
ประสิทธิภาพทางด้านการผลิตของโรงงานตัวอย่าง

ในบทน้ีจะกล่าวถึงร้ันตอนแรกรองการดำเนินโครงการ Benchmarking ในโรงงานตัว 
อย่างซ่ึงเป็นการเลือกกระบวนการปฎิปติงานท่ีจะนำไปเทยบเคียงเพ่ีอให้ได้มาซ่ึงข้อมูลท่ีเป็น 
ประโยชน์ต่อการปรับปรุงวิธีการปฎิปติงานเพ่ีอยกระดับประสิทธิภาพทางด้านการผลิตของโรงงาน 
ตัวอย่าง ในงานวิจ้ยน้ีไดัเลือกกระบวนการปฎิบํติงานท่ีจะนำไปเทยบเคียงโดยการพิจารณา
กระบวนการปฎ๊ปติงานท่ีล่งผลกระทบต่อดัชนิวัดประสิทธิภาพ (Performance Indicator : PI) ทาง 
ด้านการผลิตท่ีมีระดับความสำคัญสูงแต่มีระดับประสิทธิภาพต่ํา เพราะฉะน้ันต้องปงช้ีให้ได้ก่อน 
ว่า PI ทางด้านการผลิตตัวใดของโรงงานตัวอย่างท่ีมีระดับความสำคัญสูงแต่ยังมีระดับประสิทธิ 
ภาพต่ํา หลังจากน้ันจึงจะลามารถพิจารณาได้ว่ากระบวนการปฎิปติงานในร้ันตอนใดท่ีล่งผล
กระทบต่อระดับประสิทธิภาพรอง PI น้ัน

P! สามารถแบ่งแยกประเภทได้ตามตัวแปรวัดความสำเร็จท่ีสำคัญ (Critical Success 
Factor : CSF) ของบริษัท โดย CSF หมายถึง ตัวแปรท่ีบ่งบอกถึงประสิทธิภาพในการทำงานและ 
ล่งผลต่อระดับความสามารถในการแข่งรันขององค์กร

CSF ลามารถแบ่งออกเป็น 3 ด้าน คีอ CSF ทางด้านท่ีเก่ียวกับลูกค้า พนักงานและลังคม 
ซ่ึงมีรายละเอียดของแต่ละด้านดังน้ี

1. ด้านลูกค้า จะประกอบด้วย CSF 3 ประ๓ท ได้แก่ Q, C และ D ดังน้ี
•  Q : Quality คุณภาพ หมายถึง สิงท่ีลูกค้าต้องการหรอพิงพอใจ โดยไม่เป็นกัยต่อ

ลังคมและลิงแวดล้อม ซ่ึงการผลิตสินค้าน้ันควรทำให้ถูกต้องตังแต่แรก เพราะจะ 
ได้ไม่ต้องมีการแก้ไขงานหรือมีของเลืย ซ่ึงจะทำให้ต้นทุนการผลิตลดลงและ
สามารถล่งมอบงานได้ตามกำหนด

•  c  : C o s t  ต ้น ท ุน  ห ม า ย ถ ึง  ค ่า ไข้จ ่า ย ต ่า ง   ๆ ท ี่เ ร า จ ่า ย ไ ป เพ ี่อ ด ำ เน ิน ก ิจ ก ร ร ม ก า ร  

ผ ล ิต ส ิน ค ้า ห ร ือ บ ร ิก า ร  ซ ึ่ง ต ้น ท ุน น ี้จ ะ เร ิ่ม เก ิด ต ั้ง แ ต ่ร ั้น ต อ น แ ร ก ข อ ง ก า ร อ อ ก แ บ บ  

ผ ล ิต ก ัณ ฑ ์ ก า ร ผ ล ิต  ก า ร ท ด ส อ บ  จ น ถ ึง ส ำ เ ร ็จ เ ป ็น ส ิน ค ้า แ ล ะ ล ่ง ม อ บ ใ ห ้ก ับ ล ูก ค ้า  

ต ้น ท ุน ป ร ะ ก อ บ ไ ป ด ้ว ย  ต ้น ท ุน ว ัต ถ ุด ิบ  ต ้น ท ุน ก า ร ท ำ ง า น ข อ ง เค ร ื่อ ง จ ัก ร  ( โ ล ท ุ้ย ก า ร  

ผ ล ิต )  แ ล ะ ต้นทุนแ ร ง ง า น ห ร ือ ค ่า จ ้า ง พ น ัก ง า น น ั้น เอ ง  ก า ร เ พ ี่ม ผ ล ผ ล ิต ท ี่ด ีจ ำ เ ป ็น  

ต ้อ ง ล ด ต ้น ท ุน โ ด ย เน ้น เร ื่อ ง ค ุณ ภ า พ ค ว บ ค ู่ไ ป ด ้ว ย  ม ิฉ ะ น ั้น จ ะ ท ำ ใ ห ้เก ิด ป ัญ ห า ข ึ้น  

ในก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต  เช ่น  ใชว้ ัต ถ ุด ิบ ท ี่ม ีค ุณ ภ า พ ต ํ่า  ร า ค า ถ ูก  อ า จ จ ะ ท ำให เ้ก ิด ข อ ง  

เลยีซึ่งทำให ต้ ้น ท ุน ส ิน ค ้า ส ูง ข้ึน
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•  D ะ Delivery การส่งมอบ หมายถึง การผลิตสินค้าหรือบริการท่ีลูกค้าต้องการให้ 
ถึงมีอลูกค้าตามเวลาท่ีกำหนด เป็นการซ่วยให้บริใ?ฑมีความไค้เปรยบในการแข่ง 
ชัน ซ่ึงการจะบรรลุวัตธุประสงค์ด้งกล่าวปริใ?ทหรือโรงงานจะต้องมีการส่งมอบ 
ภาย'ใน'ไห้ดเลิยก่อน ด้งน้ันวัธการหน่ึงท่ีสามารถจะทำไค้ ค้อ การพยายามลดการ 
สูญเสืยเวลาในระหว่างการส่งมอบงาน ฝ่ายจัดช้ือต้องพยายามจัดหาวัตชุดิบให้ 
ฝ่ายผลิตทำการผสิตไค้ทันเวลา แต่จะต้องไม่สต็อกสินค้าไว้มาก๓นไปเพราะจะ 
ทำให้เกดการสูญเสิยไค้

2. ด้านพนักงาน จะประกอบด้วย CSF 2 ประ๓ท ได้แก่ ร และ M ด้งน้ี
•  ร ; Safety ความปลอดภัย หมายถึง ลภาวะท่ีปราศจากธุปดิเหตุ การบาดเจ็บ

การเจ็บปวดหรือความสูญเสิย ฯลฯ ความปลอดภัยในการทำงานถึอเป็นพ้ืนฐาน 
ท่ีลำด้ญท่ีสุดอย่างหน่ึงในการดำเนินกิจกรรมการผลิต เพราะการทำงานในลภาพ 
แวดต้อมท่ีดี ย่อมก่อให้เกิดความทัมทันธ์ท่ีดิระหว่างนายจ้างและลูกจ้าง
พนักงานจะมีความ!บผดชอบและมีจิตลำนิกในการทำงานท่ีด ตอลดจนทำให้ต้น 
ทุนการผลิตลดลง บริใ?ทประหยัดค่าใชัจ่ายในการ!กษาพยาบาลและค่าทดแทน 
ต่าง  ๆ เหมกำไรมากช้ืน ซ่ึงความปลอดภัยเกดจากสภาพแวดค้อมท่ีดิ เคร่ืองมีอ 
อุปกรณ์ท่ีไค้มาตรฐานและการทำงานท่ีไม่ประมาท ฝน ไม่หยอกค้อกันในขณะ 
ปฏบต'งาน ไม่ด่ืมสุราก่อนหรือขณะปฎปัติงาน

•  M ะ Morale ขวัญและกำทังใจในการทำงาน หมายถึง สภาพจิตใจของผู้ปฎิปติ 
งาน เซ่น ความเลิกหรือความนิกดิคท่ีได้?บอิทธิพลจากสภาพแวดค้อมในการ 
ทำงานและจะแลดงกริยาโต้ตอบกทับ ค้อ พฤตกรรมในการทำงาน ซ่ึงจะมีผลโดย 
ตรงต่อผลงานชองตัวพนักงานเอง ขวัญและกำทังในการทำงานจะมีน้ังทางค้าน 
บวกและด้านลบและสามารถเปล่ียนแปลงได้ตลอดเวลา ซ่ึงช้ืนอยู่กับปัจจัย 2 
ประการตังน้ี
- บรรยากาศในการทำงาน ค้อ ความทัมทันธ์ระหว่างบุคคลท้ังภายนอกและ 

ภายในองค์กร เซ่น หัวหน้างาน เพ่ือนร่วมงาน ลูกค้า ซ่ึงบรรยากาศในการ 
ทำงานท่ีทำให้พนักงานมีขวัญกำทังใจท่ีค้ ได้แก่ การให้พนักงานมีส่วนร่วมใน 
กิจกรรมการดำเนินงานในค้านต่าง  ๆของหน่วยงาน

- สภาพแวดล้อมในการทำงาน เซ่น สถานท่ีทำงานด แสงสว่าง เลิยงและ 
อุณหภูมเหมาะสม มีความกัาวหน้าในสายงาน ระบบการล่ีอลารด พนักงาน 
มีความเลิกม่ันคงปลอดภัย ซ่ึงมีผลโดยตรงต่อการปฏํปติงานของพนักงาน

3. ค้านทังคม จะประกอบด้วย CSF 2 ประ๓'ท ไค้แก่ E และ E ด้งน้ี
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•  E ะ Environment ล่ีงแวดล้อม ปัจจุบันล่ีงแวดล้อมถึอว่าเป็นเร่ึองสำคัญมาก
เน่ืองจากประเทศต่าง  ๆ ท่ัวโลกต่างบุ่งพิฒนาอุตสาหกรรมในประเทศเพ่ือท่ีจะ 
สามารถแร่งข้นได้ในตลาดโลก ข้ึงการเตบโตของอุตสาหกรรมด้งกล่าวล่งผล
กระทบมากมายต่อสิงแวดล้อม ด้งน้ันการดำเ1นนก'จกรรมการผลิต'จะด้องรับผ๊ด 
ชอบต่อสิงแวดล้อมและไม่ทำลายสิงแวดล้อม เพราะเน่ือมีปัญหาสิงแวดล้อมเกํด 
ข้ึน จะล่งผลกระทบต่อคุณภาพข้วิตรองประชาซน เซ่น เกดน้ัาเสิย ศวนพิษจาก 
โรงงาน ขยะและชองเลืยต่าง  ๆ การผลตท่ีไม่ทำลายสิงแวดล้อม คอ การปรับปรุง 
การเพ่ืมผลผลตโดยไข้กระบวนการผสิตท่ีละอาดข้ึน รวมถึงการจัดการสิงแวด
ล้อมท่ีด เพ่ือผลิตสินค้าและบริการท่ีไม่เป็นผลเลืยต่อสิงแวดล้อม อันจะนำไปล่ 
การเพ่ืมผลผลิตท่ีสูงข้ึน

•  E Ethics จรรยาบรรณในการดำเนินธุรกจ โดยไม่เอารัดเอาเปรียบผู้อ่ืน 
ประกอบด้วย 8 ประการ คือ

1) ไม่เอาเปรยบลูกค้า เซ่น ก้กตุนสินค้าเน่ือสินค้าขาดแคลน ล่งของราคาถูกแต่ 
ไร้คุณภาพ

2) ไม่เอาเปรียบผู้จัดล่งสินค้า เซ่น กดราคา ไม่จ่ายเงนให้ตามกำหนดบัด
3) ไม่เอาเปรียบพบักงาน เซ่น กดค่าแรง ไข้แรงงานเด็ก ให้ทำงานในสภาพท่ีเป็น

อันตรายต่อการทำงาน
4) ไม่เอาเปรียบผู้ถือหุ้น เช่น ไม่ให้ข้อมูลท่ีแท้จริง ไม่จ่ายเงนปันผล
5) ไม่เอาเปรียบคู่แร่งข้น เซ่น การปล่อยข่าวลือท่ีไฝด หรีอให้สินบนเพ่ือแย่งลูก 

ค้า
6) ไม่เอาเปรียบราชการ เซ่น หลบเล่ียงการจ่ายภาษี
7) ไม่เอาเปรียบอังคม เซ่น โฆษณาหลอกลวงผู้ปริโภค
8) ไม่ทำลายสงแวดล้อม เซ่น ทำให้น้ัาเลืย อากาศเป็นพิษ

ด้งน้ัน QCDSMEE จงเป็นเกณฑ์วัดท่ีสำคัญในการวัดประสิทธิภาพของการดำเนินกจการ 
ขององค์กรต่าง  ๆโดยท่ี QCD จะรวมเรียกว่า Quality of Product & Service (QPS) ส่วน SMEE 
จะรวมเรียกว่า Quality of Work Life (QWL)

ในล่วนต่อไปจะกล่าวถึงการดำเนินงานวิจัยในร้ันตอนแรกข้ึงมีรายละเอยดด้งน้ี
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4.1 ขนตอนการวางแผน (Plan)

เม่ือผู้บริหารของกลุ่มบริษัทมีความคืดท่ีจะนำเทคนํค Benchmarking (BM) มาประยุกต์ 
ใช้ตับองค์กร โดยมีจุดประสงค์เพ่ือให้ทราบถึงระดับประสิทธิภาพทางด้านการผลิตท่ีแท้จริงของ
บริษัทต่าง  ๆ ในเคริอและได้แนวทางในการปฏิบติเพ่ือยกระดับประสิทธิภาพทางการผลิตขององค์ 
กรให้สูงข้ึน จึงได้มีการ่รเร่ิมโครงการ BM ข้ึน โดยกำหนดให้เป็นโครงการนำร่องเพ่ือลร้างเสริม 
ประลบการณ์ทางด้านน้ีให้ตับบุคลากรในบริษัทและใช้เป็นแนวทางในการปฏิบติต่อไปในอนาคต 
ทางผู้บริหารจงตัดสินใจท่ีจะริเร่ิมโครงการน้ีโดยใช้โรงงานหล่อเหล็กเป็นโรงงานตัวอย่าง เน่ืองจาก 
ปัจจุบันการแร่งรันในอุตสาหกรรมหล่อเหล็กมีมากข้ึน ผู้บริหารจึงต้องการทราบถึงระดับประสิทธิ 
ภาพทางด้านการผลิตชองโรงหล่อเหล็กของตนเองว่าเป็นอย่างไรเม่ือเปรียบเทียบตับโรงหล่อเหล็ก 
อ่ืน  ๆ ข้ึง Performance Benchmarking จะเป็นเคร่ิองมีอท่ีทำให้ทราบถึงระดับประสิทธิภาพทาง 
ด้านการผลิตท่ีแท้จริงของโรงหล่อเหล็กและ Process Benchmarking จะเป็นเคร่ิองมีอท่ีช่วยใน 
การเทียบเคยงเพ่ือให้ได้มาข้ึงแนวทางในการปฎิบํติเพ่ือยกระตับประสิทธิภาพทางด้านการผลิตให้ 
สูงข้ึนได้ หลังจากน้ันจึงได้เร่ิมดำเนํนโครงการ โดยข้ันตอนแรกของการดำเนํนโครงการ BM ในงาน 
วิจัยน้ี คือ การเลือกกระบวนการปฏิบิติงานของโรงงานตัวอย่างเพ่ือท่ีจะนำมาทำการเทียบเคืยงตับ 
องค์กรอ่ืน ข้ึงมีรายละเอียดและข้ันตอนในการพิจารณาเป็นดังน้ี

4.1.1 การเลอกกระบวนการปฎปัติงานพ่ืจะปามาเทึยบเคยงโดยพิจารณาจากระดับประ 
สิทธิภาพของ PI

ในงานวิจัยนี้ได้เลือกกระบวนการปฏิบัติงานที่จะนำไปเทียบเคืยงโดยการพิจารณา 
กระบวนการปฏิบัติงานท่ีล่งผลกระทบต่อระดับประสิทธิภาพชอง PI ท่ีสำคัญแต่มีระดับประสิทธิ 
ภาพต่ํา เพราะฉะน้ันในข้ันตอนแรกต้องบ่งข้ึให้ได้ก่อนว่า PI ทางด้านใดของโรงงานตัวอย่างท่ีมี 
ระดับความสำคัญสูงในขณะท่ียังมีระดับประสิทธิภาพต่ํากว่าโรงงานอ่ืน  ๆ (เคร่ืองมี«ท่ี'ใช้ในการ 
พิจารณาคือ Performance Benchmarking) โดยรายละเอียดในการแสดงระดับประสิทธิภาพของ 
PI ทางด้านการผลิตซองโรงงานตัวอย่างเป็นดังน้ี

4.1.1.1 การตัาหบดดัชนึวัดประสิทธิภาพทางด้านการผลตของโรงงานดัวอฟาง

หลังจากผู้บริหารของกลุ่มบริษัทได้ตัดสินใจให้รเร่ิมโครงการ Benchmarking ในโรงงาน 
หล่อเหล็ก จึงได้จัดให้มีการประชุมเพ่ืออธิบายรายละเอียดชองโครงการน้ีตับบุคลากรท่ีเก่ียวช้อง
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ชองโรงงานหล่อเหล็ก ในรายละเอียดของการประชุมผู้บริหารของกลุ่มบริษัทได้อธบายถงจุด
ประสงค์ ขอบเขตและรายละเอียดในส่วนต่าง  ๆของโครงการน้ี รวมถงได้กำหนดประเภทรอง CSF 
ท่ีจะหำการอีก1Tเในโครงการน้ีด้วย ประ๓ทของ CSF ท่ีผู้'บริหารของกลุ่มบริษัท'ได้’!กำหนด'Vร้ 
ประกอบด้วย 2 ด้าน คอ CSF ท่ีเก่ียวกับลูกค้าซ่ึงประกอบด้วย CSF ทางด้าน คุณภาพ (Q), ด้น 
ทุน (C) และ การส่งมอบ (D) และ CSF ทางด้านพนกงานซ่ึงประกอบด้วย ความปลอดภ้ย {ร) และ 
ขวัญกำลงใจ (M) โดยให้เหตุผลว่า CSF ท่ีเก่ียวกับลูกค้าและพนักงานเป็น CSF ท่ีมีค'วามสำคัญ 
อย่างยงต่อระดับความสามารถทางการแร่งขันในปัจจุบันรององค์กรซ่ึงสอดคล้องกับวอัยทัศน์ใน 
การดำเนินธุรกิจรองบริษัทท่ีว่าจะมุ่งเน้นท่ีจะปฏิบัติงานเพ่ือยกระดับความพึงพอใจของลูกค้าและ 
พนักงานให้สูงข้ึน ส่วน CSF ท่ีเก่ียวกับอังคมแม้ว่าจะมีความลำดัญแต่ก็เป็นเร่ืองท่ียากท่ีจะ 
สามารถอีกษาข้อมูลทางด้านน้ีซององค์กรอ่ืน  ๆ ด้วย หากหำการอีกษาในส่วนน้ีด้วยอาจจะไม่มีข้อ 
มูลของโรงงานอ่ืนให้เทียบเคียง ซ่ึงอาจจะหำให้เสียเวลาและค่าใข้จ่าย ดังน้ันงานวจัยน้ีจงกำหนด 
PI ทางด้านการผลิตตามประ๓ทของ CSF ท่ีเก่ียวข้องกับลูกค้าและพนักงานเท่าน้ัน

เบ้ืองต้นทางทีมงานซ่ึงประกอบด้วยบุคลากรของโรงงานตัวอย่างและผู้วจัยไต้ร่วมกัน 
กำหนด PI ทางด้านการผลิตข้ึน โดยแบ่งแยกตามประ๓ทของ CSF ไวัดังน้ี 

ทางด้าน ลูกค้า
CSF ประ๓ท คุณภาพ (Quality : Q) PI ทางด้านการผลิตท่ีกำหนดไว้เบ้ืองต้น ได้แก่
- จำนวนงานท่ีต้องร่อมแซม
- ประลิทธภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร {Overall Equipment Efficiency : OEE)
- โครงสร้างทางเคมีของข้ึนงาน
- อัตรา / อัดส่วนของเสีย (%Defect)
- อัดส่วนงานเคลม (%Claim)
CSF ประ๓ท ต้นทุน (Cost : C) PI ทางด้านการผลิตท่ีกำหนดไว้เบ้ืองต้น ได้แก่
- อัตราการใข้กระแสไฟฟ้า
- อัตราการใข้พอังงาน 

Material Yield
- สินค้าคงคอัง
- ค่าแรงงาน
- ค่าใช้จ่ายด้านบุคลากร
- ค่าวัสดุ
- ปริมาณงานผลิตได้ต่อช่ัวโมงแรงงาน
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CSF ประ๓ท การส่งมอบ (Delivery : อ) PI ทางด้านการผลิตท่ีกำหนดไว้เบ้ืองสัน ได้
แก่

- จำนวนวันล่งมอบล่าช้า
- อัตราการล่งมอบได้ตรงเวลา (On-Time Delivery)
- ความล่าช้าไนกา๗ ฎิปติงาน
- ระยะเวลาไนการผลิต (Production Lead-Time)

ทางด้าน พนักงาน
CSF ประ๓ท ความปลอดภัย (Safety : ร) Pt ทางด้านการผลิตท่ีกำหนดไว้เบ้ืองต้น

ได้แก่
- อัตราความถ่ีของอุปติเหตุ (Accident Frequency Rate)
- อัตราความร้ายแรงซองอุปติเหตุ
CSF ประ๓ท ขวัญกำลังใจ (Morale : M) PI ทางด้านการผลิตท่ีกำหนดไว้เบ้ืองต้น ได้

แก่
- อัตราการมาทำงาน (Attendance)

ประสิทธิภาพการทำงาน (Labor Performance)
- จำนวนข้อเสนอแนะจากพนักงาน
- อัตราการเข้าร่วมประชุม

หลังจากได้ทำการสืกษาลักษณะการดำเนันธุรกิจการหล่อเหล็กและกระบวนการผลิตของ 
โรงงานตัวอย่างแล้ว ทางทํมงานจึงได้ร่วมภันพิจารณาเลือก PI ท่ีลำค้ญ  ๆของแต่ละ CSF เพ่ีอเก็บ 
รวมรวมข้อมูลและแสดงค่าประสิทธิภาพของ PI เหล่าน้ันของโรงงานตัวอย่าง โดย PI ทางด้านการ 
ผลิตท่ีกำหนดไว้ท้ังหมด ประกอบไปด้วย 

ทางด้านลูกค้า
CSF ประ๓ท คุณภาพ (Q) PI ได้แก่
•  % Claim
•  % Defect
•  Overall Equipment Efficiency (OEE)
CSF ประ๓ท ต้นทุน (C) PÎ ได้แก่
•  Material Yield
•  Cost Structure ประกอบไปด้วย

Direct Material Cost (DM Cost) 
Direct Labor Cost (DL Cost)
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- Factory Overhead Cost (FOH Cost)
•  Inventory Turnover 
CSF ประ๓ท การส่งมอบ (D) PI นแก่
•  % On-time Delivery 

ทางด้าน’พนัก งาน
CSF ประ๓ท ความปลอดภัย (ร) PI ได้แก่
•  Accident Frequency Rate 
CSF ประเภท ขวัญกำลังใจ (M) PI ได้แก่
•  Employee Turnover
•  Direct Labor Efficiency ซ่ึงแบ่งเป็น 2 ประเภท คือ

- Attendance 
Labor Performance

เม่ือทมงานสามารถกำหนดดัชนีวัดประสิทธิภาพทางด้านการผลิตได้แล้ว จงได้นำราย
ละเอียดต่าง  ๆ ไปเสนอต่อระดับผู้บริหารของกลุ่มบริษัทเพ่ือพิจารณา หลังจากการพิจารณาทาง 
ระดับผู้บริหารชองกลุ่มบริษัทเห็นด้วยและให้เร่ิมต้นเก็บข้อมูลเพ่ือแสดงค่าของดัชนีเหล่าน้ัน

โดยรายละเอียดของการคำนวณค่าของดัชนีวัดประสิทธิภาพทางด้านการผลิตแต่ละดัว
เป็นดังน้ี

Material Yield
ในที่นี้หมายถึง อีตราผลผลิตที่ได้จากการหล่อโลหะ โดยคิดจากอีตราส่วนรองนั้าหนํกผล 

ผลิต{ช้ินงานดี) ที่ได้จากการหล่อชิ้นงานหารด้วยนั้าหนักรวมของวัตอุคิบที่ใข้ในการหลอม หน่วยท่ี 
ได้จะเป็นเปอริเชํนดั เซ่น ถ้าค่า Material Yield เป็น 70% หมายถึง นำวัตชุดบ 100 กิโลกรม มา 
หลอมแล้วนำไปหล่อโดยการเทลงโมลด์ (Mold) จะได้ผลผลิตจากการหล่อ (ไม่รวมชองเสิย) มน้ีา 
หนัก 70 กิโลกรฆ สามารถเขียนเป็นลมการในการคำนวณได้ดังนี้

น้ําหนักผลผลิตท่ีได้Material Yield =  ~z—  --------—  ̂ ■ ,
นาหนักของวัตลุคิบทใข้
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โดย น.น. ซองวัตถุดิบท่ีใขั คอ น.น. ซองวัตถุดิบรวมทุกชนํดท่ีใ«รดงในเตาหลอม และ น้ัา 
หนักผลผลิตท่ีได้ลามารถหาได้จากสมการทางการบญซ ด้งน้ี

น.น. WIP ด้นงวด + น.น.ผลผสิตท่ีได้ = น.น.งาน«รงเด้าลโตf  + น.น. WIP ปลายงวด

เพราะฉะน้ัน จะได้

น.น. ผลผลิตท่ีได้ = น.น. งาน«รงเด้าลโตf  - น.น. WIP ด้นงวด + น.น. WIP ปลายงวด

โดย น.น. WIP (Work เท Process) คือ น.น. งานค้างในลายการผลิต ณ แผนกปัมทราย 
และแผนกรอ-ขัด-เจียร

Overall Equipment Efficiency (OEE)
หมายถึง ประสิทธิภาพโดยรวมรองเคร่ืองจักรมีหน่วยเป็นเปอรัเซ็นต์ ในงานวิจัยน้ีจะ

คืกษาเฉพาะ OEE รองเคร่ืองปัมทราย (Molding Machine) ซ่ึง OEE มีค่าเท่ากับผลคูณรอง 
ความพร้อมทำงาน ประสิทธิภาพเชิงสมรรถนะและอัตราซองดี ซ่ึงเขยนเป็นลมการได้ด้งน้ี

OEE = ความพร้อมทำงาน X ประสิทธิภาพเชิงสมรรถนะ X อ้ตราของดี 

โดยท่ี
ความพร้อมทำงาน หมายถึง อัตรา«รวนของเวลาทำงานท่ีไม่รวมเวลาสูญเปล่าต่อเวลาการ 

รับภาระงานซ่ึงมีลมการสำหรับการคำนวณด้งน้ี
„ 0 เวลาทำงานความพร้อมทำงาน =  ------------------

เวลารับภาระงาน

เวลารับภาระงาน - เวลาสูญเปล่า
เวลารับภาระงาน
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ในกรณีน้ีเวลารบภาระงาน (Loading time) หรือเวลาพร้อมทำงานต่อเดือนหาได้จากการ 
นำค่าเวลาสูญเปล่าตามแผน หักออกจากเวลาพร้อมทำงานท้ังหมดต่อเดือนของเคร่ืองจักร เวลา 
สูญเปล่าตามแผนเป็นเวลาอย่างเป็นทางการท่ีกำหนดไข้แห้วในแผนการผลต อาทํเย่น เวลาในการ 
บำรุงรักษาตามแผนและกํจกรรมการบรหาร ส่วนเวลาสูญเปล่าประกอบไปด้วย เวลาในการหยุด 
เครองเน่ืองจากเหตุขัดข้อง การปรับต้ังและแต่งเคร่ือง การเปล่ียนแม่พิมพ์ ฯลฯ

ประสิทธิภาพเชิงสมรรถนะ หมายถึง ผลคูณชองอัตราความเร็วในการทำงานกบอัตราการ 
ทำงานสุทธิ อัตราความเร็วในการทำงานของเคร่ืองจักร หมายถึง ความแตกต่างระหว่างความเร็วท่ี 
คาดไข้และความเร็วในการทำงานปกติ ด้งสมการ

4, 0 รอบเวลาตามทฤษฎีอัตราความแทในการทำทน = ----------------1—
รอบเวลาปกติ

ส่วนอัตราการทำงานสุทธิแสดงให้เห็นถึงการรักษาระด้บความเร็วในช่วงเวลาใด  ๆ ค่า 
อัตราด้งกล่าวไม่ลามารถบอกได้ว่าความเร็วในการทำงานของเคร่ืองจักรข้าหรือเร็วกว่าความเร็ว 
มาตรฐาน แต่จะแสดงให้เห็นว่าการทำงานมีเลถึยรภาพ ยกเข้น เม่ึอเคร่ืองจักรทำงานท่ีความเร็วข้า 
ลง ค่าด้งกล่าวเป็นการคำนวณความสูญเสืยจากการหยุดชะงักของเคร่ืองจักรและเวลาเล็ก  ๆ น้อย 
 ๆท่ีไม่ได้บ้นทํกอยู่ในตารางรายวัน เช่น การปรันแต่ง ช,งคำนวณได้จากลมการ 

ด้งน้ัน
4, 0 ^ เวลาจริงของกระบวนการอัตราทำงานสุทธิ = ---------------------------

เวลาทำงาน

ประสิทธิภาพเชิงสมรรถนะ = อัตราทำงานสุทธิ X อัตราความเร็วการทำงาน

จำนวนช้ินงานท่ีได้ X รอบเวลาจริง รอบเวลาตามทฤษฎ
เวลาทำงาน รอบเวลาจริง

จำนวนชิ้นงานท่ีได้ X รอบเวลาตามทฤษฎี 
เวลาทำงาน

ส่วนอัตราของดืในกรณีนี้ หมายถึง อัตราส่วนของจำนวนโมลด้ดท่ีเครื่องจักรผลิตได้ต่อ 
จำนวนโมลด์รวมที่ผลิตได้ท้ังหมด ซ่ึงเขียนเป็นสมการได้ด้งน้ี





81

Inventory Turnover หรอ อัตรากา?หมูนเวียนชองสินค้าคงคลัง 
หมายสิง อัตราส่วนระหว่างสันทุนสินค้าชายของกิจการกับสินค้าคงเหลือโดยเฉล่ียของสิน 

สัาคงคลังสันงวดและปลายงวด ค่าตัวเลขท่ีได้จะมหน่วยเป็นควังแสดงสิงจำนวนคร็งโดยเฉล่ียท่ีกิจ 
การผลิตสินค้าเด้ามาทดแทนสินค้าท่ีขายออกไป ลามารถเขียนเป็นสมการได้ตังน้ี

สันทุนสินค้าขาย
Inventory turnover = ---------------------- —

มูลค่าคงคลังโดยเฉล่ีย

ไนกรณีน้ีมูลค่าสินค้าคงคลังเป็นผลรวมชองมูลค่าคงคลังทุกประนาทท้ังวัตชุดิบทางตรง 
วัตถุดิบทางอ้อม งานระหว่างกระบวนการและสินค้าสำเร็จรูป โดยมูลค่าสินค้าคงคลังโดยเฉล่ีย 
สามารถหาได้จากสมการ

J มูลค่าคงคลังต้นงวด +  มูลค่าคงคลังปลายงวด
มูลค่าสินค้าโดยเฉลย ==---------------------------------------------------

2

Employee Turnover หรอ อัตราการหมุนเวียนชองพนักงาน
หมายสิง อัตราส่วนของจำนวนพนักงานท่ีลาออกต่อจำนวนพนักงานโดยเฉล่ียชองงวด

บัญขีน้ัน  ๆ ค่าตัวเลขท่ีแลดงไห้เห็นสิงอัตราการเปล่ียนงาน (ลาออกจากงาน) ชองพนักงานภายไน 
องค์กร ลามารถเขียนเป็นลมการได้ตังน้ี

จำนวนพนักงานท่ีลาออก Employee Turnover = ----------- ------------- —
จำนวนพนักงานโดยเฉล่ีย

โดยท่ี

0 - J  จำนวนพนักงานต้นงวด +  จำนวนพนักงานปลายงวดจำนวนพนักงานโดยเฉลิย = -----------------------------------------------------------
2
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Cost Structure
คอ โครงสร้างของต้นทุนการผลิตงานหล่อ โดยจะนบ่งเป็น 3 ประ๓ท คอ ต้นทุนวัตถุดิบ 

ทาง ตรง (Direct Material Cost ะ DM Cost) ต้นทุนแรงงานทางตรง (Direct Labor Cost : DL 
Cost) และต้นทุนโสหุ้ยการผลิต (Factory Overhead Cost ะ FOH Cost) โดยท่ี

วัตถุดิบทางตรง ประกอบไป^วย Steel Scrap 1 Return Scrap 1 SIMO 1 ทราย ซ่ึง 
สามารถคำนวณให้อยู่ในรูปรองร้อยละของต้นทุนการผลิต (Production Cost) ไต้จากสมการ

ต้นทุนวัตถุดิบทางตรง%DMCost = --- ^— -  ------ต้นทุนการผลิต

แรงงานทางตรง คอ พนักงานท่ีปฎํป้ตงานอยู่ในสายการผลิต ซ่ึงต้นทุนแรงงานทางตรงก็ 
คือเงินเดือนและค่าล่วงเวลาท่ีจ่ายให้ก็บพนักงานเหล่าน้ี โดยท่ีลามารถคำนวณให้อยู่ในรูปร้อยละ 
ของต้นทุนการผลิตได้จากสมการ

ด้นทุนแรงงานทางตรง
%DL Cost =  ---- ------ --------------

ต้นทุนการผลิต

โสหุ้ยการผลิต คือ ค่าให้จ่ายท่ีเก๊ดข้ึนท้ังหมดในการผลิตงานหล่อ โดยท่ีไม่รวมต้นทุนวัตถุ 
ดิบทางตรงและต้นทุนแรงงานทางตรง หรือสามารถคำนวณได้โดยนำต้นทุนวัตถุดิบทางตรงและ 
ต้นทุนแรงงานทางตรงมาห้กออกจากต้นทุนการผลิต ซ่ึงสามารถคำนวณให้อยู่ในรูปร้อยละของต้น 
ทุนการผลิตได้จากสมการ

ต้นทุนโสหุ้ยการผลิต %FOH Cost ะ= --- :----- 1-----------
ต้นทุนการผลิต
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Accident Frequency Rate หรอ อัตราทวามถ่ี1ชองอุป้ติเหด
คอ จำนวนคร้ัง จำนวนผู้ประลบอันตราย (ความถ่ี) รองอุบ้ติเหตุท่ีเกดข้ึนต่อช่ัวโมงทำงาน

1,000,000 ช่ัวโมง กำหนดเป็นสูตรการคำนวณได้ด้งน้ี

จำนวนคร้ัง ของอุบ้ติเหตุ X า ,000,000Accident Frequency Rate =   ------ ไ——  ----------------------------
_______________________ จำนวนชัวโมงทำงานของแรงงานทางตรง

โดยท่ี จำนวนช่ัวโมงทำงานรองคนงาน หมายถึง ช่ัวโมงทำงานท้ังสินชองแรงงานทางตรง 
เท่าน้ัน และจำนวนคร้ังซองอุบติเหตุจะหมายถึงอุบ้ติเหตุท่ีถึงช้ันต้องหยุดงานเท่าน้ัน

Direct Labor Efficiency หรือ ประสิทธํภาพรองแรงงานทางตรง 
ซ่ึงจะทำการสืกษาโดยแบ่งเป็น 2 ส่วนด้งน้ี
Attendance คือ เปอร์เซ็นต์การมาทำงานรองแรงงานทางตรง ซ่ึงลามารถหาได้จากลม 

การ
Attendance = เวลาทำงาน-(เวลาการราดลาลาย):=เวลามาทำงาน

Performance คือ ประสิทธิภาพในการปฎํฟ้ติงาน สามารถคำนวณได้จากลมการ

เวลาทำงานจร์งDirect Labor Performance = -----------------------------—
_______________________ เวลามาทำงาน (Attendance)

โดยท่ี เวลาทำงานจริง หมายถึง เวลาท่ีพนักงานทำงานและได้งานจริง  ๆ โดยจะนักเอา 
เวลาสูญเสีย อา’ทเช่น เวลารองาน ออกจากเวลามาทำงาน ซ่ึงจะคำนวณให้อยู่ในรูปร้อยละรอง 
Attendance

จากท้ังหมดลามารถสรูปประ๓ทและรายละเอยดรอง PI ทางด้านการผลตท่ีกำหนดไว้ได้ 
ตามตารางท่ี 4.1 ส่วนแหล่งท่ีมาของข้อผูลท่ีจะนำมาคำนวณค่าชอง PI จะแลดงไว้ในตารางท่ี 4.2



84

ตารางท่ี 4.1 แสดงรายละเอียดชองดัซนวัดประสิทธภาพ (PI) ทางด้านการผลตท่ีกำหนด
CSF PI ชนด หน่วย ความถ่ี

Q : Quality %Claim Low % เด อ น

ค ุณ ภ า พ % Defect Low % เด ือ น

OEE High % เด ือ น

c : Cost Material Yield High % เด ือ น

ต ้น ท ุน Cost Structure Normative % เด ือ น

Inventory Turnover High ค ร ั้ง เด ือ น

D ะ Delivery %On-Time Delivery High % เด ือ น

ก า ร ล ่ง ม อ บ

ร : Safety Frequency Rate Low ค ร ั้ง  /  ล ้า น ช ม . เด ือ น

ค ว า ม ป ล อ ด ภ ัย ท ำ ง า น

M : Morale Employee Turnover Low % เด ือ น

ร ว ัญ ก ำ ล ัง ' ไ จ Attendance High % เด ือ น

Direct Labor Performance High % เด ือ น

หมายเหตุ : PI ลามารถแบ่งออกเป็น 3 ชนด คอ
1) High หมายถึง ค่าดัวเลชอ่ืงสูงยงด
2) Low หมายถึง ค่าตัวเลรอ่ืงต่ําย,งดื
3) Normative หมายถึง ตัวเลขท่ีไม่แลดงความหมายว่าสูงหรอต่ําดื

โดย PI ท้ังหมดมีแหล่งท่ีมารองต้อรุ)ลและรายละเอียดอ่ืน  ๆ ดังตารางท่ี 4.2
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ตารางท่ี 4.2 แสดงแหล่งท่ีมารองข้อมูลท่ีจะนำมาคำนวณค่าด้ชนีวัดประสิทธิภาพทางด้านการ 
ผลิต

PI ราชละเอึชดซองสูตรคำนวณ แหล่งทีมาซอง 
ข้อมูล

Material น.น.ผลผลิตท่ีได้ น.น.งานล่งเช้าลโตร์ ฝ่ายคลังสินค้า
Yield น.น, พ!P ต้นงวด ฝ่ายผลิต

น.น. WIP ปลายงวด ฝ่ายผลิต
น.น.ของวัตลุดํบท่ีใช้ ฝ่ายผลิต

OEE ความพร้อมทำงาน เวลาร้บภาระงาน ฝ่ายวางแผน
เวลาสูญเปล่า ฝ่ายผลิต

ประสิทธิภาพเช้งสมรรถนะ std. Time ฝ่ายวศวกรรม
จำนวนโมลด้ท่ีผลิตได้ ฝ่ายผลิต

เวลาทำงาน ฝ่ายผลิต
อัตราของด จำนวนโมลด์ด ฝ่าย QC

จำนวนโมลด์ผสิตรวม ฝ่ายผลิต
% Defect น.น.ช้ินงานหล่อเสีย ฝ่าย QC

น.น.ช้ินงานท่ีผลิตรวม ฝ่ายผลิต
%On-Time จำนวน Lot สินค้าท่ีล่งมอบทัน ฝ่ายคลังสินค้า
Delivery จำนวน Lot ท่ีต้องล่งมอบตามแผน ฝ่ายวางแผน
%Claim น.น.งานล่งคืนจากลูกค้า ฝ่าย QA

น.น.รวมของงานล่งมอบให้ลูกค้า ฝ่ายคลังสินค้า
Inventory ต้นทุนสินค้าขาย ฝ่ายบญช้
Turnover มูลค่าคงคลังโดยเฉล่ีย มูลค่าคงคลังต้นงวด ฝ่ายผลิต

มูลค่าคงคลังปลายงวด ผ่ายผลิต
Employee จำนวนพนักงานท่ีลาออก ฝ่ายบุคคล
Turnover จำนวนพนักงานโดยเฉล่ีย จำนวนพนักงานต้นงวด ฝ่ายบุคคล

จำนวนพนักงานปลายงวด ฝ่ายบุคคล
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Cost Direct Material Cost ต้นทุนวัตถุดิบทางตรง ฝ่ายบัญชี
Structure ต้นทุนการผลิต ฝ่ายบัญชี

Direct Labor Cost ต้นทุนแรงงานทางตรง ฝ่ายบัญชี
ต้นทุนการผลิต ฝ่ายบัญชี

FOH Cost ต้นทุนโสหุ้ยการผลิต ฝ่ายบัญชี
ต้นทุนการผลิต ฝ่ายบัญชี

Accident จำนวนคร้ังของอุบตเหตุ จ.ป.
Frequency จำนวนข้ัวโมงทำงานของคนงาน ฝ่ายบุคคล
Rate
Direct Attendance (เวลามาทำงาน) เวลาทำงาน ฝ่ายบุคคล
Labor เวลาชาด ลา ลาย ฝ่ายบุคคล
Efficiency Direct Labor Performance เวลาทำงานจริง ฝ่ายผลิต

เวลามาทำงาน ฝ่ายบุคคล

เม่ือสามารถกำหนดรายละเอียดของ PI แต่ละตัวและแหล่งท่ีมารองข้อมูลต่าง  ๆ นแล้ว 
ข้ันตอนต่อไปก็คือการเก็บรวมรวบข้อมูลเพ่ือแสดงค่าของ PI เหล่าน้ัน

ระบบสา?สนเทศในการแสดงค่าของ PI ทางด้านกา?แสดซองโ?งงๆนดัวอย่าง
หลังจากกำหนด PI ท่ีจะนำมาเก็บข้อมูลได้แล้ว ข้ันตอนต่อไปก็คือการแสดงค่าของ P! 

เหล่าน้ัน ในการท่ีจะได้มาซ่ึงค่าของ PI น้ันจำเป็นต้องมีการรวบรวมข้อมูลต่าง  ๆ ท่ีจะนำมา 
คำนวณ เพ่ือสรุปเป็นค่าของ PI ซ่ึงแสดงถึงระตับประสิทธิภาพทางการผลิตไนปัจจุบันของโรงงาน 
ตัวอย่าง รวมถึงการนำมาประมวลผลและสรุปเป็นรายงานผลการปฎบํตงานประจำเดือนให้ผู้
บริหารและผู้ท่ีเก่ียวข้องอ่ืน  ๆ ได้รบทราบ เพ่ือใช้เป็นข้อมูลในการบริหารและจัดการภายไต้ 
ขอบข่ายงานท่ีตนเองรับผดชอบได้อย่างเหมาะสม

เพ่ือให้การประมวลผลข้อมูลมีความสะดวก ถูกต้องและสอบทานได้ จึงต้องมีการออก 
แบบระบบเอกสารและสารสนเทศ เพ่ือไข้ในการเก็บรวมรวบข้อมูลเพ่ือแสดงค่า PI ของโรงงานตัว 
อย่าง ซ่ึงประกอบไปด้วย

1) การออกแบบเอกสาร เพ่ือจดบันทํกผลการผลิตประจำวันและข้อมูลอ่ืน  ๆ ท่ีเก่ียว 
ข้อง

2) การเดินของเอกสารและข้อมูลต่าง  ๆท่ีเก่ียวข้อง
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3) การรายงานประสิทธิภาพทางด้านการผลตในแต่ละเสือน 

โดยรายละเอียดในต่วนต่าง  ๆรองระบบลารลนเทศเป็นด้งน้ี

1) กา?ออกแบบเอกสา?
เอกสารต่าง  ๆ ท่ีใช้ในการเก็บรวบรวมข้อยูลท่ีเก่ียวข้องในการคำนวณค่าด้ชนิวัดประ 

สิทธิภาพท่ีกำหนดไว้ ประกอบด้วยเอกสารต่าง  ๆ ด้งน้ี
- ใบเบกวัตถุดิบ
- ใบรายงานการผลต

แผนก Core (ได้ใน ทง 3 ชนิด คอ C02 Core, Cold Box, Shell Core)
- แผนกปัมทราย
- แผนกเตาหลอม

- ใบรายงานการร้ือแบบ
- ใบรายงานการชัดช้ินงาน
- ใบรายงานการเจยรช้ินงาน
- ใบรายงานการใช้วัตถุดิบ
- ใบรายงานสรุปยอดการใช้ RS (Return Scrap)
- ใบสรุปยอด WIP (Work in Process)
- ใบรายงานการต่งงานเข้าคลงสินค้า

ช่ึงเอกสารท่ีออกแบบไว้ท้ังหมดจะแสดงไว้ในต่วนชองภาคผนวก ก.
รายละเอียดชองหน่วยงานท่ีเก่ียวข้องกับเอกสารต่าง  ๆแสดงไว้ด้งตารางท่ี 4.3 ด้งน้ี
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ตารางท่ี 4.3 แสดงประเภทของเอกสารท่ีใช้เป็นข้อมูลในการคำนวณค่า PI
เอกสาร หน่วยงานที่ออกเอกสาร หน่วยงานท่ีใดัรนเอกสาร

1 .ใบเบกว้ตถุดิบ - ฝ่ายผสิต - ฝ่ายผลิต
- ฝ่ายวางแผนการผลิตและคลังสินค้า

2.ใบรายงานการผลต - ฝ่ายผสิต - ฝ่ายผลิต
- ฝ่ายวางแผนการผลิตและคลังสินค้า

3.ใบรายงายการใช้ 
ว้ตถุดิบ

- ฝ่ายผสิต
- ฝ่ายวางแผนการผลต 

และคลังสินค้า

- ฝ่ายผลิต
- ฝ่ายวางแผนการผลิตและคลังสินค้า
- ฝ่ายปัญชีและการเงิน

4.ใบรายงานสรุปออด 
การใช้ Return 
Scrap

- ฝายผลต - ฝ่ายผลิต

5.ใบสรุปยอด WIP - ฝ่ายผสิต
- ฝ่ายวางแผนการผสิต 

และคลังสินค้า

- ฝ่ายผลิต
- ฝ่ายวางแผนการผลิตและคลังสินค้า
- ฝ่ายปัญช้และการเงิน

6.ใบรายงานน้ําหนัก 
งานส่งเข้าคลังสิน 
ค้า

- ฝ่ายผลิต - ฝ่ายผลิต
- ฝ่ายวางแผนการผลิตและคลังสินค้า
- ฝ่ายบญช้และการเงิน

2) การเดินชองเอกสารและข้อมูลต่าง  ๆท่ีเกยวข้อง

หลังจากได้ออกแบบเอกสารเพ่ือรวบรวมข้อมูลต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้องแลัว แคะเพ่ือให้เห็น 
ถึงความลัมพันลัเ,นการปฎึปตงานของหน่วยงานต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้องในการจดปันทึกและส่งข้อมูล 
ระหว่างกัน จึงได้แสดงเลันทางการเดินของเอกาสารระหว่างการปฎิปตงานในเปของแผนกังทาง 
เดินชองเอกสารไว้ดังน้ี
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เปท่ี 4.1 แสดง Data Flow Diagram ของโรงงานตัวอย่าง
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3) กา?รายงานประสิทธิภาพทางด้านการผลิต
ในแต่ละวันหนักงานท่ีรับผิดชอบในการตรวจลอบความถูกต้องของข้อมูลท่ีบันทึกมา 

ในใบรายงานต่าง  ๆ จะทำการตรวจสอบความถูกต้องซองข้อมูลและแก้ไขทนทึหากมข้อผิดพลาด 
เกดช้ืนและจะส่งให้ผู้ท่ีรับผิดชอบในการบันทึกข้อมูล^ระบบฐานข้อมูลเพ่ือบันทึกข้อมูลท้ังหมดท่ี 
ได้จากใบรายงานลงรุjระบบฐานข้อมูล และเม่ือถึง ณ ล้ินเดือนจะมการประมวลผลข้อมูลจากการ 
ดำเนินงานท่ีเก่ียวข้องเพ่ือแสดงระดับประสิทธิภาพทางด้านต่าง  ๆ ท่ีกำหนดช้ืนเป็นรายงานผลการ 
ปฏิบํติงานประจำเดือน ซ่ึงใบรายงานต่าง  ๆจะมรายรายละเอียดท่ีเก่ียวข้องดังน้ี

•  ใบเบิกวัสดุ
พนักงานฝ่ายผลิตจะนำใบเบิกไปยังคลังสนค้า เพ่ือขอเบิกวันธุติบท่ีใข้ในการผลิต 

เม่ือพนักงานคลังสินค้าจ่ายวัตถุดืบให้แล้ว จะทำการลงบันทึกข้อมูลการเบิกและ
บันทึกข้อมูลลงในฐานข้อมูล ซ่ึงประกอบด้วย

- วันท่ีเบิก
- รหัสวัตถุดิบ
- จานวนทเบิก
- รหัสหน่วยงานท่ีเบิก

•  ใบรายงานการผลิต
รายละเอียดของข้อมูลในใบรายงานจะแตกต่างก้นในแต่ละแผนก เน่ืองจากข้อมูล 

ท่ีต้องการในแต่ละแผนกต่างก้น ดังน้ี 
แ ผ น ก ป ัม ท ร า ย

แผนกปัมทรายประกอบด้วย 2 ลายการผลิต ดือ AMF Line ซ่ึงทำการผลิตช้ิน 
งานท่ีมีซนาดเล็กและปานกลาง ส่วน FD4 Line จะทำการผลิตช้ินงานท่ีมีรนาดใหญ่ 
มาก  ๆโดยพนักงานจะทำการจดบันทึกข้อมูลแยกตามผลิตภัณฑ์ต่าง  ๆดังน้ี

- ซ่ืองาน
- รหัสงาน
- จำนวนโมลด้ด
- จำนวนโมลด์เสืย
- จำนวนตัวกรองท่ีใช้
- ชนิดของตัวกรอง
- เวลาทำงานจริง
- เวลาหยุดงาน
- จำนวนพนักงาน
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แผนกเตาหลอม
แผนกเตาหลอมมเตาไฟฟ้าท่ีไ,รในการหลอมโลหะท้ังหมด 3 ขนาด คอ ขนาด 

2 ตัน จำนวน 2 เตา และขนาด 5 ตัน จำนวน 1 เตา พนักงานจะทำการจดปันทึกข้อ 
มูลแยกตามผลิตภัณฑ์ตังน้ี

- ท่ีอ1ช้ินงาน
- รหัสช้ินงาน
- จำนวนโมลด์ท่ีผลิต
- น้ีาหนักรองวัตลุดิบท่ีใข้หลอม
- น้ีาหนักของน้ําเหล็กท่ีเทลงกา (Ladle) แยกตามเกรดเหล็ก
- น้ําหนักของลารเคมท่ีใซ้ แยกตามเกรดเหล็ก
- จำนวนพนักงาน 

แผนกรื้อ-ช ัด-เจยร
แผนกน้ีม็ข้ันตอนการผลิต อยู่ 3 ข้ันตอน คือ
* การร้ือ เป็นการเขย่าช้ินงานท่ีไตัจากการหล่อ เพ่ือไห้ทรายหลุดออกจากา 
ตัวช้ินงาน แล้วทุบเพ่ือแยกเอาเฉพาะตัวช้ินงานออก โดยพนักงานจะทำการ 
ปันทํกข้อมูลแยกตามผลิตภัณฑ์ตังน้ี

- ข่ือช้ินงาน
- รหัสช้ินงาน
- เลขท่ีงาน
- จำนวนท่ีเอ
- เวลาทำงานจรง
- เวลาหยุดงาน
- จำนวนพนักงาน

* การขัด จะนำช้ินงานท่ีไตัจากการร้ือไปขัด โดยการพ่นเม็ดขัดเพ่ือให้ทราย 
หลุดออกจากช้ินงานให้หมดและทำให้ช้ินงานม็ผวเรยบช้ิน โดยพนักงานจะ 
ทำการจดปันทึกข้อมูลแยกตามผลิตภัณฑ์ตังน้ี

- ข่ือช้ินงาน
- รหัสช้ินงาน
- จำนวนท่ีขัด
- จำนวนร้ังท่ีขัด

เวลาทำงานจร๊ง
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- เวลาหยดุ
- จำนวน'พน'กงาน

* การเจียร เป็นการนำช้ินงานท่ีขัดแล้วมาทำการเจียรครีบออก โดยการ 
เจํยรน้ันจะทำการแยกประมาทการทำงานออกเป็น 5 ประ๓ท คอ เจียร 18 
น้ิว เจียร 7 น้ิว ไฟเบอรี บ๊อส โดยพนักงานจะทำการจดปันทึกข้อมูลแยกตาม 
ผลิตภัณฑ์ดังน้ี

- ประเภทการทำงาน
- ซ่ึอช้ินงาน
- รหัสช้ินงาน
- จำนวนท่ีเจียร
- เวลาทำงานจรีง
- จำนวนพนักงาน

เม่ือพนักงานฝ่ายผลิตได้ทำการจดปันทึกข้อมูลการผลิตประจำวันแล้ว กํจะ 
ส่งใบรายงานการผลิตให้กับคนปันทึกข้อมูลไว้ในฐานข้อมูลต่อไป
•  ใบรายงานทา?ใช้วัตถุดิบ

ฝ่ายปัญซและการเงินจะรวบรวมปรมาณการใช้วัตถุดิบ โดยนำช้อมูลการนับคงค 
ลัวต้นงวดและประงวดจากฝ่ายผลิตและข้อมูลการเบกจากคลังสินค้า มาทำการ
คำนวณจำนวนการใช้เพ่ีอปันทึกลงในฐานข้อมูล
•  ใบรายงานสรุปยอดกา?ใช้ Return Scrap

Return Scrap ท่ีรับเข้ามาทำการหลอมใหม่ มท่ีมาอยู้ 3 แหล่งด้วยกัน คือ
- จากแผนก'รอ-ขัด-เจียร ในส่วนของข้ันตอนการ่รอแยกตาน้ั■ ไออกจากช้ินงาน
- จาก Defect ซ่ึงเป็นงานเสืยในกระบวนการผลิต
- จากงาน Claim ของลูกค้า
ฝ่ายผลิตจะทำการปันทึกข้อมูล Return Scrap เหล่าน้ิส่งไปให้ฝ่ายปัญชและการ 

เงิน เพ่ีอปันทึกลงฐานข้อมูล
•  ใบสรุปยอด WIP

ณ ส้ินงวดปัญข (ต้นเสือน) พนักงานจะทำการเช็คยอดคงคลังท้ังหมดในสายการ 
ผลิต เพ่ีอทำการสรุปและส่งไปยังฝ่ายบัญชี
•  ใบรายงานน้ัาหนักงานส่งเข้าคลังสินค้า
เม่ือช็นงานผ่านข้ันตอนต่าง  ๆ ในสายการผลิตจนเสร็จส้ินแล้ว ช้ินงานจะถูกส่งไปดัด 

เช็บ ณ คลังสินค้าและพนักงานจะทำการจดปันทึกน้ัาหนักไว้
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หลังจากพนักงานทำการบันทึกข้อมูลท่ีต้องการท้ังหมดลงในฐานข้อมูลแลัว ณ ต้นเดือน 
จะมการสรุปและแลดงด่าซอง PI แต่ละต้านท่ีกำหนดเป็นรายงานผลการผลตประจำเดือน เท่ีอ 
แสดงต่อผู้บรํหารและผู้ท่ีเก่ียวข้องในการปฏิบํติงานทราบ โดยมรายละเอยดดังน้ี

4.1.1.2 ระดับประสิทธิภาพของดัซนึวัดประลิทธิภาพทางด้านการผลิตของโรงงานตัวอย่าง

ในงานวลัยน้ีใต้กำหนด PI ไว้ท้ังหมด 10 ดัวด้วยกัน ซ่ึงท้ังหมดจะแสดงถึงประสิทธิภาพ 
ทางต้านการผลตของโรงงานตัวอย่าง ซ่ึงประกอบไปด้วย

•  Material Yield
•  Overall Equipment Efficiency (OEE)
•  % Defect
•  % On-Time Delivery
•  % Claim
•  Inventory Turnover
•  Employee Turnover
•  Cost Structure
•  Accident Frequency Rate
•  Direct Labor Efficiency

ณ ปลายงวด (สินเดือน) ของการดำเนินงาน ฝ่ายสารสนเทศจะทำการรวบรวมและสรุปข้อ 
มูลทางต้านการผลิตท่ีบันทึกอยู่ในฐานข้อมูลชองแต่ละฝ่ายเพ่ือลัดทำเป็นรายงานผลการปฎิปติ 
งานทางต้านการผลิตของโรงงาน

การวิลัยน้ีจะทำการเก็บข้อมูลและรายละเอียดของดัชนิวัดประสิทธิภาพแต่ละต้านรวม 
เป็นเวลาหลาย  ๆ เดือนติดต่อกันเพ่ือคำนวณหาด่าเฉล่ีย ตัวเลขท่ีไต้มาจะใข้เป็นด่าตัวแทนท่ีบอก 
ระดับประสิทธิภาพของ PI เหล่าน้ันของโรงงานตัวอย่าง จุดประสงค์ท่ีสำคัญของการเก็บข้อมูลเป็น 
เวลาหลาย  ๆ เดือนก็เพ่ือสืกษาดูความเบ่ียงเบนและความถูกต้องของข้อมูลท่ีนำมาคำนวณด่าของ 
PI เหล่าน้ัน ซ่ึงสามารถสรุปได้ดังน้ี
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•  Material Yield
ข้อมูลและรายละเอียดท่ีเก่ียวข้องใ.นการคำนวณของ'ดัง 5 เดือน เป็นดังน

ตารางท่ี 4.4 แลดงรายละเอียดและข้อมูลท่ีใ.ข้ในการคำนวณค่า Material Yield
บ ัน ? ก « ล ก าร ผ ่ล ิต  {ก ารพ ล ่อ ม แ ล ะ 'พ ล อ };

หน่วย : กิโลกรัม
ประจำงวดเดือนที่ : 1 2 3 4 5

ต้นงวด
นํ้าหนักเหล็ก'ในเตา 9 ,000 .00 8 ,5 ๓ .0 0 9 , 0 ๓ . ๓ 9 ,000 .00 9 ๓ 0 . 0 0

งานค ้าง L ine AM F 797 .50 1,624 .00 991 .90 492 .80 1,138 .10

งานค ้าง L ine FD4 - 2 ,679 .00 1,176.00 500 .50 768 .50

งานค ้าง L ine ขัดเจียร 23 ,229 .76 46 ,521 .00 46 ,859 . 3 16 ,783 .40 5 ,988 .84

ร ะ ห ร ่า « ร ด

ว ัตถ ุด ิบท ี่ใช ้ 9 5 6 ,9 92 .2 0 1 ,388 ,720 .66 1 ,394 ,484 .15 1,342 ,878 .85 1 ,487 ,042 .10

น ํ้าหน ักน ํ้าเหล ็กท ีเ่ทจริง 915 ,888 .60 1,301 ,265 .10 1,284 ,655 .80 1 ,317 ,886 .80 1 ,431 ,710 .50

น ํ้าหน ักงานล ่งเข ้าสโตร ์ 3 6 1 ,261 .00 592 ,241 .00 596 ,264 .00 550 ,358 .00 584 ,482 .50

ปลารงรด

นํ้าหนักเหล็ก'ไนเตา 8 ,500 .00 9 ,000 .00 9 ,000 .00 9 ,000 .00 9 ,000 .00

งานค ้าง L ine AM F 1,624 .00 991 .90 492 .80 1,138 .10 214 .40

งานค ้าง L ine  FD4 2 ,679 .0 0 1,176 .00 500 .50 768 .50 473 .20

งานค ้าง L ine ขัดเจียร 46 ,521 .10 46 ,859 .53 16 ,783 .40 5 ,988 .84 22 ,288 .10

น ํ้าหน ักว ัตถ ุดิบที่ใช ้ (K g .) 966 ,9 92 .2 0 1 ,388 ,720 .66 1,394 ,484 .15 1 ,342 ,878 .85 1 ,487 ,042 .10

น ํ้าหน ักน ํ้าเหล ็กท ี่ได ้ (K g .) 915 ,3 88 .6 0 1 ,301 ,765 .10 1,284 ,655 .80 1,317 ,886 .80 1 ,431 ,710 .50

น ํ้าหน ักงานหล ่อท ี่ได ้ (K g .) 388 ,0 57 .8 4 5 ๓ ,4 4 4 .4 3 565 ,013 .27 540 ,476 .74 599 ,562 .76

Y ie ld * 8** 94 .66% 93 .74% 92 .12% 98 .14% 96 .28%

Y ie ldทàa 42 .39% 45 .36% 43 .98% 41 .01% 41 .88%

Material Yield 40.08% 42.55% 40.52% 40.25% 40.32%
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รายละเอียดของการคำนวณเป็นดังน้ี
ในการคำนวณ Material ทeld ทางผู้บรหารชองโรงงานต้องการทราบถงค่า Yield 

ของการหลอมและค่า Yield ของการหล่อด้วย ซ่ึงค่า YieldMMW เป็นอัตราผลผลิตท่ีได้จากการ 
หลอมโลหะ ซ่ึงลามารถคำนวณได้จากลมการ

น้ําหนักของน้ําโลหะท่ีได้
Yield™™ =~ç-----------------------------~ ~นาหนักของวัตถุดิบทีใข้หลอม

โดยท่ีน้ําหนักรองน้ัาโลหะท่ีได้ลามารถหาได้จากลมการทางบัญชี ดังน้ี 

น.น.น้ัาโลหะในเตาต้นงวด+น.น.โลหะท่ีหลอม = น.น.น้ีาโลหะท่ีเท+น.น.น้ําโลหะไนเตาปลายงวด 

เพราะฉะน้ัน จะได้

น.น.ของน้ําโลหะท่ีได้ = น.น.น้ําโลหะท่ีเท - น.น.น้ําโลหะในเตาด้นงวด + น.น.น้ําโลหะในเตาปลายงวด

ล่วน Y ields เป็นอัตราผลผลิตท่ีได้จากการหล่อช้ินงานลามารถคำนวณได้จากลม
การ

น้ัาหนักชองงานหล่อท่ีได้Yielduse =~V---------- เะ:— -----J—
นาหนักรองนาโลหะทเท

โดยท่ีน้ําหนักผลผลิตท่ีได้ลามารถหาได้จากลมการทางการบัญชี ดังน้ี 

น.'น. WIP ต้น'งวด + น.น. ผลผลิตท่ีได้ = น.น. งานล่งเข้าลโตร์ + น.น. WIP ปลายงวด 

เพราะฉะน้ัน จะได้

น.น. ผลผลิตท่ีได้ = น.น. งานล่งเข้าลโตf  - น.น. WIP ต้นงวด + น.น. WIP ปลายงวด

โดย น.น. WIP (Work เท Process) คือน.น.งานด้างในลายการผลิตท่ีแผนกปัมทราย 
และแผนก‘รอ-ขัด-เจียร
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จากตารางท่ี 4.4 ลามารถนำค่าตัวเลขของท้ัง 5 เสือนท่ีได้มาดำนวณหาค่า Yield ท้ัง 
3 ประเภท นตังนี้

เสือนท่ี 1
น.น.ของวัตถุสืบท่ีได้หลอม = 966992.20 ก.ก.
น้ีาหนักของน้ีาโลหะท่ีได้ = 915888.60 -  9000.00 + 8500.00 = 915388.60 ก.ก.
น้ําหนักของงานหล่อท่ีได้ = 361261.00- (797.5+23229.76)+ (1624+2679+46521.1)

= 388057.84 ก.ก.

915388.6
Yield หลธม =  -------------- — 94.66%

966992.2

388057.84
Yield หล่อ =  ----- — ------ =  42.39%

915388.6

388057.84Material Yield =  -------------=ะ 40.08%
966992.2

เสือนท่ี 2
น.น.ของวัตถุสืบท่ีใซ้หลอม = 1388720.66 ก.ก.
น้ีาหนักชองน้ีาโลหะท่ีได้= 1301265.1 -8500.00 + 9000.00 = 1301765.1 ก.ก.
น้ีาหนักของงานหล่อท่ีได้ = 592241-(1624+2679+46521)+ (991.9+1176+46859.53)

= 590444.43 ก.ก.

1301765.1
Yieldหลอม =  - — -— —-  =  93.74%

1388720.66

Yield หล่อ =  ----------- -—  =  45.36%
1301765.1

590444.43Material Yield =  ------—------=  42.55%
1388720 .66

เสือนท่ี 3
น.น.ของวัตถุสืบท่ีไช้หลอม = 1394484.15 ก.ก.
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น้ําหนักของ'นาโลหะท่ีได้ = 1284655.8 -  9000.00 + 9000.00 = 1284655.8 ก.ก.
น้ําหนักของงานหล่อท่ีได้=596264-(991.9+1176+46859.3)+(492.8+500.5+16783.4) 

= 565013.27 ก.ก.

1284655.8Yield™™ =  — ——----- =  92.12%
1394484.15
565013.27

Yield ห?๒ =  ----- — ------=  43.98%
1284655 .8

565013.27Material Yield =  ----- — ---- =  40.52%
1394484.15

เดือนท่ี 4
น.น.ของวัตถุดืบท่ีใช้หลอม = 1342878.85 ก.ก.
น้ําหนักของ,นาโลหะท่ีได้ = 1317886.8 -  9000.00 + 9000.00 = 1317886.80 ก.ก. 
น้ําหนักของงานหล่อท่ีได้ = 550358- (492.8 + 500.5 + 16783.4) + (1138.1 +

768.5 + 5988.84)
= 540476.74 ก.ก.

1317886.8
Yield พ«อม =  ------------------ =  98.14%

1342878.85

540476 .74ZT» ะๅ£ £ ^1342878.85

เดือนท่ี 5
น้ําหนักของวัตถุด้บท่ีไซ้หลอม = 1487042.1 ก.ก.
น้ําหนักของน้ําโลหะท่ีได้ = 1431710.5 -  9000.00 + 9000.00 = 1431710.5 ก.ก.
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น้ําหนํกซองงานหล่อท่ีได้= 584482.5- (1138.1+768.5+5988.84) + (214.4 + 473.2
+ 22288.1)

= 599562.76 ก.ก.

1431710.5Yield พ««ม — ------------- — 96.28%
1487042.1

388057.84Yield พฬ่ =  ---- —----- =  42.39%
915388 .6

Material Yield =  5- -̂ -2- - 6 =  40.32% 
1487042 .1

ค่าต่าง  ๆท่ีได้จากการคำนวณลามารถแสดงได้ดังรูปท่ี 4.2

รูปท่ี 4.2 แสดงแผนภูมแสดงค่า Yield ในแต่ละเดือนของโรงงานตัวอย่าง

จากข้อภูลซองท้ัง 5 เดือน จะเห็นว่าค่าตัวเลซในแต่ละเดือนมีค่าใกด้เคียงก้นมาก ซ่ึงผู้ 
ท่ีเก่ียวข้องร่วมก้นตัดสินใจว่าจะใช้ค่าเฉล่ียซองท้ัง 5 เดือนเป็นค่าชอง Material Yield ซ่ึงจะนำไป
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ใช้ในการเทียบเคียงกับโรงงานอ่ืน เม่ือนำตัวเลขท้ัง 5 เดือนมาหาค่าเฉล่ียแล้ว ลามารถสรุปได้ว่า 
ค่า Material Yield ของโรงงานตัวอย่างอยู่ท่ี 40.74 %

•  OEE
ข้อมูลและรายละเอียดท่ีเก่ียวข้องในการคำนวณของท้ัง 5 เดือน แลดงไว้ตังตารางท่ี

4.5

ตารางท่ี 4.5 แลดงรายละเอียดของการคำนวณค่า OEE ของ Molding Machine
สรุปผลการปฏิบ ้ต งิานของ Molding Machine '  ;

ประจำงวดเดือนท่ี : 1 2 3 4 5
std. Time นาที/โมลด์ 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Total production time นาที 27540 32940 32820 36600 40710
Planned down time นาที 320 560 456 482 501
Down time นาที 4851 3549 3503 3836 5111
Operating time นาที 22369 28831 28861 32282 35098
จำนวนโมลด์ผลิตรวม โมลด์ 35166 52802 52790 57805 65073
จำนวน'โมลดีด โมลด์ 34273 47012 46088 52088 59128

Availability % 82.18 89.04 89.18 89.38 87.31
Performance % 78.60 91.57 91.46 89.53 92.70
Quality rate % 97.46 89.03 87.30 90.11 90.86

OEE % 62.96 72.59 71.20 72.11 73.54

รายละเอียดของการคำนวณเป็นตังน้ี 
เดือนท่ี 1

ความพร้อมทำงาน (Availability) =  — — — ---- =  82.18%
27540 -  320
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35166x0.5ประสิทธิภาพเซิงลมรรทนะ(Performance) =  --------------=  78.6%
22369

อัตราของดี (Quality Rate) =  ------- =  97.46%
35166

OEE =  (o .8218 X 0.786 X 0.9746 )  =  62.96%

เดือนท่ี 2
28831ความพร้อมทำงาน (Availability) =  ----------------- =  89.04%

32940 -  560

52802x0.5ประสิทธิภาพเซิงสมรรทนะ (Performance) =  --------------=  91.57%
28831

47012อัตราของดี (Quality Rate) =  — :—  =  89.03%
52802

OEE =  (o.8904 X 0.9157 X 0.890ร) =  72.59%

เดือนท่ี 3
28861ความพร้อมทำงาน (Availability) =  ---------------- =  89.18%

32820 -  456
52790 X 0.5ประสิทธิภาพเซิงสมรรถนะ (Performan ce) =  -------------- =  91.46%

28861

อัตราของดี (Quality Rate) =  --------=  87.30%
52790

OEE =  (o.8918 X 0.9146 X 0 .8 7 3 )  =  71.20%



32282

เด ือน ท ี่ 4

ความพร้อมทำงาน (Availability) =
36600 -  482 =  89-38%

57805x0.5ประสิทธิภาพเซิงสมรรถนะ (Performance) =  --------------=  89.53%
32282

อัตราของดี (Quality Rate) =  ------- =  90.11%
57805

OEE =  (o.8938 X 0.8953 X 0.9011) =  72.11%

เดือนท่ี 5

ความพร้อมทำงาน (Availability) =  ----- — ------ =  87.31%
40701 -  501

65073x0.5ประสิทธิภาพเซิงสมรรถนะ (Performance) =  --------------=  92.70%
35098

^ _ 59128 อัตราของด (Quality Rate) =  --------=  90.86%
65073

OEE =  (o.8731 X 0.9270 X 0 .9 0 8 6 )=  73.54%

ข้อมูลจากการคำนวณสามารถสรุป!ด้ดังรูปท่ี 4.3
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เดือนท่ี 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
AVAIL. 82.18 89.04 89.18 89.38 87.31
PERF. 78.6 91.57 91.46 89.53 92.7
Qua. Rate 97.46 89.03 87.3 90.11 90.86

OEE 62.96 72.59 71.2 72.11 73.54

%

%

%

%

รูปท่ี 4.3 แสดงแผนภูมิแสดงค่า OEE ในแต่ดะเดอนชองโรงงานตัวอย่าง

จากค่า OEE ในตารางท่ีคำนวณน เน่ืองจากในเดือนท่ี 1 ค่าตัวเลขท่ีใด้มิความเบ่ียง 
เบนจากเดือนอ่ืน  ๆ มาก หากนำมาเฉล่ียกับค่าตัวเลขของเดือนอ่ืน  ๆ จะทำให้ค่าท่ีไดืใม่ตรงกับ 
ความเป็นจริง ซ่ึงไม่สามารถใช้เป็นค่าตัวแทนซองโรงงานได้ เพราะฉะน้ันจะไม่นำค่าตัวเลขชอง 
เดือนน้ีมาคิด ตังน้ันเม่ือนำค่าตัวเลขของท้ัง 4 เดือนท่ีเหลือมาหาค่าเฉล่ีย สามารถสเปได้ว่าค่า 
OËE ของ Molding Machine ของโรงงานตัวอย่างอยู่ท่ี 72.36 %
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4.6

•  % Defect
ข้อมูลและรายละเอียดที่เกี่ยวช้องในการคำนวณของทั้ง 5 เดือน แสดงไว้ดังตารางท่ี

ตารางท่ี 4.6 แสดงรายละเอียดชองการคำนวณค่า % Defect
1 ฒ ฒ ท H ü i ส^ปชf a  g  — ---- ชุ้เมู ' ไ;§gs§gj§sK

ประจำงวดเดือนที่ : ï 2 3 4 5
ยอดผลิตรวม (Kg) 412,847.00 603,052.40 611,325.40 564,504.00 610,434.00
ของดี (Kg) 378,126.00 564,831.90 568,562.90 529,401.00 571,744.00
ของเสิย (Kg) 34,721.00 38,220.50 42,762.50 35,103.00 38,690.00

% Defect (NG) 8.41% 6.34% 7.00% 6.22% 6.34%

รายละเอียดการคำนวณ %Defect เป็นดังน้ี 
เดือนท่ี 1

34721%Defect = ----------- =  8.41%
412847

เดือนท่ี 2

«/.Defect =  38220'5 =  6.34%  
603052.4

เดือนท่ี 3

% Defect =  -427-62--5-- =  7.00%  611325.4

เดือนท่ี 4
35103%Defect

564504
=  6 .22 %
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เดือนท่ี 5

%Defect =  3869—  =  6.34% 
610434

ข้อมูลจากการคำนวณสามารถสรุปได้ดังรูปที่ 4.4

แผนภูมิแรดง %Defect

...8.41
รเ, 7.00 ____________________________________________________\  6.34------' --------£22 6.3-'.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

เด อน %  Defect

เดือนที่ 1 2 3 4 5 ร 7 8 9 10 11 12

ยอดผลิต (กก.) 412847 603052 .4 611325 .4 564504 610434

ของดี (กก.) 378126 564831 .9 568562 .9 529401 571744

ของเสีย (กก.) 34721 38220 .5 42762 .5 35103 38690

% D e fec t 8.41 6 .34 7.00 6.22 6.34

รูปท่ี 4.4 แสดงแผนภูมิแสดงค่า %Defect ในแต่ละเดือนของโรงงานตัวอย่าง

จากค่า %Defect ในตารางที่คำนวณได้ เมื่อนำค่าตัวเลขของทั้ง 5 เดือนมาหาค่า 
เฉล่ีย สามารถสรุปได้ว่าค่า %Defect ของโรงงานตัวอย่างอยู่ที่ 6.86 %

•  %On-Time Delivery
ข้อมูลและรายละเอียดที่เกี่ยวข้องในการคำนวณของทัง 5 เดือน แสดงไว้ดังตารางที

4.7
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ต า ร า ง ท ี่ 4 .7  แ ส ด ง ร า ย ล ะ เอ ีย ด ข อ ง ก า ร ค ำ น ว ณ ค ่า  % O n -T im e  D e liv er y

สรป«ลการส่งมอบ3านหลอ

ประจำงวดเดือนที่ : 1 2 3 4 5
จำนวน Lots ส่งมอบตามแผน (คร้ัง) 478 581 593 545 600
จำนวน Lots ที่ส่งมอบตรงเวลา (คร้ัง) 445 520 532 500 539

%On-Time Delivery 93.10% 89.50% 89.71% 91.74% 89.83%

รายละเอียดการคำนวณ %Defect เป็นด้งน้ี 
เดือนท่ี ไ

%0ท - Time Delivery = ------=ะ 93.10%
478

เดือนท่ี 2

%(วก - Time Delivery = ----- =  89.50%
581

เดือนท่ี 3

%(วก - Time Delivery = ----- =  89.71%
593

เดือนท่ี 4

%0ก - Time Delivery = ------=  91.74%
545

เดือนท่ี 5

539
6 0 0

%(วก - Time Delivery = =  89.83%
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ข้อมูลจากการคำนวณลามารถลรุปได้ดังรูปที่ 4.5

แผนภูมแสดง %On-Time Delivery
1กก ______________ _____________________ ___ ...___________ ___________ ___________________

qn -
9S1 69171 91.74

~ ATI -

/ก -

ศโ) -

5) - ----------- 1----------- 1.............1............. 1------------1............ 1............. 1............. 1.............1------------[.........—1...... ......

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 3  11 12

%อก-ไทาeDetery

เดือนท่ี 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
จำนวน Lots ส่งมอบตามแผน 478 581 593 545 600
จำนวน Lots ส่งมอบตามแผน 445 520 532 500 539
%On-Time Delivery 93.1 89.5 89.71 91.74 89.83

รูปท่ี 4.5 แสดงแผนภูมิแลดงค่า %On-Time Delivery ในแต่ละเดือนรองโรงงานตัวอย่าง

จากข้อมูลที่ได้จากการคำนวณ เมื่อนำค่าตัวเลขของ %On-Time Delivery ของท้ัง 5 
เดือนมาหาค่าเฉลี่ย ลามารถสรุปได้ว่าค่า %On-Time Delivery รองโรงงานตัวอย่างอยู่ที่ 90.78 %

•  %Claim

4.8
ข้อมูลและรายละเอียดที่เกี่ยวข้องในการคำนวณของทั้ง 5 เดือน แสดงไว้ดังตารางท่ี
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ต ารางท ี่ 4 .8  แ ส ด ง ร าย ล ะ เอ ีย ด ข อ ง ก าร ค ำน ว ณ ค ่า  % C la im

สรปออ่ด เการแดลม rvนใ๗

ประจำงวดเดือนท่ี : 1 2 3 4 5
น.น.งานส่งมอบ (ก.ก.) 361,725.10 578,572.90 655,439.20 621,555.40 650,449.40
น.น.งานเคลม (ก.ก.) 31,225.80 19,194.20 23,589.40 19,222.90 24,248.90

%Claim 8.63% 3.32% 3.60% 3.09% 3.73%

รายละเอียดการคำนวณ %Claim เป็นดังน้ี 
เดือนท่ี 1

%Claim =  — ——— =  8.63%
361725.1

เดือนท่ี 2
19194.2%Claim = ---- ------ =  3.32%
578572.9

เดือนท่ี 3

%Claim=-23589,4 =  3.60%
655439.2

เดือนท่ี 4

%Claim=--9222,9 =  3.09%
621555.4

เดือนท่ี 5

24284.9%Claim = — —-----=  3.73%
650449.4

ข้อมลจากการคำนวณลามารถลรปได้ดังรปท่ี 4.6
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แ ผ น ภ ูม แ รด ง  % C la im

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
(ดือน %Qaim

เดือนที่ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

น.น.งานส ่งมอบ (ก.ก.) 361725 578573 655439 621555 650449

น.น.งานเคลม (ก.ก.) 31226 19194 23589 .4 19222.9 24284 .9

% C la im 8.63 3.32 3.6 3 .09 3.73

รูปท่ี 4.6 แสดงแผนภูมิแสดงค่า %C!aim ในแต่ละเดือนรองโรงงานตัวอย่าง

จากตัวเลชท่ีใด้จากการคำนวณ เน่ืองจากในเดือนท่ี 1 ตัวเสรท่ีได้มีความเบ่ียงเบน 
จากค่าตัวเสชรองเดือนอ่ืน  ๆ มาก หากนำค่าตัวเลรรองเดือนท่ี 1 มาเฉล่ียกับค่าตัวเลรรองเดือน 
อ่ืน  ๆ จะทำให้ค่าท่ีได้ไม่ตรงกับความเป็นจริงและไม่สามารถใช้เป็นค่าตัวแทนของโรงงานใด้ จึงตัด 
ค่าตัวเลขท่ีได้รองเดือนน้ีออก เม่ือนำค่าตัวเลขของท้ัง 4 เดือนท่ีเหลือมาหาค่าเฉล่ีย ลามารถสรุป 
ได้ว่าค่า %Claim รองโรงงานตัวอย่างอยู่ท่ี 3.43 % •

•  In v e n to r y  T u rn o v e r

4.9
ข้อมลและรายละเอียดท่ีเก่ียวช้องในการคำนวณของท้ัง 5 เดือน แสดงไว้ตังตารางท่ี
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ตารางท่ี 4.9 แลดงรายละเอียดของการคำนวณค่า Inventory Turnover
อัตราก'm เมm วีรนของคงคลัง ÉÉiftll'•IrilP'StS

หน่วย : พันบาท
ประจำงวดเดือน : 1 2 3 4 5

ต้นทุนสินค้าขาย 18,074 19,954 21,609 22,868 24,549
มูลค่าคงคลังต้นงวด 17,014 17,900 18,629 19,424 18,620
มูลค่าคงคลังปลายงวด 17,900 18,629 19,424 18,620 19,773
มูลค่าคงคลังเฉล่ีย 17,457 18,264 19,026 19,022 19,197
Inventory turnover (ครง) 1.04 1.09 1.14 1.20 1.28

รายละเอียดการคำนวณ Inventory Turnover เป็นดืงนี 
เดือนท่ี 1

J 17014 +  17900มูลค่าคงคล้งเฉลย = ------------------ =  17457 พนบาท
2

18074 VInventory Turnover = ------- =  1 .04คร้ง
17457

เดือนท่ี 2

ม ูล ค ่า ค ง ค ล ัง เฉ ล ี่ย -----? =  18264พันบาท
2

19954 VInventory Turnover =  ——  =  1.09 ครัง 
18264

เดือนท่ี 3

„ J  18629 +  19424มูลค่าคงคลงเฉลย = ------------------ =  19026พันบาท
2

121609 *Inventory Turnover = ---------=  1.14 ครัง
19026
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เดิอนที 4
1, J 19424 +  18620มูลค่าคงคลังเฉลย = ------------------ =  19022 พันบาท

2
22868Inventory Turnover = ------- =  1.20 ครัง
19022

เดิอนที 5

„ J 18620 +  19773มูลค่าคงคลังเฉลย = ------------------ =  19197พันบาท
2

24549 IInventory Turnover = ------- =  1.28 ครัง
19197

ข้อมูลจากการคำนวณลามารถสรุปได้ดังรูปท่ี 4.7

แผนภูมิน4ดง Inventory Turnover

1 2 3 4 5 6 7 8 9  10 11 12
เดือน Inventory T u rno ve r (ครั้ง)

เดือนที ่ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

ต ้นท ุนส ินค ้าขาย (พ ันบาท) 18074 19954 21609 22868 24549

ม ูลค ่าคงคล ังเฉล ี่ย (พ ันบาท) 17457 18264 19026 19022 19197

Inven to ry  T u rno ve r (ครัง) 1.04 1.09 1.14 1.2 1.28

รูปท่ี 4.7 แสดงแผนภูมิแสดงค่า Inventory Turnover ในแต่ละเดือนของโรงงานตัวอย่าง

จากตารางเม่ือนำค่าตัวเลขของท้ัง 5 เดือนมาหาค่าเฉล่ีย ลามารถสรุปได้ว่าค่า 
Inventory Turnover ของโรงงานตัวอย่างอยู่ท่ี 1.15 คร้ังต่อเดือน
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•  Employee Turnover
ข้อมูลและรายละเอียดท่ีเก่ียวข้องในการคำนวณชองท้ัง 5 เดือน แสดงใว้ดังตารางท่ี

4.10

ตารางท่ี 4.10 แสดงรายละเอียดของการคำนวณค่า Employee Turnover
ตาราง* รุปอัตราการหมุนพีขนชองพบั!1™  : !

ประจำงวดเดือน : 1 2 3 4 5
จำนวนพนักงานต้นงวด 201 194 196 202 214
จำนวนพนักงานปลายงวด 194 196 202 214 217
จำนวนพนักงานเฉล่ีย 198 195 199 208 216
จำนวนพนักงานท่ีลาออก 2 2 3 2 2

Employee turnover 1.01% 1.03% 1.51% 0.96% 0.93%

รายละเอียดการคำนวณ Employee Turnover เป็นดังนี 
เดือนท่ี 1

จำนนพนักงานเฉล่ีย =  —----- — =  198 คน
2

2Employee Turnover = ---- =  1.01%
198

เดือนท่ี 2

จำนวนพนักงานเฉล่ีย =  — ——  =  195 คน

Employee Turnover = ---- =  1.03 %
195

เดือนท่ี 3

จำนวนพนักงานเฉล่ีย =  196 +  -292 = 1 9 9 คน
2
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Employee Turnover = ---- =  1.51%
199
3

เดือนท่ี 4

จำนวนพนักง านเฉล่ีย =  — ---------=  208 คน
2

2Employee Turnover = ---- =  0.96 %
208

เดือนท่ี 5

จำนวนพนักงานเฉล่ีย= -------------=  216 คน

Employee Turnover= ---- =  0.93%
216

ข้อมูลจากการคำนวณสามารถสรุปได้ดังเปท่ี 4.8

แผนภูมินสดง Employee Turnover

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Employee Turnover (%)

เดือนที่ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

จำนวนพนง.ท ี่ลาออก 2 2 3 2 2

จำนวนพนง.เฉลี่ย 198 195 199 208 216

E m p loyee  T u rno ve r (% ) 1.01 1.03 1.51 0 .96 0.93

รูปท่ี 4.8 แสดงแผนภูมิแสดงค่า Employee Turnover ในแต่ละเดือนซองโรงงานตัวอย่าง
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จากตารางเม่ีอนำค่าตัวเลขรองท้ัง 5 เดือนมาหาค่าเฉล่ีย ลามารถสรุปได้ว่าค่า 
Employee Turnover ของโรงงานตัวอย่างอยู่ท่ี 1.09 % ต่อเดือน

•  Cost Structure
ในการเก็บรวบรวมข้อมูลเพ่ือแสดงค่าโครงสร้างรองด้นทุนการผลิตงานหล่อ เน่ือง

จากทางโรงงานตัวอย่างไม่เคยมีการเก็บรายละเอียดต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้องไว้เลย การเก็บข้อมูลจึงต้อง 
เร่ิมกำหนดรายละเอียดต่าง  ๆ กันใหม่ ซ่ึงทำให้มีข้อมูลในการคำนวณแค1 3 เดือน ซ่ึงรายละเอียด 
ต่าง  ๆ มีตังน้ี

ตารางที่4.11 แสดงรายละเอียดของโครงสร้างต้นทุนการผลิตงานหล่อ
แผนก เดือนท่ี 1

DM DL FOH รวม
ได้แบบ 161,028.37 107,422.00 672,184.64 940,635.01
ปัมทราย 164,081.97 256,899.00 2,143,405.23 2,564,386.20
เตาหลอม 8,400,210.60 247,741.00 4,765,390.67 13,413,342.27

ร้ือ-ขัด-เจียร์ - 387,118.00 1,319,366.52 1,706,484.52
รวม (บาท) 8,725,320.94 999,180.00 8,900,347.06 18,624,848.00

% Cost Structure 46.85% 5.36% 47.79% 100.00%

แผนก เดือนท่ี 2
DM DL FOH รวม

ได้แบบ 108,615.49 124,307.43 738,033.43 970,956.35
ปัมทราย 183,251.34 290,126.51 2,286,499.19 2,759,877.04
เตาหลอม 8,351,507.89 297,246.80 5,154,663.26 13,803,417.95

ร้ือ-ขัด-เจึย? - 418,862.54 721,728.51 1,140,591.05
รวม (บาท) 8,643.374.72 1,130,543.28 8,900,924.39 18,674,842.39

% Cost Structure 46.28% 6.05% 47.66% 100.00%
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แมนก เดือนท่ี 3
DM DL FOH รวม

ไสัแบบ 121,756.05 182,764.13 779,620.55 1,084,140.73
ปัมทราย 191,355.75 273,945.80 2,995,458.75 3,460,760.30
เตาหลอม 9,370,466.90 290,116.20 6,994,780.44 16,655,363.54

ร้ือ-ขัด-เจียร - 368,472.14 1,816,325.52 2,184,797.66
รวม (บาท) 9,683,578.70 1,115,298.27 12,586,185.26 23,385,062.23

% Cost Structure 41.41% 4.77% 53.82% 100.00%

รายละเอียดการคำนวณ Cost Structure เป็นดังน้ี

เดือนท่ี 1

8725320.94DM Cost = ----- — ----- =  46.85%
18624848.00

999180D L Cost = ------ —------ =  5.36%
18624848.๓

8900347.06FOH Cost =  =  47.79 %
1824848.00

เดือนท่ี 2

8643374.72DM Cost = ---------------- =  46.28%
18674842.39

1130543.28DL Cost = ------ — ------=  6.05 %
18674842.3 9

8900924.39FOH Cost = ----- — ------ =  47.66%
18674842.39
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เดือนท่ี 3

DM C o s t =  41.41%
23385062.23

1115298.27DL Cost = ------— -------=  4.77 %
23385062.23

12586185.26FO H Cost =  =  53.82%
23385062.23

ข้อมูลจากการคำนวณสามารถสรุปได้ดังรูปที่ 4.9

แผนภูมิน«ดงโครง«ร้างลับทุบการผรคงานหร่อ
1 0 0%

80%

60%

40%

2 0 %

0 %

เดือน

เดือนที่ 1 2 3 4

DM C ost 46 .85% 46 .28% 41 .41%

DL C os t 5 .36% 6 .05% 4 .7 7%

FOH Cost 47 .79% 47 .66% 53 .82%

M anu . C os t 100.00% 100.00% 100 .00%

รูปท่ี 4.9 แสดงแผนภูมิแสดงโครงสร้างต้นทุนการผลิตงานหล่อรองโรงงานตัวอย่าง
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จากตารางเนื่อนำค่าตัวเลขรองทั้ง 3 เดือนมาหาค่าเฉลี่ย สามารถสรุปได้ว่าโครงลร้าง 
ต้นทุนการผิลตงานหล่อของโรงงานตัวอย่างเป็นตังนี้

DM Cost =44.85%
DL Cost = 5.40%
FOH Cost = 49.75%

•  Accident Frequency Rate
เนื่องจากมีการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดนละวิธีการคำนวณ ทำไห้เก็บข้อมูลได้ทั้งล้ิน 

4 เดือน ซึ่งรายละเอียดและข้อมูลที่เกี่ยวข้องไนกา?คำนวณมีตังนี้

ตารางที่ 4.12 แสดงรายละเอียดและข้อมูลที่ใซ้คำนวณค่าความถี่ของการเกิดอุปติเหตุ
รายละเอียด เดือนท่ี 1 เดือนท่ี 2 เดือนท่ี 3 เดือนท่ี 4

จำนวนพนักงานทางตรง (คน) 104 109 109 108
เวลาทำงาน (ช่ัวโมง) 27866.43 30023.21 29869.48 32284.89
จำนวนครั้งการเกิดอุป้ติเหตุ (คร้ัง) 1 0 0 1

อัดราความถี่ของอุบัติเหตุ
(คร้ังต่อหน่ึงล้านชั่วโมงทำงาน)

36 0 0 31

รายละเอียดของการคำนวณเป็นตังนี ้
เดือนท่ี 1

1x1000000 - 1, .  0อัตราความถ ของอุบัติเหตุ = ------............. =  36 ครังต่อล้ านชัวโมงท างาน
27866.43

เดือนท่ี 2

4, ___  J «  0x1 0 0000 0  t  1 4 , i  « 0อัตราความถของอุบตเหตุ = -------- :-------- = 0  ครังต่อลานซวโมงทางาน
30023.21

เดือนท่ี 3

J 0x1000000 V ± 0อัตราความถ ของอุบัติเหตุ = -----------------=  0 ครังต่อล านช้วไมงทัางาน
29869.48
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อัตราความถ่ี'ซองอุปติเหตุ =  1x1000000 — 31 ครั้งต่อล้านชั่วโมงทำงาน
232284.89

ค่าตัวเลขที่ได้ลามารถนำมาสร้างเป็นแผนภูมิได้ดังรูปที่ 4.10

เดือนท่ี 4

นผบภู2น*ดง'รัดราความเาขดง«บ้ดเหตุ
ครั้ง/ลานซั่วโมง 

1 0 0
8 0 
6 0 
4 0 
2 0 

0

1 2  3 4
เบ อ น  -----^  อ ํ ' ต ร า ค ว า ม ถ ึ ่ ร อ ง อ ุ บ ต เ ห ต ุ

เดือนท่ี 1 2 3 4
เวลาทำงาน (ชม.) 27866.43 30023.21 29869.48 32284.89
อุปติเหตุ (คร้ัง) 1 0 0 1
อัตราความถี่ของอุปติเหตุ 36 0 0 31
(ครั้งต่อล้านชม.ทำงาน)

รูปท่ี 4.10 แลดงแผนภูมิแสดงอัตราความถี่ของอุบติเหตุของโรงงานตัวอย่าง

เมื่อนำค่าตัวเลขของทั้ง 4 เดือนมาหาค่าเฉลี่ย ลามารถสรุปได้ว่าค่า Accident 
Frequency Rate ของโรงงานตัวอย่างอยู่ที่ 17 ครั้งต่อหน่ึงล้านชั่วโมงทำงาน

•  Direct Labor Efficiency
ในการเก็บรวบรวมข้อมูลเพื่อแสดงค่าประสิทธิภาพของแรงงานทางตรง เนื่องจากทาง 

โรงงานตัวอย่างยังไม่เคยมิการเก็บรายละเอียดต่าง ๆ ท่ีเก่ียวข้องไว้ การเก็บข้อมูลจึงต้องเรม 
กำหนดรายละเอียดต่าง ๆ กันใหม่ ซึ่งทำให้มิข้อมูลในการคำนวณแค่ 4 เดือน ซึ่งรายละเอียดมิดัง
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ตารางท่ี 4.13 แสดงข้อมูลท่ีใข้ในการคำนวณ Direct Labor Efficiency
ประจำงาดเด ือนท ี่ : 1 2 3 4

จำนวนพน ักงานทางตรง (คน) 104 109 109 108

ช ั่วโผงแรงงาน 17472.00 20928 .00 20056 .00 19872.00

ช ั่ว โผงผาทำงาน 16994 .43 20595.21 19540.48 19449.89

ชั่วโมง OT 10872.00 9428 .00 10329.00 12835 .00

ชม.มาทำงานรวม OT 27866 .43 30023.21 29869 .48 32284 .89

ชม.ปฎ ิน ัต ิงานจริงรวม OT 17154 .38 18069.90 19378.40 20071 .98

% Attendance 97.27 98.41 97.43 97.88
% Performance 61.56 60.19 64.88 62.17

รายละเอียดของการคำนวณเป็นดังน้ี 
เดือนท่ี 1

16994.43%Attendance = --- —— =97.27 %
17472
17154.38%Performance = ---- ------ =  61.56 %
27866.43

เดือนท่ี 2

%Attendanc e = ------------=98.41 %
20928

18069.90%Performance = -----------=  60.19 %
30023.21

เดือนท่ี 3

19540.48%Attendance = ---- —— =97.48 %
20056

1 9 3 7 8 .4
% P e r fo rm a n  c e  = ------------------ =  6 4 .8 8  %

2 9 8 6 9 .4 8
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เด ือ น ท ี่ 4

19449.89%Attendance = ------1----=97.88%
19872
20071.98%Performao ce = ---- ----- =  62.17 %
32284.89

จากค่าตัวเลขท่ีคำนวณได้ แลดงเป็นแผนภูมิได้ตังน้ี

แผนภูมิน«ดง Direct Labor Efficiency

เ ด ื อน
1 2  3 4
•48*—  % A t t e n d a n c e  — ■ —  % P e r f o r m a n c e

ประจำงวดเด ือนท ี่ : 1 2 3 4

ช ั่วโมงนรงงาน 17472.00 20928 .00 20056 .00 1 9 8 7 2 .๓

ช ั่วโมงมาทำงาน 16994.43 20595.21 19540.48 19449 .89

ช ั่วโมง O T 10872.00 9428 .00 1 0 3 2 9 .๓ 1 2 8 3 5 .๓

ชม.มาทำงานรวม OT 27866 .43 30023.21 29869 .48 32284 .89

ชม.ปฎิป ้ต ิ'งาน'จริงรวม OT 17154.38 18069.90 19378.40 20071 .98

% Attendance 97.27 98.41 97.43 97.88
% Performance 61.56 60.19 64.88 62.17

รูปท่ี 4.11 แสดงแผนภูมิแลดงประสิทธิภาพแรงงานทางตรงของโรงงานตัวอย่าง

จากค่าตัวเลขท่ีได้จากท้ัง 4 เดือน เม่ือนำมาหาค่าเฉล่ีย ลามารถสรุปได้ว่า โรงงานตัว 
อย่างมีประสิทธิภาพแรงงานทางตรงเป็นตังน้ี 

%Attendance = 97.75 %
%Perfonmance = 62.20 %
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ตารางท่ี 4.14 แสดงค่าตัวเลขของดัชนีวัดประสิทธิภาพทางด้านการผลิตของโรงงานตัวอย่าง

ซ ึ่ง ค ่า ต ัว เล ข ข อ ง  PI ท า ง ด ้า น ก า ร ผ ล ิต ท ี่ก ำ ห น ด ข น ท ั้ง ห ม ด ข อ ง โร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง ล า ม า ร ถ ล ร ุป

ไ ด ้ต ัง ต า ร า ง ท ี่ 4 .1 4

ดัชนีวัคประสิทธิภาพ (PI) ค่าตัวเลข หน่วย
Material Yield 40.74 %
OEE (Molding Machine) 72.36 %
%Defect 6.86 %
%On-Time Delivery 90.78 %
%Claim 3.43 %
Inventory Turnover 1.15 คร้ัง
Employee Turnover 1.09 %
Cost Structure DM Cost 44.85 %

DL Cost 5.40 %
FOH Cost 49.75 %

Accident Frequency Rate 17 คร้ัง/ล้านซม.ทำงาน
Direct Labor 
Efficiency

Attendance 97.75 %
Performance 62.20 %

เม่ือได้ค่าตัวเลขของ PI ทางด้านการผลิตชองโรงงานตัวอย่างแล้ว ข้ันตอนต่อไปก็คือการช้ี 
บ่งระดับประสิทธิภาพของ PI แต่ละตัวของโรงงานตัวอย่างเม่ือเปรียบเทียบกับโรงงานอ่ืน  ๆ ท่ีอยู่ 
ในอุตสาหกรรมประ๓ทเดียวกัน

เน่ืองจากปัจจุบันประเทศไทยกังไม่มีหน่วยงานใดจัดเก็บข้อมูลเก่ียวกับระดับประสิทธิ 
ภาพทางการผลิตในด้านต่าง  ๆของโรงงานในอุตสาหกรรมประ๓ทน้ี จึงไม่มีข้อมูลท่ีเป็นมาตรฐาน 
ไว้ลำหรับการเทียบเคียง งานวิจัยน้ีจึงได้ทำการออกแบบสำรวจเพ่ือลํงไปสอบถามโรงงานท่ี
ประกอบกิจการการหล่อโลหะเช่นเคียวกันกับโรงงานตัวอย่างจำนวนท้ังล้ิน 35 โรง โดยมีจุด 
ประสงค์เพ่ือสอบถามค่าตัวเลขของ PI ในแต่ละด้านท่ีได้กำหนดไว้รวมถึงจะสำรวจความคิดเห็น 
เก่ียวกับระดับของความสำดัญของ PI แต่ละตัวท่ีมีต่อผลการดำเนินงานขององค์กร และจะนำค่า 
ของ PI ท่ีได้มาจากแบบสำรวจของโรงงานต่าง  ๆ มาเปรียบเทียบกับค่าของโรงงานตัวอย่าง ซ่ึงจะ 
ทำให้ลามารถซีบ่งระดับความสำคัญและระดับประสิทธิภาพของ PI ของโรงงานตัวอย่างได้ว่ามี 
ประสิทธิภาพอยู่ท่ีระดับใดเม่ือเปรียบเทียบกับองค์กรอ่ืน  ๆ ในภาคธุรกิจน้ีและจะทำให้ลามารถบ่ง
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ช้ีได้'ว่า PI ทางด้านการผลิตตัวใดของโรงงานตัวอย่างท่ีมีระตับความสำคัญสูงแต่มีระดับประลิทธิ 
ภาพต่ํา ซ่ึงจะนำ PI ตัวน้ันไปพิจารณาเลือกกระบวนการปฎิบํติงานที,จะนำไป Benchmark ต่อไป 

แบบสำรวจท่ีออกแบบไว้ประกอบไปด้วย 3 ส่วนใหญ่  ๆคังน้ี (ดูตัวอย่างที,ภาคผนวก ข.)
1 ) ถามเก่ียวกับข้อมูลท่ัวไปของโรงงาน ซ่ึงมีรายละเอียดเก่ียวกับ

- จำนวนหนักงาน
- ชนิดของเตาหลอม
- ชนิดของแบบหล่อ
- กำลังการผลิตเฉล่ียต่อเดือน
- ผลิตภัณฑ์
- ชนิดของวัตถุดิบท่ีใซ้
- มาตรฐานทางอุตสาหกรรมท่ีได้รับ

2) คำอธิบาย ซ่ึงจะอธิบาย
- ความหมายของ PI แต่ละด้านและสูตรการคำนวณ
- ความหมายของระตับความสำคัญของ PI ท่ีกำหนด

3) คำถาม ซ่ึงเป็นคำถามเก่ียวกับ PI แต่ละด้านท่ีกำหนดไว้ท้ังหมด ซ่ึงแต่ละ PI 
จะประกอบด้วย 3 คำถามที'มีจุดประสงค์เพ่ือ
- ถามความคิดเห็นเก่ียวกับระตับความสำคัญของ PI น้ัน  ๆ ท่ีมีต่อผลการ 

ดำเนินงาน'ของบ■ รษัท ซ่ึงจะแบ่งระตับความสำคัญออกเป็น 9 ระตับ ตังน้ี
ระดับท่ี 1 หมายถึง ไม่มีความสำคัญเลย
ระตับท่ี 2 หมายถึง ระหว่างระตับท่ี 1 และ 3
ระตับท่ี 3 หมายถึง ไม่ค่อยสำคัญ
ระตับท่ี 4 หมายถึง ระหว่างระตับท่ี 3 และ 5
ระตับท่ี 5 หมายถึง สำคัญ
ระตับท่ี 6 หมายถึง ระหว่างระตับที, 5 และ 7
ระตับที, 7 หมายถึง สำคัญมาก
ระตับท่ี 8 หมายถึง ระหว่างระดับท่ี 7 และ 9
ระตับท่ี 9 หมายถึง สำคัญอย่างย่ิง

- ถามถึงค่าตัวเลขรอง PI ในแต่ละด้านของโรงงานน้ัน ๆ
- ถามความคิดเห็นว่าในอุตสาหกรรมการหล่อโลหะควรจะมีค่าตัวเลขของ 

PI แต่ละด้านอยู่ท่ีระตับใดจึงจะถือว่าดืท่ีสุดและเป็นไปได้ในทางปฏิบัติ
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โดยคำถามน้ีมีจุดประสงค์เพ่ือทดสอบความเข้าใจชองผู้ตอบแบบสอบ 
ถามท่ีมีต่อ PI เหล่าน้ัน

จากแบบสำรวจท่ีได้ทำการล่งไปยํงโรงงานหล่อเหล็กท้ังหมด 35 โรงงาน มีโรงงานตอบ 
แบบสำรวจกลับมาท้ังหมด 7 ชุด โดยรายละเอียดและข้อมูลท่ีได้จากแบบสำรวจเป็นดังน้ี

ส?ปผฟิท๋ึไดัจากแบบลัา?วจ
รายละเอียดและข้อมูลท่ีได้จากแบบสำรวจสามารถสรุปได้ดังน้ี
ในส่วนท่ี 1 จะเป็นการสำรวจเก่ียวกับข้อมูลโดยท่ัวไปเก่ียวดับการผลิตชองโรงงาน ซ่ึงราย 

ละเอียดของโรงงานท้ัง 7 ท่ีตอบแบบสำรวจกลับมาลามารถสรุปได้ดังตารางท่ี 4.15



ต ารางท ี่ 4 .1 5  แส ด งข ้อ ม ูล ท ั่วไป รอ งโรงงาน ท ี่ต อ บ แบ บ ส ำรวจ
โรงงาน

ข้อมูลท่ัวไป —
A B C D E F G

จำนวนพนักงาน (คน) 184 37 329 300 155 28 130
ชนิดรองวัตฤดิบหลักท่ีใช้ Steel Scrap Pig Iron Steel Scrap Steel Scrap Steel Scrap Steel Scrap Steel Scrap

Return Scrap Return Scrap Return Scrap Return Scrap Steel Plate
ชนิดของเตาหลอม Induction Cubora Induction Induction Induction Induction Induction
ชนิดของแบบหล่อ Green Sand Green Sand Green Sand Green Sand Green Sand Green Sand Green Sand
กำลังการผลิตเฉล่ียต่อเดือน (ตัน) 1800 150 1000 1200 200 40 250
ผลิตภัณฑ์ -ช ิ้น ส ่วน ยาน •ช ิ้น ส ่วน ยาน - ชิ้นส ่วนยาน - ช้ินส่วนอุตสาห ช้ินส่วนรถยนต์ - อะไหล่เคร่ือง - ช้ินส่วนมอ-

ยนต์ ยนต์ ยนต์ กรรม จักรยานยนต์ จ ัก ร ก ล ก าร เตอเไซด์
- ชิ้นล่วนเครอง •ท่อประปา - ช้ินส่วนเคร่ือง - ช้ินส่วนเคร่ือง ช้ินส่วนเคร่ือง เกษตร - ช้ินส่วนเคร่ือง
ยนต์การเกษตร •ช้ินส่วนมอเตอร์ ยนต์การเกษตร จักรอิเลํกทรอ- จักรท่ัวไป - อะไหล่เคร่ือง ยนต์

-ช ิ้นส ่วน ของ นิกลั ช้ินส่วนมอเตอร์ จักร - ช้ินส่วนปัมน้ํา
Compressor - ช ิ้นส ่วนแม ่ และอุปกรณ์ไฟ - ช ิ้นส ่วนราง

พมพ์รถยนต์ ฟ้า รถไฟ
มาตรฐานอุตสาหกรรมท่ีไตัรับ ISO 9002 - - ISO 9002 - - ISO 9002

QS 9000
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ในส่วนท่ี 3 ของแบบสำรวจเป็นการสอบถามเก่ียวกับระดับความสำคัญของ PI แต่ละคัว 
รวมถึงค่าคัวเลขของ PI ในแต่ละด้านของแต่ละโรงงานและความเห็นเก่ียวกับระดับประสิทธิภาพท่ี 
ดีท่ีลุดและเป็นไปได้ในทางปฎิบ้ติซอง PI แต่ละคัว ซ่ึงจากข้อมุลท่ีได้สามารถสรุปได้ดังน้ี

จากแบบสำรวจท่ีส่งไปสำรวจข้อมูลยังโรงงานต่าง  ๆ ปรากฏว่า จากดัชนีวัดประสิทธิภาพ 
ทางด้านการผลิตท่ีกำหนดไว้ท้ังหมด 10 คัวน้ัน ทางโรงงานท่ีตอบแบบสำรวจกลับมาส่วนมากไม่ 
ตอบรายละเอียดของ Cost Structure (DM Cost 1 DL Cost 1 FOH Cost) 1 Accident Frequency 
Rate และ Direct Labor Efficiency (Attendance 1 Performance) โดยโรงงานต่าง  ๆ ไห้เหตุผล 
ว่าทางโรงงานไม่มีการเก็บข้อมูลไนด้านเหล่าน้ี เพราะฉะน้ันจึงไม่ลามารถเทียบเคียงระดับประ
สิทธิภาพของ PI ทางด้านการผลิตของโรงงานคัวอย่างกับโรงงานอ่ืนไน 3 ด้านน้ีได้ ดังน้ันงานวิจัย 
น้ีจะทำการเทียบเคียงระดับประสิทธิภาพของ PI ทางด้านการผลิตเฉพาะ 7 ด้านท่ีโรงงานส่วนมาก 
ได้ตอบแบบสำรวจกลับมาเท่าน้ันซ่ึงประกอบด้วย

•  Material Yield
•  OEE ของ Molding Machine
•  % Defect
•  %On-Time Delivery
•  %Claim
•  Inventory Turnover
•  Employee Turnover

โดยรายละเอียดต่าง ๆ ของ PI ทางด้านการผลิตทั้ง 7 ที่ได้จากแบบสำรวจเป็นดังนี้

4 -  ระดับความสำคัญของ PI ทางด้านการผลิตทั้ง 7

ผลการสำรวจที่ได้มาจากแบบสำรวจที่จัดส่งไปสำรวจความคิดเห็นของผู้ที่เกี่ยวข้องและมี 
อำนาจหน้าที่รับผิดชอบทางด้านผลการผลิตของโรงงานต่าง ๆ และนำมาสรุปรวมกับความคิดเห็น 
ที่ได้จากการสำรวจบุคลากรที่เกี่ยวข้องของโรงงานคัวอย่าง ทำให้ได้ข้อมูลเกี่ยวกับระดับความ
สำคัญของ PI แต่ละคัว ซึ่งข้อมูลท้ังหมดที่ได้จะมาจาก

- โรงงานอื่น ๆ ท่ีได้จัดส่งแบบสำรวจไปท้ังส้ิน 35 โรงงานและมีโรงงานตอบแบบสำรวจ 
กลับคืนมาท้ังหมด 7 โรงงาน
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- บุคลากรจากโรงงานตัวอย่าง ซ่ึงประกอบด้วย ผู้จัดการฝ่ายผลิต ผู้จัดการฝ่ายบัญชี 
การเงนและสารลนเทศ ห้วหน้าและรองหัวหน้าแผนก1วางแผนการผลิตและคลังสินค้า 
ห้วหน้าและรองห้วหน้าฝ่ายประกันคุณภาพ บัวหน้าและรองหัวหน้าฝ่ายวิศวกรรม

- ผู้ทำการ่วิจัย
ข้อมูลและผลสรุปท่ีได้มีรายละเอียดดังน้ี

ตารางท่ี 4.16 แสดงข้อมูลการให้น้ําหนักระดับความสำคัญของ Material Yield
ระดับความสำคัญ 1 2 3 4 5 6 7 8 9

ความถ่ี 0 0 0 0 1 2 8 3 2

จากตารางจะเลือกระดับความสำคัญท่ีเป็นฐานนิยมของจำนวนข้อมูลท่ีได้มาท้ังหมด จึง 
สรุปได้ว่า จะกัาหนดให้ Material Yield มีระดับความสำคัญต่อผลการดำเนินงานซองโรงงานอยู่ท่ี 
ระดับท่ี 7

ตารางท่ี 4.17 แสดงข้อมูลการให้น้ีาหนักระดับความสำคัญของ OEE
ระดับความสำคัญ 1 2 3 4 5 6 7 8 9

ความถ่ี 0 0 0 1 0 1 3 8 2
หมายเหตุ ะ มีโรงงานไม่ออกความเห็น 1 โรงงาน

จากตารางจะเลือกระดับความสำคัญท่ีเป็นฐานนิยมซองจำนวนข้อมูลท่ีได้มาท้ังหมด จึง 
สรุปได้ว่า จะกำหนดให้ OEE (ของ Molding Machine) มีระดับความสำคัญต่อผลการดำเนินงาน 
ของโรงงานอยู่ท่ีระดับท่ี 8

ตารางท่ี 4.18 แสดงข้อมูลการให้น้ําหนักระดับความสำคัญของ %Defect
ระดับความสำคัญ 1 2 3 4 5 6 7 8 9
ความถ่ี 0 0 0 0 0 1 4 9 2

จากตารางจะเลือกระดับความสำคัญท่ีเป็นฐานนิยมของจำนวนข้อมูลท่ีได้มาท้ังหมด จึง 
สรุปได้ว่า จะกำหนดให้ %Defect มีระดับความสำคัญต่อผลการดำเนินงานของโรงงานอยู่ท่ีระดับ 
ท่ี 8
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ต าร างท ี่ 4 .1 9  แ ส ด งข ้อ ม ูล ก ารให ้น าห น ัก ระ ด ับ ค วาม ส ำค ัญ ข อ ง % O n -T im e  D elivery

ระดับความสำคัญ 1 2 3 4 5 6 7 8 9
ความถ่ี 0 0 0 0 0 1 2 1 11

หมายเหตุ : มโรงงานไม่ออกความเห็น 1 โรงงานเน่ืองจากโรงงานไม่ได้เก็บข้อมูลทางด้านนี

จากตารางจะเลือกระดับความสำคัญท่ีเป็นฐานนิยมของจำนวนข้อมูลท่ีได้มาท้ังหมด จึง 
สรุปได้ว่า จะกำหนดให้ %Delivery มีระดับความสำคัญต่อผลการดำเนินงานของโรงงานอยู่ท่ี 
ระดับท่ี 9

ตารางท่ี 4.20 แสดงข้อมูลการให้น้ําหนักระดับความสำคัญของ %Claim
ระดับความสำคัญ 1 2 3 4 5 6 7 8 9

ความถ่ี 0 0 0 0 0 0 1 3 12

จากตารางจะเลือกระดับความสำคัญท่ีเป็นฐานนิยมของจำนนข้อมูลท่ีได้มาท้ังหมด จึง
สรุปได้ว่า จะกำหนดให้ %Claim มีระดับความสำคัญต่อผลการดำเนินงานของโรงงานอยู่ท่ีระดับท่ี 
9

ตารางท่ี 4.21 แสดงข้อมูลการให้,นาหนักระดับความสำคัญของ Inventory Turnover
ระดับความสำคัญ 1 2 3 4 5 6 7 8 9
ความถ่ี 0 0 0 4 6 1 1 2 2

จากตารางจะเลือกระดับความสำคัญท่ีเป็นฐานนิยมของจำนวนข้อมูลท่ีได้มาท้ังหมด จึง 
สรุปได้ว่า จะกำหนดให้ Inventory Turnover มีระดับความสำคัญต่อผลการดำเนินงานชองโรงงาน 
อยู่ท่ีระดับท่ี 5
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ต า ร า ง ท ี่ 4 .2 2  แ ล ด ง ข ้อ ม ูล ก า ร ให ้น ี้า ห น ัก ร ะ ด ับ ค ว า ม ส ำ ค ัญ ข อ ง  E m p lo y e e  T u rn o v er

ระดับความสำคัญ 1 2 3 4 5 6 7 8 9
ความท่ี 0 0 1 2 5 2 2 1 2

หมายเหตุ : มีโรงงานใม,ออกความเห็น 1 โรงงาน

จากตารางจะเลือกระดับความลำดัญท่ีเป็นฐานนิยมชองจำนวนข้อมูลท่ีได้มาท้ังหมด จึง 
สรุปได้ว่า จะกำหนดให้ Employee Turnover มีระดับความลำดัญต่อผลการดำเนินงานของโรง 
งานอยู่ท่ีระดับท่ี 5

จากผลท่ีได้สามารถสรุปเป็นตารางได้ดังน้ี

ตารางท่ี 4.23 แสดงระดับความสำคัญท่ีมีต่อผลการดำเนินงานซองโรงงานของ PI ท้ัง 7
ดัชนีวัดประสิทธิภาพทางด้านการผลิต 
(Manufacturing Performance Indicator)

ระดับความสำคัญ

Material Yield 7
OEE (Molding Machine) 8
% Defect 8
%On-Time Delivery 9
%Claim 9
Inventory Turnover 5
Employee Turnover 5

^  ค่าตัวเลขของ PI ทางด้านการผลิตท้ัง 7 ของโรงงานหล่ออ่ืน ๆ

ค่าตัวเลขของ PI ทางด้านการผลิตท้ัง 7 ด้านท่ีโรงงานล่วนมากตอบแบบสำรวจกลับมา 
ลามารถสรุปเป็นตารางเปรยบเทียบกันได้ดังน้ี
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ตารางท่ี 4.24 แสดงตารางเปรียบเทียบ (Comparison Matrix) ค่า PI ทางด้านการผลิตรองโรงงาน
ตัวอย่างและโรงงานอ่ืน ๆ

โรงงาน 
PI

โรงงาน 
ตัวอย่าง

A B c D E F G

Material Yield <%) 40.74 57.0 56.0 46.0 60.0 60.5 60.0 55.0
OEE (Molding Machine) (%) 72.36 85.0 - 73.0 70.0 74.0 - -
%Defect (%) 6.86 2.0 3.71 6.0 2.0 5.1 4.0 3.0
%On-Time Delivery (%) 90.78 99.0 98.0 - 90.0 92.5 80.0 70.0
%Claim (%) 3.43 1.0 0.26 0.8 0.5 2.5 2.0 3.0
Inventory Turnover («รง) 1.15 2.8 2.0 1.7 1.6 1.4 1.5 2.0
Employee Turnover (%) 1.09 0.88 2.7 1.8 2.0 0.9 3.57 -

หมายเหตุ: เคร่ืองหมาย-ในตารางหมายถึงทางโรงงานไม่ตอบค่าตัวเลขในแบบสำรวจ

จากข้อมูลท่ีได้ในตาราง จะนำมาหาค่าเฉล่ียของ PI แต่ละตัว เพ่ือใช้เป็นค่าเฉล่ียรองอุต 
สาหกรรมการหล่อเหล็กน้ี ซ่ึงอาจจะนำมาใช้เป็นเกณ«ทีเปรยบเทียบอย่างคร่าว  ๆ กับตัวเลรของโรง 
งานตัวอย่างได้ ซ่ึงค่าท่ีได้แสดงไว เนตารางท่ี 4.25

ตารางท่ี 4.25 แสดงค่าเฉล่ียอุตสาหกรรมรอง PI ทางด้านการผลิตท้ัง 7 ตัวเปรียบเทียบกับค่าตัว
เลขของโรงงานตัวอย่าง

PI โรงงานตัวอย่าง ค่าเฉล่ีออุตสาหกรรม
Material Yield (%) 40.74 54.41 ± 7.53
OEE (Molding Machine) (%) 72.36 74.87 ± 5.85
% Defect (%) 6.86 4.08± 1.79
%On-Time Delivery (%) 90.78 88.61 ± 10.31
%Claim (%) 3.43 1.69 ± 1.21
Inventory Turnover (คร้ง) 1.15 1.77±0.51
Employee Turnover (%) 1.09 1.85± 1.01
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4 - ระดับประสิทธิภาพท่ีดท่ีสุดและเป็น!ป!ด้ในทางปฏิบัติของ PI แต่ละตัว

แบบสอบถามในส่วนสุดท้ายของแต่ละ PI จะเป็นการลอบถามความคิดเห็นเก่ียวกับระดับ 
ประสิทธิภาพท่ีดีท่ีสุดและเป็น!ป!ด้ในทางปฏิบัติชอง PI แต่ละด้าน ซ่ึงเป็นการทดสอบเก่ียวกับ 
ความเข้าใจชองผู้ท่ีตอบแบบสำรวจท่ีมีต่อ PI แต่ละด้าน ซ่ึงข้อมูลที,!ด้จะ!ม่นำมาใช้ในงานวิจัยน้ี 
โดยผลการสำรวจค่าระดับประสิทธิภาพท่ีดีท่ีสุดชอง PI แต่ละด้านท่ี!ด้สรุป!ด้ดังตารางท่ี 4.26

ตาราง 4.26 แสดงค่าระดับประสิทธิภาพท่ีดีท่ีสุดและเป็น!ปใดในทางปฏิบัติของ PI แต่ละด้านจาก
ความคิดเห็นชองโรงงานต่าง  ๆ ท่ี!ด้จากแบบสำรวจ

"  โรงงาน 
PI ^ ^

โรงงาน 
ตัวอย่าง

A B c D E F G

Material Yield (%) >70.0 80.0 80.0 >70 >55 >70 70.0 80.0
OEE (Molding Machine) (%) >85.0 95.0 - >75 >80 >80 - -
%Defect (%) <5.0 1.0 3.0 3.0 2.0 <4 <1 1.0
%On-Time Delivery (%) 100 100 99.0 - 100 >90 >90 90.0
%Claim (%) <1.50 1.0 0.01 0.5 0.5 <1 0.2 0.5
Inventory Turnover (ครง) 2.0 2.5 1.0 2.0 2.0 2.0 1.0 2.0
Employee Turnover (%) <1.0 0.4 1.0 1.5 <1 <1 <1 -

ซ่ึงสามารถสรุปค่าตัวเลขเป็นช่วงของระดับประสิทธิภาพชอง PI แต่ละด้าน!ด้ดังตารางท่ี
4.27
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ตารางท่ี 4.27 แลดงช่วงรองระดับประสิทธิภาพท่ีดีท่ีสุดและเป็นไปได้ในทางปฏิบัติชอง PI แต่ละ
ด้านท่ีได้จากแบบลำรวจ

ดัชนีวัดประสิทธิภาพทางด้านการผลิต 
(Manufacturing Performance Indicator)

ช่วงระดับประสิทธิภาพท่ีดีท่ี 
สุดและเป็นไปไดในทางปฏิบัติ

Material Yield (%) 55-80
OEE (Molding Machine) (%) 75-95
% Defect <5.0
%On-Time Delivery 90.0-100
%Claim < 1.50
Inventory Turnover (ครัง) 1 -2 .5
Employee Turnover (%) < 1.5

เม่ือลามารถสรุปข้อมูลท่ีได้จากแบบสำรวจแล้ว ร้ันตอนต่อไปจะเป็นการซ้ีบ่งระดับประ
สิทธิภาพของ PI แต่ละดัวรองโรงงานตัวอย่างเปรียบเทียบกับค่าเฉล่ียรองอุตสาหกรรม โดยการไซ้ 
Measure-Matrix-Diagram (M2-Diagram) ซ่ึงจะใช้ตัวเลขจาก Comparison Matrix (ตารางท่ี 
4.24) มาคำนวณ โดยค่าตัวเลขท่ีได้จากการคำนวณจะมีค่าอยู่ระหว่าง 0 ถึง 1 ซ่ึงการสร้าง M2- 
Diagram มีรายละเอียดดังนี

•  จ้ดประ๓ ทของ PI ท้ัง 7 ด้าน ได้ดังน้ี
1. ค่าตัวเลขยิงตำยิงดี ได้แก่ %Defect, %Claim และ Employee Turnover
2. ค่าตัวเลขยิงสูงยิงดี ได้แก่ Material Yield, OEE, %On-Time Delivery และ 

Inventory Turnover
•  แปลงค่าของ PI แต่ละตัวให้อยู่ระหว่าง 0.0-1.0 โดยมีวิธีการดังน้ี

- ลำหรับชนิดย่ิงต่ําย่ิงดี คำนวณได้จาก ค่า Benchmark/ค่าดัชนี
- สำหรับชนิดย่ิงสูงย่ิงดี คำนวณได้จาก ค่าดัชนี / ค่า Benchmark
หมายเหตุ : ค่า Benchmark คือ ค่าตัวเลขของ PI แต่ละด้านท่ีมีระดับประสิทธิภาพดี 

ท่ีสุดจากข้อมูลท้ังหมดและค่าดัชนี คือ ค่าตัวเลขของ PI แต่ละด้านซอง 
โรงงานตัวอย่าง

โดยค่าท่ีได้จากการคำนวณแสดงไว้ดังตารางในส่วนต่อไป
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ตารางท่ี 4.28 แสดงการคำนวณค่าตัวเลขแสดงระดับประสิทธิภาพของ PI ท้ัง 7 ตัวท่ีจะใช้ในการ 
จัดทำ M2-Diagram (Measure-Matrix Diagram)
PI ชนิด ค่า

Benchmark
โรงงานด ัวอร ่าง ค ่าเฉ s e  

อ ุดรทหกรรม
Material Yield (%) High 60.5 40.74 / 60.5 = 0.67 54.41/60.5 = 0.90
OEE (Molding Machine) (%) High 85.0 72.36/85 = 0.85 74.87/85 = 0.88
% Defect (%) Low 2.0 2.0/6.86 = 0.29 2.0/4.09 = 0.49
%On-Time Delivery (%) High 99 90.78/99 = 0.92 88.61/99 = 0.90
%Claim (%) Low 0.26 0.26/3.43 = 0.08 0.26/1.68 = 0.15
Inventory Turnover (คฬ้) High 2.8 1.15/2.8 = 0.41 1.71/2.8 = 0.61
Employee Turnover (%) Low 0.88 0.88/1.09 = 0.81 0.88/1.85 = 0.48

หมายเหตุ : ค่า Benchmark คือค่าตัวเลขทีดีทีสุดของ Pi แต่ละด้านทีได้จากโรงงานต่าง ๆ

เม่ือได้ตัวเลขจากการคำนวณในดารางข้างบน ข้ันตอนต่อไปก็จะนำค่าท่ีได้ไปสร้างเป็น
Spider Chart ซ่ึงจะเปรียบเทียบระดับประสิทธิภาพของ PI แต่ละด้านของโรงงานตัวอย่างกับค่า 
เฉล่ียซองอุตสาหกรรมท่ีได้ ซ่ึงตำแหน่งของจุดท่ีแทนค่าของ PI แต่ละตัวบนแกนของแผนภูมิย่ิงอยู่ 
หากจากจุดศูนย์กลางของแผนภูมิเท่าไร ย่ิงแสดงถึงระดับประสิทธิภาพท่ีดีกว่าของ PI น้ัน  ๆ ซ่ึง 
แผนภูมิท่ีได้แสดงไว้ดังรูปท่ี 4.12
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รูปท่ี 4.12 แสดง Measure-Matrix Diagram ของโรงงานตัวอย่างเปรอบเทียบกับค่าเฉล่ียของอุต 
สาหกรรมหล่อโลหะ

จ า ก แ ผ น ภ ูม ิท ี่ไ ด ้จ ะ เห ็น ว ่า โ ร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง ม ีร ะ ด ับ ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ข อ ง  I n v e n t o r y  T u r n o v e r ,  

% D e f e c t  แ ล ะ  % C la im  ท ี่ค่อน'ข ้า ง ต ํ่า  เ พ ร า ะ ฉ ะ น ั้น ใ น ก า ร เล ือ ก ป ร ะ เด ็น ท ี่จ ะ น ำ ม า  B e n c h m a r k  ก  ็

ค ว ร ม ุ่ง เน ้น ไ ป ย ัง  PI ท ั้ง  3  ด ้า น น ี้ก ่อ น  แ ต ่ใ น ก า ร พ ิจ า ร ณ า ว ่า ค ว ร เล ือ ก  PI ต ัว ไ ด เป ็น อ ัน ด ับ แ ร ก ใ น ก า ร  

ทำ B e n c h m a r k  จ ะ ต ้อ ง พ ิจ า ร ณ า ถ ึง ร ะ ด ับ ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ข อ ง  PI น ั้น  ๆ  ค ว บ ค ู่ไ ป ก ับ ร ะ ด ับ ค ว า ม  

ส ำ ค ัญ ข อ ง  PI ที,ม ีต ่อ ผ ล ก า ร ด ำ เน ้น ง า น ข อ ง บ ร ษ ้ท ด ้ว ย  โ ด ย น ำ ค ่า ต ัว เล ข ข อ ง ร ะ ด ับ ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ  

แ ล ะ ร ะ ด ับ ค ว า ม ส ำ ดัญขอ ง  PI แ ต ่ล ะ ต ัว ม า ส ร ้า ง เ ป ็น  P e r f o r m a n c e  M a tr ix  ซ ึ่ง เป ็น เค ร ื่อ ง ม ีอ ท ี่ช ่ว ย  

ไ น ก า ร พ ิจ า ร ณ า เ ล ือ ก  PI ท ี่จ ะ น ำ ม า ท ำ ก า ร เ ท ีย บ เ ค ีย ง

ค่าตัวเลขของระดับประสิทธิภาพและระดับความสำคัญของ PI ท้ัง 7 ของโรงงานตัวอย่าง 
ลามารถแสดงได้ดังตารางที่ 4.29
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ตารางท่ี 4.29 แสดงค่าตัวเลขของระดับความสำคัญและระดับประสิทธิภาพของ PI ทางด้านการ 
ผลิตของโรงงานตัวอย่าง

PI ระดับความสำคัญ ระดับประสิทธิภาพ
Material Yield 7 0.67
OEE (ของ Molding Machine) 8 0.85
% Defect 8 0.29
%On-Time Delivery 9 0.92
%CIaim 9 0.08
Inventory Turnover 5 0.41
Employee Turnover 5 0.81

จากตัวเลขในตารางลามารถนำไปลร้าง Performance Matrix ได้ตังรูปท่ี 4.13

จากแผนภูมิที่แลดงไนรูป 4.13 จะเห็นว่าจุดที่ 3 (%Defect) และ จุดท่ี 5 (%Claim) เป็น 
จุดที่ตกอยู่ใน Quadrant ท่ี 4 ของกราฟ แลดงว่าเป็น PI ที่ควรนำมาทำการเทียบเคียงเป็นอันตับ 
แรก (ดูความหมายของแต่ละ Quadrant ได้จากทฤษฎีในบทที่ 2) ซึ่งงานวิจัยนี้จะเลือก %Ciaim
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มาเป็นประเด็นในการเทียบเคียงเป็นอันดับแรก เน่ืองจากมีระดับประสิทธิภาพท่ีต่ํากว่าและมีระดับ 
ความลำดัญท่ีสูงท่ีสุด

เม่ือสามารถสรุปได้ว่า PI ตัวใดของโรงงานตัวอย่างท่ีมีระดับความสำคัญสูงในขณะท่ีมี 
ระดับประสิทธิภาพต่ํา ข้ันตอนต่อใปคือการพิจารณาว่ากระบวนการปฏิป้ติงาน (Process) ใดบ้าง 
ในโรงงานตัวอย่างท่ีมีผลกระทบต่อระดับประสิทธิภาพของ %Claim โดยการพิจารณาจะไซวิธีการ 
ระดมสมอง (Brain Storming) จากบุคลากรหลาย  ๆ ฝ่ายในโรงงานตัวอย่าง เพ่ือพิจารณาว่าควร 
จะเลือกกระบวนการปฎิบ้ติงานใดมาทำการเทียบเคียงกับคู่เทียบเคียง (Benchmarking Partner) 
เพ่ือให้ได้มาซ่ึงข้อมูลท่ีเป็นประโยซน่ในการนำมาปรบปรุงและเปล่ียนแปลงวิธีการปฏิบํติงานเพ่ือ 
ยกระดับประสิทธิภาพของ %Claim

รายละเอียดต่าง  ๆในการพิจารณาเป็นดังน้ี

4.1.1.3 การเลีอกกระบวนการปฏิบ ัต ิงาน (Process) ที่จะนำไปเทียบเคียง

จากการเทียบเคียงระดับประสิทธิภาพของดัชนีวัดประสิทธิภาพทางด้านการผลิตทั้งหมดที่ 
กำหนดขึ้นของโรงงานตัวอย่าง เมื่อพิจารณาพบว่า %Claim เป็น PI ที่มีระดับประสิทธิภาพต่ําและ 
ควรท่ีจะปรับปรุงเพ่ือยกระดับประสิทธิภาพให้สูงข้ึนเป็นอันดับแรก ขั้นตอนต่อไปของการดำเนิน 
โครงการ Benchmarking ก็คือการพิจารณาว่ากระบวนการปฎิบ้ติงานใดบ้างที่ล่งผลกระทบต่อ 
ระดับของ %Claim ซึ่งจะนำกระบวนการปฏิบ้ติงานนั้นไปเทียบเคียงกับโรงงานคู่เทียบเคียงว่ามีวิธี 
การปฎิบ้ติงานแตกต่างกันอย่างไร เพ่ือให้ได้มาซ่ึงข้อมูลท่ีเป็นประโยชน์ต่อการปรับปรุงวิธีการ
ปฎิบ้ติงานเพื่อยกระดับประสิทธิภาพของ %Claim ของโรงงานตัวอย่าง ในการพิจารณาเลือก 
กระบวนการปฎิบ้ติงานในงานวิจัยนี้จะใข้วิธีการระดมสมอง (Brainstorming) จากบุคลากรที่เกี่ยว 
ข้องในด้านต่าง ๆ ของโรงงานตัวอย่าง โดยมีผู้ที่เข้าร่วมพิจารณาดังนี้

- ผู้จัดการฝ่ายผลิต
- ผู้จัดการฝ่ายบัญชี การเงินและสารสนเทศ
- หัวหน้าแผนกวิศวกรรม
- หัวหน้าฝ่ายประกันคุณภาพ
- ผู้วิจัย
การพิจารณาจะพิจารณาจากหลาย  ๆ กระบวนการปฏิบ้ติงานท่ีคิดว่าอาจจะมีส่วนหรือล่ง 

ผลต่อระดับของ %C!aim ซ่ึงกระบวนการปฎิบ้ติงานท่ีถูกนำมาพิจารณาในเบ้ืองต้นมีดังน้ี
•  การออกแบบและข้ึบ่งข้อกำหนด (Specifications) ของผลิตภัณฑ์
•  การวางแผนการผลิตและจ้างผลิต



•  การตรวจสอบคุณภาพชองวัตถุดิบ
•  กรรมวิธีการผลิต
•  การควบคุมคุณภาพระหว่างกระบวนการผลิตชิ้นงาน (เรียกว่า QC)
•  การรันประกันคุณภาพของผลิตกัณฑ์ (เรียกว่า QA)
•  การจัดเก็บสินค้า

หลังจากการพิจารณาในแต่ละกระบวนการแล้ว ทางโรงงานตัวอย่างสรุปว่า
•  กระบวนการออกแบบและชิ้บ่งข้อกำหนดของผลิตกัณฑ์ไม,ใช่ต้นเหตุท่ีแท้จริงท่ีส,งผล

ต่อระตับของ %Claim เนื่องจากก่อนทำการผลิตฝ่ายวิศวกรรมจะนำข้อกำหนดต่าง  ๆ
ที่ออกแบบไว้ไปเสนอต่อลูกค้า ซึ่งถ้าหากมีจุดใดที่ไม่ถูกต้องทางฝ่ายวิศวกรรมจะ
ลามารถแก้ไขได้ก่อนที่จะทำการผลิต จึงสรุปได้ว่ากระบวนการนี้ไม่มีนัยต่อระดับของ 
%Claim

•  การวางแผนการผลิตและจ้างผลิต หากขาดการวางแผนการผลิตและจ้างผลิตที่ดีอาจ 
จะทำไห้ไม่ลามารถผลิตสินค้าได้ทันตามเวลาส่งมอบที่กำหนดไว้ ซ่ึงหากผลิตไม่ทัน 
การตรวจสอบคุณภาพของสินค้าอาจจะไม่รัดกุมเนื่องจากต้องเร่งการทำงานเพื่อให ้
จัดส่งสินค้าได้ทันตามกำหนด ซึ่งมีโอกาสที่ของเสียจะถูกจัดส่งไปยังลูกค้าได้มากขึ้น 
แต่เหตุการณ์ลักษณะนี้ไม่เกิดชิ้นบ่อยนักจึงสรุปว่ากระบวนการนี้ไม่น่าจะเกี่ยวข้องกับ 
ระตับรอง %Claim

•  การตรวจลอบคุณภาพของวัตถุดิบและกรรมวิธีการผลิต แม้ว่าคุณภาพของวัตถุดิบ 
และกรรมวิธีการผลิตอาจจะเป็นต้นเหตุที่สำคัญอย่างหนึ่งที่ก่อให้เกิดของเสียขึ้น แต่ 
ถ้าหากลามารถตรวจพบก่อนที่จะจัดส่งไปให้ลูกค้า ก็ลามารลดระตับของ %Claim 
ลงได้

•  กระบวนการ QC เป็นกระบวนการที่เกี่ยวข้องกับการตรวจจับของเสียโดยตรง ถ้าหาก 
พนักงาน QC สามารถตรวจลอบเจอของเสียได้อย่างมีประสิทธิภาพโอกาสที่จะมีของ 
เสียผ่านไปยังกระบวนการทำงานของ QA ในข้ันต่อไปก็จะน้อยลง ทำให้โอกาลที่จะมี 
ชองเสียปะปนไปกับสินค้าลู่ลุกค้าก็จะน้อยลงไปด้วย

•  การจัดเก็บสินค้า โดยปกติช่วงเวลาในการจัดเก็บสินค้าก่อนท่ีจะจัดล่งลู่ลูกค้าจะใช้ 
เวลาไม่นานนัก ประกอบกับลักษณะของผลิตกัณฑ์ท่ีเป็นโลหะจึงมีโอกาสน้อยมากท่ี 
จะเกิดของเสียท่ีมีสาเหตุมาจากกระบวนการจัดเก็บน้ี จึงสรุปว่ากระบวนการน้ีไม่ใช่ 
ลาเหตุท่ีแท้จริงท่ีส่งผลต่อระตับของ %C!aim เซ่นกัน
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สุดท้ายทางโรงงานตัวอย่างจึงสรุปว่า กระบวนการ QC และ QA เป็นกระบวนการปฏิบัติ 
งานท่ีส่งผลต่อระตับของ %Claim มากท่ีสุดและควรจะนำไปเทียบเคียงกับวิธีปฏิบ้ติงานของโรง 
งานอ่ืนเป็นลำตับแรก

4.1.2 การจัดตงทีมงานเพี่อดำเนินโครงการ Benchmarking

เม่ือสามารถเลือกกระบวนการท่ีจะนำไปเทียบเคียงกับคู่เทียบเคียงได้แล้ว ข้ันตอนต่อไป 
จะเป็นกำหนดบุคลากรเพ่ีอจัดต้ังเป็นทีมงานในการดำเนินโครงการน้ี โดยจะพิจารณาเลือก
บุคลากรภายในโรงงานตัวอย่างจากฝ่ายท่ีเก่ียวข้องกับกระบวนการปฏิบัติงานท่ีเลือกไล้ลำหร้บการ 
เทียบเคียง ซ่ึงจะต้องเป็นบุคคลท่ีมีเวลาและเต็มใจท่ีจะมีส่วนร่วมกับโครงการน้ี ส่วนสำคัญก็คือ 
จะต้องเป็นบุคคลท่ีมีความรู้เก่ียวกับ Benchmarking บ้าง หลังจากการพิจารณาและนำเสนอต่อ 
ระตับผู้บริหารแล้ว สามารถจัดต้ังทีมงานเพ่ีอดำเนินโครงการน้ีได้ดังน้ี

- ผู้ดำเนินงานวิจัยน้ี
- ผู้จัดการฝ่ายร้บประกันคุณภาพ ซ่ึงเป็นผู้ท่ีรันผิดชอบกระบวนการปฏิบัติงานท่ีเลือก 

โดยตรง
- หัวหน้าแผนกวิศวกรรม ซ่ึงเป็นผู้ท่ีให้ข้อมูลทางด้านข้อกำหนดของผลิตภัณฑ์
- ผู้จัดการฝ่ายผลิต ซ่ึงเป็นผู้ควบคุมดูแลการปฏิบัติโดยรวมของโรงงาน
- ผู้จัดการท่ัวไป ทำหน้าท่ีเป็นผู้ประลานงานระหว่างทีมงานกับระดับผู้บริหารซ่ึงเป็นผู้ 

สน้บลนุนโครงการ
โดยทีมงานจะต้องทำการสรุปความก้าวหน้าของการเทียบเคียงเป็นรายงานเพ่ีอเสนอต่อ 

ระดับผู้บริหารและบุคคลต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้อง

4.1.3 กระบวนการปฏิบัติงานฑเลีอก

กระบวนการการควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต (QC) และการรับ
ประกันคุณภาพของผลิตภัณฑ์ก่อนจัดส่งให้กับลูกค้า (QA) มีรายละเอียดต่าง  ๆ ดังน้ี 

การควบคุมคุณภาพ (QC)
การควบคุมคุณภาพเป็นการบวนการปฏิบัติงานท่ีมีหน้าท่ีหลักในการตรวจจับของเสียท่ี 

เกิดช้ินในกระบวนการผลิต โดยรายละเอียดในการควบคุมจะต่างกันไปตามชนิดและข้อกำหนด
ของผลิตภัณฑ์
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การรับประกันคุณภาพของผลิตภัณฑ์ (QA)
การรันประกันคุณภาพรองผลิตภัณฑ์เป็นกระบวนการท่ีต่อเน่ืองจาก QC กล่าวคือ เม่ือช้ิน 

งานผ่านร้ันตอนการควบคุมคุณภาพและกระบวนการผลิตร้ันตอนสุดท้ายจนเป็นผลิตกัณฑ์แล้ว 
พ,นกงาน QA จะทำการล่มตัวอย่างของผลิตกัณฑ์มาตรวจสอบว่ามีคุณภาพในด้านต่าง  ๆ ตรง 
ตามข้อกำหนดรองผลิตภัณฑ์หรือไม่ ซ่ึงร้ันตอนน้ีเป็นการปฏิบัติงานเพ่ีอให้แน่ใจว่าสินค้าท่ีจะจัด 
ส่งไปให้ลูกค้าเป็นสินค้าท่ีมีคุณภาพตามท่ีตกลงกันเอาไว้

ในร้ันตอนต่อไป ทางทีมงานได้จัดทำ Flow Process Chart แสดงรายละเอียดซอง 
กระบวนการปฏิบัติท้ัง 2 ส่วน เพ่ีอให้เห็นภาพรวมของการปฏิบัติงานในการควบคุมคุณภาพและ 
รับประกันคุณภาพของสินค้า โดย Flow Process Chart ท่ีได้มีรายละเอียดตังน้ี
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รูปท่ี 4.14 แสดง Flow Process Chart ของขั้นตอนการควบคุมคุณภาพรองโรงงานตัวอย่าง

•  การปฏิบัติงานเริ่มจากการนำวัตถุดิบมาชั่งนั้าหนักให้ได้ปริมาณตามที่กำหนดและเท 
ลงลู่เตาหลอม เมื่อใส่วัตถุดิบลงเตาหลอมจนได้ปริมาณและอุณหภูมิตามที่ต้องการแล้ว จะทำการ 
ปริบส่วนประกอบทางเคมีให้ได้ตามข้อกำหนด

•  เทนํ้าโลหะจากเตาหลอมลงลู่ Ladle ให้ได้ตามปริมาตรท่ีกำหนด ต่อจากนั้นจะปรับ 
คุณสมบัติและส่วนประกอบของนํ้าโลหะให้ได้ตามข้อกำหนดและกำจัด Slag ออก โดยส่วน 
ประกอบทางเคมีจะแตกต่างกันตามชนิดของผลิตภัณฑ์
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•  ต่อจากน้ันจะสุ่มตัวอย่างน้ัาโลหะไปตรวจลอบส่วนประกอบทางเคมีและความแข็งว่า 
ได้ตามข้อกำหนดหรือไม่ ระหว่างน้ีจะควบคุมอุณหภูมิของน้ีาโลหะใน Ladle ให้อยู่ในเกณฑ์ท่ี 
กำหนดไว้ด้วย (หากมีอุณหภูมิสูงหรือต่ํากว่าท่ีกำหนดจะต้องนำกลับไปเทลงเตาหลอม)

•  หลังจากน้ันจะนำน้ัาโลหะไปเทลงส่แบบทราย ซ่ึงจะต้องควบคุมเวลาและจำนวนของ 
แบบทรายท่ีเทด้วย (ไม่เกิน 35 โมลด์ต่อน้ัา'โลหะ 1 Ladle)

•  แบบทรายจะถูกลำเลียงไปตามรางลูกกล้ิงส่ข้ันตอนการร้ือแบบ
•  เม่ือร้ือแบบทรายแล้วจะแยกเอาเฉพาะตัวช้ินงานเพ่ีอนำไปขัดผิว โดย'ไซ้เคร่ือง'จักร 

(Shot Blasting Machine) ในการขัดจะต้องควบคุมจำนวนช้ินงานท่ีใส่ในเคร่ืองขัดและเวลาท่ีไข้ใน 
การขัด

•  เม่ือขัดเสร็จจะนำช้ินงานมาตรวจสอบหาข้อบกพร่อง (QC) โดยมีประเด็นท่ีต้องตรวจ 
ลอบตังน้ี

- Slag คือ สารมลทินท่ีปนเน้ีอนในน้ีาโลหะ
- Sand Broken คือ ทรายแตก
- Blow Hold คือ มีโพรงอากาศ
- Cold Shot คือ น้ําโลหะไม่ประสาน
- Miss Match คือ งานเหล่ือม
การตรวจลอบท้ัง 5 ประเด็นเป็นการตรวจลอบ 100% ด้วยตาเปล่า หากพบของเลีย 

จะตัดแยกออกไป
หลังจากน้ันพนักงาน QA จะสุ่มตัวอย่างช้ินงานมาตรวจลอบทางด้านโครงสร้างภาย 

ใน (Microstructure) ของช้ินงาน ซ่ึงเป็นการตรวจลอบส่วนประกอบทางด้านเคมีของช้ินงาน ซ่ึงจะ 
แตกต่างกันตามชนิดซองผลิตภัณฑ์ โดยจะสุมช้ินงานมาตรวจ 4 ช้ินต่อ Lot หากพบซองเลียจะ 
ต้องตรวจลอบ 100%อีกคร้ัง

•  ข้ันตอนต่อไปช้ินงานจะถูกนำไปเจียรลบครีบและทางน้ัาออกและจะถูกตรวจสอบใน 
ข้ันตอนสุดท้ายโดยพนักงาน QA โดยจะเป็นการสุ่มตัวอย่างช้ินงานมาตรวจลอบ ซ่ึงมีประเด็นท่ีจะ 
ต้องตรวจลอบตังน้ี

มิติของชินงาน (Dimension) ตรวจโดยใช้เคร่ือง Stopper Machine 4 ชินงานต่อ
Lot

- รูปลักษณ์กายนอก (Appearance) ของช้ินงาน ซ่ึงเป็นการตรวจด้วยสายตา 4
ช้ินงานต่อ Lot
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- Hardness เป็นการส่มตรวจสอบความแข็งของช้ินงาน จะส่มมาตรวจลอบ 3 ช้ิน
ต่อ Lot โดยใช้เคร่ืองทดสอบความแข็ง หากพบของเสียจะต้องตรวจลอบ 100% 
อีกคร้ัง

การส่มตรวจสอบ Dimension และ Appearance หากพบของเสียจะนำไปแก้ไข 
(Rework) หากแก้ไขไม่ไต้ก็ต้อง Reject งาน Lotlim

เม่ึอเสร็จล้ินกระบวนการต่าง  ๆ แล้วจะบรรจุช้ินงานใส่ Pallet ตามจำนวนท่ีกำหนดไว้และ 
นำไปจัดเก็บในโกดังสินค้าก่อนจัดส่งให้ลูกค้า

ในกรณีของสินค้าท่ีจ้างผสิตจากช้าง เม่ึอไต้ร้บช้ินงานแล้ว ฝ่าย QA จะส่มตัวอย่างช้ินงาน 
มาตรวจสอบใน 4 ประเด็น คือ ทางต้าน Microstructure, Appearance, Dimension และ 
Hardness ซ่ึงจำนวนท่ีส่มตัวอย่างจะเหมือนกับข้ันตอนการส่มตัวอย่างในโรงงานตัวอย่าง

เพ่ือให้เข้าใจรายละเอียดของกระบวนการปฎิปติงานท้ัง 2 ข้ันตอนน้ีมากช้ิน ทางทีมงานจึง 
ไต้ร่วมกันจัดทำแผนภูมิแสดงความล้มพันธ์ (Relationship Map) เพ่ืออธิบายความล้มพันธ์ของ 
กระบวนการปฏิปติงานท้ัง 2 ข้ันตอนน้ีว่าล้มพันธ์กันยังไงและเก่ียวช้องกับกระบวนการปฏิปติงาน 
อ่ืน  ๆยังไงบ้าง ซ่ึงแผนภูมิท่ีไต้มืรายละเอียดดังน้ี

-------►  ข้อมูล / ข้อกำหนดของช้ินงาน ■ ■ ^  ช้ินงาน / สินค้า
◄ -----►  การเจรจา/ต่อรอง ...... ► การเคลมสินค้า

รูปท่ี 4.15 แสดง Relationship Map ของกระบวนการ QC/QA ซองโรงงานตัวอย่าง
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จากแผนภูมิในรูปที่ 4.15 สามารถอธิบายรายละเอียดได้ในส่วนต่าง ๆ ได้ดังน้ี

•  เม่ือลูกค้าส่งช้ือสินค้า ลูกค้าจะให้ข้อมูลเก่ียวกับสินค้ามายังฝ่ายวิศวกรรม ช้ืงจะต้อง 
ออกแบบและช้ืบ่งข้อกำหนดในด้านต่าง  ๆ รองสินค้าและนำไปเลนอต่อลูกค้า เม่ือสามารถตกลง 
กันได้ ฝ่ายวิศวกรรมจะรวบรวมข้อมูลต่าง  ๆ และดัดทำเป็นแบบร่าง (Drawing) รายการว้ตฤดิบ 
(Bill of Material) แผนการควบคุม (Control Plan) ซ่ึงมิข้อมูลท้ังหมดท่ีเก่ียวข้องกับช้ืนงานน้ัน  ๆ
รวมถึงกรรมวิธการผลต ประเด็นท่ีต้องควบคุมและวิธการแก้ไขด้วย

•  ฝ่ายวิศวกรรมจะรวบรวมเอกสารท่ีเก่ียวข้องกับช้ืนงานส่งมอบให้กับฝ่ายผลิต เม่ือฝ่าย
ผลิตได้รบแผนการผลิตจากฝ่ายวางแผนการผลิต จะทำการผลิตช้ืนงานและควบคุมการผลิตใน
ประเด็นต่าง  ๆ ให้เป็นไปตามข้อกำหนดของช้ืนงาน ช้ืนงานท่ีได้จะถูกตรวจลอบทางด้านคุณภาพ 
โดยฝ่าย QC/QA

ในกรณีท่ีจำเป็นต้องจ้างผลิตสินค้าจากภายนอก ฝ่ายวางแผนการผลิตจะเป็นฝ่ายส่ง 
ผลิตสินค้า หส่งจากตกลงในรายละเอียดทางด้านต่าง  ๆ ได้แล้ว ฝ่าย QA จะเป็นฝ่ายท่ีให้ข้อมูล 
เก่ียวกับข้อกำหนดของผลิตกัณฑ์ สินค้าท่ีได้จะถูกดัดส่งมายังฝ่าย QA เพ่ือทำการลุ่มงานมาตรวจ 
สอบคุณภาพของสินค้าอีกคร้ังก่อนดัดส่งให้กับลูกค้า วิธีการลุ่มตรวจจะเหมือนกันกับการลุ่มตรวจ 
สินค้าท่ีผลิตภายในโรงงานตัวอย่าง

•  พนักงาน QC จะตรวจลอบคุณภาพชองช้ืนงานท่ีได้จากกระบวนการผลิตตามประเด็น 
ต่าง  ๆ ท่ีกำหนดไว้

•  พนักงาน QA จะทำการลุ่มตัวอย่างช้ืนงานมาทำการตรวจสอบคุณภาพอีกคร้ังก่อนท่ี 
จะส่งไปดัดเก็บท่ีสโตร์ เพ่ือให้เป็นไปตามข้ันตอนของการรับประกันคุณภาพและให้แน่ใจว่าสินค้าท่ี 
ดัดส่งให้กับลูกค้าเป็นสินค้าท่ีมิคุณภาพตามท่ีได้ตกลงกันไว้ หลังจากน้ันคลังสินค้าจะดัดส่งช้ืนงาน 
ให้กับลูกค้าอีกคร้ังตามนัดหมาย

•  ในกรณีท่ีมีการเคลมสินค้าจากลูกค้า ลูกค้าจะดัดส่งสินค้าท่ีเคลมกลับมายังโรงงาน 
ฝ่าย QA จะตรวจลอบปัญหาอีกคร้ังว่าปัญหาท่ีเกิดช้ืนมิาลาเหตุเน่ืองมากจากความผิดพลาดของ 
โรงงานหรอเปล่า หากใช่ฝ่าย QA จะดัดทำเป็นรายงานสรุปผลการตรวจลอบและดัดส่งไปยังฝ่าย 
ลโตร์เพ่ือดัดส่งสินค้าให้กับลูกค้าอีกคร้ัง

เมื่อเสร็จสินขั้นตอนแรกแล้ว ข้ันตอนต่อไปของงานวิจัยก็คึอ การสรรหาคู,เทียบเคียงที่ 
เหมาะสม ซึ่งรายละเอียดในการดำเนํนงานวิดัยในขั้นตอนนี้จะกล่าวถึงในบทต่อไปของวิทยา
นิพนธ์
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