
บทที่ 7

การศึกษาผลการปรับปรุง

จากการใช้ด ัชน ีเป ็นตัวช ีบ ่งสภาพสายการผลิตในขันตอนการเตรียมการและเม ื่อ 
เปรียบเทียบกับเป้าหมาย พบว่า ค่าดัชนีที่ได้ยังมีค่าห่างจากเป้าหมาย ดังนันจึงมีการปรับปรุงเป็น 
ขันตอนอย่างต่อเนื่อง และจากการปรับปรุง จึงทำการติดตามผลการปรับปรุงโดย แบ่งการติดตาม 
ผลการปรับปรุงเป็น 2 คร้ัง คือ การติดตามผลการทดลองคร้ังที่ 2 ช่วงเดือนมิถุนายน 2542 ถึง 
เดือนกรกฎาคม 2542 จำนวน 3 คัน และอีกครังทำการติดตามในการทดลองครั้งสุดท้ายในช่วง 
เดือนสิงหาคม 2542 จำนวน 3 คัน ซึ่งการติดตามมีรายละเอียดดังนี้

7.1 การติดตามผลการทดลองครั้งที่ 2

โดยทำในช่วงเดือนมิถุนายนถึงเดือนกรกฎาคมใน รถยนต์ดังแต่คันท่ี 5-6-7 โดยติดตาม 
กลุ่มปีจจัยท้ัง 5 ด้าน ภายใต้ดัชนีชีวัด 7 ดัชนี พบปีญหาท่ีจะต้องติดตามดังนี

- จำนวนพนักงานที่ผ่านการแกระดับ 3 ปิญหาชินส่วนจากการทดลอง
- จำนวนปิญหาจากการเปล่ียนแปลงทางวิศวกรรม
- จำนวนข้อบกพร่องของเครื่องจักร
- การใช้พื้นที่ในการวางชั้นวางชิ้นส่วน
- จำนวนการใช้งานจริงของอุปกรณ์
- จำนวนป็ญหาวัตถุดิบ

โดยมีผลการปรับปรุงต่าง  ๆ ดังตารางท่ี 7.1 ถึงตารางท่ี 7.6
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ต ารางท ี่ 7.1 ค ่าดัชนีอ ัต ราพ น ัก งาน ท ี่ผ ่าน ก ารแกป ระก อ บ ระด ับ เป ้าห ม าย

สายการประกอบ

จำนวนพนักงานที่ผ่านการแก 
ระดับเป้าหมาย

ค่าดัชนีอัตราพนักงานที่ผ่าน 
การแกในระดับเป้าหมาย

ดัน ท่ี 5 ดัน ท่ี 6 ดัน ท่ี 7 ดัน ท่ี 5 ดัน ท่ี 6 ดัน ท่ี 7

- สายการประกอบทริม 
(พนักงาน 43 คน)

30 35 38 69.76 81.39 88.37

- สายการประกอบช่วงล่าง
(พนักงาน 64 คน)

28 35 57 43.75 54.68 89.06

- สายการประกอบขั้นสุดท้าย 
(พนักงาน 32 คน)

13 25 28 40.62 78.12 87.5

รวม

(139 คน)

71 95 123 51.079 68.34 88.48

จากจำนวนพนักงานที่ผ่านการแกระดับ 3 ของสายการประกอบขันสุดท้ายมีอัตราการเพ่ิม 
จากคันท่ี 5 ไปคันท่ี 7 สูงถึง 115 เปอร์เซ็นต์ อันเป็นผลมาจากการปรับปรุงสายการผลิตและ 
การปรับสมดุลสายการ ประกอบใหม่ เพื่อให้งานอยู่ในรอบเวลาการผลิต แต่สำหรับสายการ
ผลิตทริมนัน ช่วงแรกพนักงานที่ทักษะไม่ถึงระดับอาจจะต้องทำการวิเคราะห์หาสาเหตุและทำ 
การปรับปรุงต่อไป

ตารางท่ี 7.2 ค่าดัชนีอัตราการเกิดป็ญหาชินส่วน

ป้ญหา ป้ญหาชิ้นส่วนจากการทดลอง ค่าดัชนีการเกิดปัญหาชิ้นส่วน

ดัน ท่ี 5 ดัน ท่ี 6 ดัน ท่ี 7 ดัน ท่ี 5 ดัน ท่ี 6 ดัน ท่ี 7

ปีญหาชินส่วนจากการทดลอง 
(ชิ้นส่วนท้ังหมด 243 ช้ิน)

25 18 8 10.28 7.41 3 20

แนวโน้มปีญหาของชินส่วนมีแนวโน้มลดลงกว่า 68 เปอร์เซ็นต์ ส่วนหน่ึงมาจากการท่ี 
แผนกควบคุมคุณภาพเมื่อได้รับใบแจ้งปิญหาแล้วทำการติดตามการแก้ไขจากผู้จัดทำ (Maker)
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อย่างใกล้ชิด แต่ยังเหลือบางบัเญหา เช่น ตัวล็อคสายไฟที่ล็อคไม่ค่อยอยู่ จำเป็นต้องอาศัยการร่วม 
ทดลองและหาสาเหตุต่อไป

ตารางท่ี 7.3 ค่าดัชนีอัตราการเกิดปัญหาจากการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม

จำนวนการเปลี่ยนแปลง 
วิศวกรรม

จำนวนปัญหาจากการ 
เปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม

ค่าดัชนีอัตราการเกิดปัญหาจาก 
การเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม

คัน ท่ี 5 คัน ท่ี 6 คัน ท่ี 7 คัน ท่ี 5 คัน ท่ี 6 คัน ท่ี 7

225 6 5 5 2.7 2.6 2.6

หมายเหตุ มีการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมเพิ่มขึนมา 7 รายการ

ปิญหายังมีค้างอยู่ทังๆ ที่มีอัตราลงในกระบวนการรับ-ส่ง เอกสาร แจ้งการเปล่ียนแปลง 
ทางวิศวกรรม จากการปรับปรุงครังที่แล้ว ดังนันต้องทำการปรึกษาหาทางปรับปรุงต่อไป

ตารางท่ี 7.4 ค่าดัชนีอัตราความบกพร่องของเครื่องจักร

จำนวนเครื่องจักรที่,งหมด

จำนวนข้อบกพร่องของ 
เครื่องจักร

ค่าดัชนีอัตราความบกพร่อง 
ของเครื่องจักร

คัน ท่ี 5 คัน ท่ี 6 คัน ท่ี 7 คัน ท่ี 5 คัน ท่ี 6 คัน ท่ี 7

19 20 18 10 105.26 94.73 52.63

หมายเหตุ เพ่ิมรายการเครื่องมือมาอีก 6 รายการ

ปิญหาเครื่องจักรจากการทดลองนี้ลดลงกว่า 50 เปอร์เซ็นต์ ส่วนเครื่องจักรท่ียังคงมีปีญหา 
อยู่นั้นโดยมากเป็นเครื่องจักรที่จำเป็นต้องมีการตั้งค่า หรือจำเป็นต้องมีการปรับตั้ง จำเป็นต้องอาศัย 
การทดลองจำนวนครังมาก  ๆ เพื่อให้ไต้ค่าท่ีแท้จริงต่อไป
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ต ารางท ี่ 7 .5 ค ่าด ัช น ีก า ร ใช ้พ ื้น ท ี่ส ำ ห ร ับ ช ั้น ว า ง

ประเภทชั้นวาง จำนวนชิ้นส่วน

พื้นที่การใช้งาน 
(ตารางเมตร)

ค่าดัชนีการใช้พื้นที่สำหรับ 
ชั้นวาง

เปล่ียนแปลง ปรับปรุง ใหม่ รวม ปรับปรุง ใหม่ รวม
ช้ันวางแบบไหล 203 240 32 272 1.18 0.15 1.33
ชั้นวางแบบเบาว์ 48 25 5 30 0.52 0.10 0.63

หมายเหตุ รายการชินส่วนเปล่ียนแปลงเพ่ิมมา 9 รายการ

การติดตามผลการใช้พืนที่ลดลงค่อนข้างน้อย เนื่องจากการออกแบบชันวางที่ดีมีเงื่อนไข 
ต้องคำนึงหลายอย่าง เช่น คำนึงถึงการใช้งานท่ีสะดวก คือ ชินส่วนเรื่องตามลำดับการใช้งาน 
ชินส่วนหนักอยู่ด้านล่าง และใช้พืนที่ในการวางน้อย ซึ่งการออกแบบท่ียากนี ทำให้การปรับปรุง 
ทำไต้เล็กน้อง

ตารางท่ี 7.6 ค่าดัชนีอัตราการใช้งานไต้จริงของอุปกรณ์

อุปกรณ์

จำนวนอุปกรณ ์
ท,งหมด (ตัว)

จำนวนการใช้ 
งานจริง (ตัว)

ค่าดัชนีอัตรา 
การใช้งานได้ 

จริงของอุปกรณ์

ชันวางแบบไหล 82 78 95
ชันวางชินส่วน ชั้นวางแบบเบาว์ 36 32 89

ถาดใส่ชิ้นส่วน 1 1 100
ภาชนะขนชินส่วน ภาชนะขนชิ้นส่วนธรรมดา 67 66 98

ภาชนะขนช้ินส่วนพิเศษ 12 10 83

ป็ญหาของภาชนะขนส่งชินส่วน ชนิดพิเศษท่ีมีการออกแบบ อันเน่ืองมาจากความจำเป็น 
ในตารางการออกแบบประเภทนีต้องอาศัยชิ้นส่วนตัวอย่าง ตังน้ันการปรับปรุงจึงควรเป็นแนวทาง 
ในการหาตัวอย่างมาทำการทดลอง
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ต ารางท ี่ 7 .7  ค ่าด ัช น ีอ ัต ราก าร เก ิด ป ีญ ห าใน ก าร เต ร ีย ม ว ัต ถ ุด ิบ

วัตถุดิบที่ทดลอง จำนวนฟ้ญหาวัตถุดิบ

อัตราการเกิดฟ้ญหาใน 
การเตรียมวัตถุดิบ

(รายการ) คัน ท่ี 5 คัน ท่ี 6 คัน ท่ี 7 คัน ท่ี 5 คัน ท่ี 6 คัน ท่ี 7

15 2 2 1 13 13 7

การติดตามผลการปรับปรุงทางด้านป็ญหาวัตถุดิบ มีการปรับปรุงท่ีค่อนข้างดี โดยในตอนนี 
เหลือปีญหาเพียง 1 ปีญหา และจากการวิเคราะห์เบืองต้น อาจจะเก่ียวข้องกับเครื่องจักร จึงจำเป็น 
ต้องทำการนัดหมายกับฝ่ายวิศวกรรมเพื่อทำการทดลองหาสาเหตุมาทำการปรับปรุงต่อไป

และจากการติดตามปีญหาการทดลองครั้งที่ 2 โดยภาพรวมแล้ว การปรับปรุงโดยรวมได้ 
ผลทำให้เกิดผลท่ีชัดเจน ดังนัน จึงต้องทำการปรับปรุงต่อและติดตามผลการทดลองครังสุดท้าย 
ก่อนการผลิตจริงต่อไป และจากการติดตามผลการทดลองสามารถสรุปค่าดัชนีต่าง  ๆ ได้ดังตาราง 
ท่ี 7.8
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ตารางท่ี 7.8 สรุปค่าดัชนีท้ัง 7 รายการท่ีได้อาการประเมินสายการผลิตในขันตอนการเตรียมการ 
คร้ังท่ี 2 จำนวน 3 คัน

~~~~~ -------------  การทดลองคร้ังท่ี 2

ดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพ ~~~ ~~~~ ------------ ___

ค่าดัชนีช้ีวัดจากการ 
ทดลอง

คัน ท่ี 5 คัน ท่ี 6 คัน ท่ี 7

1 กลุ่มปิจจัยเกี่ยว,ข้อง 
พนักงาน

(1 )อัตราพนักงานที่ผ่าน 
การ?เกในระดับ 3

สายการประกอบทริม 69.76 81.39 88.37

สายการประกอบช่วงล่าง 43.75 54.68 89.06

สายการประกอบขั้นสุดท้าย 40.62 78.12 87.5

2 กลุ่มปิจจัยชิ้นส่วน (2) อัตราการเกิดบัเญหาชิ้นส่วน

(3) อัตราการเกิดบเญหาจากการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม

10.28 7.41 3.29

2.70 2.60 2.6
3 กลุ่มเครื่องมือ (4) อัตราความบกพร่องของเครื่องจักร 105.26 94.73 52.63

4 กลุ่มชันวางอุปกรณ์ (5) การใช้พืนที่สำหรับชันวางชินส่วน ชันวางแบบไหล / 1.33

ขั้นวางแบบเบาว์

การทดลอม  

ครั้งท ี่ 2

\

0.63

(6) อัตราการใช้งานได้จริงของอุปกรณ์ ชันวางแบนไหล 95.00

ขั้นวางแบบเบาว์ 89.00

ถาดชิ้นส่วน 100.00
ภาชนะขนชิ้น 
ส่วนธรรมดา

98.00

ภาชนะขนชิน 
ส่วนแบบพิเศษ

83.00

5 กลุ่มวัตถุดิบ (7) อัตราการเกิดบัเญหาในการเตรียมวัตถุดิบ 13.00 13.00 7.00

จากตารางท่ี 7.8 สามารถวิเคราะห์ได้ดังน้ีคือ

อัตราพนักงานที่ผ่านการ?เกประกอบในระดับ 3 ของสายการประกอบขั้นสุดท้ายดีขึ้น 
อย่างเห็นได้ชัดหลังจากที่ทำการปรับกระบวนการประกอบใหม่ (Line Balancing) แต่ยังเหลือ 
พนักงานอีก 16 คน ที่ระดับทักษะยิ่งไม่ได้มาตรฐาน (ระดับ 3) จึงต้องทำการปรับปรุงต่อไป

ในด้านดัชนีเกียวกับปีญหาชินส่วนนันยังค้างอีก 2 ปีญหา1ซ่ึงคือบัเญหาการเปล่ียนแปลง 
แผ่นกันฝ่นที่รูปร่างไม่แนบกับตัวกันและปีญหาสายไฟที่โครงรถยนต์ (Frame Wire) ซึ่งทางแผนก 
ควบคุมคุณภาพจะทำการแก้ไขมัเญหาต่อไป
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อัตราการเกิดปิญหาจากการเปล่ียนแปลงทางวิศวกรรม ค่าดัชนีมีขึ้นมากกว่าครังแรก ยังคง 
เหลือปิญหาที่เกี่ยวข้องกับการเปลี่ยนแปลงนี 5 ปีญหา ได้แก่ การไม่มีชินส่วนจริงมาให้ทำ 
การประกอบเนื่องจากเพิ่งมีเอกสารแจ้งมา เช่น ประเกีนแม่ปิมเบรค ท่อนํ้ามันไหลกลับ ตัวล็อค 
ท่อฮีทเตอร์ และอีกส่วนพนักงานหยิบชิ้นส่วนผิดพลาด 2 ปิญหา ได้แก่ การหยิบปมล็อคด้าน 
หลังของชินส่วนภายในประเทศแทนชินส่วนจากต่างประเทศและการประกอบฝาครอบวิทยุปิด 
เนื่องจากเข้าใจผิดคิดว่ามีการเปลี่ยนแปลง

ค่าดัชนีอัตราความบกพร่องของเครื่องจักรเหลือจากการปรับปรุงและทดลองติดตามผล,  I ' "  1 J 1บ  ” A I ” ”
ในครังนีระดับปีญหาลดลงกว่าครึงแต่ยังมีปีญหาค้างอยู่ประมาณ 10 ปิญหา เกียวกับเครืองมือ 
โดยแบ่งเป็นส่วนของฝ่ายวิศวกรรมต้องทำการปรับปรุง 7 รายการ และในส่วนที่หน่วยทดลอง 
ประกอบรถยนต์รุ่นใหม่ต้องร่วมทำการทดลอง 3 รายการ ได้แก่ การทำงานของเคร่ืองตังมุมค้อ 
การทำงานของเครื่องยิงยูโบร์ทและการทำงานของเครื่องโรยกาวกระจก ซึ่งต้องหาทางปรับปรุง
ต่อไป

ระดับปีญหาการใช้พืนที่ที่มีแนวโน้มการเปลี่ยนแปลงดีขึ้นกว่าการเตรียมพื้นที่ที่ไว้ในการ 
วางอุปกรณ์ โดยมีค่าเป็น 1.33 ซ่ึงจะทำการหาทางปรับปรุงต่อไป

อัตราการใช้งานไต้จริงของอุปกรณ์ โดยพบว่าค่าของการออกแบบภาชนะขนชิ้นส่วนพิเศษ 
มีค่าดัชนีเท่ากับ 83 โดยพบว่ามีอุปกรณ์ 2 ตัวน้ียังไม่สามารถใช้งานไต้จริง ได้แก่ ชุดภาชนะ 
ขนท่อไอเสียและภาชนะขนแม่ปีมเบรค เนื่องจากความหลากหลายของชนิดชิ้นส่วน จึงจำเป็น
ต้องการ การทดลองทุกแบบของชินส่วนจึงจะให้ความมั่นใจว่าภาชนะสามารถทำงานได้

อัตราการเกิดปิญหาในการเตรียมวัตถุดิบ มีการปรับปรุงไปในแนวทางท่ีดีมากเหลือเพียง 
แค่ 1 ปีญหาคือปิญหาการเติมนำมันเพาว์เวอร์ซ่ึงยังมีปีญหาการเติมนำมันเพาว์เวอรืขาดซ่ึงต้องทำ 
การวิเคราะห์และหาทางปรับปรุงต่อไป

จากปีญหาท่ีสรุปได้จากการทดลองและจากากรอ่านค่าดัชนีทังหมดจะได้นำไปสู่การปรับปรุง 
และติดตามในการทดลองครังท่ี 3 จำนวนทดลองรถยนต์ 3 คัน คือคันท่ี 8 ถึงคันท่ี 10 ต่อไป
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7.2 การติดตามผลการทดลองครั้งสุดท้าย

จะแสดงขั้นตอน หลังจากการทดลองครั้งที่ 2 แล้วได้มีการดำเนินการปรับปรุงในด้านต่าง ๆ 
จากนันจะมีการติดตามข้อมูลในการทดลองครังสุดท้ายก่อนที่จะนำไปสู่การผลิตปริมาณมากต่อไป 
จากการติดตามผลได้ข้อมูลต่าง ๆ ดังตาราง 7.9

ตารางที่ 7.9 ค่าดัชนีอัตราพนักงานที่ผ่านการฝึกประกอบระดับเป้าหมาย

สายการประกอบ

จำนวนพนักงานที่ผ ่านการฝึก 

ระดับ 3

ค่าด ัชนีอ ัตราพนักงานทีผ ่าน  

การฝึกประกอบระดับเป้าหมาย

คัน ท่ี 8 คัน ที่ 9 คันที่ 10 คัน ที่ 8 คัน ที่ 9 คันที่ 10

- สายการประกอบทริม 
(พนักงาน 43 คน)

39 40 43 90 93 100

- สายการประกอบช่วงล่าง 
(พนักงาน 64 คน)

58 61 63 90 95 98

- สายการประกอบขั้นสุดท้าย 
(พนักงาน 32 คน)

29 30 32 90.6 94 100

รวม

(139 คน)

126 131 138 94 94.2 99

การติดตามผลการทดลองประกอบครังสุดท้ายจำนวน 3 คัน โดยพนักงานเกือบทังหมด 
ใช้ผ่านการ'ฝึกในระดับ 3 และทุกคนจำเป็นต้องไปพัฒนาระดับความสามารถให้ได้ระดับ 4
ในช่วงการผลิตปริมาณมาก แต่ในขันตอนนียังมีพนักงานอีก 1 คน ในกระบวนการตั้งมุมล้อ 

ใน สายการประกอบช่วงล่างที่ไม่สามารถผ่านเกณฑ์ระดับ 3 ได้ แต่จากการวิเคราะห์ การจัดงาน 
ก็ตํ่ากว่าเวลางาน จำนวนการฝึกก็เพียงพอแต่จากการเผ่าสังเกต พบว่ามีบางอย่างเวลาตอนเริ่มการทำ 
งาน พนักงานต้องรอการทำงานของเครื่องจักร ดังนันจึงต้องทำการปรับปรุงลำดับงานใหม่ เพื่อไม ่
ให้รอเครื่องจักร
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ต ารางท ี่ 7 .1 0  ค ่าด ัช น ีอ ัต ร าก าร เก ิด ป ีญ ห าช ิน ส ่ว น

ปัญหา จำนวนปัญหาชิ้นส่วน

ค่าดัชนีอัตราการเกิดปัญหา 
ชิ้นส ่วน

คัน ที่ 8 คัน ที่ 9 คันที่ 10 คัน ที่ 8 คัน ที่ 9 คันที่ 10

ปิญหาชิ้นส่วนจากการทดลอง 
(จากชินส่วนทังหมด 243)

6 4 2 2.47 1.65 0.82

ปิญหาชินส่วนลดลงไปกว่า 67 เปอร์เซ็นต์ ในการทดลองนียังคงเหลือปิญหาเพียง 2 ป็ญหา 
เนื่องจากชินส่วนจริงอันเกิดจากการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมที่เร่งด่วน ทำให ้ 2 รายการทั้งยังคง 
มีป็ญหาอยู่ ต้องนัดทดลองกันนอกรอบอีกครัง

ตารางที่ 7.11 อัตราการเกิดปีญหาจากการเปลี่ยนแปลงทาง'วิศวกรรม (หลังการปรับปรุง)

จำนวนการเปลี่ยนแปลง 

วิศวกรรม

ปัญหาจากการเปลี่ยนแปลง 

ทางวิศวกรรม

ค่าดัชนีการเกิดปัญหาจากการ 

เปลียนแปลงทางวิศวกรรม

คัน ที่ 8 คัน ที่ 9 คันที่ 10 คัน ท่ี 8 คัน ที่ 9 คันที่ 10

225 1 1 0 0.4 0.4 0

การแก้ปัญหาจากการเปลียนแปลงทางวิศวกรรมค่อนข้างดี จนสามารถขจัดความผิดพลาด 
อันเกิดจากการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมลงเป็นศูนย์ไต้ แต่จากการที่ช่วงหลังมีการแจ้งอัตราการ 
เปลี่ยนแปลงเพิ่มมา 7 รายการ การที่สามารถควบคุมปิญหาไต้ต้องอาศัยการควบคุมอย่างใกล้ชิด 
เพื่อไม่ให้เกิดป็ญหา
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ต ารางท ี่ 7 .12  ค ่าด ัช น ีอ ัต ร าค วาม บ ก พ ร ่อ งข อ ง เค ร ื่อ งจ ัก ร  (ห ล ัง ก า ร ป ร ับ ป ร ุง )

จำนวนการเครื่องจักร

จำนวนข้อบกพร่องของ 
เครื่องจักร

ค่าดัชนีอ ัตราความบกพร่องของ 
เครื่องจักร

คัน ที่ 8 คัน ท่ี 9 คันที่ 10 คัน ที่ 8 คัน ท่ี 9 คันที่ 10

19 10 8 2 52.6 42.1 10.5

ปีญหาที่ค้างอยู่ยังคงเป็นกลุ่มเครื่องจักรที่ต้องอาศัยการทดลองเพื่อปรับค่าและต้องทำการ 
ปรับให้ได้ก่อนการผลิตจริง แต่ถ้าการปรับนีจำนวนการทดลองไม่เพียงพอคือต้องอาศัยเวลาในการ 
ทดลองตังมุมล้อกว่า 100 ครัง ทางฝ่ายวิศวกรรมได้ตกลงวิธีการปรับแต่งโดยคน (Manual Adjustment) 
ไว้เรียบร้อยแล้วก่อนการผลิตจริง

ตารางที่ 7.13 ค่าดัชนีการใช้พืนที่สำหรับชันวาง

ประเภทชั้นวาง จำนวนชิ้นส ่วน  

เปลี่ยนแปลง

พื้นท ี่ใช ้ (ตารางเมตร) ค่าดัชนีการใช้พื้นที่ 

สำหรับชั้นวาง

ปรับปรุง ใหม่ รวม ปรับปรุง ใหม่ รวม

ชั้นวางแบบใหล 203 232 28 260 1.14 13.8 128
ชั้นวางแบบเบาว์ 48 20 5 25 0.42 0.104 0.52

การใช้พืนที่เมื่อเทียบกับครังที่แล้วสามารถลดลงได้เพียงเล็กน้อย อาจจำเป็นต้องหาแนว 
ทางอื่นเพื่อการลดการใช้งานของพืนที่ต่อไป
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ต ารางท ี่ 7 .14  ค ่าด ัช น ีอ ัต ร าก าร ใช ้ง าน ได ้จ ร ิง ข อ งอ ุป ก ร ณ ์

อุปกรณ์

จำนวนอุปกรณ  ์

ทั้งหมด (ตัว)

จำนวนการใช  ้

งานจริง (ต ัว)

ค่าดัชนีอัดรา 

การใช้งานได  ้
จริงของอุปกรณ์

ชั้นวางแบบไหล 82 81 99
ชั้นวางชิ้นส่วน ช ั้นวางแบบเบาว์ 36 32 94

ถาดใส ่ชินส่วน 1 1 100
ภาชนะขนชินส่วน ภาชนะขนชิ้นส่วนธรรมดา 67 67 100

ภาชนะขนชินส่วนพิเศษ 12 11 91.6

ป ็ญหาในการทดลองอุปกรณ์สามารถถูกแก้ไขและดำเนินการได้เก ือบสมบูรณ ์ยังขาดอยู ่
1 รายการ คือ ภาชนะขนชินส่วนพิเศษท่อไอสีย เพราะยังมีท่อไอเสียของรถยนต์รุ่นส่งต่าง 
ประเทศ 1 รุ่น ยังไม่มีตัวอย่าง ดังนันทางหน่วยงานจึงเตรียมไว้ชั่วคราวไว้ก่อนการผลิตจริง

ตารางที่ 7.15 ค่าดัชนีอัตราการเกิดปีญหา1ในการเตรียมวัตถุดิบ

วัตถุดิบที่ทดลอง 

(รายการ)

จำนวนปัญหาวัตถุดิบ

ค่าดัชนีอัตราการเกิดปัญหาใน 

การเตรียมวัตถุดิบ

คัน ท่ี 8 คัน ที่ 9 คันที่ 10 คัน ท่ี 8 คัน ที่ 9 คันที่ 10

15 1 0 0 0.67 0 0

การทดลองด ้านวัตถ ุด ิบป ิญหาในข ันตอนท ี่ถ ูกขจ ัดเป ็นศ ูนย ์อ ันบ ่งบอกถ ึงการต ิดตาม  
แก้ไขป ีญหาท ี่ม ีประส ิทธ ิภาพและจากผลการต ิดตามการจัดทำรถยนต์ร ุ่นใหม ่โดยควบคุมการ 
ทำงานการบ ันท ึกข ้อม ูล การประเมินต่าง ๆ ตามมาตรฐานที่กำหนดและจากผลการปรับปรุง 
ครังท่ี 2 นิ ทำให้ทราบผลการปรับปรุงในทุกด้านออกมาค่อนข้างชัดเจน มีแนว'โน้มในทางที่ดี 
อันหมายถึงความพร้อมในการที่จะผลิตปริมาณมากต่อไป ค่าต่าง ๆ ทั้งหมดสามารถดูได้จากตาราง 
ท่ี 7.16
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ตารางที่ 7.16 สรุปค่าดัชนีทั้ง 7 รายการที่ได้จากการประเมินสายการผลิตในขั้นตอนการเตรียม 
การครังสุดท้ายจำนวน 3 คัน

— การทดลองครงที่ 2 

ดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพ ----- ^

ค่าดัชนีชี้ว ัดจากการ 
ทดลอง

คัน ท่ี 8 คัน ท่ี 9 คันท่ี 10
1 กลุ่มปิจจัยเกี่ยวข้อง 

พนักงาน

(1 )อัตราพนักงานที่ผ่าน 
การ'ฝึกในระดับ 
เป้าหมาย

สายการประกอบทริม 90.00 93.00 100.00

สายการประกอบช่วงล่าง 90.00 95.00 98.00

สายการประกอบข้นสุดท้าย 90.60 94.00 100.00

2 กลุ่มปิจจัยชินส่วน (2) อัตราการเกิดป้ญหาชิ้นส่วน

(3) อัตราการเกิดปีญหาจากการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม

2.47 1.65 0.82

0.40 0.40 0

3 กลุ่มเครื่องมือ (4) อัตราความบกพร่องของเครื่องจักร 52.60 42.10 10.50

4 กลุมชั้นวางอุปกรณ์ (5) การใช้พื้นที่สำหรับชั้นวางชิ้นส่วน ชันวางแบบไหล / 1.28

ชั้นวางแบบเบาว์

การทดลอง 
คร้ังที่ 3 ช ี้

\

52.00

(6) อัตราการใช้งานได้จริงของอุปกรณ์ ชั้นวางแบบไหล 99.00

ชันวางแบบเบาว์ 94.00

ถาดชิ้นส่วน 100.00

ภาชนะขนชิ้น 
ส่วน'ธรรมดา

100.00

ภาชนะขนชิน 
ส่วนแบบพิเศษ

91.60

5 กลุ่มวัตถุดิบ (7) อัตราการเกิดปิญหาในการเตรียมวัตถุดิบ 0.67 0 0

จากการทดลองครังสุดท้ายได้ผลดังตารางที่ 7.16 และจากการติดตามใช้ดัชนีในการชี้วัด 
ป็ญหาและทำการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องจนต่อดัชนีเช้าใกล้คับค่าเป้าหมาย ยังมีข่าวส่วนที่เหลือต้อง 
ทำการวิเคราะห์และปรับปรุงดังตารางที่ 7.17
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ตารางที่ 7.17 สรุปค่าความแตกต่างระหว่างค่าดัชนีเป้าหมายและค่าดัชนีจริง
i

ดัชนีวัดประสิทธิภาพ ค่าดัชนี 
เป้าหมาย

ค่าดัชนี 
จริง

ค่าดัชนี 
แตกต่าง

ป้ญหา

(1) อัฅเาพนักงานที่ผ่าน 

การ!!กในระดับ 3

สายการประกอบทริม 96 100 4 -

สายการประกอบช่วงล่าง 96 98 -2.00 พนักงาน 1 คน 
ทำงานไม่ทัน 1.3 TT

สายการประกอบชั้นสุดท้าย 96 100.00 4 -

(2) อัตราการเกิดปีญหาชิ้นส่วน

(3) อัตราการเกิดปีญหาจากการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม

0.04 0.82 0.78 ปีญหาค้าง 2 ป้ญหา

0.04 0.00 -0.04 -

(4) อัตเาความบกพร่องของเครื่องจักร 2.2 10.50 8.30 เครื่องจักร 2 รายการ

(5) การใช้พื้นที่สำหรับชั้นวางชิ้นส่วน ชั้นวางแบบไหล 1.46 1.28 -0.18 -

ชั้นวางแบบเบาว์ 0.70 0.52 -0.18 -

(6) อัตราการใช้งานไค้จริงของอุปกรณ์ 

t

ชั้นวางแบบไหล 98.2 99.00 0.08 ขาด 1 รายการ

ชั้นวางแบบเบาว์ 98.2 94.00 -4.2 ขาด 4 รายการ

ถาดชิ้นส่วน 98.2 100.00 1.8 -

ภาชนะขนชิ้น 
ส่วนธรรมคา

98.2 100.00 1.8 -

ภาชนะขนชิ้น 
ส่วนแบบพิเศษ

98.2 91.60 -6.6 ขาด 1 รายการ

(7) อัตราการเกิดปีญหาในการเตรียมวัตถุดิบ 0.04 0.00 -0.04 -5 ' ............

จากค่าดัชนีที่ได้มาจะนำไปสู่การปรับปรุงครั้งสุดท้ายและทำค่าดัชนีเหล่านี้ไปกำหนดเป็น 
มาตรฐานสำหรับการเตรียมการผลิตรถยนต์รุ่นใหม่ต่อไป

7.3 ดัชนีมาตรฐานของสายการผลิตในขั้นตอนการเตรียมการ
f;

จากการทดลองทัง 3 ระยะ คือ ระยะค่อนการปรับปรุง ทดลองในรถยนต์ 4 คัน ระยะ
น ี้น ี้น ี้ 4  s i  น ี้ น ี้ / 4  _หลังการปรับปรุง ครังที 1 ซึงทดลองในรถยนต์ 3 คัน และระยะหลังการปรับปรุงครังที 2 

ซึ่งทดลองในรถยนต์ 3 คัน สามารถวัดค่าดัชนีทัง 7 ดัชนี และเปรียบเทียบกับเกณฑ์นโยบาย 
(เป้าหมาย) ตลอดจนหาค่าเฉลี่ยของดัชนี เพื่อใช้อ้างอิงเป็นเกณฑ์มาตรฐานสำหรับสายการผลิตใน 
ขันตอนการเตรียมการต่อไป ดังรายละเอียดดังนี้
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7.3.1 วิเคราะห์แนวโน้ม การดำเนินงานของกลุ่มป็จจัยที่เก ี่ยวข้องกับสายการผลิตใน

ขันตอนการเตรียมการซึ่งไม่เคยมีการกำหนดหรือใช้ดัชนีเฉพาะส่วนย่อย  ๆ ของสายการผลิตเท่า 
นัน ด้ชนีน ีไม ่สามารถบ่งช ี้ผลการดำเนินงานที่เป ็นภาพรวมขององค์กรใหญ ่ได้ ด้วยมีข้อมูลจำกัด 
ตลอดจนทำการศึกษาเฉพาะในส่วนป็จจัยที่ม ีประโยชน์ส ูงสุดต่อหน่วยงาน และผู้ศึกษาสามารถ

ควบคุมป็จจัยต่าง  ๆ น ีได ้ ด ังนั้น ด ัชน ีช ี้ว ัดท ี่ได ้นำไปใช ้ว ัดได ้เฉพาะส่วนเท่านั้น ตีความได้เฉพาะ 
ส่วนไม่สามารถตีความกว้างออกไป เช่น บอกไม่ได ้ว ่าค่าที่ได ้ออกมาสามารถช่วยลดด้นทุนในการ 
ผล ิตได ้หร ือไม ่ เป็นด้น ผู้ศ ึกษาขอนำเสนอค่าดัชนีท ี่บอกถึงแนวโน้มของผลการดำเนินงานผลการ 
เตรียมกุารที่ได้ศึกษาทั้งหมด ดังนี้

(ค่าดัชนี)
100

1 2 3 4 5 6 7 8 9  10
1

รูปที่ 7.1 อัตราพนักงานที่ผ่านการ!เกประกอบระดับเป้าหมาย

จากรูป 7.1 แสดงถึงพนักงานที่ผ่านการ!เกประกอบระดับเป้าหมายมีแนวโน้มสูงขึนทัง 3 
สายกาเประกอบ ทักษะจะสูงขึน เข้าใกล้เป้าหมาย ซึ่งนโยบายกำหนดไว้ว่าพนักงานต้องผ่านการ 
ป็กประกอบระดับเป้าหมายร้อยละ 100 จากแนวโน้มที่พบข้อมูลสามารถสะท้อนปิญหาว่าสายการ 
ประกอบขั้นสุดท้ายมีป็ญหามากที่สุดในระยะก่อนการปรับปรุง ซึ่งต้องปรับปรุงผลการดำเนินงาน 
ของแต่ละหน่วยงานที่เกี่ยวข้องโดยต่วน ระยะสุดท้ายสายการประกอบช่วงล่างมีพนักงานที่ไม่ผ่าน 
การ!เกร้อยละ 2 ซึ่งต้องค้นหาปีญหาต่อไป ยังไม่สามารถดำเนินการวัดจริงได้

li
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ประกอบขันสุดท้ายมีปีญหามากที่สุดในระยะก่อนการปรับปรุง ซึ่งต้องปรับปรุงผลการดำเนินงาน 
ของแต่ละหน่วยงานที่เกี่ยวข้องโดยด่วน ระยะสุดท้ายสายการประกอบช่วงล่างมีพนักงานที่ไม่ผ่าน 
การ'สืกร้อยละ 2 ซึ่งต้องท้นหาปิญหาต่อไป ยังไม่สามารถดำเนินการวัดจริงไต้

(ค่าดัชนี)

(การทดลอง)

รูปที่ 7.2 อัตราการเกิดปีญหาชินส่วน

จากรูป 7.2 พบแนวโน้มป็ญหาชิ้นส่วนลดน้อยลง แต่ยังไม่เข้าใกล้เปาหมาย โดยนโยบาย 
กำหนดไว้ว่า ปิญหาชิ้นส่วนต้องไม่เกิดขึ้นเลย แต่เมื่อสิ้นสุดการทดลองแล้ว ยังคงพบปีญหาชิ้น 

•ส่วนอยู่ ดังนั้นหน่วยงานที่เกี่ยวข้องเร่งดำเนินการแก้ไข เพื่อเตรียมให้พร้อมต่อไป จนกว่าจะไม่ 
พบปิญหา
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(ค่าดัชนึ)

( ก า ร ท ด ล อ ง )

รูปท่ี 7.3 อัตราการเกิดบัเญหาจากการเปล่ียนแปลงทางวิศวกรรม

จากรูป 7.3 สามารถบอกได้ว่าหน่วยงานท่ีเก่ียวข้อง คือแผนกควบคุมการผลิตรถยนต์
รุ่นใหม่กับหน่วยเตรียมรถยนต์รุ่นใหม่ท่ีคำนวณร่วมกัน สามารถแก้ไขป็ญหาท่ีเกิด'ข้ึนได้สำเร็จ 
กระท่ังเป็นไปตามนโยบายคือ ไม่เกิดป็ญหา'ข้ึนเลย สามารถดำเนินการผลิตจริงได้ต่อไป
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(ค่าดัชนี)

รูปท่ี 7.4 อัตราความบกพร่องของเคร่ืองจักร

จากรูป 7.4 พบว่าเคร่ืองจักรมีปีญหาในระยะแรกและมีแนวโน้มลดลง แต่ก็ยังไม่เป็นไป 
ตามนโยบายซ่ึงกำหนดไว้ว่า เคร่ืองจักรต้องไม่มีบัเญหา หรือความบกพร่องเกิดขืนเลย ซ่ึงจากผล 
การดำเนินงาน ในระยะสุดท้าย ยังต้องปรับปรุง แก้ไขความบกพร่องน้ีอีก ต่อไป ยังไม่สามารถ 
ผลิตจริงไต้
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(ค่าดัชนี)

รูปท่ี 7.5 การใช้พืนท่ีสำหรับชันวางช้ินส่วน

จากรูป 7.5 พบว่าชันวางแบบเบาว์มีการใช้พืนท่ีน้อยกว่า ชันวางแบบไหลและเน่ืองจาก 
นโยบาย ระบุเพียงว่าชินส่วนแต่ละชินต้องใช้พืนท่ีน้อยท่ีสุด ดังนี แนวโน้มค่าดัชนีท่ีไต้นำไปใช้ 
เป็นเป้าหมายในการปรับปรุงไต้เลยในครังต่อไป
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(ค่าดัชนี)
100 100

( ค ่อ น ก า ร ป ร ับ ป ร ุง )  (ห ล ัง ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ค ร ั้ง ท ี่ 1) (ห ล ัง ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ค ร ั้ง ท ี่ 2 )

รูปท่ี 7.6 อัตราการใช้งานได้จริงของอุปกรณ์

จากรูปท่ี 7.6 พบว่าอุปกรณ์ชนิดถาดชินส่วน และภาชนะขนชินส่วนธรรมดา สามารถใช้ 
งานได้จริงครบตามนโยบายร้อยละ 100 สามารถดำเนินการขันตอนไปได้เลย ส่วนช้ันวางแบบ 
ไหล ชันวางแบบเบาว์ และภาชนะขนชินส่วนแบบพิเศษ ยังต้องค้นหาตามบัเญหาต่อไป
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(ค่าดัชนี)

1 2 3 4 5 6 7 8 9  10

รูปท่ี 7.7 อัตราการเกิดปีญหาในการเตรียมวัตถุดิบ

จากรูปท่ี 7.7 พบแนวโน้มว่าป็ญหาลดลงจนกระท่ังไม,พบปิญหาเลย ในการทดลองระยะท่ี 3 
ดังนัน ผลการดำเนินงานในการเตรียมวัตถุดิบมีประสิทธิภาพมากจึงสามารถ ดำเนินการข้ันต่อไป 
ได้เลย

จากการวิเคราะห์แนวโน้มผลการดำเนินงาน สามารถบ่งชีสภาพป็ญหาได้เฉพาะบัเจจัยใน
เร่ืองนัน  ๆ ซ่ึงเป็นเร่ืองท่ีสำคัญต่อสายการผลิตในขันตอนการเตรียมการ

7.3.2 มาตรฐานการดำเนินงาน กระทำได้โดยมีดัชนีชีวัดเป็นตัวบ่งชีสภาพการดำเนิน 
งานได้ จากการศึกษาพบว่า มีการใช้ดัชนีชีวัดประสิทธิภาพเป็นจำนวนมากในหน่วยงานท่ีทำการ 
ผลิตปริมาณมาก และมีดัชนีชีวัดประสิทธิภาพช่วงการเร่ิม้นผลิต ซ่ึงวัดสายการผลิต ในขันตอน 
การเตรียมการด้วยเช่นกัน แต่ดัชนีใช้วัดภาพรวมไม่สามารถทำให้สายการผลิตในข้ันตอนการ
เตรียมการแก้ไขปีญหาท่ีเกิดขึนได้ทัน นอกจากนี ยับพบว่ามีดัชนีช้ีวัดในเร่ืองเวลาการทำงาน
ซ่ึงตรวจเช็คการมาทำงานของพนักงาน และมีดัชนีช้ีวัดเร่ืองการเตรียมเอกสาร ซ่ึงรวมแล้วสายการ 
ผลิตในขันตอนการเตรียมการมีดัชนีท่ีใช้อยู่รวม 3 ดัชนี จึงเป็นเหตุจูงใจให้ผู้ศึกษาได้สนใจท่ีจะ 
กำหนดดัชนีต่าง  ๆ ท่ีจะสามารถบ่งชีสภาพปีญหาของหน่วยงานและสามารถใช้แก้!เญหาในข้ัน
ตอนต่าง  ๆ ได้ ซ่ึงดัชนีท่ีกำหนดขันนียังไม่มีการกำหนดขืนมาก่อน และเม่ือนำมาทดลอง ใช้ค่าท่ี
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ได้สามารถวิเคราะห์และค้นหาปีญหาได้อย่างทันท,วงทีเป็นดัชนีท่ีใช้ง่าย เข้าใจง่าย หาข้อมูลได้ง่าย 
คำนวณง่ายและทุกคนมีส่วนร่วมในการวัดค่าดัชนีนีและท่ีสำคัญ ผู้บริหารได้มองเห็นประโยชน์ 
จึงสนับสนุนให้มีการใช้จริงในหน่วยงาน

ดังน้ันเพ่ือกำหนดให้เป็นดัชนีมาตรฐานท่ีจะใช้อ้างอิงได้ในการเตรียมผลิตรถยนต์ ในคร้ัง 
ต่อไป ผู้ศึกษาจึงได้สรุปค่าดัชนีต่าง  ๆ ท่ีได้ของการทดลองท้ัง 3 ระยะ เป็นค่าดัชนีเฉล่ียโดย 
เปรียบเทียบเป็นระยะ  ๆ ตามขันตอนในการปฏิบัติงานจริง ได้โดยสรุป ดังน้ี

(ค ่า ด ัช น ี)

120  ๆ

100 

80 

60 

40 - 

20 -  

0 -

ค ร ั้ง ท ี่ 1 ค ร ั้ง ท ี่ 2 ค ร ั้ง ท ี่ 3

( ก ่อ น ก า ร ป ร ับ ป ร ุง )  (ห ล ัง ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ค ร ั้ง ท ี่ I )  (ห ล ัง ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ค ร ั้ง ท ี่ 2 )

9 5 .0 0

(ก า ร ท ด ล อ ง )

รูปท่ี 7.8 ค่าดัชนีอัตราพนักงานท่ีผ่านการแกประกอบระดับเปาหมาย ในแต่ละช่วงการทดลอง
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(ค่าดัชนี)

ครงท 1 ครั้งที่ 2 ครั้ง ท่ี .ใ

(ก่อนการปรับปรุง) (หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1) (หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2)

(การทดลอง)

ร ูป ท ี่ 7.9 ค ่าด ัชน ีอ ัตราการเก ิดป ิญ หาช ิ้นส ่วน  ในแต ่ละช ่วงการทดลอง

(ค่าดัชนี)

ครั้งที่ 1 คร ั้งท ี่2 คร ั้งท ี่3

(ก่อนการปรับปรุง) (หลังการปรับปรุงครังที 1) (หลังการปรับปรุงครังที 2)

(การทดลอง)

ร ูปท ี่ 7.10 ค ่าด ัชน ีอ ัตราการเก ิดป ิญ หาจากการเปล ี่ยนแปลงทาง'ว ิศวกรรม
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(ค่าดัชนี)

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

(การทดลอง)

(ก่อนการปรับปรุง) (หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1) (หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2)

ร ูปท ี่ 7.11 อ ัตราความบกพ ร ่องของเคร ื่องจ ักร

(ค่าดัชนี)

---- ♦ - 1.33------- --------------- ♦  1.28

E-CLZS-
------ -------- «  0.52

เ

ครงที่ 1

1
คร ั้งท ี่2 v

I

ครั้งที่ 3

- ♦  ชนวางแบบไหล 

—ร — ช้ันวางแบบเบาว์

(การทดลอง)

ร ุป ท ี่ 7.12 ก ารใช ้พ ืน ท ี่ส ำห ร ับ ช ัน วาง
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(ค่าดัชนี)

คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 3
(ก่อนการปรับปรุง) (หลังการปรับปรุงคร้ังท่ี 1) (หลังการปรับปรุงคร้ังท่ี 2)

รูปท ี่ 7.13 อ ัตราการใช ้งานได ้จร ิงของอ ุปกรณ ์

I
(ค่าดัชนี))

50 -|

45  -  

40  -  

35  -  

30  -  

25  -  

20 -  

15 -  

10 -  

5 -  

0 -■
ครั้งที่ 1 ค ร ั้งท ี่2 คร ั้งท ี่3

(ก่อนการปรับปรุง) (หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1) (หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2)

ร ูป ท ี 7.14 อ ัตราการเก ิดป ีญ หาในการเตร ียมว ัตถ ุด ิบ
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เน่ืองจากการทดลองใช้ดัชนีชุดน้ีเพ่ิงถูกกำหนดและจัดทำข้ึนเป็นคร้ังแรก โดยมีจุดมุ่งหมาย
เพ่ือกำหนดเป็นดัชนีมาตรฐานให้กับสายการผลิตรถยนต์รุ่นใหม่ในข้ันตอนการเตรียมการในแต่ละ 
ครังของการทดลองโดยจะนำค่าเหล่าน้ีไปใช้เป็นมาตรฐานอ้างอิงสำหรับรุ่นต่อไปดังตารางท่ี 7.18

5
ตารางท่ี 7.18 ค่าดัชนีท้ัง 7 ดัชนีในการทดลองแต่ละคร้ัง

ดัชนีวัดประสิทธิภาพ

6

ค่าดัชนี

การทดลอง 
ครั้งที่ 1

การทดลอง 
ครั้งที่ 2

การทดลอง 
ครั้งสุดท้าย

(1) อัตราพนักงานท่ีผ่านการ‘ฝึกระดับ 3 11.87 69.29 95.00
(2) อัตราการเกิดปีญหาช้ินส่วน 14.30 6.99 1.65
(3) อัตราการเกิดปีญหาจากการเปล่ียนแปลง 

ทางวิศวกรรม
4.01 2.60 0.27

(4) อัตราความบกพร่องของเคร่ืองจักร 2.74 84.54 35.06
(5) การใช้พ้ืนท่ีสำหรับ 

ช้ันวาง
ช้ินวางแบบไหล 1.62 1.33 1.28
ช้ันวางแบบเบาว์ 0.78 0.63 0.52
ช้ันวางแบบไหล 87.50 95.00 99.00
ชั้นวางแบบเบาว์ 74.20 89.00 94.00

(6) อัตราการใช้งาน 
ได้จริงของอุปกรณ์

ถาดใส่ช้ินส่วน 0.00 100.00 100.00
ภาชนะขนช้ินส่วน 
ธรรมดา

90.90 98.00 100.00

ภาชนะขนช้ินส่วน 
พิเศษ

58.33 83.00 91.00

(7) อัติราการเกิดปีญหาในการเตรียมวัตถุดิบ 43.33 11.00 0.22

จากการติดตามผลการใช้ดัชนีประเมินท้ัง 3 การทดลอง โดยอาศัยการพัฒนาดัชนีโดยการ 
เทียบกับการทดลองคร้ังก่อนหน้าน้ี เน่ืองจากยังไม่เคยใช้ดัชนีเหล่าน้ีมาค่อน จึงได้พัฒนา ตัวเลข 
ไปในแนวทางเปาหมายท่ีดีท่ีสุด เช่น อัตราพนักงานท่ีผ่านการ‘ฝึกระดับ 3 ท่ีดีท่ีสุด คือต้องผ่าน 
100 เปอร์เซ็นต์ อัตราการเกิดปีญหาช้ินส่วนท่ีดีท่ีสุดคือการมี!]ญหาเป็นศูนย์ และเปาหมายของ 
การใช้พ้ืนท่ีคือการใช้พ้ืนท่ีน้อยท่ีสุด ต่อการวางช้ินส่วน เป็นด้น แต่จากการปรับปรุงงานและอ่าน 
ค่าดัชนีต่าง  ๆ พบว่าค่าท่ีได้ไม่สามารถเข้าถึงค่าเป้าหมายท่ีสุด เช่น อัตราพนักงานท่ีผ่านการ'ฝึก
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ระดับ 3 ทำได้เพียง 95 เปอร์เซ็นต์ ไม่สามารถทำได้ 100 เปอร์เซ็นต์ หรืออัตราการเกิดป็ญหา 
ชินส่วน ไม่สามารถทำให้เป็นศูนยํได้ทำได้ดีท่ีสุดมีค่าเป็น 1.65 เท่าน้ัน แต่อย่างไรก็ตาม ค่าดัชนี 
เหล่าน้ีจะถูกกำหนดเป็นค่าดัชนีมาตรฐานชุดแรกเพ่ือนำไปเปรียบเทียบและเป็นเป็าหมายสำหรับ 
สายการผลิตในข้ันตอนการเตรียมการของรถยนต์รุ่นต่อไป
7.3.3 การติดตามผลในข้ันตอนการผลิตปริมาณมาก

การติดตามผลในช่วงการผลิตปริมาณมากจะกระทำต้ังแต่เดือนตุลาคม พ.ศ. 2542 ถึงเดือน 
มีนาคม พ.ศ. 2543 ซ่ึงได้ผลของความสูญเสียด้านต่าง  ๆ ดังตารางท่ี 7.19

5

ตารางท่ี 7.19 การติดตามผลการผลิตปริมาณมากต้ังแต่เดือนตุลาคม พ.ศ. 2542 ถึงเดือนมีนาคม 
J พ.ศ. 2543

ความสูญเสีย ตค42 พย42 ธด 42 มค43 กพ 43 มีค43
ความสูญเสียในชั่วโมงแรงงานที่เกินแผน(ชั่วโมง) 3.28 2.72 2.05 1.34 1.19 1.31
ความสูญเสียทางด้านเครื่องจักร(บาท X 1000) 182 203 187 115 109 52
ค่าใช้จ่ายในการเปลี่ยนแปลงชั้นวาง(บาท X1000) 80 100 60 40 40 40
ความสูญเสียวัสดุชิ้นส่วน(บาท X1000) 19 12 11 13 8 11
ความสูญเสียด้านเงินทุน(บาท X 1000) 25 130 41 22 15 11
ค่าพลังงานในการประกอบ(บาท ต่อคัน) 148 150 153 147 152 154

จากการติดตามผลโดยรวมค่าความเสียหายต่าง  ๆ เม่ือเทียบกับการผลิตรถยนต์ 
ในรุ่นท่ีแล้วมามีแนวโน้มลดลงจากเดิม ค่าใช้จ่ายและความเสียหายรวมของรุ่น 797 มีมูลค่าถึง 
3.36 ล้านบาท แต่ในการเตรียมการรถรุ่นน้ีมีค่าความเสียหาย 1.526 ล้านบาท ซ่ึงสามารถลดอัตรา 
ความสูญเสียลงได้ 1.834 ล้านบาทคิดเป็นร้อยละ 54 แต่ในส่วนของค่าพลังงานน้ันไม่มีความแตก 
ต่างจากเดิมมากนัก
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