
การคดเลอกและวเคราะหขอมูลของธุรกจ
การศึกษๆปัจจัยเป็นสิ่งสำคัญขั้นเตรียมการสำหร้บการนำไปสู่กระบวนการในการ 

เฟ้นหาดัชนีวัดผลสำเร็จต่อไป ในขั้นตอนการศึกษาปัจจัยนี้ผู้ดำเนินการวิจัยไดใช้วิธีการหาข้อมูล 
จากการสัมภาษณ์พนักงานระดับล่างเริ่มจากพนักงานระดับปฏิบัติการก่อนจากนั้นเริ่มเข้าใกล  ้
ระดับบริหารมากขึ้น แต่ยังไม้ได้เน้นในการทำความเข้าใจในหัวข้อเรื่องการทำวิทยานิพนธ์มากนัก 
เพราะอาจจะทำให้เกิดความเข้าใจผิดสับสนได้ง่ายจนทำให้ข้อมูลที่ได้รับจากการสัมภาษณ์หรือ 
ลอบถามคลาดเคลื่อนจากความเป็นจริงได้ ทั้งนี้เพราะพนักงานยังไม่ได้รับการแนะนำหรือทำความ 
เข้าใจในหัวข้อวิทยานิพนธ์จากผู้บริหารระดับสูงของโรงงานอย่างเป็นทางการ นอกจากการสอบ 
ถามแล้วยังมีการรวบรวมเอกสารจากพนักงานที่เกี่ยวข้อง การสังเกตการณ์ รวมท้ังลงมือทดลอง 
ทำงานในบางจุด ทั้งนี้เพื่อให้เกิดความเข้าใจและความคุ้นเคยกับพนักงานผู้ให้ข้อมูลมากขึ้น

ในข้ันตอนการศึกษาปัจจัยน้ีได้แบ่งกลุ่มปัจจัยท่ีศึกษาเป็นล่ืกลุ่มหลัก คือ ปัจจัยเก่ียวกับ 
กระบวนการผลิตของเคร่ืองปรบอากาศ ปัจจัยเก่ียวกับด้านการตลาดและการจัดล่ง ปัจจัยเก่ียวกับ 
การจัดซ้ือจัดจ้างวัสดุ และปัจจัยด้านการควบคุมคุณภาพ ท้ังน้ีเพราะปัจจัยท้ัง 4 ด้านมีความเก่ียว 
ข้องกับปัญหาที่เกิดขึ้นโดยตรงตามนโยบายหสักขององค์กรข้อที่1คือการผลิตสินค้าให้ตรงตาม 
ความต้องการของลูกค้า ซ่ึงมีองค์ประกอบ 3 ประการคือ 1.)เ‘นค้าตรงตามความต้องการด้าน 
คุณภาพของผลิตกัณฑ์(Quality) 2.)สามารถจัดส่งสินค้าได้หันเวลาหรือตรงตามท่ีกำหนด
(Delivery) 3.)สินค้ามีราคาถูกใช้ต้นทุนตํ่า(Cost)

3.1 ปัจจัย๓ ยวกับกระบวนการผลิตเคร่ืองปรับอากาศ

เคร่ืองปรับอากาศแบบแยกส่วน
เคร่ืองปรบอากาศ คือ อุปกรณ์ท่ีทำหน้าท่ีปรับอุณหภูมิของอากาศในอยู่ในระดับท่ีต้องการ 

โดยอาคัยหสักการนำพาความร้อนของของเหลวท่ีมีจุดเดือดต่ําหรือเรืยกว่า “นี้ายา” โดยท้ัวใช้ 
ฟ่รืออน เป็นของเหลวในการนำพาความร้อน วงจรทำความเย็นลามารถอธิบายได้ง่ายๆ คือ เม่ือน้ํา 
ยาท่ีเป็นของเหลวมีความดันสูงจากการอัดของคอมเพรสเซอร์ ไหลผ่านคอยล์ร้อนน้ํายาจะระบาย 
ความร้อนสู่บรรยากาศ จากน้ันเม่ือน้ํายาไหลผ่านไปจนถึงวาล์วลดความดันเข้าสู,คอยล์เย็นทำให้ 
ความดันของของเหลวลดลง ของเหลวจะแปรสภาพเป็นไอด้วยการรับความร้อนจากบรรยากาศใน 
บริเวณน้ัน จากน้ันไอของน้ัายาจะไหลไปสู่คอมเพรสเซอร์ต่อไป

เคร่ืองปรับอากาศแบบแยกส่วน หมายถึง เคร่ืองปรับอากาศชนิดท่ีมีการแยกส่วนของการ 
ทำงานเป็น 2 ส่วนอัดเจนคือ เคร่ืองระบายความร้อน และ เคร่ืองส่งลมเย็น
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1. เคร่ืองระบายความร้อน(Condensing Unit) ประกอบด้วย
- ตัวเรือน(Casing) สำหรับบรรจุอุปกรณ์ต่างๆ เป็นตัวเรือน

คอยล์ร้อน(Condenser) ทำหน้าท่ี ระบายความร้อนออกจากน้ํายา
- พัดลมระบายความร้อน ทำหน้าท่ี ช่วยระบายความร้อนออกจากน้ํายา
- คอมเพรสเซอร์(Compressor) ทำหน้าท่ี ดูดและอ'ดน้ํายาให้ได้ความตันตาม 

ต้องการ
2. เครืองส่งลมเย็น(Fan Coil Unit หรือ Air Handling Unit) ประกอบด้วย

- ตัวเรือน(Casing) สำหรับบรรจุอุปกรณ์ต่างๆ เป็นตัวเรือน
- ลิ้นลดความต ัน (Expansion Valve หรือ Capillary) ทำหน้าท่ี ลดความตัน 

ของน้ํายา ทำให้น้ํายามีจุดเสือดต่ําลงจนเปล่ียนสถานะเป็นไอได้โดยง่าย
- คอยล์เย็น(Evaporator) ทำหน้าท่ี ให้พ้ืนท่ีรับความร้อนทำไห้น้ํายา เปล่ียน 

จากสถานะของเหลวกลายเป็นไอ
- พัดลมหอยโข่งส่งความเย็น ทำหน้าท่ีส่งความเย็นจากคอยล์เย็นออกไป
- มอเตอร์พัดลม ทำหน้าท่ี ขับพัดลม
- หน้ากากจ่ายลม
- หน้ากากลมกลับ
- แผงกรองอากาศ
- เทอรัโมสตัต ทำหน้าท่ีควบคุมอุณหภูมิ

3 . 1 . 1  ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต เ ค ร ื่อ ง ป ร ับ อ า ก า ศ ภ า ย ใ น โ ร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง  

ฝ่ายผลิตถูกแบ่งออกเป็น 2 ส่วนคือ
ฝ่ายผลิต P1 หรือฝ่ายผลิต1 เป็นฝ่ายผลิตเก่ียวก้บซ้ินส่วนประกอบท่ีเป็นงานโลหะ ส่วน 

ใหญ่เป็นช้ินส่วนท่ีเป็นเหล็กแผ่น นำมาช้ินรูปด้วยวิธีการต่างๆ
ฝ่ายผลิต P2 หรือฝ่ายผลิต2 เป็นฝ่ายท่ีมีลายการประกอบส้ินส่วนต่างๆ เข้าเป็นเคร่ืองปรับ 

อากาศโดยรวมจากชินส่วนที่ได้มาจากฝ่ายผลิต1 เข้ากับชินส่วนท่ีลังซ้ือมาจากภายนอกโรงงาน

ฝ่ายผลิต1 -  เคร่ืองจักร
เ ป ็น ส ่ว น ท ี่เก ี่ย ว ก ับ ง า น  ต ัด  เ จ า ะ  เช ื่อ ม  ข ึ้น ร ูป โ ล ห ะ แ ผ ่น เพ ี่อ ป ร ะ ก อ บ เป ็น เค ร ื่อ ง ป ร ับ อ า ก า ศ

จ ึง จ ำ เป ็น ต ้อ ง ม ีเค ร ื่อ ง จ ัก ร ส ำ ห ร ับ ง า น ต ่า ง ๆ  เ ห ล ่า น ี้ เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร ท ี่ส ำ ค ัญ ส ำ ห ร ับ ฝ ่า ย  P1 ม ีต ัง น ี้
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1. TRUMPF เป็นเคร่ืองจักรชนิด Shearing Machine ทำหน้าท่ี ตัด เจาะ ช้ินงานด้วย 
เทคโนโลยี CNC มีขนาดพิกัด 8.6 KVA 11.53 HP เร่ืมต้นใช้งาน ปี พ.ศ. 2539

2. CUTTING เป็นเคร่ืองจักรชนิด Shearing Machine ทำหน้าท่ี ตัด เจาะ ช้ินงาน มีขนาด 
พิกัด 14 KVA 15.01 HP เริ่มต้นใช้งานปี พ.ศ. 2539

3. AMADA เป็นเคร่ืองจักรชนิด Bending Machine ทำหน้าท่ี พับช้ินงานเหล็ก ข้ึนรูปโค้ง 
มีขนาดพิกัด 18 KVA24 HP เร่ิมต้นใช้งาน ปี พ.ศ.2541

4. HACO เป็นเคร่ืองจักรชนิด Bending Machine ทำหน้าท่ี พับช้ินงานเหล็ก ข้ึนรูปโค้ง มี 
ขนาดพิกัด 2 KVA 2.68 HP เร่ิมต้นใช้งาน ปี พ.ศ. 2538

5. LVD เป็นเคร่ืองจักรชนิด Bending Machine ทำหน้าท่ี พับช้ินงานเหล็ก ข้ึนรูปโค้ง มี 
ขนาดพิกัด 8 KVA 10.72 HP เร่ิมต้นใช้งาน ปี พ.ศ. 2537

6. เคร่ืองกด 80 TON เป็นเคร่ืองจักรชนิด Press Machine ทำหน้าท่ี กดข้ึนรูปช้ินงาน มี 
ขนาดพิกัด 16 KVA 21.45 HP เร่ิมต้นใช้งาน ปี พ.ศ. 2537

7. เคร่ืองกด 200 TON เป็นเคร่ืองจักรชนิด Press Machine ทำหน้าท่ี กดข้ึนรูปช้ินงาน มี 
ขนาดพิกัด 37.5 KVA 50.27 HP เร่ิมต้นใช้งาน ปี พ.ศ. 2538

ฝ่ายผลิต 1 -  วัตถุดิบ
วัตถุดิบของฝ่ายผลิต 1 มี 2 ชนิดคือ
-เหล็กแผ่นที่เป็นสังกะสีที่ต้องผ่านกระบวนการชุบลีในการผลิตด้วยนํ้ายาชนิดพิเศษเพ่ือ 

ทำความสะอาดผิว หรือเรียกว่าเหล็ก EG ได้จากการลังช้ือตัวแทนจำหน่ายในประเทศ
-เหล็กแผ่นชุบสีไม่ต้องผ่านกระบวนการชุบสีอีกในกระบวนการผลิต เพราะมีความเรียบ

และมีสีมาอยู่แล้ว หรือเรียกว่าเหล็ก GI ได้จากการลังช้ือจากตัวแทนจำหน่ายในประเทศเช่นกัน
เหล็กแผ่นโดยท่ัวไปมีความหนาอยู่ระหว่าง 0.9 -  1.6 mm.

ฝ่ายผลิต 1 -กระบวนการผลิต
1. ชิ้นงานเหล็กแผ่นถูกวัดตามขนาดที่ต้องการตามแบบ และใบลังผลิต หรือจัดเช้าเคร่ือง 

ตัด กด เจาะตามชนิดและความต้องการ
2. เมื่อชิ้นงานต่างๆ ผ่านกระบวนการตัด เจาะ พับ กดขึ้นรูปตามลักษณะของแต่ละชิ้นงาน 

แล้ว ชิ้นงานจะต้องถูกนำไปล้างทำความละอาด ด้วยการล้างด้วยนํ้าสะอาด ต่อด้วยการล้างด้วย 
นํ้ายาทำความละอาดผิว BIONIC
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3. ต่อจากการล้างแล้วต้องนำช้ินงานไปอบความร้อน ด้วยอุณหภูมิสูงเพ่ือให้ช้ินงานคงตัว 
และแห้ง โดยใช้เวลานานประมาณ 20 -  30 นาที ลักษณะการทำงานโดยการลำเลียงช้ินงานท่ี 
แขวนไว้ด้วยตะขอ ไปตามลายพานลำเลียงให้สายพานลำเลียงชิ้นงานผ่านเตาอบอย่างช้า

4. เมื่อช้ินงานผ่านการอบแล้วจะต้องนำมาพักเพ่ือลดอุณหภูมิจนถึงอุณหภูมิปกติจึงนำมา 
ชัด เช็ดทำความละอาดผิวด้วยแรงงานคน ก่อนท่ีจะนำข้ึนสายพานลำเลียงเพ่ือการพ่นลีต่อไป

ร-การพ่นลีจะใช้พนักงานท่ีมืความชำนาญจำนวน 2 คนและเคร่ืองมือประจำแต่ละคนใน 
การพ่นลีคนละด้านของช้ินงานเพ่ือให้ลีมืความสวยงานเรียบเสมอกันท้ังช้ิน ท้ังน้ีก็ใช้สายพาน
ลำเลียง เซ่นกัน

6-การพ่นลีน้ีจะใช้เทคนิคของไพ่ฟ้าสถิตเพ่ือให้สีจับกับช้ินงานอย่างลม่ําเสมอ ช้ินงานท่ี
ผ่านการพ่นสีแล้วก็ถูกลำเลียงไปห้องอบอีกคร้ังด้วยลายพานลำเลียง

ฝ่ายผลิต 2 -  เคร่ืองจักร
ฝ่ายผลิต 2 เป็นส่วนท่ีเป็นการประกอบด้วยแรงานคนแยกย่อยออกเป็น ส่วนประกอบ Fan 

coil unit ลองลายการประกอบหลัก และส่วนท่ีเป็น Condensing unit หน่ึงลายการประกอบหลัก 
และอีกหน่ึงสายการประกอบสำรองนอกจากน้ีกังมื Sub assembly line อีกด้วยเป็นพ้ืนท่ีประกอบ 
ส่วนท่ีเป็นชุดควบคุมและอุปกรณ์ไพ่ฟ้า เน่ืองจากเป็นลายการประกอบใช้แรงงานคนเป็นส่วนใหญ่ 
ไม่มืเคร่ืองจักรอัตโนมิติทำงานร่วมด้วย มีเพียงเคร่ืองมือขนาดเล็กสำหรับตรวจลอบประสิทธิภาพ 
ในการทำงานของเคร่ืองปรับอากาศหรือเคร่ืองมือตรวจลอบต่างๆ เท่าน้ัน จึงไม่ขอกล่าวถึง
เคร่ืองจักรในหัวข้อน้ี

ฝ่ายผลิต 2 -  วัตถุติบ
วัตถุดิบสำหรับการผลิตในฝ่ายผลิต 2 ได้แก่ช้ินงานโลหะแผ่นจากฝ่ายผลิต 1 ซ่ึงมักจะเป็น 

ส่วนประกอบชองตัวเรือน(Casing) สำหรับ Condensing Unit เป็นหลัก นำมาประกอบร่วมกับช้ิน 
ส่วนต่าง  ๆที่ลังซ้ือมาจากภายนอกโรงงานท่ีสำคัญ ได้แก่

สำหรับ Condensing Unit
1 .วัสดุสำหรับทำคอยล์ร้อน(Condenser) เป็นท่อทองแดงขนาด %” -  3/8” ได้จากการลัง 

ซ้ือภายในประเทศและแปรรูปเป็นขดคอยล์ร้อนด้วยฝ่ายผลิต 2
2-พัดลมระบายความร้อน มีทำหน้าท่ี ระบายความร้อน ขนาดท่ีใช้ มืท้ัง 3 ใบพัด -  รใบ 

พัดได้จากการลัง ผลิต/ซ้ือจากผู้จำหน่ายในประเทศ
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3.คอมเพรสเซอร์(Compressor) ทำหน้าท่ี ดูดและอัดน้ํายาขนาดท่ีใช้มีต้ังแต่ % แรงม้า -  
2 แรงม้า ได้จากการส่ังซ้ือจากต่างประเทศ

ลำหรับ Fan coil Unit
1. ตัวเรือน(Casing) สำหรับบรรจุอุปกรณ์ต่างๆ มักเป็นวัสดุประ๓ ทพลาสติกข้ึนรูปเป็น 

รูปร่างต่าง  ๆตามแบบของเคร่ืองปรบอากาศได้จากการส่ังผลิตจากผู้ผลิตต่างประเทศ
2. ลินลดความตัน(Expansion Valve หรือ Capillary) ทำหน้าท่ี ลดความตันของน้ีายา 

เป็นอุปกรณ์ช้ินส่วนสำเร็จรูปได้จากการส่ังซ้ือจากต่างประเทศ
3. คอยล์เย็น(Evaporator) ทำหน้าท่ีช่วยให้พ้ืนท่ีสำหรับน้ัายาแอรัว่ิงผ่านเพ่ือรับความร้อน 

จากบรรยากาศ ลักษณะเป็นท่อทองแดงขนาด %” -  3/8” ได้จากการส่ังซ้ือท่อภายในประเทศแล้ว 
มาแปรรูปเป็นขดคอยล์เย็นด้วยฝ่ายผลิต2

4. พัดลมหอยโข่งล่งความเย็น มีรูปร่างแตกต่างกันไปตามรูปร่างของตัวเรือน เป็นวัสดุท่ีทำ 
จากพลาสติก ได้จากการส่ังซ้ือ/ส่ังผลิตจากผู้ผลิตต่างประเทศ

ร-มอเตอร์พัดลม ทำหน้าท่ีขับพัดลมล่งความเย็น มีขนาดต้ังแต่ 1/ 2 แรงม้าถึง 2 แรงม้าได้ 
จากการส่ังซ้ือจากผู้ผลิตภายในประเทศ

6. หน้ากากจ่ายลม หน้ากากลมกลับและแผงกรองอากาศเป็นซ้ินล่วนท่ีทำจากวัสดุ 
พลาสติก ได้จากการส่ังซ้ือ/ส่ังผลิตโดยผู้ผลิตต่างประเทศ

7. เทอร์โมสตัต ทำหน้าท่ีควบคุมอุณหภูมิ เป็นอุปกรณ์ช้ินส่วนสำเร็จรูปได้จากการส่ังซ้ือ 
จากผู้จำหน่ายต่างประเทศ

ฝ่ายผลิต 2 -  กระบวนการผลิต
ส่วนท่ีเป็น Fan coil unit มีการทำงานคือ
-เมี่อรับใบคำสั่งผลิตหรือ M/0 จากฝ่ายขายซึ่งมีการวางแผนการผลิตเป็นรายเดือน ฝ่าย 

ผลิต 2 จะต้องวางแผนกับผู้จัดการฝ่ายขายต่างประเทศ โดยได้รับความเป็นชอบจากรองกรรมการ 
ผู้จัดการ แล้วจึงแจกจ่ายตารางการผลิตหลักไปย้งผู้ที่เกี่ยวช้องต่างๆ ฝ่ายผลิตจะผลิตตามคำสั่งซื้อ 
ลูกค้าที่มีเข้ามาแล้วเท่านั้น ตังนั้นจึงไม่มีการเก็บสินค้าคงคลังสำเร็จรูปนอกจากสินค้ารอล่งมอบ 
เท่าน้ัน สำหรับตารางการผลิตตังกล่าวคือ Master Production Schedule ซึ่งในแต่ละฝ่ายผลิตจะ 
ต้องนำตารางนี้ไปกำหนดแผนการผลิตในฝ่ายของตนเอง

-เมื่อฝ่ายผลิตรับตารางการผลิตมาแล้ว จึงนำมาสร้างตารางการผลิตประจำแผนก เพื่อให้ 
ทราบว่าสินค้ารุ่นไหนจะต้องผลิตกี่ชิ้นต่อวัน
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-สินค้าเม่ือมีการผลิตสำเร็จจะต้องมีการทดสอบคุณภาพ 100% ท้ังค้านไฟฟ้า และการ
ทำงานของอุปกรณ์

-ในแต่ละวันมีการผลิตจะต้องมีการรายงานผลปริมาณการผลิตต่อวัน แล้วลำเลียงเข้าคลัง 
สินค้าสำเร็จรูป การผลิตส่วนใหญ่จะเป็นการนำช้ินส่วนต่างๆ มาประกอบเข้ากันตามแบบเพ่ือเป็น 
ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป โดยใช้แรงงานคนในการประกอบ 

ส่วนท่ีเป็น Condensing Unit มีการทำงานคือ
-สำหรบสายการประกอบ Condensing Unit จะแยกเป็นสายการประกอบย่อยคือ การหุ้ม 

ฉนวน และการประกอบชุดควบคุม
■ กระบวนการในการดำเนินงานเพ่ือการผลิตเหมือนกับส่วนการผลิต Fan coil Unit แตก 

ต่างกันเพียงวิธีการประกอบและช้ินส่วนสำหรับการประกอบเป็นผลิตภัณฑ์เท่าน้ัน 
ในส่วนการประกอบน้ีจะได้ผลิตภัณฑ์3 ตัวหลักคือ 
-Split type หรือ Universal 
-Wall type 
-Duct type

การดำเน ินงาบท ี่เก ี่ยวข ้องก ับกระบวนการผล ิตเครื่องปรับอากาศ
ประกอบด้วย

1 .กระบวนการตรวจสอบช้ินงานฝ่ายผลิต 1
2.กระบวนการวางแผนและการควบคุมกระบวนการผลิต

การตรวจสอบที่นงานฝ่ายผลิต1
การตรวจลอบช้ินงานของฝ่ายผลิต 1 มีไว้เพ่ือเป็นกระบวนการในการตรวจสอบการทำงาน 

ของฝ่ายผลิต1 ระหว่างกระบวนการเพ่ือให้ได้ช้ินงานท่ีมืคุณภาพตรงตามข้อกำหนด 
ผู้รับผิดชอบในการตรวจสอบช้ินงานของฝ่ายผลิต1 คือผู้จัดการฝ่ายผลิต1 
ข้ันตอนในการตรวจสอบช้ินงานของฝ่ายผลิต 1 มีด้งน้ี
1. การตรวจลอบช้ินงานแรก หรือเรียกว่า(First Article Inspection) เพ่ือบันทึกรายละเอียด 

ของการตรวจสอบช้ินงานเทียบกับแบบและรายละเอียดตามใบส่ังผลิตของช้ินงานน้ันๆ
2. หลังจากการตรวจช้ินงานแรกในข้ันต่อไปจะมีการตรวจสอบช้ินงานทุกๆ 50 ช้ินแล้วมี 

การบันทึกผลลงในในส่ังผลิตช้ินส่วนโลหะ ก่อนการส่งมอบ
ร-การตรวจสอบการทำงานของเคร่ืองจักร CNC โดยการตรวจสอบด้านมิติของโลหะแผ่น 

ก่อนเข้าทำการผลิตเพ่ือความถูกต้องของช้ินส่วนโลหะท่ีออกมาจากการทำงานของ CNC และเม่ือ
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มิติรองโลหะแผ่นมีความถูกต้องแล้วทำการผลิตต้องมีการตรวจลอบชิ้นงานที่ผลิตชื้นมาโดย 
วิศวกรประจำฝ่ายเพื่อความถูกต้องของโปรแกรมการทำงานด้วย

4, หากพบว่าการทำงานของ CNC ให้ผลลัพธ์เบี่ยงเบนจากที่ต้องการแล้ว วิศวกรผู้ตรวจ 
สอบต้องรายงานให้ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรมทราบ

5. ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรมรับทราบความเบี่ยงเบนก็จะลังให้ดำเนินการแก้ไข สำหรับช้ินงาน 
ที่เบี่ยงเบน หรือชินงานอ่ีนๆ ที่ไม่เป็นไปตามมาตรฐาน หรือไม่เป็นไปตามข้อกำหนดต้องมีการติด 
ป้ายบ่งชิ้เพื่อการนำไปแก้ไขที่ถูกต้องและป้องกันการนำไปใช้ที่ผิดพลาด

การวางแผนและการควบคุมกระบวนการผลิตของฝ่ายผลิต2
กระบวนการวางแผนและ.ควบคุมการผลิตมีไว้เพ่ือสร้างความม่ันใจว่า กระบวนการผลิตได้ 

มีการวางแผนอย่างสอดคล้องต่อการทำงานของฝ่ายต่างๆ ท่ีเก่ียวข้อง และสามารถผลิตสินค้าได้ 
เป็นไปตามแผนท่ีวางได้อย่างดี รวมท้ังมีความพร้อมรับต่อสถานการณ์ความเปล่ียนแปลงท่ีอาจ
เกิดช้ืนได้อย่างดีอีกด้วย ฝ่ายผลิต 2 เป็นฝ่ายท่ีมีการประกอบช ิ้น ส่วนต่าง  ๆ ท่ีได้จากการลังช้ือใน 
ประเทศ การนำเข้าจากต่างประเทศ ช้ินส่วนท่ีได้จากฝ่ายผลิตไ ดังน้ัน การวางแผนการผลิตจึงมี 
ความสำคัญมากต้องมีการวางแผนท่ีดี

ผู้รับผิดชอบในกระบวนการวางแผนและภารควบคุมการผลิต คือผู้ช่วยกรรมการผู้จัดการ 
สายงานการผลิต

ข้ันตอนในกระบวนการวางแผนและการควบคุมการผลิต มีดังน้ี
1. ผู้ช่วยกรรมการผู้จัดการลายงานการผลิตเรียกประชุมทุกฝ่ายที่เกี่ยวข้องเพื่อการวาง 

แผนการผลิตร่วมกันประกอบด้วยผู้จัดการฝ่ายผลิต 2 ผู้จัดการฝ่ายขายต่างประเทศ โดยพิจารณา 
จาก Productivity per day ควบคู่ไปกับการวางแผนการผลิตของฝ่ายผลิต 2 ปะจำเสือน

2. เม่ือมีการตกลงร่วมกันแล้วจะทราบรายละเอียดเบ้ืองต้นเก่ียวกับแผนการผลิต1ได้แก่
-หมายเลขใบลังผลิต
-รายซ่ือลูกค้าท่ีต้องการสินค้า
-ซนิดของสินค้า และจำนวน
-ว้นท่ีคาดว่าจะเร่ิมให้มีการผลิต
-วันท่ีคาดว่าจะให้มีการผลิตแล้วเสร็จ
-ข้อมูลอ่ืน  ๆเพ่ิมเติม
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3. เมื่อได้รั้นตอนดังในข้อที่ผ่านมาผู้ช่วยกรรมการผู้จัดการสายงานการผลิตโดยเลขาฯ ให้ 
จัดสำเนาเอกสารใบทั้งผลิตจัดส่งให้ผู้จัดการฝ่ายทุกฝ่ายรวมทั้งกรรมการผู้จัดการและผู้ช ่วย 
กรรมการผู้จัดการด้วย เพี่อให้ฝ่ายที่เกี่ยวข้องดำเนินงานที่เกี่ยวข้อตามใบทั้งผลิต

4. เมื่อมีการปรับปรุงเงื่อนใข ไม่ว่าจะมาจากฝ่ายใดก็ตาม เช่น จากลูกค้าโดยฝ่ายขายต่าง 
ประเทศทำหน้าที่เป็นตัวแทนลูกค้า ต้องการให้มีการแก้ไขจำนวน หรือกำหนดส่งสินค้า ทำให้ต้อง 
มีการปรบปรุงแผนการผลิต ผู้ช่วยกรรมการผู้จัดการสายงานการผลิต ต้องเรียกประชุมสามฝ่ายที่ 
เกี่ยวข้องเพ่ีอการปรับปรุงแผน และทำสำเนาส่งทุกฝ่ายเช่นเดิม

5. แผนการผลิตหลักที่สร้างขึ้นจะเป็นต้นเรื่องในการดำเนินงานของฝ่ายต่างๆ ท่ีเก่ียวข้อง 
ดังนั้นแต่ละฝ่ายต้องรับผิตชอบในการดำเนินการเพี่อให้สอดคล้องตามแผนการผลิตหลัก ลำหรับ 
ฝ่ายผลิต 2 มีความรับผิดชอบโดยตรงที่ต้องรายงานความคืบหน้าตามตารางการผลิตหลักให้ผู้ช่วย 
กรรมการผู้จัดการสายงานการผลิตทราบด้วย

3.1.2 การสืกษาโครงสร้างและระบบการทำงาบ

โครงสร้างและระบบการทำงานของกระบวนการผลิตเครื่องปรับอากาศแบบแยก 
ส่วนประกอบไปด้วย

เอกสารหมุนเวียนภายในหน่วยงานประกอบด้วย
1.ใบคำส่ํงผสิต หรือ ORDER FORM มีไว้สำหรับรับคำทั้งชื้อจากลูกค้าแล้วแปลมาเป็น 

คำทั้งผลิตเป็นเอกสารภายไนองค์กรเพี่อหมุนเวียนใช้งานในทุกๆ ฝ่ายที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการ 
ผลิตและการจัดส่ง

เอกสาร ORDER FORM ออกโดยฝ่ายขายต่างประเทศและรับรองโดยกรรมการผู้จัดการ 
ซ่ึงจะเป็นผู้ตัดสินใจรับเง่ือนไซหรือไม่รับเง่ือนไขตามใบท้ังซ้ือของลูกค้า ORDER FORM เป็น 
บันทึกเอกสารในระบบคุณภาพ ISO หมายเลข UAW-FM-FX-03/REV 5 ภายในเอกสารประกอบ 
ด้วยรายการสำคัญ ได้แก่ รายนามลูกค้า ช่ือรุ่นสินค้า กำหนดวันส่ง รายละเอียดสินค้าพร้อมกับ 
ข้อกำหนด หมายเลขใบทั้งชื้ออ้างอิง เง่ือนไขการชำระเงินและ อ่ืนๆ

เอกสาร ORDER FORM จะถูกส่งให้ ฝ่ายต่างๆ ที่เกี่ยวข้องกับการผลิต โดยเฉพาะฝ่าย 
ผลิต 1 และฝ่ายผลิต 2 ซึ่งเก่ียวข้องด้วย เพี่อดำเนินการต่างๆ ที่เกี่ยวข้องกับเง่ือนไขในการท้ังชื้อใน 
เอกสาร ORDER FORM น้ี
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2.ตารางแผนการผสิตหลัก หรีอ MASTER PRODUCTION PLAN มีไว้สำหรับการ 
ผลิตสินค้าสำเร็จรูปให้ได้ตามตารางที่กำหนด ฝ่ายผลิต1ซึ'งต้องมีหน้าท่ีผลิตผลิตภัณฑ์เบ้ืองต้น
หรือเรียกง่ายๆ ว่าชินสํวน เพี่อใช้ประกอบเป็นสินค้าสำเร็จรูปแบบต่างๆ จะนำตารางการผลิตหลัก 
นี้ไปใช้ออกแบบและควบคุมการผลิตชิ้นส่วนให้ได้ฑ์นเวลาเพี่อให้ฝ่ายผลิต 2 ได้นำช้ินส่วนไปใช้ 
งานในการผลิตต่อไป

เอกสาร MASTER PRODUCTION PLAN ออกโดยฝ่ายผลิต2 ประชุมร่วมภับฝ่ายขาย 
ต่างประเทศโดยยึดตามเอกสาร ORDER FORM เป็นหลัก จากน้ันให้การรับรองโดยรองกรรมการ 
ผู้จัดการฝ่ายผลิตและวิศวกรรม PRODUCTION PLAN เป็นบันทึกเอกสารในระบบคุณภาพ ISO 
หมายเลข UAW-FM-P2-15/REV 2 ภายในเอกสารประกอบด้วยรายการสำคัญได้แก่ รุ่นของผลิต 
ภัณฑ์ที่ต้องการผลิตแยกเป็น CONDENSING UNIT และ FAN CO IL UNIT ในแต่ละรายการจะ 
แยกตามรุ่น แต่ละรุ่นจะแยกตามจำนวน และกำหนดวันเร่ิมต้นผลิต และวันลิ้นสุดการผลิต

เอกสาร MASTER PRODUCTION PLAN จะถูกส่งให้หน่วยงานที่เกี่ยวข้องในการผลิต 
คือ ฝ่ายผลิตา ที่ทำหน้าที่ในการผลิตชิ้นส่วนผลิตภัณฑ์เบื้องต้นสำหรับกระบวนการประกอบเครื่อง 
ปรับอากาศในฝ่ายผลิต 2 ต่อไป และถูกเก็บไว้ในฝ่ายผลิต 2 เองเพี่อเป็นตารางการผลิตสำหรับ 
ฝ่ายผลิต 2 ด้วย นอกจากนี้ฝ่ายตรวจสอบและประกันคุณภาพก็เป็นอีกส่วนหนึ่งที่เกี่ยวข้องและม ี
การเก็บเอกสารนี้ไว้เป็นเอกสารส่งเข้าประจำแผนกด้วย

3.ใบสงผลิตชินส่วนโลหะแผ่น มีไว้สำหรับลังให้เกิดการผลิตช้ินส่วนโลหะตามกระบวน 
การของฝ่ายผลิต 1 ตามชนิดและจำนวนที่ต้องการ

ใบลังผลิตชิ้นส่วนโลหะแผ่นออกโดยฝ่ายผลิต 1 โดยผู้ควบคุมงานการผลิตชิ้นส่วนของ 
ฝ่ายผลิต 1 เป็นผู้ร้องขอให้ผู้มีอำนาจของฝ่ายผลิต 1 ลงนามอนุม้ติลังผลิตชิ้นส่วนตามความ 
ต้องการตามตารางการผลิตหลักหรือตามการพยากรณ์เพี่อเตรียมพร้อมชิ้นส่วนให้เพียงพอต่อการ 
ประกอบเครื่องปรับอากาศ

ใบลังผลิตชิ้นส่วนโลหะแผ่นจะถูกส่งให้พนักงานปฏิบัติการในฝ่ายลงมือผลิตตามจำนวน 
และแบบที่กำหนดไวิในเอกสาร ใบลังผลิตชิ้นส่วนโลหะแผ่นเป็นบันทึกเอกสารในระบบคุณภาพ 
ISO หมายเลข UAW-FM-RU-01/REV.3 ภายในเอกสารประกอบด้วยรายการสำคัญ ได้แก่ เลขท่ี 
ORDER อ้างอิง รายซื่อลูกค้า รหัสช้ินส่วนโลหะแผ่น ซ่ือช้ินส่วนโลหะแผ่น ซ่ือรุ่น เลขที่อ้างอิง 
โปรแกรมคอมพิวเตอร์ควบคุมการทำงานของเคร่ืองจักรที่เป็นอัตโนมติ ชนิดวัสดุ จำนวน และ 
ตารางรายละเอียดการควบคุมการผลิต เป็นต้น
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4,ใบนำส่ง?นงานเหล็ก มีไว้ลำหรับนำส่งรายการชิ้นงานที่ผลิตเสร็จแล้วให้กับผู้ที่เกี่ยว 
ข้องตรวจสอบรายการและความถูกต้องและดำเนินการตามขั้นตอนต่อไป

เอกสารใบนำส่งชินงานเหล็กออกโดยฝ่ายผลิต 1 ซึ่งเป็นผู้ผลิตชิ้นงานเหล็กโดยจะออก 
เอกสารเมื่อผลิตชิ้นงานเสร็จผ่านการตรวจสอบภายในฝ่ายผลิตเองและผ่านขั้นตอนการประกัน 
คุณภาพจากฝ่ายตรวจสอบและประกันคุณภาพแล้วเท่านั้น ฝ่ายผลิต 1 โดยผู้ควบคุมงานผลิตจะ 
ออกเอกสารโดยการรับรองของผู้จัดการฝ่ายผลิต1 เอกสารใบนำส่งชิ้นงานเหล็กเป็นปันทึกเอกสาร 
ในระบบคุณภาพ ISO หมายเลข UAW-FM-RU-02/REV.0 ในเอกสารประกอบด้วยรายการสำคัญ 
ได้แก่ เลขท่ี M/0 อ้างอิง ^MASTER PRODUCTION PLAN รห้สช้ินส่วนโลหะแผ่น ชื่อ1ช้ินส่วน 
โลหะแผ่น ซ่ือรุ่น จำนวนคงคลัง จำนวนต้องการผลิต จำนวนนำล่งครั้งก่อน จำนวนนำส่งครั้งต่อไป 

เอกสารใบนำส่งชิ้นงานเหล็ก จะถูกส่งให้ตัวแทนตรวจรับจากฝ่ายคลังสินค้า และผู้ปันทึก 
บัญชีซึ่งเป็นตัวแทนจากฝ่ายบัญชีต้นทุนเพื่อการบันทึกรายการสินค้าคงคลังและผู้จัดการฝ่ายคลัง 
สินค้ากับผู้จัดการฝ่ายบัญชีเป็นผู้ลงนามรับรอง

ธ-ใบเบิกพัสดุ/วัตถุดิบ ลำหรับฝ่ายผลิต 1 มีไว้ลำหรับเบิกพัสดุหรือวัตถุดิบจากคลัง 
วัตถุดิบมาใช้งานเพื่อการผลิตหรืองานวัสดุสิ้นเปลึองอึ่นๆ

ใบเบิกพัสดุ/วัตถุดิบ อนุญาติให้หน่วยงานโดยทั่วไปเบิกพัสดุหรือวัตถุดิบจากคลังวัตถุดิบ 
เพื่อใช้งานได้ ไม่ว่าจะเป็นฝ่ายผลิต 1 ฝ่ายผลิต 2 หรือฝ่ายพัฒนาผลิตภัณฑ์และวิศวกรรมก็ตาม 
เอกสารใบเบิกพัสดุ/วัตถุดิบเป็นบันทึกเอกสารในระบบคุณภาพ ISO หมายเลข UAW-FM-PA- 
01/REV.0 ภายในเอกสารประกอบด้วยรายการสำคัญได้แก่ หน่วยงานท่ีฃอเบิก เลขที่อ้างอิงใบลัง 
ผลิต เลขที่เบิกจ่าย วันท่ีต้องการพัสดุ รายการพัสดุ จำนวน ผู้ขอเบิก ผู้'อนุมติเบิก ผู้รับ ผู้จ่าย และ 
หัวหน้าคลังพัสดุผู้ลงนามรับรอง

ใบเบิกพัสดุ/วัตถุดิบ จะถูกส่งให้ผู้ที่เกี่ยวข้อง ได้แก่ ฝ่ายบัญชีสต๊อก บัญชีต้นทุน และคลัง 
พัสดุเพื่อดำเนินการขั้นตอนบันทึกทางบัญชี และเบิกจ่ายโดยคลังพัสดุ หรืออาจจะต้องมีการ
เตรียมการอื่นเช่น การให้มีการร้องขอลังซื้อเป็นต้น ลำหรับหน่วยงานผู้เบิกจะเก็บลำเนาไว้'! ชุดเช่น 
กันเพื่อไซในการติดตามและตรวจสอบซองที่เบิก

6ใบเบ ิก?นงานเหล ็กโมเดล มีไว้ลำหรับเบิกชิ้นงานเหล็กท่ีผ่านการชิ้นรูปแล้วเพื่อไป
ดำเนินการตามกระบวนการขั้นต่อไปเมื่อมีความต้องการการผลิตตามรูปแบบการผลิต เช่นการอบ 
การพ่นสิ การเจาะรูตามตำแหน่ง เป็นต้น
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ใบเบิกชิ้นงานเหล็กโมเดลออกโดยฝ่ายผลิต 1 หรึอฝ่ายผลิต 2 เพี่อใช้ในการเบิกชิ้นงานที ่
ผ่านกระบวนการรั้นต้นแล้วและอยู่ในคลังวัสดุ เอกสารใบเบิกชิ้นงานเหล็กโมเดลเป็นบันทึก
เอกสารในระบบคุณภาพ ISO หมายเลข UAW-FM-TU-01/REV.2 ภายในเอกสารประกอบด้วย 
รายการสำคัญใด้แก่ หน่วยงานที่รอเบิก ขนาดหรือรุ่นท่ีใช้เก่ียวร้อง เลขที่ใบคำลังผลิต จำนวน 
เคร่ือง ชื่อลูกค้า รายการชิ้นงานเหล็กที่เบิก รายการอ้างอิงแผนการผลิตตามวันที่ ผู้อนุมติเบิก ผู้ 
จ่าย ผู้เบิก กรรมการผู้ลัดการรับทราบ ผู้รับ ผู้ทบทวน ผู้อนุมติจ่าย และวันเวลาที่รับชิ้นงาน

ใบเบิกชิ้นงานเหล็กโมเดล จะถูกล่งให้ผู้เกี่ยวช้องในการเบิกจ่าย ได้แก่คลังสินค้า เป็นผู้ 
เก็บบันทึก และฝ่ายบัญชีต้นทุนรับทราบต่อโดยฝ่ายคลังสินค้าทำเป็นรายงานบันทึกต่อไปอีกครั้ง 
ส่วนผู้เกี่ยวช้องสำคัญได้แก่กรรมการผู้ลัดการจะต้องได้ตรวจรายการและเป็นผู้อนุมิติในกระบวน 
การเบิกนี้ด้วย

7รืบเบ ิกพ ัสด ุย ่อย สำหรับฝ่ายผลิต 2 มีไว้สำหรับพัสดุย่อยที่เกี่ยวข้องกับการผลิตแต่ไม ่
ใช่ชิ้นงานที่ผ่านกระบวนการในฝ่ายผลิต 1

ใบเบิกพัสดุย่อย ออกโดยฝ่ายผลิต 2 เพี่ออนุญาติให้หน่วยงานฝ่ายผลิต 2 เบิกพัสดุหรือ 
วัตถุดิบจากคลังวัตถุดิบเพี่อใช้งานได้ โดยทั่วไปเป็นวัสดุย่อย หรือวัสดุล้ินเปลืองสำหรับนำไป 
ประกอบเป็นเป็นชิ้นส่วนสำหรับเครื่องปรับอากาศโดย SUB ASSEMBLY ในฝ่ายผลิต 2 เอกสาร 
ใบเบิกพัสดุย่อยเป็นบันทึกเอกสารในระบบคุณภาพ ISO หมายเลข UAW-FM-PA-01/REV.0 ซ่ึง 
เป็นหมายเลขเดียวกับใบเบิกพัสดุ/วัตถุดิบ ที่ได้กล่าวไว้แล้วในข้อ5 ภายในเอกสารประกอบด้วย 
รายการสำคัญได้แก่ หน่วยงานท่ีขอเบิก เลขที่อ้างอิงใบลังผลิต เลขที่เบิกจ่าย วันท่ีต้องการพัสดุ 
รายการพัสดุ จำนวน ผู้ขอเบิก ผู้อนุมิติเบิก ผู้รับ ผู้จ่าย และหัวหน้าคลังพัสดุผู้ลงนามรับรอง

ใบเบิกพัสดุย่อย จะถูกส่งให้ผู้ที่เกี่ยวร้องได้แก่ ฝ่ายบัญชีลต๊อก บัญชีต้นทุน และคลังพัสด ุ
เพี่อดำเนินการรั้นตอนบันทึกทางบัญชี และเบิกจ่ายโดยคลังพัสดุ หรืออาจจะต้องมีการเตรียมการ 
ชื่นเช่น การให้มีการร้องขอลังซื้อเป็นต้น สำหรับหน่วยงานผู้เบิกจะเก็บสำเนาไว้1 ซุดเช่นกันเพ่ีอใช้ 
ในการติดตามและตรวจสอบของที่เบิก

ภาพรวมระบบการทำงานของฝ่ายผลิต 1

การทำงานเรื่มจากการตรวจรับวัตถุดิบเหล็กแผ่นซึ่งเป็นวัตถุดิบรั้นต้นและถูกนำ 
มาเก็บไวในพื้นที่ส่วนของฝ่ายผลิต1 ทันที การตรวจรับโดยตรวจดูจากใบลังซื้อที่ออกให้โดยฝ่าย 
ลัดชื้อเทียบกับรายการสินค้าตามใบกำกับภาษีของผู้นำส่ง หากถูกต้องทั้งหมดโดยผ่านตาม
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มาตรฐานการควบคุมคุณภาพแล้ว ฝ่ายผลิต 1 จะรายงานไปยังคลังลินค้าเพื่อบันทึกเป็นวัตถุดิบ 
คงคลังต่อไป

การลังผลิต เริ่มจากฝ่ายผลิต 1 ได้รับแผนการผลิตจากฝ่ายผลิต 2 พร้อมกับ ใบคำลังผลิต 
หรือ ORDER FORM หรือเรืยกกันโดยท่ัวไปไนโรงงานว่า M/0 ที่ได้รับจากฝ่ายชายต่างประเทศ 
แล้ว ฝ่ายผลิต 1 จึงเริ่มดำเนินการผลิตตามแผนการผลิตด้วยการจัดเตรียมวัตถุดิบสำหรับการผลิต 
จากการตรวจนับวัตถุดิบคงคลัง ในขั้นตอนน้ีฝ่ายผลิต 1 อาจมีความต้องการวัตถุดิบเพิ่มเติมกรณ ี
พิเศษ หรือ ขาดวัสดุสิ้นเปลืองในการผลิต ก็ลามารถเซียน ใบร้องขอลังซ้ือ/ลังจ้าง ไปยังฝ่ายจัดซื้อ 
เพ่ือลังซ้ือได้

ในข้ันต่อไปของการผลิต จะต้องมีการเซียนใบท่ังผลิตช้ินส่วนโลหะแผ่นเพ่ือทั่งให้พนักงาน 
ที่เกี่ยวข้องในแผนกดำเนินการผลิตชิ้นงานตามคำทั่งผลิต โดยจะต้องเซียนใบเบิกพัสดุ/วัตถุดิบ
โดยส่งไปที่คลังเพื่อขอเบิกวัตถุดิบที่จำเป็นต้องใช้ในการผลิตออกจากคลังด้วย ทำให้คลังสินค้า
ดำเนินการตัดจำนวนวัตถุดิบคงคลังได้อย่างถูกต้อง

ในการผลิตของฝ่ายผลิต 1 นอกจากจะเกี่ยวข้องกับวัตถุดิบเหล็กแผ่นแล้วยังมีงานที่เกี่ยว 
ข้องกับชิ้นงานเหล็กแผ่นท่ีซื้นรูปสำเร็จแล้วอกน่ันคองานพ่นสิ งานตัด เจาะ ตกแต่งต่างๆ ในข้ัน 
ตอนนี้ต้องใช้ใบเบิกชิ้นงานเหล็กโมเดลเพื่อเบิกชิ้นงานต่างๆ จากคลังมาผ่านกระบวนการดังกล่าว 

เมึ่อการผลิตเสร็จในแต่ละใบคำทั่งผลิต M/0 แล้วจะมีกระบวนการของการควบคุม
คุณภาพเข้ามาตรวจสอบคุณภาพชองผลิตภัณฑ์ หรือช้ินงาน ทั่งที่ในระหว่างการผลิตก็จะมีการ 
ตรวจลอบเป็นระยะอยู่แล้ว แต่ขั้นตอนของการควบคุมคุณภาพในแต่ละ M/0 จะเป็นการสรุปว่าจะ 
แก้ไขหรือยอมรับหรือปฏิเสธช้ินงานใน LOT น้ันท่ังหมด

ภาพรวมระบบการทำงานของฝ่ายผลิต 2

การทำงานเริ่มจากฝ่ายผลิต 2 สรุปข้อตกลงร่วมกับฝ่ายขายต่างประเทศเกี่ยวกับ 
ใบคำทั่งผลิตหรือ ODER FORM เพื่อให้ได้ตารางการผลิตหลักออกมา แล้วตารางการผลิตหลักนี้ 
จะถูกส่งไปที่ฝ่ายผลิต1 เพื่อการเตรียมการผลิตตามความต้องการในตารางการผลิตหลัก และส่ง 
ไปที่ฝ่ายตรวจลอบและประกันคุณภาพเพื่อเก็บข้อมูลและดำเนินการที่เกี่ยวข้อง ในขณะเดียวกัน 
ฝ่ายผลิต 2 ก็ใช้ตารางการผลิตหลักเพื่อเตรียมการในการผลิตตามความต้องการของลูกค้าเซ่นกัน 
การเตรียมการได้แก่การจัดเตรียมทรัพยากรการผลิตไม่ว่าจะเป็นการจัดกำลังคน และวัตถุดิบที่ใช้ 
ในการผลิตสินค้าทั่งหมด ดังนั้นเมื่อพิจารณาความต้องการผลิตออกมาแล้วก็จะต้องมีการเบิกวัสด ุ
ลิ้นเปลืองในการผลิตต่างๆ โดยใช้ใบเบิกวัสดุสิ้นเปลืองเซ่น ท่อยางดำ ข้อต่อสายไพ่ กาว ถุงมือ ผ้า 
ร้อน เป็นต้น นอกจากนั้นต้องเบิกวัสดุหลักหรือชิ้นส่วนในการประกอบหลักของเครื่องปรับอากาศ
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ตามรุ่น เซ่น มอเตอร์ พัดลม ตัวเรือน วาล์วลดความตัน หรืออ่ืนๆ ท่ีต้องใช้เฉพาะรุ่น โดยจะมีชิ้น 
ส่วนบางส่วนต้องได้จากการผลิตของฝ่ายผลิต 1 เท่านั้น บางชิ้นสวนต้องได้จากการสั่งชื้อจากต่าง 
ประเทศเท่านั้น หรือบางชิ้นส่วนมีในคล์งวัสดุอยู่แล้ว และหากพบว่าชิ้นส่วนใดขาดโดยการ
พยากรณ์ตามแผนการผลิตฝ่ายผลิตจะต้องมีการร้องขอการสั่งชื้อเพื่อให้ฝ่ายจัดชื้อดำเนินการสั่ง 
ชื้อชิ้นส่วนเหล่าน้ัน

ตังนั้นเมื่อทรัพยากรการผลิตพร้อมแล้วฝ่ายผลิต 2 จะเร่ิมผลิตตามรุ่นท่ีมีช้ินส่วนพร้อม 
แล้ว โดยการสังการผลิตในแผนกจะใช้การบอกกล่าวผ่านห้วหน้าผู้ควบคุมการผลิตประจำสายการ 
ผลิต และใช้ตารางบนแผ่นป้ายสั่งงานที่ตั้งอยู่ในลายการผลิตเป็นการควบคุมการผลิตวันต่อวัน
หรือเป็นกะๆ ตามรายการใน M/0 ตามความเหมาะลมของทรัพยากรการผลิตและเวลามาตรฐาน 
ของการผลิตเฉพาะรุ่น โดยสามารถแยะรายละเอียดในแผนการผลิตหลักตังนี้คือ ในแผนการผลิต 
หลักจะถูกสร้างข้ึนทุกเดือน และในแผนจะมีรายการแยกย่อยเป็น M/0 หลายรายการขึ้นอยู่กับ 
กลุ่ม รุ่น ของสินค้าที่ส่งต้องการให้เสร็จพร้อมกันหรือกลุ่มความต้องการจากลูกค้าเดียวกัน เซ่น 
รายการที่ 2 ประจำตารางการผลิตหลักเดือนสิงหาคม เป็นรายการ M/0 เลขท่ี 157/03 R.1 
ประกอบไปด้วย LCU-12R 15 เคร่ือง ถึง LCU-60R 13 เคร่ือง ของลูกค้าชื่อ ACSONS ให้ริ่มผลิต 
18/08/46 -  20/08/46 เป็นต้น หรือแยกตามความต้องการของลูกค้า กลุ่มซ่ึงจะระบุวันเร่ิมต้นการ 
ผลิตและวันส้ินสุดไว้แล้ว

เมื่อหัวหน้าผู้ควบคุมการผลิตประจำสายการผลิตได้รับการลังงานก็ต้องรับผิดชอบในการ 
สั่งงานให้เกิดการผลิตโดยจะนำรายการในแต่ละM/0มาแยกย่อยและส่งให้มีการผลิตต่อไป ในการ 
ผลิตแต่ละเครื่องจะมีการตรวจลอบการทำงานอยู่ท้ายที่สุดของแต่ละสายการผลิต หากพบว่า
สินค้ามีคุณสมบตหรือการทำงานที่ผิดพลาดก็จะถูกส่งกลับเพื่อแก้ไขให้ถูกต้องจนใช้งานได้ และ 
เมื่อผลิตครบจำนวนตามรุ่นใน M/0 แล้ว จะมีการตรวจสอบจำนวนและความถูกต้องตาม
มาตรฐานของผลิตภัณฑ์ โดยฝ่ายตรวจสอบและประกันคุณภาพก่อนการส่งมอบผลิตภัณฑ์ให้
ลูกค้าหรือส่งเข้าคลังสินค้าเพื่อรอส่งมอบต่อไป

3.1.3 การสิกษาปัญหาและประสิทธิภาพในการผลิต

ปัญหาที่พบในปัจจัยด้านกระบวนการผลิตเครื่องปรับอากาศที่ค้นพบโดยฝ่าย 
ผลิตเอง และจากการมองโดยภาพรวมของที่ประชุมคณะกรรมการบริหารพบว่า สามารถแยกแยะ 
ปัญหาออกเป็นข้อๆ ตังน้ี

1 .ปัญหาด้านอัตรากำลังการผลิตเครื่องปรับอากาศยังไม่อยู่ในเกณฑ์ที่น่าพอใจ และยังไม่ 
แน่นอน อัตรากำลังการผลิตยังไม่สามารถควบคุมได้ด้วยปัจจัยภายในแผนกได้
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2. ปัญหาด้านประสิทธิภาพของการผลิตเครื่องปรับอากาศตํ่า ทั้งยังไม่มีการวัดและการ 
ควบคุมอย่างช้ดเจนเพียงพอ การวัดประสิทธิภาพยังไม่สะท้อนภาพท่ีแท้จริงมากนัก

3. ปัญหาด้านการขาดทร้พยากรในการผลิต พบว่าทรัพยากรด้านวัตถุดิบมีคุณภาพตํ่าลง 
ในขณะที่ยังไม่สามารถหาวัสดุทดแทนได้ดีกว่า หรือผู้แทนจำหน่ายชิ้นส่วนที่มีด้กยภาพในการตอบ 
สนองความต้องการในการผลิตได้อย่างดีพอ

4. ปัญหาด้านการควบคุมการผลิต พบว่าการควบคุมการผลิตไม่สามารถทำได้ผลมากนัก 
ด้วยเงื่อนไขจากปัญหาทั้ง 3 ข้อที่กล่าวมา ทำให้เกิดความล่าข้าในการผลิต การรอ และการทำงาน 
ชํ้ารวมทั้งการสูญเลียของวัตถุดิบซึ่งพิจารณาได้จากกราฟในหน้าต่อไป ล้วนแล้วแต่เกิดขึ้นอยู่บ่อย 
ครั้งเป็นปัญหาท่ีต้องการการปรับปรุงแก้ไขต่อไป

กราฟแสดงประสิทธิภาพการผลิต

รูปท่ี 3-1 กราฟแสดงอัตราการสูญเสิอของวัตถุดิบ(Fan Coil Unit)
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อตรา๓ร3ญ»สีขพงวัตชุดิบ

รูปท่ี 3-2 กรๆฟแสดงอัตราการสูญเสียของวัตถุดิบเหล็กแผ่น

ทั้งหมดเป็นปัญหาหลักๆ ที่เกิดขึ้นในการศึกษาปัจจัยที่มีผลกระทบต่อธุรกิจ ในด้านการ 
ผลิตซึ่งปัญหาเหล่านี้จะมีความเกี่ยวพันกันเป็นลูกโซ่และเกี่ยวข้องกับหลายฝ่ายด้วยกัน เร่ิมต้น
จากฝ่ายขายต่างประเทศเป็นต้นมาจนถึงฝ่ายผลิต 1 ฝ่ายผลิต 2 ใน'ท่ีสุด

3.1.4 ปัจจัยที่มีผลต่อประสิทธิภาพและการสูญเสียในการผสิต

การศึกษาปัจจัยที่มีผลต่อประสิทธิภาพและการสูญเสีย'ในการผลิต'จะ 
แยกหมวดหมู่ชองปัจจัยออกเป็น 4 หมวดหมู่ได้แก่

1. ปัจจัยด้านทรัพยากร
จากหัวข้อปัญหาและประสิทธิภาพในการผลิตพบว่าปัจจัยด้านทรัพยากรที่ไม่เพียงพอทำ 

ให้เกิดปัญหาอย่างมากในการวางแผนและการผลิต ทรัพยากรในท่ีน้ีคึอวัตถุดิบและชิ้นส่วนสำหรับ 
การประกอบในลายการประกอบเคริ่องปรับอากาศที่ไม่พร้อมเมื่อมีความต้องการทำให้เกิดการรอ 
และไม่สามารถวางแผนการผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการได้

2. ปัจจัยด้านบุคลากร
ปัจจัยด้านบุคลากรก็ส่งผลให้เกิดปัญหาในด้านประสิทธิภาพในการผลิตได้ ดังเซ่น การ 

ผลิตชิ้นส่วนในการประกอบเครื่องปรับอากาศแบบแยกส่วน ต้องใช้เครื่องจักรที่เหมาะสมกับชิ้น
งานที่ต้องการเซ่นการใช้เครื่อง TUMPF ที่ต้องใช้ผู้ชำนาญเฉพาะเครื่องในการควบคุมการทำงาน 
เพราะเป็นเครื่องจักรกี่งอ้ตโนม่ตที่ต้องใช้โปรแกรมควบคุมการทำงานตามรูปแบบชิ้นงานหาก 
บุคลากรที่ชำนาญงานขาดงานไปพร้อมๆ กัน อาจทำให้มีปัญหาในการทำงานได้ สำหรับปัญหา 
ด้านบุคลากรข้อนี้ลามารถแก้ไขได้ด้วยการปักอบรมพนักงาน แต่อย่างไรก็ตามยังมีปัญหาด้าน
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บุคลากรอื่นๆ อีก คือ พนักงานประจำเครื่องจักรต่างๆ มีอายุการทำงานไม่นานทำให้ต้องมีการ 
'รกอบรมอยู่บ่อยคร้ัง

ร-ปัจจัยด้านกระบวนการ
ปัจจัยด้านกระบวนการลำหรับการผลิตไม่มีความซับช้อนมากนักนอกการผลิตชิ้นงาน 

โลหะแผ่นไนฝ่ายผลิต 1 และการประกอบชิ้นส่วนไนฝ่ายผลิต 2 ด้ังน้ันปัจจัยด้านน้ีจึงไม่ส่งผลไห ้
เกิดปัญหามากนัก

4.ปัจจัยด้านสภาพแวดล้อม
ปัจจัยด้านสภาพแวดล้อมไนการทำงานไม่มีผลต่อประลิทธิภาพไนการผลิตมากนัก เพราะ 

ภายในโรงงานส่วนผลิตมีลายการผลิตไม่มาก การควบคุมสภาพแวดล้อมด้านต่างๆ ทำได้ง่าย ไม่ 
ว่าจะเป็นด้านแลงที่มีความสว่างเพียงพอโดยเฉพาะบริเวณที่มีการทำงานด้านความละเอียดและ 
ต้องใช้สายตาจะมีการติดดั้งไฟฟ้าให้ความสว่างเพิ่มเติมด้วย สภาพแวดล้อมด้านเสียงพบว่าไม่ม ี
เสียงดังจากสิ่งอื่นรบกวนนอกจากเสียงเครื่องจักรไนฝ่ายผลิต 1 ที่มีเสียงดังไม่มากนัก มีเคร่ืองจักร 
บางเครื่องที่มีเสียงดังเช่นเครื่อง TUMFP แต่ถูกแยกออกจากพื้นที่การทำงานของคนโดยมีห้องแบ่ง 
การทำงานซัดเจนแล้ว สภาพแวดล้อมด้านกลิ่นจะมีกสิ่นของสีไนแผนกพ่นสีกระจายมาบ้างไน
ขณะทำงานพ่นสีแต่ไม่มากนัก สภาพแวดล้อมด้านอื่นๆ ท่ีเก่ียวข้อง เช่น เมื่อฝนตกหนักๆ อาจมี 
นํ้าท่วมล้นเข้ามาไนบริเวณหลังโรงงานจนถึงพื้นที่ทำงานผลิตบางส่วนจนต้องหยุดการผลิต แตก 
เกิดเหตุการณ์นี้ไม่บ่อยนักประมาณปีละ 4-5 คร้ังเท่าน้ัน
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3.2 ปัจจัยเกี่ยวกับด้านการตลาดและการจัดส่ง

3.2.1 การตลาดและการจัดส่ง

ลักษณะการทำงานด้านการตลาดและการจัดส่งซองโรงงานตัวอย่างจะเป็นรูป 
แบบของการประลานงานร่วมก้นระหว่างหน่วยงานขาย หน่วยงานพิธีการต่างประเทศ และหน่วย 
งานคลังสินค้าเพี่อการจัดส่ง โดยหน่วยงานขายจะทำหน้าที่ติดต่อประสานงานกับลูกค้าเพี่อทราบ 
ถึงความต้องการในด้านต่างๆ ได้แก่ ความต้องการในรูปแบบซองผลิตภัณฑ์ เวลาที่ต้องการสินค้า 
จำนวนสินค้าที่ต้องการ และอื่นๆ ท่ีเก่ียวข้อง

เมื่อฝ่ายขายได้ทราบถึงความต้องการต่างๆ แล้วจะตัดสินใจจากพื้นฐานข้อมูลที่มีอยู่ใน
บริษัทว่าลามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้มากน้อยเพียงใดและอย่างไรแล้วจะดำเนิน 
การไปตามนั้น แต่หากว่าข้อมูลที่มีอยู่ไม่เพียงพอลำหรับการตัดสินใจ ฝ่ายขายก็จะร้องขอให้ฝ่าย 
การตลาดเข้ามามีส่วนเกี่ยวข้องในการดำเนินการหาข้อมูลเพิ่มเติมเพี่อช่วยให้สามารถตัดสินใจ 
เกี่ยวกับลูกค้าได้อย่างถูกต้อง เช่น กรณีลูกค้ากลุ่มเป้าหมายใหม่ที่ฝ่ายขายไม่ทราบว่าแท้จริงแล้ว 
ลูกค้ามีความสนใจในตัวผลิตภัณฑ์!หนของบริษัทฯ หรือไม่ทราบว่าตักยภาพในการซื้อของลูกค้า 
เป็นอย่างไรหรือควรจะมีการสร้างแรงจูงใจลูกค้าอย่างไรเพี่อให้ลูกค้าตัดสินใจสั่งซื้อ เป็นต้น

เมื่อฝ่ายขายตัดสินใจเกี่ยวกับลูกค้าและดำเนินการจนมีการสั่งซื้อแล้วฝ่ายขายจะประสาน 
งานกับแผนกอื่นๆ เพี่อให้ได้มาซึ่งผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้าต้องการ จนถึงข้ันตอนการส่งของซ่ึงส่วนงาน 
พิธีการต่างประเทศจะประลานงานกับคลังสินค้า หน่วยงานขนส่งภายในประเทศและต่างประเทศ 
เพี่อจัดส่งสินค้าให้ถึงมือลูกค้าตามข้อตกลง

เมื่อของถูกส่งไปถึงลูกค้าแล้วฝ่ายขายจะคอยติดต่อสอบถามลูกค้าเกี่ยวกับความพึงพอใจ 
ของลูกค้าในตัวสินค้าและอื่นๆ หากมีข้อผิดพลาดจะได้รบดำเนินการแกไขทันทีทั้งนี้เพ่ีอเป็นการ 
สร้างความพึงพอใจของลูกค้าและสร้างความลัมพันธ์ที,ดีต่อลูกค้าในทางหนึ่งด้วย

การดำเนินงานที่เกี่ยวข้องกับการตลาดและการจัดส่งประกอบด้วย
1 .การรับคำส่ังซ้ือ
2. การจัดส่งสินค้าสำเร็จรูป
3. การรับและดำเนินการแก้ไขข้อร้องเรียน
4. การวัดความพึงหอใจของลูกค้า
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1 .การรับคำสงซ้ือ หรอ Order receiving/Contract review
กระบวนการริบคำท้ังซ้ือของบริษัทฯ มีวัตถุประลงค์เพ่ือประกันว่า บริษัทจะสามารถผลิต 

สินค้าได้ตรงตามเงื่อนไขข้อตกลงตามคำทั้งซื้อนั้นได้ทั้งในเรื่องของคุณลักษณะ คุณภาพ จำนวน 
ของสินค้า ระยะเวลาการจัดส่ง ราคาสินค้า เง่ือนไขการชำระเงิน การริบประกันต่างๆ โดยบริษัทไม่ 
เสียหาย และสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้าได้มากที่สุด

การให้ความสำคัญกับการริบคำทั้งซื้อโดยบริษัทเป็นสงจำเป็นเนื่องจากลักษณะต่างๆ ดัง
ต่อไปน้ี

1 )ผลิตกัณฑ์มีหลายรูปแบบทั้งแบบที่มีอยู่แล้ว และที่ต้องมีการพัฒนาใหม่เพื่อสร้างความ 
พึงพอใจของลูกค้า ดังนั้นการผลิตจะเป็นการผลิตตามคำทั้งซื้อเท่านั้น

2)ถึงแม้ว่าผลิตกัณฑ์ส่วนหนึ่งของบริษัทจะเป็นผลิตกัณฑ์ที่มีตรายี่ห้อเป็นของบริษัทเอง 
แต่ก็ไม่ได้มีการนำผลิตกัณฑ์วางขายอยู่ในท้องตลาดทั้วไป จำเป็นต้องใช้ผู้แทนจำหน่ายในการจัด 
จำหน่ายสินค้าซ่ึงทางโรงงานไม่ได้มีการทำ Stock สินค้ายี่ห้อหลักน้ีไว้ แต่อย่างใด 

ผู้รบผิดชอบในการร้บคำท้ังซื้อของลูกค้าคือ ผู้จัดการฝ่ายขายต่างประเทศ

ขั้นตอนในกระบวนการริบคำท้ังซ้ือ มีดังน้ี
1. การแสวงหาลูกค้า และค้นหาความต้องการของลูกค้า เป็นขั้นตอนที่มีความสำคัญมาก

ขั้นตอนหนึ่งซึ่งต้องใช้ความชำนาญเกี่ยวกับผลิตกัณฑ์และความรู้เกี่ยวกับตลาดสูงมาก โดยผู้
จัดการฝ่ายขายต่างประเทศจะแสวงหาลูกค้าจากแหล่งต่างๆ ได้แก่ ฐานข้อมูลลูกค้าปัจจุบันแล้ว 
นำเสนอผลิตกัณฑ์ใหม่ การโฆษณาประชาลัมพันธ์เกี่ยวกับผลิตกัณฑ์ที่มีอยู่เพื่อดึงดูดลูกค้าใหม ่
จัดรายการส่งเสริมการขาย การออกงานรายการแสดงสินค้า เมื่อได้รายซื่อลูกค้าเป้าหมายแล้วจึง 
ติดต่อกับลูกค้าเพื่อสอบถามความต้องการของลูกค้า โดยบันทึกความต้องการของลูกค้าลงใน
Customer Require Form เพื่อนำมาวิเคราะห์ร่วมกันกับฝ่ายออกแบบพัฒนาผลิตกัณฑ์เพื่อแปล 
ความต้องการเหล่านั้นออกมาเป็นผลิตกัณฑ์

2 . การทำใบเสนอราคาจะมีขึ้นก็ต่อเมื่อฝ่ายขายได้ทราบความต้องการและแปลความ 
ต้องการนั้นเป็นผลิตกัณฑ์ที่ลามารถผลิตขึ้นได้แล้ว การทำใบเสนอราคาหรือ Performa invoice 
ฝ่ายขายจะต้องระบุรายละเอียดต่างๆ ที่มีความสำคัญลงไปเพื่อให้เอกสารมีความลมบูรณ์สามารถ 
อ้างอิงเพื่อใช้ในการออกใบทั้งซื้อของลูกค้าได้ โดยทั่วไปต้องประกอบด้วยรายการสำคัญดังนี้คือ 
รายนามลูกค้า รายละเอียดสินค้า จำนวนสินค้า ราคาสินค้า ระยะเวลาการจัดส่ง เง่ือนไขการชำระ 
เงิน เป็นต้น
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3แมื่อลูกค้ารับทราบเกี่ยวกับรายละเอียดเกี่ยวกับสินค้าและยอมรับในเงื่อนไขต่างๆ ของ 
บริษัทและออกใบลังชื้อมาแล้ว ฝ่ายขายจะทบทวนใบลังชื้อนั้นหากถูกต้องและยอมรับในเงื่อนไข 
ตรงกันแล้วผู้จัดการฝ่ายขายจะต้องยืนยันการรับใบลังชื้อนั้นโดยทำหนังสือแจ้งกลับลูกค้าหรือโดย 
การลงนามกำกับในใบลังชื้อนั้นและส่งกลับให้ลูกค้าตามรูปแบบใบลังชื้อของลูกค้า แต่หากไม่ถูก 
ต้องตรงกันฝ่ายขายต้องรืบติดต่อกลับลูกค้าทั้งนี้ การตอบกลับลูกค้าทั้ง 2 กรณีต้องดำเนินการ 
ภายใน 1 วันทำการ

4.เมือยืนยันตอบรับการลังชื้อชองลูกค้าแล้ว ฝ่ายขายต้องดำเนินการเพี่อการออก Order 
Form หรือ M/0 ภายใน 3 วันทำการนับตั้งแต่ยืนยันตอบรับใบลังชื้อของลูกค้าแล้ว เพี่อให้ฝ่าย 
ต่างๆ ได้ดำเนินการต่อไปเกี่ยวกับการผลิต

2.การจัดส่งสินค้าสำเร็จรูป
การกระบวนการจัดส่งสินค้าสำเร็จรูปของบริษัท มีวัตถุประสงค์เพ่ีอประกันว่าบริษัทจะ

สามารถจัดส่งสินค้าจนถึงมือลูกค้าได้อย่างถูกต้องทันเวลา
ผู้รับผิดชอบในการดำเนินการด้านการจัดส่งสินค้าสำเร็จรูปได้แก่ ผู้จัดการฝ่ายขายต่าง

ประเทศ ผู้จัดการฝ่ายพิธีการต่างประเทศและสิทธิประโยชน์ ผู้จัดการส่วนคลังสินค้า
กระบวนการในการจัดส่งสินค้าสำเร็จรูปมืดังนี้
1. เมื่อสินค้าสำเร็จรูปมืจำนวนพร้อมส่งแล้วฝ่ายขายจะต้องร้องขอให้มีการเปิดบิลด์ขายไป 

ยังฝ่ายบัญชีการเงิน และดัดสต็อกสินค้าออกจากคลังสินค้าสำเร็จรูปโดยฝายบัญชีต้นทุน จากนั้น 
เอกสารบิลด์ขายจะถูกส่งไปที่คลังสินค้าเพี่อคัดแยกสินค้าสำเร็จรูปเตรียมพร้อมสำหรับการซนส่ง

2. ขณะเดียวกันฝ่ายขายจะต้องติดต่อประลานงานกับลูกค้าเพี่อแจ้งสถานะการส่งสินค้า 
ให้ลูกค้ารับทราบ

3 . ฝ่ายพิธีการต่างประเทศและสิทธิประโยชน์ติดต่อประสานงานกับปริษิทให้เช่าพ้ืนท่ีขนส่ง
ทางเรือและบริษัทประกันภัยในกรณีที่เงื่อนไขการส่งตกลงว่าเป็น C.I.F. หรืออาจไม่ต้องติดต่อใน 
กรณีตกลงเง่ือนไข F.O.B. แต่ต้องติดต่อบริษัทท่ีให้บริการด้านพิธีการขาออกหรือ Shipment ซ่ึงให้ 
บริการในการติดต่อประสานงานกับกรมศุลกากรในการขออนุญาตินำสินค้าส่งออก หรืออาจให้
บริการในการติดต่อกับบริษัทประกันภัยด้วยก็ได้

4. เอกสารที่ส่วนพิธีการต่างประเทศต้องจัดทำก่อนเพี่อส่งต่อให้ Shipping นำไปดำเนิน 
การต่อไปคือ Pre-Shipping for loading (UAW-FM-ED-01^ระกอบด้วยข้อมูลเกี่ยวกับสินค้าลูก 
ค้าผู้ขายมูลค่าสินค้าและอื่นๆ
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ร-เอกสารต่อไปที่ต้องทำคือ Pre-Packing list (UAW-FM-WH-11 ) จัดทำโดยฝ่ายคลังสิน 
ค้าโดยนำรายการสินค้าจากบิลด์ขายมา คัดแยกสินค้าและบรรจุรวมกันตามความเหมาะสม ราย 
การใน Packing list ที่สำคัญได้แก่รายการสินค้า จำนวน น้ําหนัก การบรรจุ เป็นต้น

ธ-ฝ่ายคลังสินค้าจะต้องทำใบส่งมอบสินค้าต่างประเทศ(บAW-FM-WFI-12) โดยไห้ผู้จัด 
การฝ่ายคลังสินค้ารับรองเอกสารก่อนไห้กรรมการผู้จัดการรับรองอีกเป็นคนสุดท้าย

7.เมื่อเอกสารพร้อมแล้วบริษัทที่ให้ดำเนินการทางเรือจะนำรถขนส่งมารับสินค้าถึงคลังสิน
ค้าต่อไป

ร-การร้บและดำเนินการแค้ไขข้อร้องเรียน
การรับและดำเนินการแกไขคำร้องเรียนถูกกำหนดเป็นกระบวนการทำงานไว้เพื่อไห้ฝ่าย 

ขายสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่างรวดเร็วและถูกต้องมากที่ลุด 
ผู้รับผิดชอบโดยตรงต่อการรับคำร้องเรียนได้แก่ ผู้จัดการฝ่ายขายต่างประเทศ

ขั้นตอนในการดำเนินงานเพื่อการรับคำร้องเรียนมีดังนี้
1 .เมื่อฝ่ายขายรับข้อร้องเรียนจากลูกค้าหลังจากการส่งมอบสินค้า จะต้องมีการบันทึกราย 

ละเอียดไห้ชัดเจนลงในเอกสาร CC (บAพ -RC-EX-01) เพื่อไห้ฝ่ายที่มีความรับผิดชอบติดตาม 
แก้ไขต่อไป โดยผู้จัดการฝ่ายชายจะต้องตรวจสอบก่อน

2-หากผู้จัดการฝ่ายขายตรวจลอบความถูกต้องและตรวจพบว่าถูกต้องแล้ว จะต้องตอบ 
กลับไห้ลูกค้ารับทราบและทำความเข้าใจภายไน 5 วัน

ร-หากผู้จัดการฝ่ายขายตรวจสอบพบความผิดพลาดแล้วต้องรีบแจ้งกลับลูกค้าทันที และ 
ดำเนินการแก้ไขต่อไป

4-เมื่อราอการร้องเรียนได้รับการแก้ไขแล้วผู้จัดการฝ่ายขายต้องติดต่อกลับลูกค้าอีกครั้ง 
เพื่อยืนยันความพึงพอใจของลูกค้า แล้วบันทึกรายละเอียดลงใน CC เดิมท่ีบันทึกคำร้องเรียนไว้

4-การวัดความพึงพอใจของลูกค้า
การวัดความพึงพอใจของลูกค้า เป็นความรับผิดชอบหนึ่งของฝ่ายการตลาด และเป็นการ 

ดำเนินงานที่สำคัญมากเพราะอาจถือได้ว่าเป็นการวัดว่าบริษัทจะลามารถขายสินค้าได้หรือไม ่
ผู้รับผิดชอบโดยตรงได้แก่ ผู้จัดการฝ่ายการตลาด
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ขั้นตอนการดำเนินงานมีดังน้ี
1. ผู้จัดการฝ่ายการตลาดให้พนักงานการตลาดร่างแบบสำรวจความพึงพอใจชองลูกค้า 

และตรวจลอบจากนั้นปรึกษาร่วมก้บผู้จัดการฝ่ายชาย จากนั้นผู้จัดการฝ่ายการตลาดอนุมติแบบ 
สำรวจเพี่อใช้งานต่อใป

2. พนักงานฝ่ายการตลาดทำการสำรวจข้อมูลตามแบบสำรวจช้อมูล 
ร-ข้อมูลสำหรับการสำรวจที่ได้มานักจะเกี่ยวกับรายการต่างๆ ดังต่อใปนี้

-จำนวนลูกค้าหมุนเวียนหรือระยะเวลาที่ล ูกค ้าหมุนเว ียนมาซ ื้อส ินค้าหรึอ 
Turnover of Customer
•จำนวนซองการลังชำของลูกค้ารายเดิม หรือ Repeat order form customer 
•การ Claims ในระยะการประกันสินค้า หรือ Warrantee Claim 
•ความน่าเชื่อถือของผลิตภัณฑ์ หรือ Product Reliability ซึ่งได้จากการทำแบบ 

สำรวจลูกค้า Questionnaire ท่ีนักจะทำขึ้นระหว่างเดือนธันวาคม ถึง เดือนมกราคมชองทุกปี

3.2,2 การสืกษาโครงสรางและระบบการทำงาน

โครงสร้างและระบบการทำงานของหน่วยงานด้านการตลาดและการจัดส่ง
ประกอบไปด้วย

เอกสารหมุนเวียนภายในหน่วยงานประกอบด้วย 
1.ใบเสนอราคาสินค้า หรือ QUOTATION มีไว้สำหรับทำราคาเสนอให้กับลูกค้าเพี่อให ้

ลูกค้าตัดสินใจลังซื้อสินค้า ในใบเสนอราคาจะประกอบด้วยรายการสินค้า พร้อมรายละเอียด 
จำนวนสินค้าที่ต้องการ ราคาสินค้าต่อหน่วย มูลค่าสินค้า ส่วนลด ระยะเวลาการจัดส่งเงื่อนไข 
รูปแบบวิธีการชำระเงิน และรายละเอียดที่สำคัญอ่ึนๆ  บันทึกในใบเสนอราคาซึ่งมีเครื่องหมาย ตรา 
ประทับของบริษัท หรือลัญลักษณ์ที่แสดงความเป็นบริษัทที่นำเสนอให้ลูกค้า

ใบเสนอราคาจะถูกสร้างขึ้นจากฝ่ายขายต่างประเทศ เรื่มจากฝ่ายขายต่างประเทศได้รับ 
ดำร้องขอจากลูกค้าหรือได้แสวงหาลูกค้าจากการค้นหาความต้องการจากที่ต่างๆ โดยผู้จัดการ
ฝ่ายขายแล้ว ผู้จัดการฝ่ายขายจะร่วมปรึกษากับกรรมการผู้จัดการเพี่อตีความหมายของความ
ต้องการของลูกค้าเหล่านั้นเป็นรูปแบบผลิตภัณฑ์ต่างๆ ท่ีมีอยู่หรือเป็นรูปแบบของผลิตภัณฑ์Iหม ่
จนถูกต้องตรงกับความต้องการของลูกค้ามากที่สุด จากนั้นจึงสร้างใบเสนอราคาขึ้นเพี่อให้ลูกค้า 
ตัดสินใจ เอกสารใบเสนอราคาเป็นบันทึกเอกสารในระบบคุณภาพ ISO หมายเลข UAW-FM-SA-
01/REV.0
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ใบเสนอราคาที่สร้างขึ้นเมื่อได้มีการตรวจลอบความถูกต้องโดยผู้จัดการฝ่ายขายและให้ 
การรับรองโดยกรรมการผู้จัดการแล้วจะถูกส่งให้ถึงมือลูกค้าอย่างเร็วที่สุดด้วยวิธีการต่างๆ ส่วน
มากเป็นทางโทรสารเพี่อให้ลูกค้าได้พิจารณาและตัดสินใจลังซื้อโดยเร็ว

2.ใบคำสงผลิต หรอ ORDER FORM มีไว้สำหรับรับคำลังซื้อจากลูกค้าแล้วแปลมาเป็น 
คำลังผลิตเป็นเอกสารภายในองค์กรเพี่อหมุนเวียนให้งานในฝ่ายต่างๆ ดังท่ีได้กล่าวไว้แล้วในหัวข้อ 
เอกสารหมุนเวียนในฝ่ายผลิต 1

เอกสาร ORDER FORM ซึ่งออกโดยฝ่ายขายต่างประเทศและรบรองโดยกรรมการบริษัท 
เป็นเอกสารที่สำคัญมาก เมื่อฝ่ายขายได้ออกเอกสารนี้ให้กับผู้เกี่ยวข้องแล้วฝ่ายที่เกี่ยวซ้องต้อง
ดำเนินงานต่างๆ ที่เกี่ยวข้องจนบรรลุผลสำเร็จตามความหมายในใบคำลังผลิตนี้ ดังน้ันเม่ือฝ่าย 
ขายจะติดตามงานที่จ่ายออกไปก็จะสามารถติดตามได้จากเอกสารใบคำลังผลิตนี้เอง

เอกสาร ORDER FORM จะถูกส่งให้ฝ่ายต่างๆ ที่เกี่ยวข้องกับการผลิต และส่วนหน่ึงจะถูก 
เก็บไว้ที่ฝ่ายขายต่างประเทศเพี่อใช้ในการติดตามและควบคุมระยะเวลาการส่งของและประลาน 
งานกับลูกค้าอีกด้วย

3.ตารางแผนการผลิตหลัก หรีอ MASTER PRODUCTION PLAN มีไว้สำหรับการ 
ผลิตสินค้าสำเร็จรูปให้ได้ตามตารางที่กำหนด

เอกสาร MASTER PRODUCTION PLAN อาจจะไม่ถือว่าหมุนเวียนอยู่ในฝ่ายขายแต ่
อย่างไรก็ตามเอกสารนี้ถูกสร้างโดยการประชุมร่วมกันระหว่างฝ่ายขายต่างประเทศและฝ่ายผลิต 2 
โดยยึดตามเอกสาร ORDER FORM เป็นหลัก เมื่อเอกสารนี้ได้รับการรับรองจากรองกรรมการผู้ 
จัดการฝ่ายผลิตและวิศวกรรม PRODUCTION PLAN และเป็นปันทึกเอกสารในระบบคุณภาพ 
แล้วก็จะถูกส่งให้หน่วยงานที่เกี่ยวข้องในการผลิตจึงหมดหน้าที่ซองฝ่ายขายในการวางแผนการ 
ผลิต เว้นแต่มีการแก้ไขเรื่องกำหนดการส่งสินค้าหรือมีเงื่อนไขอื่นเปลี่ยนแปลง ฝ่ายขายก็ต้องมา 
ปรกษาร่วมกับฝ่ายผลิต 2 เพี่อการวางแผนการผลิตใหม่ให้ถูกต้อง

4.ใบขอขายสินค้า หรีอ SALE ORDER มีไว้สำหรับฝ่ายขายเพี่อประลานงานกับฝ่าย 
บัญชีและฝ่ายบัญชีต้นทุนในการออกเอกสารใบกำกับภาษีให้ลูกค้าในกรณีมีการขายสินค้า

ใบซอขายสินค้าออกโดยฝ่ายขายเพี่อเป็นการลังให้มีการออกใบกำกับภาษีตามรายการ 
สินค้าที่มีอยู่ในใบขอขายสินค้าและเตรียมการเพี่อการจัดส่งสินค้านั้น เอกสารใบขอขายสินค้าเป็น 
บันทึกเอกสารในระบบคุณภาพ ISO หมายเลข UAW-FM-SA-02/REV.0
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ภายในเอกสารประกอบด้วยรายการสำคัญๆ ได้แก่ รหัสอ้างอิงสำหรับลูกค้า รายชื่อลูกค้า 
ที่อยู่ รายการสินค้าที่จะส่งให้ลูกค้า กำหนดวันส่ง วันท่ีการบันทึก รายการสินค้า ราคา ส่วนลด 
และมูลค่าสินค้า รวมทั้งอัตราภาษีมูลค่าเพิ่มถ้ามี และผู้คัดการฝ่ายขายลงนามอนุมติ ประหับด้วย 
ตราหรอลายมือชื่อรองกรรมการผู้คัดการด้วย จากนั้นใบรอรายสินค้าจะถูกส่งให้ฝ่ายบัญชี เพ่ือ 
การบันทึกเป็นใบกำกับภาษี หรือใบนำส่งสินค้า เพี่อดำเนินการคัดส่งสินค้าให้ลูกค้า

3.2.3 การสืกษาปัญหาและประสิทธิภาพในการทำงาน

จากการทึกษาถึงสภาพปัญหาและประสิทธิภาพในการทำงานด้านการตลาดและ 
การคัดส่งสามารถแยกแยะปัญหาออกเป็นข้อๆ ดังน้ี

1. ปัญหาด้านความรวดเร็วในการคัดส่ง เป็นปัญหาหลักที่เกิดรื้นหลายครั้ง มีลักษณะ 
ปัญหา เซ่น เมึ่อฝ่ายขายรับคำลังซื้อจากลูกค้าแล้วมีการดำเนินการผลิต ปรากฏว่าเมื่อถึงกำหนด 
ส่งสินค้าใม,ลามารถส่งสินค้าให้ลูกค้าใด้หัน ทั้งที่บางครั้งตรวจลอบกำลังการผลิตแล้วสามารถผลิต 
ได้หัน ปัญหาอีกลักษณะหนึ่งทึอ ถึงแม้ว่าสามารถส่งมอบได้หันแต่ระยะเวลาในการส่งมอบสินค้า 
นานกว่าคู่แร่งหรือนานเกินไปนั่นเอง ปัญหานี้ถึอว่าเป็นความรับผิดชอบร่วมกันของหลายฝ่ายตาม 
แต่ละรั้นตอนกระบวน ได้แก่ ฝ่ายขาย ฝ่ายผลิต ฝ่ายพิธีการต่างประเทศและสิทธิประโยชน์ ฝ่าย 
คลังสินค้า และฝ่ายคัดซื้อ แต่สำหรับปัญหาในที่นี้จะมู่งเน้นความล่าช้าซึ่งเกิดจากฝ่ายขายต่าง 
ประเทศ ฝ่ายพิธีการต่างประเทศและสิทธิประโยชน์และฝ่ายคลังสินค้าเท่านั้น เช่น ฝ่ายขายรับใบ 
คำลังซื้อชองลูกค้าและตกลงเงื่อนใรที่เป็นการเสียเปรียบลูกค้ามากเกินไป และเป็นเงื่อนไขที่ทำได ้
ยากหรือเป็นการดำเนินงานที่ล่าช้าของฝ่ายรายเองทำให้สภาวะแวดล้อมตามเงื่อนไขที่ตกลงกับ 
ลูกค้าเดิมเปลี่ยนแปลงไป หรือเป็นปัญหาที่ฝ่ายพิธีการต่างประเทศดำเนินพิธีการล่าช้าหรือไม่ได้ 
ทำตามเงื่อนไขในการคัดส่งตามข้อตกลงรองฝ่ายขายต่างประเทศกับลูกค้าที่อ้างอิงจากแบบฟอร์ม
P.I. หรือความล้าช้าจากการปฏิปติงานในฝ่ายคลังสินค้าเองก็ได้

2 . ปัญหาด้านประสิทธิภาพในการเตรียมการคัดล่งวัตถุดิบเป็นอีกปัญหาหนึ่งซึ่งเกิดรื้น
บ่อยครั้งและส่งผลกระทบต่อการทำงานของฝ่ายงานอื่นๆ เป็นสาเหตุให้เกิดปัญหาความล่าช้า
ตามมา ส่วนลาเหตุที่ทำให้เกิดความล่าช้าในการคัดส่งวัตถุดิบจากการเบิก ลาเหตุอาจจะเกิดจาก 
ความบกพร่องในการกรอกข้อมูลในเอกสารใบเบิก การติดต่อประลานงานที่ล่าช้า การเวียน
เอกสารล่าช้า ผู้เบิกหรือฝ่ายคลังสินค้าไม่ได้ตรวจลอบสต็อกดีพอทำให้สินค้าขาดสต็อก การตรวจ 
นับสินค้าล่าช้า เป็นต้น ซึ่งพบว่าปัญหาดังกล่าวเกิดรื้นจากหลายสาเหตุ ดังนั้นหากจะมีการแก้ 
ปัญหาต้องพิจารณาสาเหตุหลักที่ทำให้เกิดปัญหาและแก้ไขตรงจุดนั้นจะดีที่ลุด
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3.ปัญหาด้านความล่าช้าในการตรวจรับวัตุดิบเป็นปัญหาที่เกี่ยวข้องกับความรวดเร็วใน 
การผลิตเซ่นเดียวกับช้อที่ผ่านมา ลักษณะรองปัญหา คือ เมื่อมีการสั่งซื้อสินค้าที่เป็นวัตถุดิบจาก 
ต่างประเทศจำนวนมากแล้วปัญหารั้นต้นที่พบคือความล่าช้าระหว่างพิธีการต่างๆ ในการนำสินค้า 
ออกจากด่านศูลกากร ซึ่งพบว่าบางครั้งใช้เวลาในการดำเนินงานส่งสินค้าถึงคลังนานเกินกว่า 3 
วันซ่ึงล่งผลต่อผู้นำสินค้าไปใช้ต่อไป ปัญหาความล่าช้าต่อไปจะเกี่ยวกับการดำเนินงานรองฝ่าย
คลังสินค้าเพราะสินค้ามีจำนวนมาก ในการตรวจรับตรวจลอบสินค้าต้องใช้กำลังคนที่มีความ
ละเอียดรอบคอบหลายคนจนบางครั้งกำลังคนไม่เพียงพอจึงทำให้งานการตรวจรับสินค้าส่าช้ากว่า 
ความต้องการรองผู้ใช้ได้ สำหรับสินค้าที่สั่งซื้อภายในประเทศก็อาจมีปัญหาในการตรวจรับสินค้า 
เซ่นกันแต่มักจะไปเกี่ยวร้องกับฝ่ายจัดซื้อ ดังน้ันจึงจะรอนำไปกล่าวในหัวข้อ 3.3.3 ต่อไป

4ปัญหาประสิทธิภาพในการแยกแยะและตอบสนองความต้องการของลูกค้า หมายความ 
ว่าฝ่ายขายและฝ่ายการตลาดไม่สามารถวิเคราะห์ความต้องการรองลูกค้าได้อย่างดีพอ ดังน้ันเม่ือ 
ต้องมีการทดลองหรือพัฒนาผลิตกัณทํใหม่ขึ้นมาอาจรายไม่ได้เพราะไม่ตรงความต้องการรองลูก 
ค้าน้ันเอง บางครั้งอาจมีการประเมินข้อมูลต่างๆ ผิดพลาดหรือข้อมูลไม่เพียงพอทำให้ไม่สามารถ 
ตอบสนองต่อความต้องการรองลูกค้าได้ เซ่น ลูกค้าพิจารณาสั่งซื้อเครื่องปรับอากาศ แบบ
Condensing Unit LCU-60 ขนาด 60,000 Btu/h จำนวน 150 เคร่ือง โดยต้องการสินค้าภายใน 
45 วัน ปรากฏว่าฝ่ายขายประเมินแล้วว่า Compressor รุ่น Scroll type ซึ่งจำเป็นต้องใช้สำหรับ 
ผลิตเครื่องรุ่นนี้ราดตลาดและหากจะใช้จะต้องเปลี่ยนแหล่งนำเข้าซึ่งทำให้ต้นทุนสินค้าสูงขึ้นและ 
ใช้เวลานานกว่ารุ่นที่ใช้อยู่เดิมถึง 30 วัน อีกทั้งการผลิตต้องทำงานล่วงเวลาเนื่องจากฝ่ายผลิตม ี
งานการผลิตค้างอยู่มากและอาจผลิตไม่ทันตามกำหนด ดังนั้นจึงตัดสินใจไม่ลดราคาให้ลูกค้าและ 
ยีนยันที่จะส่งสินค้าภายใน 60 วัน จึงทำให้ลูกค้าตัดสินใจไม่สั่งซื้อสินค้ากับบริษัท จะเห็นว่าหาก 
ฝ่ายขายได้ข้อมูลเพิ่มเดิมที่ถูกต้องว่าฝ่ายผลิตได้ทำงานที่ค้างอยู่เดิมเสร็จล่วงหน้าแล้วทำให้ไม่ 
ต้องมีการวางแผนทำงานล่วงเวลาและเครื่องรุ่นนี้มีวัสดุบางอย่างพร้อมแล้วจึงทำให้การผลิตเร็ว 
กว่าเดิมมาก ก็อาจจะทำให้ฝ่ายขายตัดสินใจเรื่องราคาได้ดีกว่าเดิมจนสามารถตอบสนองความ
ต้องการรองลูกค้าได้

3.2.4 ปัจจัยที่มืผลต่อประสิทธิภาพใบการทำงานด้านการตลาดและการ
จดส่ง

ก า ร ศ ึก ษ า ป ัจ จ ัย ท ี่ม ีผ ล ต ่อ ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ใ น ก า ร ท ำ ง า น ด ้า น ก า ร ต ล า ด แ ล ะ ก า ร จ ัด

ส ่ง ส า ม า ร ถ แ ย ก ป ัจ จ ัย อ อ ก เ ป ็น  4  ห ม ว ด ห ม ู่ไ ด ้แ ก ่
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1. ปัจจัยด้านทรัพยากร
จากหัวข้อปัญหาและประสิทธิภาพในการทำงานด้านการตลาดและการจัดส่งพบว่าปัจจัย 

ด้านทรัพยากรมีส่วนเกี่ยวข้องกับปัญหาที่เกิดขึ้นน้อย เพราะการทำงานด้านนี้เป็นการทำงานของ 
บุคคลร่วมกับบุคคลอื่น รวมท้ังร่วมกับกระบวนการและเอกสารเป็นหลัก ดังน้ันเร่ืองทรัพยากรจึงไม่ 
น่าใช้ปัจจัยหลัก ในส่วนทรัพยากรที่อาจจะทำให้เกิดปัญหาได้บ้างได้แก่กรณีของเรื่องค่าใช้จ่ายใน 
การจัดการเกี่ยวกับพิธีการในการส่งออกและพิธีการนำเข้าวัตถุดิบที่อาจมีบางกรณีที่การดำเนิน 
การเพื่อการขอเงินสนับลนุนในกรณีนี้อาจล่าช้าไปบ้างก็เป็นได้ ในส่วนของทรัพยากรด้านเครื่อง
จักรเพื่อใช้งานในฝ่ายคลังสินค้าในการบรรทุก การขนย้าย การจัดเก็บ หรือเครื่องมือตรวจนับอาจ 
จะมีปัญหาบ้างแต่ก็เป็นส่วนน้อยเท่านั้น

2. ปัจจัยด้านบุคลากร
ปัจจัยด้านบุคลากรเป็นปัจจัยหนึ่งที่มีผลต่อปัญหาที่เกิดขึ้นเป็นเพราะการทำงานด้านการ 

ตลาดและการจัดส่งจะเป็นการทำงานระหว่างคนดังได้กล่าวไว้แล้ว หากบุคคลมีปัญหาก็จะทำให ้
เกิดปัญหาทั้งหมดถึงแม้ว่าระบบการทำงานจะถูกออกแบบไว้ดีแล้วก็ตาม ปัจจัยด้านบุคลากรมอง 
ได้สองด้านคือ ด้านปริมาณและด้านคุณภาพ จากการสอบถามพนักงานและผู้จัดการฝ่ายต่างๆ 
และตรวจสอบเอกสารที่เกี่ยวข้องกับการดำเนินงานพบว่า บุคลากรในด้านปริมาณ ผู้จัดการฝ่าย 
ต่างๆ ยอมรับว่าจำนวนพนักงานมีเพียงพอต่อปริมาณงาน แต่เนื่องจากปริมาณงานบางครั้งมีมาก 
จนพนักงานทำงานไม่ทันก็อาจทำให้เกิดปัญหาได้ ดังนั้นปัจจัยด้านบุคลากรในมุมมองด้าน
ปริมาณถือว่ามีเพียงพอต่อปริมาณงานปกติแต่สามารถเกิดปัญหาความล่าช้าได้บ้างในกรณีมี 
ปริมาณงานมากกว่าปกติ ส่วนปัจจัยด้านบุคลากรในอกมุมมองหน่ึง คือ ด้านคุณภาพ พบว่าเป็น 
ปัญหาที่เกิดขึ้นส่วนใหญ่ ปัจจัยด้านบุคลากรในมุมมองด้านคุณภาพแยกเป็นปัจจัยย่อยดังนี้

(2.1) ปัจจัยย่อยด้านความสามารถและความชำนาญส่วนบุคคล เช่น ความสามารถในการ 
เจรจาต่อรองของฝ่ายขายในการต่อรองเงื่อนไขกับลูกค้าที่ไม่เป็นการเสียเปรียบสำหรับบริษัทมาก 
จนเกินไปหรือ ความลามารถในการเจรจาต่อรองของฝ่ายพิธีการต่างประเทศและสิทธิประโยชน์ใน 
การดำเนินพิธีการส่งออกหรือพิธีการทางศุลกากรเพื่อให้สินค้าถึงจุดหมายเร็วที่ลุดโดยเสียค่าใช ้
จ่ายน้อยสุด

(2.2) ปัจจัยย่อยด้านความละเอียดรอบคอบ เป็นคุณลักษะส่วนบุคคลที่มีความสำคัญต่อ 
การทำงานที่เกี่ยวซ้องกับเอกสารเพราะหากมีความผิดพลาดเกิดขึ้นก็ต้องใช้เวลาในการแก่ไขทำให ้
เสียเวลาในการทำงานโดยรวม เช่น เอกสารใบเสนอราคาของฝ่ายขาย หากทำใบเสนอราคาไปแล้ว 
และลูกค้าตกลงลังชื้อตามใบเสนอราคานั้นแล้ว และมาพบภายหลังว่าเงื่อนไขรายการสินค้าและ 
จำนวนไม่ถูกต้องจึงต้องระงับการทำงานต่างๆ ไว้ก่อนเพ่ือแก่ไขให้ถูกต้อง จึงทำให้เสียเวลาการ
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ทำงานอื่นๆ โดยรวมในท่ีสุด เหตุการณ์แบบนี้เกิดขึ้นได้เพราะขาดความละเอียดรอบคอบในการทำ 
เอกสารทังฝ่ายลูกค้าและฝ่ายชายของบริษัทฯ อนึ่งการขาดความชำนาญและการชาดความรู้ใน
ผลิตภัณฑ์ ก็อาจมีผลทำให้ความละเอียดรอบคอบลดลงได้

(2.3)ปัจจัยย่อยด้านความรับผิดชอบต่องาน เป็นคุณลักษะส่วนบุคคลที่มีความสำคัญอีก 
ข้อหน่ึง เทียบได้กับความซื่อสัตย์ต่อตนเอง พนักงานที่มีความรับผิตซอบต่องานสูงจะคอยติดตาม 
และติดต่อประสานจนงานซองตนเองเรียบร้อยเป็นอย่างดีเสร็จทันเวลา จากการสอบถามผู้บริหาร 
ระดับฝ่ายต่างๆ ให้ข้อมูลคล้ายๆกันคือ พนักงานของฝ่ายตนเองมีทั้งระดับความรับผิดชอบต่องาน 
สูงและระดับทั้วๆ ไป และเห็นว่าไม่มีผลแตกต่างในกลุ่มพนักงานมากนักในการกัดความริบผิดชอบ 
งาน เพราะพนักงานจะทำงานที่หัวหน้างานลังและไม่ทำงานนอกเหนือคำสั่งเหมือนกัน

3. ปัจจัยด้านกระบวนการ
ปัจจัยด้านกระบวนการเป็นส่วนสำคัญมากสำหรับงานด้านการตลาดและการจัดสํงโดย 

เฉพาะงานด้านการจัดส่งซึ่งมืกระบวนการทำงานหลายชั้นตอนที่ต้องเกี่ยวช้องกับภายนอกบริษัท 
ซึ่งอาจทำให้การติดต่อประลานงานไม่สะดวกสบายเหมือนการติดต่อประลานงานในบริษัท และ
อาจทำให้เกิดความล่าช้าจากการรอในการติดต่อ ประสานงานได้

4. ปัจจัยด้านสภาพแวดล้อม
ปัจจัยด้านสภาพแวดล้อมจะเกี่ยวกับสถานที่ทำงานชองพนักงานที่จะต้องมีการอำนวย 

ความสะดวกในการทำงาน พบว่าส่วนชองพิธีการต่างประเทศและฝ่ายชาย มีสภาพแวดล้อมการ 
ทำงานที่ดี พนักงานที่ทำงานร่วมกันมืความริกสามัคคีกันดี พื้นที่ทำงานสว่างสงอำนวยความ
สะดวกในการติดต่อประสานงานมีพร้อมเหมาะแก่การทำงาน ส่วนฝ่ายคลังสินค้าพบว่าทางโรง
งานเพื้งมีการขยายโรงงานส่วนคลังสินค้าสำเร็จรูปและสินค้านำเข้าใหม่ ซึ่งแยกเป็นลัดส่วนออก 
จากตัวโรงงานเดิม แต่ตั้งอยู่ภายในนิคมอุตสาหกรรมเดียวกัน ระยะห่างกันประมาณ 100 เมตร 
สภาพแวดล้อมภายนอกคลังสินค้าดีมาก ส่วนสภาพแวดล้อมภายในพื้นที่ทำงานเรียบร้อยสะดวก 
สบายเหมาะแก่การทำงาน ส่วนพื้นที่ใช้ตรวจรับสินค้าก็มีเพียงพอสำหรับกรณีสินค้ามีจำนวนมาก
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3.3 ปัจจัยเกี่ยวกับการจัดชื้อจัดจ้างวัสดุ

3.3.1 การจัดชื้อการจัดจ้างวัสดุ

ลักษณะการจัดหน่วยงานด้านการจัดซื้อและจัดจ้างวัสดุรองโรงงานตัวอย่างจัด 
เป็นหน่วยงานระตับฝ่าย แต่อย่างไรก็ตามหน่วยงานจัดช้ือถือเป็นหน่วยงานอิสระที่ฃ้ึนตรงต่อ
กรรมการผู้จัดการ เพียงคนเดียวเท่านั้น หน่วยงานมีหน้าที่รับผิดชอบในการจัดซื้อจัดจ้างวัตถุดิบ 
วัสดุลิ้นเปลือง ช้ินส่วน หรอวัสดุท่ัวๆ ตามที่มีการร้องขอโดยหน่วยงานต่างๆ นอกจากงานด้านจัด 
ซ้ือ แล้วยังต้องมีงานด้านการสำรวจผู้แทนจำหน่ายวัสดุ วัตถุดิบ สินค้า ท่ัวๆ เพื่อใช้ในงานผลิต 
แล้วยังต้องประเมินผู้แทนจำหน่ายเหล่านั้นด้วย

การดำเนินงานที่เกี่ยวข้องกับการจัดชื้อจัดจ้างวัสดุประกอบด้วย
1 .การควบคุมกระบวนการจัดซ้ือ
2. การวางแผนความต้องการวัตถุดิบ
3. การรับและการจัดเก็บวัตถุดิบหรึอสินค้าสำเร็จรูป

1 .การควบคุมกระบวนการจัดช้ือ
1.1 )การร้บเอกสารร้องขอให้มีการสั่งชื้อ/สั่งจ้าง ซึ่งเป็นเอกสารในระบบคุณภาพที่หน่วย

งานต่างๆ ใช้ร้องขอให้มีการลังซ้ือสินค้า หรือวัตถุดิบเพ่ือวัตถุประสงค้ในการใช้งานของบริษัทฯ
1.2) เมึ่อรับเอกสารร้องขอให้มีการลังชื้อ/สั่งจ้าง แล้วฝ่ายจัดชื้อจะต้องตรวจสอบความ

ถูกต้องของเอกสารตังกล่าว หากตรวจสอบว่าถูกต้องแล้วฝ่ายจัดชื้อจะบันทึกเวลาที่รับเอกสาร
ตังกล่าวพร้อมเลขที่เอกสารนี้ในใบบันทึกเรียงลำตับเลขที่เพื่อการค้นหา แต่ถ้าตรวจพบว่าเอกสาร 
ร้องขอสั่งชื้อ/สั่งจ้างมีความบกพร่อง หรือไม่ชัดเจนตรงจุดใดจะส่งกลับให้ฝ่ายท่ีร้องขอทำการแก้ไข 
หรือให้ข้อมูลเพ่ิมเติมทันที

1.3) เมึ่อเอกสารมีความถูกต้องเรียบร้อยแล้ว พนักงานจัดซื้อจะดำเนินการติดต่อผู้ขายที่มี 
รายชื่อในเอกสาร Approved Vender List (AVL) ที่มีบันทึกรายนามของผู้แทนจำหน่ายวัตถุดิบ 
หรือช้ินส่วนท่ีจำหน่ายให้บริษัทฯ ทั้งหมดที่ได้รับการรับรองจากบริษัทแล้วอยู่หรือติดต่อผู้ขายนอก 
Vender List หรือผู้ขายรายใหม่ตามลำตับขึ้นอยู่กับรายละเอียดของลิ่งที่จะซื้อเป็นหลัก การติดต่อ 
น้ีจะรวมขั้นตอนต่างๆ เพ่ือให้ได้มาซ่ึงราคาสินค้า เพื่อการเปรียบเทียบสั่งชื้ออย่างเหมาะลมที่สุด

1.4) เม่ือพนักงาน'ขายติดต่อผู้'ขายแล้ว จะขอให้ผู้จัดการฝ่ายจัดชื้อพิจารณาแล้วลงนาม 
อนุมิติ หรือให้พนักงานขายทำการติดต่อเพิ่มเติม หากผู้จัดการฝ่ายจัดซื้อลงนามอนุมิติแล้วต้องส่ง
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เอกสารให้กรรมการผู้จัดการอนุมัติเซ่นกัน และหากกรรมการผู้จัดการไม่อนุมัติก็จะต้องมีการติด
ต่อผู้ชายใหม่หรอหารายใหม่เพิ่มเติม

1.5)เมึ่อกรรมการผู้จัดการอนุมัติตามคำขอซื้อที่พนักงานขายได้ติดต่อผู้ชายและส่งเรื่อง 
ผ่านผู้จัดการฝ่ายขายแล้ว ผู้จัดการฝ่ายจัดซื้อให้พนักงานขายออกใบสั่งซื้อตามรายละเอียดที่
ตกลงอนุมัติแล้วให้ผู้จัดการฝ่ายจัดซื้อลงนามสั่งซื้อและบันทึกรายการลงในบันทึกรายการใบสั่งซื้อ

2.การวางแผนความต้องการวัตถุดิบ
เป็นงานด้านหนึ่งในกระบวนการที่เกี่ยวข้องกับการจัดซื้อจัดจ้างวัตถุดิบ เพราะจะช่วย

ประกันว่าความต้องการวัตถุดิบในการผลิตจะถูกตอบสนองอย่างทันท่วงทึด้วยระบบการวางแผน 
ความต้องการที่ดี

ผู้มีความรับผิดชอบต่อระบบการวางแผนความต้องการวัตถุดิบ คือ เจ้าหน้าที่วางแผน 
ความต้องการวัตถุดิบ ภายใต้การควบคุมของผู้จัดการฝ่ายคลังสินค้า

การวางแผนการควบคุมสินค้ามีขั้นตอนคือ
1. การรับจำนวนวัตถุดิบที่ต้องการใช้จากการพยากรณ์ของฝ่ายผลิตหรึอจากใบสั่งผลิตที ่

ได้จากฝ่ายผลิต
2. รวบรวมจำนวนวัตถุดิบดังกล่าวเพื่อนำไปประมวลผลโดยโปรแกรมไฟล์ “MRP” ใน 

Excel โดยระบบคอมพิวเตอร์
ร-ตรวจเช็ค Minimum stock ที่ใช้อยู่หากพบว่าตํ่ากว่าจำนวนวัตถุดิบที่มีอยู่จรังก็จะ 

ดำเนินการออกใบร้องขอสั่งซื้อ/สั่งจ้างไปยังฝ่ายจัดซื้อ หรือหากว่ามีของที่รอส่งจากใบส่ังซื้อส่ังจ้าง 
เดิมอยู่แล้วก็จะสั่งให้มีการเรียกวัตถุดิบเข้าคลังโดยฝ่ายจัดซื้อต่อไป

4.รายการวัตถุดิบอื่นๆ ที่ยังไม่มีรายการใบสั่งผลิตหรือการพยากรณ์มาให้มีการตรวจเช็ค 
สต็อกทุกวันเพื่อสามารถส่ังซื้อสินค้าได้ทันเวลา

รูปท่ี 3-3 Flow Chart การวางแผนความต้องการวัตถุดิบ
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3.การรับและการจัดเก็บวัตถุดิบหรีอสินค้าสำเร็จรูป
การรับและการจัดเก็บวัตถุดิบสำเร็จรูปเป็นขั้นตอนการดำเนินงานที่เกี่ยวกับคลังสินค้า 

หลักอย่างหนึ่ง และเกี่ยวข้องกับการควบคุมคุณภาพของบริษัทด้วย
ผู้รับผิดชอบโดยตรงต่อการตรวจรับวัตถุดิบคือเจ้าหน้าที่ตรวจรับ ภายใต้การควบคุมของ 

ผู้จัดการฝ่ายคลังสินค้า

ขั้นตอนในการรับและการจัดเก็บวัตถุดิบสำเร็จรูปมีดังนี้
1. เมึ่อสินค้าสำเร็จรูปหรือวัตถุดิบที่ลังซื้อเข้ามาถึงคลังสินค้าแล้วเจ้าหน้าที่ตรวจรับจะ 

ตรวจน้บและตรวจลอบความถูกต้องตามเงื่อนไขดังนี้
■ ตรวจสอบรุ่น แบบ ที่ระบุในใบนำส่งกับสินค้าจริง
■ ตรวจนับจำนวนว่าถูกต้อง
■ ตรวจสอบเก่ียวกับเอกสารนำส่งว่าถูกต้อง
■ ตรวจลอบสภาพโดยรวมของบรรจุภัณฑ์และวัตถุดิบหรือสินค้าสำเร็จรูป
2. เมึ่อตรวจสอบว่าถูกต้องเรียบร้อยแล้ว เจ้าหน้าที่จะประทับตราในตารางการตรวจสอบ
3. เจ้าหน้าที่ตรวจรับส่งการตรวจลอบต่อให้เจ้าหน้าที่ฝ่ายควบคุมคุณภาพตรวจสอบอีกขั้น 

ตอนหน่ึง
4. หากเจ้าหน้าที่ฝ่ายตรวจสอบและประกันคุณภาพตรวจพบว่ามีความบกพร่องก็จะติดต่อ 

ฝ่ายจัดซื้อเพื่อเข้าลู่กระบวนการต่อไป

3.3.2 การดิกษาโครงสรางและระบบการทำงาน

โครงสร้างและระบบการทำงานของหน่วยงานจัดซื้อการจัดจ้างวัสดุของโรงงานตัว 
อย่างประกอบไปด้วย

เอกสารหมุนเวียนภายในหน่วยงานประกอบด้วย
1.ใบร้องขอสงซ้ือ/สงจ้าง มีไว้สำหรับร้องขอให้ฝ่ายจัดซื้อดำเนินการสอบราคาและลังซื้อ 

พัสดุหรือวัตถุดิบเพื่อให้ฝ่ายที่ร้องขอนำไปใช้งานตามวัตถุประลงคํในการใช้งานที่ระบุไว้
ใบร้องของลังซื้อ/ลังจ้างออกโดยหน่วยงานทั่วไปที่มีความต้องการพัสดุหรือวัตถุดิบเพื่อ 

วัตถุประลงค็ในการใช้งานต่างๆ กันไม่ว่าจะเป็นฝ่ายใดก็ตามหากมีความต้องการใช้พัสดุ/วัตถุดิบ 
ใดนอกเหนึอจากที่มีในคลังวัตถุดิบแล้วต้องใช้เอกสารนี้ในการร้องขอให้มีการลังซื้อ ดังน้ันเอกสาร 
นี้จึงเป็นบันทึกเอกสารในระบบคุณภาพ ISO หมายเลข UAW-FM-PU-02/REV. 1 ภายในเอกสาร 
ประกอบด้วยรายการสำคัญได้แก่ หน่วยงานท่ีร้องขอ ซ่ือโครงการอ้างอิง รหัสฝ่ายท่ีร้องขออ้างอิง
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ใบร้องขอส่ังซ้ือ/ส่ังจ้าง จะถูกส่งให้ผู้ที่เกี่ยวข้องดังกล่าวได้ลงนามรับทราบเรื่มจากส่วนต้น 
ทางได้แก่ ส่วนของผู้ร้องขอ จนถึงส่วนจัดซื้อโดยผ่านการรับรองจากกรรมการผู้จัดการ จนสุดท้าย 
เม่ือของท่ีส่ังซ้ือมาถึงจะต้องมีผู้รัปลงวันท่ีรับเป็นอันส้ินสุด เอกสารซุดน้ีจะเป็นเอกสารต้นเรื่อง
สำหรับการออกเอกสารจังซื้อในข้ันต่อไป

2.Approved Vender List (AVL) มีไว้สำหรับบันทึกรายนามของผู้แทนจำหน่ายวัตถุดิบ 
หรือชิ้นส่วนท่ีจำหน่ายให้บริษัททั้งหมดท่ีได้รับการรับรองจากบริษทแล้ว

เอกสาร AVL ออกโดยหน่วยงานฝ่ายจัดซื้อเพื่อการบันทึกและสำรวจผู้แทนจำหน่ายวัตถุ 
ดิบหรือชิ้นส่วนที่โรงงานมีความต้องการใช้ และผู้แทนจำหน่ายเหล่านั้นได้ผ่านการประเมินของ
โรงงานแล้ว ดังนั้นผู้แทนจำหน่ายเหล่านั้นก็จะมีการเคลื่อนไหวหมุนเวียนอยู่ในเอกสารนี้หากว่า
ผ่านการประเมินด้วยดี หากรายใดไม่ผ่านการประเมินในการพิจารณาเพื่อการสั่งซื้อที่เกิดขึ้นแต่ละ 
ครั้งผู้แทนจำหน่ายเหล่านั้นจะถูกพิจารณาเป็นลำดับสุดท้าย เอกสาร AVL นี้เป็นบันทึกเอกสารใน 
ระบบคุณภาพ ISO หมายเลข UAW-FM-PU-07/REV.0 ภายในเอกสารประกอบด้วยรายการ 
สำคัญได้แก่ รายนามผู้แทนจำหน่าย รายนามสินค้าที่จำหน่ายให้ทางโรงงาน รหัสสินค้า เป็นต้น

ร ห ัส ฝ ่า ย ท ี่ต ้อ ง ก า ร ใ ช ้ง า น อ ้า ง อ ิง  ว ัต ถ ุป ร ะ ล ง ค ็ใ น ก า ร ใ ช ้ง า น  ร า ย ก า ร พ ัส ด ุ จ ำ น ว น  ซ ื่อ ผ ู้ข อ ซ ื้อ  ซ ื่อ ห ัว

ห น ้า แ ผ น ก ผ ู้ฃ อ ซ ื้อ  ผ ู้จ ัด ก า ร ฝ ่า ย ท ี่ข อ ซ ื้อ  เจ ้า ห น ้า ท ี่จ ัด ซ ื้อ  ผ ู้จ ัด ก า ร จ ัด ซ ื้อ  ก ร ร ม ก า ร ผ ู้จ ัด ก า ร  ซ ื่อ ผ ู้ร ับ

ซ ื่อ ผ ู้จ ่า ย

3.Vender List มีไว้สำหรับบันทึกรายนามของผู้แทนจำหน่ายวัตถุดิบหรือช้ินส่วนท่ี
จำหน่ายให้บริษัททั้งหมด

เอกสาร Vender List ออกโดยหน่วยงานฝ่ายจัดซื้อเพื่อการบันทึกและสำรวจผู้แทน 
จำหน่ายวัตถุดิบหรือชิ้นส่วนที่โรงงานมีความต้องการใช้ทั้งหมด เอกสาร Vender List เป็นบันทึก 
เอกสารในระบบคุณภาพ ISO หมายเลข UAW-FM-PU-08/REV.0 ภายในเอกสารประกอบด้วย 
รายการสำคัญได้แก่ ซ่ือย่อ รายซ่ือ ท่ีอยู่ เบอร์โทรคัพท์ เบอร์แฟกซ์ เง่ือนไขการชำระเงิน เป็นต้น

4.Purchase Order (PO) มีไว้สำหรับฝ่ายจัดซื้อในการสั่งซื้อจากผู้แทนจำหน่ายโดยทั่วไป 
เอกสาร Purchase Order ออกโดยฝ่ายจัดซื้อส่งผู้แทนจำหน่ายผู้ได้รับคัดเลือกให้จำหน่ายวัตถุดิบ 
หรือชิ้นส่วนสำหรับนำมาใช้งานในโรงงาน เอกสารนี้จึงเป็นบันทึกเอกสารในระบบคุณภาพ ISO 

หมายเลข UAW-FM-PU-01/REV.2 ภายในเอกสารประกอบด้วยรายการสำคัญได้แก่ ซ่ือท่ีอยู่ของ 
ผู้แทนจำหน่ายที่ถูกคัดเลือกแล้ว เลขท่ีและวันท่ีของ ใบร้องขอส่ังซ้ือ/ส่ังจ้าง (P/R) กำหนดวันให้ส่ง
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วิธีการส่ง เง่ือนไขการชำระเงิน เง่ือนไขอ่ืนๆ รายการสินค้า จำนวน ราคา ยอดเงิน และรับรองโดยผู้ 
มีอำนาจลังชื้อ

เอกสารลังชื้อนี้เมื่อตรวจลอบว่าถูกต้องและลงบันทึกเรียบร้อยแล้วจะถูกส่งให้ถึงผู้แทน 
จำหน่ายโดยเร็วเพี่อความรวดแวในการได้สินค้า

ธ-ใบร้องขอเปลี่ยนแปลง PR/PO มีไว ้ร ้องขอให ้ม ีการเปลี่ยนแปลงสถานะของ PR หรีอ 
P 0  ซ ึ่งออกให ้ฝ ่ายจ ัดช ื้อดำเน ินการในกรณ ีท ี่ผ ู้ร ้องขอล ังช ื้อส ินค ้ามาแล ้วต ้องการเปล ี่ยนแปลง
สถานะของใบร้องขอสิงช ื้อ หร ีอใบส ิงช ื้อท ี่ฝ ่ายจ ัดช ื้อได ้ออกเร ียบร้อยแล้วท ั้งน ี้ด ้วยเหตุผลหลัก คือ 
(1)ต ้องการเปล ี่ยนแปลงแก ้ไข เช่น แก้ไขจำนวน ว ันท ี่ต ้องการใช ้ รายละเอ ียดในส ินค ้า รายการ  
ส ินค ้าเป ็นต ้น (2)ต ้องการยกเล ิกการร ้องของล ังช ื้อหร ีออกเล ิกการล ังช ื้อเน ื่องจากไม ่ต ้องการใช ้
ส ินค ้าท ี่ล ังช ื้อน ั้นแล ้ว (3)ป ิดใบลังช ื้อกรณ ีท ี่ได ้ของครบแล้วหรือไม ่ต ้องการใช ้ของท ี่เหล ือและยังไม  ่
ได ้ส ่งด ้วยเหต ุผลด ้านการผล ิต เอกสารใบร้องขอเปล ี่ยนแปลง PR/PO เป ็นบ ันท ึกเอกสารในระบบ  
ค ุณ ภาพ  ISO หมายเลข UAW-FM-PÜ-03/REV.0 ภายใน เอกสารประกอบด ้วยรายการสำค ัญ แบ ่ง  
เป ็นสองส่วนได้แก่ ส ่วนแรกคือส่วนของผู้ร ้องขอประกอบด้วยรายซื่อแผนกที่ร ้องขอ วันที่ร้องขอ 
เหตุผล เลขท ี่อ ้างอ ิงใบร ้องขอ/ใบล ังช ื้อ รายละเอ ียดส ินค ้าในการแก ้ไข และผ ู้ร ้องขอและผ ู้ม ีอำนาจ  
ลงนาม ส่วนที่ลองค ือส ่วนของฝ่ายจ ัดช ื้อ เพ ี่อลงความเห ็นว่าตกลงหรือไม ่ตกลงให ้ม ีการแก้ไข ถ้า 
ตกลงต้องลงวันที่ของการแก้ไข หากไม ่ตกลงต ้องม ีความเห ็นตามด ้วย

ใบร้องซอเปลี่ยนแปลง PR/PO ที่ออกโดยฝ่ายต่างๆ ที่ส่งให้ฝ่ายจัดชื้อพิจารณาเงื่อนไข 
แล้วต้องให้กรรมการผู้จัดการลงนามรับรอง จากน้ันจึงถูกส่งกลับให้ผู้ร้องขอรับทราบอีกคร้ัง

3.3.3 การสิกษาปัญหาและประสิทธิภาพใบการทำงาน

จากการศึกษาถึงสภาพปัญหาและประสิทธิภาพในการทำงานด้านการจัดชื้อ 
จัดจ้างวัสดุ โดยการสำรวจความคิดเห็นผู้จัดการฝ่ายจัดชื้อ พบว่าปัญหาที่พบตรงกับที่ประชุมฝ่าย 
บริหารที่ประชุมร่วมกันกับผู้จัดการฝ่ายทุกฝ่าย น่ันคือ

1 .ปัญหาความส่าช้าในการดำเนินงานด้านการจัดชื้อ ลักษณะของปัญหาที่เกิดขึ้นเมื่อมี
ความต้องการสินค้า หรือวัตถุดิบเพ่ีอใช้ในงานผลิต ฝ่ายที่ต้องการใช้ก็จะเขียนใบร้องขอลังชื้อ/ลัง 
จ้าง โดยระบุวันที่ต้องการใช้สินค้ามา เมื่อฝ่ายจัดชื้อได้รับเอกสารแล้วจะดำเนินงานตามขั้นตอน 
ต่างๆ จนสามารถออกใบลังชื้อให้กับผู้จำหน่ายสินค้าได้ แต่ในบางคร้ังพบสินค้าหรือวัตถุดิบไม ่
สามารถส่งถึงผู้ใช้ได้ทันเวลา ทั้งนี้จะสรุปสาเหตุของปัญหาได้ต่างๆ กันไปตามแง่คิดและมุมมอง 
ของแต่ละฝ่ายซึ่งอาจไม่ตรงกันได้
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2.ปัญหาคุณลักษณะสินค้าหรือวัตถุดิบไม่ตรงตามความต้องการชองผู้ร้องขอซ้ือ ลักษณะ 
ของปัญหาคือผู้ฃอซ้ือเขียนใบร้องชองส่ังซ้ือ/ลังจ้าง สินค้าหรือวัตถุดิบไป และเม่ือสินค้ามาถึงใน 
เวลาแล้วไม่ตรงตามความต้องการไม่ว่าจะเป็น จำนวน คุณลักษณะ หรือคุณภาพ ท้ังน้ีก็มีลาเหตุท่ี 
หลากหลายต่างกันไปตามและมุมมองของแต่ละฝ่ายเซ่นกัน

3.3.4ปัจจัยที่ม ีผลต่อประสิทธิภาพในการทำงานด้านการจัดซื้อจัดจ้างวัสดุ

การคืกษาปัจจัยที่มีผลต่อประสิทธิภาพในการทำงานด้านการจัดซื้อจัดจ้างวัสดุ 
สามารถแยกปัจจัยออกเป็น 4 หมวดหมู่ได้เช่นกันได้แก่ 

1 .ปัจจัยด้านทรัพยากร
ปัจจัยด้านทรัพยากรที่มีส่วนเกี่ยวข้องกับประสิทธิภาพการทำงานด้านการจัดซื้อจัดจ้าง 

วัสดุอย่างหน่ึงได้แก่เงินทุน ซ่ึงเป็นค้าใช้จ่ายในการซ้ือสินค้าโดยฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้างวัสดุจะเป็นผู้
พิจารณาร ่ว ม กับกรรมการผู้จัดการ ในท่ีน้ีส่วนใหญ่พบว่าทรัพยากรด้านเงินทุนถือเป็นปัจจัย
สนับลนุนประสิทธิภาพการทำงานด้านการจัดซื้อจัดจ้างวัสดุเพราะแม้ว่าฝ่ายจัดซื้อจะต้องพิจาณา 
สินค้าบนพ้ืนฐานของราคาเป็นหลัก แต่อย่างไรก็ตามบริษัทก็พร้อมจะจ่ายค่าสินค้าท่ีมากกว่าด้วย 
เหตุผลหากจำเป็นหรือจะทำให้สินค้าสำเร็จรูปของบริษัทมีคุณภาพ ประสิทธิภาพ หรือความคุ้มค่า 
มากข้ึนกับลูกค้า ปัจจัยด้านทรัพยากรอีกอย่างหน่ึงคือวัสดุท่ีเป็นเคร่ืองมึออำนวยความสะดวกใน 
การทำงานซึ่งมีอยู่พร้อมเพียงก็อาจถือว่าเป็นปัจจัยที่สนับสนุนประสิทธิภาพการทำงานด้าน 
ทรัพยากรได้เซ่นกัน

2.ปัจจัยด้านบุคลากร
สำหรับปัจจัยด้านบุคลากรเป็นปัจจัยหนึ่งที่มีผลด้านความล่าช้าในการทำงานจัดซื้อมาก 

เพราะรูปแบบการทำงานของการจัดซื้อจัดจ้างที่ต้องมีการทำงานเกี่ยวกับคนด้งที่ได้กล่าวไว้แล้ว 
ปัจจัยด้านบุคลากรมองด้านปริมาณจากการลอบถามพนักงานและผู้จัดการฝ่ายพบว่างานทาง 
ด้านฝ่ายจ ัด ซ้ือมีมากทำให ้พนักงานท่ีมีอยู่ทำงานไม ทั่นจนต้องทำงานอย่างเร่งรีบและเกิดความผิด 
พลาดได้ง่ายทำให้เกิดปัญหาความล่าช้าตามมา สำหรับมุมมองด้านคุณภาพ พบว่าไม่มีเกณฑ์วัด 
เกี่ยวกับประสิทธิภาพในการทำงานของพนักงานฝ่ายจัดซื้ออย่างซัดเจนนอกจากการใช้การ 
ประเมินจากผู้จัดการฝ่ายต่อพนักงานฝ่ายจัดซ้ือซ่ึงมีเพียงคนเดียวเท่าน้ัน ด้งน้ันการสรุปว่าปัจจัย 
ด้านบุคลากรในมุมมองด้านคุณภาพจะส่งผลต่อประสิทธภาพในการดำเนินงานด้านการจัดซ้ือจัด 
จ้างมากหรือน้อยอย่างไรน้ันคงยังสรุปไม่ได้ นอกจากการสรุปว่าปัจจัยด้านบุคลากรในมุมมองท้ัง 
ด้านปริมาณและคุณภาพทำให้เกิดผลกระทบต่อการทำงานด้านการจัดซ้ือจัดจ้างวัสดุอย่างมาก
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3.ปัจจัยด้านกระบวนการ
ปัจจัยด้านกระบวนการมีความสำคัญมากเซ่นกัน เพราะฝ่ายจัดซ้ือก็จำเป็นต้องมีการ

ติดต่อประสานงานกับบุคคลอ่ืนเซ่นเดียวกับฝ่ายขายหรือฝ่ายพิธีการต่างประเทศ ดังน้ันหาก
กระบวนการทำงานถูกออกแบบไว้ดีแล้วก็จะทำให้ฝ่ายจัดซ้ือทำงานได้อย่างมีประสิทธิภาพได้

จากการสืกษากระบวนการทำงานและตรวจดูเอกสารสำหรับการทำงานของฝ่ายจัดซื้อ 
และสอบถามผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือทำไห้พบว่า ยังพบความบกพร่องของกระบวนการทำงานบาง
อย่างท่ีทำให้เกิดความล่าช้าในการทำงานและความผิดพลาดได้ง่าย เซ่น รายละเอียดในเอกสาร 
ใบร้องขอลังซ้ือ/จัง1จ้าง ซ่ึงต้องมีการระบุรหัสพัสดุ รายละเอียด และรายการอ่ืนท่ีผู้ร้องขอต้องกรอก 
ข้อมูลให้ครบ พบว่ามีหลายคร้ังท่ีผู้ร้องขอกรอกข้อมูลไม่ครบหรือผิดพลาดจนเอกสารตกถึงฝ่ายจัด 
ซ้ือแล้วต้องมีการส่งกลับเพ่ือแก้ไขทำให้เลียเวลาในการดำเนินงานมากกว่าปกติ เม่ือพิจารณาถึง 
สาเหตุของความผิดพลาดแล้วอาจจะมาจากสาเหตุดังต่อไปน้ี (1)รายละเอียดสินค้าโดยท่ัวไปมี
มากเกินไปทำให้ผู้ร้องขอจดจำได้ไม่หมดจนบางคร้ังฝ่ายจัดซ้ือไม่สามารถแยกแยะสินค้าท่ีต้องการ 
ได้เพราะผู้ร้องขอไม่ได้ลงรายละเอียดเพ่ือช่วยแยกแยะสินค้าน้ัน (2)ข้อมูลตัวสินค้าอาจ'จะ1ไม่,พร้อม 
ทำให้ไม่ลามารถระบุรายละเอียดได้ เซ่น รหัสพัสดุ จำนวนท่ีต้องการใช้งาน จำนวน'ท่ีมีสต็อก 
เอกสารแบบอ้างอิง หรือวันท่ีต้องการใช้งานจริง เป็นต้น (3)ผู้ร้องขอมาจากหลายฝ่ายแต่ละฝ่ายมี 
ความต้องการใช้วัสดุต่างกัน และประสบการณ์ซองผู้ร้องขอแตกต่างกัน ซ่ึงบางทีก็ไม'ทราบว่าจำ 
เป็นต้องกรอกข้อมูลส่วนไหนหรือไม่จำเป็นต้องกรอกข้อมูลส่วนไหน (4)ความรีบร้อน ความไม่เรียบ 
ร้อย หรือ ความ บกพร่องของผู้ร้องขอเอง

จากสาเหตุของความบกพร่องท่ีเกิดข้ึน ก็อาจมีการต้ังข้อลังเกตเพ่ือการแก้ปัญหาได้ดังน้ี 
(1)มีการจำกัดพนักงานผู้ร้องขอลังซื้อหรือไม,เพื่อควบคุมไม่ให้เกิดความผิดพลาดจากความไม่รู้ 
หรือจากการไม่มีข้อมูล (2)ผู้ลงลายมือเก่ียวกับเอกสารดังกล่าวมีท่ังหมด 6 ท่านรวมด้วยลายมือ 
ช่ือของกรรมการผู้จัดการ จึงทำให้ใช้เวลาเวียนเอกสารนานใช่หรือไม่ (3)รายละเอียดเร่ืองจำนวน 
สินค้า ลต็อกสินค้า เอกสารอ้างอิง หรืออ่ืน  ๆ ท่ีต้องกรอกในเอกสารก่อนท่ีจะส่งต่อน้ัน มีความ 
สะดวกสบายในการค้นหาหรือไม่อย่างไร (4)มีจุดไหนบ้างท่ีอาจจะดัดออกไปได้เพ่ือลดข้ันตอน ลด 
งานท่ีเก่ียวข้อง แต่ประสิทธิภาพของเอกสารเท่าเดิม (5)เล้นทางการเวียนเอกสารสามารถสลับลับ 
เปล่ียนได้ตรงจุดไดบ้างเพ่ือความคล่องตัวและลดการรอคอย

จากที่กล่าวมาเป็นปัจจัยที่มีผลต่อประสิทธิภาพในการดำเนินงานด้านการจัดซื้อจัดจ้าง 
วัตถุดิบในปัจจัยด้านกระบวนการท่ีเก่ียวกับเอกสาร ซ่ึงพบว่าเอกสารใบขอร้องลังซ้ือ/ลังจ้างเป็น
เพียงตัวอย่างหน่ึงท่ีมีผลกระทบเป็นอย่างมาก
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4.ปัจจัยด้านสภาพแวดล้อม
ปัจจัยด้านสภาพแวดล้อมเกี่ยวสถานที่ทำงานของพนักงานที่จะต้องมีการอำนวยความ 

สะดวกในการทำงาน พบว่าส่วนของฝ่ายจัดช้ือมีสภาพแวดล้อมการทำงานที'ดี ถึงแม้อาจจะถือว่า 
มีพ้ืนท่ีทำงานน้อยท้ังน้ีเป็นเพราะจำนวนพนักงานมีน้อยน่ันเอง พ้ืนท่ีทำงานก็มีความสว่างสภาพ 
อากาศดีส่ิงอำนวยความสะดวกในการติดต่อประสานงานมีพร้อมเหมาะแก่การทำงาน นอกจากน้ี 
การติดต่อประสานงานกับฝ่ายขาย หรือฝ่ายพิธีการต่างประเทศก็ง่ายเพราะอยู่ใกล้ในพ้ืนท่ีเดียว
กัน

สรุปได้ว่าปัจจัยด้านสภาพแวดล้อมส่งผลในด้านบวกเก่ียวกับประสิทธิภาพในการทำงาน 
ด้านการจัดช้ือ



73

3.4 ป ัจจัยเกี่ยวกับการประกันและการควบคุมคุณภาพ

3.4.1 ระบบการควบคุมคุณภาพการผลิต

ระบบประกันและการควบคุมคุณภาพของโรงงานตัวอย่างถูกสร้างขึ้นมาเพื่อให้ 
มั่นใจว่าผลิตกัณฑ์ที่จะส่งมอบให้ลูกค้าเป็นไปตามข้อกำหนดและมีความปลอดภัยตามมาตรฐาน 
และเป็นการรับรองผลิตกัณฑ์ท้ังหมดในแต่ละคำลังผลิต (M/0) โดยฝ่ายตรวจสอบและประกัน 
คุณภาพ และฝ่ายท่ีเก่ียวข้อง ก่อนส่งมอบไปยังคลังสินค้าอย่างมีประสิทธิภาพ

การดำเนินงานท่ีเก่ียวข้องกับการควบคุมคุณภาพประกอบด้วย 
1 .การตรวจรับวัตถุดิบ
2.การตรวจปล่อยผลิตกัณฑ์

1. การตรวจรับวัตถุดิบ
การตรวจรับวัตถุดิบ หมายถึง การตรวจลอบวัตถุดิบทุกประเภทท่ีรับมาจากผู้ส่งมอบก่อน 

เข้าส่กระบวนการของบริษัทฯ มีผู้รับผิดชอบในการดำเนินงานการตรวจรับวัตถุดิบ คือ เจ้าหน้าท่ี 
ตรวจสอบเป็นผู้จัดเตรียมและดำเนินงานเอกสารในการตรวจสอบ

ข้ันตอนการตรวจรับวัตถุดิบ
1 .ฝ่ายจัดซ้ือและฝ่ายพิธีการต่างประเทศ ต้องแจ้งให้ฝ่ายตรวจลอบและประกันคุณภาพ

รวมท้ังฝ่ายคลังสินค้าทราบถึงกำหนดการนำสินค้า/วัตถุดิบเข้าถึงโรงงาน เพ่ือดำเนินการตรวจ
สอบคุณภาพโดยฝ่ายควบคุมคุณภาพหรือตรวจรับวัตถุดิบโดยฝ่ายคลังสินค้า

2. เมือได้รับเอกสาร'นำส่งสินค้า ได้แก่ Invoice หรือ Packing List จากฝ่ายคลังสินค้าแล้ว 
เจ้าหน้าที่ตรวจสอบจะดำเนินการกำหนดจ้านวนที่ต้องลุ่มตรวจตามแผนการซักตัวอย่างเซิงเดี่ยว 
และจัดเตรียมเอกสารเคร่ืองมึอท่ีจ้าเป็นต้องใข้ในการตรวจ

3. เจ้าหน้าท่ีฝ่ายตรวจสอบทำการตรวจสอบสินค้า/วัตถุดิบท่ีสถานท่ีตรวจสอบ TRANSIT 
AREA ท่ีฝ่ายคลังสินค้าจัดเตรียมไว้ให้แล้วบันทึกผล

4. การบันทึกผลการตรวจสอบ
กรณีเป็นไปตามข้อกำหนด เจ้าหน้าท่ีฝ่ายตรวจสอบจะระบุจ้านวนวัตถุดิบท่ียอมรับลงใน 

ซ่อง PASS ของตราประทับแสดงสถานะการตรวจสอบ(Inspection Status) ในเอกสารนำส่งสินค้า
กรณีไม่เป็นไปตามข้อกำหนด เจ้าหน้าท่ีฝ่ายตรวจลอบจะระบุจำนวนวัตถุดิบท่ีไม่ยอมรับ 

ลงในซ่อง REJECTED ของตราประทับแสดงสถานะการตรวจสอบ (Inspection Status) ใน
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เอ ก ส ารน ำส ่งส ิน ค ้า  จ ากน ั้น ล งน าม ใน ซ ่องผ ู้ต รวจ (In sp ector) ข อ งต ราป ระท ับ แส ด งส ถ าน ะก าร
ตรวจลอบ (Inspection Status) ในเอกสารนำล่งสินค้า

เม่ือเกิดกรณีวัตถุดิบไม่เป็นไปตามข้อกำหนด เจ้าหน้าท่ีตรวจลอบจะออกใบส่งคืนวัตถุดิบ 
ท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนด(Material Return Notice) โดยระบุรายละเอียดลงในซ่องไ ของเอกสาร
แล้วส่งให้หัวหน้าแผนกตรวจลอบคุณภาพและผู้จัดการฝ่ายตรวจลอบและประกันคุณภาพ 
พิจารณาลงนาม แล้วดำเนินการส่งเอกสารไปกังฝ่ายจัดซ้ือเพ่ือดำเนินการต่อไป 

(ตัวอย่าง ะ ตารางการตรวจสอบ)
Inspection status (quantities)

Item passed rejected concession

1 • ^9 ^

2

3

4

5

sign
Inspector requester

5.4.1) Conformity
5.4.2) Non-Conformity

รูปที่ 3-4 ต ัวอย่างตราประทับแสดงสถานะการตรวจสอบ(Inspection Status)
5.การดำเนินการกับวัตถุดิบท่ีไม,ตรงตามข้อกำหนด
การยอมรบ(Accepted) หมายถึง การดำเนินการรับวัตถุดิบท่ีมีสภาพสมบุรณ์และตรง 

ตามข้อกำหนด(สำหรับการตรวจลอบ 100%)
การแลกเปล่ียน/คืน(Replace/Retum) หมายถึง การดำเนินการกับวัตถุดิบท่ีไม่ตรงตาม 

ข้อกำหนด
การยอมรับวัตถุดิบตามสภาพ(Concession) หมายถึง การดำเนินการรับวัตถุดิบท่ีมีลภาพ 

ไม่ตรงตามข้อกำหนด ซ่ึงมีเง่ือนไขการยอมรับคือ
-กรณีที่1วัตถุดิบมีผลเก่ียวกับด้านเทคนิค ฝ่ายพัฒนาผลิตภัณฑ์และวิศวกรรมจะเป็นผู้

ตรวจลอบวัตถุดิบก่อนเข้าลายการประกอบ
-กรณีวัตถุดิบมีผลเก่ียวกับข้อกำหนดของลูกค้า ฝ่ายขายต่างประเทศจะเป็นผู้พิจารณา

วัตถุดิบก่อนเข้าการประกอบ ในฐานะตัวแทนของลูกค้า
-กรณีท่ีวัตถุดิบมีผลต่อลายการประกอบหรือต้องมีการแก่ไขเพ่ิมเติม ฝ่ายผลิตจะเป็นผู้

พิจารณาถึงรายละเอียดท่ีต้องทำว่าสามารถทำได้หรือไม่
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-ถ้านอกเหนือจากรายละเอียดท่ีผ่านมา ให้ฝ่ายท่ีเก่ียวข้องเป็นผู้พิจารณา Concession 
เซ่น รายละเอียดของกล่องให้ฝ่ายคลังสินค้าเป็นผู้พิจารณา รายละเอียดท่ีเป็นข้อตกลงกับผู้ขายท่ี 
เก่ียวข้องกับการควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบให้ฝ่ายตรวจลอบและประกันคุณภาพเป็นผู้พิจารณา

6.การควบคุมเอกลาร
เมื่อฝ่ายตรวจลอบและประกันคุณภาพตรวจสอบสินค้า/วัตถุดิบและบันทึกผลลงใน 

เอกสาร ใบบันทึกวัตถุดิบไม,เป็นไปตามข้อกำหนด หรีอ MATERIAL RETURN NOTICE 
(MRN)ttล้'วจะล่งเอกสาร'Iปอย่างฝ่าย'จัด:ซ้ือ และให้ฝ่ายจ้ดช้ือพิจารณาเร่ืองความเร่งด่วนเพ่ือ
ตัดสินใจว่าควรทำ Concession ดังท่ีได้กล่าวมาแล้วหรือไม่ หากตัดสินใจว่าไม่จัดช้ือจะดำเนิน 
การส่งคืนสินค้าหรือวัตถุดิบตามรายละเอียดของการตรวจลอบ และเอกสาร MRN จะถูกส่งกลับ 
คืนสู่ฝ่ายตรวจลอบและประกันคุณภาพภายใน 4 ช่ัวโมง แต่ถ้ามีการทำ Concession มีเอกสารจะ 
ถูกส่งไปยังหน่วยงานต่างๆ ไม่เกินระยะเวลา 1 วันทำการ

สำหรับการรายงานผลการตรวจสอบจะมีการรายผลลงบนคอมพิวเตอร์ด้วยโปรแกรมการ 
จัดการฐานข้อมูล Microsoft Access ด้วย

“ การควบคุมระยะเวลาการดำเนินงานของเอกสาร M RN **

จาก Flow of document มีการกำหนดระยะเวลาการดำเนินงานของเอกลาร MRN โดยมีเง่ือนไข 2 กรณีคือ 

(ตัวอย่าง : Flow of documents »  MRN)

Flow of documents

QA PU -> QA

Concession

std. Time = 4 hrs./Test = 1 days

ท?ณีท่ีไ : ไม่มีการส่งเอกสาร MRN ไปยังหน่วยงานอ่ืน  ๆกำพนดให้ใช้ระยะเวลาไม่เกิน 4  hrs.
กรณีท่ี2  : มีการล่งเอกสาร MRN ไปยังหน่วยงานอ่ืน /ๆ Test กำหนดให้ไซ้ระยะเวลาไม่เกิน 1 วันหรือ 8  hrs. 
(เวลาทำการ)

บริเวณด้านท้ายของเอกลาร MRN จะมีซ่องลำหรับควบคุมการดำเนินงานของแต่ละหน่วยงาน โดยผู้รับเอกสารจำเป็น 
ต้องทำการลงนามและทำการปันทึกวัน เวลาท่ีรับเอกสารเพ่ือทำการควบคุมเอกลาร MRN ให้ตรงตามระยะเวลาท่ีกำพนด

รูปท่ี 3-5 แผนผังการควบคุมเอกสาร MRN
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การรับเข้าวัตถุดิบ

รูปที่ 3-6 แผนผังการรบเข้าสินค้า/วัตถุดิบ และเงื่อนไขการทำ CONCESSION

ห ม าย เห ต ุ ผู้ที่จะฑำ C o n c e ss io n  ได ้ค ือ  ผ ู้จ ัด ก ารฝ ่าย จ ัด ช ื้อ  ผ ู้จ ัด ก าร ฝ ่าย ค ล ังส ิน ค ้า  ผ ู้จ ัด
ก าร ฝ ่าย พ ัฒ น าผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์แ ล ะ ว ิศ ว ก ร ร ม  ผ ู้จ ัด ก ารฝ ่าย ผ ล ิต  1 ผ ู้จ ัด ก าร ฝ ่าย ผ ล ิต  2  หร ือผ ู้ได ้ร ับแต ่ง
ต ั้ง จ าก ฝ ่าย ข าย ต ่าง ป ร ะ เท ศ  เท ่าน ั้น
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เอกสาร MRN มักจะมีแบบงานหรือผลิตภัณฑ์ประกอบด้วยเสมอ ดังตัวอย่างต่อไปน้ี

รุ-รุ-M

พ
H

รูปท่ี 3-7 ตัวอย่างแบบงานอ้างอิงสำหรับ MRN
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E m e r a l d *

ใ บ ส ่ง ต ีน ว ัต ถ ุด ิบ ท ีไ ม ่เ ป ็น ไ ป ต า ม ข ้อ ก ำ ห น ด

M A T E R IA L  R E T U R N  N O T IC E  ( M R N  )

ว ับ ท ี : 26/09/03..........

เสช่ทีเอกสาร : BMQQM9-.Q?..

Supplier พั.เอสุ.-.เร.!เนเ.ตุ.ร).รฺวร.รุล่ีรั................................................................................................................  Invoice No, 21/1035.................
p /o  No. JJAB39jb?P.................................................  Drawing No. WFN0?ÆP.Q1.BE.y...1......................... จำนวนทีส่ง .35..........................
ร่เอพัสดุ EyAP..QQII,.5J92"?5,3"?B.(1/fl/3/9) WFNg.7/)9.........................................................................  รหัสพัสด ุ 3P3P.62520...........
เกเนฑการตรวจสอบ : o  ตรวจสอนทีงหมด

®  ส่มตรวจสอบ(AQL 2.5%) จำนวน ......Ç......... ( จำนวนเส่อทีรอมรับ ........1......../ จำนวนเสิยทีปฏิเสธ .........2..

1) ร า ย ล ะ เอ ีย ด ช อ ง ว ัต ถ ุด ิบ ท ีไ ม เ่ป็นไ ป ต า ม ข ้อ ก ำ ห น ด  (ส ่า ห ร ับ เจ ้า ห น ้า ท ีต ร ว จ ส อ บ  ) 

ส า เห ต ุช ่อ ง ก า ร ส ่ง ด ิน ว ัต ถ ุด ิบ ท ีไ ม ่เป ็น ไ ป ต า ม ข ้อ ก ำ ห น ด

□  วัดถุดินไม่ดรงตามไบสังจำง ( P/0 ) □  วัตถุดิบเกิด(’ทามเสิยหาย

LU วัตถุดิบไม่ตรงตามรายละเอย«ไนแบบ !_: อะไหล่/ชนส่วนไม่«รบ

B  วัตถุดิบไม่ตรงตาม Specification ท่ีกำหนต G  ท่ีนๅ

ชิ้นงานท่ีล่งมาไม่ตรงตามที่รpec กำหนต

รห ัส ค วาม เส ิย ห าอ

- ไนรpec กำหนดจำนวน ร่เน/นวะ20 FPI แต่ช้ินงานที่ล่งมา=18 FPKlJะปนมา)
/

หมายเหตุ พทำการตรวจเชิดไหม่ทีงหมดในจำนวน=35ตัว ทบจำนวน)ไน 18FPi= 17 ตัว .ริ!น 20FPt=18 ตัว

(

เก ณ ฑ ์ก า รต รวจส อ บ  : ย อ ม ร ับ  ( Accepted )

®  ไ ม ่ย อ ม ร ับ  ('Rejected ) .3 5 ..........................
ผ ัตรวจสอบ ( บ เรศ รัง5 ไทส'ัย )

เกณฑ์การตรวจสอบช้ํา 

สรูปผลการตรวจสอบ

D  ไม่มการตรวจสอบช้ํา 
0  ตรวจสอบท้ังหมด(ตามลักษณะปัญหา)

Q  ไม่ยอมรับตาม AQL 2.5%
£2 ยอมรับ ___ 1?..... 0  ไม่ยอมรับ ....1 7 ___ -  -

ผ ้ท บ ท วน  " w  ^  *'*■เ ผ้จัดการฟ ้ายา
\

( ธงข ้ย  ท ร ัพย ์เร ่เอนข ้น ธ  ) ( จ ิต ต ์เกษ ม  โย ธ ิต ณ ะ  )

2) ก า ร ด ำ เน ิน ก า ร ก ับ ว ัต ถ ุด ิบ ท ีไ ม ่เป ็น ไ ป ต า ม ข ้อ ก ำ ห น ด

(® ย อ ม ร ับ  ( A c ce p te d  )

H  แล ก เป ล ี่ย น  / ด ิน  ( R ep la ce  / Returned )

( Concession )
ไ ? ; ' ' ^ ......

ส ่าห ร ับ  M/O NO.

จำนวน
1\- ^ ' ' ' ' ’

จำนวน ลงนาม : ..

จำนวน •ใ V ข้-V», แจก.ฟ ้ายจัคบ ี้อ

188/2003
วัน ที :

■ L>-  โ ■ น .

จ ้า น ว น ค ร ั๊ง ท ีไ ม ่เ ป ็น ไ ป ด า ม ข ้อ ก ำ ห น ด ช ่อ ง ว ัต ถ ุด ิบ บ ี้ ( ส ะ ส ม ต ่อ เน ิอ ง  )

□  ว ัต ถ ุด ิบ ไม ่ต รงต ามใบล ี่'งจ ้าง  ( P /0  )

□  ว ัต ถ ุด ิบ ไม ่ต รงต าม ราย ล ะ เอ ีย ด ใน แ บ บ

0  ว ัต ถ ุด ิบ ไม ่ต รงต าม  Spec if ica tio n  ท ี่กำหนด  จ ำ น ว น

□  ว ัต ถ ุด ิบ เก ิด ค วาม เส ิยห าย

□  อ ะ ไ ห ล ่/ อ ีน ล ่ว น ไ ม ่« รบ

Flow of documents

Q A P U

คร้ัง
QA

Concession i
Std- Time = 4 hrs. /  Test -  1 day

Print D ate ะ 27/9/03 1 Time : 08:22:03 Vi PU . .. ^  y f Q A  ..... . 7  5 ( >° '■

UAWITHYA INDUSTRY COMPANY LIMITED ‘ใ .  2-0>เ.1)7/ 1 / 0 ?  UAW-FM-QC-31 / REV.1Ü

รูปที 3-8 ใบบันทึกวัตถุดิบไม่เป็นไปตามข้อก็าหนต
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2-การตรวจปล่อยผลิตภัณฑ์
การตรวจปล่อยผลิตภัณฑ์ หมายถืง การตรวจสอบผลิตภัณฑ์ที่ทำการผลิตให้เป็นไปตาม 

ข้อกำหนดทั้งในลายการประกอบ FAN COIL UNIT และ ลายการประกอบ CONDENSING UNIT
ผู้รับผิดชอบในการดำเนินงานการตรวจปล่อยผลิตภัณฑ์ มีดังน้ี
1. ผู้ช่วยกรรมการผู้จัดการสายควบคุมคุณภาพเป็นผู้รับรองการดำเนินการของเจ้าหน้าที่ 

ประกันคุณภาพ ทั้งในกรณีผลิตภัณฑ์เป็นใปตามข้อกำหนดและไม่เป็นใปตามข้อกำหนด
2. ผู้ช่วยกรรมการผู้จัดการสายการผลิตและวิศวกรรมเป็นผู้ลงนามรับรองชิ้นส่วนที่เป็น 

ผลิตภัณฑ์ ในแต่ละคำสังการผลิตในนามตัวแทนของบรืษัท กรณีที่ผลิตภัณฑ์ไม่เป็นไปดามข้อ 
กำหนด

3. ผู้ช่วยกรรมการผู้จัดการลายงานต่างประเทศเป็นผู้ลงนามรับรองในนามตัวแทนของ 
ลูกค้า กรณีที่ผลิตภัณฑ์ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด

4. พนักงานประจำห้องทดสอบของสายงานประกอบเป็นผู้ปฎิปติการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ 
และบันทึกผลการตรวจสอบ

5. เจ้าหน้าที่ประกันคุณภาพเป็นผู้บ ันทึกรายละเอียดของผลิตภัณฑ์ชิ้นแรกที่ทำการ
ประกอบเพี่อเป็นข้อมูลในการตรวจปล่อยผลิตภัณฑ์ และดำเนินการติดตามสิ่งท่ีไม่เป็นไปตาม
ข้อกำหนด

6. หัวหน้าแผนกตรวจลอบคุณภาพ เป็นผู้ดูแลให้การตรวจสอบเป็นไปตามหสักของการ 
ประกันคุณภาพอย่างถูกต้องและทบทวนผลการตรวจสอบ รายงานต่อผู้จัดการฝ่ายตรวจสอบและ 
ประกันคุณภาพ

ขั้นตอนในการตรวจปล่อยผลิตภัณฑ์
1. เมื่อลายการประกอบได้ประกอบผลิตภัณฑ์ชิ้นแรกของ MODEL ออกมาแล้ว เจ้าหน้าท่ี

ฝ่ายประกันคุณภาพจะเข้าบันทึกรายละเอียดของผลิตภัณฑ์ในเอกสารใบบ ันท ึก PRODUCT
SPECIFICATION APPROVAL FOR FINAL INSPECTION (PSAI)

2. เจ ้าหน ้าท ี่ฝ ่ายประก ันค ุณภาพทำการต ิดตามส ิ่งท ี่ไม ่เป ็นไปตามข้อกำหนดใน 
กระบวนการประกอบและภายในห้องทดสอบเพี่อใช้ประมวลผลในขั้นตอนสุดท้าย

3. ลายการประกอบจะต้องมีเอกสารรายงานสงที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด หรือป้ายบ่งชี้/ 
ชิ้นงาน ผลิตภัณฑ์

4. ในกรณีสิ่งที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดต้องมีตัวอย่างหรือมีรูปแสดงรายละเอียด พนักงาน 
ฝ่ายประกันคุณภาพจะต้องดำเนินการเก็บข้อมูลหรือหสักฐานนั้นแนบด้วย
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5. เมื่อพนักงานในห้องทดสอบตรวจสอบพบสิ่งที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดกับผลิตภัณฑ์ 
ภายไนห้องทดสอบ เจ้าหน้าที่ประกันคุณภาพต้องเฝ็าติดตามจนกว่าผลิตภัณฑ์ดังกล่าวจะกลับ
เข้าล่ลายการประกอบอีกครั้งพร้อมรายละเอียดการแก้ไขที่ลมบูรณ์

ธ-นำเอกสาร PSAI มาเปรยบเทียบกับ TECHNICAL SPECIFICATION/SUBSTITUTE 
PART ฉบับล่าสุดที่ผ่านการอนุม้ติโดยฝ่ายพัฒนาผลิตภัณฑ์และวิศวกรรม

7. จากการเปรียบเทียบไนข้อที่ผ่านมา ถ้าพบว่ามีชิ้นล่วน วัตถุดิบ ที่ไม่เป็นไปตามข้อ 
กำหนดก็จะทำการบันทึกผลการเปรียบเทียบลงในรายงานสิ่งที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดด้านท้าย 
แบบฟอร์ม PSAI ในล่วน Non-conforming report และ Others Specified Document และล่งให้ 
หัวหน้าแผนกตรวจลอบคุณภาพตรวจสอบรายละเอียดความถูกต้องเพี่อดำเนินการต่อไป

8. เมื่อส้ินสุดคำส่ิงการผลิต เจ้าหน้าที่ประกันคุณภาพจะรวบรวมเอกสารที่เกี่ยวข้องทั้ง 
หมด ที่ผ่านการลงนามตามขั้นตอนแล้ว ล่งให้หัวหน้าแผนกตรวจสอบคุณภาพ

9-หัวหน้าแผนกตรวจสอบคุณภาพ รวบรวมรายละเอียดพร้อมกับตรวจสอบความถูกต้อง 
ของข้อมูลไน PASI ในส่วนของ Non-conforming reports และ Others Specified Document 
และบันทึกผลการตรวจสอบลงไนช่อง CONFORMITY

10.จากการเปรียบเทียบกับข้อกำหนดตามที่กล่าวมาต้องผ่านการลงนามอนุมติก่อนตรวจ 
ปล่อยผลิตภัณฑ์ ดังน้ี

-กรณีพบว่าผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปตรงกับ Specification และเป็นไปตามข้อกำหนด ไห้ 
ประทับตรา “QA PASSED” ให้ผู้ช่วยกรรมการผู้จัดการลายการควบคุมคุณภาพลงนามอนุมติก่อน 
ทำการตรวจปล่อยผลิตภัณฑ์

-กรณีพบว่าผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปไม่ตรงกับ Specification ผู้ช่วยกรรมการผู้จัดการสายการ 
ผลิตและวิศวกรรม และผู้ช่วยกรรมการผู้จัดการสายงานต่างประเทศลงนามอนุมัติก่อนทำการ
ตรวจปล่อยผลิตภัณฑ์

11 .เม่ือจบกระบวนการตรวจลอบผลิตภัณฑ์ท้ังหมดตามใบสิ่งผลิต เจ้าหน้าที่ประกัน
คุณภาพประทับตา “QA PASSED" พร้อมลงนามในใบล่งสินค้าระหว่างผลิตของแผนก FAN COIL 
หรือ ใบนำล่งสินค้าระหว่างผลิตของแผนก CONDENSING UNIT ล่งคืนฝ่ายผลิต 2  เพี่อนำล่งให้ 
กับคลังสินค้าต่อไป

3.4.2 การสืกษาโครงสรางและระบบการทำงาน

โครงสร้างและระบบการทำงานของระบบการควบคุมคุณภาพรองการผลิตชอง 
โรงงานตัวอย่างประกอบด้วย
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โครงสร้างระบบเอกสารสำคัญที'เก่ียวข้องกับการควบคุมคุณภาพ
1. ใบบันทึกวัตถุด ิบไม่เป ็นไปตามข้อกำหนด หรือ MATERIAL RETURN NOTICE 

(MRN) มีไว้สำหรับบันทีกการดำเนินงาน การตรวจรับวัตถุดิบ ที่ไม่ตรงตามข้อกำหนดในลาเหตุ 
ต่างๆ กัน

เอกสารนี้จะถูกออกโดยฝ่ายตรวจสอบและประกันคุณภาพเพื่อบันทึกรายละเอียดต่างๆ ท่ี 
เกี่ยวข้องเมื่อพบวัตถุดิบที่ทั้งชื้อมาไม่เป็นไปตามข้อกำหนด และระบุวิธีการดำเนินการต่างๆ ท่ี 
เกี่ยวกับวัตถุดิบนี้ รวมทั้งบันทึกจำนวนของความผิดพลาดสะสมอีกด้วย สำหรับการตรวจสอบจะ 
ไซ้เกณฑ์คือ ตรวจสอบจำนวนทั้งหมด หรือการสุ่มตรวจด้วยระดับการยอมร้บที่ AQL 2.5%

ไนพื้นที่ผลการตรวจลอบจะบันทึกสาเหตุต่างๆ ชองไม่เป็นไปตามข้อกำหนดได้แก่ วัตถุดิบ 
ไม่ตรงตามใบทั้งซื้อ/ทั้งจ้าง วัตถุดิบไม่ตรงตามรายละเอียดในแบบ วัตถุดิบไม่ตรงตาม
Specification ที่กำหนดไว้ วัตถุดิบเกิดความเสียหาย วัตถุดิบมีอะไหล่หรือชิ้นส่วนไม่ครบ หรือ 
สาเหตุอ่ืนๆ และในพื้นที่การบันทึกส่วนนี้จะระบุรายละเอียดด้วยการพิมเพื่มเติมไปด้วย เช่น
จำนวน ลักษณะของความผิดพลาด สุดท้ายในพื้นที่นี้จะระบุผลการตรวจสอบตามเกณฑ์โดย 
ผู้ตรวจลอบ

ในพื้นที่อีกส่วนหนึ่งจะเป็นพื้นที่การตรวจสอบชํ้า เพื่อระบุว่าจะมีการตรวจสอบชํ้าหรือไม่ 
และสรุปผลการตรวจลอบเาและลงลายมือซื่อทบทวนโดยพนกงานฝ่ายประกันคุณภาพและยืนบัน 
อีกด้วยผู้จัดการฝ่ายฯ

พื้นที่เอกสารส่วนถัดไปเป็นการดำเนินการเกี่ยวกับวัตถุดิบ ลงนามรับรองโดยผู้จัดการฝ่าย 
จัดชื้อซึ่งเป็นผู้ตัดสินใจได้แก่ การยอมรับวัตถุดิบ การแลกเปล่ียน หรือส่งคืน หรือการยอมรับ 
วัตถุดิบโดยสภาพรวมโดยอ้างอิงเอกสาร M/0 ไว้เพื่อนำไปใช้งานที่ถูกต้อง ส่วนพื้นที่สุดท้ายเป็น 
การบันทึกจำนวนครั้งที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดแบบละลมของวัตถุดิบนี้

เอกสารนี้เป็นเอกสารบันทึกคุณภาพมีรหัสคือ UAW-FM-QC-31 /REV. 10 และมีรูปแบบ 
การเดินทางของเอกสาร คือ เอกสารจะถูกออกจากฝ่ายตรวจลอบและประกันคุณภาพไปบังฝ่าย 
จัดชื้อเพื่อดำเนินการต่างๆ ที่เก่ียวข้องและสรุปผลกลับมาบังฝ่ายตรวจสอบและประกันคุณภาพ

2. ใบบ ันท ึก PRODUCT SPECIFICATION APPROVAL FOR FINAL INSPECTION 
(Fan Coil Unit) มีไว้ลำหรับบันทึกผลิตภัณฑ์ Fan Coil Unit ตัวแรกของลายการผลิตตามรุ่นนั้นๆ

เอกสารนี้ถูกสร้างโดยเจ้าหน้าที่ประกันคุณภาพภายในเอกสารประกอบไปด้วย ส่วนหัว
เอกสารประกอบไปด้วยวันที่ของการตรวจลอบ เลขท่ีของM/0 รายซื่อลูกค้า ยี่ห้อและรุ่นผลิตภัณฑ์ 
ระบบการใช้ไฟฟ้ากับเครื่องปร้บอากาศ ส่วนต่อไปคือส่วนของการบันทึกมีไว้เพื่อบันทึกรายการ
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เก่ียวกับผลิตภัณฑ์อันได้แก่ องค์ประกอบต่างๆ และรายละเอียดขององค์ประกอบน้ันๆ และการ 
ตรวจเช็คความถูกต้องต่อท้ายของแต่ละรายละเอียดผลิตภัณฑ์ แยกองค์ประกอบเหล่าน้ีเป็น

-องค์ประกอบด้าน WIRING DIAGRAM จะระบุว่าเป็น Specification ของลูกค้าหรือว่า 
เป็น Specification มาตรฐาน และระบุว่าใช้สำหรับการทำความเย็นหรือทำความร้อน

-องค์ประกอบด้าน Electrical Thermostat Control ได้แก่รายละเอียดชนิดกระแลไฟฟ้าท่ี 
ไซ้ ชนิดหม้อแปลง ชนิดของทิเวค์ รายละเอียดท่ัว  ๆไปได้แก่ การประทับตราต่างๆ เช่น TEST OK. 
หรือ QC Mark เป็นต้น

•องค์ประกอบด้าน Casing แยกว่าเป็นพลาสติกหรือเหล็ก 
•องค์ประกอบด้าน Evaporator ได้แก่ ขนาด ชนิด ท่อทองแดง ความหนาแน่นของรู 
•องค์ประกอบด้าน Flow Control Type ได้แก่ ชนิดของรูท่อควบคุมการไหลอันประกอบ 

ด้วยชนิด Restrictor และ ชนิด Capillary
•องค์ประกอบด้าน Fan Motor แยกตาม Power Supply 
•องค์ประกอบด้าน Blower/Cross Flow Fan ได้แก่การระบุขนาด และจำนวน 
•องค์ประกอบด้าน Blower Flousing ได้แก่ตัวเรือนของพัดลมเป้าอากาศเย็นว่าเป็นชนิด 

พลาสติกหรือเหล็ก
•องค์ประกอบด้าน Stepping Motor ได้แก่การระบุชนิดรุ่นของมอเตอร์ควบคุมจังหวะ 

และแหล่งท่ีมาจากผู้จัดจำหน่ายรายได
•องค์ประกอบด้าน Synchronous motor ได้แก่การระบุชนิดรุ่นของมอเตอร์ควบคุมอ่ืน  ๆ
•องค์ประกอบด้าน Terminal Block ได้แก่การระบุชนิดรุ่นของ Terminal Block 
•องค์ประกอบด้าน Labeling/Marking (UNIT) ได้แก่การระบุเคร่ืองหมายต่าง  ๆ
•องค์ประกอบด้าน Remote Control ได้แก่การระบุอุปกรณ์ Remote Control ว่าเป็นชนิด 

ไซ้ลายหรือไม่ รุ่นไหน
•องค์ประกอบด้าน Manual ได้แก่การระบุภาษาท่ีใช้สำหรับคู่มือการไซ้งาน และราย 

ละเอียดต่างๆ ท่ีใช้ใน Manual
•องค์ประกอบด้าน Marking on Carton ได้แก่ตัวหนังลือ หรือเคร่ืองหมายต่างๆ ท่ี1จะ'ไห้มี 

บนบรรจุภัณฑ์
-Other documents ได้แก่ หนังสือรับประกัน หรือ การประกาศด้านคุณภาพเป็นต้น 
เม่ือฝ่ายผลิต 2 นำช้ินส่วนและวัตถุดิบเข้าสายการประกอบเพ่ือทำการประกอบจนได้ 

ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปตัวแรกของ MODEL ไนคำท่ังผลิตน้ัน  ๆ ออกมาแล้วเจ้าหน้าท่ีประกันคุณภาพ 
จะบันทึกรายละเอียดของผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปลงในเอกสารน้ี และคอยติดตามล่ิงท่ีไม่เป็นไปตาม



83

ข้อกำหนดในกระบวนการประกอบ และภายในห้องทดลองเพ่ือใช้เป็นข้อมูลในการประมวลผลใน 
ข้ันตอนสุดท้าย

จากองค์ประกอบทั้งหมดเมื่อมีการตรวจเช็คโดยที่เจ้าหน้าที่ประกันคุณภาพจะต้องนำ 
รายการท่ีเอกสารน้ีมาเปรียบเทียบกับ Technical Specification/Substitute Part หรีอเอกสาร'ทาง 
เทคนิคที่ใด้จากการศึกษาในห้องทดลองและผ่านการอนุมัติแล้วจากฝ่ายพัฒนาผลิตภัณฑ์และ 
วิศวกรรม ซ่ึงระบุความต้องการรองลูกค้าท่ีระบุใน M/0 เอาไว้ หากพบความบกพร่องจะต้อง 
บันทึกผลการเปรียบเทียบลงในส่วนล่างของเอกสารแล้วนำส,งให้หัวหน้าแผนกตรวจลอบคุณภาพ 
ตรวจสอบรายละเอียดเพ่ือดำเนินการต่อไป(ผลการตรวจลอบจะแสดงอยู่ในซ่อง Conformity) เม่ือ 
จบคำลังผลิตและจบการตรวจสอบคุณภาพประจำวัน เจ้าหน้าท่ีประกันคุณภาพรวบรวมเอกสาร 
ข้อมูลท้ังหมด ป้ายบ่งซี้วัตถุดิบ/ชิ้นงานและผลิตภัณฑ์ ใบรายงานการสอบกลับ รวมท้ังรายงาน 
อ่ืน  ๆท่ีบันทึกโดยพนักงาน ส่งให้หัวหน้าแผนกตรวจสอบคุณภาพ

สำหรับเอกสาร Product Specification Approval For Final Inspection (Fan Coil Unit) 
น้ีเป็นเอกสารในระบบควบคุมคุณภาพเลขท่ี UAW-FM-QC-15/REV.7

ร-ใบบันทึก PRODUCT SPECIFICATION APPROVAL FOR FINAL INSPECTION 
(Condensing Unit) มีไว้สำหรับบันทึกผลิตภัณฑ์ Condensing Unit ตัวแรกรองลายการผลิตตาม 
ร่น แบบ น้ันๆ

เอกลารนี้มีลักษณะการดำเนินงานเหมือนกับเอกสารในข้อที่ผ่านมาเพียงแต่ว่าราย 
ละเอียดภายในเอกสารมีองค์ประกอบลำหรับใช้ตรวจผลิตภัณฑ์ท่ีเป็น Condensing Unit เท่าน้ัน 
และในเอกลารก็มีการบันทึกองค์ประกอบต่างๆ ของผลิตภัณฑ์เซ่นกันอันประกอบไปด้วย

-องค์ประกอบด้าน WIRING DIAGRAM จะระบุว่าเป็น specification ของลูกค้าหรือว่า 
เป็น Specification มาตรฐาน และระบุว่าใช้สำหรับการทำความเย็นหรึอทำความร้อน

■ องค์ประกอบด้าน Condensing Coil ได้แก่ ราษ่ซ่ือผู้,จำหน่าย ขนาดท่อท่ีใช้ ชนิดท่อ 
ขนาดความหนาแน่นของ FIN และการพ่นสิ ชนิด และรายละเอียดเก่ียวกับ FIN

-องค์ประกอบด้าน Fan Motor แยกตาม Power Supply รุ่น การตรวจเช็คคุณภาพ QC. 
PASSED.

-องค์ประกอบด้าน Propeller แยกตามขนาด
-องค์ประกอบด้าน Compressor ได้แก่ การระบุความก่ีท่ี1ใช้ มาตรฐานท่ีใช้ว่าเลือกชนิดใด 

เซ่น ชนิด Rotary หรือ Reciprocating หรือ Scroll นอกจากน้ียังมีการระบุรายละเอียดอ่ืนๆ อีก 
-องค์ประกอบด้าน Terminal Block ได้แก่การระบุชนิดรุ่นของ Terminal Block 
■ องค์ประกอบด้าน Accumulator ได้แก่การระบุชนิดรุ่นของ Accumulator ตามรหัส
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•องค์ประกอบด้าน 4-Way Valve ได้แก่การระบุชนิดรุ่นซอง 4-Way Valve ตามรหัส 
-องค์ประกอบด้าน Liquid Line Size ได้แก่การระบุขนาดท่อให้ของไหลผ่านว'ามีรนาด 1/ 2” 

หรือ 5/8” หรือ y /  ตามลำดับ
-องค์ประกอบด้าน Suction Line Size ได้แก่การระบุขนาดท่อด้านดูดให้ของไหลผ่านว่ามี 

ขนาด 3/8” หรือ 1/ 2” หรือ 5/8” หรือ %” ตามลำดับ
-องค์ประกอบด้าน Strainer Size ได้แก่การระบุขนาดตัวกรองด้านดูดของท่อให้ของไหล 

ผ่านว่ามีขนาด 3/8" X  1/8" หรือ 3/8" X  3/8" หรือ อ่ืนนๆ
•องค์ประกอบด้าน Magnetic Contractor ได้แก่การระบุชนิดรุ่นของ Magnetic 

Contractor ตามรหัส
-องค์ประกอบด้าน Pressure Control ได้แก่การระบุชนิดรุ่นของ Pressure Control ตาม

รหัส
-องค์ประกอบด้าน Start Kits ได้แก่การระบุชนิดรุ่นของ Start Kits ว่าใช้ Capacity หรือ 

ตัว Relay หรือไม่ใช้
-องค์ประกอบด้าน Thermostat Control ได้แก่ การระบุรุ่นรายละเอียดเก่ียวกับ 

Thermostat รวมท้ังการเลือกภาษาท่ีใช้ หรือว่าไม่ใช้ Thermostat เลยก็ตาม
-องค์ประกอบด้าน Flow Control Type ได้แก่ ชนิดของรูท่อควบคุมการไหลอันประกอบ 

ด้วยชนิด Restrictor และ ชนิด Capillary
-องค์ประกอบด้าน Bypass ได้แก่การระบุชนิดชนาดท่อในการทำ Bypass หรืออาจไม่ 

ต้องใช้เลย
-องค์ประกอบด้าน Check Valve ได้แก่การระบุว่าใช้หรือไม่ใช้ Check Valve 
•องค์ประกอบด้าน Fan Speed Control ได้แก่การระบุว่าใช้หรือไม่ใช้ ตัวควบคุมความเร็ว 

ของพัดลม
•องค์ประกอบด้าน Labeling/Marking (UNIT) ได้แก่การระบุเคร่ืองหมายต่าง  ๆ
•องค์ประกอบด้าน Optional Accessories ได้แก่การระบุอุปกรณ์เสริมต่างๆ 
•องค์ประกอบด้าน Manual ได้แก่การระบุภาษาท่ีใช้สำหรับคู,มือการใช้งาน และราย 

ละเอียดต่างๆ ท่ีใช้ใน Manual
•องค์ประกอบด้าน Marking on Carton ได้แก่ตัวหนังลือ หรือเคร่ืองหมายต่างๆ ท่ีจะให้มี 

บนบรรจุภัณฑ์
-Other documents ได้แก่ หนังสือรับประกัน หรือ การประกาศด้านคุณภาพเป็นต้น
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สำหรับเอกลาร Product Specification Approval For Final Inspection (Condensing Unit) นี 
เป็นเอกสารในระบบควบคุมคุณภาพเลขท่ี UAW-FM-QC-16/REV.7

3 . 4 . 3  ก า ร ศ ึก ษ า ป ัญ ห า แ ล ะ ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ใ น ก า ร ท ำ ง า น

จากการศึกษาถึงลภาพปัญหาและประสิทธิภาพในการทำงานด้านการประกัน 
และการควบคุณภาพ โดยการสำรวจความคิดเห็นผู้จัดการฝ่ายตรวจลอบและประกันคุณภาพ
และพนักงานในฝ่ายพบว่าปัญหาท่ีพบมากมักจะเก่ียวกับสองเร่ืองคือ เร่ืองคุณภาพโดยตรง กับ 
เร่ืองรองการทำงานด้านเอกสาร ดังน้ี

า.ปัญหาด้านคุณภาพท่ีพบมากคือ การสิงคืนวัตถุดิบท่ีบกพร่องจากลายการประกอบ ซ่ึง 
ผลเสียท่ีเกิดข้ึนคือความล่าช้าในการทำงานการผลต อาจส่งผลเสียหายเพียงเล็กน้อย หรือเสียหาย 
มากได้ข้ึนอยู่กับสถานะการ ดังน้ันการป้องกันความเสียหายท่ีอาจจะเกิดข้ึน คือ ต้องให้มีความ 
บกพร่องของวัตถุดิบท่ีเช้าสิลายการประกอบน้อยท่ีสุด การป้องกันไม่ให้วัตถุดิบท่ีมีความบกพร่อง 
เช้าสิสายการประกอบจะต้องป้องกันจากหลายส่วนของการดำเนินการ แต่ท่ีเก่ียวข้องโดยตรงต่อ 
ฝ่ายตรวจสอบและประกันคุณภาพคือ ข้ันตอนการตรวจรับวัตถุดิบ ชองฝ่ายตรวจสอบและประกัน 
คุณภาพน้ันเอง

จากการศึกษาพบว่ารายการวัตถุดิบหรือชิ้นส่วนที่ม ีผลกระทบมากทำให้เกิดงาน 
REWORK หรืองานทำเาในสายการประกอบ ได้แก่ ช้ินงานส่วนชอง Coil Fan motor และ 
Synchronous motor จึงจำเป็นต้องมีการเข้มงวดในการตรวจสอบช้ินส่วนเหล่าน้ีมากเป็นพิเศษ

2. ปัญหาความผิดพลาดการทำงานตามแบบเนื่องจากการใช้เอกลารทางเทคนิคผิดพลาด
ส่วนใหญ่มักจะเกี่ยวช้องกับฝ่ายผลิตและฝ่ายพัฒนาผลิตกัณฑ์ เน่ืองจากฝ่ายตรวจสอบและ
ประกันคุณภาพต้องเข้าไปมีส่วนเก่ียวข้องกับระบบการประกันคุณภาพ ISO ของบรืษัท จึงมีการ 
ตรวจพบบ่อยครั้งว่าเอกสารท่ีใช้งานข้ามฝ่ายจากฝ่ายหน่ึงไปอีกฝ่ายหน่ึงมักมีการสูญหาย โดย
เฉพาะเอกสารทางเทคนิคท่ีเก่ียวข้องกับแบบและรายละเอียดชองผลิตกัณฑํซ่ึงมีมาก เม่ือมีการ
สูญหาย หรือตกค้างท่ีฝ่ายต่างๆ แล้วเม่ือมีการนำมาใช้อีกคร้ังก็มักจะผิดพลาดเพราะหยิบเอกสาร 
เก่ามาใช้ไม่ตรงรุ่น ตรงแบบทำให้เกิดความเลียหายตามมาภายหลังได้

3. ปัญหาอ่ืนๆ ท่ีพบ ได้แก่การออกแบบผลิตกัณฑ์ท่ีไม่ตรงต่อความต้องการของลูกค้า อาจ 
จะพบได้บ้างแต่ไม่บ่อยนัก และเป็นปัญหาท่ีแก้ไขได้ก่อนท่ีจะมีการลังผลิตเพราะส่วนใหญ่จะตรวจ 
พบความไม่ตรงตามข้อกำหนดหรือความต้องการของลูกค้าหรือ NC เม่ือมีการออกแบบผลิตกัณฑ์ 
ใหม่เพ่ีอตอบสนองความต้องการของลูกค้า ดังน้ัน เม่ือได้ผลิตกัณฑ์ท่ีเป็น Model ใหม่มาแล้วต้อง 
มีการตรวจลอบเสมอ และยืนยันกับลูกค้าก่อนมีการตกลงข้ึอปัญหาท่ีเกิดข้ึนจึงไม่ส่งผลต่อ
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ค ว า ม เ ส ีย ห า ย ม า ก น ัก  ส ำ ห ร ับ ป ัญ ห า น ี้เ ป ็น ป ัญ ห า ด ้า น ค ุณ ภ า พ แ ต ่ไ ม ่เ ก ี่ย ว ข ้อ ง ก ับ ฝ ่า ย ต ร ว จ ล อ บ

แ ล ะ ป ร ะ ก ัน ค ุณ ภ า พ ม า ก น ัก ใ น ข ณ ะ เ ด ีย ว ก ัน จ ะ ม ีค ว า ม เ ก ี่ย ว ข ้อ ง ก ับ ฝ ่า ย อ อ ก แ บ บ แ ล ะ พ ัฒ น า  

ผ ล ิต ก ัณ ฑ ์ม า ก ก ว ่า

3.4.4 ปัจจัยท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพในการทำงานดำนการควบคุมคุณภาพ

ก า ร ศ ึก ษ า ป ัจ จ ัย ท ี่ม ีผ ล ต ่อ ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ใ น ก า ร ท ำ ง า น ด ้า น ก า ร ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ  

ล า ม า ร ถ แ ย ก ก า ร พ ิจ า ร ณ า ป ัจ จ ัย อ อ ก เ ป ็น  4  ห ม ว ด ห ม ู่ ไ ด ้แ ก ่

1 .  ป ัจ จ ัย ด ้า น ท ร ัพ ย า ก ร

จากหัวข้อปัญหาและประสิทธิภาพไนการทำงานการควบค ุมคุณภาพพบว่าปัจจัยด้าน 
ทรัพยากรมีส่วนอย่างมากเช่นกัน ไม่ว่าจะเป็นด้านทรัพยากรท่ีเก่ียวกับผู้ดำเนินงาน หรือทรัพยากร 
ในการผลิต เพราะถึงแม้การตรวจสอบและประกันคุณภาพจะถูกมองโดยคนส่วนใหญ่ว่าเป็นการ 
ประกันสินค้าสำเร็จรูปเป็นหลัก แต่โดยแท้จรืงแล้วการตรวจสอบและประกันคุณภาพต้องทำในทุก 
กระบวนการท่ีเก่ียวข้อง โดยเฉพาะการตรวจสอบคุณภาพซองวัตถุดิบเป็นข้ันตอนต้นๆ รอง
กระบวนการการประกันคุณภาพสินค้าซึ่งจะช่วยให้สินค้าสำเร็จรูปจากการผลิตมีคุณภาพมากข้ึน 
จากการศึกษาปัญหาที่เกิดข้ึนพบว่าทรัพยากรด้านวัตถุดิบที่ใข้ในการประกอบส่งผลให้เกิดปัญหา 
ด้าน คุณภาพซองผลิตกัณฑ์สำเร็จรูปมาก และอาจจะมากกว่าปัญหาจากคุณภาพของกระบวน 
การผลิตเสียอีก เพราะการประกอบช้ินส่วนเคร่ืองปรบอากาศถึงแม้จะมีซ้ินส่วนมากแต่ข้ันตอนการ 
ประกอบก็ทำได้ไม่ยาก เหตุผลหน่ึงท่ีทำให้ทรัพยากรด้านวัตถุดิบนักทำให้เกิดปัญหา คุณภาพ
คือ แหล่งผู้จำหน่ายวัตถุดิบมีการแข่งขันน้อยไม่หลากหลาย และมีต้นทุนสูงข้ึน ทำให้ฝ่ายจัดซ้ือไม่ 
มีทางเลือกมากนักในการจัดหาวัตถุดิบ

ด ัง น ั้น ส ร ุป ไ ด ้ว ่า ใ น ป ัจ จ ุป ัน ท ร ัพ ย า ก ร ใ น ก า ร ผล ิต เ ค ร ื่อ ง ปรับอ า ก า ศ เ ป ็น ป ัจ จ ัย ห ล ัก ท ี่ส ่ง ผ ล  

ก ร ะ ท บ ด ้า น ล บ ต ่อ ก า ร ป ร ะ ก ัน ค ุณ ภ า พ ซ อ ง โ ร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง

2 ,  ป ัจ จ ัย ด ้า น บ ุค ล า ก ร

ป ัจ จ ัย ด ้า น บ ุค ล า ก ร เ ป ็น ป ัจ จ ัย ห น ึ่ง ท ี่ม ีผ ล ต ่อ ป ัญ ห า ท ี่เ ก ิด ข ึ้น เ ป ็น เ พ ร า ะ ก า ร ท ำ ง า น ด ้า น ก า ร  

ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ก า ร ป ร ะ ก ัน ค ุณ ภ า พ ก ็ย ัง ต ้อ ง ม ีก า ร ท ำ ง า น เ ก ี่ย ว ก ับ ก า ร ป ร ะ ส า น ง า น ด ้ว ย  ป ัจ จ ัย ด ้า น  

บ ุค ค ล า ก ร ท ี่เ ก ี่ย ว ข ้อ ง ก ับ ป ัญ ห า ด ้า น ก า ร ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ล า ม า ร ถ แ ย ก เ ป ็น ป ัจ จ ัย ย ่อ ย ไ ด ้ด ัง น ี้

( 2 . 1 ) ป ัจ จ ัย ย ่อ ย ด ้า น ค ว า ม ล า ม า ร ถ แ ล ะ ค ว า ม ช ำ น า ญ ส ่ว น บ ุค ค ล  เ ช ่น  ค ว า ม ส า ม า ร ถ ใ น ก า ร  

ต ค ว า ม ห ม า ย ค ว า ม ต ้อ ง ก า ร ร อ ง ล ูก ค ้า  ก า ร ส ึ่อ ค ว า ม ห ม า ย ร ะ ห ว ่า ง ฝ ่า ย ข า ย แ ล ะ ฝ ่า ย พ ัฒ น า

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

แ บ บ แ ล ะ พ ัฒ น า ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์น ้อ ย

( 2 . 2 ) ป ัจ จ ัย ย ่อ ย ด ้า น ค ว า ม ล ะ เ อ ีย ด ร อ บ ค อ บ  เ ป ็น ค ุณ ล ัก ษ ะ ส ่ว น บ ุค ค ล ท ี่ม ีส ่ว น เ ก ี่ย ว ข ้อ ง ต ่อ  

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

ม ีค ว า ม ช ำ น า ญ ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ิน ค ้า เ พ ีย ง ใ ด ก ็ต า ม  ใ น ก า ร ท ำ ง า น ต ร ว จ ส อ บ แ ต ่ล ะ ค ร ั้ง ก ็ต ้อ ง

อ า ล ัย ค ว า ม ล ะ เ อ ีย ด ร อ บ ค อ บ เ ป ็น ค ร ั้ง ๆ  ไ ป  ส ำ ห ร บ ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง ท ี่พ บ ใ น ด ้า น ค ว า ม ล ะ เ อ ีย ด ร อ บ ค อ บ  

น ี้จ ะ พ บ ว ่า ท ำ ใ ห ้เ ก ิด ป ัญ ห า ด ้า น ก า ร ใ ช ้ง า น เ อ ก ส า ร ผ ิด พ ล า ด ม า ก ก ว ่า ก า ร ต ร ว จ ร ับ ส ิน ค ้า ซ ึ่ง ป ัญ ห า  

ด ้า น ค ุณ ภ า พ ม ัก จ ะ ม ีผ ล จ า ก ค ว า ม บ ก พ ร ่อ ง ข อ ง ต ัว ส ิน ค ้า ห ร ือ ว ัต ถ ุด ิบ ม า ก ก ว ่า

3 .  ป ัจ จ ้ย ด ้า น ก ร ะ บ ว น ก า ร

จ า ก ก า ร ด ิก ษ า ด ้า น ก ร ะ บ ว น ก า ร ท ำ ง า น พ บ ว ่า ป ัจ จ ัย ด ้า น ก ร ะ บ ว น ท ั้ง ก า ร ต ร ว จ ร ับ ว ัต ถ ุด ิบ  

แ ล ะ ก า ร ต ร ว จ ป ล ่อ ย ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ ม ีข ั้น ต อ น ก า ร ด ำ เ น ิน ง า น ท ี่ด ีอ ย ู่แ ล ้ว ถ ึง แ ม ้จ ะ ม ีข ั้น ต อ น ค ่อ น ข ้า ง ม า ก  

แ ต ่ไ ม ่ไ ด ้ส ่ง ผ ล ต ่อ ค ว า ม ล ่า ช ้า ข อ ง ก า ร ท ำ ง า น แ ล ะ ไ ม ่ม ีผ ล ก ร ะ ท บ ต ่อ ค ว า ม ผ ิด พ ล า ด ใ น ก า ร ท ำ ง า น  

ม า ก ม ัก ถ ้า เ ท ีย บ จ า ก ผ ล ก ร ะ ท บ ด ้า น ค ว า ม บ ก พ ร ่อ ง ซ อ ง ท ร ัพ ย า ก ร  ใ น ท า ง ก ร ะ บ ว น ก า ร ท ำ ง า น ย ัง ม ี 

ส ่ว น ช ่ว ย ใ น ก า ร ต ร ว จ ก า ร ท ำ ง า น ร ะ ห ว ่า ง ก ัน ไ ด ้ ท ำ ใ ห ้ก า ร ท ำ ง า น ม ีค ว า ม ผ ิด พ ล า ด น ้อ ย ล ง  แ ต ่อ ย ่า ง  

ไ ร ก ็ต า ม ห า ก จ ะ เ พ ิ่ม ร ะ บ บ ก า ร ต ร ว จ ล อ บ ห ร ือ ป ร ะ เ ม ิน ผ ล ก า ร ท ำ ง า น ด ้า น ค ุณ ภ า พ ก ็ล า ม า ร ถ ท ำ ไ ด ้อ ีก  

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

อ ย ่า ง ไ ร  ด ัง น ั้น ใ น เ บ ื้อ ง ต ้น ล า ม า ร ถ ส ร ุป ไ ด ้ว ่า  ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ใ น ก า ร ด ำ เ น ิน ก า ร ด ้า น ก า ร ค ว บ ค ุม

ค ุณ ภ า พ ม ีผ ล จ า ก ป ัจ จ ัย ด ้า น ก ร ะ บ ว น ก า ร ท ำ ง า น ส ่ว น ห น ึ่ง น ั้น  ค ือ  ส า ม า ร ถ ต ร ว จ ล อ บ ร ะ ห ว ่า ง

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

ป ร ะ โ ย ช น ์ส ูง ส ุด ไ ด ้โ ด ย ไ ม ่ย ืด ด ิด ภ ับ ก ร ะ บ ว น ก า ร ม า ก เ ก ิน ไ ป

4 .  ป ัจ จ ัย ด ้า น ส ภ า พ แ ว ด ล ้อ ม

ป ัจ จ ัย ด ้า น ส ภ า พ แ ว ด ล ้อ ม ท ี่เ ก ี่ย ว ข ้อ ง ก ับ ส ถ า น ท ี่ท ำ ง า น ข อ ง พ น ัก ง า น ถ ือ ว ่า ไ ม ่แ ต ก ต ่า ง จ า ก  

ก า ร ท ำ ง า น ด ้า น อ ื่น ๆ  ม า ก ม ัก แ ต ่ถ ้า ห า ก ม อ ง ใ น ด ้า น บ ุก ค ค ล ถ ือ ว ่า ก า ร ท ำ ง า น ด ้า น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ  

ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ถ ือ ว ่า ม ีส ภ า พ แ ว ด ล ้อ ม ท ี่ไ ม ่เ ป ็น อ ิส ร ะ ม า ก ม ัก  เ พ ร า ะ ก า ร ท ำ ง า น ด ้า น ก า ร ต ร ว จ ล อ บ  

ต ้อ ง อ า ล ัย ก า ร ต ัด ส ิน ใ จ ร ่ว ม ก ับ ฝ ่า ย ต ่า ง ๆ  ก า ร ต ัด ส ิน ใ จ ด ้า น ใ ด ก ็ต า ม ข อ ง ฝ ่า ย ต ร ว จ ล อ บ แ ล ะ ป ร ะ ก ัน  

ค ุณ ภ า พ จ ะ ส ่ง ผ ล ก ร ะ ท บ ต ่อ อ ีก ด ้า น ห น ึ่ง เ ส ม อ ท ำ ใ ห ้ต ้อ ง ใ ช ้ค ว า ม ร ะ ม ัด ร ะ ว ัง ม า ก ใ น ก า ร ต ัด ส ิน ใ จ  ด ัง  

น ั้น ห า ก ฝ ่า ย ฯ  ไ ม ่ม ีล ำ ด ับ ข ั้น ก า ร ต ัด ส ิน ใ จ ท ี่ส ูง อ า จ ท ำ ใ ห ้ก า ร ต ัด ส ิน ใ จ ด ้า น ค ุณ ภ า พ เ อ น เ อ ีย ง ไ ป ไ ด ้ แต่ 
อ ย ่า ง ไ ร ก ็ต า ม ห า ก จ ะ แ ก ้ไ ข เ ร ื่อ ง ล ำ ด ับ ข ั้น ก า ร ต ัด ส ิน ใ จ แ ล ้ว ก ็จ ะ ม ีผ ล ก ร ะ ท บ ต ่อ ด ้า น ก ร ะ บ ว น ก า ร  

ท ำ ง า น ซ ึ่ง เ ก ี่ย ว ข ้อ ง ก ัน  จ ึง ส ร ุป ไ ด ้ว ่า  ป ัจ จ ัย ด ้า น ส ภ า พ แ ว ด ล ้อ ม ด ้า น ผ ู้ร ่ว ม ง า น  ม ีผ ล ต ่อ ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ  

ใ น ก า ร ท ำ ง า น ท ั้ง ด ้า น บ ว ก แ ล ะ ล บ ข ึ้น อ ย ู่ก ับ ส ถ า น ะ ก า ร ข อ ง ก า ร ต ัด ส ิน ใ จ เ ป ็น ห ล ัก
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3.5 สรุปการคัดเลีอกและวิเคราะห์ข ้อมูลของธุรกิจ

ในบทท่ี 3 น้ีเป็นการคัดเลือกและวิเคราะห์ข้อมูลของธุรกิจซ่ึงประกอบด้วย ปัจจัย 
หลักหรือกิจกรรมหลักของโรงงานตัวอย่างได้แก่ ปัจจัยเก่ียวกับกระบวนการผลิต ปัจจัยเก่ียวกับ 
ด้านการตลาดและการจัดส่ง ปัจจัยเก่ียวกับการจัดซ้ือจัดจ้างวัสดุ และปัจจัยเก่ียวกับการประกัน 
และการควบคุมคุณภาพ ซ่ึงกิจกรรมเหล่าน้ีถูกคัดเลือกโดยผู้บรืหารระดับสูงขององค์กรว่าเป็น
กิจกรรมที่มีความสำคัญความต่อความอยู่รอดขององค์กรในอนาคตนอกเหนือจากกิจกรรมด้าน 
การเงิน

ตังนั้นจึงจำเป็นต้องมีการสืกษากิจกรรมเหล่าน้ีโดยมีวัตถุประสงค์เพื่อที่จะสามารถหาวิธี 
การในการซ้ีวัดประสิทธิภาพการดำเนินงานขององค์กรได้อย่างถูกต้องน้ันเอง

ผลจากการสืกษาในด้านต่างๆ ของแต่ละกิจกรรมอันประกอบไปด้วยด้านกระบวนการ
ด้านเอกสาร ด้านปัญหาและประสิทธิภาพ รวมท้ังด้านปัจจัยท่ีมีผลต่อปัญหาและประสิทธิภาพใน 
การทำงาน พบว่าท้ัง 4 กิจกรรมล้วนแล้วแต่มีความเก่ียวข้องเซ่ึอมโยงกัน ในแต่ละกิจกรรมก็จะพบ 
ปัญหาและประสิทธิภาพการทำงานท่ีแตกต่างกันออกไป โดยเฉพาะในเรื่องของความล่าข้า
เรื่องของคุณภาพ และเรื่องของทรัพยากร และในส่วนของปัจจัยท่ีมีผลกระทบปัญหา และ 
ประสิทธิภาพของกิจกรรมจะถูกพิจารณาใน 4 หมวดหมู'ได้แก่ ด้านทเพยากร ด้านบุคลากร ด้าน 
กระบวนการ และด้านสภาพแวดล้อม ซ่ึงล้วนแล้วแต่เก่ียวข้องต่อปัญหาท่ีเกิดข้ึนท้ังส้ิน
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