
การประยุกฅไช้ดัชนีในการประเมินสายการผลิตในข้ันตอนการเตรียมการ

จากด ัช น ีชี้วัดท้ัง 7 ด ัช น ทีี่ไ ด จ้ากการกำหนดจากปิจจัยท่ีมีผลต่อสายการผลิตในข้ันตอน 
การเตรียมการจะนำมาสู่การประยุกต์ใช้ และทดสอบดัชนี ระยะนี้กระทำในขั้นตอนการเตรียม 
การครั้งที่ 1 ซึ่งใช้เวลา 3 เดือน (ระหว่างเดือนกุมภาพันธ์ 2542 - พฤษภาคม 242) โดยจะ 
ครอบคลุมถึงการเตรียมการในสายการผลิตทุกเรื่องโดยได้เริ่มใช้แบบแผนบันทึกข้อมูลที่ได้กำหนด 
รูปแบบให้และได้ติดตามช่วงนีอย่างใกล้ชิด เพ่ือให้ได้ข้อมูลท่ีถูกต้อง แล้วนำมาวิเคราะห์ภายใต้ 
ด ัช น ีชีวัดทัง 7 ด ัชน ี ตามรายละเอียดดังนีคือ อัตราพนักงานที่ผ่านการแกประกอบระดับเป้าหมาย 
อัตราการเกิดป็ญหาชินส่วนจากรถยนต์ที่ทดลอง อัตราการเกิดบัเญหาจากการเปลี่ยนแปลงทาง
วิศวกรรม อัตราความบกพร่องของเคร่ืองจักร การใช้พืนท่ีสำหรับชันวางชินส่วน อัตราการใช้งาน 
ได ้จริงของอุปกรณ์ อัตราการเกิดปีญหาในการเตรียมวัตถุดิบ ซ่ึงจะนำด ัช น ีชีวัดเหล่านีไ้ ป ทดลอง 
ใช้ต่อไป

5.1 การทดลองใช้ดัชนีเพื่อการประเมินสายการผลิตครั้งที่ 1

เนื่องจากการทดลองครังแรกประกอบรถยนต์ 4 คัน และได้ทำการเก็บข้อมูลอย่างเป็น 
ระบบแล้ว จะได ้เร่ิมนำด ัช น ีทัง 7 ด ัช น ีมาทดลองใช้ดังต่อไปนี้

5.1.1 อัตราพนักงานทีผ่านการแกประกอบระดับเป้าหมาย เป็นค่าท่ีใช้วัดผลรวมของการ 
แกที่มีจำนวนครังและการจัดงานในลักษณะหนึ่ง และวัดจำนวนพนักงานท่ีผ่านการอบรม ซ่ึงจะ 
เกี่ยวข้องกับจำนวนพนักงานที่ผ่านการแกประกอบระดับเป้าหมาย (ระดับ 3 ตามนโยบายการเตรียม 
รถยนต์รุ่นใหม่) กับจำนวนพนักงานที่เข้ารับการแกประกอบทั้งหมด โดยแทนค่าลงในสูตร

บทท ี่ 5

จำนวนพนักงานท่ีผ่านการแกประกอบระดับเป้าหมาย 
ช่วงการเตรียมรถยนต์รุ่นใหม่

---------------------------------------------------------------------- X 100
จำนวนพนักงานท่ีเข้าแกประกอบทังหมด 

ช่วงการเตรียมรถยนต์รุ่นใหม่
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จากส ูตรได ้ท ดลองแท น ค ่า  ด ังรายละเอ ียด ตารางท ี่ 5.1 ด ังน ี

ตารางท ี่ 5.1 อ ัตราพน ักงานท ี่ผ ่านการ''ฝ ึกประกอบระด ับเป ้าหมาย

สายการประกอบ

จำนวน 
พนักงาน 
ที่เข้าฝึก 

(คน)

จำนวนพนักงานที่ผ่านการฝึก 
ประกอบ

อัตราพนักงานที่ผ่านการฝึก 
ประกอบระดับเป้าหมาย

ระดับ 
ทักษะการ 
ประกอบ

คันที่ 
1

คันที ่
2

คันที ่
3

คันที ่
4

คันที่ 
1

คันที ่
2

คันที ่
3

คันที ่
4

- สายการประกอบทริม 43 3 0 4 9 16 0.00 9.30 20.93 37.20
- สายการประกอบช ่วงล ่าง 64 3 0 5 11 18 0.00 7.81 17.18 28.12
- สายการประกอบข ั้นส ูคท ้าย 32 3 0 1 1 1 0.00 3.13 3.12 3.13

รวม 139 3 0 10 21 35 0.00 7.19 15.11 25.18

จากตารางท่ี 5.1 ภายหลังจากทดลองใช้ดัชนีชีวัด วัดอัตราพนักงานท่ีผ่านการ‘ฝึกประกอบ 
ระดับเปาหมาย พบว่ามีจำนวนพนักงานท่ีเข้า'ฝึกทังหมด 139 คน ใน 3 สายการประกอบ ซ่ึงการ 
ประกอบรถยนต์คันท่ี 1 นันไม่มีพนักงานคนใดผ่านการฝึกประกอบระดับเปาหมายเลยและจะเริ่ม 
มีพนักงานท่ีผ่านการฝึกประกอบระดับเป้าหมายในการฝึกประกอบรถยนต์คันที่ 2 3 และ 4 ~ลย 
มีค่าดัชนีตามลำดับ ดังนี คือ 7.19 15.11 และ 25.18 ตามลำดับ

จากข้อมูลดังกล่าว สามารถแปรผลได้ว่า จำนวนครังของการฝึกประกอบท่ีมากขึนจะช่วย 
พัฒนาทักษะการประกอบได้มากขึน มีพนักงานท่ีผ่านการฝึกประกอบระดับเป้าหมายจำนวนมากขึ้น 
ซึ่งสามารถสะท้อนถึงความสามารถของพนักงานของสายการผลิตในขั้นตอนการเตรียมการได้ 
เป็นอย่างดี จากการศึกษาผู้ศึกษาสามารถใช้ดัชนีชี้วัดนี้ได้เลย โดยจะทดลองใช้จริงและหา 
ค่ามาตรฐานของดัชนีนีต่อไปด้วย เหตุผลท่ีว่าดัชนีนีมีคุณสมบัติที่ดี คือ

(1) เป็นดัชนีชีวัดที่มีประโยชน์ต่อการปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิตในขั้นตอน 
การเตรียมการเป็นอย่างมากเน่ืองจากค่าดัชนีบ่งช้ีว่าภายหลังจากการทดลองในรถยนต์ คันท่ี 4 แล้ว 
ยังมีพนักงานที่ผ่านการฝึกประกอบระดับเป้าหมายเพียง ร้อยละ 25.18 ซ่ึงถือว่าตํ่ามาก เน่ือง 
จากนโยบายกำหนดไว้ว่าพนักงานทุกคน ต้องมีทักษะการประกอบอยู่ในระดับ 3 ซ่ึงเป็นระดับ 
เป้าหมายร้อยละ 100 ดังนีจึงควรทำการวิเคราะห์หาสาเหตุและปรับปรุงปิจจัยด้านพนักงานต่อไป
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(2) ดัชนีชีวัดนีสามารถเชื่อมโยงไปถึงผลลัพธ์ที่ต้องการได้ คือ จากการแกพนักงานหวังที่ 
จะให้พนักงานมีความสามารถเพิมฃึนและมีความพร้อมก่อนการแกประกอบจริง ดังนันดัชนีชีวัดนี 
บ่งชีว่าพนักงานยังไม'มีความสามารถและยังไม่พร้อมที่จะเข้าสู่กระบวนการประกอบจริง

(3) เป็นเครื่องชี,วัดผลลัพธ์แต่มีความสัมพันธ์ลับกระบวนการกล่าวคือ สามารถบ่งชีไต้ว่า 
กระบวนการในการแกพนักงานซึ่งเกี่ยวข้องกับจำนวนครั้งของการแกและการจัดงานใหม่นั้น อาจ 
มีปีญหาหรือไม่เหมาะสมจึงทำให้ผลลัพธ์ที่ออกมามีค่าน้อยสามารถบ่งบอกถึงการดำเนินงานของ 
ฝ่ายแกอบรมไต้ เช่นกัน

(4) ค่าดัชนีชีวัดที่ไต้ ผู้บริหารสามารถนำไปค้นหาความเกี่ยวข้องของหลายๆ ปีจจัยได้ 
เพ่ือท่ีจะนำไปสู่การวางแผนปรับปรุงประสิทธิภาพต่อไป

5.1.2 อัตราการเกิดปัญหาชินส่วนจากรุ่นรถยนต์ทีท่ดลอง เป ็น ค ่าท ี่ใช ้บ อกถ ึงค วาม ร ุน แรง 

ข อ งส ภ าพ ป ัญ ห าช ิน ส ่วน ของก ารท ด ล องป ระก อ บ รถ ย น ต ์แต่ละคร ั้ง  โดยถ ้าม ีค ่าส ูงหมายถ ึงป ัญ หา 
ช ิน ส ่วน ม ีค วาม ร ุน แรงม าก  เช ่น ใน กรณ ีท ี่ม ีการท ดลองรถยนต ์แล ้วพ บ ป ัญ หา'ช ิ้นส ่วน  ป ัญหาจาก 

ก ารท ด ล อ งป ระก อ บ รถ ย น ต ์ 4 คัน ย ่อมม ีความร ุนแรงมากกว ่าการพบ ป ัญ หาช ิ้นส ่วน  6 ปัญหา 

จาก ก ารท ดล องป ระก อบ รถ ย น ต ์ 5 ค ัน จากการทดลองคร ั้งท ี่ 1 ป ระก อ บ รถ ย น ต ์ 4 ค ัน แล้วนำ 
ข ้อม ูลจำนวนของป ัญ หาท ี่ได ้มาคำนวณ ตามส ูตร

จำนวนปัญหาชินส่วนจากการทดลอง

จำนวนรถยนต์ทีทดลอง
X 100

และจากข้อมูลพืนฐานอยู่คือ มีจำนวนรถยนต์ท่ีทดลอง 4 คัน แต่ละคันพบปัญหาชิน 
ส่วน แตกต่างกันตามรายละเอียด ตารางท่ี 5.2 ดังน้ี
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ตารางท่ี 5.2 อัตราการเกิดบัเญหาชินส่วนจากรถยนต์ท่ีทดลอง

ปัญหา จำนวนปัญหาชิ้นส่วนจากการทดลอง 
(รายการ)

ค่าดัชนีอัตราการเกิดปัญหาชิ้นส่วน 
จากรถยนต์ที่ทดลอง

คันที่ 1 คัน ท่ี 2 คัน ท่ี 3 คัน ท่ี 4 คันที่ 1 คัน ท่ี 2 คัน ท่ี 3 คัน ท่ี 4

ป็ญหาช้ินส่วน 
จากการทดลอง

42 38 31 28 4,200 3,800 3,100 2,800

จากตารางท่ี 5.2 พบจำนวนปัญหาชิ้นส่วนจากการทดลองรถในแต่ละคันแตกต่างกัน คือ 
คันท่ี 1 จะพบมากที่สุด และลดลงเร่ือย  ๆ ทังนีเป็นเร่ืองของกระบวนการปรับปรุงกล่าวคือ ทุก 
ฝ่าย ท่ีเก่ียวข้อง เมื่อพบป็ญหาจะรีบแก้ไขทันที ปีญหาจึงลดลง

จากค่าดัชนีก็พบรายละเอียดเช่นเดียวกันคืออัตราการเกิดปิญหาชินส่วนจากรถยนต์ที่ 
ทดลองก็ลดลงเช่นกัน น่ันคือ ตารางท่ี 5.2 ใช้วิเคราะห์ไล้แต่ปิญหาชินส่วนจากการทดลองในรถ 
แต่ละคันเท่านัน แต่ในความเป็นจริงแล้วปิญหาชินส่วนนันยังขึนอยู่กับจำนวนชิ้นส่วนที่มีการ 
เปลี่ยนแปลงอีกล้วยและเพื่อที่จะให้ดัชนีนีสามารถใช้ประโยชน์ไล้มากที่สุด ควรมีการปรับปรุง
ดัชนีเพ่ือให้สอดคล้องต่อไป ดังนันดัชนีชีวัดนีก็มีคุณสมบัติท่ีดีไล้ เม่ือภายหลัง ปรับปรุงตัวหาร 
เพราะเหตุผลดังนี

(1) บ ่งช ีถ ึงความ พยายามในการป ร ับ ปร ุงกระบ วนการใน การจ ัดการก ับ บ ัเญ หา ถ ึงแม ้ว ่า 
ป ิญ หาน ันจะย ังคงม ีมากอย ู่ เม ื่อ เท ียบ ก ับ นโยบ ายท ี่กำหนดว ่าไม ่ให ้ม ีป ีญ หาเก ิดข ึน เลยในข ันตอนน ี 
ซ ึ่ง เป ็น ด ัชน ีช ี้ว ัด ผ ล ล ัพ ธ ์ท ี่ส าม ารถ ช ี้ก ระบ วน ก ารไล ้ด ้วย

(2) เป ็น ด ัชน ีท ี่ส ่ง เส ร ิม ให ้ม ีก ารเก ็บ  ข ้อม ูล เพ ื่อนำมาใช ้ปร ับปร ุงค ุณ ภาพ

(3) บ ่งบอกถ ึงผลการดำเน ินงาน  ม ิต ิป ระส ิท ธ ิภ าพ ขอ งก ารเต ร ีย ม ช ิ้น ส ่วน เพ ื่อน ำไป ส ู่ก าร 
พ ัฒ นาก ิจกรรม ดำเน ินการต ่อ ไป

(4) ไม ่เป ็นภาระต ่อผ ู้เก ็บ ข ้อม ูล  เพราะกระทำเป ็น ประจำเพ ียงแต ่นำข ้อม ูลน ันม าว ิเคราะห ์ 
ด ้วยด ัชน ีเท ่าบ ัน  เพ ื่อท ี่จะใช ้เป ร ียบ เท ียบ ก ับ การทดลองคร ังต ่อ ไป
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5.1.3 อัตราการเกิดปัญหาจากการเปลึยนแปลงทางวิศวกรรม เป็นค่าท่ีใช้วัดถึงความคืบ 
หน้าในการติดตามปัญหาจากการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม ซึ่งสามารถบ่งบอกได้ถึงขนาดของ
ปัญหา โดยคำนวณตามสูตร ดังนี

จำนวนปัญหาจากการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม
-------------------------------------------------------------  X 100

จำนวนรวมของการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมทังหมด

จากข้อมูลพืนฐานพบว่ามีจำนวนการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมทังหมด 218 (รายการ) 
จากการทดลองรถยนต์ 4 คัน แต่ละคันพบปัญหาไม่เท่ากัน ดังรายละเอียดตารางท่ี 5.3 ดังนี

ตารางท่ี 5.3 อัตราการเกิดปัญหาจากการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม

จำนวนการ 
เปลี่ยนแปลงทาง

จำนวนปัญหาจากการเปลี่ยนแปลง ค่าดัชนีอัตราการเกิดปัญหาจาก 
การเปลียนแปลงทางวิศวกรรม

วิศวกรรม (รายการ) คันที่ 1 คัน ท่ี 2 คัน ท่ี 3 คัน ท่ี 4 คันที่ 1 คัน ท่ี 2 คัน ท่ี 3 คัน ท่ี 4

218 13 10 7 5 5.96 4.59 3.21 2.29

จากตารางท่ี 5.3 เป็นดัชนีที่บ่งบอกถึงขนาดของปัญหาว่าในการทดลองแต่ละคร้ัง ปัญหา 
มีขนาดลดลงเร่ือย  ๆ ตามจำนวนคร้ังของการทดลอง ซึ่งข้อมูลนีเก็บไว้เปรียบเทียบคับการทดลอง 
ครังต่อไป นอกจากนี้ดัชนีนี้ยังมีคุณสมบัติที่ดีดังนี้

(1) เป็นดัชนีที่บ่งบอกถึงความพยายามในการปรับปรุงประสิทธิภาพภายหลังจากทราบว่า 
เกิดปัญหาขึน ดูได้จากค่าดัชนีที่มีแนวโน้มลดลง

(2) บ่งบอกถึงความเชื่อมโยงของผลลัพธ์ที่ได้กับกระบวนการกล่าวคือ ถ้าอัตราการเกิด
ปัญหาจากการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมมีค่ามาก ย่อมกระทบต่อการปรับเปลี่ยนเครื่องมือ
เอกสารของการประกอบ และส่งผลต่อกระบวนการผลิตปริมาณมาก
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(3) สามารถบ่งบอกถึงประสิทธิภาพของการปฏิบัติงานของทีมทดลองรถยนต์รุ่นใหม่ใน 
ขันตอนการส่ง รับ และทำตาม กล่าวคือ ถ้าดัชนีมีค่าสูง แสดงถึงกระบวนการการปฏิบัติงานน์ไจ 
มีข้อบกพร่องมากในขันตอนการส่งชินส่วนการรับและการทำตาม

(4) เป็นดัชนีที่มุ่งประเมินกระบวนการที่มักพบปิญหาความผิดพลาดได้บ่อย และเป็น 
ปิญหาสำคัญของสายการผลิตในขันตอนการเตรียมการ

5.1.4 อัตราความบกพร่องของเครืองจักร ซึ่งวัดความบกพร่องของเครื่องจักรที่จะสื่อถึง 
การออกแบบเครื่องจักรด้วย โดยนำข้อมูลมาคำนวณตามสูตร ดังนี้

จำนวนข้อบกพร่องของเคร่ืองจักรท้ังหมด

จำนวนเคร่ืองจักรทังหมด
X 100

มีข้อมูลพืนฐานคือ มีเครื่องจักรอยู่ท้ังหมด 13 เคร่ือง ทดลองในรถ 4 คัน แต่ละคันพบ 
ข้อบกพร่องดังรายละเอียด ตามตารางท่ี 5.4 ดังนี

ตารางท่ี 5.4 อัตราความบกพร่องของเครื่องจักร

จำนวนเครื่องจักร 
ทั้งหมด (เครื่อง)

จำนวนข้อบกพร่องของเครื่องมือ ค่าดัชนีอัตราความบกพร่องของ 
เครื่องจักร

อันที่ 1 คัน ท่ี 2 คัน ท่ี 3 คัน ท่ี 4 คันที่ 1 คัน ท่ี 2 คัน ท่ี 3 คัน ท่ี 4

13 39 40 33 31 300 307.6 253.8 238.4

จากตารางท่ี 5.4 ค่าดัชนีชีวัดที่ได้บ่งบอกถึงว่าแนวโน้มข้อบกพร่องของเครื่องจัลมั๊ มท 
โน้มลดลงทังนีเน่ืองจากฝ่ายวิศวกรรม ซึ่งเป็นแผนกออกแบบเคร่ืองจักร เม่ือได้รับทราบถึงค่าดัชนี 
ที่วัดข้อบกพร่องของเครื่องมือจากฝ่ายเตรียมรถรุ่นใหม่แล้ว จะรีบดำเนินการแก้ไขข้อบกพร่อง
ทันที ทำให้มีแนวโน้มลดลง ดัชนีชีวัดนีมีคุณสมบัติท่ีดี คือ
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(1) สามารถบ่งบอกถึงความพยายามในการแก้ไขข้อบกพร่องท่ีพบ
(2) บ่งบอกถึงกระบวนการออกแบบเคร่ืองจักรว่าการออกแบบเครื่องจักรท่ีสมบูรณ์ จะช่วย 

ลดความสูญเสียด้านเงินทุนในการปรับปรุงเครื่องจักรได้
(3) สามารถประเมินในการออกแบบเคร่ืองจักรได้เป็นเชิงปริมาณว่า เช่น พบข้อบกพร่อง 

39 รายการ อาจเกิดจากการออกแบบท่ีผิดพลาด 39 คร้ัง ซึ่งสามารถท่ีจะค้นหาปิญหาได้ต่อไป

5.1.5 การใช้พืนฑีสำหรับชันวางชิ้นส่วน เป็นตัวบ่งชีถึงประสิทธิภาพของการออกแบบ 
ชันวางและประสิทธิภาพการใช้พืนที่ของโรงงาน โดยการเตรียมการครังนีได้เก็บ1ข้อมูล และทำการ 
คำนวณตามสูตร

พืนท่ีท่ีใช้สำหรับชันวางท้ังหมด

จำนวนชินส่วนทังหมด

ในที่นีจะทำการวัดเฉพาะส่วนที่กระทบจากชินส่วนเปลี่ยนแปลงได้ และจะทำเฉพาะ 
อุปกรณ์สำหรับวางชิ้นส่วน ได้ผลดังตารางท่ี 5.5 ดังนี้

ตารางท่ี 5.5 การใช้พืนที่สำหรับชันวางชินส่วน

ประเภทชั้นวาง จำนวนชิ้นส่วน
พื้นที่ที่ใช้สำหรับชั้นวาง 

(ตารางเมดร)
ค่าดัชนีการใช้พื้นที่สำหรับ 

ชั้นวางชิ้นส่วน
เปลี่ยนแปลง ปรับปรุง ใหม่ รวม ปรับปรุง ใหม่ รวม

ชั้นวางแบบไหล 197 280 40 320 1.42 0.20 1.62
ชั้นวางแบบเบาว์ 45 30 5 35 0.67 0.11 0.78

จากตารางที่ 5.5 พบว่าค่าดัชนีบ่งบอกถึงชิ้นวางแบบไหลมีการใช้พื้นที่สำหรับชิ้นวาง 
ชินส่วน 1.62 ตารางเมตรต่อ 1 ชินส่วน และชันวางแบบเบาว์ มีการใช้พืนท่ีสำหรับช้ินส่วน 1 ชิน 
ใช้พืนท่ี 0.78 ตารางเมตร ดัชนีนีมีคุณสมบัติที่ดีคือ
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(1) ค่าดัชนีทีได้นำไปใช้เปรียบเทียบในขันตอนต่อไปได้ เพ่ือบ่งบอกถึงการใช้พ้ืนท่ีอย่าง 
ประหยัด เช่น ขันตอนนีใช้พืนที 1.62 ตารางเมตร ขันตอนต่อไป อาจใช้พืนท่ีมากหรือน้อยกว่า 
ถ้าใช้พืนที่มากกว่าต้องปรับปรุงกระบวนการออกแบบชั้นวางใหม่

(2) มีประโยชน์ต่อความพยายามในการปรับปรุงโครงสร้างในครั้งต่อไป
(3) สามารถบ่งบอกถึงความสามารถในการออกแบบคือถ้าการออกแบบชั้นวางที่ดีจะใช้ 

พืนที่น้อยท่ีสุด สำหรับชิ้นส่วนที่สามารถวางได้

5.1.6 อัตราการใช้งานได้จริงของอุปกรณ์ โดยจะเน้นไปท่ีการใช้งานจริงของอุปกรณ์เหล่าน้ี 
และถ้าบางตัวออกแบบมาไม่เหมาะสมก็จะใช้งานไม่ได้ สามารถคำนวณดัชนีไต้ตังสูตรนี้

จำนวนอุปกรณ์ท่ีใช้งานได้จริง

จำนวนอุปกรณ์ทังหมด
X 100

จากการเก็บรวบรวมข้อมูลด้านอุปกรณ์ ซึ่งเป็นส่วนของชันวางชินส่วนและภาชนะขน 
ชินส่วน ซึ่งสามารถนำมาคำนวณหาค่าดัชนีไต้ดังตารางที่ 5.6 ดังนี

ตารางท่ี 5.6 อัตราการใช้งานไต้จริงของอุปกรณ์

จำนวน จำนวนใช้ ค่าดัชนีอัตราการใช้
อุปกรณ์ ทั้งหมด งานได้จริง งาน ได้จริงของ

(รายการ) (รายการ) อุปกรณ์
ช้ันวางแบบไหล 80 70 87.50

ชันวางชินส่วน ชั้นวางแบบเบาว์ 35 26 74.28
ถาดใส่ชินส่วน 1 NA ยังจัดทำไม่สมบูรณ์

ภาชนะขนช้ินส่วน ภาชนะขนชินส่วนธรรมดา 66 60 90.90
ภาชนะขนชินส่วนพิเศษ 12 7 58.33
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จากตารางท่ี 5.6 ค่าดัชนีชีวัดที่ได้ เป็นเพียงค่าดัชนีเท่าน้ันจ ะมีคุณสมบัติที่เพิ่มเติมก็ต่อ 
เม่ือนำค่าดังกล่าวไปเปรียบเทียบกับการคำนวณครั้งต่อไป ซึ่งจะสามารถบ่งชีได้ว่ามีความเกี่ยวข้อง 
กับอะไรบ้าง แต่ในเบื้องต้นนี้ บอกได้เช่น อัตราการใช้งานได้จริงของชันวางชินส่วน เม่ือเปรียบ 
เทียบกันระหว่างชั้นวางแบบไหลกับชั้นวางแบบเบาว์แล้ว พบว่า การใช้งานได้จริงของช้ันวางแบบ 
ไหลจะใช้งานได้จริงมากกว่า ซึ่งดัชนีนีมีคุณสมบัติท่ีดี ดังนี

(1) สามารถเชื่อมโยงดัชนีชีวัดนีกับผลลัพธ์และกระบวนการได้กล่าวคือ ถ้าค่าดัชนีมีค่าสูง 
จะสามารถบ่งบอกได้ถึงความสามารถในการเตรียมการดีกว่าและถ้าเปรียบเทียบอุปกรณ์ประเภท 
เดียวกันแล้ว สามารถบ่งบอกได้ถึงกระบวนการการออกแบบได้อีกด้วย

(2) บ่งบอกถึงผลการดำเนินงานของแผนกที่เกี่ยวข้องได้ เช่นความสามารถในการออก
แบบ

(3) สะท้อนถึงการตอบสนองต่อนโยบาย กล่าวคือถ้าอัตราการใช้งานได้จริง มีมากย่อม 
สอดคล้องกับนโยบายที่สามารถลดด้นท ุนในการซ่อมอุปกรณ์ท่ีใช้งานไม่ได้

5.1.7 อัตราการเกิดปัญหาในการเตรียมวัตลุดิบ เป็นค่าดัชนีที่ใช้วัดปัญหาการเตรียม
วัตถุดิบที่นำมาใช้นันภายใต้ความรับผิดชอบของทีมทดลองรถยนต์รุ่นใหม่จะต้องทำการทดลองหา 
ปริมาณการใช้และปัญหาที่กระทบทางด้านการประกอบ การชี้วัดการเกิดปัญหาสามารถคำนวณได้ 
จากสูตร

ป ัญ หาการเตร ียมว ัตถ ุด ิบ

------ ----------------------------- X  100
รายการว ัตถ ุด ิบท ั้งหมด

ม ีข ้อม ูลท ี่ได ้จากการเก ็บ รวบ รวม ข ้อม ูลพ บ ว ่าม ีว ัตถ ุด ิบ ท ี่ต ้อ งทดลอง 15 รายการใน รถยน ต ์ 

ท ัง 4 คัน พบรายละเอ ียดแต ่ละค ันแตกต ่างก ัน  ด ังน ี
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ตารางท่ี 5.7 อัตราการเกิดปิญหาในการเตรียมวัตถุดิบ

วัตถุด ิบที่ทดลอง จำนวนฟ้ญหาวัตถุดิบ

ค่าดัชนีอัตราการเกิดฟ้ญหา 

ในการเตรียมวัตถุดิบ

(รายการ) คันที่ 1 คัน ที่ 2 คัน ท่ี 3 คัน ท่ี 4 คันที่ 1 คัน ท่ี 2 คัน ที่ 3 คัน ท่ี 4

15 8 8 5 5 53.33 53.33 33.33 33.33

จากตารางท่ี 5.7 ค่าดัชนีที่ได้แสดงถึงอัตราการเกิดปีญหาในการเตรียมวัตถุดิบ ซ่ึงพบว่า 
ยังมีปีญหาค่อนข้างสูงเมื่อเทียบกับนโยบาย แต่เป็นที่น่าสังเกตค่าดัชนีโดยทั่วไปแล้ว เม่ือผ่าน
กระบวนการผลิตหลาย  ๆ ครังปีญหาย่อมลดลงเป็นระยะ  ๆ แด,จากการทดลองพบว่า ค่าดัชนีบาง 
ช่วงเท่ากันแต่เป็นปีญหาอยู่ซึ่งค้นหาสาเหตุไม่พบ จากการศึกษาคาดว่าปิญหาเหล่านันเกิดจาก
วัตถุดิบบางรายการที่ขาดหรือเกิน หรืออาจเป็นวัตถุดิบท่ีใช้งานไม่ได้ คุณสมบัติที่ดีของดัชนีชี้วัดนี้ 
คอ

(1) สามา'7ถบ่งชีถึงความพยายามในการปรับปรุง ประสิทธิภาพการเตรียมวัตถุดิบหรือ 
จัดการกับปิญหาถึงแม้ว่าปิญหานันยังคงมีมากเมื่อเทียบกับนโยบาย

(2) เป็นดัชนีชีวัดผลลัพธ์ที่สามารถชีวัดกร ะบวนการได้เช่นกันกล่าวคือ ค่าดัชนีท่ีแสดงถึง
อัตราการเกิดป้ญหาตำย่อมแสดงถึงกระบวนการเตรียมวัตถุดิบนันมีประสิทธิภาพ ซ่ึงจะช่วยลด
ป็ญหาเกี่ยวกับวัตถุดิบได้

(3) บ่งบอกถึงผลการดำเนินงาน มิติประสิทธิภาพการเตรียมวัตถุดิบเพ่ือนำไปสู่การพัฒนา 
กิจกรรมดำเนินการต่อไป

(4) การเก ็บรวบรวมข ้อม ูล เพ ือน ำมาคำน วณ ห าค ่าด ัชน ีบ ัน ไม ่เป ็น ภาระต ่อ  
ผ ู้เก ็บ ข ้อ ม ูล  เพราะเป็นกิจกรรมที่กระทำอยู่เป็นประจำจึงสามารถส่งเสริมให้มีการเก็บข้อมูลนี้ 
ได้เพ่ือนำมาใช้ปรับปรุงประสิทธิภาพด้านวัตถุดิบอีกด้วย

5.2 ฟ้ญหาและอุปสรรคในการประยุกตํ่ใช้ดัชนี

จากการประยุกต์ใช้ดัชนีที่ผ่านมาพบปิญหาอุปสรรคที่ทำให้ต้องมีการปรับปรุงดัชนีต่อไป 
หรือไม่ก็เปีนปิญหาด้านการตีความค่าดัชนี ซึ่งบางคร้ังมีข้อยกเว้นเช่นกัน ดังรายละเอียด ดังนี้
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(1) ค่าดัชนีที่ได้จากการคำนวณมีบางส่วนที่ไม่สามารถบ่งชีถึงสาเหตุได้โดยตรง เช่น
กรณีที่พบว่าอัตราพนักงานที่ผ่านการแกประกอบระดับมาตรฐานมีค่าต่ํา จากดัชนีนียังไม่สามารถ
บอกได้ว่าเป็นเพราะสาเหตุใด ซ่ึงต้องทำการวิเคราะห์ถึงสาเหตุท่ีเก่ียวข้อง ซ่ึงอาจจะเกี่ยวข้องกับ 
จำนวนครังของการแกอบรมหรือเก่ียวข้องกับการจัดงาน

(2) ค่าดัชนีท่ีได้จากการคำนวณหาอัตราการเกิดปีญหาชินส่วนจากรถยนต์ที่ทดลอง ซ่ึง 
คำนวณจากสูตรจำนวนปีญหาชินส่วนจากการทดลองหารด้วยจำนวนรุ่นรถยต์ท่ีทำการทดลอง ค่าท่ี 
ได้อาจไม่เหมาะสมที่จะชี้ระดับปีญหาเพราะในความเป็นจริงการเกิดปีญหาของชิ้นส่วนมักมีการ 
เปลี่ยนแปลงและการเปลี่ยนแปลงนั้นมักเป็นไปตามปริมาณชิ้นส่วนที่มีการเปลี่ยนแปลงมากกว่า 
ดังนั้นควรนำหลักเกณฑ์นี้มาพิจารณาในการปรับปรุงดัชนี

ซึ่งผู้ศึกษาได้วิเคราะห์ว่าสูตรที่ใช้ชีระดับปิญหาได้ดีในการหาค่าการเกิดปีญหาชินส่วนนี 
ควรเป็นสูตร ดังนี ซึ่งจะได้ทดลองใช้ดัชนีในบทต่อไป 3 4 5

จำนวนปิญหาชินส่วนจากการทดลอง

จำนวนชินส่วนท่ีมีการเปล่ียนแปลงทังหมด
X 100

(3) ค่าดัชนีที่ได้ออกมามีทังมีค่ามากและมีค่าน้อย ซึ่งบางคร้ังถ้าตีความไปในทิศทางเดียว 
กันจะเกิดความสับสน เช่น อัตราการเกิดปีญหาจากการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมย่ิงมีค่าน้อยย่ิงดี 
ส่วนค่าดัชนีที่เกิดจากอัตราการใช้งานได้จริงของชั้นวางน้ัน ถ้ามีค่าน้อย ย่อมแสดงถึงป็ญหาท่ีมาก 
เป็นด้น

(4) ในการนำจำนวนปีญหามาทำการคำนวณนั้นจะนำมาเฉพาะตัวเลขเชิงปริมาณ เช่น 
ปีญหาเคร่ืองจักร 1 ปิญหา ซ่ึงบางครังป็ญหารุนแรง เช่น เครื่องอัดจาระบีไม่สามารถอัดจาระบีได้ 
เนืองจากหน้าสัมผัสไม่แนบมีค่าเท่ากับ 1 ปีญหา เปรียบเทียบกับกรณีท่ีป่มกดเพ่ืออัดจาระบีอยู่ใน 
ตำแหน่งท่ีไม,เหมาะสม แตกสามารถทำงานได้ก็นับเป็น 1 ปีญหาด้วยเช่นกันท้ัง  ๆ ท่ีปีญหาความ 
รุนแรงไม,เท่ากัน จึงต้องพิจารณาให้รอบคอบ

(5) การอธิบายความหมายของดัชนีบางครังใ น ทีมทดลองรถยนต์รุ่นใหม่ได ้ต ีความจาก 
ความหมายข้อมูลโดยให้ความหมายไม ่เหมือนกัน ดังน ัน ควรมีการเขียนมาตรฐานท่ีชัดเจนเกี่ยวกัน 
ดัชนีชีวัดในแต่ละกลุ่มแต่ละหมวด และกำหนดคำจำกัดความให้ชัดเจน อย่างไรก็ตามดัชนีกลุ่มน้ีมี
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คุณสมบัติที่ดีหลายอย่าง ซึ่งสามารถบ่งบอกถึงกระบวนการได้ ดังนั้นควรดำเนินการทดลอง 
ประยุกต์ใช้ดัชนีต่อไป

(6) จากการทดลองใช้ดัชนีพบว่าในดัชนีชีวัดนั้ง 7 ดัชนีมี 5 ดัชนี คือ อัตราพนักงานท่ี 
ผ่านการ'Î เกประกอบระดับเป้าหมาย อัตราการเกิดป็ญหาชิ้นส่วนจากรถยนต์ที่ทดลอง อัตราการเกิด 
บัเญหาจากการเปล่ียนแปลงทางวิศวกรรม อัตราความบกพร่องของเคร่ืองจักร อัตราการเกิดปิญหา 
ในการเตรียมวัตถุดิบ พบว่าเป็นดัชนีที่มีความไวต่อการเปล่ียนแปลงโดยดูได้จากกรณีที่ผลลัพธ์ของ 
การทดลองเปลี่ยนค่าดัชนีก็จะมีการตอบสนองเปลี่ยนแปลงตามอย่างชัดเจน ส่วนอีก 2 ดัชนีคือ 
การใช้พืนที่สำหรับชันวางชินส่วนและอัตราการใช้งานได้จริงของอุปกรณ์นันยังไม่สามารถระบุ 
ความไวได้ จำเป็นต้องเปรียบเทียบค่าดัชนีนีจากการทดลองอีกหลายๆ คร้ัง จึงจะกำหนดได้ว่าดัชนี 
นีมีความไวเหมาะสมกับการใช้งานหรือไม่ อย่างไรก็ตามดัชนีชี้วัดกลุ่มนี้มีคุณสมบัติ’ท่ีดีหลายอย่าง 
ซึ่งสามารถบ่งบอกถึงกระบวนการได้ ดังบันควรดำเนินการทดลองประยุกต์ใช้ดัชนีชีวัดนีต่อไป

5.3 การปรับปร ุงด ัช น ีและก ำห น ด ด ัชน ีท่ีเหมาะสม

การปรับปรุงดัชนีเป็นแนวทางเพื่อให้ได้ดัชนีชี้วัดที่สามารถค้นหาบัเญหาที่เกิดขึ้นในกรณี 
ต่าง  ๆ ได้อย่างรวดเร็ว เพียงพอและคุ้มค่าตลอดจนสามารถนำไปใช้ในการเฝ็าติดตาม
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต จากการทดลองใช้ดัชนีและปิญหาอุปสรรคที่พบทำให้สามารถ 
ปรับปรุงดัชนีตามแนวทาง ดังนี้ คือ

5.3.1 ปรับปร ุงสูตรคำนวณ

จากการทดลองใช้สูตรคำนวณหาค่าอัตราการเกิดปิญหาชิ้นส่วนจากการทดลองค่าที่ได้ไม่ 
สามารถบ่งชี้ป็ญหาที่ชัดเจน และไม่สามารถนำไปสู่การปรับปรุงประสิทธิภาพงานได้ เช่น จาก 
สูตรเดิม คือ

จำนวนปิญหาชินส่วนจากการทดลอง

จำนวนรถยนต์ทีทดลอง
X  100
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จากสูตรเดิมจะพบความบกพร่อง ดังตัวอย่างดังน้ีคือสมมุติให้การทดลองครังที่ 1 พบ 
จำนวนปีญหาเท่ากับ 5 ปีญหาและจำนวนรถยนต์ท่ีทดลอง 4 คัน แทนค่าในสูตรได้ดังนี
4 x 1 0 0  แต่การทดลองครั้งที่ 2 ก็พบจำนวนปิญหาเท่ากับ 5 ป็ญหาทดลองในรถ 4 คัน แต่ 4
รถยนต์ 4 คัน น้ีนอาจมีการเปล่ียนแปลงช้ินส่วนไม่เท่ากัน เช่น การทดลองครั้งท่ี 1 รถ 4 คัน 
นันอาจมีการเปล่ียนแปลงชินส่วนแค' 108 รายการ แต่การทดลองครังท่ี 2 จำนวนชินส่วนท่ีมีการ 
เปลี่ยนแปลงในรถยนต์ 4 คัน อาจเป็น 218 รายการ ดังนันค่าดัชนีที่ใช้สูตรเดิมจึงไม่ชีถึงป้ญหาที่ 
แท้จริงและเพื่อให้สอดคล้องและเป็นประโยชน์ต่อการปรับปรุงประสิทธิภาพในอนาคตจึงควรปรับ 
ปรุงดัชนีเป็นไปตามสูตรคำนวณดังนี

จำนวนป็ญหาชินส่วนจากการทดลอง
--------------------------------------------- X 100

จำนวนชินส่วนท่ีมีการเปล่ียนแปลงทังหมด

5.3.2 กำหนดมาตรฐานการอ่าน

จากค่าดัชนีท่ีได้มีทังค่ามากและค่าน้อย แต่การแปรผลตรงข้ามกันในบางดัชนี เช่น อัตรา 
พนักงานที่ผ่านการแกประกอบระดับเปาหมาย ถ้าค่ามากหมายถึงมีประสิทธิภาพมากแต่อัตราการ 
เกิดป็ญหาชินส่วนจากรถยนต์ที่ทดลองล้าค่ามากหมายถึงปิญหามาก ซ่ึงการแปรผลความหมายอาจ 
เกิดความสับสน จึงได้กำหนดมาตรฐานการอ่านขึ้นดังรายละเอียดตารางที่ 5.8 ดังนี้
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ตารางท่ี 5.8 การแปลความหมายค่าดัชนี

6 ดัชนี สูตร การแปลความหมาย
- อัตราพนักงานท่ีผ่าน 
การแกประกอบระดับ 
เป้าหมาย

จำนวนพนักงานท่ีผ่านการแกประกอบระดับ 
เป้าหมายช่วงการเตรียมรถยนต์รุ่นใหม่ x  10ก 
จำนวนพนักงานท่ีเข้ารับการแกประกอบ 
ท้ังหมดในช่วงการเตรียมรถยนต์รุ่นใหม่

ค่ามาก หมายถึง ประสิทธิภาพมาก 
ค่าน้อย หมายถึง ประสิทธิภาพน้อย

อัตราการเกิดป้ฌหา1' !ชนส่วน
จำนวนปีญหาชินส่วนจากการทดลอง v 
ชินส่วนท่ีมีการเปล่ียนแปลงท้ังหมด

ค่ามาก หมายถึง ปิญหารุนแรงไม่ดี 
ค่าน้อย หมายถึง ปีญหวน้อย ดี

อัตราการเกิดป้ญหา 
จากการเปลี่ยนแปลง 
ทางวิศวกรรม

จำนวนข้อบกพร่องของเคร่ืองจักรท้ังหมดV 100 
จำนวนเคร่ืองจักรท้ังหมด

ค่ามาก หมายถึง ปีญหามาก ไม่ดี 
ค่าน้อย หมายถึง ปีญหาน้อย ดี

- อัตราความบกพร่อง 
ของเคร่ืองจักร

จำนวนข้อบกพร่องของเคร่ืองจักรท้ังหมด v  100 
จำนวนเคร่ืองจักรท้ังหมด

ค่ามาก หมายถึง ไม่ดี เคร่ืองจักรมี 
ป้ญหาสูง
ค่าน้อย หมายถึง ดี ปิญหาน้อย

การใช้พ้ืนท่ีสำหรับ 
วางชินส่วน

พ้ืนท่ีท่ีใช้สำหรับช้ันวางท้ังหมด 
จำนวนชินส่วนท้ังหมด

ค่ามาก หมายถึง ไม่ดี เปลืองพ้ืนท่ี 
ค่าน้อย หมายถึง ดี ประหยัดพ้ืนท่ี

- อัตราการใช้งานได้จริง 
ของอุปกรณ์

น

จำนวนอปกรณ์ท่ีใช้งานจริง
— 7— ---------x  100จำนวนอุปกรณ์ทงหมด

ค่ามาก หมายถึง ดี อุปกรณ์ใช้งาน 
ได้มาก
ค่าน้อย หมายถึง อุปกรณ์ใช้งานได้ 
น้อย

- อัตราการเกิดปีญหา1ใน 
การเตรียมวัตลุดิบ

ปิฉเหาการเตรียมวัตถดิบ 
" X 100 รายการวัตถุดิบทังหมด

ค่ามาก หมายถึง ไม่ดี มีปิญหามาก 
ค่าน้อย หมายถึง ดี มีป้ญหาน้อย

ร 5.3.3 กำหนดเง่ือนไขก่อนการประยุกต์ใช้ดัชนี

จากการทดลองใช้ดัชนีหาค่าอัตราความบกพร่องของเครื่องจักร พบว่าด ัชน ีน ี้ไม ่สามารถ

แยกแยะถึงระดับความรุนแรงของปีญหาได้ คือ ใช ้ว ัดได้เฉพาะภาพรวมของความบกพร่องเท่านั้น 
ว่าเกิดมากน้อยเพียงใด และเป็นเชิงปริมาณเท่านั้น เพราะบางปีญหานับ 1 ป ีญหาเท่ากัน แต ่ความ 
สำคัญของปิญหาไม่เท่ากัน ด ังนั้นเพ ื่อให้ข ้อมูลทีไ่ด้อยู่ในระดับเดียวคัน จึงควรจะมีการกำหนด

เกณฑ์แยกแยะปีญหาค่อนที่จะนำปีญหามาใช ้กับส ูตร ผู้ศ ึกษาขอเสนอแนะเกณฑ์ในการแยกแยะ

ป็ญหาเป็น 4 ระดับ ดังตารางที่ 5.9 ด ังน ี้
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ตารางท ี่ 5.9 ระด ับของใ]ญ หา

ระดับ ความหมาย

A - ใ]ญหาวิกฤต ถ้าปล่อยไปจะทำให้ไม่สามารถผลิตปริมาณมากไต้
B - ใ]ญหาท่ีต้องการ แก้ไขและตรวจสอบในการทดลองคร้ังต่อไป
C -ป็ญหาท่ีไม่สำคัญมาก สามารถปิดปีญหาไต้เลย เช่น ปิญหารอยถลอกจาก

การขนส่ง และพบแค่ 1-2 คัน
D - คือปีญหาท่ีช้ํา

ดังบันถ้าต้องการชีชัดปิญหาระดับใดระดับหน่ึง ก็ให้มีการใช้ดัชนีเฉพาะระดับน้ัน จะทำ 
ให้การตีความมีความถูกต้องมากขืน การปรับปรุงและกำหนดดัชนีท่ีเหมาะสมบัน สามารถกระทำ 
ไต้ด้วยการปรับปรุงสูตรให้สามารถบ่งชีปญหา การกำหนดมาตรฐานการอ่านค่าดัชนี

5.3.4 กำหนดมาตรฐานของดัชนี

ภ า ย ห ล ังจ า ก ท ี่ไต ้น ำ ด ัช น ีช ีว ัด ไป ท ด ล อ งใช ้แ ล ้ว เก ิด ค ว า ม ค ล า ด เค ล ื่อ น ใน ก า รใช ้ม ีก า รส ื่อ  
ค ว าม ห ม าย ท ี่ไม ่ต รงก ัน  ด ังบ ัน  ช ุด ด ัช น ีช ี้ว ัด ท ี่ส ร ้างข ึ้น ม าค วรม ีก ารให ้น ิย าม ห ร ือ ค ำจำก ัด ค วาม ท ี่ 
ช ัด เจน  ม ีส ูต รค ำน วณ และม ีก ารก ำห น ด ต ัวอ ย ่างห ร ือแห ล ่งข ้อ ม ูล ท ี่ช ัด เจน  ท ั้งน ี้เพ ื่อ ให ้เก ิดความ
ส ม ํ่า เส ม อใน ก ารป ฏ ิบ ัต ิท ี่จ ะท ำให ้ได ้ข ้อม ูล ท ี่ถ ูก ต ้อ งแล ะ เช ื่อถ ือ ไต ้ ผ ู้ศ ึกษาจ ึงไต ้กำหนดมาตรฐาน
ข อ งด ัช น ีข ึน  เดยกำหนดเป ็นคำจำก ัดความเฉพาะคำท ี่อาจจะทำให ้เข ้าใจคลาดเคล ื่อน ไต ้ด ัง น ี้ 1 2 3

(1) ด ัชน ีช ีว ัดประสิทธิภาพ หมายถึง ชุดเคร่ืองชีวัดประสิทธิภาพแบ่งเป็นกลุ่มและหมวด
ซึ่งกลุ่มหมายถึง กลุ่มการเตรียมสายการประกอบรถยนต์รุ่นใหม่ทั้งชุดและหมวด หมายถึง
ประสิทธิภาพของกลุ่มทีเกียวข้อง อันได้แก่ พนักงาน ชินส่วน อุปกรณ์ วัตถุดิบ และเคร่ืองมือ 
เคร่ืองจักร

(2) ประเภทของเครืองชีวัด หมายถึง เครื่องชีวัดประสิทธิภาพแบ่งออกเป็น 2 ประเภท 
คือ เครื่องชีวัดโครงสร้างและเครื่องชีวัดผลลัพธ์

(3) สูตรคำนวณ หมายถึง การคำนวณเพ่ือให้ไต้ค่าของดัชนีชีวัด ซึ่งเป็นดัชนีแสดงความ 
สัมพันธ์ระหว่างผลผลิตต่อทรัพยากรที่ใช้ในการก่อให้เกิดผลผลิตน้ันหรือ

OutputProductivity = —------Input
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(4) ต ัวต ั้ง หมายถึง รายละเอียด ข้อมูลของทรัพยากร แหล่งข้อมูลและตัวอย่างของผล 
ผลิตที่เกิดขึนจากทรัพยากร

(5) ต ัวหาร หมายถึง รายละเอียดของข้อมูล แหล่งข้อมูลและตัวอย่างทังหมดของ 
ทรัพยากรที่ใช้ในการก่อให้เกิดผลผลิต

(6) ม ิต ิของประสิทธิภาพ หมายถึง มุมมองของประสิทธิภาพ ท้ังในด้านปริมาณและ 
คุณภาพ เช่น เชิงปริมาณ คือ ขนาดของปีญหาการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม และเชิงคุณภาพคือ 
ความสามารถในการออกแบบ เป็นด้น

นอกจากนียังได้กำหนดรายละเอียดของแต่ละดัชนีชี้วัดทั้ง 7 ดัชนี ได้ดังตารางท่ี 4.13ถึง 
ตารางท่ี 5.10 ดังนี้

ตารางท่ี 5.10 แบบฟอร์มใบมาตรฐานของดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพ

แบบฟอร์มมาตรฐานดัชนีช ี้ว ัดประสิทธิภาพ  

ของสายการผลิตไนขนตอนการเตรียมการ

ดัชนีช้ีวัดประสิทธิภาพ หมายถึง ชุดเคร่ืองชีวัดประสิทธิภาพแบ่งเป็นกลุ่มและหมวด
- กลุ่ม : หมายถึง กลุ่มการเตรียมสายการประกอบรถยนต์รุ่นใหม่ทังชุด
- หมวด : หมายถึง ประสิทธิภาพของกลุ่มท่ีเก่ียวข้อง อันได้แก่ พนักงาน ชินส่วน 

อุปกรณ์ วัตถุดิบ และเคร่ืองมือ เคร่ืองจักร
ประเภทของเคร่ืองชีวัด : หมายถึง เคร่ืองช ีวัดประสิทธิภาพ แบ่งออกเป็น 2 ประเภทคือ เคร่ือง 

ช ีวัดโครงสร้าง และเคร่ืองชีวัดผลลัพธ์
สูตรการคำนวณ : หมายถึง การคำนวณเพ่ือให้ไ ด้ค่าของดัชนีช ี้วัด ซ่ึงเป็นดัชนีแสดง 

ความสัมพันธ์ระหว่างผลผลิตต่อทรัพยากรที่ใช้ในการก่อให้เกิดผลผลิต 
ปัน

ตัวตง : หมายถึง รายละเอียดข้อมูลของทรัพยากร แหล่งข้อมูลและตัวอย่างของ 
การผลิตท่ีเกิดข้ึนจากทรัพยากร

ตัวหาร : หมายถึง รายละเอียดของข้อมูล แหล่งข้อมูลและตัวอย่างทังหมดของ 
ทรัพยากรท่ีใช้ในการก่อให้เกิดผลผลิต

มิติของประสิทธิภาพ : หมายถึง มุมมองของประสิทธิภาพ ทังในด้านปริมาณและคุณภาพ 
เช่น เชิงปริมาณ คือ ขนาดของปีญหาการเปล่ียนแปลงทางวิศวกรรม 
และเชิงคุณภาพคือความสามารถในการออกแบบ เป็นด้น
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ตารางท ี่ 5.11 ด ัช น ีช ี้ว ัด ป ระส ิท ธ ิภ าพ ห ม วด ป ระส ิท ธ ิภ าพ ของพ น ัก งาน

เครืองมือวัดประสิทธิภาพของสายการผลิตในขั้นตอนการเตรียมการ จากการทดลองครั้งท่ี 1

คำจำกัดความที่ใช้ รายละเอียด
ดัชนีชี้ว ัดประสิทธิภาพ กลุ่ม การเตรียมสายการประกอบรถยนต์รุ่นใหม่ 

แมวดประสิทธิภาพของพนักงาน
ชื่อดัชนีชี้ว ัดประสิทธิภาพ อัตราพนักงานที่ผ่านการแกประกอบระดับเป้าหมาย
วัตถุประสงค์สำคัญ ประเมินความสามารถของพนักงานในภาพรวม
ทลักการและเหตุผล : ะดับทักษะการประกอบของพนักงานสามารถสะท้อนถึงความพร้อม 

บองสายการผลิตในขั้นตอนการเตรียมการ
ประเภทของดัชนีชี้ว ัด : ผลลัพธ์
สูตรคำนวณ

จำนวนพนักงานที่ผ่านการแกประกอบระดับเป้าหมาย 
การเตรียมรถยนต์รุ่นใหม่ X 100

จำนวนพนักงานที่เข้าการแกประกอบทังหมดในช่วงการเตรียม 
รถยนต์รุ่นใหม่

ดัวตง ข้อมูล จำนวนพนักงานที่ผ่านการแกประกอบในระดับเป้าหมาย
แห ล ่งข ้อม ูล  
ตัวอย่าง

ใบประเมินผลการแกประกอบตารางการแก
พนักงานประกอบชุดหน้า!เทม์เข้ามาทำการแกการประกอบในช่วง
ก่อนการผลิตจำนวนมาก

กรณียกเว้น ไม่ มี
ตัวหาร ข้อมูล

แหล่งข้อมูล :
จำนวนพนักงานที่เข้าการแกประกอบทั้งหมด 
ใบประเมินผลการแกประกอบ, ตารางการแก

ตัวอย่าง : พนักงานทุกคนที่เข้ามาแ ก การประกอบในช่วงการเตรียมรถยนต์ 
รุ่นใหม่

กรณียกเว้น : ไม่มี
มิติของคุณภาพ ความสามารถของพนักงาน
ข้อแนะนำในการแสดงผล แผนภูมิเน้น ( Linegraph )
ข้อสังเกตอิ่นๆ พนักงานที่มีประสบการณ์ในการประกอบสูงอาจผ่านเกณฑ์
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ตารางท ี่ 5.12 ด ัช น ีช ี้ว ัด ป ระส ิท ธ ิภ าพ ห ม วด ป ระส ิท ธ ิภ าพ ข อ งช ิ้น ส ่วน  (1)

เค ร ิ่อ ง ม ือ ว ัด ป ร ะ ส ิท ธ ิภ าพ ข อ ง ส าย ก าร ผ ล ิต ใน ‘บ น ต อ น ก าร เต ร ีย ม ก าร  จ าก ก าร ท ด ล อ ง ค ร ั้ง ท ี่

คำจำกัดความที่ใช้ รายละเอียด

ดัชนีช ี้ว ัดประสิทธิภาพ กลุ่ม การเตรียมสายการประกอบรถยนต์รุ่นใหม่ 
หมวดประสิทธิภาพของชินส่วน

ชื่อดัชนีชี้ว ัดประสิทธิภาพ อัตราการเกิดปิญหาชิ้นส่วนจากรถยนต์ที่ทดลอง

วัตถุประสงค์สำคัญ ชีประสิทธิภาพของการเตรียมชินส่วน
หลักการและเหตุผล การเตรียมชินส่วนที่ดีย่อมเกิดปีญหาน้อยในช่วงการทดลอง
ประเภทของดัชนีชี้ว ัด ผลลัพธ์
สูตรคำนวณ

จำนวนปิญหาชิ้นส่วนจากการทคลอง

-------- ------------------------------------------ ----- -  X 100
จำนวนชิ้นส่วนที่มีการเปลี่ยนแปลงทั้งหมด

ตัวตั้ง ข้อมูล : 
แหล่งข้อมูล : 
ตัวอย่าง

ข้อมูลปีญหาชินส่วน 
ใบแจ้งปีญหาการทดลอง 
ปิญหาในการใช้ชิ้นส่วน

กรณียกเว้น ไม่มี
ตัวหาร ข้อมูล

แหล่งข้อมูล
จำนวนชิ้นส่วนที่มีการเปลี่ยนแปลงทั้งหมด 
แผนการทคลองรถยนต์รุ่นใหม่

ตัวอย่าง : รายการชิ้นส่วนเปลี่ยนแปลงในรถยนต์รุ่นใหม่
กรณียกเว้น : ไม่มี

มิติของคุณภาพ ประสิทธิภาพของการเตรียมชิ้นส่วน
ข้อแนะนำในการแสดงผล 
ข้อสังเกตอื่น ๆ

แผนภูมิแสดงปิญหาชินส่วนในการทดลองรถยนต์แต่ละรุ่น 
ไม่มี
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ตารางท ี่ 5.13 ด ัช น ีช ี้ว ัด ป ระส ิท ธ ิภ าพ แ ล ะห ม วด ป ระส ิท ธ ิภ าพ ข อ งช ิ้น ส ่วน  (2)

เครื่องมือวัดประสิทธิภาพของสายการผลิตในขั้นตอนการเตรียมการ จากการทดลองครั้งท่ี 1

คำจำกัดความที่ใช้ รายละเอียด
ดัชนีชี้ว ัดประสิทธิภาพ

ชี๋อดัชนีชี้ว ัดประสิทธิภาพ 
วัตถุประสงค์สำคัญ 
หลักการและเหตุผล

ประเภทของดัชนีชี้ว ัด 
สตรคำนวณ

ตัวตั้ง ข้อมล
แหล่งข้อมูล 
ตัวอย่าง 
กรณียกเว้น 

ตัวหาร ข้อมูล
แหล่งข้อมูล

ตัวอย่าง

กรณียกเว้น 
มิติของดุณภาพ 
ข้อแนะนำในการแสดงผล 
ข้อสังเกตอื่น ๆ

กลุ่ม การเตรียมสายการประกอบรถยนต์รุ่นใหม่ 
หมวด ประสิทธิภาพของชิ้นส่วน 
อัตราการเกิดปีญหาจากการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม 
วัดประสิทธิภาพเพื่อควบคุมการเปลี่ยนแปลง
การเกิดปิญหาจากการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมที่มีมากจะกระทบต่อการ 
ปรับเปลี่ยนเครื่องมือ เอกสาร ของการประกอบในขั้นตอนการเตรียมการ 
และจะส่งผลต่อการผลิตปริมาณมาก 
ผลลัพธ์

จำนวนป้ญหาจากการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม
X 100

จำนวนรวมของการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมทั้งหมด

จำนวนบัเญหาจากการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม 
จากใบบันทึกปิญหาจากหน่วยงานทดลองรถยนต์รุ่นใหม่ 
จำนวนป้ญหาจากใบบันทึกปีญหา (D1R)
ไม่มี
จำนวนรวมของการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม
จากแหล่งข้อมูลแจ้งการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม (SMS) ในแผนก
ควบคุมการเปลี่ยนแปลงรถยนต์รุ่นใหม่
จำนวนการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมของรถยนต์รุ่นใหม่หี่ทำการผลิต 
ทั้งหมด 
ไม,มี
ขนาดของปีญหาการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม
กราฟแสดงปริมาณป็ญหาจากการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม
ปริมาณป็ญหาจากการเปลี่ยนแปลงมีความแปรผันตามการเปลี่ยนแปลง
รวม
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ตารางท ี่ 5.14 ด ัชน ีช ี้ว ัด ป ระส ิท ธ ิภ าพ ห ม วด ป ระส ิท ธ ิภ าพ ของเค ร ื่อ งม ือ เค ร ื่อ งจ ัก ร

เครื่องมือวัดประสิทธิภาพของสายการผลิตในขั้นตอนการเตรียมการ จากการทดลองครงท่ี I
คำจำกัดความที่ใช้ รายละเอียด

ดัชนีชี้ว ัดประสิทธิภาพ กลุ่ม การเตรียมสายการประกอบรถยนต์รุ่นใหม่ 
หมวดประสิทธิภาพของเครื่องมือ เครื่องจักร

ชื่อดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพ อัตราความบกพร่องของเครื่องจักร
วัตถูประสงค์สำคัญ บ่งชีความสามารถของการออกแบบเครื่องจักร
หลักการและเหตุผล การออกแบบเครื่องจักรที่สมบูรณ์จะช่วยลดความสูญเสียเงินทุนใน 

การปรับปรุงเครื่องจักร
ประเภทของดัชนีชี้วัด ผลลัพธ์
สูตรคำนวณ

จำนวนข้อบกพร่องของเครื่องจักรทั้งหมด
----------------------------------- ------- ------------------ X 100

จำนวนเครื่องจักรทังหมด

คัวตง ข้อมูล จำนวนข้อบกพร่องของเครื่องจักร
แหล่งข้อมูล : จากใบบันทึกป้ญหาการทดลอง (DIR) ในแผนกทดลองรถยนต์รุ่นใหม่
ตัวอย่าง : ปีญหาการตังมุมล้อไม่ได้ของเครื่องตังมุมล้อ จากใบบันทึกปีญหา
กรณียกเว้น : ข้อบกพร่องเฉพาะกระทบต่อประสิทธิภาพ

ตัวหาร ข้อมูล จำนวนเครื่องจักรทั้งหมด
แหล่งข้อมูล : จากรายการเครื่องจักรสำหรับรถยนต์รุ่นใหม่จากฝ่ายวิศวกรรม
ตัวอย่าง : จำนวนเครื่องจักรทั้งหมดสำหรับรถยนต์รุ่นใหม่
กรณียกเว้น : เครื่องจักรเก่า

มิติของคุณภาพ ความสามารถในการออกแบบเครื่องจักร
ข้อแนะนำในการแสดงผล ตารางสรุปความสมบูรณ์ของการออกแบบเครื่องจักร
ข้อสังเกตอื่น ๆ ในเครื่องจักรหนึ่งๆ อาจมีข้อบกพร่องได้มากกว่า 1 อย่าง
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ตาราง 5.15 ด ัชน ีช ี้ว ัด ป ระส ิท ธ ิภ าพ ห ม วด ป ระส ิท ธ ิภ าพ ข อ งอ ุป ก รณ ์ (1)

เครื่องมือวัดประสิทธิภาพของสายการผลิดในขั้นตอนการเตรียมการ จากการทดลองครั้งท่ี 1

คำจำกัดความที่ใช้ รายละเอียด

ดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพ กลุ่ม การเตรียมสายการประกอบรถยนต์รุ่นใหม่

ชื่อดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพ

หมวด ประสิทธิภาพของอุปกรณ์ 
การใช้พื้นที่สำหรับชั้นวางชิ้นส่วน

วัตถุประสงค์สำคัญ ชี้ความสามารถในการออกแบบชั้นวางชิ้นส่วน
หลักการและเหตุผล การออกแบบชันวางที่ด ีจะใช้พืนที่น ้อยที่สุดสำหรับชินส่วนที่ 

สามารถวางได้
ประเภทของดัชนีชี้ว ัด โครงสร้าง

สูตรคำนวณ

พืนที่ท ี่ใช้สำหรับชั้นวางทั้งหมด
--------------------------------------------------- X 100

จำนวนชินส่วนทังหมด

ตัวตั้ง ข้อมูล พืนที่ท ี่ใช้สำหรับชันวางทังหมด
แหล่งข้อมูล : ข้อมูลจากใบออกแบบชันวางชินส่วน หน่วยทดลองรถยนต์รุ่นใหม่
ตัวอย่าง : พืนที่การวางชั้นวางในกระบวนการ TR 8-3 

ควรประกอบในห้องเครื่อง
กรณียกเว้น : ชันวางที่ไม่เกี่ยวข้องกับชิ้นส่วนรถยนต์

ตัวหาร ข้อมูล จำนวนประเภทชิ้นส่วนทั้งหมด
แหล่งข้อมูล : รายการชิ้นส่วน จากแหล่งข้อมูลแจ้งการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม (SMS)
ตัวอย่าง : รายการผลรวมชินส่วนทังหมด
กรณียกเว้น : ชิ้นส่วนในระบบเบาว์ ( Bulk )

มิติของคุณภาพ ความสามารถในการออกแบบชันวางชิ้นส่วน
ข้อแนะนำในการแสดงผล แผนภูมิ การใช้พื้นที่สำหรับชั้นวางในสายการประกอบ
ข้อสังเกตอื่น  ๆ : จำนวนชิ้นส่วนจริงมักมีขนาดไม่เท่ากันตังนั้นการใช้พื้นที่เป็น 

การประมาณการ
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ตาราง 5.16 ด ัช น ีช ี้ว ัด ป ระส ิท ธ ิภ าพ ห ม วด ป ระส ิท ธ ิภ าพ ข อ งอ ุป ก รณ ์ (2)

เครองมือวัดประสิทธิภาพของสายการผลิตในขนตอนการเตรียมการ จากการทดลองครั้งที 1

คำจำกัดความที่ใช้ รายละเอียด

ดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพ

ชื่อดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพ 

วัตถุประสงค์สำคัญ 

หลักการและเหตุผล 

ประเภทของดัชนีชี้วัด 

สตรคำนวณ

ตัวตั้ง ข้อมล
แหล่งข้อมูล 
ตัวอย่าง 
กรณียกเว้น 

ตัวหาร ข้อมูล
แหล่งข้อมูล 
ตัวอย่าง 
กรณียกเว้น 

มิติของตุณภาพ 

ข้อแนะนำในการแสดงผล 

ข้อสังเกตอื่น ๆ

กลุ่ม การเตรียมสายการประกอบรถยนต์รุ่นใหม่
หมวด ประสิทธิภาพของอุปกรณ์
อัตราการใช้งานได้จริงของชั้นวาง
วัดความสามารถของการออกแบบชันวาง
การออกแบบชั้นวางทื่ดีด้องสามารถใช้งานได้จริงและใช้พื้นที่น้อย
ผลลัพธ์

จำนวนชันวางที่ใช้งานได้จริง

จำนวนอุปกรณ์ทังหมด
X 100

: จำนวนชันวางที่ใช้งานได้จริง
: จากใบประเมินการใช้งานของชั้นวาง
: จำนวนชันวางชินส่วนทังหมดที่ใช้งานได้สำหรับการเตรียมรถยนต์รุ่นใหม่
: ไม่มี

: จำนวนชั้นวางทั้งหมด
: จากใบออกแบบชันวางชินส่วนของหน่วยทดลองรถยนต์รุ่นใหม่
: จำนวนการจัดทำชันวางทั้งหมด
: ไม่มี
: ความสามารถของการออกแบบชั้นวาง
: กราฟแสดงจำนวนการใช้งานได้จริงของชั้นวาง
: ชันวางที่ต ้องมีการแก้ไขปรับปรุงถือว่าเป็นชินงานที่ใช้งานจริงไม่ได้
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ตาราง 5.17 ด ัชน ีช ี้ว ัด ป ระส ิท ธ ิภ าพ ห ม ด ป ระส ิท ธ ิภ าพ ของว ัต ถ ุด ิบ

เครื่องมือวัดประสิทธิภาพของสายการผลิตในขั้นตอนการเตรียมการ จากการทดลองครั้งท่ี 1

คำจำกัดความที่ใช้ รายละเอียด

ดัชนีช ี้ว ัดประสิทธิภาพ กลุ่ม การเตรียมสายการประกอบรถยนต์รุ่นใหม่ 
หมวด ประสิทธิภาพของวัตถุดิบ

ชื่อดัชนีชี้ว ัดประสิทธิภาพ อัตราการเกิดปิญหาในการเตรียมวัตถุดิบ
วัตถุประสงค์สำคัญ ชี้สภาพการเตรียมวัตถุดิบ

หลักการและเหตุผล กระบวนการเตรียมวัตถุดิบที่มีประสิทธิภาพ 
จะช่วยลดปีญหาเกี่ยวกับวัตถุดิบ

ประเภทของดัชนีชี้ว ัด ผลลัพธ์
สูตรคำนวณ

ป้ญหาการเตรียมวัตถุดิบ
----------------------------  x 100

รายการวัตถุดิบทั้งหมด

ตัวตั้ง ข้อมูล : ป้ญหาการเตรียมวัตถุดิบ
แหล่งข้อมูล เอกสารแสดงป้ญหาจากใบบันทึกป้ญหา (DIR)
ตัวอย่าง : ปิญหาการไม่ยึดติดของกาวสำหรับยึดแผ่นพลาสติกกับประตู
กรณียกเว้น ไมมื

ตัวหาร ข้อมูล : รายการวัตถุดิบทั้งหมด
แหล่งข้อมูล : จากแผนกออกแบบ
ตัวอย่าง : รายการวัตถุดิบสำหรับการเตรียมสายการประกอบของรถยนต์ 

รุ่นใหม่
กรณียกเว้น : ไม่มี

มิติของคุณภาพ ประสิทธิภาพการเตรียมวัตถุดิบ
ข้อแนะนำในการแสดงผล แผนภูมิแสดงการป็ญหาการเตรียมวัตถุดิบ
ข้อสังเกตอื่น ๆ ป้ญหาการเตรียมวัตถุดิบในแต่ละรุ่นไม่เท่ากันเป็นผลมาจากการ 

เตรียมการที่ไม่เหมาะสม
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ในการกำหนดดัชนีมาตรฐานในครั้งนี้ได้ศึกษาในกลุ่มการเตรียมสายการประกอบรถยนต์ 
รุ่นใหม่ ท้ังหมด 5 หมวด คือ หมวดประสิทธิภาพของพนักงาน ชินส่วน เครื่องมือ/เคร่ืองจักร 
อุปกรณ์และวัตถุดิบ ซึ่งได้ดัชนีชีวัดประสิทธิภาพทังหมด 2 ประเภท คือ ประเภทดัชนีชีวัด 
กระบวเมการและประเภทดัชนีชี้วัดผลลัพธ์ ท้ัง 2 ประเภท สามารถจำแนกได้เป็น ดัชนีช้ีวัดประ 
สิทธิภาพ 7 ดัชนี คือ อัตราพนักงานที่ผ่านการแกประกอบระดับเป้าหมาย อัตราการเกิดปิญหาช้ิน 
ส่วนจากรุ่นรถยนต์ที่ทดลอง อัตราการเกิดป็ญหาจากการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม อัตราความบก 
พร่องของเครื่องจักร การใช้พ้ืนที่สำหรับชั้นวางชิ้นส่วน อัตราการใช้งานได้จริงของอุปกรณ์ อัตรา 
การเกิดป้ญหาในการเตรียมวัตถุดิบ เมื่อได้รายละเอียดดังน้ีแล้ว จะได้นำดัชนีชีวัดประสิทธิภาพนี้ 
ไปใช้ป,รับปรุงประสิทธิภาพ ในสายการผลิตในข้ันตอนการเตรียม และติดตามผลต่อไปโดยเป้า 
หมายของค่าดัชนีเหล่านี้จะอาศัยนโยบายในขั้นตอนการผลิตปริมาณมากเป็นแนวทางในการกำหนด 
เป้าหมายของดัชนีที่ควรจะเป็น ในขั้นตอนการเตรียมการผลิตด้วยเหตุผลท่ีว่าประสิทธิภาพในขั้น 
ตอนการเตรียมการย่อมมีอิทธิพลต่อประสิทธิภาพในขั้นตอนการผลิตปริมาณมาก ดังนั้นสามารถ
กำหนดเป้าหมายของดัชนีในช่วงการเตรียมการโดยแบ่งกลุ่มได้ดังนี้ กลุ่มที่เกี่ยวข้องกับประสิทธิ 
ภาพ ในนโยบายกำหนดให้สายการผลิตมีประสิทธิภาพอย่างน้อยร้อยละ 96 ดังนั้นการเตรียมการท่ี 
เกี่ยว1ข้องกับด้านนีควรมีเป้าหมายร้อยละ 96 เช่นกัน ได้แก่ ทักษะการประกอบของพนักงานควรอยู่ 
ในระดับเป้าหมายคือ ระดับ 3 อย่างน้อยร้อยละ 96 ในทุกสายการประกอบ นโยบายทางด้านการ 
ประกอบนันกำหนดให้ปีญหาคุณภาพชินส่วนต้องไม่เกินร้อยละ 0.04 ในขั้นตอนการผลิตปริมาณ 
มากและเนื่องจากอัตราการเกิดปิญหาชินส่วนและปิญหาจากการเปลี่ยนแปลงทางด้านวิศวกรรมใน 
ขันตอทุการเตรียมการจะส่งผลโดยตรงต่อการผลิตปริมาณมากดังนั้นเป้าหมายของดัชนีไม่ควรเกิน 
ร้อยละ 0.04 เช่นกัน ในส่วนของเคร่ืองจักร และอุปกรณ์ที่ไม่สามารถทำงานได้ ในส่วนของ 
นโยบายยอมให้มีการเสียหรือหยุดสายการประกอบไม่เกิน 10 นาทีต่อวันหรือร้อยละ 2.18 ดังน้ัน 
อัตราความบกพร่องของเคร่ืองจักรในขั้นตอนการเตรียมการก็ไม่ควรเกินร้อยละ 2.18 รวมไปถึง 
อัตราการใช้งานได้ของชั้นวางอุปกรณ์ควรเกินร้อยละ 98.2 จึงจะสามารถทำให้การผลิตปริมาณ 
มากไม่เาป็ญหาเกินเป้าหมาย ในส่วนของการใช้พื้นที่นั้นโดยนโยบายให้เพิ่มประสิทธิภาพของการ 
ใช้พืนที่โดยลดอัตราการใช้พืนที่ต่อชิ้นส่วนลงร้อยละ - 10 ซึ่งต้องคำนึงถึงตั้งแต่การเตรียมสายการ 
ผลิต แต่เนื่องจากนโยบายทั้งทางด้านประสิทธิภาพและทางด้านคุณภาพมักมีการเปลี่ยนแปลงทุกปี 
ไปในทางที่ดีขึนดังนันในการกำหนดเป้าหมายดัชนีในขั้นตอนการเตรียมการควรจะมีการทบทวน 
ทุกครังในการเตรียมสายการผลิตในรถยนต์รุ่นต่อๆ ไป
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