booking C o n firm ^ ปด้วย

6. จากนั้นก็ทำการเตรียมเอกสารที่ต้องใช้ในการขนส่ง เช่น
ล. Invoice
b. Packing list ที่มีเลขที่ใบขนส่งตรงกับใบขนส่งสินค้าขาออก 
C. ใบกำกับตู้คอนเทนเนอร์ที่กรมศุลกากรเป็นผู้ออกให้ 
d. แบบ กศก.123 ใบคำร้องค่าซดเชยภาษีอากร
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7. หลังจากที่สินค้าถึงท่าของลูกค้าและ ทางฝ่ายนั้นจะเป็นผู้ตรวจสอบความถูกต้องของ 
เอกสาร เช่น Bill of Lading

8. เมื่อเอกสารไม่มีข้อผิดพลาด ทางธนาคารของลูกค้าก็จะชำระค่าสินค้าให้กับโรงงาน 
ภายใน3 - 5 กันทำการ

ข อ เ อ ก ส า ร ก า ร ร ับ ร อ ง เ พ ิ่ม เ ต ิม ท ี่ป ร ะ เ ท ศ ผ ู้น ำ เ ข ้า ต ้อ ง ก า ร

พ ิธ ีก า ร ศ ุล ก า ก ร  

๐  ร ะ บ บ  M a n u a l  

o  ร ะ บ บ  E D I

-

I

ย ีน ฃ อ ค ึน อ า ก ร ต า ม ม า ต ร า  19  ท ว ิ ( ก ร ม ศ ุล ก า ก ร )

* *  • น - '  ' « ô  น

รูปที่ 5.28 ขั้นตอนการส่งออกผลิตภัณฑ์ประเภทเซรามิก

นิยามความหมายของกระบวนการทำงาน D2 (Deliver Make-to-Order Product) คือ 
กระบวนการของการจัดส่งสินค้าที่ผลิต ประกอบ จากชิ้นส่วนมาตรฐาน โดยที่การผลิตหรอการ 
ประกอบจะเริ่มลังจากได้รับใบเสร็จและตรวจสอบคำลังของลูกค้า

กระบวนการดำเนินงานในขั้นตอนการจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้าที่เป็นมาตรฐานของตัวแบบ 
สกอร์ 12 ขั้นตอนตังต่อไปนี้

D2.1 ตรวจสอบและถามกระบวนการ (Process Inquiry & Quote)

D2.2 รับและประมวลผลคำลังของลูกค้า (Receive, Configure, Enter & Validate Order)



D2.3 จองทรัพยากรและกำหนดวันจัดส่ง (Reserve Resources & Determine Delivery 
Date)

D2.4 รวมคำจัง (Consolidate Orders)

D2.5 วางแผนและจัดสินค้า (Plan & Build Loads)

D2.6 กำหนดเค้นทางขนส่ง (Route Shipments)

D2.7 เลือกผู้ให้บรการปละอัตราการส่ง (Select Carriers & Rate Shipments)

D2.8 คัดสินค้าจากที่เก็บ (Pick Staged Product)

D2.9 บรรทุกสินค้า จัดทำเอกสารการขนส่ง และตรวจสอบเครดิต (Load Vehicle Generate 
Ship Docs, Verify Credit & Ship Product)

D2.10 รับและตรวจสอบสินค้า ณ แหล่งของลูกค้า (Receive & Verify Product at Customer 
Site)

D2.11 ทดสอบและติดตั้งสินค้า (Test & Install Product)

D2.12 ออกใบแจ้งรายการสินค้า (Invoice)

148
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«ร ้อมรเง

ป ระมวลผ ลค ่า !โงว ํ่เอ

เก vo ïce /P aym en t

02.9 Load vehicle, oersetaje 
. - sWf; docs ร Ship 0foduci I
______ ]

รปท่ี 5.29 การเช่ือมโยงข้ันตอนการทำงานจริงของโรงงานตัวอย่างในการดำเนินงาน D2
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ขั้นตอนการตรวจสอบและถามกระบวนการ (Process Inquiry & Quote - D2.1)

หมายเลขและซอขนตอน หน่วยงานรับผิดชอบ
D2.1 Process Inquiry ฝ่ายขาย แผนกการตลาด
คำอธิบายข้ันตอนการทำงานจริงของโรงงานตัวอย่าง
เป็นข้ันตอนท่ีฝ่ายขายได้รับการติดต่อสอบกามจากลูกค้า เก่ียวกับสินค้า ราคา และวันท่ีสามารถส่งไค้
สิงกระตุ้นการทำงาน
เร่ิมต้นเม่ือ มีลูกค้าติดต่อเข้ามา
เสร็จส้ินเม่ือ สอบถามราคากัน
ปัจจัยนำเข้าหริอแหล่งข้อมูล
ลูกค้าติดต่อเข้ามา
ปัจจัยขาออก
จำนวนคำสังและราคาท่ีสอบถาม
วัตถุประสงค์ของธุรกิจ ความเท่ียงในการทำงาน
เพ่ือรับคำสังซ้ือและตอบคำถามเก่ียวกับการผลิต รวมทง 
การทำตัวอย่างสินค้าเพ่ือให้ลูกค้าตรวจลอบก่อนทำการ 
สิงสินค้าจริง

เร่ืองการตกลงราคาไม่ไค้

การวัดผลความสำเร็จ
ไม่มี

Process: D2.1 Process Inquiry Process: D2.1 Process Inquiry

Input/Output:

Customer inquiry

สภาพการ 
ทำงานปัจจุ'นน

1

Order quoted

Input/Output:

Customer inquiry

Best Practice

D2.1

1

Order quoted

ขนตอนกระบวนการ • รับการตรวจสอบจากลูกค้าทางโทรค้ฟท์อีเมล์และแฟกซ์ซ่ึงลูกค้าจะสอบถาม
เก่ียวกับผสิตภัณฑ์การออกแบบ ราคา ฯลฯ

• เม่ือทำการตกลง ทางโรงงานจะทำแบบตัวอย่างตามท่ีลูกค้าต้องการซ่ึงอาจจะ 
เป็นแบบท่ีโรงงานออกแบบเอง แต่เปล่ียนแปลงในรายละเอียดบางส่วนเช่น
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ลวดลาย หรือสี เป็นต้น หรือเป็นแบบท่ีลูกค้าออกแบบมาเอง และให้ทางโรงงาน 
ลองผลิตเป็นตัวอย่างว่าตรงกับความต้องการหรือไม่ จากน้ันก็สีงไปให้ทางลูกค้า 
ตรวจสอบ

• หากลูกค้ายังไม่พึงพอใจ ก็จะแก้แบบตัวอย่างให้เรียบร้อย และทำการอนุมัติแบบ 
ตัวอย่าง

เทคโนโลยีที่ใช้ E-mail, Fax และ โทรศัพท์

จำนวน ประมาณ 10 ราย ต่อเดือน

รอบเวลา ต้ังแต่ 10 นาที -  1 เดือน

ผลผลิต (Yield) ไม่ได้ระบุไว้

กฎการทำงาน การทำงานทุกข้ันตอนต้องให้ผู้จัดการฝ่ายการตลาดเป็นผู้อนุมัติ

ปัญหา ไม่ได้ระบุไว้

ข ั้นตอนตอบรับและประมวลคำส ั่งล ูกค ้า (Receive, Configure, Enter & Validate Order - 
D2.2)

หมายเลขและ เๆอข้ันตอน หน่วยงานรับผิดชอบ
D2.2 : Receive, Configure, Enter & Validate ฝ่ายขาย แผนกการตลาด
Order
คำอธิบายข้ันตอนการทำงานจริงของโรงงานตัวอย่าง
การได้รับคำท่ังของลูกค้าและลิงเข้ามาในระบบการท่ังช้ือของบริษัท คำลิงสามารถได้มาจากโทรตัพท์ แฟกซ์ หรือ 
แม้กระท่ังลิออีเล็กทรอนิกล์ในข้ันตอนการปรับเปล่ียนผลิตภัณฑ์ให้กับความต้องการเฉพาะของลูกค้าในช้ืนลิวนท่ี 
หาได้ และตรวจสอบคำท่ังเม่ือได้รับการยืนยันและให้ราคาท่ีถูกต้อง รวมถึงการตรวจสอบเครดิตและรูปแบบการ
ชำระของลูกค้า 
สิงกระตุ้นการทำงาน
เร่ิมต้นเม่ือ ได้รับคำท่ังช้ือผ่านทาง โทรตัพท์อีเมล์ และแฟกซ์
เสร็จลินเมือ ลิงจองสินค้า และ เซ็นสัญญาการผลิต
ปัจจัยนำเข้าหริอแหล่งข้อมล

• Order rules
BSfii1'WMB

• Credit history
• Payment terms
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ปัจจัยขาออก
• คำยังช้ือท่ีได้รับการยืนยัน
• Payment terms
• Proforma invoices

วัตถุประสงค์ของธุรกิจ ความเสืยงในการทำงาน
รับคำยังช้ือจากลูกค้า จากน้ันนำไปประมวลผลเพ่ือวาง 
แผนการผลิต

ไม่มี

การวัดผลความสำเร็จ
Perfect order fulfillment
Process: D2.2 Receive, Configure, 
enter & validate order
Input/Output: สภาพการ

ทำงาน

Process: D2.2 Receive, Configure, 
enter & validate order

Input/Output:
Best Practice

Order rules
Credit history____

Payment terms

คำยังท่ี'ได้รับการยนยัน 
Payment options 
Proforma invoice

(ED.1) Order rules 
(ED.1) Configuration rules
Credit history ------ ►
Contract terms

\Booked Order (ED.3) 
Optional Payment

ข้ันตอนกระบวนการ • รับคำยังช้ือจากลูกด้า

• ตรวจสอบเครดิต

• ประมวลการยังช้ือให้แก่แผนกวางแผนผลิต

• จากร่างสัญญาการช้ือขายและส่งให้กับลูกค้าได้เซ็นสัญญา

เทคโนโลยีท๋ึใซ • E-mail, Fax และ โทรยัพท์

• Microsoft Excel

จำนวน ไม่ได้ระบุไว้

รอบเวลา ระหว่าง 1 ว ัน -1 อาทิตย์
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ผลผลิต (Yield) 100%

กฎการทำงาน

ปัญหา

ต้องตรวจลอบเง่ือนไขของลูกค้า ท้ังสทานท่ีส่งสินค้า และเง่ือนไขการชำระเงิน 
นอกจากน้ี หากลูกค้ามีหนังสือคู่มือ ก็จะต้องแนบเอกสารมาด้วย

ไม่มี

ขั้นตอน D2.2 เป็นการเข้ามาของคำสังซื้อที่มาจากทางโทรศัพท์จดหมายอิเล็กทรอนิกสั และ 
แฟกซ์ เพื่อสังสินค้า ทางฝ่ายขายได้รับคำสังซื้อของลูกค้าจะทำการตรวจลอบเครดิตของลูกค้า 
รวมถึงรายละเอียดของสัญญาการผลิตต่าง ที่รวมถึงเงื่อนไขการชำระเงิน จากนั้นค่อยลงตาราง 
การผลิตและการจัดส่งสินค้าตามที่ได้รับคำสังซื้อจากลูกค้ามา

ขั้นตอนการจองทรัพยากรและกำหนดจันจัดส่ง (Reverse Resources & Determine 
Delivery Date - D2.3)

หมายเลขและร๊ัเอข้ันตอน หน่วยงานรับผดชอบ
D2.3 Reverse Resources & Determine Delivery Date ฝ่ายวางแผนการผลิต 
คำอธิบายข้ันตอนการทำงานจริงของโรงงานตัวอย่าง
เป็นข้ันตอนท่ีฝ่ายวางแผนตรวจสอบและระบุทรัพยากรท่ีต้องใช้ รวมถึงการวางแผนการผลิต สินค้าคงคลังและ/ 
หรือ ปริมาณท่ีวางแผนและจองไว้ลำหรับคำลังเฉพาะ และวันส่งมอบท่ีสัญญาไว้ 
ลิงกระตุ้นการทำงาน 
เร่ิมต้นเม่ือ 
เสร็จสินเม่ือ

••ฟ'

เม่ือมีคำลังจากลูกค้าและวางแผนการผลิต 
กำหนดวันจัดส่งได้

ปัจจัยนำเข้าหริอแหลงข้อมูล
• Sourcing plans
• Production plans
• Delivery plans
• Product availability
• Product scheduling

ปัจจัยขาออก
• Deliver date
• Inventory availability
• Available to promise date
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ป ุ« « ง พ ์. ง , ฬ ุจ  _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
เพ่ือIป็นการระบุเวลาในการจัดหา การผลิต และการจัดส่ง
«I t  K  ____  fai _ _ l / _  t f  _

ความเส์ยงในการทำงาน

ให้ทันตามทีลูกค้าต้องการ
--------- __--------------------- —-------- — — ---------------------- —
ทารวัร»».« วา a i า1?ร
ไม ่ม ี

• ส่งใม่ทันตามท่ีกำหนด เน่ืองจากผลิตไม่ทัน
• ลูกค้าไม่รับของหรือลดจำนวนลง

Process: D2.3 Reverse Resources 
& Determine Delivery Date
Input/Output:

Sourcing plans 
Production plans 
Deliver plans 
Product availability 
Production scheduling

ค ำ ส ัง ผ ล ิต  

D e l i v e r y  d a t e  

A v a i l a b i l i t y  to  

p r o m is e  d a t e  ( p r o d u c t io n )

Process: D2.3 Reverse Resources 
& Determine Deliver  ̂Hato

สภาพการทำงาน 
ปัจจุบัน

Input/Output:

S o u r c in g  p l a n s  

P r o d u c t i o n  p la n s '

D e l i v e r  p l a n s  

P r o d u c t  a v a i l a b i l i t y  

P r o d u c t i o n  ^

s c h e d u l i n g ^  s ig n a l (P 2 .1 , P3 .1 )

Order backlog (P4.1)

Inventory availability delivery date (P4.2) 

Replenishment signal (S2.1)

Availability to promise date (M)

Inventory status (P) (D) (M) (ร)

Process steps หลังจากได้คำจังมา ก็จะกำหนดวันเริ่มผลิตและวันส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้าทันที

Technology used Microsoft project, Excel, FAX

Volume

Cycle time

ไม่ได้ระบุไว้

ประมาณ 3 0 นาที

Yield 100%

ขั้นตอน D2.3 เป็นจุดเริ่มทำการวางแผนทั้งการจัดซื้อวัตถุดิบ การผลิต การจัดส่ง และการ 
จัดตารางการผลิต เพื่อทำให้ลามารถผลิต และจัดส่งส่งสินค้าทันตามกำหนดที่ลูกค้าได้กำหนด

- หากมีวัตถุดิบไม่เพียงพอที่จะผลิตสำหรับคำสั่งทั้งหมด ทางฝ่ายจัดซือจะสั่งวัตถุดิบ 
จากชัพพลายเออร์
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- ฝ่ายบ่ริหารก็จะทำการตรวจสถานะทั้งหมดของ วัตถุดิบ สินค้าระหว่างผลิต และ 
สินค้าที่ผลิตเสร็จแล้วทั้งหมด เพื่อที่จะทราบจำนวนของสินค้าที่มีอยู่ทั้งหมด และทำ 
การผลิตส่วนที่ขาดไป เพราะส่วนใหญ่ สินค้าที่ลูกค้าสั่ง จะเป็นสินค้าที่มีการผลิตแบบ 
เป็นสัญญาระยะยาวและมีความต่อเนื่อง

- ฝ่ายจัดส่งจะเริ่มวางแผนจัดส่ง เมื่อได้รับข้อมูลสถานะของสินค้าที่คาดว่าจะผลิตเสร็จ

ขนตอนการรวมคำสั่ง (Consolidate Orders - D2.4)

Process Element: Consolidate Orders Process Element number : D2.4

คำนิยาม : ข้ันตอนการวิเคราะห์คำส่ังเพ่ือกำหนดการจัดกลุ่มท่ีมีผลให้เกิดต้นทุนท่ีต่ําท่ีสุด/การบริการท่ีดีท่ีสุด 
และการขนส่ง

Inputs Plan Source Make Deliver

Output Plan Source Make Deliver

ขั้นตอนนี้โรงงานตัวอย่างไม่ได้มีการรวบรวมคำสั่งซื้อและผลิต เลยไม่ได้มีการสืกษาในขั้นตอน
ตังกล่าว

ขั้นตอนการวางแผนและจัดสินค้า (Plan & Build Loads - D2.5) มีความนิยาม ในขั้นตอน 
และปัจจัยนำเข้าขาออกตังต่อไปนี้

Process Element: Plan & Build Loads Process Element number : D2.5

คำนิยาม : รูปแบบการขนส่งท่ีถูกเลือกและมีประสิทธิภาพ

Inputs Plan Source Make Deliver

Output Plan Source Make Deliver
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ขั้นตอนนี้ ไม่มีการทำงานในโรงงาน เพราะไม่ไดใช้การขนส่งในรูปแบบอื่น ใช้การขนส่งทาง 
รถบรรทุกเพื่อลากตู้คอนเทนเนอร์ไปยังท่าเรือ และขนส่งทางเรือไปยังท่าของลูกค้า ดังนั้นในการ 
เชื่อมโยงการทำงานจะเว้นขั้นตอน อ2.5

ขั้นตอนกำหนดเส้นทางขนส่ง (Route Shipments - D2.6)

หมายเลขและร็เอข้ันตอน หน่วยงานรับผิดชอบ
D2.6 Route Shipments ฝ่ายจัดส่ง
คำอธิบายข้ันตอนการทำงานจริงของโรงงานตัวอย่าง
เป็นข้ันตอนในการกำหนดลถานท่ีส่งสินค้า 
สิงกระตุ้นการทำงาน
เรืมต้นเม่ือ หลังจากการจองเรือ
เสร็จสินเมือ ลงรายละเอียดของการส่งลงใบสมุดลงรายงานการจัดส่งของฝ่าย
ปัจจัยนำเข้าหรือแหล่งข้อมูล

• เอกสาร L/C ท่ีลงรายละเอียดวันขนส่งสินค้า
• ข้อมูลของรูปแบบการขนส่ง ซ่ึงส่วนมากจะเป็น FOB Thailand

ปัจจัยขาออก
• Scheduled deliveries
• Confirm booking 

วัตถุประสงค์ของธุรกิจ ความเส์ยงในการทำงาน
เพ่ือเป็นการระบุสถานท่ีสำหรับการนำสินค้าไปส่งไว้ทีท่าเรือ 
และเลือกท่าเรือปลายทาง 
การวัดผลความส่าเร็จ 
ไม่มื

ไม ่ม ี
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Process: D2.6Route Shipment

Input/Output:

- เอกสาร L/C ที่ลง 

รายละ;เอยด Shipment 
date

-ข ้อม ูลรูปแบบการ 

ขนส่ง จะด ูบางท ี แต่ 

ส ่วนมากจะเป ็น FOB 
Thailand

สภาพการ 
ทำงานปัจจุบน

Process: D2.6 Route Shipment

Best Practice
Input/Output:

Scheduled deliveries 
Confirm booking

ขั้นตอนกระบวนการ ดูรายละเอียดของ Routing guide และ อัตราค่าระวาง (ในกรณีท่ีลูกค้าไม,ได้ระบุ
สายเรือเฉพาะมา)

เทคโนโลยีทํใช้ Microsoft Excel, FAX และ E-mail

จำนวน ไม่ได้ระบุไว้

รอบเวลา ดำเนินการเสร็จภายใน 1 วันทำงาน และแจ้งยืนยันกับทางผู้ให้บริการการขนส่งและ
ลกค้าก่อนจัดส่ง 1 อาทิตย์

ผลผลิต (Yield) 

กฎการทำงาน 

ปัญหา

100%

ต้องจองสายเรือก่อนกึงวันจัดส่งอย่างน้อย 7 วัน 

ไม่มี

ขั้นตอนเลึอกผู้ให้บริการและอัตราค่าส่ง (Select Carriers & Rate Shipment - D2.7)
ขั้นตอนการทำงานตามแบบของสกอร์ โรงงานได้ทำงานขั้นตอน D 2 . 6  และ D 2 . 7  พร้อมกัน 

และสิ้นสุดการทำงานพร้อมกัน

ขั้นตอน D 2 . 7  ฝ่ายจัดส่งจะลอบถามค่าระวางจากผ ู้ให้บริการขนส่ง ในบางกรณีทางลูกค้าจะ 
เป็นผู้เลือกผู้ให้บริการเอง ทางโรงงานมีหน้าที่เพียงจัดส่งตู้คอนเทนเนอร์ไปยังท่าเรือให้ทันตาม
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กำหนดเวลาเท่านั้น หรอหากลูกค้าไม่ได้ระบุลายเรือไว้ ทางฝ่ายจัดซื้อของโรงงานก็จะเป็นผู้เลือก 
สายเรือและแจ้งยืนยันให้แก่ลูกค้า

D2.7 Select Carriers and Rate Shipments ฝ่ายจัดส่ง

ข้ันตอนในการเลือกใช้บริการผู้ขนส่งเฉพาะท่ีได้รับการเลือกมาจากต้นทุนค่าขนส่งท่ีต่ําท่ีลุดต่อการขนส่ง 1 เท่ียว 
สิงกระตุ้นการทำงาน
เร่ิมต้นเม่ือ I หลังจากการจองเรือ

หน่วยงานรับผิดชอบ
ฝ่ายจัดส่ง

เสร็จสินเมือ มี Confirm Booking และ ลงรายละเอียดของการส่งลงใบสมุดลงรายงานการ 
จัดส่งของฝ่าย

ปัจจัยนำเข้าหรือแหล่งข้อมูล
• เอกสาร L/C ท่ีลงรายละเอียด Shipment Date 

ปัจจัยขาออก

mm

• Scheduled Deliveries
• Confirm Booking 

วัตถประสงค์ของธุรกิจ ความเส์ยงในการทำงาน
เป็นการเลือกผู้ให้บริการขนส่งสินค้าไปให้ลูกค้า ในช่วงเทศกาลหรือช่วงท่ีมืการขนส่งมาก 

อาจจะไม่มืพ้ืนท่ีเหลือ
การวัดผลความล่าเร็จ
ไม ่ม ี

Process: D2.7 
Select Carriers & Rate

Input/Output:

- เอกสาร L/C ท่ี 
ลงรายละเอียด 
Shipment date

สภาพการ 
ทำงานปัจจุบ้น

S c h e d u l e d  d e l i v e r i e s  

Confirm booking

Process: D2.7 
Select Carriers & Rate

Input/Output:
Best Practice

ขนตอนกระบวนการ • ทำการลอบทามวันท่ี!,รือเข้าออกและราคาค่าขนส่งสินค้าจากสายเรือต่าง  ๆ

• เลือกสายเรือท่ีออกจากท่าเรือเหมาะสมกับวันท่ีลูกค้าต้องการ
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เทคโนโลยีท่ีใช้ Microsoft Excel, FAX และ E-mail

จำนวน ไม่ได้ระบุไว้

รอบเวลา ทำงานเสร็จภายใน 1 วันทำงาน

ผลผลิต (Yield) 100%

กฎการทำงาน การเลือกผู้ไห้บริการการขนส่งข้ึนอยู่ยับความพอใจของลูกค้า หากลูกค้า เลือกลาย 
เรืองเอง ทางฝ่ายจัดส่งก็เพียงจัดการทำเอกสารเพ่ือการส่งออกเท่าน้ัน แต่ถ้าลูกค้า 
ไม่ได้กำหนดมา ทางฝ่ายจัดส่งก็จะเลือกใช้ผู้บริการท่ีมีอยู่

ปัญหา ไม่มี

ขํ่นตอนการคัดสินค้าจากที่เก็บ (Pick Staged Product - D2.8)

ขั้นตอน D2.8 เป็นการจัดเรียงสินค้าที่บรรจุเป็นชุดเรียบร้อยแล้ว เพื่อจัดเตรียมและเรียงบน 
พาเลท ที่จะใช้สำหรับขนลำเลียงไว้บนรถคอนเทนเนอร์

หมายเลขและซอขนตอน หน่วยงานรับผิดชอบ
อ2.8 Pick Staged Product • ฝ่ายจัดส่ง

•  ส ่ว น ผ ล ิต  4  ( ค ล ัง ส ิน ค ้า )

คำอธิบายขนตอนการทำงานจริงของโรงงานตัวอย่าง
กิจกรรมท่ีรวมการได้รับคำลังเพ่ือจัดสินค้าและผลิตภัณฑ์ เพ่ือทำการบันทึกและส่งมอบสินค้าไปยังศูนย์กระจาย 
สินค้า เพ่ือตอบสนองต่อคำลังท่ีเข้ามา 
สิงกระตุ้นการทำงาน
เร่ิมต้นเม่ือ ก่อนจะโหลดสินค้า จะแจ้งให้ทางฝ่าย จัดสินค้า ทำงานให้เสร็จเรียบร้อย 

รวมถึงงานเอกสารท่ีเก่ียวข้อง
เสร็จสินเม่ือ ส่งเอกสารใบส่งของ และ ยืนยันการส่งสินค้ายับตัวแทนท่ีเชียงใหม่ได้

ดำเนินการ
ปัจจัยนำเช้าหริอแหล่งข้อมูล

• Consolidated products
ปัจจัยขาออก

• Scheduled deliveries
• Confirm booking 

วัตถุประสงค์ของธุรกิจ
เป็นการเตรียมรวบรวมสินค้าท่ีจะส่งให้ยับลูกค้า

ความเลียงในการทำงาน
ไม่มี
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Process: D2.8 
Pick Staged Product

Input/Output:

Inventory 
availability 
Finish 
product 
release

สภาพการ 
ทำงานปัจจุบ้น

Process: D2.8 
Pick Staged Product

Input/Output:

(S2.4) Inventory 
availability 
(M2.1 ) production 
schedule
(M2.6) Finished product 
release

Best Practice

Consolidated product

ขนต'อนกระบวนการ • แจ้งคลังว่าจะเหลดสินค้าวันไหน เพ่ือให้เตรียมสินค้าไว้

• เตรียมเอกสารสำหรับใช้เพ่ือส่งออกให้กับเอเจนซ่ีท่ีเชียงใหม่

• Microsoft Excel, FAX และ E-mail 

เฉล่ียเดือนละ 10 คร้ัง

สำหรับดู้ฃนาด 20 ฟุต ใช้เวลาประมาณ 2 วัน 

สำหรับต้ขนาด 40 ฟุต ใช้เวลาประมาณ 3 วัน

Consolidated product

เทคโนโลยีทํใซ้ 

จำนวน 

รอบเวลา

ผลผลิต (Yield) 

กฎการทำงาน 

ปัญหา

100%

ต้องจัดเรียงของเสร็จก่อน จะโหลดสินค้าข้ึนตู้คอนเทนเนอร์

ไม่มี
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ขนตอนการบรรจุสินค้า จัดทำเอกสารการขนส่ง และตรวจสอบเครดิต (Load Vehicle, 
Generate Shipping Documentation, Verify Credit, & Ship Product - D2.9)

เมื่อถึงเวลานัดแล้ว ทางโรงงานจะเตรียมการโหลดสินค้าที่จัดเตรียมไว้รอไว้แล้วใส่ยังตู้ 
คอนเทนเนอร์

D2.9 Load Vehicle, Generate Ship Documentation, Verify ส่วนผลิต 4 
Credit & Ship Product
คำอธิบายขนตอนการทำงานจริงของโรงงานตัวอย่าง
เป็นอนุกรมกิจกรรมท่ีรวมการวางลินค้าไว้บนยานพาหนะ การทำเอกสารท่ีจำเป็นแก่ลูกค้าและหน่วยราชการ 
และการส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้าการโหลดสินค้าข้ึนในตู้คอนเทนเนอร์ และออกเอกสารให้กับผู้ฃนส่ง และ 
ปล่อยรทออกจากโรงงาน

ง่
เร่ิมต้นเม่ือ

างาน

เสร็จสินเมือ
รถหัวลากมารับสินค้าตามท่ีได้ จองไว้
คืนตู้ทีท่าเรือหรือลานคอนเทนเนอร์

ปัจจัยนำเข้าหริอแหล่งข้อมูล
• Consolidated product

ปัจจัยขาออก
• Shipping documents
• Delivered end items 

วัตลุประสงค์ของธุรกิจ ความฟยงในการทำงาน
เพือจัดเรียงสินค้าฃึนในตู้คอนเทนเนอร์ และจัดทำเอกสารทีใช้ 
สำหรับส่งออกให้แก่ลกค้า

ไม ่ม ี

การวัดผลความส่าเร็จ
ไม ่ม ี

Process: D2.9
Load vehicle, Generate ship documentation, 
Verify credit & ship product

สภาพการ
Input/Output:

Consolidated 
products

ทำงานปัจจุบัน

I

Process: D2.9
Load vehicle, Generate ship documentation, 
Verify credit & Ship Product

Input/Output:

Consolidated 
products

Best Practice

Shipping document 
Delivered end items

Shipping document 
Delivered end items
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Pขันตอนกระบวนการ • ขนสินค้าท่ีจัดเสร็จ จัดเรียงให้ถูกต้องตามท่ีระบุไว้ในใบส่งสินค้า

• จัดเอกสารท่ีจำเป็นสำหรับการส่งออกส่งให้แก่ผู้รับบริการขนส่ง พร้อมท้ังปิด 
ผนึกดู้คอนเทนเนอร์ให้เรียบร้อยก่อนจะปล่อยรถขนสินค้าออกจากโรงงาน

เทคโนโลยีทใซ้ Microsoft Excel, FAX และ E-mail

จำนวน 200 คร้ังต่อปี

รอบเวลา ประมาณ 2 -4 ช่ัวโมง

ผลผลิต (Yield) 100%

กฎการทำงาน การโหลดสินค้าจะมีรูปแบบในการเรียงลำดับสินค้าว่าช้ินไหนเข้าก่อนเข้าหลัง

ปัญหา ไม่มี

ขั้นตอนนี้ เมื่อตู้คอนเทนเนอร์ถูกลากมาถึงคลังสินค้าของโรงงาน ทางโรงงานจะโหลดไว้ 
ตามคำลังที่ได้จัดไว้ และออกเอกสารได้แก่

ใบกำกับสินค้า (Commercial Invoice)

- บัญชีรายละเอียดการบรรจุหีบห่อ (Packing List)

- ใบอนุญาตในการส่งออก หนังสือรับรอง ใบเบิกทางของส่วนราชการที่เกี่ยวข้อง

- ใบรับรองแหล่งกำเนิดสินค้า

- ใบขนส่งสินค้าขาออก (กศก.101)

- คำร้องขอทำการตรวจสินค้าและบรรจุเข้าตู้คอนเทนเนอร์

ใบแนบใบขนสินค้าขาออกขอคืนอากรตามมาตรา1 9 ทว ิ(แบบกศก.113
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ขนตอนการออกใบแจ้งรายการสินค้า (Invoice & Receive Payment - อ2.12)
ขันตอนสุดท้ายของการทำงานของ Deliver Make to Order หรือ D2 คือ การออกใบส่งของและ
แจ้งรายการสินค้า (Invoice) และรับการชำระค่าสินค้าจากลูกค้า
หมายเลขและเอขนตอน หน่วยงานรับผิดชอบ
D 2 . 1 2  I n v o i c e  &  R e c e i v e  P a y m e n t การเงิน

สัญญาณที'ส่งิให้กับองค์กรทางการเงิน เพ่ือแจ้งให้ทราบว่าสินค้าท่ีสังได้ส่งไปแล้ว และกระบวนการออกใบเสร็จ 
ได้เร่ิมด้นเพ่ืออนุม้ติการจ่ายเงิน โดยการจ่ายเงินของลูกค้าข้ึนอยู่เง่ือนไขการจ่ายท่ีมีอยู่ในใบออกสินค้า 
สิงกระตุ้นการทำงาน
"  ร ื t m J _  1,เริมด้นเมือ ส่งสินค้าพร้อมทังเดินเรืองเอกสารการส่งออกเรียบร้อยแล้ว
เสร็จสินเมือ ได้รับการชำระค่าสินค้าจากลูกค้า และตรวจสอบความถูกต้อง
ปัจจัยน่าเข้าหรือแหล่งข้อมูล

ไม ่ม ื

ปัจจัยขาออก
Payment received

ความเสียงในการทำงานวัตถุประสงค์ของธุรกิจ
เพ่ือจัดการความเรียบร้อยเพ่ือให้ได้รับค่าสินค้าอย่างถูกต้อง ติด Discrepancy ทำให้ได้รับเงินข้า
การวัดผลความล่าเร๊ัจ
ไม่มื

P r o c e s s :  D 2 . 1 2
I n v o i c e  &  R e c e i v e  P a y m e n t

I n p u t / O u t p u t :

Payment received

P r o c e s s :  D 2 . 1 2
I n v o i c e  &  R e c e i v e  P a y m e n t

I n p u t / O u t p u t :

Payment received

ขนตอนกระบวนการ • ทางโรงงาน'จะตรวจสอบว่าส่งสินค้าครบตามท่ีลูกค้าสังไหม

• จัดเตรียมเอกสารและส่งเอกสารไปท่ีสายเรือ

• จากน้ันแนบเอกสารพร้อมท้ัง L/C ให้กับธนาคารท่ีใข้บริการอยู่
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• 1ม่ือเอกสารผ่าน จะส่งให้กับธนาคารปลายทาง * 1

• เม่ือธนาคารปลายทางตรวจสอบเรียบร้อย ก็จะแจ้งกลับให้ธนาคารต้นทางให้

เทคโนโลยีที่ใช้

ทราบ แล้วชำระเงินให้แก่โรงงาน 

Microsoft Excel, FAX และ E-mail

จำนวน ไม่ได้ระบุไว้

รอบเวลา เฉล่ีย 3 - 5 วัน

ผลผลิต (Yield) 95%

กฎการทำงาน ไม่ได้ระบุไว้

ปัญหา ส่วนประกอบและรายละเอียดท่ีในเอกสารผิดพลาด -  5%

เมื่อสินค้าถูกส่งออกไปจากหน้าโรงงาน ทางโรงงานก็จะทำการส่งเอกสารให้กับทางธนาคาร 
เพื่อให้ทางธนาคารได้ทำการตรวจสอบความถูกต้องของเอกสารที่ส่งไปเรียดเก็บค่าสินค้า ซ่ึง
เอกสารที่ยื่นต่อธนาคารมีดังนี้

1. ใบกำกับสินค้า (Commercial Invoice)

2. บัญชีรายละเอียดการบรรจุหีบห่อ (Packing List)

3. ใบตราสั่งสินค้า (Bill of Lading)

4. หนังสือรับรอง Form A

ธนาคารใช้เวลาตรวจสอบความถูกต้องเฉลี่ยประมาณ 3 วันทำการ ทางโรงงานก็จะได้เงิน 
ค่าสินค้า แต่หากติด Discrepancy แล้ว ทางโรงงานต้องรอจนกว่าลูกค้าไปรับเอกสารดังกล่าว 
และลงนามยอมรับ Discrepancy นั้น ทางธนาคารจึงจะจ่ายเงินค่าสินค้าให้กับทางโรงงาน ซ่ึง 
อาจจะใช้เวลาตั้งแต่1 0 - 1 5 วัน
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ปัญหาที่เกิดขึ้นจากการดำเนินงานด้านการจัดส่งของโรงงานตัวอย่าง

การปฏิบัติงานด้านการจัดส่งของโรงงานตัวอย่าง พบว่าขั้นตอนการออก Invoice และการ 
รับชำระเงินจากลูกค้ามีปัญหา เนื่องจากมีข้อผิดพลาดจากงานทางด้านเอกสารที่ระบุลงใน 
L/C ทำให้ได้รับเงินช้ากว่ากำหนด ร้อยละ 5 ซึ่งในขั้นตอนการทำงาน D2.12 ที่เป็นการทำงาน 
ด้านการออก Invoice และการชำระเงินจากลูกค้าได้เสนอวิธีปฏิบัติงานที่ดีที่สุดคือ

- ใช้ EDI และ EFT (Electronic Fund Transfer) ในการชำระเงินเพื่อเพิ่มความ 
รวดเร็ว และ ลดต้นทุนที่เกิดจากขั้นตอนแบบเดิมลง โดยใช้ EDI และบริการด้าน 
เคริอข่ายในการทำงาน
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Available inventory

S1.4 Transfer

product
<ท .

S1.1 Schedule 
product deliveries

S1.2 Receive 
product

Shipment

สินค้าท่ี 
พร้อมส่ง

—  ตารางการทำงาน
Information

Information

Available inventory

S1.3 Verify 
product

V

S1.5 Authorize 
payment

i >■ f\N

Inyoice/Payment

รปที่ 5.30 การเซื่อมโยงการดำเนินงานของโรงงานตัวอย่างตามกรอบตัวแบบสกอร์
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5.7 ป ัญหาที่พบจากการสิกษาสภาพการทำงานปัจจุบ ันและแนวทางในการแก้ไขปัญหา 
ของโรงงานตัวอย่าง

ปัญหาทีเกิดขึ้นในการสีกษาโดยการใช้ตัวแบบสกอร์ สามารถระบุได้ตังนี้คือ
1. ผลการจัดส่ง (Delivery Performance) มีผลการทำงานในระตับที่ตํ่ากว่าระดับที่

ตั้งเป้าหมายของการดำเนินงานไว้ที่ร้อยละ 99 โดยส่วนใหญ่จะเกิดกับลูกค้ารายใหม่ หรือ 
สินค้าชนิดใหม่ ที่มีรูปทรงการออกแบบสินค้าที่ต้องใช้เวลาผลิตและความประณีตสูง 
พนักงานผู้ปฏิบัติงานต้องใช้เวลาปรับตัวให้สามารถผลิตชิ้นงานได้ตามมาตรฐานที่ลูกค้า 
กำหนด แต่หลังจากการปรับตัวและมีความชำนาญขึ้น จึงเกิดของเสืยในระบบน้อยลง 
และผลิตได้ทันกับตารางการผลิต ซึ่งส่งผลให้สามารถจัดส่งสินค้าได้ทันตามกำหนด

2. การทำงานตั้งแต่การดำเนินงาน Plan Source Make และ Deliver ของโรงงานตัวอย่าง 
ไม่ได้มีการวัดผลการทำงานทั้งในภาพรวมและในแต่ละขั้นตอนการทำงานมากนัก ซึ่งจะมี 
เฉพาะฝ่ายการผลิตเท่านั้นที่มีการเก็บ'ข้อมูลสถิติ เพื่อทำการจัดตารางการผลิตให้ทันตาม 
สถานการณ์และพนักงานส่วนใหญ่ยังไม่ได้มองการทำงานเป็นภาพรวมทั้งหมด มุ่งเน้นแต่ 
การทำงานเฉพาะฝ่ายของตนเองเท่านั้น ซึ่งการจะปรับปรุงการทำงานทั้งหมด ควรที่จะมี 
เป้าหมายในการทำงานทั้งภาพรวมและเป้าหมายของแต่ละแผนก ซึ่งเป้าหมายทั้งหมด 
ต้องสนับสนุนกับกลยุทธ์ทางธุรกิจขององค์กรอีกด้วย

3. โรงงานตัวอย่างมีระตับของสินค้าคงคลังที่มีจำนวนและมูลค่ามากทำให้เกิดปัญหาต่างๆที่ 
จะตามมา ได้แก่ ด้นทุนการถือครองสินค้าคงคลัง ต้นทุนค่าเลียโอกาส ต้นทุนสินค้า
ล้าสมัย ฯลฯ นอกจากนี้ แนวทางการบริหารสินค้าคงคลังของลูกค้าเปลี่ยนไป 
เนื่องมาจากลูกค้าส่วนใหญ่ของโรงงานตัวอย่าง ได้ทำสัญญาการผลิตแบบระยะยาว 
ปริมาณมาก ในมุมมองของลูกค้าย่อมไม่อยากที่จะเก็บสินค้าคงคลังจำนวนมากไว้ที่ 
คลังสินค้าของตนเอง หรือไปเช่าคลังสินค้าสาธารณะ ซึ่งทำให้ต้นทุนทางโลจิสติกลัฃอง 
องค์กรตนเองเพิ่มขึ้นทางลูกค้าของโรงงานตัวอย่างจึงทำการบริหารสินค้าคงคลังแบบ 
ผลักภาระการเก็บสินค้าคงคลังจะมาตกอยู่ที่โรงงานตัวอย่าง ทำให้โรงงานตัวอย่างมี 
มูลค่าของสินค้าคงคลังที่เพิ่มขึ้นมาก เมื่อมองไปถึงรายละเอียดของธุรกิจผลิตสินค้าตาม 
คำลังที่โรงงานตัวอย่างรับผลิตสินค้าของลูกค้านั้น จะมีลัญญาที่ระบุไว้ว่า ไม่อนุญาตให้ 
โรงงานผลิตและจำหน่ายสินค้าในรูปแบบเดียวกับที่ลังให้กับลูกค้ารายอื่น จนกว่าจะครบ 
กำหนดเวลาตามสัญญา ทำให้สินค้าที่ผลิตเกิน และสินค้าในเกรด B C และ D ที่อยู่ใน 
คลังสินค้าไม่ลามารถจำหน่ายออกไปได้ แต่เมื่อครบกำหนดสัญญา โรงงานตัวอย่างก็มี 
สิทธ์ที่จะระบายและจำหน่ายสินค้าออกไปได้ ซึ่งจะเป็นวัฏจักรเช่นนี้ไปเรื่อยๆ
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4. โรงงานตัวอย่างมีการหมุนเวียนของพนักงาน (Employee Turnover)!นระตับที่สูง ทำให้ 
โรงงานตัวอย่างต้องเสียเวลาในการรับพนักงานใหม่ รวมถึงต้องทำการอบรม และทดลอง 
งานพนักงานอีกเป็นเวลานาน ซึ่งในการทดลองงานนั้นพนักงานที่ยังไม 'มีทักษะและฝืมีอ 
ในการผลิต จะทำให้เกิดของเสียขึ้น ซึ่งของเสียตังกล่าว จะแบ่งไต้อีกว่าสินค้าที่เสียนั้น 
สามารถนำกลับไปจำหน่ายในเกรด B C และ D ที่มีราคาตํ่า ได้หรือไม่ หรือต้องทำลายทิ้ง 
เพียงอย่างเดียว

5. โรงงานตัวอย่างมีผลการดำเนินงานท่ีมีค่าต่ํากว่าท่ีต้ังไวีในหลายตัวข้ึวัดจากโรงงาน 
ตัวอย่างไต้ทำการขยายการลงทุนเพ่ิม ไม่ว่าจะเป็นการซ้ือท่ีดินเพ่ิม การสร้างอาคาร และ 
คลังสินค้าใหม่ เพ่ือรองรับการเติบโต ซ่ึงเกิดมูลค่าการลงทุนจำนวนมากแสดงในงบดุล 
ของบริษัท เม่ือนำมาคำนวณตามแบบของสกอร์ทำให้การคำนวณค่าท่ีแสดงเหล่าน้ันอยู่ 
ในระดับท่ีน้อยกว่าท่ีต้ังเป้าหมายไว้มาก



สายการผลิตผลิตไม่ 
ท้นตามกำหนด

ส ิ น ค ้ า แ บ บ ใ ห ม ่ ส ั ง เ ข ้ า ม า  ท ี ่  

ส า ย ก า ร ผ ล ิ ต ย ั ง ไ ม ่ ม ี ท ั ก ษ ะ

เ ก ิ ด ข อ ง เ ส ิ ย จ ำ น ว น ม า ก  ท ำ  

ใ ห ้ ต ้ อ ง ผ ล ิ ต เ พ ิ ่ ม ท ด แ ท น ท ำ ใ ห ้  

ใ ช ้ เ ว ล า น า น ก ว ่ า จ ะ ส า ม า ร ถ  

ส ิ ง ส ิ น ค ้ า ไ ด ้

แ บ บ ข อ ง ส ิ น ค ้ า ม ี ล ว ด ล า ย  

ซ ั บ ซ ้ อ น แ ล ะ ต ้ อ ง ใ ช ้ ค ว า ม  

ป ร ะ ณ ี ต ส ู ง  จ ำ เ ป ็ น ต ้ อ ง ใ ช ้  

ท ั ก ษ ะ แ ล ะ เ ว ล า ม า ก ใ น ก า ร  

ผ ล ิ ต

ม ั ก ม ี ค ำ ล ิ ง ผ ล ิ ต แ ท ร ก  

เ ช ้ า ม า ป ร ะ จ ำ  ท ำ ใ ห ้  

ต ้ อ ง ช ะ ล อ ก า ร ผ ล ิ ต  

ส ำ ห ร ั บ บ า ง ช น ิ ด ไ ว ้  

ก ่ อ น  ท ำ ใ ห ้ เ ก ิ ด ส ิ น ค ้ า ท ี ่  

ร อ ก า ร ผ ล ิ ต ส ะ ส ม  

ข ึ ้ น ม า เ ร ื ่ อ ย ๆ

ค น ง า น ม ี อ ั ต ร า ก า ร เ ป ล ี ่ ย น ง า น  

ส ู ง  ท ำ ใ ห ้ ต ้ อ ง ม ี ก า ร อ บ ร บ  

เ ก ิ ด ข ึ ้ น บ ่ อ ย ๆ

ผลการ'จัดส่งต่ํา 
กว่าท่ี

ตั้งเป้าหมายไว้

แ ร ง ง า น ค น ท ี ่ ร ั บ เ พ ิ ่ ม เ ข ้ า ม า  ใ ห ม ่  ย ั ง  

ข า ด ท ั ก ษ ะ ใ น ก า ร ผ ล ิ ต ส ิ น ค ้ า  ท ำ ใ ห ้ เ ก ิ ด  

ข อ ง เ ส ื ย เ ป ็ น จ ำ น ว น ม า ก

วิธการ แรงงานคน

รูปที่ 5.31 แผนภูมิก้างปลาวิเคราะห์ปัญหาผลการจัดสิงตํ่ากว่าที่ตั้งเป้าหมายไว้





รูปที่ 5.33 แผนภูมิก้างปลาวิเคราะห์ปัญหาระดับสินค้าคงคลังสูง
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การวิเคราะห์ผลกระทบต่อการแก้ไขปัญหาปริมาณของเส ิยและสินค้าค ง ค ล ัง ส ูง

การเทียบเคียงการดำเนินงานสกอร์ในระดับที่ 1และแผนภูมิก้างปลาวิเคราะห์ปัญหาการ 
ทำงานของโรงงาน ทำให้ทราบปัญหาเร่งด่วนที่ต้องแก้ไข คือปัญหาของของเสีย และสินค้าคงคลัง 
ที่มี,จำนวนมาก สาเหตุหลักของปัญหาเกิดขึ้นจากแรงงานคนที,ไม่มีทักษะและความเชี่ยวชาญ 
เพียงพอสำหรับการผลิตสินค้าใหม่ จากรายงานการผลิตของปี พ.ศ. 2547 พบว่า สินค้าของลูกค้า 
รายใหม่ 2 ราย มีสินค้าเกรด Atเละของเสียที่เกิดขึ้นดังตารางที, 5.3

ตารางที่ 5.3 ยอดการผลิตสินค้าลูกค้าใหม่ของโรงงานตัวอย่าง

ลูกค้าต่างประเทศ A และ B
พ.ศ. 2547 ยอด สินค้าเกรด A 

(รอยละ)
ของเสิย 
(ร้อยละ)

เดิอน A BCD ของซ่อม A BCD ซ่อม
ม ก ร า ค ม 6 6 , 1 7 1 1 6 , 3 2 6 4 0 , 9 9 9 5 4 1 3 3 3

ก ุ ม ภ า พ ั น ธ ์ 5 9 , 3 5 4 1 1 , 6 1 1 3 7 , 5 1 6 5 5 11 3 5

ม ี น า ค ม 5 8 , 6 1 3 1 0 , 6 2 3 3 3 , 6 5 4 5 7 10 3 3

เ ม ษ า ย น 4 9 , 2 1 1 8 , 9 6 9 2 9 , 3 6 8 5 6 10 3 4

พ ฤ ษ ภ า ค ม 7 6 , 8 2 1 1 1 , 7 8 9 2 9 , 5 8 9 6 5 10 2 5

ม ิ ถ ุ น า ย น 1 1 6 , 0 1 9 1 6 , 9 7 5 5 0 , 8 4 8 6 3 9 2 8

ก ร ก ฎ า ค ม 1 6 8 , 5 2 0 1 7 , 9 3 8 8 6 , 3 0 5 6 2 7 3 2

ส ิ ง ห า ค ม 1 8 2 , 5 2 1 1 6 , 8 7 4 1 1 1 , 9 9 4 5 9 5 3 6

ก ั น ย า ย น 1 8 3 , 8 5 6 1 5 , 0 1 8 1 1 0 , 8 4 4 5 9 5 3 6

ต ุ ล า ค ม 1 2 8 , 7 0 2 1 6 , 0 7 5 1 0 1 , 5 8 1 5 2 7 4 1

พ ฤ ศ จ ิ ก า ย น 8 9 , 8 4 7 6 , 1 4 4 4 5 , 4 3 0 6 4 4 3 2

ธ ั น ว า ค ม 4 9 , 6 2 8 4 , 2 9 4 1 7 , 2 1 9 7 0 6 2 4

รวม 1,229,262 152,635 695,347 59 7 33
เฉล่ีย 102,439 12,720 57,946 59 7 33

ลูกค้าต่างประเทศ A และ B เป็นลูกค้ารายใหม่ที่ลังผลิตสินค้าที่มีลักษณะการผลิตที,
ซับซ้อน พนักงานฝ่ายผลิตของโรงงานยังไม่มิความชำนาญเพียงพอ ทำให้เกิดของเสียจำนวนมาก 
เกิดขึ้น ดังนั้นการหาแนวทางเพื่อลดการสูญเสียที่เกิดขึ้น จากของเสีย ของซ่อม และจากสินค้าคง 
คลัง
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จากตารางที่ 5.3 แลดงจำนวนของยอดการผลิตของสินค้าของลูกค้าต่างประเทศ พบว่า 
เกิดของเสียที่ไม่สามารถจำหน่ายให้ลูกค้าจำนวน 152,635 ชิ้น หรือคิดเป็นร้อยละ 7 ของสินค้า 
ทั้งหมดของลูกค้ารายใหม่ 2 ราย และสินค้าที่ต้องนำกลับไปซ่อม 695,347 ชิ้น หรือคิดเป็นร้อยละ 
33 หมายความว่า โรงงานจะต้องเก็บสินค้าที่ไม่สามารถจำหน่ายให้แก่ลูกค้า 2 รายนี้ไว้ที่ 
คลังสินค้าคิดเป็นจำนวน 847,982 ชิ้น หรือร้อยละ 41 ของสินค้าทั้งหมดที่ผลิตขึ้น

แต่จากตาราง 5.4 ที,แสดงยอดการผลิตของลูกค้าในประเทศที่มีสินค้าที่ผสิตซํ้า พบว่า 
สินค้าที่โรงงานผลิตสินค้าต่อเนื่องจนพนักงานปฏิป็ติงานมีความชำนาญแล้ว สามารถลดจำนวน 
ของเสียคิดเป็นร้อยละ 5

ตารางที่ 5.4 ยอดการผลิตสินค้าในประเทศที่ผลิตต่อเนื่อง

ลูกค้าในประเทศ

พ.ศ. 2547 ยอดการผลิต ( ร็โน ) เกรด A 

(ร้อยละ)

ของเสิอ 

(ร้อยละ)

เดีอน A BCD ของซ่อม A BCD ซ่อม

ม ก ร า ค ม 8 5 , 2 0 9 6 , 6 0 3 1 9 9 3 7 0

ก ุ ม ภ า พ ั น ธ ์ 6 , 9 3 8 6 9 7 11 9 1 9 0
ม ี น า ค ม 1 3 , 1 4 4 2 , 2 0 4 110 8 5 1 4 1

เ ม ษ า ย น 7 0 , 0 9 6 7 , 7 3 2 1 3 1 9 0 10 0
พ ฤ ษ ภ า ค ม 1 1 1 , 9 5 6 8 , 9 3 8 11 9 3 7 0

ม ิ ถ ุ น า ย น 1 5 6 , 0 1 0 7 , 0 4 5 121 9 6 4 0

ก ร ก ฎ า ค ม 1 3 7 , 0 0 9 5 , 5 1 8 8 1 9 6 4 0

ส ิ ง ห า ค ม 2 7 5 , 2 4 0 1 3 , 0 5 7 1 7 9 9 5 5 0

ก ั น ย า ย น 1 9 3 , 9 5 1 1 1 , 2 0 3 3 2 9 5 5 0

ต ุ ล า ค ม 2 0 9 , 9 8 6 1 0 , 5 6 6 6 9 5 5 0
พ ฤ ศ จ ิ ก า ย น 2 7 8 , 8 6 7 9 , 0 8 8 4 9 7 3 0

ธ ั น ว า ค ม 4 4 8 , 7 4 8 1 3 , 7 3 0 0 9 7 3 0
รวม 1,987,154 96,381 705 95 5 0

เฉล่ีย 165,596 8,032 59 95 5 0
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การผลิตแบบต่อเนืองของโรงงานเกิดของเสีย'ใ,นปริมาณ'น้อยกว่าสินค้าใ'หม่อย่างเห็น'1ด้ซัด 
เนื่องจากพนักงานปฏิบัติงานมีทักษะและความชำนาญจากการทำงานซํ้าๅกัน ดังนั้นหากโรงงาน 
ตัวอย่างได้จัดแผนการจัดอบรบการผลิตเพื่อให้พนักงานปฏิบัติงานได้มีทักษะ ความรู้และความ 
เข้าใจแบบการผลิตสินค้าใหม่ และหากพิจารณาแนวทางแค้ไขแบบรอบคอบ (Conservative)
โดยคิดจากปริมาณของเสิยทีเกิดขึนในลินค้าใหม่คิดเฉลียได้ร้อยละ 41 ในขณะที'สินค้าเก่าที่ผลิต 
แบบต่อเนื่องเป็นเวลานานและมีความชำนาญเกิดของเสียคิดเฉลี่ยได้ร้อยละ 5 มีส่วนต่างของการ 
ผลิตสินค้าร้อยละ 36 และหากใช้สถานการณ์ที่มีความเป็นไปได้ จะมีการปรับปรุงการทำงานคิด 
เป็นครึ่งหนึ่งของส่วนต่างที่เกิดขึ้นระหว่างสินค้าใหม่และสินค้าเก่า คิดเป็น ร้อยละ 23 หากสินค้า 
ใหม่ถูกจำกัดการเกิดของเสียในร้อยละ 23 จะสามารถลดของเสีย สินค้าที่ต้องนำกลับไปซ่อม คิด 
เป็นจำนวนทั้งสิ้น 477,767 ชิ้น จากของเสียที่มีจำนวนเดิม 837,972 ชิ้น คิดเป็นร้อยละ 57 จาก 
ของเสียที่เกิดขึ้นในปัจจุบันซึ่งคิดเป็นมูลค่าขั้นตํ่ากว่า 3,728,122บาท ดังที่แสดงในตาราง 5.5

ตารางที่ 5.5 ยอดการผลิตสินค้าที่จำกัดของเสียที่เกิดขึ้นร้อยละ 23

ลูกค้าต ่างประเทศ A และ B ทีลด'ข,องเสียเหสิอร,'อยละ 23

พ.ศ. 2547 รอดทารผสิต ( สัน ) %A % เสิย

เดือน A BCD ของซ่อม A BCD ซ่อม

มกราคม 95,091.92 5,112.73 23,291.35 7 7 % 4% 1 9 %

กุมภาพันธ์ 83,530.37 4,491.11 20,459.52 7 7 % 4 % 1 9 %

มีนาคม 79,225.30 4,259.65 19,405.05 7 7 % 4 % 1 9 %

เมษายน 67,411.96 3,624.49 16,511.55 7 7 % 4 % 1 9 %

พฤษภาคม 91,013.23 4,893.44 22,292.33 7 7 % 4 % 1 9 %

มิถุนายน 141,558.34 7,611.06 34,672.60 7 7 % 4 % 1 9 %

กรกฎาคม 210,027.51 11,292.39 51,443.10 7 7 % 4 % 1 9 %

สิงหาคม 239,769.53 12,891.50 58,727.97 7 7 % 4 % 1 9 %

กันยายน 238,482.86 12,822.33 58,412.81 7 7 % 4 % 1 9 %

ตุลาคม 189,695.66 10,199.22 46,463.12 7 7 % 4 % 1 9 %
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เดึอน A BCD ของซ่อม A BCD ซ่อม
พฤศจิกายน 108,894.17 5,854.83 26,672.00 77% 4% 19%

ธันวาคม 54,778.57 2,945.24 13,417.19 77% 4% 19%

รวม 1,599,479.42 85,997.98 391,768.60 77% 4% 19%

เฉลี่ย 133,289.95 7,166.50 32,647.38 77% 4% 19%

การอบรมพนักงานก่อนการผลิตนี้ จะต้องทำร่วมกับการเสนอค่าแรงในอัตราพิเศษและ 
รางวัลให้แก่พนักงานปฏิบัติงานเพื่อเป็นแรงจูงใจในการทำงานจากเดิมที่พนักงานปฏิบัติงานไต้ 
ค่าแรงในการผลิตเป็นรายวันในอัตราที่เท่ากันไม่ว่าจะผลิตสินค้าที่มีความยากหรือง่าย ทำให้ 
พนักงานเหล่านั้นไม่มีแรงจูงใจในการอยากทำงานที่ยากกว่าปกติ ดังนั้นจึงเลนอแนวทางการแก่ไข 
ปัญหาดังนี้ 1 2

1) ฝ่ายผลิตจะมีบันทึกการทำงานของพนักงานปฏิบัติงานในแผนก ที่มีรายละเอียด 
ของจำนวนสินค้าที่ผลิตใต้ ของเสียที่เกิดขึ้น และลาเหตุที่เกิดของเสีย ดังนั้น
หัวหน้าฝ่ายจะต้องเป็นผู้จดบันทึกการทำงานเหล่านั้นเพื่อเลือกพนักงาน 
ปฏิบัติงานที่มีทักษะและความสามารถสูง ผลิตของเสียน้อย ไปรับหน้าที่ผลิต 
สินค้าใหม่ที่มีความยากและต้องใช้ทักษะสูง โดยให้ผลตอบแทนการทำงานใน 
อัตราที่สูงกว่าการผลิตสินค้าแบบธรรมดา ทั้งนี้เพื่อเป็นการให้รางวัลจูงใจแก่ 
พนักงานปฏิบัติงาน

2) หัวหน้าฝ่ายผลิตจะต้องประเมินและคัดพนักงานผู้ปฏิบัติงานออกเป็นประ๓ ท 
ต่างตามความลามารถในการผลิต เช่น พนักงานประ๓ ทดีที่ผลิตสินค้าแล้วเกิด 
ของเสียน้อยมาก พนักงานประ๓ ทปานกลางที่ผลิตสินค้าและเกิดของเสียใน 
จำนวนที่มากกว่าประ๓ ทแรก และพนักงานประ๓ ทที่ผลิตสินค้าที่เกิดของเสีย 
มาก เพื่อจัดสรรให้พนักงานประ๓ ทต่างๆได้ทำงานที,เหมาะลมกับความลามารถ 
โดยให้ค่าแรงตอบแทนในอัตราที่ลดหลั่นกันไป เพื่อเป็นรางวัลให้พนักงานในการ 
ปฏิบัติงานให้มีประสิทธิภาพและยังเป็นแรงจูงใจให้พนักงานในประ๓ ทอื่นให ้ 
พัฒนาความสามารถในการผลิตเพื่อจะไต้ผลตอบแทนที,สูงขึ้น
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แนวทางการแก!,ขปัญหาด้านการสัวัดผลการทำงานของโรงงานตัวอย่าง
แนวทางในการแก้ไขปัญหาของโรงงานตัวอย่างสามารถแสดงขั้นตอนการปรับปรุงได้ดังรูป

ท่ี 5.34

การกำหนดแนวทาง 
ของกลยุทธ์ทางธุรกิจ 
ขององค์กร

ใช้กลยุทธ์เพื่อระบุเป้าหมาย 
ที่ต้องการ

▲
ใช้ขั้นตอน 
เปรียบเทียบ 
เป้าหมาย 
เพื่อยืนยันกล 
ยุทธ์ของ

สร้างเป้าหมายทาง 
; ธุรกิจ

i À
I I
I I
I I
L ___________________ I

ใช้เป้าหมายทางธุรกิจเพื่อ 
กำหนดตัววัดผลการทำงาน 
เพื่อให้บรรลุเป้าหมาย

องค์กร
ใช้เมตริกตัววัดผล 
งานที่สอดคล้องกับ 
เป้าหมายทางธุรกิจ 
ประเมินขั้นตอน •-.................. 1

วัดผลการทำงานโดย 
ใช้เมตริก

ใช้ตัววัดผลการ 
ทำงานเพื่อสร้าง 
กรอบและ 
มาตรฐานการ 
ทำงาน

ใช้ SCORCard เพ่ือกำหนด 
เป้าหมายและการวัดผลงาน 
ที่ถูกต้อง การทดลองปฎิปัติ

รูปที่ 5.34 เล้นทางการแก้ไขปัญหา
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การเลีอกตัวรัดที่เหมาะสมสำหรับโรงงานตัวอย่างที่เหมาะสมก้บกลยุทธ์ของโรงงาน 
ตัวอย่าง

ตัวแบบสกอร์ในระดับที่ 1 เป็นการวัดการทำงานในระดับสูง โดยมี 5 ลักษณะและ 13 ตัว 
วัดเฉพาะซึ่งการวัดการวัดการทำงานในระดับนี้เป็นการมองภาพรวมในระดับสูงที่รวมการมุ่งเน้น 
การวัดทังภายใน เซ่น Total Supply Chain Management Cost, Value-added Productivity, 
Cash-to-cash Cycle Time, Inventory Days of Supply และ Assets Turn

ตัวชี้วัดการทำงานภายนอกคือการวัดผลการทำงานที่มีต่อลูกค้า เซ่น Delivery 
Performance, Fill Rate, Perfect Order Fulfillment, Order Fulfillment Lead Time, Supply 
Chain Response Time และ Production Flexibility

ตารางที่ 5.6 ลักษณะการทำงานและคำนิยามของสกอf ระดับที่ 1

P e r fo rm a n c e  a t tr ib u te P e r fo rm a n c e  a t tr ib u te  d e fin it io n S C O R  le v e l 1 m e tr ic

D e l i v e r y  R e l i a b i l i t y S u p p ly  c h a in  p e r f o r m a n c e  in  d e l i v e r in g :

•  T h e  c o r r e c t  p r o d u c t  to  t h e  c o r r e c t  p l a c e  

a n d  t h e  c o r r e c t  c u s t o m e r

•  A t  t h e  c o r r e c t  t im e

•  เท p e r f e c t  c o n d i t io n  a n d  p a c k a g in g

•  เท t h e  c o r r e c t  q u a n t i t y

•  W i t h  t h e  c o r r e c t  d o c u m e n t a t io n

•  D e l i v e r y  P e r f o r m a n c e

•  F il l R a te

•  P e r f e c t  O r d e r  F u l f i l lm e n t

R e s p o n s iv e n e s s H o w  q u i c k l y  a  s u p p l y  c h a in  d e l i v e r s  p r o d u c t s  to  

t h e  c u s t o m e r

•  O r d e r  F u l f i l lm e n t  L e a d  

t im e

F le x ib i l i t y H o w  q u i c k l y  a  s u p p l y  c h a in  r e s p o n d s  to  

m a r k e t p la c e  c h a n g e s ;  a g i l i t y  in  g a in i n g  o r  

m a in t a in i n g  a  c o m p e t i t i v e  e d g e

•  S u p p ly  C h a in  R e s p o n s e  

T im e

•  P r o d u c t i o n  F le x ib i l i t y

C o s t T h e  c o s t s  a s s o c ia t e d  w i t h  o p e r a t i n g  t h e  s u p p l y  

c h a in

•  C o s t  o f  G o o d s  S o ld

•  T o ta l S u p p ly  C h a in  

M a n a g e m e n t  C o s t

•  V a l u e - a d d e d  P r o d u c t i v i t y

•  W a r r a n t y / r e t u r n s  

P r o c e s s in g  C o s t

A s s e t s  M a n a g e m e n t H o w  e f f e c t i v e l y  a  c o m p a n y  m a n a g e s  a s s e t s  to  

s a t i s f y  d e m a n d .  I n c lu d e s  f i x e d  a s s e t s  a n d  

w o r k i n g  c a p i t a l

•  C a s h - t o - c a s h  C y c le  T im e

•  I n v e n t o r y  D a y s  o f  S u p p ly

•  A s s e t s  T u r n s



178

การวัดผลการทำงานในระดับที่ 1 เป็นการวัดผลจากภาพรวมทั้งหมดซึงไม่สามารถ 
เจาะลึกลงไปในระดับการทำงานในแต่ละขั้นตอนได้ ดังนั้นจึงต้องการดัวชี้วัดการทำงานที่มี 
ประสิทธิภาพมากขึ้น โดยการนำดัวขึ้วัดการทำงานเข้ามาใช้ร่วมด้วย มีดังนี้

1. ดัวชี้วัดผลการทำงานของการวางแผนการจัดซื้อวัตถุดิบ (Plan Source -  P2)
2. ดัวซื้วัดผลการทำงานของการวางแผนการผลิต (Plan Make -P3)
3. ดัวซื้วัดผลการดำเนินงานของการวางแผนการจัดสิง (Plan Deliver -  P4)
4. ตัวซื้วัดผลการดำเนินงานของการจัดซื้อวัตถุดิบที่มีการเก็บคงคลัง (Source 

Stocked Product -  S1)
5. ตัวซื้วัดผลการดำเนินงานของการผลิตตามคำลัง (M ake-to-O rder-M2)
6. ดัวซื้วัดการดำเนินงานของการจัดส่งสินค้าผลิตตามคำลัง (Deliver Make-to- 

order Product -  D2)

ตารางที่ 5.7 ดัวซื้วัดผลการทำงานของการวางแผนการจัดซื้อวัตถุดิบ (Plan Source -  P2)

คุณสมบ้ดิผลงาน ตัววัด

ความน่าเช่ือถือ ผลการส่งวัตถุดิบตรงตามเวลาของซัพพลายเออร์ (Supplier Delivery on-

(Reliability)
time Delivery Fill Rate)

อัตราการเติมวัตถุดิบของซัพพลายเออร์ (Supplier Fill Rate)

การตอบสนอง รอบเวลาจัดหาวัตถุดิบสะสม (Cumulative Source Cycle Time)

(Responsiveness)

ความยืดหยุ่น ความยืดหยุ่นการจัดหาวัตถุดิบ (Source Flexibility)

(Flexibility)

ต้นทุน ไม่ได้ระบุตัวช้ีวัด

(Cost)

สินทรัพย์ ไม่ได้ระบุตัวช้ีวัด

(Assets)
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ตารางที, 5.8 ตัวชี้วัดผลการทำงานของการวางแผนการผลิต (Plan Make -  P3)

คุณสมบ้ติผลงาน ตัววัด

ความน่าเช่ือถือ 

(Reliability)

การสนับสนุนแผนการผลิต (Production Plan Adherence)

การตอบสนอง 

(Responsiveness)

ไม่ได้ระบุตัวช้ีวัด

ความยืดหยุ่น 

(Flexibility)

รอบเวลาการผลิตสะสม (Cumulative Make Cycle Time)

ต้นทุน 

(Cost)

ไม่ได้ระบุตัวช้ีวัด

สินทรัพย์ จำนวนสินค้าระหว่างทำคงคลัง (Total WIP Inventory Days of Supply)

(Assets)

ตารางที่ 5.9 ตัวชี้วัดผลการดำเนินงานของการวางแผนการจัดส่ง (Plan Deliver -  P4)

คุณสม,ม้ติผลงาน ตัววัด

ความน่าเช่ือถือ ความเท่ียงตรงของการพยากรณ์ (Forecast Accuracy)

(Reliability) ผลการดำเนินงานต่อวันท่ีลูกค้าต้องการ (Delivery Performance to 
Customer Request Date)

อัตราการเติม (Fill Rate)

การตอบสนอง 

(Responsiveness)

ไม่ได้ระบุตัวช้ีวัด
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คุณสมบ้ติผลงาน ตัววัด

ความยืดหยุ่น รอบเวลาการจัดการคำลัง (Order Management Cycle Time)

(Flexibility)

ต้นทุน ต้นทุนการจัดส่งท้ังหมด (Total Deliver Costs)

(Cost)

สินทรัพย์ สินค้าคงคลังสินค้าท่ีผลิตเสร็จแล้ว (Finished Goods Inventory Days of

(Assets)
Supply)

ตารางที่ 5.10 ตัวชี้วัดผลการดำเนินงานของการจัดซือวัตถุดิบที่มีการเก็บสำรองไว้ (Source
Stocked Product - S1)

คุณสมบ้ติผลงาน ตัววัด

ความน่าเช่ือถือ ร้อยละของคำลังท่ีดำเนินการเสร็จ (% Orders/lines Processed

(Reliability)
Complete)

การตอบสนอง รอบเวลาของการจัดซ้ือวัตถุดิบจนถึงชำระเงินค่าวัตถุดิบแก่ซัพพลายเออร์

(Responsiveness)
(Total Source Cycle Time to Completion)

ความยืดหยุ่น เวลาและต้นทุนท่ีเก่ียวข้องกับข้ันตอนการจัดซ้ือ การจัดส่ง การรับ และการ

(Flexibility)
โอนถ่ายวัตถุดิบ (Time and Cost related to Expediting the Sourcing 
Processes of Procurement, Delivery, Receiving and Transfer

ต้นทุน ต้นทุนการจัดหาวัตถุดิบ (Product Acquisition Costs)

(Cost)

สินทรัพย์ สินค้าคงคลังท่ีคิดมูลค่าเป็นจำนวนวัน (Inventory Days of Supply)

(Assets)
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ตารางที่ 5.11 ตัวชี้วัดผลการดำเนินงานของการผลิตตามคำส์'ง (Make M ake-to-O rder-M2)

คุณสมบ้ติผลงาน ตัววัด

ความน่าเช่ือถือ ต้นทุนการรับรอง (Warranty costs)

(Reliability) ผลงานทีมีต่อวันทีลูกค้าขอ (Performance to customer request date)

ผลงานทีมีต่อวันทีส์,ญญากับลูกค้า (Performance to customer commit 
date)

ผลผลิต (Yield)

การตอบสนอง เวลาเปลียนแปลงชินงาน/สินค้า/เกรด (Item/product/grade changeover 
time)

(Responsiveness)
เวลาผลิตชินงาน/สินค้าทังหมด (Total item/product manufacture time)

ความยืดหยุ่น รอบเวลาการวางแผนใหม่ (Re-plan cycle time)

(Flexibility) เวลาเปลียนแปลงชินงาน/สินค้า/เกรด (Item/product/grade changeover 
time)

ต้นทุน ผลผลิตทีมีมูลค่าเพิม (Value-added productivity)

(Cost) เงินเดือนเฉลียทัวทังโรงงาน (Average plant-wide salary)

ต้นทุนการทำงานของโรงงานต่อ 1 ช่ัวโมง (Plant operating cost per hour) 

ต้นทุนต่อหน่วย (Unit cost)

โสหุ้ย (Overhead cost)

การเสืยหายของสินค้าของวัตถุดิบ สินค้าระหว่างทำ และสินค้าที'ผลิตเสร็จ 
แล้ว (Product losses -  sourced/in-process/finished )

สินทรัพย์ รอบสินทรัพย์ (Asset turns)

(Assets) การใช้ประโยชน์ของทุน (Capacity utilization) 

อายุของสินค้าคงคลัง (Inventory aging)



ตารางที่ 5.12 ลักษณะการทำงานและเมตริกซี้วัดการทำงานของการจัดส่ง (Deliver Make-to- 
Order -  D2)

คุณสมบ้ดิผลงาน ตัววัด

ค ว า ม น ่า เ ช ื่อ ถ ือ อ ัต ร า ก า ร เ ต ิม ส ิน ค ้า  ( F i l l  R a t e )

( R e l i a b i l i t y ) ผ ล ก า ร ด ำ เ น ิน ง า น ด ้า น ก า ร จ ัด ส ่ง ท ี่ม ีต ่อ ว ัน ท ี่ต ก ล ง ไ ว ้ก ับ ล ูก ค ้า  ( D e l i v e r y  

P e r f o r m a n c e  t o  C u s t o m e r  C o m m i t  D a t e )

ผ ล ก า ร ด ำ เ น ิน ง า น ด ้า น ก า ร จ ัด ส ่ง ท ี่ม ีต ่อ ว ัน ท ี่ล ูก ค ้า ต ้อ ง ก า ร  ( D e l i v e r y  

P e r f o r m a n c e  t o  C u s t o m e r  R e q u e s t  D a t e )

ก า ร ต อ บ ส น อ ง ร อ บ เ ว ล า ก า ร จ ัด ส ่ง ท ี่แ จ ้ง ใ ห ้ท ร า บ  ( P u b l i s h e d  D e l i v e r y  C y c l e  T i m e )

( R e s p o n s i v e n e s s ) ร อ บ เ ว ล า ก า ร จ ัด ส ่ง  ( D e l i v e r  C y c l e  T i m e )

ค ว า ม ย ืด ห ย ุ่น ค ว า ม ย ืด ห ย ุ่น ก า ร จ ัด ส ่ง ท ี่เ ก ิน ก า ร ว า ง แ ผ น  ( U p s i d e  D e l i v e r y  F l e x i b i l i t y )

( F l e x i b i l i t y ) ค ว า ม ย ืด ห ย ุ่น ก า ร จ ัด ส ่ง ท ี่น ้อ ย เ ก ิน ก า ร ว า ง แ ผ น  ( D o w n s i d e  D e l i v e r y  

F l e x i b i l i t y )

ต ้น ท ุน ต ้น ท ุน ก า ร จ ัด ก า ร ค ำ ล ัง  ( O r d e r  M a n a g e m e n t  C o s t s )

( C o s t )

ส ิน ท ร ัพ ย ์ ส ิน ค ้า ค ง ค ล ัง ข อ ง ส ิน ค ้า ท ี, ผ ล ิต เ ส ร ็จ  ( F i n i s h e d  G o o d s  I n v e n t o r y  D a y s  o f  

S u p p l y )
( A s s e t s )

ร ้อ ย ล ะ ข อ ง ส ิน ค ้า ค ง ค ล ัง ท ี่เ ก ่า ล ้า ส ม ัย ต ่อ ส ิน ค ้า ค ง ค ล ัง ท ั้ง ห ม ด  ( I n v e n t o r y  

O b s o l e s c e n c e  a s  a  %  o f  T o t a l  I n v e n t o r y )

นอกจากขั้นตอนการทำงาน 6 ขั้นตอนที่กล่าวมานั้น ตัวแบบสกอร์ได้เสนอขั้นตอนการ 
ทำงานที่ส่งเสริมการทำงานหลักทั้ง 6 นั้นด้วย ซึ่งที่จะเสนอแนะให้แก่การคืกษานีคือ EM.4 Enable 
process: Manage In-process products ( W I P )
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ตารางที่ 5.13 ลักษณะการทำงานและเมตริกชี้วัดการทำงานของการจัดการสินค้าระหว่างทำ 
(Manage In-Process Product-EM4)

' . . .  .
Enable Process: Manage In-Process Products Process number : EM.4

คำนิยามของขั้นดอน : ข ั้น ต อ น ก า ร จ ัด ร ะ ด ับ ห ร ือ จ ำ ก ัด ป ร ิม า ณ ข อ ง ส ถ า น ท ี่เ ก ็บ ล ต ็อ ท ส ำ ห ร ับ ส ิน ค ้า ร ะ ห ว ่า ง ผ ล ิต

( W I P )

คุณสมบดผลงาน ตววด

ค ว า ม น ่า เ ช ื่อ ถ ือ ค ว า ม ถ ูก ต ้อ ง ข อ ง ก า ร น ับ ร อ บ ส ิน ค ้า ร ะ ห ว ่า ง ท ำ ค ง ค ล ัง  ( W I P  i n v e n t o r y  

c y c l e - c o u n t i n g  a c c u r a c y )
( R e l i a b i l i t y )

เ ป อ ร ์เ ซ ็น ต ์ก า ร ห ย ุด ก า ร ผ ล ิต เ น ื่อ ง ม า จ า ก ไ ม ่ม ีส ิน ค ้า ร ะ ห ว ่า ง ท ำ  

( % D o w n t i m e  d u e  t o  n o n - a v a i l a b i l i t y  o f  W I P )

ก า ร ต อ บ ส น อ ง ไ ม ่' โ ต ้ร ะ บ ุ ต ัว ช ี้' ว ัด

( R e s p o n s i v e n e s s )

ค ว า ม ย ืด ห ย ุ่น -  ไ ม ่ไ ด ้ร ะ บ ุต ัว ช ี้ว ัด

( F l e x i b i l i t y )

ต ้น ท ุน ต ้น ท ุน ข อ ง ส ิน ค ้า ร ะ ห ว ่า ง ท ำ เ ส ืย ห า ย จ า ก ก า ร เ ก ็บ เ ท ีย บ เ ป ็น เ ป อ ร ์เ ซ ็น ต ์จ า ก  

ต ้น ท ุน ว ัต ถ ุด ิบ ท ัง ห ม ด  ( C o s t  o f  I n - p r o c e s s  p r o d u c t  ( W I P )  d a m a g e d
( C o s t ) f r o m  h a n d l i n g / s t o r a g e  a s  a  p e r c e n t a g e  o f  t o t a l  m a t e r i a l  c o s t

ต ้น ท ุน ก า ร เ ก ็บ ส ิน ค ้า ร ะ ห ว ่า ง ท ำ  ( C o s t  o f  h a n d l i n g  o f  W I P )

ต ้น ท ุน ข อ ง พ ืน ท ีเ ก ็บ ส ิน ค ้า  ( C o s t  o f  s t o r a g e  s p a c e )

ต ้น ท ุน ก า ร บ ร ิห า ร ท ี่เ ก ี่ย ว ข ้อ ง ก ับ ก า ร ถ ือ แ ล ะ เ ก ็บ ร ัก ษ า ส ิน ค ้า ร ะ ห ว ่า ง ท ำ  

( A d m i n i s t r a t i v e  c o s t s  a s s o c i a t e d  w i t h  h a n d l i n g / s t o r a g e  o f  W I P )

ส ิน ท ร ัพ ย ์ เ ป อ ร ์เ ซ ็น ต ์ก า ร ใ ช ้เ ค ร ื่อ ง ม ือ ส ำ ห ร ับ ก า ร เ ก ็บ ส ิน ค ้า ร ะ ห ว ่า ง ท ำ  ( % E q u i p m e n t  

u t i l i z a t i o n  f o r  h a n d l i n g / s t o r a g e  o f  W I P )
( A s s e t s )

เ ป อ ร ์เ ซ ็น ต ์ก า ร ใ ช ้พ ื้น ท ี่ส ำ ห ร ับ ก า ร เ ก ็บ ส ิน ค ้า ร ะ ห ว ่า ง ท ำ  ( % S p a c e  

u t i l i z a t i o n  f o r  W I P  s t o r a g e )
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จากตารางแสดงตัวชี้วัดการทำงานตามตัวแบบสกอร์ตั้งแต่ตาราง 5.7 ถึง 5.13 ลามารถใช้ 
เสนอตัวชี้วัดการทำงานที่โรงงานต้องการอย่างเร่งด่วนเพื่อให้โรงงานได้วัดผลการทำงาน เพื่อแสดง 
ค่าการทำงานที่สะท้อนถึงสภาพการดำเนินงานที่เกิดขึ้น ทั้งในด้านความน่าเชื่อถือ การตอบสนอง 
ความยืดหยุ่น ต้นทุน และสินทรัพย์ของโรงงาน สามารถแสดงได้ตังตาราง 5.14

ตารางที่ 5.14 ตัวชี้วัดการทำงานที่เสนอให้โรงงานใช้วัดผลอย่างเร่งด่วน

การดำเนินงาน ตัวชื่วดการทำงานท่ีต้องการเร่งด่วน

P2 ผ ล ก า ร ส ่ง ว ัต ถ ุด ิบ ต ร ง ต า ม เ ว ล า ข อ ง ซ ัพ พ ล า ย เ อ อ ร ์ ( S u p p l i e r  D e l i v e r y  o n - t i m e  

D e l i v e r y  F i l l  R a t e )

อ ัต ร า ก า ร เ ต ิม ว ัต ถ ุด ิบ ข อ ง ช ้พ พ ล า ย เ อ อ ร ์ ( S u p p l i e r  F i l l  R a t e )

P3 จ ำ น ว น ส ิน ค ้า ร ะ ห ว ่า ง ท ำ ค ง ค ล ัง  ( T o t a l  W I P  I n v e n t o r y  D a y s  o f  S u p p l y )

P4 ผ ล ก า ร ด ำ เ น ิน ง า น ต ่อ ว ัน ท ีล ูก ค ้า ต ้อ ง ก า ร  ( D e l i v e r y  P e r f o r m a n c e  t o  C u s t o m e r  

R e q u e s t  D a t e )

ร อ บ เ ว ล า ก า ร จ ัด ก า ร ค ำ ล ัง  ( O r d e r  M a n a g e m e n t  C y c l e  T i m e )

ต ้น ท ุน ก า ร จ ัด ส ่ง ท ั้ง ห ม ด  ( T o t a l  D e l i v e r  C o s t s )

ส ิน ค ้า ค ง ค ล ัง ส ิน ค ้า ท ีผ ล ิต เ ส ร ็จ แ ล ้ว  ( F i n i s h e d  G o o d s  I n v e n t o r y  D a y s  o f  

S u p p l y )

ร1 ส ิน ค ้า ค ง ค ล ัง ท ี่ค ิด ม ูล ค ่า เ ป ็น จ ำ น ว น ว ัน  ( I n v e n t o r y  D a y s  o f  S u p p l y )

M 2 ผ ล ง า น ท ีม ีต ่อ ว ัน ท ีล ูก ค ้า ข อ  ( P e r f o r m a n c e  t o  c u s t o m e r  r e q u e s t  d a t e )

ผ ล ง า น ท ีม ีต ่อ ว ัน ท ีล ัญ ญ า ก ับ ล ูก ค ้า  ( P e r f o r m a n c e  t o  c u s t o m e r  c o m m i t  d a t e )  

ผ ล ผ ล ิต  ( Y i e l d )

เ ว ล า ผ ล ิต ช ิน ง า น / ส ิน ค ้า ท ัง ห ม ด  ( T o t a l  i t e m / p r o d u c t  m a n u f a c t u r e  t i m e )

ก า ร เ ส ืย ห า ย ข อ ง ส ิน ค ้า ข อ ง ว ัต ถ ุด ิบ  ส ิน ค ้า ร ะ ห ว ่า ง ท ำ  แ ล ะ ส ิน ค ้า ท ี่ผ ล ิต เ ส ร ็จ แ ล ้ว  

( P r o d u c t  l o s s e s  -  s o u r c e d / i n - p r o c e s s / f i n i s h e d  )

ร อ บ ส ิน ท ร ัพ ย ์ ( A s s e t  t u r n s )
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ก า ร ใ ช ้ป ร ะ โ ย ช น ์ข อ ง ท ุน  ( C a p a c i t y  u t i l i z a t i o n )  

อ า ย ุข อ ง ส ิน ค ้า ค ง ค ล ัง  ( I n v e n t o r y  a g i n g )

D 2 ผ ล ก า ร ด ำ เ น ิน ง า น ด ้า น ก า ร จ ัด ส ่ง ท ี่ม ีต ่อ ว ัน ท ี่ต ก ล ง ไ ว ้ก ับ ล ูก ค ้า  ( D e l i v e r y  

P e r f o r m a n c e  t o  C u s t o m e r  C o m m i t  D a t e )

ผ ล ก า ร ด ำ เ น ิน ง า น ด ้า น ก า ร จ ัด ส ่ง ท ี่ม ีต ่อ ว ัน ท ี่ล ูก ค ้า ต ้อ ง ก า ร  ( D e l i v e r y  

P e r f o r m a n c e  t o  C u s t o m e r  R e q u e s t  D a t e )

ร อ บ เ ว ล า ก า ร จ ัด ส ่ง  ( D e l i v e r  C y c l e  T i m e )

ต ้น ท ุน ก า ร จ ัด ก า ร ค ำ ล ัง  ( O r d e r  M a n a g e m e n t  C o s t s )

ส ิน ค ้า ค ง ค ล ัง ข อ ง ส ิน ค ้า ท ีผ ส ิต เ ส ร ็จ  ( F i n i s h e d  G o o d s  I n v e n t o r y  D a y s  o f  

S u p p l y )

ร ้อ ย ล ะ ข อ ง ส ิน ค ้า ค ง ค ล ัง ท ี่เ ก ่า ล ้า ส ม ัย ต ่อ ส ิน ค ้า ค ง ค ล ัง ท ั้ง ห ม ด  ( I n v e n t o r y  

O b s o l e s c e n c e  a s  a  %  o f  T o t a l  I n v e n t o r y )

E M . 2 ต ้น ท ุน ข อ ง ส ิน ค ้า ร ะ ห ว ่า ง ท ำ เ ส ืย ห า ย จ า ก ก า ร เ ก ็บ เ ท ีย บ เ ป ็น เ ป อ ร ์เ ซ ็น ต ์จ า ก ด ้น ท ุน  

ว ัต ท ุด ิบ ท ัง ห ม ด  ( C o s t  o f  I n - p r o c e s s  p r o d u c t  ( W I P )  d a m a g e d  f r o m  

h a n d l i n g / s t o r a g e  a s  a  p e r c e n t a g e  o f  t o t a l  m a t e r i a l  c o s t

ต ้น ท ุน ก า ร เ ก ็บ ส ิน ค ้า ร ะ ห ว ่า ง ท ำ  ( C o s t  o f  h a n d l i n g  o f  W I P )

ต ้น ท ุน ข อ ง พ ื้น ท ี่เ ก ็บ ส ิน ค ้า  ( C o s t  o f  s t o r a g e  s p a c e )

ต ้น ท ุน ก า ร บ ร ิห า ร ท ี่เ ก ี่ย ว ช ้อ ง ก ับ ก า ร ถ ือ แ ล ะ เ ก ็บ ร ัก ษ า ส ิน ค ้า ร ะ ห ว ่า ง ท ำ  

( A d m i n i s t r a t i v e  c o s t s  a s s o c i a t e d  w i t h  h a n d l i n g / s t o r a g e  o f  W I P )

เ ป อ ร ์เ ซ ็น ต ์ก า ร ใ ช ้พ ื้น ท ี่ส ำ ห ร ับ ก า ร เ ก ็บ ส ิน ค ้า ร ะ ห ว ่า ง ท ำ  ( % S p a c e  u t i l i z a t i o n  f o r  

W I P  s t o r a g e )
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ข้อเสนอแนะเพี่อการปรับปรุง

หลังจากที่ได้ทำการสืกษาและเห็นสภาพที่แท้จริงในการปฏิบัติงานของโรงงานตัวอย่าง ผู้ 
สืกษาฃอเสนอแนะข้อแนะนำในเพื่อการปรับปรุงการทำงานของโรงงานตัวอย่าง ตังมี 
รายละเอียดตังนี้

1. การจัดส่งของโรงงานตัวอย่าง เกี่ยวข้องโดยตรงกับแผนการผลิต หากฝ่ายผลิต 
ของโรงงาน ผลิตส่าข้ากว่ากำหนดการผลิตแล้ว สินค้าจะไม่สามารถจัดส่งสินค้า 
ตามที่ลูกค้าต้องการได้ การวางแผนกำหนดการผลิตเป็นส่วนที่มีความสำคัญมาก 
ผู้ปฏิบัติงานควรที่จะใส่ใจและใช้ปัจจัยการผลิตที่เกี่ยวข้องมาวางแผนให้เกิด 
ความแม่นยำ รวมถึงใช้การวัดผลการทำงานทั้งจากตัวแบบสกอร์ และตัววัดผล 
การทำงานแบบเดิมเข้ามาร่วมใซึให้การทำงานมีประสิทธิภาพมากขึ้น

2. แรงงานคนมีผลโดยตรงต่อการผลิต โดยตั้งแต่ปี พ.ศ. 2547 เป็นต้นมา โรงงานมี 
พนักงานส่วนการผลิตที่เพิ่มอย่างรวดเร็ว อีกทังในช่วงตังกล่าว มีคำลังซื้อจำนวน 
มากจากลูกค้า ทำให้ใม่มีเวลาในการปีกอบรมการทำงานก่อนการผลิตจริง ทำให้ 
เวลาปฏิบัติ เกิดของเสียจากการขาดทักษะในการผลิต ซึ่งส่งผลโดยตรงต่อตาราง 
การผลิตที่จะส่าข้า เพราะยอดผลิตไม่เป็นตามที่ตั้งเป้าไว้ และของเสียที่เกิดขึ้น 
จากการปฏิบัติงาน จะไปส่งผลต่อปริมาณสินค้าคงคลังของโรงงานตัวอย่าง
ตังนั้นหากโรงงานตัวอย่างได้เพิ่มการปีกอบรมให้แก่พนักงานใหม่ ให้มีทักษะ 
เพียงพอต่อการผลิตสินค้าของลูกค้า รวมทั้งการให้ค่าแรงในการผลิตสินค้าที่มี 
ความยากง่ายที่แตกต่างกันไป เพื่อเป็นแรงจูงใจในการทำงานซึ่งจะทำให้จำนวน 
ของเสียลดลง

3. ควรมีการเริ่มใช้ซอร์ฟแวร์และเทคโนโลยีสารลนเทศ เข้ามาช่วยในการทำงานมาก 
ขึ้นเพราะปัจจุบ ัน โรงงานตัวอย่างใช้พนักงานและเอกสารจำนวนมากซึ่งอาจจะ 
เกิดข้อผิดพลาดจากการลงข้อมูลด้วยมือ และมีความส่าข้าของการเก็บข้อมูลใน 
แต่ละแผนก และนำมาประมวลผลที่แผนกวางแผนและสถิติ ซึ่งไม่ก่อให้เกิด 
มูลค่าเพิ่มมากนัก ซึงหากนำโปรแกรม ERP และเชื่อมโยงข้อมูลการทำงานเข้า 
ด้วยกัน จะทำให้สามารถลดแรงงานคนและเอกสารไปได้มาก 4

4. การอบรมให้ความรู้และความเข้าใจถึงแนวคิดใหม่ในการบริหารและการจัดการ 
ในโรงงานผลิต โดยใช้แนวคิดด้านการจัดการโซ่อุปทานและแนวทางการทำงาน
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ของตัวแบบสกอร์ที่เชื่อมการทำงานทั้งหมดทั้งทางด้านการไหลของผลิตภัณฑ์ 
และข้อมูลข่าวสารร่วมกัน นอกเหนือจากการมุ่งเน้นการทำงานในเฉพาะส่วน 
เฉพาะแผนกเท่านั้น ร่วมกับการสร้างเป้าหมายทางธุรกิจขององค์กรและส่งต่อ 
เป้าหมายนั้นไปยังฝ่ายต่างๆขององค์กร เพื่อให้ปฏิบัติงานสนับลนุนเป้าหมาย 
เหส่านั้น และควรมีการสร้างแรงจูงใจและรางวัลสำหรับการบรรลุเป้าหมายนั้นๆ 5

5. ตัวชีวัดการทำงาน(Performance Metrics) และ'วิธีปฏิบัติทีดีทีสุด (Best 
Practice) ตามที่ตัวแบบสกอร์ได้เสนอแนวทางนั้น โรงงานตัวอย่างอาจจะไม่ 
สามารถใข้ได้ทั้งหมด เพราะต้องการการลงทุนที่เพิ่มมากขึ้น ทางผู้บรหารของ 
องค์กรควรที่จะเลือกประยุกต์ใช้บางตัวซี้วัด และบางวิธีปฏิบัติที่ดีที่สุดเพื่อ 
สนับสนุนกับเป้าหมายและกลยุทธ์ของธุรกิจของตนเอง
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