
บททิ 3

การศึกษาสภาพทั่วไป และระบบการดำเนินงานของโรงงาน

3.1 การศึกษาลภาพทั่วไปของโรงงานตัวอย่าง

โรงงานตัวอย่างที่เข้าไปศึกษาเป็นโรงงานผลิตเครื่องจักรประเภทไอด?ลลิค โดยได้ดำเนิน 
งานมากว่า 25 ปี โดยเรื่มต้นจากโรงกลึงเล็กๆ ประกอบด้วยเครื่องกลึงเพียงเครื่องเดียว รับจ้าง 
กลึงงานท่ัวไป รวมท่ังรับช่อมกระบอกไฮดรอลิค ซึ่งเจ้าของกิจการได้ดำเนินการเองทั้งหมดด้วยตัว 
คนเดียว ต่อมาเจ้าของกิจการได้เล็งเห็นถึงประโยชน์ของระบบไฮดรอลิคในการนำมาใช้ใน 
อุตสาหกรรม จึงได้ตัดสินใจลงทุนเพิ่มเปิดโรงกลึงเล็กๆ และได้รับช่างกลึงเพิ่มเติม และขยาย 
กิจการจนมีเครื่องกลึงหลายเครื่อง โดยรับจ้างกลึงงาน และรับทำกระบอก1ไฮต่รอลิค และรับช่อม 
งานเครื่องจักรไอดรอสิค และเร่ิมประกอบแท่นอัดไอดรอลิคขายแก่โรงงาน และอู่ในบริเวณใกล ้
เคียง โดยระยะแรกเป็นการให้ลูกค้านำเครื่องไปลองใช้เป็นระยะเวลาหนึ่งก่อน และเมื่อลูกค้าพอ 
ใจกับสินค้าจึงไปเก็บเงินค่าสินค้า

ต่อมา ในปี พ.ค. 2525 กิจการได้ดีขึ้นมาเป็นลำดับ จึงได้ขยายกิจการเพิ่มเติม และเร่ิมรับ 
งานไอดรอลิคทุกประเภท มีการรับซ่อมเครนไอดรอลิค และปรับปรุงเคร่ืองเพรสไอดรอลิค รวมท้ัง 
รับผลิตเครื่องจักรไอดรอลิคประเภทต่างๆ ในรูปแบบรับจ้างทำ แต่ยังคงรูปแบบงานให้มีระบบ 
ไอดรอลิคเป็นสำคัญ และได้ย้ายที่ทำการใหม่ที่ใหญ่กว่าเดิม แต่ยังตั้งอยู่ในละแวกใกล้เคียงกับ 
ละแวกเดิม และได้ขยายจนมีพนักงานกว่า 70 คน และมีเครื่องจักรท้ังเครื่องกลึง เคร่ืองไส และ 
เคร่ืองกัด กว่า 20 เคร่ือง และได้ขยายกิจการมาเป็นลำดับ

ปัจจุบัน โรงงานมีพนักงานกว่า 300 คน โดยจะทำงาน 6 วันต่อสัปดาห์ วันละกะเดียว 
ตั้งแต่เวลา 8.00-17.00 น. โดยหากมีงานล่วงเวลา จะทำงานตั้งแต่ 18.00-22.00 น. และ 22.00- 
24.00 น. หรือถึง 02.00 น.

ระบบการจัดการดำเนินงานผลิตในบริษัท จะแบ่งออกตามลักษณะสินค้าที่จำหน่าย โดย
จะแบ่งออกเป็น 3 กลุ่ม คือ
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1. กลุ่มสินค้าอุปกรณ์ขนถ่ายและแท่นอัดไฮดรอลิค
2. กลุ่มสินค้าเครนแขนพับติดรถ หรือติดฐาน
3. กลุ่มสินค้าเครื่องเพรสอุตสาหกรรม
โดยสินค้า ในกลุ่มแรกจะเป็นสินค้ากลุ่มที,ทำการศึกษา ส่วนสินค้ากลุ่มท่ีสองจะมีการสั่ง 

ผลิตเป็นสือตท้ิงไว้ และเมื่อลูกค้าสั่งชื้อ ลูกค้าจะนำรถมาติดตั้ง ส่วนสินค้ากลุ่มที่สาม จะเป็น 
สินค้าท่ีผลิตในลักษณะงานส่ังทำ (Made by Order) โดยจะไม่มีรูปแบบมาตรฐานที่แน่นอน

สำหรับสินค้ากลุ่มแรก คือ อุปกรณ์ขนถ่ายและแท่นอัดระบบไฮดรอสิค จะมีสินค้าหลาย 
รุ่นท่ีเป็นรุ่นมาตรฐานอยู่ การดำเนินการผลิตจะเรื่มจากการสั่งผลิตจากฝ่ายขาย ซ่ึงจะรับใบส่ังช้ือ 
จากลูกค้า หรือการสั่งผลิตจากผู้ลัดการโรงงาน ซึ่งจะสั่งผลิตตามประมาณการที่ประมาณกันตาม 
ประสบการณ์หรือจากการพูดคุยกับฝ่ายขาย โดยฝ่ายขายจะระบุสินค้าที่ต้องการขาย หรือโดยการ 
ออกใบสั่งผลิต เมื่อได้รับใบสั่งชื้อจากลูกค้า หรือได้ตกลงกับลูกค้าประจำทางโทรศัพท์ หรือพูดคุย 
กับฝ่ายผลิตให้ผลิตสินค้าที่ขายออกไปมาชดเชยในคลังสินค้า เนื่องจากการขายของบรืษัท มีท้ัง 
ขายผ่านตัวแทนจำหน่าย และขายหน้าโรงงาน ทำให้เกิดกรณีสินค้าขาด หรือสินค้ามีเหลือในคลัง 
สินค้าเป็นเวลานานอยู่เป็นประจำดังแสดงระบบงานขายในรูป3.1

หลังจากได้ใบสั่งผลิต หรือมีการสั่งผลิตจากผู้ลัดการโรงงาน ผู้ลัดการโรงงานจะออกใบ 
งานให้กับหัวหน้าแผนกเพ่ือเบิกวัตถุดิบหรือชิ้นส่วนอะไหล่ไปประกอบข้ึนมาเป็นตัวสินค้า เพ่ือส่ง 
แก่คลังสินค้าเพื่อดำเนินการในการส่งให้แก่ลูกค้า หรือรอลูกค้าส่ังช้ือต่อไป ในกรณีที่ในคลังสินค้า 
มีสินค้าอยู่ ฝ่ายขายก็จะเบิกแล้วส่งให้แก่ลูกค้า และอาจมีการแจ้งให้ผลิตเพิ่มเติมเพื่อทดแทนส่วน 
ท่ีขายไปในคลังสินค้า โดยการประมาณการ จะอาศัยประสบการณ์ และการมีอำนาจสั่งการของ 
หัวหน้าแผนก หรือผู้บริหารท่ีมีส่วนเก่ียวข้อง หรือจากคำส่ังของผู้ลัดการโรงงาน ซึ่งบางครั้งอาจสั่ง 
ให้ผลิตชิ้นส่วนที่มีระยะเวลาในการผลิตนาน หรือมีระยะเวลาในการสั่งชื้อนาน เพื่อผลิตและเก็บ 
ไว้ในคลังพัสดุ หรือในแผนกผลิต เพื่อสามารถผลิต หากมีการสั่งผลิตประกอบออกมาเป็นสินค้า 
หรือมีการสั่งชื้อจากลูกค้า ซึ่งระบบงานผลิตของโรงงานมีแสดงดังรูป 3.2
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รูป 3.1 แสดงระบบงานของฝ่ายขาย เมื่อมีการสั่งซื้อจากลูกค้า
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ใบสัง่ผลติ : ฝา่ยขาย

' 'ง

ใบสงัผลติ : ผูจ้ด้การ'โรงงาน
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ฝ่ายผลิต รมใบส่ังผลิตเพ่ีอ 
แยกให้แผนกผลิตต่างๆ

T

ออกใบงานใหแ้กแ่ผนกผลติ

รป 3.2 ระบบงานของโรงงานในส่วนการผลิต เม่ือมีการสังผลิต
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3.2 ผลิตภัณฑ์ของโรงงาน ในกลุ่มอุปกรณ์ขนถ่ายและแท่นอัดระบบไอดรอลิค

ผลิตภัณฑ์ของโรงงานในกลุ่มสินค้า อุปกรณ์ขนถ่าย และแท่น'อัด1ไอดรอลิค สามารถแบ่ง
ออกเป็น

3.2.1 แท่นอัดไอดรอลิค (Hydraulic Workshop Press, HP)
แท่นอัดไอดรอลิค เป็นสินค้าที่ใช้ในงานค้านดัดเพลากลม หรือเพลาเหลี่ยม หรือ 

เหล็กแผ่นแบน ให้ตรงหรืองอตามความต้องการ และใช้อัดลูกปีนเข้า หรือออกจากเบ้าลูกปีน แทน 
การใช้ฆ้อนตี หรือสามารถติดพิมพ์เพ่ือสามารถปมขึ้นรูปโลหะ ไม้ หรือหนัง หรือใช้ในการตัดเจาะรู 
เมื่อใช้ประกอบภับพิมพ์ตัด หรือพิมพ์เจาะ นิยมใช้ในโรงงานผลิตท่ัวไป หรือตามอู่ซ่อมรถต่างๆ 
โดยสามารถดัดแปลงชุดภังป๊มจากภังมือโยก ให้เป็นแบบมอเตอร์และป๊มไอดรอลิค เพ่ือทุ่นแรงใน 
การท่างานด้วย

ชนิดของแท่นอัดไอดรอลิคท่ีผลิต โดยปกติจะผลิตเฉพาะแบบถังมือโยก สามารถแบ่งออก
ตามขนาดกำลังอัด ดังน้ี

1. แท่นอัดไอดรอลิค ขนาด 10 ตัน (HP-10)
2. แท่น'อัด'ไอดรอลิค ขนาด 30 ตัน (HP-30)
3. แท่นอัด'ไอดรอลิค ขนาด 30 ตัน ติดพวงมาลัย (HP-30P)
4. แท่น'อัด'ไอดรอลิค ขนาด 40 ตัน (HP-40)
5. แท่นอัด1ไอดรอลิค ขนาด 60 ตัน (HP-60)
6. แท่นอัดไอดรอลิค ขนาด 100 ตัน (HP-100)
7. แท่นอัดไอด?อลิค ขนาด 100 ตัน (พิเศษ) (HP-100S)
8. แท่นอัดไอดรอลิค ขนาด 150 ตัน (HP-150)
โดยรูปแบบตัวอย่างของแท่นอัดไอดรอลิคบางรุ่น แสดงไวในรูป 3.3 และ 3.4 ซ่ึงแต่ละรุ่น 

จะมืโครงสร้างโดยรวมคล้ายคลึงถัน คือ จะประกอบด้วย โครงแท่น กระบอก1ไอดร'อลิค และถังโยก 
โดยโครงแท่นจะจ้างเหมาช่วงจากภายนอกผลิต แล้วนำมาประกอบกับกระบอกไอดรอลิค และถัง
โยกต่อไป
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รูป 3.4 แท่นอัดไฮดรอลิค ขนาด 100 ตัน
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3.2.2 รถยกสูง หรอ ไฮดรอลิคสนต๊กเกอร์ (Hydraulic stacker, SK)
ไฮดรอลิคสแต๊กเกอร์ เป็นเครื่องมือขนถ่ายเพื่อเคลื่อนย้ายในแนวราบ และแนวด่ิง ท่ีมื 

นํ้าหนักปานกลาง สามารถยกเพื่อเก็บพัสดุในชั้นสูงๆ โดยจะมีงาเพื่อสามารถรองรับพาเลทเพื่อ 
การเคลื่อนย้ายได้ ซ่ึงตัวอย่างของไฮดรอลิตสแต้'กเกอร์แสดงไว้ในรูป 3.5 และ 3.6 โดยไอดรอลิค 
สแต๊กเกอร์ สามารถ'จำแนกรุ่นตามน้ําหนักยก และความสูงในการยก และวิธีการใช้งาน ได้ดังน้ี

1. ไฮดรอลิคสแต๊กเกอร์ รุ่น SK06-1900 M
สามารถยกนี้าหนักสูงสุด 600 กิโลกรัมในแนวด่ิง ยกได้สูง 1900 มิลลิเมตร ทำงานโดย

ใช้มือโยก
2. ไฮดรอลิคสแต๊กเกอร์ รุ่น SK06-1900 B

สามารถยกนํ้าหนักสูงสุด 6 0 0 กิโลกรัมในแนวดิ่งยกได้สูง 1900มิลลิเมตรทำงานโดย
ใช้แบตตารี่
3. ไอดรอลิคสแต๊กเกอร์ รุ่น SK06-3500 B

สามารถยกนํ้าหนักสูงสุด 600 กิโลกรัมในแนวด่ิง ยกได้สูง 3500 มิลลิเมตร ทำงานโดย 
ใช้แบตตารี่
4. ไฮดรอลิคสแต๊กเกอร์ รุ่น SK10-1900 M

สามารถยกนํ้าหนักสูงสุด 1000กิโลกรัมในแนวดิ่งยกได้สูง 1900มิลลิเมตรทำงาน 
โดยใช้มือโยก
5. ไอดรอลิคสแต๊กเกอ?รุ่น SK10-1900 B

สามารถยกนํ้าหนักสูงสุด 1000กิโลกรัมในแนวดิ่งยกได้สูง 1900มิลลิเมตร ทำงาน
โดยใช้แบตตารี่

3.2.3 รถยกเคร่ือง หรอ ไอดรอลิคฟลอร์เครน (Hydraulic Floor Crane)
เป็นรถยกที่ใช้สำหรับยกเครื่องยนต์จากตัวถังรถ เพ่ือกา?ซ่อม หรอการเปลี่ยนเครื่องยนต ์

หรอยกพัสดุท่ีมืน้ําหนักมาก โดยใช้ตะขอ และโซ่ในลักษณะเดียวถับเครนติดรถ หรือรอก สามารถ 
เปลี่ยนความยาวโซ่ยกด้วยมือ และใช้ระบบถังโยกเป็นต้นกำลัง สำหรับตัวอย่างรถยกเครื่องแสดง 
ไวิในรูป 3.7 ซึ่งลามารถแบ่งไอดรอลิคฟลอร์เครนได้ตามความสามารถในการยกได้ดังนี้ 

1. ไอดรอลิคฟลอร์เครนรุ่น FC-1000
มีความสามารถในการยกสูงสุด 1000 กิโลกรัม เม่ือระยะแขนยกหดส้ันท่ีสุด
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รูป 3.5 ไฮดรอลิคสแต๊กเกอร์ รุ่น SK06-1900M

รูป 3.6 ไฮดรอลิคสแต๊กเกอร์ รุ่น SK06-1900B
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รูป 3.7 ไฮดรอลิคฟลอร์เครน

2. ไอดรอลิคฟลอร์เครน รุ่น FC-2000
มีความสามารถในการยกสูงสุด 2000 กิโลกรัม เม่ือระยะแขนยกหดส้ันที'สุด

3. ไฮดรอลิคฟลอท์ครน รุ่น FC-3000
มีความสามารถในการยกสูงสุด 3000 กิโลกรัม เม่ือระยะแขนยกหดส้ันท่ีสุด

3.2.4 ไฮดรอลิคยกถังนํ้ามีน (Hydrulic Drum Lifter) และไอดรอลิคเคลื่อนย้ายถังนํ้ามัน 
(Hydraulic Drum Carrier Truck)

เป็นอุปกรณ์ขนถ่ายที่ใช้สำหรับ ยกและเคลื่อนย้ายถังนํ้ามัน 200 ลิตร ดังแสดงในรูป 3.8 
และ 3.9 โดยมีความสามารถในกา?ยก และเคลื่อนย้ายเฉพาะถังนํ้ามัน หรือถังกลมที่มีลอน และ 
ขอบ มีขนาดเย้นผ่านศูนย์กลางเท่ากับถังนํ้ามัน 200 ลิตร และนํ้าหนักยกไม่เกิน 350 กิโลกรัม 
สามารถแบ่งตามลักษณะการใช้งานออกเป็น

1. รถไฮดรอลิคยกถังน้ํามัน (Hydraulic Drum Lifter, DL)
เป็นรถยกถังน้ํามันสำหรับ1ซ้อน หรือเท สามารถซ้อนถังน้ํามันได้ 3 ช้ันของความสูงถัง 
น้ํามัน 200 ลิตร โดยมีกระเช้าอุ้มถังเป็นตัวรัดยกถังนํ้ามัน

2. รถไอดรอลิคยกถังนำมันเคลือนย้าย (Hydraulic Drum Carrier Truck, DC)
เป็นรถยกถังน้ํามัน 200 ลิตร เคลื่อนย้ายไปมาในแนวราบ โดยใช้อุปกรณ์ที่เรียกว่า 
ปากนก เป็นตัวเก่ียวถับฃอบถัง และมีแขนรับลอนของถัง โดยสามารถยกสูงประมาณ 
50 เซนติเมตรจากพ้ืน และยกถังเคลื่อนย้ายไปยังจุดที่ต้องการ
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รูป 3.8 ไฮดรอลิคยกถังน้ํามัน

รูป 3.9 ไฮดรอลิค เคลื่อนย้ายถังนํ้ามัน

3.2.4 แท่นยกมอเตอร์ไซด์(Bike Lifter, BL)
เป็นอุปกรณ์สำหรับยก?ถมอเตอร์ไซด์เพ่ือซ่อม เพ่ือท่ีช่างซ่อมรถมอเตอร์ไซด์จะสามารถ 

ซ่อมรถในลักษณะนั่ง แทนท่ีจะต้องก้ม หรือนอนลงเพ่ือซ่อมรถมอเตอร์ไซด์ดังแสดงในรูป 3.10 
แท่นยกมอเตอร์ไซด์มีความสามารถในการยกสูงสุด 500 กิโลกรัม ใช้ลมขนาด 5-10 bar เป็นดัว 
ฉุดปัมระบบไฮดรอ'นิวเมติก แทนถังโยก



32

3.2.5 แม่แรงไอด?อลิค (Hydraulic Jack)
เป็นอุปกรณ์สนามสำหรับยก หรือดันชิ้นส่วนให้ถ่างออกจากกัน ใช้ในการยกรถเพื่อ 

เปลี่ยนยางรถยนต์นอกสถานที่ หรือใช้ถ่างช้ินส่วนของเครื่องยนต์ หรือดัวกังให้ห่างจากกันเพื่อกา? 
แก้ไข ซ่อมแซม หรือใช้ยกรถออกจากสิ่งที่ทับไว้อยู่ สามารถแบ่งแม่แรงไอดรอลิค ตามลักษณะการ 
ใช้งานได้ดังนี้

1. แม่แรงสิบล้อ (HJ)
เป็นแม่แรงไฮดรอลิคท่ีใช้สำหรับยกรถจากสิ่งที่ทับอยู่ หรือเพื่อเปลี่ยนยาง หรือซ่อม 
ช่วงล่างในงานนอกสถานที่ หรือไม่สามารถใช้อุปกรณ์อื่นได้

2. แม่แรงยิงเพลาบูกี้ (HB)
เป็นแม่แรงสำหรับยิงถ่างเพลาของรถขนาดใหญ่ หรือใช้ยิงถ่างช่วงล่วงรถท่ีซนกันมา 
ลามารถทำงานได้ทั้งแนวตั้งและแนวนอน เพ่ือการซ่อมแซม หรือดัดเพลาที่คดงอ ให้
ถ่างออกจากัน

3. แม่แรงยิงตัวกังรถเก๋ง (HC)
เป็นแม่แรงไฮดรอลิคสำหรับยิงตัวกังรถท่ีบุบ หรือช่วงล่างของรถที่ถูกชนให้แยกออก 
จากกัน กระบอกไอดรอลิคมีขนาดเล็กกว่าแม่แรงยิงเพลาบูกี้ 

รูปแบบของแม่แรงไอดรอลิค แสดงไวในรูป 3.11,3.12 และ3.13
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รูป 3.11 แม่แรงสิบล้อ
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รูป 3.13 แม่แรงยิงตัวถังรถเก๋ง

3.2.6 เครองถอดยาง (Tyre Changer, TR)
เครื่องถอดยางเป็นอุปกรณ์ไฮดรอลิคสำหรับกดขอบยางให้หลุดออกจากกระทะล้อ โดย 

สามารถกดขอบยางได้ตั้งแต่ขอบ 14-21 นิ้วระบบการทำงานแบบมอเตอร์ไฟฟ้า และควบคุม 
ด้วยคอนโทรลวาวล์ 1 แกน โดยสามารถจำแนกรุ่นออกเป็น รุ่นใช้ไฟฟ้า single phase 220 V. 
(TR220) และ รุ่นท่ีใช้ไฟฟ้า three phase 380 V. (TR380) นิยมใช้ตามอู,ซ่อมรถ ปะยาง ล้างรถ 
ท่ัวไป ตังแสดงรูปแบบ-ของเคร่ืองถอดยาง1ไว้ใ,นรูป 3.14

ร ูป 3 .1 4  เค ร ื่อ ง ถ อ ด ย า ง
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3.2.7 รถยกลาก หรือ แฮนด์พาเลททรัค (Hand Pallet Truck)
แฮนด์พาเลททรัคเป็นอุปกรณ์เคลื่อนย้าย ขนถ่ายวัสดุลำหรับสิ่งที่มีนั้าหนักมากในแนว 

ราบ นิยมใช้ควบคู่ยับพาเลทไม้ หรือพาเลทพลาสติก โดยวางวัสดุที่ต้องกา?เคลื่อนย้ายลงบนงา 
หรือบนพาเลท แล้วยกให้สูงจากพื้นเล็กน้อย เพ่ือให้สิงท่ียก หรือขาพาเสทลอยจากพืนเพียงพอ 
ลำหรับการลากไปยังอีกตำแหน่งหนึ่ง สำหรับตัวอย่างของรถยกลาก แสดงตังรูป 3.15 โดยสา 
มารถแบ่งแฮนด์พาเลททรัค ตามความสามารถในการยก และรูปร่างของเครองได้ตังน้ี

1. แอนตัพาเลททรัค ขนาด 2 ตัน แบบล้อหน้าเดี่ยว ลามารถแบ่งเป็น
1.1 (TM20-612S) แบบหน้ากว้างงายาว
1.2 (TM20-610S) แบบหน้ากว้างงาสั้น
1.3 (TM20-512S) แบบหน้าแคบ งายาว
1.4 (TM20-510S) แบบหน้าแคบงาสั้น

2. แฮนตัพาเสททรัค ขนาด 2 ตัน แบบล้อหน้าคู่ ลามารถแบ่งเป็น
2.1 (TM20-612D) แบบหน้ากว้าง งายาว
2.2 (TM20-610D) แบบหน้ากว้าง งาสั้น
2.3 (TM20-512D) แบบหน้าแคบ งายาว
2.4 (TM20-510D) แบบหน้าแคบงาสั้น

3. แ ฮนด์พาเลททรัค ขนาด 3 ตัน แบบล้อหน้าคู่ สามารถแบ่งเป็น
3.1 (TM30-612D) แบบหน้ากว้าง งายาว
3.2 (TM30-610D) แบบหน้ากว้าง งาสั้น
3.3 (TM30-512D) แบบหน้าแคบ งายาว
3.4 (TM30-510D) แบบหน้าแคบงาสั้น

ใ น ก า ร ผลิต แ ล ะ จ ำ ห น ่า ย ส ่ว น ใ ห ญ ่ ม ัก ผลิต แ ล ะ จ ำ ห น ่า ย เ ฉ พ า ะ ร ุ่น ท ี่ม ีห น ้า ก ว ้า ง  ง า ย า ว  

เ น ื่อ ง จ า ก เ ป ็น ร ุ่น ท ี่ไ ด ้ร ับ ค ว า ม น ิย ม ส ูง  ส ่ว น ร ุ่น ห น ้า แ ค บ  ง า น ส ั้น  ห ร ือ  ห น ้า แ ค บ ง า ย า ว  ห ร ือ ห น ้า  

ก ว ้า ง  ง า ส ั้น  ม ผีลิตแ ล ะ จ ำ ห น ่า ย เ ป ็น ป ร ิม า ณ น ้อ ย ม า ก  โ ด ย ป ร ก ต ิผลิตเ ฉ พ า ะ เ ม ื่อ ม ีก า ร ส ั้ง ซ ือ จ า ก  

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

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

ขรุขร ะ 1ได้ ห ร ือ ต ้อ ง ใ ช ้แ ร ง ใ น ก า ร ล า ก ม า ก  น ิย ม ย ับ โ ร ง ง า น ท ี่เ ป ็น พ ื้น ส ำ เ ร ็จ  ส ่ว น ร ุ่น ล ้อ ค ู่ ส า ม า ร ถ ไต่ 
ร ะ ต ับ ขรุขร ะ ได้เ ล ็ก น ้อ ย  แ ล ะ ใ ช ้แ ร ง ใ น ก า ร ล า ก น ้อ ย ก ว ่า ใ น ก ร ณ ีท ี่พ ื้น ม ีค ว า ม ขรุขร ะ อ ย ู่บ ้า ง

1 1 ฬ  50 I e! h
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3,2.8 โต๊ะปรับระดับรถเข็น (Table Lifter, TL)
โต๊ะปรับระดับรถเข็น เป็นอุปกรณ์ขนย้ายที่มีความสามารถในการยกวัสดุนํ้าหนักปาน 

กลาง และต้องการพื้นที่ใช้งานทั้งสี่ด้าน สามารถยกได้สูง 1-1.5 เมตร และยกน้ําหนัก'ได้ถึง 500 
กิโลกรัม นิยมใช้ในกา?ยกพิมพ์เคลื่อนย้ายออกจากเครื่องป๊มเพื่อเปลี่ยนพิมพ์ปม หรือนำพิมพ์!ป 
ตกแต่ง หรือใช้ในการยก และวางเคร่ืองมือที,ต้องกา?ใช้ต่างระดับ ลามารถจำแนกได้ตามความ 
สามารถในการรับนํ้าหนักยก และความสูงในการยก ดังน้ี

1. โต๊ะปรับระดับ ขนาด 500 กิโลกรัม รุ่น TL-500
สามารถยกนํ้าหนักสูงสุด 5 0 0 กิโลกรัม และยกได้สูง 1 เมตร ทำงานด้วยระบบเท้า 
เหยียบปัมพ์ใฮดรอลิค

2. โต๊ะปรับระดับ ขนาด 350 กิโลกรัม รุ่น TL-350
สามารถยกนํ้าหนักสูงสุด 5 0 0 กิโลกรัม และยกได้สูง 1 เมตรทำงานด้วยระบบเท้า 
เหยียบป๊มพ์ไอดรอลิค

รูปแบบของโต๊ะปรับระดับรถเข็นแสดงในรูป 3.16
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รูป 3.16 โต๊ะปรับระดับรถเข็น

3.2.9 โต๊ะปรับระดับ (X-Lifter, XX)
โต๊ะปรับระดับ เป็นเครองมือขนย้าย หรืออุปกรณ์ยกวัสดุที่ใช้งานต่างระดับจำนวนมาก 

ลามารถติดตั้งในสายการ•ผลิต และสามารถติดตั้งอุปกรณ์เพิ่มเติมเพื่อใช้ในงานการผลิตของลาย 
การผลิตที่นำเครื่องเช้าไปติดตั้ง เซ่น ลูกบอลเคลื่อนย้าย (Ball transfer) หรือลูกกล้ิง (Roller) 
สามารถทำงานด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า ลักษณะการผลิต เป็นแบบลังผลิตตามใบสั่งชื้อของลูกค้า ไม่มี 
รูปแบบมาตรฐาน ขนาด และความสามารถในการทำงานขึ้นกับความต้องการของลูกค้า และ 
ความเป็นไปได้ทางวิศวกรรมและการผลิต ตัวอย่างของโต๊ะปรับระดับแสดงในรูป 3.17

รป 3.17 โต๊ะปรับระดับ
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3.3 วัตถุดิบ หรอสินค้าก่ึงสำเร็จรูป
โรงงานจะแบ่งประเภทวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิต ออกเป็น วัตถุดิบที่เก็บไวโนคลังพัสดุ 

(สโตร์) และเป็นสินค้ากึ่งสำเร็จรูป หรือชิ้นส่วนที่ใช้ในการผลิตต่างๆ ไวในแผนกผลิต โดยพัสดุท่ี 
เก็บเข้าในสโตรื จะเป็นพัสดุท่ีมีขนาดเล็ก มีการสั่งซื้อมาจากภายนอก เป็นช้ินส่วนสำเร็จรูป เซ่น 
พวกงานเหล็กหล่อ ชีลยางขนาดต่างๆ วาวลํใอดรอลิค ปมพัใฮดรอลิค ขนาดต่างๆ เป็นต้น ส่วน 
ชิ้นส่วนที่ใช้ในการผลิตขนาดใหญ่ๆ เซ่น โครงแท่นอัดไฮดรอลิค กระบอกไอดรอลิคแท่นอัด 
ไอดรอลิค หรือโครงแท่นยกมอเตอร์ไซด์ จะนำเข้าแผนกผลิตโดยตรง นอกจากนี้ยังมีกลุ่มเหล็ก 
แผ่นและเหล็กเล็น จะเก็บไว้ที่แผนกตัดแก๊ส-ตัดเลื่อย เมื่อแผนกผลิตใดต้องการใช้ก็จะออกใบงาน 
ไปยังแผนกตัดแก๊ส-ตัดเลื่อยโดยตรง และหัวหน้าแผนกตัดแก๊ส-ตัดเลื่อยจะดำเนินการตัดให้แก่ 
แผนกผลิตเพื่อใช้ในการผลิตต่อไป โดยท่ัวไป จะดำเนินการตัดโดยคำนึงถึงการมาก่อนหลังของใบ 
งานหรือความเร่งรีบในการผลิต

3.4 กระบวนการผลิต
ในกระบวนการผลิตของผลิตกัณฑ์ในกลุ่มอุปกรณ์ขนถ่าย และแท่นอัดไอดรอลิค จะมีข้ัน 

ตอนท่ีเหมือนกันเป็นส่วนใหญ่ การผลิตในแผนกผลิต จะเป็นกา?ประกอบชิ้นส่วนต่างๆ เข้าด้วย 
กันทางกล โดยอาจเป็นการจับน๊อต หน้าแปลน หรือจากการเชื่อม ส่วนประกอบที่นำมาประกอบ 
จะเบิกจากคลังพัสดุ หรือเป็นชิ้นส่วนสำเร็จจากแผนกผลิตชิ้นส่วน หรือจากการจ้างผู้รับเหมาช่วง 
จากภายนอก ซึ่งองค์ประกอบของผลิตกัณฑ์จะประกอบด้วยส่วนหลักๆ ดังน้ี

1. โครงสร้างของเคร่ือง
2. ชุดต้นกำลัง ได้แก่ กังโยก หรือชุดปมขาเหยียบ
3. กระบอกไอดรอลิค
4. อุปกรณ์อ่ืนๆ ซึ่งขึ้นกับผลิตกัณฑ์ เซ่นสายนี้ามัน ซีลวาวล์ เพาเวอร์แพ็ค เป็นต้น 

หมายเหตุ ผลิตกัณฑ์บางชนิด หรือบางรุ่น ชุดต้นกำลัง และกระบอกไอดรอลิค จะเป็นชิ้นเดียวกัน
ในส่วนของชุดต้นกำลัง และกระบอกไอดรอลิค จะมีแผนกกัง และแผนกกระบอกเป็นผู้ 

ผลิตส่งให้แก่แผนกผลิตเพื่อทำการผลิต ประกอบเป็นสินค้า โดยจะเก็บชิ้นส่วนที่ผลิตเสร็จไวัใน 
แผนกกังหรือแผนกกระบอกเอง ต่อเมื่อแผนกผลิตสินค้าใดต้องการก็จะมาเบิกไปใช้ในการผลิตต่อ 
ไป กระบวนกา?ผลิตโดยลังเฃป แสดงในรูป 3.18 ส่วนรายละเอียดกระบวนการผลิตของสินค้าที่ 
ศึกษาแต่ละชนิด และเวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการผลิต แสดงในภาคผนวก ก



รับใบงานจากผู้จ้ดการฝ่ายผลิต I

รป 3.18 กระบวนการผลิตสินค้าโดยสังเขป
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3.5 ระบบการจัดการการผลิตของโรงงานตัวอย่าง

ในการศึกษาระบบการจัดการการผลิตของโรงงานตัวอย่าง ผูวิจัยได้ศึกษาใน 3 หัวข้อหลัก 
เป็นเกณฑ์ ตังน้ี

1. การจัดองค์กรและการบริหาร
2. ระบบกา?วางแผนการผลิต
3. ระบบเอกสารที่ใช้ในการผลิต
เพื่อสามารถจะวิเคราะห์ถึงปัญหา และสาเหตุของโรงงานตัวอย่าง เพื่อลามารถเสนอแนว 

ทางในการแก้!ขปัญหาต่อไป

การวิเคราะห์ถึงปัญหาของโรงงาน่ จากการศึกษาและสำรวจสภาพทั่วไปของโ?งงๅน พบ 
ว่า ปัญหาส่วนใหญ่ที่ทางโรงงานประสบคือ การขาดแคลนวัตถุดิบหรือส่วนประกอบที'ใช้ในการ 
ผลิต รวมทั้งปัญหาความไม่ต่อเนื่องในการผลิต หรือไม่มีมาตรฐานในการทำงานเป็นระบบ 
ระเบ ียบเด ียวกัน ขาดตารางการผลิตที่แน่นอน รวมทั้งการประมาณการผลิตเป็นไปตาม 
ประสบการณ์ไม,มีกา?ศึกษา หรือนำข้อมูลที่มีอยู่มาใช้ในการพยากรณ์กา?ผลิต ทำให้บางครั้งเกิด 
สภาวะผลิตสินค้าไม่ทันความต้องการจริงของลูกค้า หรือเกิดภาวะมีสินค้าในคลังสินค้ามากเกินไป 
แต่โดยส่วนใหญ่ มักเป็นกรณีในการเกิดการขาดแคลนสินค้า ทั้งนี้เนื่องจากต้องรอคอยวัตถุดิบที่ 
ต้องส่ังซ้ือ หรือชิ้นส่วนที่ต้องนำมาใช้ในการผลิตที่ได้จากการจ้างเหมาช่วงให้ผลิตมาส่งให้ ทำให  ้
ไม,สามารถกำหนดเวลาส่งมอบที่แน่นอน หรือระยะเวลาส่งมอบที่ยาวนานจนเกิดการเสียโอกาส 
ในการจำหน่าย

ในการศึกษาพบว่ารูปแบบการผลิตเป็นไปในลักษณะผลิตตามใบสั่งซื้อของลูกค้า มีการ 
ผลิตเพื่อเข้าคลังสินค้าเป็นบางส่วน เกิดการทำงานล่วงเวลาสูงเพื่อลดระยะเวลาการส่งมอบ อย่าง 
ไรก็ตาม ลักษณะกา?ผลิตและจำหน่ายสินค้ามีแนวโน้มคงที่ในแต่ละช่วงเวลาเดียวกันของป ี
โดยได้แสดงยอกขายรวมเปรียบเทียบระหว่างกลุ่มผลิตกัณฑ์ ระหว่างปี 2538-2540 ในตาราง 3.1 
และรูป 3.19 และยอดขายสินค้าตามประเภทและรุ่น ตังรายละเอียดในภาคผนวก ข

3.5.1 การจัดองค์กร และการบริหาร
การดำเนินงานของโรงงานตัวอย่างได้เรมต้นมาจากการทำกิจการส่วนตัว และขยายใน 

ลักษณะแบบครอบครัว และคนคุ้นเคย มีพ้ืนท่ีโรงงานเล็ก และมีพนักงานเพียงไม่กี่คน ใช้ระบบ



ตาราง 3.1 ยอดขายสินค้าของโรงงานตัวอย่าง แยกตามกลุ่มสินค้า พ.ศ. 2538-2539
ยอดจำหน่าย(ล้านบาท)

ชนิดสินค้า 2538 2539 2540
อุปกรณ์ขนถ่าย+แท่นอัดไฮดรอลิค 111.5897 119.5897 86.7248
เครนติดรถ และฐาน 71.1249 67.1249 47.7653
เพรสอุตสาหกรรม 64.8625 59.8625 71.7766

ย อ ด ข าย ส ิน ค ้าแ ย ก ต าม ก ล ุ่ม ส ิน ค ้า  2538-2540

120.00

100.00

80.00

60 .00

40 .00

20.00

0.00

■  253 8

■  2 5 3 9  

0  2 540

อปุกรณข์นถา่ย + เครนตดิรถ เพรสอตุสาหกรรม
แทน่อัดไฮโดรลิค และฐาน

รูป 3.19 แสดงยอดขายสินค้าเปรียบเทียบระหว่าง พ.ศ. 2538-2540 จำแนกตามกลุ่มสินค้า
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การทำงานแบบศูนย์กลาง คือเจ้าของกิจการเป็นผู้ออกคำสั่งในการทำงานทั้งหมด ต่อมาเมื่อมีการ 
ขยายกิจการใหญ่ขึ้น ก็ได้มอบหมายให้คนสนิทที่ทำงานด้วยกันมานาน และมฝืมือในการทำงาน 
ด้านการผลิต หรือคนในครอบครัวเป็นผู้ดูแล และควบคุมการทำงานทั้งหมด รวมท้ังในด้านการ 
ผลิต การบริหารงานต่างๆ จะอาศัยประลบการณ์เป็นส่วนใหญ่ การคาดคะเนจะใช้ความชำนาญ 
มากกกว่าหลักการและวิชาการในการดำเนินงาน ไม่มืการลัดการเป็นระบบ การดำเนินงานซับ 
ซ้อน ไม,มีการกำหนดหน้าที่ และความรับผิดชอบท่ีซัดเจน โดยจะอาศัยความถนัดของช่างเทคนิค 
แต่ละคนในกา?ทำงาน ทำให้เกิดการทำงานข้ามสายกา?ปังศับบัญชา และไม่มีความเด่นซัดใน 
ด้านการปังศับบัญชา การรายงานผลงาน ใช้วิธีรายงานตรงต่อเจ้าของกิจการ ซ่ึงมืความเป็นกัน 
เองกับพนักงานสูง ซึ่งมืข้อดีคือ ทำให้การบริหารคล่องตัว สามารถตัดสินใจได้รวดเร็วทันต่อ 
เหตุการณ์ แต่เมื่อมีการขยายตัวมากขึ้น ทำให้แนวทางการทำงานแบบเดิมไม่เหมาะกับองค์กร 
เจ้าของกิจการได้มีแนวคิดในการปรับปรุงองค์กร โดยได้มีการว่าจ้างพนักงานในด้านการบริหาร 
เพ่ิมข้ึน โดยเร่ิมแรก ได้ว่าจ้างวิศวกรมาดูแลการผลิต และควบคุมการผลิต มีการแบ่งแยกงานขาย 
และผลิต ออกจากกัน ได้มีผังองค์กรแบบง่ายๆ แบ่งตามหน้าที่การทำงานเฉพาะหน่วยงานที่มี 
ความจำเป็น โดยมีกร'รมการผู้ลัดการเป็นประธานสูงสุด และมีผู้จัดการโรงงาน และผู้ลัดการฝ่าย 
ต่างๆ ซ่ึงส่วนใหญ่ก็เป็นคนในครอบครัวหรือบุคลากรเก่าแก,เป็นผู้ดูแลในงานด้านต่างๆ เช่น ด้าน 
การผลิต ด้านงานขาย ด้านงานลัดซ้ือ ด้านงานบัญชีและการเงิน ดังผังโครงสร้างองค์กร ซ่ึงแสดง 
ไวิในรูป 3.20 และมีศูนย์รวมที่กรรมการผู้ลัดการและรองกรรมการผู้ลัดการ ซ่ึงคอยตรวจตรา และ 
ตัดสินใจในขั้นสุดท้าย ผังโครงสร้างองค์กรเดิม มีการทำงานแยกอย่างง่ายๆ ตามความสามารถ 
ของบุคลากรเก่าแก, โดยมีกา?แบ่งความรับผิดชอบตามความถนัด มีการติดต่องานโดยมีผู้ลัดการ 
โรงงานเป็นศูนย์กลางการบังดับบัญชา และรายงานต่อกรรมการผู้ลัดการ เพ่ือตัดสินใจในข้ันสุด 
ท้าย ในทุกด้านไม่ว่าเป็นการกำหนดนโยบาย วัตถุประสงค์ขององค์กร เป้าหมายการดำเนินงาน 
งบประมาณ การส่ังซ้ือ การผลิต รวมท้ังการขาย ส่วนรองกรรมการผู้ลัดการจะเป็นผู้ช่วยในงาน 
ด้านบัญชี และการเงิน รวมทั้งตัดสินใจในกา?ดำเนินงานในบางกรณี นอกจากงานด้านบัญชีและ 
การเงินน้ีแล้ว กรรมการผู้ลัดการนักเป็นคนตัดสินใจเองทั้งหมด โดยมีผู้จัดการโรงงานเป็นผู้ควบ 
คุมงานอีกทอดหน่ึง



รูป 3.20 ผังโ-ครงสร้างองก์กร (เดิม)



รูป 3.21 ผังแสดงโครงสร้างองค์กรฝ่ายผลิต (เดิม)
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งานในด้านโรงงาน สามารถแบ่งออกเป็นส่วน  ๆ ตามผังองค์กร (เดิม) ท่ีแสดงในรูป 3.21 
โดยสามารถสรุปได้ดังนี้

1. ฝ่ายขาย
•  ดูแลรับผิดชอบในด้านการขายสินค้ากลุ่มอุปกรณ์ขนถ่าย และแท่นอัดไฮดรอ 

ลิค ทั้งในส่วนของงานขายผ่านตัวแทน และงานขายหน้าร้าน
•  ดูแลรับผิดชอบในส่วนงานขนส่ง และคลังสินค้าสำเร็จรูป
•  ศึกษาและวิเคราะห์แนวโน้มของการตลาดในสินค้าที่ดูแลอยู่ รวมท้ังประมาณ 

การยอดขายเพื่อสั่งผลิตเข้าคลังสินค้า
2. ฝ่ายผลิต

•  ดูแลงานผลิตอุปกรณ์ขนถ่าย และแท่นอัดไฮดรอสิค ให้เป็นไปตามความต้อง 
การของฝ่ายขาย และคำสั่งจากผู้ลัดการโรงงาน

•  ดูแลการผลิตทีเป็นเครองลักรส่วนกลาง เช่น Heavy Milling Machine, Lathe 
Machine, Shapping Machine งานตัดเหล็ก รวมทังงานพ่นสี

•  ดูแลงานเทคนิคการผลิตในการประกอบสินค้า และออกแบบสำหรับงานดัด 
แปลงจากสินค้ารุ่นมาตรฐาน

•  ดูแลพัสดุในส่วนของสินค้าท่ีรัปผิดชอบอยู่
3. ฝ่ายเพรส

•  ดูแลการขายและติดต่อลูกค้าโดยตรงในสินค้ากลุ่มเพรส
•  ดูแลการผลิตสินค้ากลุ่มเพรส รวมทั้งพัสดุท่ีต้องการใช้ และสโตร์พัสดุเพรส
•  ดูแลเครื่องลักร Heavy Machine ร่วมกับฝ่ายผลิต
•  ดูแลการผลิตในด้านงานรับจ้างทำงาน Machine รวมทั้งรับติดต่อกับลูกค้าใน 

งานลักษณะนี้
•  ดูแลงานออกแบบสินค้าที่รับผิดชอบในการเสนอราคา และส่ังช้ือวัตถุดิบ

4. ฝ่ายเครน
•  ดูแลการขายและติดต่อลูกค้าโดยตรงในสินค้ากลุ่มเครนติดรถ และฐาน
•  ดูแลการผลิตสินค้ากลุ่มเครน รวมท้ังพัสดุที่ต้องการใช้ รวมท้ังพัสดุอุปกรณ ์

ของเครนที่ต้องสั่งจากต่างประเทศ เช่น คอนโทรลวาวล์ เช็ควาวล์
ไฮด?อลิคปัมพ์
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•  ดูแลงานออกแบบอุปกรณติดปลายบูมเครนที่มีการสั่งพิเศษ
•  ติดต่อกับตัวแทนจำหน่ายที่จำหน่ายเครนให้แก่หน่วยราชการ หรืองานประมูล

5. ฝ่ายจัดชื้อ
•  ดูแลรับผิดชอบงานด้านการจัดชื้อ การควบคุมวัตถุดิบ และพัสดุกลาง เช่น 

เหล็กแผ่น เหล็กเล็น ลวดเช่ือม เป็นต้น
•  ศึกษาติดตามความเคลื่อนไหวในด้านราคาวัตถุดิบ รวมท้ังแหล่งจำหน่ายวัตถุ 

ดิบที่ใช้งาน
•  สรุป แล่ะเสนอรายการสั่งชื้อ รวมทั้งเสนอเพ่ืออนุมติจากผู้จัดการโรงงาน และ 

กรรมการผู้จัดการ
6. ฝ่ายบุคคล

•  ดูแลในเรื่องการจ่ายค่าแรง เงินเดือน ค่าล่วงเวลา โบนัส และการมาทำงาน 
ของพนักงาน การลาหยุด

•  ดูแลเรื่องกำลังคน รวมทั้งพิจารณาเบื้องต้นในการรับพนักงานเข้าทำงาน
•  ดูแลเรื่องการทำธุรกรรมต่างๆ ที่เกี่ยวข้องกับหน่วยราชการ เช่น การขอ 

อนุญาตขยายโรงงาน การชำระภาษีโรงงาน รวมท้ังการจัดทำกิจกรรมเพ่ือ 
สนองต่อนโยบายของผู้บริหารและทางราชการที่มีผลปังคับต่อโรงงาน เช่น 
งานซ้อมหนีไฟ ระงับเหตุอัคคีภัยเบื้องต้น

•  ดูแลเร่ืองสิทธิและประโยชน์ของพนักงานในด้านต่างๆ เช่นงานประกันลังคม 
รวมทั้งกิจกรรมที่จัดขึ้นเพื่อเป็นขวัญและกำลังใจต่อพนักงาน เช่น งานปีใหม ่
งานกีฬาระหว่างกลุ่มพนักงาน เป็นต้น

นอกจากนี้ ยังมีงานที่ขึ้นตรงภับผู้จัดการโรงงาน โดยเป็นงานส่วนการประสานงานกับ 
หน่วยงานต่างๆ งานดูแลคุณภาพ งานติดต่อกับลูกค้าต่างประเทค งานบริการ ซ่ึงเป็นงานท่ีมีไม่ 
บ่อยครั้ง หรือเป็นงานที่ต้องเก่ียวข้องกันทั้งโรงงาน ไม่ขึ้นกับฝ่ายใดฝ่ายหนึ่งโดยเฉพาะ ต่อมาเมื่อ 
บริษัทฯ ขยายตัวตามปริมาณงานที่มีมากขึ้น จำนวนพนักงานมากขึ้น การประสานงานในรูปแบบ 
เดิม ไม่สามารถรองรับการดำเนินงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ ทางผู้บริหารระดับสูงได้มีแนวคิดให้ 
มีการพัฒนาองค์กรให้สู่ความเป็นสากล และลามารถรองรับการขยายตัวในอนาคต จึงจำเป็น
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อย่างยิ่งที่ต้องพิจารณาศึกษาวางระบบบการดำเนินงานในรูปแบบใหม่ เพื่อสามารถรองรับการ 
ขยายตัว อีกท้ังเป็นการจัดระเบียบให้แก1องค์กร เพื่อลดความชํ้าซ้อนในการดำเนินงาน และลด 
ความไม่สมดุลในการทำงาน เพ่ือเป็นการสนองนโยบายของผู้บริหาร ซึ่งควรจัดรูปแบบองค์กร
ใหม่ให้มีการแบ่งงาน และหน้าท่ี ออกตามการทำงาน โดยพิจารณาในด้านการจัดองค์กรโดยแบ่ง 
ตามหน้าที่กา?ทำงานและการแบ่งหน่วยงานตามลายงานหลักร่วมกัน ซึ่งจำเป็นที่ต้องเพิ่มหรือลด 
หน่วยงาน หรือรวบรวมหน่วยงานที่ทำงานในด้านเดียวกันให้มาอยู่ด้วยกัน ทั้งนี้จึงจะลามารถ?อง 
รับการดำเนินงานให้ลามารถดำเนินได้อย่างมีประสิทธิภาพ

3.5.2 ระบบการวางแผนการผลิต และระบบเอกสารที่ใช้ในกา?ผลิต 
ระบบการผลิตของโรงงานตัวอย่าง ในการศึกษาครั้งนี้ได้มีการพิจารณาในด้านระบบการ 

วางแผนการผลิต และระบบเอกสารท่ีใซ้ในการผลิต จากการเข้าไปศึกษาพบว่า มีการดำเนินงาน 
ท่ีช้ําซ้อน ไม่มีการวางแผนไม่ว่าจะเป็นแผนระยะส้ันหรือระยะยาว ใบสั้งผล ิต มีทั้งจากผู้จัดการโรง 
งาน และฝ่ายขาย กา?ผลิตเป็นไปตามประสบการณ์ของกลุ่มผู้บริหาร และกรรมการผู้จัดการมัก 
เป็นผู้กำหนดนโยบายการผลิตด้วยตนเอง รวมทั้งผลิตตามใบลังซื้อจากลูกค้า สภาพแผนงานที่มี 
การดำเนินอยู่มักมีการเปลี่ยนแปลงไปตามภาวะการขาย 'เนื่องจากหากฝ่ายขายต้องการสินค้าใด 
ก่อน ก็จะเร่งฝ่ายผลิตให้ผลิตสินค้านั้นๆ ทำให้เกิดการทำงานล่วงเวลาอยู่เป็นประจำ เพื่อสามารถ 
ลดช่วงเวลาการล่งสินค้าให้เป็นไปตามกำหนดนัดหมายลูกค้าของฝ่ายขาย นอกจากนี้ ทางโรง 
งาน หรือทางฝ่ายขายไม่มีกา?คาดคะเนความต้องการของลูกค้า เนื่องจากฝ่ายขายก็เป็นอดีต 
พนักงานที่เป็นช่างเทคนิคมาก่อน ไม่มีความรู้เรื่องระบบกา?ตลาดดีเพียงพอ ขาดข้อมูลเพื่อใช้ใน 
การวิเคราะห์แนวโน้มการผลิต และการวางแผนการผลิต ทำให้ไม่มีแผนการผลิตที่เป็นรูปแบบแน่ 
นอน การผลิตมีการเปลี่ยนแปลงรูปรุ่น หรือสินค้าที่ผลิตอยู่บ่อยครั้ง แผนกผลิตหน่ึงแผนกรับผิด 
ชอบสินค้าหลายประเภท และรุ่น รวมท้ังยังต้องผลิตช้ินล่วนเองอีกด้วย การผลิตเป็นไปตามความ 
ต้องการก่อนหลังของฝ่ายขาย ทำให้เกิดการคั่งค้างของสินค้าระหว่างทำเป็นจำนวนมาก อีกท้ังไม่ 
ลามารถกำหนดเวลาล่งมอบที่แน่นอนได้ ระบบการผลิตเป็นไปตามใบลังชือที่ได้รับจากลูกค้าเป็น 
ส่วนใหญ่ ซ่ึงมีรูปแบบดังท่ีได้แสดงแล้วในรูป 3.2 และ 3.18

ส่วนในด้านระบบเอกสารที่ใข้ในการผลิต การดำเนินงานของโรงงานตัวอย่าง เม่ือเร่ิม 
กิจการ มีการบันทึกเป็นเอกสารน้อยมาก เนื่องจากโรงงานขยายตัวจากกิจการที่เป็นโรงกลึงเล็กๆ 
ทำให้สนใจแต่เรื่องงานผลิต ไม,มีการบันทึกหรือจัดรูปแบบงานเอกสาร แม้แต่ส่วนท่ีใช้เอกสาร 
จำนวนมาก เช่น ระบบบัญชี ก็มีเอกสารเพียงเพื่อลามารถทำบัญชี และดำเนินงานด้านต่างๆ เช่น 
งานสรรพากรเท่านั้น ทำให้ไม่สามารถลืบค้นข้อมูลได้ กา?ดำเนินงานจะดำเนินงานในลักษณะ
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แบบครอบครัว กลุ่มผู้บริหารจะสั่งงานแก่ผู้ที่ตนไว้วางใจในลักษณะปากต่อปาก ในป็จุบันมีการนำ 
เอกสารมาใช้เพื่อลดภาระการจดจำ และควบคุมการทำงานในเบื้องต้น โดยมีรูปแบบการเดิน 
เอกสารดังแลดงในรูป 3.22 กล่าวคือ เมื่อฝ่ายขายได้รับใบสั่งซื้อจากลูกค้า ก็จะดำเนินออกใบสั่ง 
ผลิต ซ่ึงมี 2 สำเนา ต้นฉบับและสำเนาแรกจะถูกส่งให้ฝ่ายผลิต ส่วนสำเนาที่สองจะเก็บไว้เป็นต้น 
ขั้วเพ่ือติดตาม และเมื่อผู้จัดการฝ่ายผลิตได้รับใบสั่งผลิตจากฝ่ายขาย หรือจากผู้จัดการโรงงาน ผู้ 
จัดการฝ่ายผลิตก็จะพิจารณาจำแนกงานให้แก่แผนกต่าง และจ่ายงานให้แผนกผลิตต่างๆ โดยใช ้
ใบงานซึ่งมีสำเนาเดียว โดยให้ต้นฉบับเป็นเอกสารสั่งงานแก่แผนกผลิตต่างๆ และใช้สำเนาต้นเล่ม 
เป็นเอกสารเพื่อกา?ติดตาม โดยจะแนบต้นฉบับใบสั่งผลิตไปพร้อมใบงาน สำหรับแผนกผลิตท่ี 
เป็นผู้ประกอบสินค้าสำเร็จรูป โดยหากแผนกผลิตต้องการเบิกพัสดุ หรือ'วัตถดิบ'ใด ก็จะออกใบ 
เบิกไปเบิกของที่คลังวัตถุดิบ หรือคลังพัสดุ โดยกลุ่มพัสดุที่ผลิตจากภายนอกจะถูกนำมาเก็บที ่
แผนกผลิตโดยตรง ทำให้ไม่ต้องเบิก มีเพียงการตรวจรับตามใบส่งของเมื่อผู้รับจ้างเหมาช่วงผลิต 
นำมาส่งเท่านั้น

จากที่ได้กล่าวมา จะเห็นได้ว่าผู้จัดการฝ่ายผลิตต้องรับผิดชอบทั้งในการแยกงานให้ฝ่าย 
ผลิต และต้องออกเอกสารใบงานเพื่อสั่งงานแก่แผนกผลิตต่างๆ โดยการผลิตจะเป็นไปตามใบสั่ง 
ผลิตเท่านั้น ไม่มีการวางแผนงาน หรือจัดลำดับการผลิต และขาดเอกสารเพื่อการควบคุม ติดตาม 
และเพ่ือใช้ตรวจสอบต้นทุนงาน จึงควรมีการปรับปรุงระบบเอกสาร ระบบบันทึก เพ่ือลามารถนำ 
สารสนเทศของเอกสารมาใช้ประโยชน์ในด้านการผลิต และด้านอื่นๆมากยิ่งขึ้น เพ่ือเป็นการปรับ 
ปรุงประสิทธิภาพกา?จัดการการผลิตให้ดียิ่งขึ้น

3.6 การวิเคราะห์ปัญหา และสาเหตุของปัญหา
จากการศึกษาในห์วข้อที่กล่าวมา พบว่าสามารถสรุปปัญหา และสาเหตุ ได้ดังน้ี
- ปัญหาด้านโครงสร้างองค์กร และการจัดการ
- ปัญหาด้านระบบการวางแผนการผลิต
- ปัญหาด้านระบบเอกสารที่ใช้ในการผลิต
ซึ่งปัญหาทังหมดควรมีการปรับปรุง โดยการจัดทำระบบการวางแผนการผลิต พร้อมลัน 

ลับการจัดองค์กร และระบบเอกสารท่ีสอดคล้อง และสามารถรองรับระบบการวางแผนการผลิตที่ 
ได้วางไว้ โดยปัญหาข้างต้น สามารถอธิบายได้ดังนี้
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ใ บ ส ั่ง ผ ล ิต  :

ฝ ่า ย ข า ย ,  ผ ู้จ ัด ก า ร โ ร ง ง า น

X
ใ บ ง า น  แ ผ น ก ผ ล ิต  1 

: ผ ู้จ ัด ก า ร ฝ ่า ย ผ ล ิต

X
ใ บ ง า น  แ ผ น ก ผ ล ิต  3  

: ผ ู้จ ัด ก า ร ฝ ่า ย ผ ล ิต

รป 3.22 ระบบเอกสารที่ใปีในการผลิต
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3.6.1 ปัญหาด้านโครงสร้างองค์กร และการจัดการ
จากการศึกษาโรงงานตัวอย่าง พบว่า รูปแบบการจัดองค์กรแบบเดิม มีการทำงานที่ซํ้า 

ซ้อน และไม่รองรับต่อการขยายตัว หรือระบบงานท่ีเป็นแบบแผน รวมท้ังไม่สามารถรองรับกับ 
ระบบกา?วางแผนกา?ผลิตที่จะจัดทำขึ้น กิจกรรมบางอย่างมีการทำหน้าที่ชํ้าซ้อนกัน เช่น การ 
ผลิตช้ินส่วน มีกา?ผลิตทั้งในแผนกผลิตโครงสร้าง และผลิตในแผนกผลิตท่ีผลิตชิ้นส่วนโดยเฉพาะ 
มีการส่ัง;ช้ือพัสดุ หรือจ้างทำช้ินส่วนโดยขาดการดูแลในการสั่งซื้อ และขาดหน่วยงานท่ีรองรับใน 
การดำเนินงานบางอย่าง เช่น งานด้านวิศวกรรม งานด้านบริการ หรืองานด้านการควบคุมพัสดุ 
หรือวัตถุดิบรับเข้า นอกจากนี้ ผู้จัดการโรงงานยังมีขอบข่ายความรับผิดชอบในทุกด้าน ถึงแม้ว่า 
สายปังคับบัญชาจะถูกแบ่งหน้าที่ได้ดีพอสมควร อย่างไร.ก็ตาม ควรมีการปรับปรุงโครงสร้าง 
องค์กร ซ่ึงได้นำเสนอไว้ในส่วนหน่ึงของบทท่ี 4 เพ่ือให้สามารถรองรับระบบงานท่ีได้จัดข้ึนมาใหม่ 
และการขยายตัวในอนาคต รวมทั้งจะเป็นการจัดสรรหน้าที่ให้มีความชัดเจนเพื่อสามารถดำเนิน 
งานได้อย่างมีประสิทธิภาพสูงสุด

3.6.2 ปัญหาด้านระบบการวางแผนการผลิต
การ้ศึกษาโรงงานตัวอย่าง พบว่าปัญหาด้านการวางแผนการผลิต เป็นปัญหาที่เป็นจุด่ ' 

สำคัญที่สุดในการศึกษาครั้งนี้ โดยสามารถจำแนกออกได้เป็น
1. การพยากรณ์ความต้องการ (Demand Forecasting) และการจัดความสำคัญของ 

สินค้าท่ีมีต่อโรงงาน โดยจากการศึกษา พบว่า โรงงานทั้งในส่วนฝ่ายขาย และฝ่ายผลิต ไม่มีการ 
พยากรณ์ความต้องการในสินค้ากลุ่มต่างๆ ทำให้ไม่สามารถวิเคราะห์แนวโน้มเพื่อสามารถนำมา 
ใช้ในการวางแผนการผลิตได้ อีกทั้งไม่มีการจัดลำคับความสำคัญสินค้าประเภทต่างๆ ท่ีมีต่อโรง 
งาน ทำให้ไม่ลามารถจัดเตรียมแรงงาน หรือวัตถุดิบ หรือพัสดุที่ใชในการผลิตได้อย่างเหมาะลม 
ซึ่งผู้วิจัยจึงได้เก็บข้อมูลต่างๆ เพื่อประกอบการพิจารณาในการแยกความสำคัญของสินค้าแต่ละ 
ชนิดออกเป็นกลุ่ม เพื่อเลือกศึกษา และพยากรณ์ความต้องการของสินค้าเพื่อใช้ในการวางแผน 
การผลิตต่อไป

2. กา?วางแผนการผลิต (Production Planning) เป็นกิจกรรมท่ีทางโรงงานไม่มีกา?ดำเนิน 
กา? เนื่องจากการผลิตเป็นไปตามใบสั่งผลิต และตามประสบการณ์ของผู้บริหาร นอกจากนี้ การ 
ขาดซึ่งการพยากรณ์ทำให้ไม่มีข้อมูลเพื่อมาใช้ในการวางแผนการผลิตอีกด้วย ซ่ึงทางโรงงานไม่มี 
การวางแผนการผลิตทั้งในระยะสั่น และระยะยาว รวมทั้งไม่มีกำหนดการผลิตท่ีชัดเจน อาศัย 
กำหนดการผลิตจากประสบการณ์ และใบสั่งผลิตที่สั่งมาเท่านั้น ผู้วิจัยจึงได้เสนอแผนการผลิต
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รวมสำหรับสินค้ากลุ่มศึกษาที่มีความสำคัญต่อโรงงาน เพื่อใช้เป็นตารางการผลิตหลัก โดยการ 
กำหนดแผนการผลิตประจำเดือนสำหรับใช้เป็นแผนการผลิตระยะกลาง

3.ปัญหาด้านระบบเอกสารที่ใช้ในการผลิต
จากการศึกษาพบว่า โรงงานได้มีระบบเอกสารที่ใช้ในการผลิตอย่างง่ายๆ คือมีใบส่ังผลิต 

เพ่ือส่ังผลิตสินค้า และใบงานเพื่อจ่ายงานให้แก่แผนกต่างๆ ที่ดำเนินงานผลิต แต่ระบบเอกสารดัง 
กล่าวขาดความต่อเนื่องในการติดตาม และขาดการควบคุมที่ดี อีกทั้งยังใช้ประโยชน์จาก 
สารสนเทศของเอกสารน้อยมาก ไม่สนับสนุนระบบบัญชีต้นทุนของบรืษัท รวมท้ังไม่มีรายงานการ 
ผลิต เป็นผลให้ขาดข้อมูลเพื่อใช้ในการวางแผนผลิตและการควบคุมการผลิต ทำ'ให้ผู้บรืหา?'ไม่มี 
ข้อมูลที่เพียงพอในการตัดสินใจทางธุรกิจ รวมทั้งอาจเกิดการตัดสินใจที่ผิดพลาดอันอาจล่งผลเสีย 
หายให้แก่การดำเนินธุรกิจ นอกจากนี้ยังไม่สนับสนุนการประสานงาน หรือการติดตามกา?ทำงาน 
จากหน่วยงานต่างๆ ผู้วิจัย จึงได้เสนอแนวทางการแก้ป็ญหา ดังรายละเอียดในล่วนหนึ่งของบทท่ี 
4 โดย การวิเคราะห์การไหลของระบบเอกสารที่ใช้ในการดำเนินงาน และการผลิต รวมท้ังเสนอรูป 
แบบการไหลของทางเดินของเอกลา? และรายงานกา?ผลิต ซ่ึงจะสนับสนุนระบบการวางแผนกา? 
ผลิตให้มีประสิทธิภาพย่ิงข้ึน
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