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ป็จจุบัน ภาวะเศรษฐกิจมีการเปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็ว และมีการแข่งขันเพิ่มมากขึน ใน 
ประเทศไทยนั้นไม่ว่าจะเป็นผู้ประกอบการรายเล็กหรือรายใหญ่ จะต้องมีการพัฒนาพร้อมรับกับ
การเปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลา ดังนั้นองค์กรต้องเรียนเและหาวิธีการต่าง ๆ ในการพัฒนาปรับปรุง 
องค์กรทุก ๆ ต้าน ทั้งต้านการตลาด การผลิต สร้างสินค้าที่มีคุณภาพ บริการท่ีดีเย่ียม ส่งมอบให้ 
ทันเวลา เพ่ือสามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า แข่งขันกับคู,แข่งในตลาดและอยู่รอดไต้

เม่ือเศรษฐกิจเปลี่ยนแปลงไปในทางลบ องค์กรใหญ่ ๆ มีการปรับขนาดองค์กรลงให้ 
พอเหมาะในการบริหารอย่างมีคุฌภาพ จึงทำให้เกิดผู้ที่ตกงานเป็นจำนวนมาก ดังนันหน่วยงาน 
รัฐบาลจึงพยายามส่งเสริมสนับสนุนอุตสาหกรรมขนาดย่อม จึงทำให้เกิดผู้ประกอบการรายเล็ก
ข้ึนใหม่มากมาย ผู้ประกอบการรายใหญ่ก็ต้องทำการพัฒนาปรับปรุงองค์กรให้ดีขึ้น รวมถึง
อุตสาหกรรมที่เกี่ยวข้องกับการแปรรูปโลหะที่ผู้ผลิตรายเล็กเกิดขึ้นใหม่หลายราย และผู้ผลิตรายเล็ก 
ที่ทำอยู่ป็จจุบันจึงต้องพัฒนาศักยภาพตัวเอง เพื่อการแบ่งส่วนแบ่งทางการตลาดของคู่แข่งรายใหญ่ 
ดังนั้นการพัฒนาองค์กรจึงเป็นส่ิงจำเป็น

บริษัทตัวอย่างที่ใช้ในการดำเนินการศึกษานี้เป็นบริษัทรับบริการดัด พับ ม้วน ขึ้นรูปโลหะ 
ทุกชนิดตามความต้องการของลูกค้า กำลังขยายกำลังการผลิต โดยการเปิดโรงงานใหม่ที่มี
ความพร้อมท้ังทางต้านพื้นท่ีใช้สอย การบริการ ความสามารถในการรองรับความต้องการของลูกค้า 
และต้องการพัฒนาให้มีผลิตภัณฑ์เป็นของตัวเอง ดังน้ันทางผู้บริหารของบริษัทต้องการให้บริษัท 
เติบโตขึ้นอย่างมีประสิทธิภาพ จึงเริ่มจากการพัฒนาระบบบริหารการผลิตและบุคลากรให้มี
คุณภาพ โดยนำปิญหาจากที่เคยเกิดขึ้นในโรงงานแห่งเดิมมาวิเคราะห์หาสาเหตุ ทำการแก้ไขและ 
หาวิธีป็องกันไม่ให้เกิดขึ้นอีก เพื่อให้บริษัทสามารถแข่งขันกับบริษัทขนาดใหญ่และก้าวนำ
บริษัทขนาดเล็กที่กำลังเติบโตขึ้นตามมาในอนาคต

1.1 ท่ีมาของฟ้ญหางานวิจัย

โรงงานตัวอย่างท่ีทำการศึกษา เร่ิมแรกมีทุนจดทะเบียน 1 ล้านบาท ขนาดพ้ืนท่ี
800 ตารางเมตร พนักงานเพียง 10 คน ดำเนินกิจการต้านบริการรับจ้างแปรรูปโลหะแผ่น (Steel
_ 1 "  1 ' . " 1 T  ”  "  .  7 ~Fabrication) เช่น งานดัด พับ ม้วนโลหะแผ่นและเหลกรูปพรรณพัวไป รวมทังรับจางผลิตชินส่วน 
และผลิตภัณฑ์จากโลหะแผ่นตามความต้องการของลูกค้า (Make to order) ต่อมาไต้ทำการขยาย
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พื้นท่ีโรงงานเป็น 1600 ตารางเมตร เพิ่มจำนวนพนักงานเป็น 30 คน มีการลงทุนสั่งซือเครื่องจักร 
รุ่นใหม่ ซึ่งใช้เทคโนโลยีอันทันสมัยจากยุโรปและอเมริกา เพื่อรองรับงานตามความต้องการของ 
ลูกค้า และในปีจจุบัน ไต้ย้ายที่ทำการไปอยู่โรงงานใหม่ มีขนาดพืนที่ 9600 ตารางเมตร เป็น 
ส่วนอาคารโรงงาน 3200 ตารางเมตร จะเพิ่มจำนวนพนักงานเป็น 50 คน มีการลงทุนซือเครื่องจักร 
รุ่นใหม่เพิ่มขึ้นและกำลังพัฒนาระบบการบริหารการจัดการและบุคลากรให้เป็นไปตามนโยบายของ 
บริษัท

1.1.1 ข้อมูลท่ัวไป

ทางบริษัทรับงานตัด พับ ม้วนโลหะตามความต้องการของลูกค้า ทังงานเล็ก งานใหญ่ 
จำนวนมาก จำนวนน้อย ทุกชนิดที่ทางบริษัทสามารถทำให้ไต้ ตังบันจะมีลูกค้าทังประจำและลูกค้า 
ชั่วคราว

1.1.1.1 ประเภทของลูกค้า

ลูกค้าของทางบริษัทมีท้ังลูกค้าประจำและลูกค้าท่ัวไปมีต้ังแต่ผู้รับเหมารายเล็ก  ๆ จน 
ถึงบริษัทข้ามชาติรายใหญ่โดยแบ่งประเภทลูกค้าเป็น 3 ประเภทคือ ลูกค้าประจำรายใหญ่ ลูกค้า 
ประจำรายเล็ก และลูกค้าช่ัวคราว โดยมีลูกค้าประจำรายใหญ่คิดเป็น 10 % มีรายรับจากลูกค้า 
ประเภทนี้ 60 % ลูกค้าประจำรายเล็กคิดเป็น 70 % มีรายรับจากลูกค้าประเภทน้ี 35 % ลูกค้า 
ช่ัวคราวคิดเป็น 20 % มีรายรับจากลูกค้าประเภทน้ี 5 % โดยเปอร์เซ็นต์จำนวนประเภทลูกค้ากับ 
เปอร์เซ็นต์รายรับตงัตารางท่ี 1.1

ตารางท่ี 1.1 เปอร์เซ็นต์จำนวนประเภทลูกค้ากับเปอร์เซ็นต์รายไต้ทังหมด

ประเภทลูกค้า เปอร์เซ็นต์ เปอร์เซ็นต์
a»จำนวนลูกคา รายรับ

ลูกค้าประจำลูกค้ารายใหญ่ 10 60
ลูกค้าประจำลูกค้ารายเล็ก 70 35
ลูกค้าช่ัวคราว 20 5
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1.1.1.2 การบริการของบริษัท

ทางบริษัทมีการให้บริการลูกค้าได้แก่การตัด พับ ม้วน ป๊มและประกอบโลหะทุกชนิด
ตังต่อไปน้ี

- รับ ตัด พับ ม้วน ข้ึนรู;ป โลหะทุกชนิด
- ม้วนเหล็กรูปพรรณ
- ปม ฉลุ โลหะแผ่นทุกชนิด ด้วยเด‘รองจักรควบคุมด้วยเคร่ืองคอมพิวเตอร์
- ประกอบงาน กล่อง ตู้ สำหรับงานอุตสาหกรรม ทุกประเภท
- รับทำงานเหล็ก สแตนเลส ตามส่ังทุกแบบ

เม่ือแยกประเภทการรับบริการแต่ละชนิดของทางบริษัท การรับบริการของบริษัทมี
มูลค่างานตัดคิดเป็น 5 % งานพับคิดเป็น 15 % งานปมคอมฯ 20 % งานม้วน 10 % และ
งานประกอบ50% โดยกระบวนการของงานกับเปอร์เซ็นต์มูลค่าของรายได้ดังตารางท่ี 1.2

ตารางท่ี 1.2 กระบวนการผลิตกับเปอร์เซ็นต์มูลค่าของรายได้

กระบวนการ เปอร์เซ็นต์มูลค่าของรายได้
ตัด 5
พับ 15

ปมคอมฯ 20
ม้วน 10

ประกอบ 50

1.1.2 ข้อมูลการผลิต

ปีจจัยท่ีใช้ในการผลิตได้แก่ ด้านวัตถุดิบจะมีท้ังโลหะแผ่นและรูปพรรณ มีท้ังท่ีเป็น 
ของบริษัทและลูกค้านำมาเอง ด้านบุคลากรจะมีท้ังระดับพนักงานผู้ชำนาญการ และหัวหน้าท่ีช่วย 
สนับสนุนการผลิต ด้านเคร่ืองจักร จะมีท้ังเคร่ืองจักรท่ีใช้งานประจำและเคร่ืองจักรท่ีช่วยสนับสนุน 
การผลิต ในขันตอนการผลิตจะแบ่งงานออกเป็น 5 งานได้แก่ งานตัด งานพับ งานม้วน งานปมคอม 
และงานประกอบ
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1.1.2.1 วัตถุดิบ

วัตถุดิบท่ีใช้ผลิตในบริษัทจะมีท้ังโลหะแผ่นและโลหะรูปพรรณ โลหะของบริษัทเอง 
หเอท่ีลูกค้านำมาให้ทำ โลหะทั้งหมดจะแบ่งเป็นโลหะแผ่นประมาณ 70% และโลหะรูปพรรณ 
ประมาณ 30% ดังตารางท่ี 1.3 และในโลหะแผ่น 70 % จะแบ่งเป็นของบริษัท 56 % และของลูกค้า 
14% ส่วนโลหะรูปพรรณประมาณ 30 %  จะเป็นของบริษัทประมาณ 24 % ของลูกค้า 6 %
ดังตารางท่ี 1.4

ตารางท่ี 1.3 เปอร์เซ็นต์การใช้โลหะแผ่นและโลหะรูปพรรณ

ลักษณะของโลหะ เปอร์เซ็นต์การใช้โลหะ
โลหะแผ่น 70

โลหะรูปพรรณ 30

ตารางท่ี 1.4 เปอร์เซ็นต์การใช้โลหะแผ่นและโลหะรูปพรรณ แบ่งเป็นของบริษัทกับของลูกค้า

เจ้าของวัสดุ เปอร์เซ็นต์การใช้โลหะ
โลหะชนิดแผ่น โลหะชนิดรูปพรรณ

บริษัท 56 24
ลูกค้า 14 6

1.1.2.2 บุคลากร

พนักงานของบริษัทน้ันจะแบ่งเป็นระดับฝ่าย ระดับแผนกและระดับพนักงาน ดังรูปท่ี
1.1 ผังโครงสร้างองค์กรของบริษัทโดยระดับฝ่ายจะมี 4 ฝ่าย มีหัวหน้าฝ่ายท้ังหมด 4 คน ระดับ 
แผนกมี 14 แผนก มีหัวหน้าแผนกท้ังหมด 14 แผนก และ ระดับพนักงานมี ท้ังหมด 21 คน รวม 
จำนวนพนักงานทังหมดในโรงงาน 39 คน

1.1.2.3 เคร่ืองจักร

เครื่องจักรของโรงงานมีทั้งเครื่องจักรที่ใช้ในงานหลัก ได้แก่ เคร่ืองดัด เคร่ืองพับ 
เครื่องม้วน เครื่องป๊มคอมฯ เคร่ืองเช่ือมอาร์กอน และเช่ือม CO 2 นอกจากเครื่องจักรท่ีใช้ใน 
งานหลักแล้วยังมีเคร่ืองจักรอีกกลุ่มหน่ึงท่ีช่วยในการผลิต โดยจำนวนเครื่องจักรท้ังหมดนั้นมีดังน้ี
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เคร่ืองตัดมี 2 เคร่ือง เคร่ืองพับมี 3 เคร่ือง เคร่ืองม้วนแผ่นมี 3 เคร่ือง เคร่ืองม้วนรูปพรรณมี 
2 เคร่ือง เคร่ือง!เมคอมฯมี 1 เคร่ือง เคร่ืองเช่ือมอาร์กอนมี 11 เคร่ืองเคร่ืองเช่ือม C02 มี 10เคร่ือง 
และเคร่ืองจักรชนิดอ่ืน  ๆท่ีช่วยในการผลิตมี 34 เคร่ือง ตังตารางท่ี 1.5

ตารางท่ี 1.5 รายชื่อและจำนวนเครื่องจักรทั้งหมดในโรงงาน

เคร่ืองจักร จำนวน (เคร่ือง)
เคร่ืองตัด 2
เคร่ืองพับ 3

เคร่ืองม้วนโลหะแผ่น 3
เคร่ืองม้วนรูปพรรณ 2

เคร่ืองซมคอมฯ 1
เคร่ืองเช่ือมอาร์กอน 11

เคร่ืองเช่ือม c o 2 10
เคร่ืองจักรอ่ืน ๆ 34

1.1.2.4ขันตอนการผลิต

ในฝ่ายการผลิตจะแบ่งงานออกตามกระบวนการผลิตมี 5 แบบ แต่มีแผนกย่อย ๆ  

7 แผนก ตังรูปท่ี 1.2 โดยในแต่ละแผนกจะให้บริการตามงาน คือ

งานตัด มีแผนกตัดทำหน้าท่ีตัดโลหะ จะตัดเฉพาะโลหะแผ่นเท่าน้ัน ตามขนาดท่ี 
แผนกออกแบบส่งมาให้ เม่ือตัดได้ตามขนาดและจำนวนท่ีต้องการแล้ว จะส่งไปยังแผนกต่อไป 
ตามใบส่ังงาน ซ่ึงอาจส่งให้แผนกพับเพ่ือนำไปพับ หเอแผนกซมคอมฯ เพ่ือไปซมเจาะรู หรือ 
แผนกม้วนเพ่ือนำไปม้วนท่อ หรือแผนประกอบสำหรับงานประกอบ หรือส่งให้แผนกควบคุม 
คุณภาพ ตรวจเลยสำหรับงานท่ีจะต้องส่งลูกค้าโดยตรง

งานพับ มีแผนกพับท่าหน้าท่ีพับโลหะแผ่นท่ีส่งมาจากแผนกตัด ตามแบบที่ส่งมา 
กับใบส่ังงาน หรือรับจากแผนกซมคอมฯ และส่งหรือแผนกประกอบเพ่ือนำไปประกอบ หรือส่ง 
ให้แผนกควบคุมคุณภาพตรวจเลยสำหรับงานท่ีจะต้องส่งลูกค้าโดยตรง

งานฟ้มรู มีแผนกซมคอมฯ ใช้เคร่ือง C N C  ท่าหน้าท่ีปีมรูแผ่นโลหะท่ีส่งมาจาก 
แผนกตัด ตามแบบท่ีส่งมา และส่งงานให้แผนกพับ
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งานม้วน มีแผนกม้วนทำหน้าท่ีม้วนท่อโดยรับโลหะแผ่นมาจากแผนกตัด ใน 
กรณีท่ีเปีนโลหะรูปพรรณทางแผนกม้วนจะต้องทำการตัดเองและทำการม้วน โลหะรูปพรรณเป็น 
รูปทรงต่าง ๆ

งานประกอบ แบ่งเป็น แผนกประกอบ 1 แผนกประกอบ 2 และแผนกประกอบ 3 
จะรับงานจากแผนกตัด หรือพับ หรือม้วน ทำการประกอบให้ไต้รูปทรงตามท่ีลูกค้าต้องการแล้ว 
ส่งงานให้แผนก QC ตรวจสอบต่อไป

หมายเหตุ เสันต่าง  ๆ หมายถึงการขนถ่ายงานระหว่างแผนก

รูปที่ 1.2 ผังที่ตั้งของแผนกต่าง  ๆ ในโรงงานและงานที่เคลื่อนย้ายระหว่างแผนก
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1.1.2.5 ผังท่ีต้ังของแผนกต่าง ๆ

แผนกของบริษัทจะถูกแบ่งตามลักษณะกระบวนการผลิตและปริมาณงานท่ีเข้ามาโดย 
แผนกตัด บ่มคอมฯ พับ และม้วนมีอย่างละแผนก ส่วนแผนกประกอบมี3 แผนกตังต่อไปนี้

แผนกตัด จะใกล้กับท่ีวางโลหะแผ่นเพ่ือสะดวกในการใช้งาน แต่เน่ืองจากพ้ืนท่ีมี 
จำกัดจึงต้องแยกที่วางโลหะแผนส่วนหน่ึงไปไว้พืนท่ีว่างใกล้  ๆ แผนกบ่มคอม ฯ ทางซ้ายของ 
แผนกตัดจะมีแผนกพับอยู่ใกล้ๆ กันเน่ืองจากว่าเป็นแผนกท่ีต้องทำงานต่อจากตัด

แผนก,ปมคอมฯ อยู่ลัดจากแผนกพับ เป็นงานท่ีต้องรับงานจากตัดส่งให้พับ แต่
เน่ืองจากว่าพืนท่ีท่ีจำกัดและเคร่ืองบ่มคอมฯ ซ้ือมาภายหลัง

แผนกพับ จะอยู่ใกล้แผนกตัดและแผนกบ่มคอมฯ เพราะส่วนใหญ่จะรับงานจาก
ทังสองแผนกงานนี้

แผนกม้วน แผนกม้วนจะอยู่ทางต้านบนสุดของพ้ืนท่ีอยู่ใกล้กับโลหะรูปพรรณ เพราะ 
ใช้งานบ่อย นอกจากนีแผนกม้วนยังต้องรับโลหะแผ่นท่ีตัดแล้วจากแผนกตัด แต่เน่ืองจากส่วนมาก 
จะต้องงานกับโลหะรูปพรรณมากกว่าเลยอยู่ท่ีใกล้ท่ีเก็บโลหะรูปพรรณ

แผนกประกอบ มี 3 หน่วยงานมีแผนกประกอบ 1 อยู่ทางซ้าย มีแผนกประกอบ 2 และ 
ประกอบ 3 อยู่ทางขวาต้านบน จะรับงานจากแผนกต่าง  ๆตามหัวหน้าผลิตตัดสินใจ

1.1.3 สภาพฟ้ญหาของบริษัท

ป็ญหาของบริษัทนันจะแบ่งเป็น 2 ส่วนคือ ปิญหาท่ัวไปกับปีญหาท่ีเก่ียวกับการบริหาร 
การผลิตซ่ึงเก่ียวข้องกับบุคลากร วิธีการทำงาน วัสดุและเคร่ืองจักรซ่ึงเป็นป็ญหาสำคัญในการผลิต

1.1.3.1 ปีญหาท่ัวไป

สินค้าของบริษัทเป็นงานท่ีเกิดจากการส่ังทำของลูกค้าท้ังหมด ทำให้งานท่ีเข้ามามี
รูปแบบและจำนวนท่ีไม่แน่นอนส่งผลให้กระบวนการผลิตมีงานไม่สม่ําเสมอ บางช่วงมีงานมาก
บางช่วงมีงานน้อยทำให้เกิดป็ญหาเคร่ืองจักรว่างงานจากการท่ีไม่มีงานเข้ามา คิดเป็นการว่างงานใน 
เดือนมิถุนายน-กรกฎาคม 2545 เคร่ืองตัด 33.38 % เคร่ืองพับ 38.82 % เคร่ืองบ่มคอมฯ 72.75 % 
เคร่ืองม้วน 84.61 % เคร่ืองเช่ือม 67.78 % ดังตารางท่ี 1.6
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ตารางที่ 1.6 เปอร์เซ็นต์การว่างงานของเครื่องจักรแต่ละประเภทในเดือนมิถุนายน-กรกฎาคม 2545

เครื่องจักร เปอร์เซ็นต์การว่างงานของเครื่องจักร
เคร่ืองตัด 33.38
เครื่องพับ 38.82

เครื่องปีมคอมฯ 72.75
À 3)เคริองมวน 84.61

เคร่ืองเช่ือม 67.78

พืนท่ีใช้สอยของทางบริษัทนันทังด้านพ้ืนล่างและความสูงท่ีมีขนาดจำกัด ทำให้เม่ือลูกค้า 
ส่ังงานขนาดใหญ่เข้ามาทำให้ไม่สามารถรับงานได้ ถึงแม้ว่าเคร่ืองจักรท่ีมีอยู่สามารถทำได้
นอกจากงานขนาดใหญ่แล้วยังไม่สามารถเพ่ิมกำลังการผลิตได้อีก

1.1.3.2 ป็ญหาทางด้านการบริหารการผลิต

ป็ญหาการบริหารการผลิตของบริษัทน้ัน จะพิจารณาในส่วนทางด้านคน วิธีการ วัสดุ 
และเคร่ืองจักร ดังนี ทางด้านบุคลากรมี!]ญหาเร่ืองความชัดเจนในหน้าท่ีการทำงาน ทางด้านวิธีการ 
ทำงานมีปีญหาด้านการประสานงาน การวางแผนการผลิต เอกสารท่ีใช้ในการติดต่อสื่อสาร
ด้านวัสดุมี!]ญหาเร่ืองการจัดเก็บและควบคุมวัสดุ ทางด้านเคร่ืองจักรไม่มีแผนการทำการบำรุง
รักษาเชิงปองกันก่อน

ป็ญหาด้านบุคลากร

พนักงานในบริษัทไม่รู้หน้าที่ความรับผิดชอบของตนเองท่ีชัดเจน ไม่มีเอกสารท่ีระบุ 
ว่าแต่ละคนทำหน้าท่ีอะไร ครอบคลุมขนาดไหน และตามผังโครงสร้างองค์กร รูปท่ี 1.1 ตำแหน่ง 
หน้าท่ีบางตำแหน่งท่ีทางบริษัทยังไม่มีผู้รับผิดชอบโดยตรง เช่น ผู้ท่ีทำหน้าท่ีวางแผนการผลิต ผู้ท่ี 
ทำหน้าท่ีจัดการด้านบุคลากรท่ีชัดเจน นอกจากน้ีจะเห็นว่าผังองค์กรบางจุดไม่ถูกต้องตามหลัก
ผังโครงสร้างองค์กร เช่น พนักงานบางตำแหน่งมีหัวหน้ามากกว่า 1 คน ทำให้เกิดความสับสนใน 
การรับคำส่ัง
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ปัญหาด้านวิธีการทำงาน

งานของบริษัทเป็นงานแบบส่ังทำ มีรูปแบบสินค้าที่ไม่แน่นอน ฝ่ายขายชองทาง
บริษัทไม่ได้ออกไปหาลูกค้า แต่ลูกค้าจะเป็นผู้มาหาฝ่ายขายเอง และมีบ่อยคร้ังท่ีงานของลูกค้าเป็น 
งานเร่งต่วน ตังแต่เดือนมกราคม-กรกฎาคม 2545 โดยเฉล่ีย 11.86 % ต่อเดือน ทางบริษัทจะต้อง 
พยายามบริการให้ดีท่ีสุด แต่งานเร่งด่วนน้ีก็มีผลต่อการผลิตงานให้ลูกค้ารายอ่ืน  ๆเช่นกัน

สำหรับงานส่ังทำนัน ท่ีมีรูปแบบสินค้าหลากหลายน้ัน การส่ือสารและการประสาน 
งานระหว่างฝ่ายต่าง  ๆ ท่ีไม่มีประสิทธิภาพ ทำให้เกิดปัญหาข้ึน เช่น ปัญหาเร่ืองแบบไม่ชัดเจน ไม่ 
ถูกต้อง ฝ่ายออกแบบจะต้องเสียเวลากลับไปติดต่อกลับฝ่ายขาย และบางคร้ังยังต้องติดต่องานกลับ 
ไปหาลูกค้าอีกด้วย ซ่ึงเวลาท่ีติดต่อกลับของฝ่ายออกแบบน้ันประมาณการต้ังแต่เดือนมิถุนายนถึง 
เดือนกรกฎาคม2545เฉล่ียประมาณ 14.01% ต่อเดือนของเวลาทำงานท้ังหมด

ในบางครังการผลิตของแผนกผลิตจะไม่ไต้ให้ความสำคัญกับวันท่ีต้องส่งสินค้า จึงมี 
งานท่ีต้องการก่อนเสร็จท่ีหลังและต้องการท่ีหลังเสร็จก่อน ต้ังแต่เดือนมกราคม-กรกฎาคม 2545 
งานท่ีเสร็จก่อนโดยเฉล่ีย 45 งานต่อเดือน งานท่ีเสร็จท่ีหลังกำหนด 32 งานต่อเดือน ซึ่งงานท่ีเสร็จ 
ก่อนมากกว่างานท่ีเสร็จท่ีหลัง 13 งานต่อเดือน ตังตารางท่ี 1.7

ตารางท่ี 1.7 เปรียบเทียบงานท่ีเสร็จก่อนและงานท่ีเสร็จท่ีหลังระยะเดือนมกราคม-กรกฎาคม 2545

O จำนวนงานเสร็จก่อน O C» O'จำนวนงาน จำนวนงานเสริจหลัง จำนวนงาน
เฉล่ียต่อเดือน กำหนดต่อเดือน กำหนดต่อเดือน ท่ีต่างกันต่อเดือน

183 45 32 13

การพิจารณาเป็นจำนวนวันน้ัน ระหว่างเดือนมกราคม-กรกฎาคม 2545 มีจำนวนวันท่ี 
งานเสร็จก่อนกำหนดโดยเฉล่ียต่อเดือน 85 วันต่อเดือน จำนวนวันท่ีงานเสร็จท่ีหลังนับจากวันท่ี 
กำหนดส่งมีจำนวน 102 วันต่อเดือน จำนวนท่ีวันเสร็จท่ีหลังมากกว่าจำนวนวันท่ีงานเสร็จก่อน 
กำหนดคือ 17 วัน ตังตารางท่ี 1.8 แสดงให้เห็นว่างานท่ีกำหนดส่งน้ันมีระยะเวลาให้น้อยกว่ากำลัง 
การผลิตท่ีใช้อยู่ในปัจจุบัน
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ตารางที่1.8เปรียบเทียบจำนวนวันท่ีงานเสร็จก่อนกำหนดและจำนวนวันท่ีงานเสร็จหลังกำหนด

จำนวนวันท่ีเสร็จก่อน 
เฉล่ียต่อเดือน

จำนวนวันท่ีเสร็จท่ีหลัง 
เฉล่ียต่อเดือน

จำนวนวันต่างกัน

85 102 -17

จากการที่ไม,มีการวางแผนการผลิตและจัดตารางการผลิต บางแผนกงานมีชั่วโมง 
แรงงานท่ีว่างงานได้แก่ แผนกตัด แผนกชมคอมฯ แผนกม้วน โดยการเก็บข้อมูลต้ังแต่วันท่ี 16 
พฤษภาคม ถึงวันท่ี 30 กรกฎาคม 2545 แผนกตัดมีจำนวนช่ัวโมงการใช้แรงงานในการผลิต
คร่ึงเดือนเฉล่ีย 66.56 % แผนกช๊มคอมฯมีจำนวนช่ัวโมงการใช้แรงงานในการผลิตคร่ึงเดือนเฉล่ีย 
26.99 % และแผนกม้วนมีจำนวนช่ัวโมงการใช้แรงงานในการผลิตคร่ึงเดือนเฉล่ีย 75.91 %
ตังตารางท่ี 1.9 แต่แผนกงานเหล่าน้ีก็ยังมีการทำงานล่วงเวลาอีก

ตารางท่ี 1.9 ช่ัวโมงการใช้แรงงานของแผนกตัด ชมคอมฯ ม้วน ระยะเวลาคร่ึงเดือน

แผนก เปอร์เซ็นต์ช่ัวโมงแรงงานท่ีใช้เฉล่ียต่อคร่ึงเดือน
ตัด 66.56

ชมคอมฯ 26.99
ม้วน 75.91

เอกสารท่ีใช้ในการติดต่อส่ือสารระหว่างการผลิตน้ันไม่สามารถให้ความชัดเจนใน 
เร่ืองเวลาแรงงานท่ีใช้และวัสดุท่ีใช้ในแต่ละใบส่ังงานได้ ทำให้ไม่สามารถคิดด้นทุนด้านแรงงาน 
และวัสดุได้

ป๋ญหาด้านวัสดุ

ระบบการเบิกจ่ายและควบคุมวัสดุน้ันมีเฉพาะบางชนิดเท่าน้ัน แต่ไม่ใช่วัสดุหลักท่ีใช้ 
ในการผลิต ซ่ึงทางบริษัทควรควบคุมวัสดุท่ีเป็นโลหะแผ่น และโลหะรูปพรรณ ซ่ึงมีมูลค่าการใช้
สูงมากประมาณ9 0% ของมูลค่าการใช้วัสดท้ัุงหมดดังตารางท่ี 1.10 และในผังโรงงานในรูปท่ี 1.2 
จะเห็นว่าจุดท่ีพวกโลหะวางไว้มีท้ังหมด 3 จุดและไม่ใครเป็นผู้ดูแลโดยตรง
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ตารางท่ี 1.10 มูลค่าการใช้วัสลุตามประเภทต่าง ๆ

เดือน 
ปี 2545

มูลค่าการใช้ 
(บาท)

คิดเป็นเปอร์เซ็นต์

วัสดุประเภทโลหะ 7,315,408 90.33
วัสดุอ่ืน ๆ 782,781 9.67
มูลค่ารวม 8,098,188 100

ฟ้ญหาด้านเคร่ืองจักร

เครื่องจักรหลักที่ใช้ในการผลิตนั้นมีเวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการซ่อมแต่ละเดือนประมาณ 
53 ช่ัวโมง จากการประมาณการของช่างซ่อมบำรุงหรือคิดเป็น 1.90 เปอรํเซ็นต์ฃองจำนวนช่ัวโมง 
ท่ีใช้เคร่ืองจักร บางครังเคร่ืองจักรท่ีเสียมีผลกระทบต่อการส่งงานไม่ทันตามกำหนด นอกจากน้ีอายุ 
ของเคร่ืองจักรท่ีมีอายุมากกว่า9 ปีคิดเป็นจำนวน 1 ใน 3 ของเคร่ืองจักรทั้งหมดดังตารางท่ี 1.11 
ซ่ึงการไม่มีแผนการบำรุงรักษาเชิงปีองกัน จะทำให้ปีญหาเคร่ืองจักรเสียมีผลกระทบต่อการผลิตใน 
อนาคต

ตารางท่ี 1.11 เปรียบเทียบจำนวนเคร่ืองจักรกับระยะเวลาท่ีใช้งาน

อายุเครื่องจักร จำนวนเคร่ือง คิดเป็นเปอร์เซ็นต์
ไม่เกิน 3 ปี 11 16.67

ตั้งแต ่3 ปีแต่ไม่เกิน6 ปี 18 27.27
ดังแต่ 6 ปีขึ้นไปแต่ไม่เกิน 9ปี 15 22.73

มากกว่า 9 ปี 22 33.33

1.1.4 ผอกระทบจากฟ้ญหา

ปีญหาท่ีเกิดขึนจากระบบการผลิตที่ไม่ดีนั้น ส่งผลกระทบหลายด้าน ทั้งด้านคุณภาพและ 
ปริมาณ เช่น การส่งงานไม่ทันตามกำหนดที่ลูกค้าต้องการ การทำงานล่วงเวลาที่สูงมากเกินไป
ทำให้ค่าใช้จ่ายด้านแรงงานสูงขึ้น ด้านปริมาณของเสียที่มากขึ้น การร้องเรียนจากลูกค้ามากขึ้น และ 
การเสียโอกาส
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1.1.4.1 ส่งงานไม่ทันตามกำหนดลูกค้า

การส่งงานไม,ทันเป็นป้ญหาที่เกิดจากหลายด้าน ไม,ว่าจะเป็นป้ญหาด้านการจัด 
ผังโครงสร้างองค์กรท่ีไม่ดี หน้าท่ีความรับผิดชอบไม่ชัดเจนทำให้เกิดการประสานงานระหว่าง
ฝายไม่ดี การวางแผนการทำงานล่วงหน้าไม่ดี การส่งงานไม่ทันตามกำหนดมีแนวโนม้ว่าจะสูงข้ึน 
เร่ือย  ๆ ซ่ึงต้ังแต่มกราคม -ธันวาคม ปี 2544 มีจำนวนใบส่ังงานท่ีส่งไม่ทันตามกำหนดเฉล่ีย 13 % 
ต่อเดือน ในปีถัดมาเดือนมกราคม-มิถุนายนปี2545 มีจำนวนใบส่ังงานท่ีส่งไม่ทันตามกำหนด
เฉล่ีย 17% ต่อเดือนดังตารางท่ี 1.12

ตารางท่ี 1.12 เปอร์เซ็นต์งานท่ีส่งไม่ทันต่อเดือนปี 2544 และ 2545

ปี เปอร์เซ็นต์งานที่ส่งไม่ทันกำหนดต่อเดือน
2544 13
2545 17

1.1.4.2 เวลาทำงานล่วงเวลาสูง

เวลาทำงานล่วงเวลาที่สูงเกิดจากการแค้ปีญหาเฉพาะหน้าในเรื่องที่ส่งงานไม่ทันตาม 
กำหนด เนื่องจากการไม่มีการวางแผนล่วงหน้ามาก่อน รวมถึงแผนกดัด ป๊มคอมฯ และแผนกม้วน 
จะเห็นว่าเวลาปกติมีการใช้ช่ัวโมงแรงปกติไม่เต็มอยู่แล้ว ยังมีการทำงานล่วงเวลาเกิดขึนอีก ซ่ึงเป็น 
ผลให้ค่าใช้จ่ายด้านแรงงานสูงข้ึน ในตารางที่ 1.13 เป็นเปอร์เซ็นต์เฉลี่ยในการทำงานล่วงเวลา
ต่อเดือนเทียบกับชั่วโมงแรงงานปกติของแผนกต่าง  ๆ โดยเปอร์เซ็นต์การทำงานล่วงเวลาของ
แผนกดัด 11.24 % ต่อเดือน แผนกพับ 18.94 % ต่อเดือน แผนป็มคอมฯ 5.76 % ต่อเดือน แผนก 
ม้วน 13.34 % ต่อเดือนและแผนกประกอบ 15.57%ต่อเดือน

ตารางท่ี 1.13 การทำงานล่วงเวลาในแต่ละเดือนของแผนกดัด

แผนก เปอร์เซ็นต์ชั่วโมง เปอร์เซ็นต์ชั่วโมง เปอร์เซ็นต์ชั่วโมง
ทำงานล่วงเวลาวัน ทำงานล่วงเวลาวัน ทำงานล่วงเวลารวม
ธรรมดาต่อเดือน อาทิตย์ต่อเดือน ต่อเดือน

ดัด 6.37 4.87 11.24
พับ 12.63 6.31 18.94

ปีมคอมฯ 4.88 0.88 5.76
ม้วน 8.55 4.79 13.34

ประกอบ 9.86 5.71 15.57
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1.1.4.3 ด้านปริมาณของเสยี

ปริมาณของเสียนั้นเกิดจากหลายสาเหตุแต่ส่วนหนึ่งนั้นเกิดจาก ระบบประสานงานที่ 
ไม่ดี วิธีการทำงานที่ไม่รอบคอบของฝ่ายขาย ฝ่ายออกแบบ ฝ่ายผลิต วิธีการทำงานที่ไม่รอบคอบนี้ 
ทำไห้เกิดของเสีย ซึ่งจากกการเก็บข้อมูลการตรวจสอบขั้นสุดท้ายนัน พบว่ามีเปอร์เซ็นต์งานเสียต่อ 
เดือนคือ 2.44 % ต่อเดือน ในตารางท่ี 1.14 เปรียบเทียบความผิดพลาดของงานที่เกิดจากฝ่ายต่าง ๆ 
จะเห็นว่าส่วนใหญ่แล้วงานจะผิดพลาดที่ฝ่ายออกแบบกับฝ่ายผลิตมากกว่า 90 % ของงานผิดพลาด 
ที่ต้องกลับไปแก้ไขทั้งหมด

ตารางท่ี 1.14เปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์ความผิดพลาดของงานจากฝ่ายต่างๆ

ฝ่าย เปอร์เซ็นต์งานผิดพลาดแยกตามฝ่าย
ขาย 7.25

ออกแบบ 46.72
ผลิต 46.03

1.1.4.4 ด้านการร้องเรียนจากลูกค้า

ป็ญหางานเสร็จไม่ทันเป็นจำนวนมากทำให้เกิดผลกระทบต่อบริษัท คือ ลูกค้า
บางรายไม่พึงพอใจที่งานเสร็จช้า จึงโทรศัพท์มาเร่งงาน สอบถาม จากการสำรวจตั้งแต่เดือน 
มกราคม 2545 ถึง กรกฎาคม 2545 คิดตามใบรับงานแล้วเฉลี่ย 13 เปอร์เซ็นต์ต่อเดือน

1.1.4.5 การสูญเสียโอกาส

การสูญเสียด้านโอกาสน้ัน เป็นการสูญเสียโอกาสจากงานท่ีผลิตเสร็จไม่ทันตาม
กำหนดตามความต้องการของลูกค้า ซ่ึงงานท่ีส่งไม่ทันตามกำหนดน้ันคิดเป็นจำนวนเงินประมาณ 
500,000-1,000,000 บาทต่อเดือน ดังน้ันถ้าแค้ป็ญหาน้ีไต้จะทำให ้มีรายรับจากปกติเดือนละ
2,000,000-2,500,000 บาทต่อเดือน เพ่ิมข้ึนเป็นเดือนละ 3,000,000-3,500,000 บาทต่อเดือน 
ดังตารางท่ี 1.15 นอกจากน้ีความสูญเสียโอกาสอีกด้านหน่ึง คือ ลูกค้าน้ันอาจมองว่างานเก่ายังไม่ 
เสร็จเลยไม่ส่งมอบงานมาให้อาจส่งมอบให้เจ้าอ่ืนแทน ซ่ึงผลเสียในส่วนน้ีไม่สามารถประเมินเป็น 
มูลค่าท่ีชัดเจนได้



15

ตารางท่ี 1.15 การสูญเสียรายได้จากงานท่ีส่งไม่ทันตามกำหนด (จากการประมาณการ)

รายรับ จำนวนเงิน (บาท)
รายได้บีจจุบันต่อเดือน 2,000,000-2,500,000

จำนวนเงินจากการสูญเสียโอกาส 
ท่ีงานส่งไม่ทันต่อเดือน

500,000-1,000,000

รายได้ท่ีน่าจะได้ต่อเดือน 3,000,000-3,500,000

1.1.5 สาเหตุของฟ้ญหา

ก. ด้านงานวางแผนการผลิต
- ไม่มีหน่วยงานวางแผนการผลิตที่รับผิดชอบงานวางแผนโดยตรง
- ไม่มีใครทำหน้าที่ในการวางแผนการผลิต

ข. ด้านการประสานงาน
- การประสานงานระหว่างฝ่ายขาย และฝ่ายผลิต ยังเข้าใจไม่ตรงกัน
- การประสานงานระหว่างฝ่ายออกแบบและฝ่ายขาย มีการส่งงานไม่ครบ
- การประสานงานระหว่างฝ่ายออกแบบและฝ่ายผลิต ยังมีข้อผิดพลาด

ค. ด้านระบบพัสดุคงคลัง
- ไม่สามารถจัดหาวัตถุดิบได้ในยามที่ต้องการใช้
- ไม่มีผู้ดูแลสต็อกวัตถุดิบโดยตรง
- การเบิกวัตถุดิบค่อนข้างช้าและไม่มีระเบียบ
- พืนที่การจัดวางพัสดุมีหลายแห่งยากแก่การควบคุม เนื่องจากข้อจำกัดของ

พื้นที่โรงงาน
ง. ด้านระบบบำรุงรักษาเครื่องจักร

- ไม่มีแผนการบำรุงรักษามาก่อน จะใช้การซ่อมเมื่อเครื่องจักรเสียเท่านั้น 

จ. ด้านระบบเอกสารและข้อมูล
- เอกสารที่จำเป็นต้องใช้ไม่มี เช่น ตารางวางแผนการผลิตที่ใช้ระหว่างฝ่ายขาย 

กับฝ่ายผลิตไม่มี เนื่องจากการที่ไม่มีการวางแผนงาน ทำให้การสือสารระหว่างฝ่ายมีอุปสรรค ไม่ 
ชัดเจน
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- ข้อมูลที่มีอยู่ไม่ครบ เช่น ปีญหาที่เกิดขึ้นในกระมวนการผลิตไม่มีการเก็บมา 
ก่อน ทำไห้ไม่สามารถหาสาเหตุที่แท้ได้ ที่ใช้เป็นแนวทางแก้ไขป็ญหา

- ข้อมูลที่มีอยู่มีความซํ้าซ้อน เช่น มีการบันทึกแล้วแล้วบันทึกอีก
- ข้อมูลที่มีอยู่สามารถนำมาใช้ประโยชน์ได้แต่ไม่มีการนำมาใช้ ไม่มีการนำมา 

ทบทวนถึงข้อผิดพลาดเพื่อหาแนวทางแก้ไขและ!!องกัน เป็นเพียงการเก็บข้อมูลไว้เฉย ๆ
- บางแผนกมีการจัดเก็บข้อมูลของอีกแผนกหนึ่ง ทั้งที่ไม่จำเป็นต้องเก็บเพราะ

ไม่มีประโยชน์กับแผนกของตน ตัวอย่างเช่นพนักงานธุรการเก็บข้อมูลให้ฝ่ายผลิตบางเรื่องใน
คอมพิวเตอร์แต่พนักงานฝ่ายผลิตไม่เคยใช้คอมพิวเตอร์

1.2 วัตถประสงค์ของงานวิจัย

วัตถุประสงค์ในงานวิจัยมีตังนี้
- ศึกษาปีญหาที่เคยเกิดขึ้นที่โรงงานเดิม เพื่อใช้เป็นแนวทางในการพัฒนาระบบ 

การบริหารการผลิตสำหรับโรงงานใหม่
- เพื่อพัฒนาระบบบริหารการผลิตในโรงงานใหม่ ให้สามารถดำเนินการผลิตอย่างมี 

ประสิทธิภาพ

1.3 ขอบเขตงานวิจัย

ศึกษาเฉพาะปิญหาท่ีเคยเกิดขึนท่ีโรงงานเดิม และใช้เป็นแนวทางในการพัฒนาระบบ
การบริหารการผลิตสำหรับโรงงานใหม่เท่าน้ัน

1.4 ข้ันตอนงานวิจัย

ข้ันตอนในงานวิจัยมีตังน้ี
1. ศึกษางานวิจัยและทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง
2. ศึกษาและรวบรวมข้อมูลเก่ียวกับสภาพท่ัวไปของโรงงาน
3. ศึกษาปีญหาและผลกระทบของการผลิตในโรงงานเก่า
4. วิเคราะห์สาเหตุท่ีทำให้เกิดปีญหาของการพัฒนาระบบบริหารการผลิต
5. กำหนดแนวทางในการพัฒนาระบบบริหารการผลิต ซ่ึงอาจครอบคลุม 

- การปรับปรุงการจัดองค์กร
ระบบเอกสาร
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- ระบบวางแผนการผลิต
- ระบบพัสดุคงคลัง
- ระบบวางแผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน

6 . ทดลองปรับปรุงตามแนวทางที่วางไว้
7. วิเคราะห์ผลที่ได้ โดยเปรียบเทียบกับก่อนปรับปรุง
8 . สรุปผลการวิจัย และเสนอแนะ
9. จัดทำรูปเล่มวิทยานิพนธ์

1.5 ประโยชน์ท่ีคาดว่าฉะได้รับจากงานวิจัย

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากงานวิจัยมีดังนี
1 . เป็นการพัฒนาระบบบริหารการผลิตในด้านต่าง ๆ ที่เหมาะสม สำหรับโรงงานตัวอย่าง

ที่ศึกษา
2 . เพื่อเพิ่มศักยภาพในการแข่งขันในอนาคต
3. เป็นประโยชน์ต่อผู้ที่สนใจ เพื่อนำไปประยุกต์ใช้งานวิจัยด้านอื่น ๆ ต่อไป
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