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บทที่  1 
บทนํา 

  

อุตสาหกรรมยานยนต   เปนอุตสาหกรรมในประเทศไทย   ท่ีมีนโยบายระดับอุตสาหกรรม
ท่ีใชการวางแผนโครงสรางการผลิตมาต้ังแตป พ.ศ. 2541     สําหรับประเทศท่ีจัดอยูในกลุมประเทศ
ท่ีประเทศกําลังพัฒนา          อุตสาหกรรมยานยนตเปนอุตสาหกรรมหน่ึงเปนอุตสาหกรรมหลักของ
ประเทศ  โดยเฉพาะสําหรับประเทศท่ีกําลังพัฒนา     ประเทศเหลานี้สวนใหญตองการพัฒนา
เพื่อใหมีความกาวหนาไปสูการเปนประเทศอุตสาหกรรมในอนาคต      เนื่องจากอุตสาหกรรม
ประเภทนี้เปนอุตสาหกรรมท่ีมีความเช่ือมโยงตอเนื่องกบัอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ อีกมากมาย    การ
พัฒนาการดวยโครงสรางการผลิตตามนโยบายระดับอุตสาหกรรมของชาติจึงเปนส่ิงจําเปนสําหรับ
ประเทศไทย     

 

ในระหวางท่ีมีการเรงรัดพัฒนา เพื่อเพ่ิมขีดความสามารถทางการผลิตของอุตสาหกรรม
รถยนต ตามสถานการณตลาดรถยนตท่ีมีการแขงขันกันอยางรุนแรงทางดานคุณภาพและตนทุน 
การผลิต  องคกรผูผลิตรถยนตตองปรับเปล่ียนแนววธีิคิดและการทาํงานเพ่ือใหสามารถตอสูกับ
คูแขงได  ผูบริหารระดับสูงขององคกรเหลานี้ควรจะตองเล็งเห็นความจําเปนของระบบการควบคุม
การบริหารที่ดแีละเหมาะสมกับสภาพการณทางการผลิต   ดังน้ัน  เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพใน
ทางการผลิตรถยนตใหมากที่สุด และใหเปนไปในทิศทางท่ีสอดคลองกับการแผนการเรงรัดพัฒนา
ขีดความสามารถทางการผลิต  เพื่อสามารถแขงขันกับผูประกอบการรถยนตรายอ่ืน ๆ ในในเชิงเวลา
และคุณภาพได  จะตองมีการจัดระบบการจัดการท่ีดแีละแกไขขอบกพรองตาง ๆ ใหลดนอยลง 
 

เพื่อใหสามารถรักษายกระดบัความมีมาตรฐานท่ีดีในการดําเนินงานขององคกร  จําเปน 
ตองมีระบบการควบคุมดานจัดการภายในองคกรท่ีมีประสิทธิภาพและเหมาะสม      โดยระบบการ
ควบคุมการจัดการท่ีดี จะสงผลใหองคกรหรือบริษัทสามารถดํารงอยูไดและพรอมท่ีจะรับมือกับ
ปจจัยท้ังภายในดานตนทุนแรงานและคาใชจายตาง ๆ และปจจัยภายนอกดานสภาวะตนทุน
พลังงานสูงข้ึน  ปจจัยเหลานี้เปนปจจัยสําคัญท่ีสงผลตอการผลิตและการตลาดอยางหลีกเล่ียงไมพน  
ยอดการผลิตและยอดการขายรถยนต เปนดัชนีช้ีวัดเบื้องตนที่มีผลตอการดําเนนิการทางธุรกิจซ่ึง
ลวนมีปจจยัท่ีมีสวนเกีย่วของ ซ่ึงตองการดูแลควบคุมในสวนการบริหารจัดการอยางถูกตอง
เหมาะสม ไมใหเกิดความเส่ียงตอการพลาดเปาหมายและวัตถุประสงคขององคกร  จึงทําใหเกิด
ความจําเปนในการวิเคราะหระบบการควบคุมการจัดการเพ่ือใหคนพบความบกพรองใน
กระบวนการ และแกไขใหเกิดระบบการควบคุมตามหลักการท่ีดีมีประสิทธิภาพ และเหมาะสม
ตอไป 
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1.1 ภูมิหลังของบริษัท 
 

บริษัทตัวอยางท่ีใชเปนกรณศึีกษาในการทําวิทยานิพนธนี้มีภูมิหลังโดยสังเขปดังนี ้
 

 -การดําเนินการ  เร่ิมกอสรางเม่ือเดือนตุลาคม  พ.ศ. 2506 
    เร่ิมดําเนินกิจการเดือนเมษายน  พ.ศ. 2509 
 -จํานวนเงินทุน  8,500   ลานบาท 
 -ผูถือหุน  บริษัท ผูขายรถยนต  (นามสมมติ)  28.64% 
    บริษัท รถยนตประเทศญ่ีปุน (นามสมมุต)ิ             71.36% 
 -พื้นท่ี และอาคาร พื้นที่ประมาณ 203,496  ตารางเมตร (127  ไร  74  ตร.ว.) 
    อาคาร   4,320  ตารางเมตร 
 -ผลิตภัณฑสินคา รถบรรทุก 2  ตัน ข้ึนไป   20,000 คัน/ป 
    รถปกอัพ  1  ตัน 160,000 คัน/ป  
    ความสามารถท่ีผลิตได  (2  กะ) 320,000 คัน/ป 
  -จํานวนพนักงาน พนักงานประจํา     1,867 คน 
    อัตราเฉล่ียอายพุนักงาน  31.1 ป 
    อัตราเฉล่ียการมาทํางาน   98% 
    อัตราเฉล่ียของเงินเดอืน     15,115 บาทตอเดือน 
 -เวลาเร่ิมงาน 07.30 – 16.30  น. 
 -จํานวนวันทํางาน 250    วัน 
  จํานวนวนัหยดุ 115    วัน (วันหยดุประจาํสัปดาห  77   วัน) 
      (วันหยดุตามประเพณ ี 16   วัน) 
      (วันหยดุพิเศษ   22   วัน) 
 -วันลาพกัรอนประจําป 14 วัน (สูงสุด) 
  วันลาปวย 30 วันทํางาน 
  วันลาคลอด 45 วันทํางาน (ไดรับเงินเดอืน)  หลังจากคลอดบุตร 
    45 วัน  (ไมไดรับเงินเดือนในสวนท่ีเกิน   45  วนั) 
  ลาเพ่ือประกอบพิธีแตงงาน 3 วัน 
 -การทํางานลวงเวลา 1.5 เทา  (ในวันทํางานปกติ) 
    3.0 เทา  (สวนท่ีเกนิกวาเวลาทํางานปกติในวนัหยุด) 
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 -สวัสดิการและกิจกรรม 

• คารักษาพยาบาล พนักงานจะไดรับเต็มจํานวน  (100%) 
     คูสมรส  และบุตร  จะไดรับคร่ึงหนึ่ง  (50%) 

• การเดินทาง มีรถรับ-สงพนักงาน  (ปรับอากาศ) 

• โบนัส 2   คร้ังตอป 

• การเกษยีณอายุของพนักงาน   55 ป 

• ดานอ่ืน ๆ เชน อาหารกลางวนัฟรี  เงินกูยืม  ทัศนาจร 
  

บริษัททําการผลิตรถยนตท่ีมีคุณภาพท่ีดี  ตรงตามความพึงพอใจของลูกคา ดวยตนทุนตํ่า 
ราคาท่ีเหมาะสม และการสงมอบทันตามกําหนดเวลา เพื่อเปนผูนําทางดานการผลิตรถยนตเชิง
พาณิชย  โดยใชเทคโนโลยท่ีีทันสมัยในการผลิต  โดยมุงหวังท่ีจะใหไดผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพทีสุ่ด 
เพื่อใหเพียงพอตอการจําหนายภายในประเทศ และสงออก 
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1.1.1 โครงสรางองคกรบริษทัตัวอยาง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.1 โครงสรางองคกรบริษัทตัวอยาง 

 

    ประธานบริษัท 

ฝายแรงงานสัมพันธและฝกอบรม

ฝายบริหารคาจางและสวัสดิการ

ฝายความปลอดภัยและอาชีวอนามัย

ฝายธุรการโรงงาน 

ฝายธุรการองคกร 

รองประธาน 

รองประธาน 

ฝายควบคุมโลจิสติกส

ฝายวางแผน

ฝายพัฒนาระบบ

ฝายกฎหมาย

ฝายวางแผนการผลิต

ฝายบัญชี
บัญชีเจาหน้ี

บัญชีคุมสินคา

บัญชีท่ัวไป

บัญชีรวมกลุมกิจการ
และควบคุมทรัพยสิน 

ฝายการขาย

ฝายวางแผนธุรกิจ

ฝายควบคุมตนทุน
ควบคุมตนทุน (2)

ควบคุมตนทุน (1)

ฝายการเงิน & ภาษี การเงิน

 ภาษี

ฝายรับประกันคุณภาพ

ฝายบริการคุณภาพ

รองประธาน 

ฝายบริหารจัดการ KD 

วางแผนและควบคุม &  

ควบคุมตนทุนจัดซื้อ 

ฝายจัดซื้อวัสดุและอุปกรณ 

ฝายบริหารการจัดซื้อ 

ฝายจัดซื้อ
จัดซื้อชิ้นสวน

จัดซื้อเคร่ืองยนต

ฝายวิศวกรรมตัวถัง

ฝายควบคุมโครงการและการผลิต

ฝายวิศวกรรมคุณภาพ

ฝายควบคุมการผลิตและชิ้นสวน
ฝายควบคุมคุณภาพ 

ฝายควบคุมคุณภาพ 
ฝายควบคุมคุณภาพ

ฝายประกันคุณภาพผูผลิต

ฝายวิศวกรรมสี

ฝายประสานงานเทคนิค

ฝายการสงเสริมกิจกรรมบํารุงรักษาท่ีทุกคนมีสวนรวม

ฝายการผลิตเฟรม

ฝายสี

ฝายตัวถัง

ฝายประกอบขั้นสุดทาย

ฝายวางแผนวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรมประกอบขั้นสุดทาย

รองประธาน 



5 

ลักษณะการจดัองคกรของบริษัทตัวอยางนัน้  แบงออกเปนฝาย ๆ โดยแบงตามลักษณะของ
หนาท่ีท่ีรับผิดชอบดังตอไปนี้  คือ 

 

 -ฝายควบคุมคุณภาพ 
 -ฝายประกนัคุณภาพ 
 -ฝายควบคุมการผลิตและช้ินสวน 
 -ฝายผลิต 1 และฝายผลิต 2 
 -ฝายอํานวยความสะดวกการผลิต 
 -ฝายจัดซ้ือวัสดุอุปกรณ / ฝายจัดหาช้ินสวนแชสซี 
 -ฝายบริหารจดัซ้ือ 
 -ฝายวิศวกรรมการผลิต 
 -ฝายบุคคล 
 -ฝายควบคุมโครงการ 
 -ฝายพัฒนาผลิตภัณฑ 
 -ฝายพัฒนาระบบ 
 -ฝายการขาย 
 

ฝายควบคุมคณุภาพ  สามารถท่ีจะกําหนดหนาท่ีความรับผิดชอบตางๆ  ไดดังนี ้

• จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบเพ่ือใชในข้ันตอนตาง ๆ ของการผลิต 

• กําหนดเกณฑมาตรฐาน หรือตัวอยางของผลิตภัณฑ ช้ินสวน / วัตถุดิบ 

• ตรวจสอบวัตถุดิบ / ช้ินสวน / ผลิตภัณฑและกระบวนการตามมาตรฐานการตรวจสอบ 

• กําหนดและควบคุมการช้ีบงสถานะของวัตถุดิบ / ช้ินสวน / ผลิตภัณฑ 

• ควบคุมดําเนนิการกับผลิตภณัฑท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด 

• ควบคุมใหมีการปฏิบัติการปองกันแกไขขอบกพรองท่ีเกดิข้ึนในกระบวนการ 

• ควบคุมระบบการเรียกกลับไดของผลิตภณัฑ (RECALL) ในกรณีท่ีพบขอบกพรองท่ี
รุนแรง ภายหลังจากท่ีสงมอบผลิตภัณฑใหลูกคา 

 

ฝายประกันคณุภาพ  สามารถท่ีจะกําหนดหนาท่ีความรับผิดชอบตาง  ๆ  ไดดังนี ้

• ดําเนินการจัดทํา และควบคุมคูมือคุณภาพ 

• รายงานปญหาคุณภาพของผลิตภัณฑท่ีสงมอบโดยลูกคา เพื่อใหลูกคาไดรับทราบ 

• ควบคุมการสอบเทียบ / ปรับเทียบเคร่ืองมือตรวจ วดั ทดสอบ 

• ควบคุม และวางแผนการตรวจสอบคุณภาพภายใน 
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ฝายควบคุมการผลิตและชิ้นสวน สามารถท่ีจะกําหนดหนาท่ีความรับผิดชอบตาง ๆ ไดดังนี ้

• ดําเนินการติดตอกับลูกคา เพื่อทบทวนขอตกลงการผลิต 

• จัดทําแผนการผลิต และส่ือสารกับหนวยงานที่เกีย่วของกบัการผลิตเม่ือมีการเปล่ียนแปลง
แผนการผลิต 

• จัดสงขอมูลการจัดซ้ือใหกับ Supplier ในการส่ังซ้ือวัตถุดิบ / ช้ินสวน 

• ตรวจรับและจดัเก็บผลิตภณัฑท่ีสงมอบโดยลูกคา 

• ควบคุมการเคล่ือนยาย การจดัเก็บ การบรรจุ การถนอมรักษา และการสงมอบวัตถุดิบ / 
ช้ินสวน / ผลิตภัณฑ 

 

ฝายผลิต  1 และฝายผลิต 2 สามารถท่ีจะกาํหนดหนาท่ีความรับผิดชอบตาง ๆ ไดดังน้ี 

• ดําเนินการผลิตตามข้ันตอน โดยปฏิบัติตามเอกสารคูมือการปฏิบัติงาน  
       (Work Instruction Standard) 

• ดําเนินการผลิตตามแผนการผลิตท่ีวางไว 

• ดําเนินการแจกจายช้ินสวนตางใหเขาในสายการผลิต 

• ทําการซอมแซมและแกไขผลิตภัณฑในกรณีท่ีเกดิขอบกพรอง 
หมายเหตุ 
 -ฝายผลิต 1 รับผิดชอบโรงงานประกอบตัวถังและโรงงานสี 
 -ฝายผลิต 2 รับผิดชอบโรงงานประกอบสุดทาย 
 

ฝายอํานวยความสะดวกการผลิต สามารถท่ีจะกําหนดหนาท่ีความรับผิดชอบตาง ๆ ไดดังนี ้

• วางแผนและดําเนินการบํารุงรักษาเคร่ืองมือ เคร่ืองจักรใหมีสภาพเหมาะสมตอการใชงาน
อยูเสมอ 

• ทําการซอมแซมและแกไขเคร่ืองมือ เคร่ืองจักรในกรณีท่ีมีปญหา หรือขอบกพรอง 

• ตรวจสภาพของเคร่ืองมือ และอุปกรณท่ีใชในการผลิตในพรอมใชงานอยูเสมอ 
 

ฝายจัดซ้ือวัสดุอุปกรณ / ฝายจัดหาชิ้นสวนแชสซี สามารถท่ีจะกําหนดหนาท่ีความรับผิดชอบ 
ตาง ๆ  ไดดังนี้ 

• จัดหา และประเมิน Supplier รายใหม และแจงช่ือ Supplier ท่ีผานการประเมินใหฝาย
บริหารจัดซ้ือ เพื่อบรรจุลงใน Approved Supplier List 

• ประเมินผลงานดานตนทุนของ Supplier รายปจจุบัน 
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หมายเหตุ 
 

 -ฝายจัดซ้ือวัสดุอุปกรณ รับผิดชอบเกี่ยวกบัวัตถุดิบ / ช้ินสวนวาจางภายนอก / เคร่ืองมือ 
เคร่ืองจักร 
 -ฝายจัดหาช้ินสวนแชสซี รับผิดชอบเกี่ยวกับช้ินสวนภายในประเทศ 
 

ฝายบริหารจัดซ้ือ  สามารถท่ีจะกําหนดหนาท่ีความรับผิดชอบตาง ๆ  ไดดังนี ้

• รวบรวมผลการประเมิน Supplier ท้ังดานตนทุน คุณภาพ และการจดัสง 

• จัดทําและควบคุมการแกไขเปล่ียนแปลง Approve Supplier List 
 

ฝายวิศวกรรมการผลิต  สามารถท่ีจะกําหนดหนาท่ีความรับผิดชอบตาง ๆ ไดดังนี ้

• จัดทําเอกสาร Work Instruction Standard เพื่อใชในกระบวนการผลิต 

• วางแผนออกแบบพัฒนาเคร่ืองมือ อุปกรณในกระบวนการผลิตใหทันสมัย และ   เหมาะสม
กับขอกําหนดของผลิตภัณฑ 

• วางแผนบํารุงรักษาแมพิมพใหมีสภาพเหมาะสมตอการใชงาน 

• ซอมแซมแมพมิพท่ีชํารุดเสียหาย 
 

ฝายบุคคล สามารถท่ีจะกําหนดหนาท่ีความรับผิดชอบตางๆ  ไดดังนี้  

• จัดหาบุคลากรที่มีคุณสมบัติเหมาะสมเขามาปฏิบัติงานในบริษัท 

• ควบคุมและจดัทําผังองคกรของบริษัท 

• จัดทําแผนการอบรมภายใน 

• พิจารณาทบทวนอนุมัติสําหรับการอบรมภายนอก 

• บันทึกและควบคุมประวัติการฝกอบรม 
 

ฝายควบคุมโครงการ  มีหนาท่ีควบคุมการเปล่ียนแปลงแกไขขอมูลการจัดซ้ือในระบบ  MYPICS 
 ฝายพัฒนาผลิตภัณฑมีหนาท่ีรวมกับฝายจดัหาชิ้นสวนแชสซีประเมิน SUPPLIER รายใหม 
 

ฝายพฒันาระบบ  สามารถท่ีจะกําหนดหนาท่ีความรับผิดชอบตาง ๆ  ไดดังนี ้

• จัดทําระบบการส่ังซ้ือแบบ MAPICS 

• ส่ังพิมพขอมูลการส่ังซ้ือ 
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1.1.2 ผลิตภณัฑและการตลาด 
  

 ผลิตภัณฑท่ีบริษัทโรงงานตัวอยางท่ีทําการศึกษาคือการประกอบรถยนตประเภทตาง ๆ 
เพื่อสนองตอบความตองการทางการตลาดซ่ึงมีการขยายตัวอยางตอเนื่องแมวาจะมีความผันผวนทาง
เศรษฐกิจในประเทศท่ีมีผลกระทบตอยอดขายอยางเดนชัด  ตารางท่ี 1.1 แสดงยอดขายรถยนต
ประเภทตาง ๆ ภายในประเทศไทยระหวางป พ.ศ. 2539 ถึง ป พ.ศ. 2548 
 

ตารางท่ี 1.1 ยอดขายรถยนตประเภทตาง ๆ ภายในประเทศ ระหวางป พ.ศ. 2539 ถึง  2548 
รถเพ่ือการพาณิชย(คัน) 

ป 

ยอด
รวมรถ
ท้ังหมด   

(คัน) 

ยอด
รวมรถ
สวน
บุคคล  
(คัน) 

ยอด
รวมรถ
การ

พาณิชย 
(คัน) 

รถตู 
 

รถ
กระบะ 1 

ตัน 

รถบรรทุก 
2-4 ตัน 

รถบรรทุก  
เกิน4 ตัน 

รถบรรทุก 
ตํ่ากวา1 
ตัน 

รถยนต
ขับ 

เคล่ือน4 
ลอ 

2539 589,126 172,730 416,396 12,633 327,633 16,683 31,814 15,018 12,585 
2540 363,156 132,060 231,096 8,353 188,324 9,021 11,275 5,642 8,481 
2541 144,065 46,300 97,765 2,792 81,263 2,838 3,756 2,841 4,275 
2542 218,330 66,858 151,472 4,167 129,904 3,750 3,434 3,018 7,199 
2543 262,189 83,106 179,083 6,492 151,703 4,655 4,804 3,780 7,649 
2544 296,985 104,502 192,483 6,582 168,639 3,807 4,398 2,686 6,371 
2545 409,362 126,353 283,009 8,335 241,266 4,564 5,560 1,664 21,620 
2546 533,176 179,005 354,171 8,489 309,144 7,366 11,216 1,496 16,412 
2547 626,026 209,110 416,916 9,585 368,911 9,189 14,439 878 11,970 
2548 703,261 193,617 509,644 12,891 469,657 12,083 14,433 580 9,050 
แหลงท่ีมา : สมาคมอุตสาหกรรมยานยนตไทย, 2549 
  

โรงงานตัวอยาง    ไดดําเนินการประกอบรถยนตเพื่อการพาณิชยทุกขนาด    ตั้งแตรถยนต
กระบะ 1 ตัน จนถึงรถบรรทุก 10 ลอ และหัวลากเทรลเลอร   ดวยเทคโนโลยีท่ีทันสมัย   มีกําลัง
ผลิตไดปละกวา 240,000 คัน ปอนใหผูแทนจําหนาย(ดลีเลอร)   เพื่อการจัดจําหนายแกภาครัฐและ
เอกชนท่ัวไปท่ัวประเทศ  ในสวนของผลิตภัณฑหลัก (Main Product) ของบริษัทก็ คือ รถยนต
กระบะขนาด 1 ตัน    ซ่ึงจัดอยูในรถยนตประเภทเพ่ือการพาณิชย ท่ีไดรับความนิยมกนัอยาง
แพรหลาย และสามารถตอบสนองนโยบายเก่ียวกับการใชช้ินสวนภายในประเทศของภาครัฐไดถึง 
90 เปอรเซ็นต โดยมีช้ินสวนท่ีผลิตภายในประเทศมากกวา 100  บริษัทท่ีสามารถปอนใหบริษัทได
เม่ือตลาดรถยนตไดมีการแขงขันอยางรุนแรง     โดยเฉพาะรถยนตกระบะขนาด 1 ตันหรือรถยนต
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เพื่อการพาณิชยนั้น  ทําใหผูผลิตรถยนตแตละรายพยายามท่ีจะหาแนวทางการแกไขปญหาตาง ๆ ใน
การผลิตใหเกดิประสิทธิภาพสูงท่ีสุด เพื่อท่ีจะสงผลใหสามารถเพ่ิมปริมาณการผลิตผลิตภัณฑมี
คุณภาพท่ีสูงข้ึนดวยตนทุนท่ีต่ํา  และจัดการสงมอบผลิตภัณฑไดรวดเร็ว    ทันตามความตองการ
ของลูกคา   ซ่ึงโรงงานตัวอยางน้ีนีก้็ประสบปญหาตาง ๆ เหลานี้เชนกัน โดยเฉพาะในกระบวนการ
การประกอบรถยนตรถกระบะ 1 ตัน   ซ่ึงปญหาตาง ๆ นั้นเกิดข้ึนมาจากหลายสาเหตุ หลายปจจยั 
จึงมีความจําเปนอยางยิ่งท่ีจะตองทําการแกไข  โดยการวิเคราะหและควบคุมสาเหตุและปจจัยท่ีมี
ผลกระทบตอกระบวนการประกอบรถยนต  เพื่อท่ีจะสามารถแขงขันกับคูแขงในอุตสาหกรรม
รถยนตประเภทเดียวกัน  โดยพยายามทําใหสอดคลองกับกําลังความสามารถในการผลิตของตนเอง
โดยตลอด 
 

1.1.3 กระบวนการผลิต   
 

รูปท่ี 1.2 แสดง กระบวนการผลิตของรถยนตกระบะขนาด 1 ตัน   ซ่ึงเปนผลิตภัณฑ
หลัก (Main Product) ของบริษัทตัวอยาง  

 
รูปท่ี 1.2 กระบวนการผลิตของรถยนตกระบะขนาด 1 ตัน 

REAR AXLE&SUSPENSION ASM 

FRAME 

ENGINE & TRANSMISSION ASM 

FRONT AXLE&SUSPENSION ASM 

PROPULAR SHAFT ASM 

FUEL TANK ASM 

PIPING & CABLE ASM 

FRT CAB & RR BODY ASM 

SHOWER TEST & FINAL INSPECTION 

SEAT ASM 

INTERIOR&ACCESSORY PART ASM 

LUBRICANT FILLING 

ALIGNMENT SETTING 

FINISH 

TIRE&WHEEL 

ENGINE 

P/SHAFT 

F/TANK 

PIPE & CABLE 

RR AXLE 

FRT AXLE 

SEAT 

INTERIOR 

LUBRICANT 

CAB & BODY 

( จาก SUB LINE) 

( จาก SUB LINE) 

( จาก   SUB LINE) 

( จาก TRIM LINE) 

TIRE & WHEEL ASM 
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1.2   สภาพปญหาและเหตุจูงใจ 
 

 เนื่องจากในปจจุบันอุตสาหกรรมทางดานยานยนตมีผลกระทบ และปจจัยภายนอก
มากมายท่ีทําใหยอดขายตกตํ่าลงและสงผลใหยอดการผลิตลดลงตามไปดวย เพื่อท่ีจะใหบริษัทมี
ความเสถียรภาพและม่ันคง            พรอมท้ังสามารถแขงขันกับคูแขงได   บริษัทจึงตองมีระบบการ
ควบคุมการจัดการท่ีดีและเหมาะสม  ซ่ึงจะสงผลใหการควบคุมการจัดการของผูบริหารสามารถ
ตรวจสอบการดําเนินงานของตนเองวาเปนไปตามนโยบายท่ีไดจัดทําข้ึนอีกดวย    แตการควบคุมนี้
ก็เปนสวนหนึง่ของการบริหาร  จึงควรท่ีจะกลาวถึงการบริหารเพื่อใหสามารถเขาใจพื้นฐานและ
หลักของการบริหารซ่ึงมี 5 ข้ันตอนหลัก ๆ คือ 
 

•  การวางแผน (Planning)  

•  การจัดองคกร (Organizing)   

• การจัดคนเขาทํางาน (Staffing)  

• การส่ังการ (Directing)   

• การควบคุม  (Controlling)  
 

 ในการทําความเขาใจถึงความสัมพันธของข้ันตอนตาง ๆ ของการบริหาร        การ
ควบคุมการจัดการนั้นเปนข้ันตอนสุดทายของการบริหาร  ซ่ึงเปนข้ันตอนท่ีสําคัญไมสามารถขาด
ได  เพราะถาไมมีการควบคุมเสียแลว  ผูบริหารก็จะไมสามารถทราบไดวาธุรกิจกําลังดําเนินไปใน
ทิศทางใด  และแผนงานท่ีไดวางไวอยางสวยงามจะสัมฤทธ์ิผลหรือไม  การควบคุมท่ีสมบูรณ
จะตองมีกระบวนการของการควบคุม  (Process of Control) 4 ข้ันตอนดังนี้  
 

• การกําหนดเปาหมาย   

• การเก็บขอมูล  

• การเปรียบเทียบขอมูลกับเปาหมาย  

• การดําเนินการแกไข  
 

        จากการศึกษาบริษัทตัวอยางเบ้ืองตน  ไดพบปญหาและความสูญเสียท่ีเกิดจากการที่มี
ระบบควบคุมการจัดการท่ีบกพรองและไมเหมาะสมพอ สามารถสรุปและจําแนกปญหาไดดัง
รายละเอียดดังตอไปนี้   
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• ปญหาดานการผลิต 
1) มีปญหาดานการวางแผนการผลิต จึงสงผลใหเกิดทําใหแผนการผลิตมีความ

คลาดเคล่ือนและทําใหประสิทธิภาพการผลิตตํ่าลง  
- ปญหาเนื่องจากช้ินสวนหรืออะไหลบางสวนไดทําการนําเขาจากตางประเทศ ซ่ึงมี

ข้ันตอนและพธีิการมากมาย รวมท้ังระยะเวลาในการดําเนนิงานยาว 
- ปญหาการส่ือสารกับหนวยงานท่ีเกีย่วของกับการผลิตเม่ือมีการเปล่ียนแปลงแผนการ

ผลิต 
- ปญหาการดําเนินการติดตอกับลูกคา เพื่อทบทวนขอตกลงการผลิต 

2)  การไมปฏิบัติตามเอกสาร Work Instruction Standard คือพนักงานในสายการผลิต
บางสวน เชน พนักงานในสวนการประกอบข้ันสุดทายไมปฏิบัติตาม  

3) มีการวางแผนบํารุงรักษาเคร่ืองมือ เคร่ืองจักร ใหมีสภาพเหมาะสมตอการใชงาน 
แตไมดําเนินการตามแผนท่ีวางไว  

4) การเคล่ือนยาย การจัดเก็บ การบรรจุ การถนอมรักษา และการสงมอบวตัถุดิบ/
ช้ินสวน/ผลิตภัณฑ  มีการควบคุมท่ีดี แตพนักงานไมปฏิบัติตาม Work Instruction Standard 

5) ระบบงาน  และเอกสารในการควบคุมขาดการตอเนื่อง มีงานตกคางและสูญหาย
ในบางแผนก 

6) เคร่ืองมือชวยและอุปกรณชวยท่ีใชในการผลิต ระหวางเปล่ียนกะ ทํางานเกิดความ
สูญหาย หรือไมสามารถใชงานได   

7) มีการจายอุปกรณช้ินสวนการประกอบผิดลําดับตาม Batch และ LOT  
 

ปญหาดานคุณภาพ 
 

มีระบบควบคุม และติดตามใหมีการปฏิบัติการแกไขขอบกพรองท่ีไดรับการรองเรียนจาก
ลูกคา  แตการแกไขปญหายังไมสามารถดําเนินการไดทันทีหรือใชเวลานานเกนิไปในการ
ตอบสนองเพื่อการแกไขปญหา 

1) ขอมูลท่ีปอนกลับจากการควบคุมไมทันการ ทําใหไมสามารถกักผลิตภัณฑ
ระหวางการผลิต  ท่ีตรวจสอบแลวพบวาไมผานเอาไวไดทัน 

2) มีกระบวนการควบคุมหรือปองกันความผิดพลาดในการประกอบของพนักงานท่ีดี 
เชน เทคนิคปองกันความผิดพลาด (Poka–Yoke) แตยังมีความสูญเสียท่ีเกิดจาการ
ประกอบท่ีพบในลูกคา 
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ปญหาดานความปลอดภัย 
 

มีอุบัติเหตุเกดิข้ึนมีผลทําใหพนักงานไดรับบาดเจ็บเนื่องมาจากความประมาทและความไม
รูของพนักงาน 
 

ปญหาดานอ่ืนๆ  
 

               1)  ปญหาดานการส่ือสารระหวางหัวหนางานกับ ผูอยูใตบังคับบัญชา เนื่องจากบริษัทเปน
บริษัทท่ีมีผูถือหุนโดยสวนมากแลวเปนตางชาติ   ดังนั้นตําแหนงระดับหวัหนางานตั้งแตผูจัดการ
แผนกข้ึนไปเปนตางชาติ ซ่ึงมีวัฒนธรรมและขนบธรรมเนียมประเพณีท่ีตางกนจึงทําใหเกดิความ
ขัดแยงในดานการส่ือสารและความเขาใจท่ีตางกัน จึงทําใหเกิดความผิดพลาดในการทํางานและ
ประสิทธิภาพการทํางานนอยลงได 
               2)  ยังไมมีการนําขอมูลท่ีมีอยู มาใชใหเกดิประโยชนอยางเต็มท่ี เชน ขอมูลเร่ืองการ
จายเงินคาประกันคุณภาพรถหลังการขาย (Warranty Claim Expense) ซ่ึงขอมูลนี้บงบอกวารถท่ี
ประกอบจนสําเร็จแลวมีคุณภาพมากนอยเพียงใด  
              3)  ปญหาดานการจดัหาบุคลากรที่มีคุณสมบัติเหมาะสมเขามาปฏิบัติงานในบริษัทฯ 
 4)   ปญหาการฝกอบรมความรูทางดานเทคนิคใหกับพนกังานในองคกร 

 

สรุปสภาพของปญหาท่ีเกิดจากการวิเคราะหเบ้ืองตน 
 

จากสภาพปญหาท่ีไดแจกแจงรายละเอียดในหัวขอท่ีกลาวมาแลว  ทําใหเห็นสภาวะปญหา
ท่ีเกิดขึ้นจากความบกพรอง และประสิทธิภาพของระบบการควบคุมการจัดการในองคกรท่ียังไมดี
พอ         ซ่ึงสามารถจําแนกสาเหตุของปญหาท่ีเกิดจากระบบควบคุมการจัดการไดดงันี้ 

 

ก. มีระบบควบคุมการจัดการแตบกพรอง 
 

 สาเหตุแบงออกเปน 3 ประเด็น คือ 
                      - ความบกพรองของระบบควบคุม คือการทําหรือคิดระบบควบคุมไมครอบคลุม
ประเด็นของปญหาท่ีเกิดข้ึนจริง 
                      - สาเหตุท่ีเกดิจากการขาดความรูความเขาใจของผูปฏิบัติงาน   ซ่ึงมีผลทําใหการ
ปฏิบัติงานเกิดความสูญเสียหรือมีประสิทธิภาพลดลง 
                      -  ปจจยัภายนอกท่ีไมสามารถควบคุมได เชน ฝนตกและรถติด ทําใหพนกังานไม
สามารถมาทํางานไดทันเวลาจึงทําใหสูญเสียผลผลิตและรายได 
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 ข.  ไมมีระบบการควบคุมการจัดการ  
 

 ในบางปญหาหรือบางสภาวะท่ีไมไดเกิดข้ึนเปนประจําจงึทําใหหนวยงานหรือองคกรเห็น
วาประเด็นเหลานั้นไมใชปญหา ดังนัน้องคกรจึงไมมีระบบควบคุมการจัดการเพื่อทําการปองกัน
ปญหาท่ีเกิดข้ึน   
 

สรุปผลกระทบท่ีเกิดจากระบบควบคุมบกพรอง 
 

ซ่ึงไดทําการสํารวจ กิจกรรมของบางหนวยงานเบ้ืองตนพบวาบางสวนท่ีมีระบบควบคุม
บกพรองและไมเหมาะ  โดยทําใหเกิดผลกระทบและความสูญเสียของหนวยงานดังรายะเอียด
ตอไปนี ้

 
1. ฝายประกันคุณภาพ 1 หลังจากทําการประเมินระบบการควบคุมภายในกระบวนการ

ประกอบข้ันสุดทายเบ้ืองตน โดยใชกระบวนการควบคุม (Process of Control) มีผลการวิเคราะห
เบ้ืองตนดังนี ้
 

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข 

การควบคุมตรวจสอบข้ันสุดทาย  / / - - 
  

จากการวิเคราะหระบบควบคุม ดังรายละเอียดขางบนเหน็วาฝายประกันคุณภาพ 1 มีความ
บกพรองในสวนการขาดการเปรียบเทียบขอมูลระหวางมาตรฐานกับส่ิงท่ีทําการปฏิบัติจริงและการ
แกไขดําเนินการไมสามารถแกไขดําเนินการใหมีประสิทธิภาพได และถาคิดการสูญเสียเปนตอ
จํานวนจุดของเสีย(DPU) คิดไดจากยอดการผลิตท้ังปคูณจํานวนจุดของเสีย (DPU) เฉล่ียตอ 1 
คัน=163,054 คันx3.98DPU=648,954.9 DPU  
 

2. ฝายประกันคุณภาพผูผลิตช้ินสวนจากนั้นทําการประเมินระบบการควบคุมภายในระ
บวนการตรวจรับช้ินสวนโดยใชกระบวนการควบคุม (Process of Control) มีผลการวิเคราะห
เบ้ืองตนดังนี ้

 

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข 

กระบวนการตรวจรับช้ินสวน / / / - 
  

จากการวิเคราะหระบบควบคุม ดังรายละเอียดขางบนเห็นวาฝายประกันคุณภาพผูผลิต
ช้ินสวน มีความบกพรองในสวนการแกไขดําเนินการไมสามารถแกไขไดทันทวงทีและระบบการ
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ควบคุมผูผลิตช้ินสวน เนื่องจากการท่ีสายการผลิตตองรอช้ินสวนดีและการตัดสินใจปญหาดาน
ช้ินสวนลาชาจะทําใหสายการผลิตหยุดและผลผลิตไมเปนไปตามเปาหมายดังนัน้เกดิผลกระทบ
และความสูญเสียเปนจํานวนช่ัวโมงตอปท้ังหมด 41.53 ช่ัวโมง 

 

3.   ฝายจัดซ้ือท่ัวไป (MEP) จากการวิเคราะหขอมูลเบ้ืองตนจากตารางเห็นวาการส่ังซ้ือ ยัง
เกินเปาหมายที่กําหนดไวอยูและในทางกลับกันคือตองทําการลดเปอรเซ็นตการซ้ือลงถึง 8% ซ่ึง
แสดงใหเห็นวาฝายจัดซ้ือท่ัวไปยังมีระบบควบคุมท่ีไมดพีอ ดังนัน้ทําการประเมินระบบการควบคุม
ภายในกระบวนการลดราคาตนทุนการจดัซ้ือวัสดุรอง (Sub-Material) โดยใชกระบวนการควบคุม 
(Process of Control) มีผลการวิเคราะหเบ้ืองตนดังนี ้

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข 

กระบวนการการลดราคาตนทุนการ
จัดซ้ือวัสดุรอง (Sub-Material) 

/ / - - 

  

จากการวิเคราะหระบบควบคุม ดังรายละเอียดขางบนเห็นวาฝายจดัซ้ือท่ัวไปมีระบบกร
ควบคุมบกพรองในสวนการนําขอมูลท่ีมีอยูมาเปรียบเทียบเปาหมายและการดําเนินการอยางรัดกุม
เพื่อควบคุมการส่ังซ้ือหรือการปรับปรุงแกไขวิธีการการควบคุมเพื่อใหเหมาะสมกับสภาวการณท่ี
จะทําใหบรรลุวัตถุประสงคของเปาหมายที่ตั้งไว   โดยเม่ือประเมินความสูญเสียโอกาสท่ีจะลด
ตนทุนการผลิตไดปละ 1,120,000บาท  

 

4. ฝายประกันคุณภาพ 2 เนื่องจากฝายประกันคุณภาพ 2 เปนสวนท่ีประกันคุณภาพช้ินสวน
การผลิตและการผลิตในสวนตัวถังรถ กับการประกอบเฟรม ซ่ึงมีการเปรียบเทียบและประเมินของ
เสียเปน PPM (Part per million) และรวมความสูญเสียท้ังปแลวแลว = 520.8 PPM ตอปจากนัน้ทํา
การประเมินระบบการควบคุมภายในกระบวนการควบคุมช้ินสวนเสียจากผูผลิต (Local Parts 
Claim) โดยใชกระบวนการควบคุม (Process of Control) มีผลการวิเคราะหเบ้ืองตนดังนี้ 
 

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข 

กระบวนการควบคุมช้ินสวนเสียจาก
ผูผลิต (Local Parts Claim) 

/ / / - 

  

จากการวิเคราะหระบบควบคุมเบ้ืองตน ดงัรายละเอียดขางบนเห็นวาฝายประกันคุณภาพ 2 
มีความบกพรองของระบบควบคุมในสวนการแกไขปญหา เพราะฝายประกันคุณภาพ 2 ไมมีวิธีการ
หรือมาตรการในการควบคุมคุณภาพท่ีดีพอ เนื่องจากเม่ือเกดิช้ินสวนท่ีเสียในสายการผลิตฝาย
ประกันคุณภาพ 2   จะทําการแจงผูผลิตช้ินสวนทราบเพ่ือเปล่ียนช้ินสวนดีแตไมมีการระดมปญหาที่
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เกิดกับผูผลิตเพื่อท่ีจะทําการแกไขปญหาใหชัดเจนจึงทําใหเกิดผลกระทบและความสูญเสีย
โดยประมาณเปนPPM เทากบั 520.8 PPM 

 

5. ฝายวางแผนและควบคุมการผลิต เกิดผลกระทบของปญหา คือ สายการผลิตหยุดรอ
ช้ินสวนท่ีจะมานําประกอบและทําใหเกิดความสูญเสียดานเวลาและสงผลใหเปาหมายการผลิต
ไมไดตามท่ีทําการวางแผนไว  เม่ือคิดเปนจํานวนช่ัวโมงตอความสูญเสียแลวคิดเปนช่ัวโมงละ  
15,000,000 บาท 

จากนั้นทําการประเมินระบบการควบคุมภายในกระบวนการควบคุมการจัดสงช้ินสวนเขา
สูสายการผลิตลาชาใชกระบวนการควบคุม (Process of Control) มีผลการวิเคราะหเบ้ืองตนดังนี ้

 

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข 

การควบคุมการจัดสงช้ินสวนเขาสู
สายการผลิตลาชา 

/ / / - 

  

จากการวิเคราะหระบบควบคุม ดังรายละเอียดขางบนเห็นวาฝายวางแผนและควบคุมการ
ผลิต มีความบกพรองในสวนการแกไขดาํเนินการไมสามารถแกไขไดในกรณีช้ินสวนท่ีช้ินสวนไม
มาตามเวลาท่ีกําหนด เนื่องจากการที่สายการผลิตตองรอช้ินสวนสูสายการผลิตลาชาจะทําให
สายการผลิตหยุดเปนเวลา 4.415 ช่ัวโมงตอป  

 

1.3 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 

วัตถุประสงคของงานวิจยัสรุปไดดังนี ้  
 

1)      เพื่อศึกษาระบบควบคุมการจัดการภายในองคกร   ในดานตางของโรงงานตัวอยาง 
2)     เพื่อศึกษาและวิเคราะหปญหาการสูญเสียท่ีเกิดจากการบริหารท่ีขาดการควบคุมหรือมี 

การควบคุมท่ีไมเหมาะสม    
3)     เพื่อประเมินผลและกําหนดระบบการควบคุมการบริหารองคกรท่ีเหมาะสม 

 

1.4 ขอบเขตของงานวิจัย 
 

 ศึกษาวเิคราะหระบบการควบคุมการบริหารการผลิตในดานตางๆของโรงงานตัวอยาง  เพื่อ
กําหนดระบบควบคุมการจัดการท่ีเหมาะสม   โดยวิจยันี้เนนการหาแนวทางหรือวธีิการเพื่อสราง
ระบบการควบคุมเฉพาะจดุท่ีสําคัญท่ีเกิดความสูญเสียเทานั้น 
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1.5 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
 

       เพื่อใหการวิจัยสอดคลองกับวัตถุประสงคและขอบเขตท่ีไดวางไวข้ันตอนวจิัยมีดังนี ้
 

1) สํารวจทฤษฎีและสํารวจงานวิจยัท่ีเกีย่วของ 
2) ศึกษาและรวบรวมขอมูลท่ีเกีย่วกับสภาพท่ัวไปของโรงงานตัวอยาง 
3) ศึกษาระบบควบคุมการจัดการในแตละฝายของโรงงานตัวอยาง 
4) สรุปปญหาเกี่ยวกับการสูญเสียตางๆ ท่ีเกิดจากควบคุมการจัดการท่ีไมเหมาะสม ในเชิง

ปริมาณและเชิงบรรยายท่ีเกดิข้ึนโรงงานตัวอยาง 
5) เสนอแนวทาง หรือวิธีการท่ีเหมาะสมสําหรับควบคุมการจัดการ  เพื่อลดความสูญเสีย 

ของโรงงานตัวอยาง 
6)   สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 
 

1.6 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 

ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับพอสรุปไดดังนี ้
 

1)   เปนแนวทางในการจัดทําระบบควบคุมท่ีเหมาะสม เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดการ 
2)   ทําใหสามารถเขาถึงปญหา     และสาเหตุหลักท่ีทําใหเกิดความสูญเสียและทราบ

แนวทางท่ีจะควบคุมความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน 
3)  เปนประโยชนตอผูท่ีสนใจท่ีจะศกึษา        เพื่อนําไปประยุกตใชในงานวิจยัดานอ่ืนๆ    



 

บทที่ 2  
ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 

 

 จากการศึกษาวิจัยระบบการควบคุมการบริหารภายในองคกรตัวอยาง ของโรงงานประกอบ
รถยนตนั้น  ส่ิงท่ีจําเปน จะตองทําการศึกษาคนควาเกี่ยวกับทฤษฏี ประกอบดวย   การบริหารและ
หนาท่ีการบริหารองคกร (Management & Management Function)           ความหมายท่ีเกี่ยวกับ
มาตรฐานและแนวคิดเกีย่วกบัหลักการบริหารของ อองร่ี ฟาโย (Henri Fayol)  และงานวจิัยท่ี
เกี่ยวของหรือใกลเคียงกับงานวิจยันี้  ประกอบดวย   งานวิจยัในดานการศึกษา ระบบการควบคุม 
การจัดระบบควบคุม   การควบคุมของเสีย  และการควบคุมการผลิต ซ่ึงหลังจากท่ีทําการศึกษา
คนควาทฤษฏีและการวิจัยตาง ๆ แลว สามารถกําหนดทฤษฏีและการวจิัยท่ีเกี่ยวของไดดังนี้    
  

2.1 ทฤษฏีที่เก่ียวของ  
  

 2.1.1 การบริหาร (Management) 
 คําวา  การจัดการหรือการบริหาร  ไดมีการใหคําจํากัดความแตกตางกันออกไป  สุดแต
จะเนนท่ีจุดใดเปนสําคัญ  และจะใหมีขอบเขตคลุมกวางแคไหน  สําหรับคําจํากัดความท่ีจะชวยให   
เขาใจและเห็นถึงขอบเขตลักษณะของงานบริหารที่ชัดแจงท้ังสามดานพรอมกัน  จะเปนดังนี้  คือ 
 - ในดานท่ีเปนผูนําหรือหัวหนางาน หมายถึง ภาระหนาท่ีของบุคคลใดบุคคลหนึ่งท่ี
ปฏิบัติตนเปนผูนําภายในองคการ 
  - ในดานของภารกิจหรือส่ิงท่ีตองทํา หมายถึง การจัดระเบียบทรัพยากรตาง ๆ ใน
องคการ 
 - ในดานของความรับผิดชอบ หมายถึง การตองทําใหงานตาง ๆ สําเร็จลุลวงไปดวยดี  
ดวยการอาศัยบุคคลตางๆ ในองคกรใหชวยกันทําใหบังเกิดผล 
 จากความหมายขางตนนี้  ยอมจะเห็นไดวา  การบริหารเปนงานของหัวหนางานทุกคนท่ี
จะตองปฏิบัติในฐานะท่ีเปน ผูนําของกลุม  ซ่ึงจะตองมีภารกิจในการเปนผูทําการจัดระเบียบ
ทรัพยากรตาง ๆ และประสานกิจกรรมหรืองานท่ีทําใหสามารถเขากันได เปนผลงานของสวนรวม  
และท้ังนี้จะตองเปนผูรับผิดชอบในผลสําเร็จท่ีจะตองประกันไดวา งานขององคการจะตองสําเร็จผล
บรรลุถึงวัตถุประสงคท่ีตองการไดในท่ีสุด 
 การบริหารเปนส่ิงจําเปนสําหรับองคการทุกขนาด  สําหรับองคการขนาดเล็กซ่ึงยังไมมี
การแบงงานกันทําตามความถนัดมากนัก ความจําเปนท่ีจะตองมีผูบริหารอาจจะยังไมแจงชัดนักแต
ถาหากองคการมีขนาดใหญข้ึนและมีสมาชิกมากข้ึน  การบริหารก็จะมีความจําเปนมากข้ึน  และ
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เห็นไดชัดแจงยิ่งข้ึน  จนกระท่ังในท่ีสุดเม่ือองคการมีขนาดใหญมากข้ึน  และมีการแบงงานกนัทํา
ตามความถนัดมากยิ่งข้ึนเร่ือย ๆ  แลว  จะเห็นไดชัดวาการบริหารเปนงานท่ีจําเปนและสําคัญมาก
ท่ีสุด  รูปท่ี 2.1 ระดับข้ันตาง ๆ ของการบริหาร 
 

ระดับข้ันตางๆของการบริหาร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.1 ระดับข้ันตาง ๆ ของการบริหาร 
 

หนาท่ีในการบริหาร  (Management Functions) 
   

 การจําแนกหนาท่ีในการบริหารที่เหมาะสมท่ีสุด  และเปนท่ีนิยมกันคือ  การใชวิธีการ
รวมกิจกรรม  หรืองานบริหารตาง ๆ  ไวภายใต  5 หัวขอดังนี้ คือ 
 

 1) การวางแผน (planning) 
  

 การวางแผน  หมายถึง การกาํหนดวิถีท่ีจะปฏิบัติไวเปนการลวงหนา (Predetermine  a 
course of action)  ซ่ึงจะทําใหเกิดผลสําเร็จตามความตองการ 
 

 การวางแผนขององคการตางๆ  มักจะเกีย่วของกับการคิดพิจารณา (Thinking)  ถึงอนาคต
ขององคการจากปจจุบันสัมพันธไปถึงเร่ืองราวในอนาคตท่ีจะเปนผลกระทบตอองคกร การวางแผน
มีสาระอยูท่ีเปนกระบวนการคิดท่ีจะตองครอบคลุมเปนสาระในทุกแงทุกมุมเพื่อใหไดมาซ่ึงกลยุทธ 
(strategy) สําหรับการทํางานส่ิงท่ีจะตองกระทําและการกําหนดวิธีการสัมพันธท่ีจําเปนท่ีจะเสริมให
องคการประสบผลสําเร็จ ตามความมุงหมายได 
 

 ในการดําเนินการวางแผนนั้น  เร่ิมแรกสุดจะตองใชดุลพินิจ  เพื่อใหไดคําตอบท่ีชัดแจง
วา  องคการธุรกิจตองการที่จะทําอะไร ใหไดอะไรหรือตองการใหองคการเปนอยางไร เม่ือส้ินสุด

ระดับปฏิบัติการ 

การบริหารระดับลาง 

การบริหารระดับกลาง 

กานบริหารระดับสูง 
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ระยะใดระยะหนึ่งท่ีคาดคิด หรือนั่นก็คือการกําหนดวัตถุประสงคหรือเปาหมาย (Objectives or 
goals) ขององคการนั่นเอง จากน้ันจะตองพิจารณากําหนดส่ิงท่ีจําเปนจะตองกระทําท่ีดีท่ีสุด 
เพื่อท่ีจะใหสําเร็จผลตามวัตถุประสงคท่ีไดกําหนดไวแลวนั้น การวางแผนจึงมีความหมายในรูปของ
การคิดท่ีจําเปน ประกอบดวยการมองการณไปขางหนา การคาดการณถึงสภาพความเปนไปของ
สภาพแวดลอม คาดคะเนถึงความตองการและสภาพเหตุการณตางๆ จนกระท่ังสามารถสรุปข้ึนเปน
แผนการกระทําท่ีจําเปนและเหมาะสมสําหรับส่ิงท่ีจะเกิดข้ึนในอนาคตดังกลาว 
  

 หนาท่ีในการวางแผนน้ี  ถือไดวาเปนหัวใจหรือสวนท่ีสําคัญท่ีสุดของการจัดการ  เพราะ
เหตุผลตาง ๆ  ท่ีอาจสรุปสนับสนุนไวไดดังนี้ คือ 
 

 ก) เปนเร่ืองท่ีเกี่ยวของกับการกําหนดวัตถุประสงคหรือทิศทางการทํางานในอนาคตของ
องคการ ซ่ึงเปรียบไดกับเปนการเลือกหนทางชีวิตขององคการก็วาได 
 ข) เปนเร่ืองท่ีเกี่ยวของกับการคิดท่ีตองใชเหตุผลคิดใหถูกตองท่ีสุด เพื่อกําหนดวาจะตอง
ใชทรัพยากรอะไร หรือตองทําอะไรบาง จึงจะทําใหสามารถสําเร็จตามเปาหมายตาง ๆ ได 
 ค) เปนเร่ืองท่ีเกี่ยวของกับการพิจารณากําหนดวิธีการแบงสันการใชทรัพยากร และส่ิงท่ี
จําตองกระทําตางๆ เปนเร่ืองท่ีเกี่ยวของกับการกําหนดวิธีการที่จะใชประเมิน ความเหมาะสมของ
กลยุทธและเปาหมายท่ีกําหนดข้ึนมาตาง ๆ ท่ีกําลังพยายามทําอยูนั้น 
  

 ดวยเหตุผลท่ีการวางแผนตองเกี่ยวของกับเร่ืองสําคัญตาง ๆ  ดังกลาวขางตนนี้ คือ  ตอง
เกี่ยวของกับการเลือกจุดมุงหมายของการกระทํา การเลือกวิธีท่ีจะกระทําการใชทรัพยากรตางๆ ของ
องคการที่ไดลงทุนมา และการหามาตรการท่ีจะใชคอยกํากับดูแลใหม่ันใจไดเสมอวา  ส่ิงท่ีกําลัง
กระทํานั้นเหมาะสมท่ีสุดเสมอ  เหลานี้ ประกอบกับเร่ืองท่ีจะตองใชความสามารถในการคิดอยาง
สมเหตุสมผล  และเปนสาระท่ีมีประโยชน  การวางแผนจึงเปนส่ิงท่ีสําคัญยิ่งและกระทําไดยากและ
ตองใชเวลามาก เพราะในกระบวนการคิดวางแผนนั่นเองโอกาสที่จะผิดนั้นมีมาก ซ่ึงอาจเกิดข้ึนได
จากขอจํากัดหลายทางดวยกัน  เชน การมองขามหรือมองไมเห็นส่ิงท่ีเปนปจจัยหรือสาระสําคัญ
บางอยาง  ซ่ึงอาจมองไดไมท่ัวถึง  การจํากัดดวยเวลาท่ีเรงรัดใหตองตัดสินใจ  หรือความยากลําบาก
ของการคาดการณเร่ืองในอนาคตท่ียังไมเกิดข้ึนและการเปล่ียนแปลงของปจจัยในสภาพแวดลอมท่ี
มักจะมีอยูเสมอมิไดขาด  ท้ังในรูปของการเปล่ียนแปลงท่ีนึกถึงได  และนึกไมถึงวาจะเปล่ียนแปลง
อีกดวย 
 2) การจัดองคการ (Organizing) 
  การจัดองคการ  หมายถึง  ภาระหนาท่ีในการกําหนด  จัดเตรียม  และจัดความสัมพันธ
ของกิจกรรมตางๆ เพื่อใหสามารถบรรลุผลสําเร็จตามวัตถุประสงคขององคการที่ตั้งไวไดอยางมี
ประสิทธิภาพ 
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 หนาท่ีในการจัดองคการนี้  จะเร่ิมตนดวยการพิจารณากําหนดใหทราบถึงกิจกรรมตาง ๆ  
ท่ีจําเปนตองกระทํา  เพื่อใหสําเร็จตามแผนงานท่ีไดวางไว  จากเปาหมายและแผนการทํางานตาง ๆ    
ผูบริหารยอมจะทราบไดวามีกิจกรรมอะไรบางมากนอยแคไหน  และมีลักษณะอยางไรที่จะตองทํา 
จากนั้นผูบริหารก็จะตองดําเนินการจัดเตรียมกิจกรรมหรืองานท่ีจะตองทําเหลานี้ใหเปนกลุมงาน
ตาง ๆ  งานใดท่ีเหมือนกันก็จะรวมเขาดวยกันเปนกลุมเดียวกัน  เพื่อมอบหมายใหแกผูบริหารแตละ
คน  พรอมท้ังทําการมอบหมายอํานาจหนาท่ี (delegation  of authority) ใหเพื่อใชสําหรับการทํางาน
ท่ีไดรับมอบใหรับผิดชอบไปทําและขณะเดียวกันก็ตองดําเนินการจัดใหมีความสัมพันธท่ีเหมาะสม  
ระหวางกลุมกิจกรรมที่แบงแยกกันทํา ท้ังนี้ ก็เพื่อท่ีจะใหมีระเบียบและมีการประสานงานกัน
ระหวางฝายตาง ๆ  ในองคการที่ทํางาน  เพื่อเปาหมายหรือแผนงานอันเดียวกัน  เร่ืองทั้งหมดนี้ก็คือ
ความพยายามในการกําหนด  ลักษณะโครงสรางขององคการ (organization structure)  ข้ึน  เพื่อชวย
เปนเคร่ืองมือสําหรับการทํางานขององคการ  การจัดองคการดังกลาวนี้จะตองกระทําไดเหมาะสม
ถูกตอง  และสามารถอํานวยความสะดวกใหคนท่ีอยูในองคการเดียวกัน ท่ีตางฝายตางทํางานใหได
ทราบถึงขอบเขตของงาน  อํานาจหนาท่ีและความรับผิดชอบ  และสามารถทํางานรวมกับฝายอ่ืน ๆ 
ไดเปนอยางดี 
 

 วิธีการดําเนินการจัดองคการขององคการใด ๆ  ก็ตาม จะเปนไปในลักษณะเดียวกันหมด 
กลาวคือ จะตองมีการแบงแยกงานออกเปนกลุม และรวมเอากิจกรรมท่ีเหมือนกันเปนประเภท
เดียวกันเขาไวดวยกันเปนกลุม ตองทําการมอบหมายงานใหผูอยูใตบังคับบัญชา  มอบหมายอํานาจ
หนาท่ีท่ีจําเปนแกการปฏิบัติงาน  และขณะเดียวกัน  ตองจัดใหมีการประสานงานขึ้นระหวาง
ผูปฏิบัติงานดวย 
 

 กลไกและหลักสําคัญของการจัดองคการ ท่ีผูบริหารทุกคนตองคํานึงถึงเลยก็คือ  ดวย
เปาหมายท่ีสูงข้ึนและเปนงานใหญท่ียากข้ึน  ท่ีตองอาศัยคนและความชํานาญงานดานตางๆ  มาก
ข้ึน ส่ิงท่ีจําเปนตองทําคือ  การแบงงานกันทําตามถนัด  ท้ังในแงแบงตามแนวนอนตามหนาท่ีงาน  
(เชน  งานผลิต ขาย  บัญชีและการเงิน)  และแบงตามแนวด่ิงตามขนาดความสามารถ (เชน  ผูบริหาร
ระดับสูง  ระดับกลางและต่ํา) เพื่อใหเกิดผลดีในทางประหยัดและประสิทธิภาพ  หลักของการแบง
งานใหฝายตาง ๆ ไปทําการกระจายงานหรือมอบหมายงานออกไป จึงเปนส่ิงท่ีหลีกหนีไมพน  แต
เพื่อมิใหฝายตางๆ  ท่ีรับมอบหมายงานไปทํา ทําผิดวัตถุประสงคหรือขัดแยงกับฝายอ่ืน  การกําหนด
ขอบเขตของอํานาจหนาท่ีและความสัมพันธท่ีชัดแจงของทกฝายจึงเปนส่ิงจําเปน และดวยเหตุท่ี
วัตถุ-ประสงคท่ีคาดคิดไวในบ้ันปลายน้ันแทจริงก็คือ การสํารวจผลตามเปาหมายอันเดียวกันนั่นเอง       
ผูบริหารขององคการจึงจําตองคํานึงถึงหลักของการใหมีการประสานงาน  (co-ordination) อยูเสมอ
ตลอดเวลา  ส่ิงท่ีจัดข้ึนตามกระบวนการจัดองคการ  จึงยอมมีความมุงหมายเหลานี้เปนพื้นฐานของ
การพิจารณาอยูดวยตลอดเวลา 
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 การจัดคนเขาทํางาน (Staffing) 
  

 หนาท่ีในการจัดคนเขาทํางานนั้นไดแก การคัดเลือก และบรรจุคนเขาทํางานและธํารง
รักษาใหมีคนงานท่ีมีประสิทธิภาพในตําแหนงตาง ๆ ภายในองคการ  หนาท่ีนี้จะเปนหนาท่ีท่ี
ตอเนื่องจากหนาท่ีการจัดองคการโดยตรง กลาวคือ ดวยการจัดองคการหนาท่ีตําแหนงงานตางๆ  จะ
ถูกระบุและกําหนดไวใหเห็นถึงขอบเขตและความยากงายของงานในแตละตําแหนง  และการหวัง
ใหงานทุกอยางขององคการมีทางบรรลุผลสําเร็จไดนั้น ยอมตองการคนงานท่ีมีความรูความสามารถ
พรอมตามความจําเปน สุดแลวแตความยากงายของงานแตละประเภท  ผูบริหารยอมตองจัดการตาม
หนาท่ีเหลานี้ ดวยการวางแผนกําลังคนสําหรับตําแหนงตาง ๆ  ประเมินกําลังคนท่ีมีอยูแลวและ
ดําเนินการคัดเลือกบุคคลท่ีมีความสามารถเหมาะสม  รวมตลอดถึงการแนะนําคนใหเขาใจถึงส่ิงตาง 
ๆ กอนการทํางาน  การฝกอบรมและพัฒนาคนงาน  เพื่อใหสามารถทํางานไดดีข้ึน 
  

 หนาท่ีการจัดคนเขาทํางานนี้  นับไดวาเปนหนาท่ีท่ีสําคัญอยางยิ่งตอกระบวนการทํางาน
ในอนาคต ท้ังนี้เพราะผลการดําเนินงานจะเปนไปในรูปใดยอมข้ึนอยูกับความรูความสามารถของ
คนงาน ซ่ึงจะเปนผูปฏิบัติงานตาง ๆ และการส่ังการจะเปนไปไดราบร่ืนเพียงใดก็ยอมข้ึนอยูกับ
ลักษณะคุณภาพของคนงานท่ีมีอยูเชนเดียวกันดวย  ดังนี้การมุงสนใจใหมีความพรอมเพรียงในดาน
กําลังคน จึงเทากับเปนการประกันใหองคการมีทางบรรลุผลสําเร็จตามเปาหมายไดสวนหนึ่ง  การมี
คนงานที่ดียอมชวยใหองคการมีทางไดประโยชนจากการชวยคิดริเร่ิม  การรวมมือ  และได
ประสิทธิภาพในงานท่ีเขาปฏิบัติ 
 

 ปญหาสําคัญของการปฏิบัติหนาท่ีจัดคนเขาทํางานนี้ จะอยูท่ีการจัดคนเขาทํางานใน
ตําแหนงงานบริหาร  ท้ังนี้เพราะงานในตําแหนงบริหารตางๆ  นั้น เปนงานยากท่ีมีความสําคัญเปน
ลําดับแรกตอจากผูบริหารข้ันสูง และตองการบุคคลท่ีมีคุณสมบัติเปนนักบริหาร  (managerial 
skills) ดวย  ดวยความจําเปนดังกลาว  และโดยเฉพาะการใหไดมาซ่ึงบุคคลท่ีมีคุณสมบัติดังกลาว
นั้นเปนเร่ืองจําเพาะท่ีตองอาศัยประสบการณและความรู ผูบริหารทุกคนจึงจําเปนตองใหความ
สนใจตอหนาท่ีดังกลาวนี้เปนอันมาก 
 

 3) การส่ังการ (directing) 
  

 การส่ังการ  หมายถึง  ความพยายามท่ีจะใหการกระทําการตาง ๆ  ของทุกฝายในองคการ
เปนไปในทางที่จะสงผลใหเกิดผลสําเร็จตามวัตถุประสงคท่ีตองการ 
 

 การส่ังการนี้ มักจะเปนเร่ืองท่ีเกี่ยวของกับการท่ีผูบริหารตองปฏิบัติตนเปนผูนําท่ีมี
ความสามารถ  รูจักวิธีในการชี้แนะ  และควบคุมบังคับบัญชา  (guiding  and  supervising)  ใหการ
ทํางานของผูอยูใตบังคับบัญชาเปนไปตามท่ีตองการมากที่สุด หนาท่ีหลายดานท่ีจะตองปฏิบัติใน
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การส่ังการก็คือ  ผูบริหารทุกคนจะตองรูจักทําการมอบหมายงาน  (delegate)  ไดถูกตอง  ตองเขาใจ
ถึงหลักและวิธีการจูงใจคน  และสามารถกระตุนใหทุกคนมีความกระตือรือรนในการทํางาน  ตอง
สามารถประสานงานการทุมเทจากคนงานทุกฝายใหสอดคลองและเขากันไดอยางดี และรวมตลอด
ถึงศิลปะในการกระตุนสงเสริมใหฝายตางๆ มีความคิดริเร่ิมและอุทิศกําลังแรง กําลังความคิดใหเปน
ประโยชนตองานขององคการ และการรูจักวิธีการขจัดขอขัดแยงท่ีอาจเกิดข้ึนระหวางฝายตาง ๆ ได
ดวย 
  

 ในการปฏิบัติหนาท่ีดังกลาวนี้  ผูบริหารทุกคนจะตองกระทําตนเปนผูนํา (Leadership)  ท่ี
เหมาะสม และจะตองเขาใจเร่ืองราวท่ีเกี่ยวกับพฤติกรรมของบุคคล (human behavior) เปนอยาง
มากกลาวอีกในหนึ่งก็คือ จะตองมีความสามารถทางดานมนุษยสัมพันธ (human relations  skills) 
อยูไมนอย  ความรูทางดานพฤติกรรมศาสตร (behavioral sciences) จึงเปนความรูพื้นฐานที่สําคัญ
ไมแพทางดานเทคนิคอ่ืน ๆ  เหตุผลก็เพราะตลอดกระบวนการของการบริหารงาน ผูบริหารงาน
จําตองเกี่ยวของกับคนอยูเสมอมิไดขาด และคนก็เปนปจจัยท่ีมีโอกาสผันแปรไปในทางตาง ๆ  ได
มากกวาปจจัยการผลิตอ่ืน ๆ  
 

 4) การควบคุม (controlling) 
  

 ในการจัดการงานตาง ๆ ใหสําเร็จผลตามวัตถุประสงคไดนั้น เพื่อท่ีจะใหแนใจวาการ
ลงทุนประกอบกิจการจะไมสูญเปลา และเพื่อใหมีการระมัดระวังปองกันมิใหเกิดการสูญเสีย 
ผูบริหารจําตองมีมาตรในการควบคุมงานของตนเองอยูเสมอ  การปฏิบัติหนาท่ีควบคุของผูบริหาร
นั้น  เร่ิมแรกสุดผูบริหารจะตองทําการจัดระบบการรายงาน  (reporting  system) เพื่อใชสําหรับการ
ควบคุมนั้น โดยตองพิจารณากําหนดวาขอมูลหรือตัวเลขใดท่ีจําเปนสําหรับการควบคุมบาง จากน้ัน
ก็จะตองกําหนดมาตรฐานของการปฏิบัติงานตาง ๆ  ข้ึน  เพ่ือใชวัดผลการทํางานในการดําเนินการ
ควบคุม วิธีการก็คือ  ทําการวัดผลการดําเนินงานท่ีทําไปเพ่ือเปรียบเทียบกับมาตรฐานท่ีกําหนด
เอาไว  ท้ังนี้เพื่อใหผูบริหารสามารถทราบถึงขอเสียของงานท่ีไดทําไปแลว ซ่ึงยอมจะทําใหเกิด
ความแนใจไดวา งานท่ีจะทําตอ ๆ ไปนั้น มีทางท่ีจะสําเร็จตามแผนได แมวาในทางปฏิบัติการ
วางแผนจะตองมากอนการควบคุมก็ตาม  แตการมีการวางแผนแตเพียงส่ิงเดียวโดยตัวของมันเอง 
ยอมไมสามารถทําใหการบริหารงานสําเร็จผลสมบูรณตามท่ีตองการได แผนงานตาง ๆ เปนแตเพียง
เคร่ืองชวยใหผูบริหารมีแนวทางของการใชกําลังคน  และทรัพยากรตาง ๆ ไดอยางถูกตอง  และตรง
ตามเวลาตามแผนซ่ึงไดคาดการณไวแลวเทานั้น ดังนั้น เพ่ือประโยชนในการใหเกิดความมั่นใจได
วาการเสียหายจะไมเกิดข้ึน  ผูบริหารทุกคนจึงจําตองติดตามควบคุมกิจกรรมตาง ๆ  อยูเสมอ 
เพื่อใหทราบไดวางานท่ีทําไปเปนไปตามแผนท่ีไดวางไวหรือไม  และจะตองทําการแกไขส่ิงใดบาง 
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 ในสมัยกอนงานทางดานควบคุมนี้  มักจะสนใจควบคุมเฉพาะผลงานท่ีสามารถวัดไดงาย  
และชัดแจงเทานั้น เคร่ืองมือท่ีใชควบคุมสวนใหญมักจะประกอบดวยตัวเลขงบประมาณคาใชจาย
บันทึกตาง ๆ   ท่ีไดจากการตรวจสอบผลงาน  และบันทึกเกี่ยวกับเวลาท่ีเสียไป  ท้ังท่ีเกิดจากคนและ
เคร่ืองจักร เปนตน แตเคร่ืองมือท่ีใชควบคุมเหลานี้ จะสามารถใชวัดผลงานเฉพาะในสวนท่ีสามารถ
เห็นไดอยางชัดแจงวาผิดไปจากแผนเทานั้น แตโดยท่ีในความเปนจริง ส่ิงท่ีผูบริหารตองการจะวัด
หรือควบคุมก็คือ  ผลงานท่ีไดทําไป  และผลงานดังกลาวนี้  ถาจะครอบคลุมใหท่ัวถึงทุกดานแลวก็
คือ ผลงานท่ีเกิดจากการกระทําของคนรวมอยูดวย  ซ่ึงบางอยางอาจวัดใหเห็นโดยชัดแจงไดยาก  
เชน ความต้ังใจปฏิบัติหนาท่ีท่ีรับผิดชอบใหลุลวงไป  ประสิทธิภาพในการตัดสินใจแกไขปญหาใน
หนาท่ีงานของตน 
 ความหมายของการควบคุม  (Meaning of Controlling) 
 ไดมีนักวิชาการใหความหมายของการควบคุมไวตาง ๆ กัน  ดังจะขอหยิบยกมาเปน
สังเขปดังนี้ 
 การควบคุม คือ  กระบวนหรือวิธีการที่จะใหงานท่ีกําหนดไวไปสูความสําเร็จ การ
ประเมินคาของงานท่ีปฏิบัติ  และหาวิธีแกไขเพ่ือใหข้ันตอนตางๆ  ของการดําเนินงานไดไปสู
เปาหมายตามแผนการและมาตรฐานท่ีกําหนดไว 
 

 การควบคุม  คือกระบวนการใด ๆ ท่ีตัวบุคคลหรือกลุมบุคคล หรือองคการของบุคคล
กําหนดหรือสรางผลกระทบอยางต้ังใจตอพฤติกรรมของบุคคล หรือกลุม  หรือองคการอ่ืน 
 

 การควบคุม  หมายถึง  การบังคับใหกิจกรรมตาง ๆ  เปนไปตามแผนท่ีวางไว 
 

 การควบคุม  คือการทําบางส่ิงใหเปนไปตามทิศทางท่ีตั้งไว 
 การควบคุมนั้นเปนสวนหนึ่งของงานของฝายบริหาร ท่ีตองการตรวจสอบวางานท่ีได
มอบหมายไปใหทําเปนอยางไรบาง  เปรียบเทียบกับส่ิงซ่ึงควรกระทําและดูวาท้ัง 2 อยางนี้เปนอยาง
เดียวกันหรือไม 
 

 วัตถุประสงคของการควบคุม  (Objecting of Controlling) 
 วัตถุประสงคของการควบคุม  มีวัตถุประสงคหลายประการ  แตท่ีสําคัญพอจะสรุปได
ดังตอไปนี ้
 1)การควบคุมมีไวเพื่อบังคับใหผลงานมีมาตรฐาน  (Standardized  performance)  ถูกตอง
ตามท่ีกําหนดไว  ท้ังนี้ท้ังนัน้เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน และหาทางลดตนทุนใหต่ํา 
 2) การควบคุมมีไวเพื่อปองกนัรักษาทรัพยสินของหนวยงาน (Safeguard company asserts) 
หรือองคการไมใหสูญหายไปหรือใชไดอยางผิดวัตถุประสงค ดวยเหตุนี้จึงไดมีการแบงแยก ความ
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รับผิดชอบจําแนกการปฏิบัติงานทําการควบคุมทรัพยสิน  รวมตลอดท้ังการจัดใหมีระบบการเก็บ
หลักฐาน  และตัวเลขทางบัญชีอยางมีระบบ 
 3) การควบคุมมีไวเพื่อใหคุณภาพของบริการไดมาตรฐาน  (Standardized  Quality)  ซ่ึงทํา
ไดในการตรวจสอบคุณลักษณะและการใชสถิติเพื่อการควบคุม  เปนตน 
 4) การควบคุมมีไวเพื่อใหมีการจํากัด  (Limit)  ขอบเขตของผูปฏิบัติงานตาง ๆ  โดยท่ีไม
ตองขออนุมัติจากผูบริหารข้ันสูงอีกคร้ังหนึ่ง  การทําคูมือหรือคํา การปฏิบัติงานตางๆ รวมตลอดท้ัง
นโยบายและการตรวจสอบภายใน ตางก็เปนเคร่ืองมือท่ีวางขอจํากัดหรือขอบเขตของการปฏิบัติงาน 
 5) การควบคุมมีไวเพื่อวัด ตรวจสอบความกาวหนาของงานตาง ๆ ท่ีกําลังดําเนนิ                  
(Set-limits  on the job performance)  การควบคุมวิธีนี้ ไดแก  การใชรายงานพเิศษตางๆ  ตัวเลข
แสดง   ผลผลิต  งบประมาณ  (Budgeting)  เปนตน 
 6) การควบคุมจะมีเพื่อใชประกอบในการวางแผน    และการกําหนดแผนการปฏบัิติงาน  
ตาง ๆ  (planning  and programming  operations)  การควบคุมชนิดนี้ประกอบดวยการคาดการณ  
การผลิต งบประมาณ  ตนทุน มาตรฐาน และหนวยวัดตาง ๆ ท่ีจัดทําข้ึนเพื่อใชวางมาตรฐานการ
ควบคุมกอนเร่ิมตนการดําเนนิงาน 
 7) การควบคุมมีไวเพื่อชวยใหผูบริหารระดับสูงสามารถจัดความสมดุลระหวางแผนงาน
กลุมตาง ๆ (To allow top management to kept the firm’s various plans and program in balance) 
งบประมาณสวนรวม แนวนโยบายตาง ๆ และคูมือการปฏิบัติงาน รวมตลอดท้ังมติของ
คณะกรรมการหรือขอแนะนาํ ตางก็เปนเคร่ืองมือสําคัญชวยกําหนดขอบเขตของการปฏิบัติงาน
สําหรับ     ผูบริหารข้ันสูง 
 8) การควบคุมทําเพื่อใชสําหรับบํารุงขวญั กระตุนเตือน หรือจูงใจผูปฏิบัติงานใน
หนวยงานหรือองคการ (To motivate individual within a firm) การควบคุมจะเปนเคร่ืองวัดท่ีชวย
ใหทราบวาการปฏิบัติงานของบุคคลใดบุคคลหน่ึงดีหรือตํ่ากวามาตรฐานเพียงใด สําหรับผู
ปฏิบัติการเล่ือนข้ัน  หรือการใหผลตอบแทนจะสามารถทําไดจากมาตรฐานท่ีกําหนดไวสําหรับทุก 
ๆ คน 
 

 กระบวนการในการควบคุม (Process of Control) 
 ภายในระบบการควบคุม  ถาหากพิจารณาถึงกระบวนการของการควบคุม  จะตอง
ประกอบดวยลักษณะสําคัญดังตอไปนี้ 
 

 ก.  การกําหนดเกณฑและมาตรฐานสําหรับการควบคุม คําวาเกณฑสําหรับการควบคุม 
หมายถึง แนวทางหรือหลักการท่ีครอบคลุมอยางกวาง ๆ วาแคไหนเพียงไร จึงจะเปนท่ียอมรับได 
เชน เกณฑในการปฏิบัติงานนั้น ก็คือมาทํางานเต็มเวลา ตั้งแต 8.30 น. จนกระท่ังถึงเวลา  17.00 น.  
การท่ีบอกเกณฑในการทํางานน้ันก็คือ การมาทํางานตามเวลาวัน หมายถึงวาเวลาในชวง 8.30 น. 
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จนถึง  17.00  น.  เปนเวลาท่ีผูปฏิบัติงานทุกคนจะตองมา  ลักษณะอันเปนสวนประกอบท่ีสําคัญ
ของเกณฑควบคุมท่ีดีก็คือ 
               1) เกณฑควบคุมควรกําหนดไวลวงหนาในรูปของแผนผังงานก็ได หรือเปนลาย
ลักษณอักษร 
  2) ควรมีลักษณะกระทัดรัด (Precise)  ไมยาวเยิน่เยอ อาจกอใหเกิดความยุงยากใน
การปฏิบัติตามเกณฑได 
  3) เกณฑควบคุมจะตองสอดคลองกับแผนงานหลัก  (Orientation  Plan)  และมี
สวนเกื้อกูลตอการประสานงานใหไดผลดียิง่ข้ึน 
  4) เกณฑควบคุมงานท่ีดีควรมีหลักการ  และกฎเกณฑเกีย่วกับการพจิารณารายงาน 
ผลงาน 
  5) เกณฑควบคุมงานจะทันสมัย  (Modern  or  Up  to date)  หรือเหมาะสมกับ
สภาพแวดลอมนั่นคือ  จะตองไดรับการปรับปรุง  แกไขใหทันสมัยอยูเสมอ 
  สําหรับมาตรฐานน้ัน  หมายถึง กฎท่ียอมรับกัน  (Accepted  rule) กฎท่ีสรางข้ึนมา  
หรือแบบจําลอง  (Model)  ท่ีถูกสรางข้ึนมาโดยอํานาจหนาท่ี  ดังนั้นมาตรฐานจึงเปนเคร่ืองมือชนิด
หนึ่งท่ีสรางข้ึนมาเพื่อชวยในการควบคุม วัด เปรียบเทียบ ตรวจสอบผลงาน  การปฏิบัติงาน  และ
วิธีการดําเนนิงานหรือกลาวโดยท่ัวไป มาตรฐานของงานก็คือ แบบหรือเกณฑท่ีใชเปรียบเทียบ
ผลงาน  มาตรฐานมีความหมายท่ีเฉพาะเจาะจง (Specific) กวาเกณฑ เพราะกําหนดออกมาเปน
ปริมาณ  (Quantity) ได อยางเชน  ในชวงเวลา 8.30 – 9.30 ตอหนึ่งวัน  จะสรางสรรคหรือผลิตส่ิงใด
ออกมาเปนปริมาณเทาใด หรือคุณภาพเทาใด มาตรฐานจึงเปนเสมือนเคร่ืองมือท่ีช้ีเฉพาะเจาะจงลง
ไปวาระดับไหน ข้ันไหน ในเชิงปริมาณ จึงเปนการยอมรับวา  ไดมีการปฏิบัติการดังนี้กําหนดไว
ลวงหนาแลว  ลักษณะอันเปนสวนประกอบของมาตรฐานท่ีดีก็คือ 
  1) มาตรฐานท่ีสรางข้ึนตองสรางตามวิธีการทางวิทยาศาสตร (Scientific Method) 
ท่ีสําคัญท่ีสุดก็คือมีลักษณะเปนแบบรูปธรรม (Concrete)  มากกวาท่ีจะเปนแบบนามธรรม  
(Abstract) มาตรฐานท่ีสรางข้ึนมาตามวิธีการทางวิทยาศาสตรยอมอาศัยขอมูล และความรูท่ีไดจาก
ประสบการณ มาประกอบกนั 
  2) มาตรฐานตองเปนท่ีเขาใจงาย  (Understandable)  สะดวกแกการประมาณการ
หรือการคํานวณคาทําใหเกิดความเขาใจไดงาย  และสะดวกแกการปฏิบัติตาม 
  3) มาตรฐานตองยืดหยุนได (Flexibility) มาตรฐานท่ีกําหนดข้ึนมาอาจใชไดชวง
ระยะเวลาหนึง่เทานั้น  เมือ่เวลาและสถานการณแวดลอมตางเปล่ียนแปลงไป  มาตรฐานก็ควรจะ
ไดรับการปรับปรุงใหเขา หรือเหมาะสมกับสถานการณท่ีมาตรฐานดํารงอยู 
  4) มาตรฐานตองอยูในรูปของหนวยท่ีสามารถเปรียบเทียบ  (Comparable) ได การ
เปรียบเทียบควรอยูในหนวยเดียวกัน  คุณคาของมาตรฐานอาจลดนอยลงไป ถามีหนวยท่ีไมจํากัด
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แนนอนหรือคลุมเครือ นอกจากนี้หนวยท่ีใชควรเปนหนวยท่ีคนสวนมากคุนเคย  และเกิดความ
เขาใจงาย 
  5) มาตรฐานตองมีความถูกตอง คือ มีความคงท่ีแนนอน (Consistency) หมายความ
วา เปนมาตรฐานท่ีมีความผิดพลาด หรือคลาดเคล่ือนนอยท่ีสุด ท้ังนี้เพราะเปนส่ิงจําเปนอยางยิ่ง ถา
มาตรฐานของการปฏิบัติงาน และมาตรฐานของคุณภาพไมสามารถตัดสินหรือกําหนดไดอยาง     
ถูกตองแลว  การใชมาตรฐานอาจทําใหเสียเวลาและเงินโดยเปลาประโยชน 
  6) มาตรฐานจะตองเปนเร่ืองกวางและครอบคลุมทุกแงทุกมุม คือ มาตรฐานท่ี
กําหนดนั้นจะตองมีความสามารถท่ีครอบคลุมทุกแงทุกมุมของการปฏิบัติงาน และตรงกับความ
เขาใจของคนสวนใหญ  ซ่ึงไดคาดหวังไววาจะเปนอยางไร 
  7) มาตรฐานตองรักษาทิศทาง  (Direction)  ใหแนนอน  คือ จะตองมีการ
ตรวจสอบอยางสมํ่าเสมอ อยางไรก็ตามท้ังเกณฑและมาตรฐานน้ันเปนเคร่ืองมืออันสําคัญท่ี
ผูบังคับบัญชาจะใชควบคุมผูใตบังคับบัญชาไดดีมากนอยเพียงใด ก็โดยการนําผลการปฏิบัติงานมา
เปรียบเทียบกบัเกณฑ  และมาตรฐานท่ีกําหนดไวลวงหนาแลวนัน่เอง 
 

 ข. มีการวัดหรือนับผลการปฏิบัติงานท่ีดําเนินไป  ควรมีการนับหรือวัดการทํางานใน
ขณะท่ีงานดําเนินไป  เชน  นับวาผูปฏิบัติงานหนึ่งคนปฏิบัติหรือผลิตสินคาไดกี่หนวยตอช่ัวโมง  
ตอวันหรือวัดในระยะเวลาหน่ึง  ในกรณีการวัดหรือนับผลการปฏิบัติงานบางอยางงาย  แตงานบาง
ชนิดก็มีปญหามากมาย  อาทิ  เชน งานประเภททําซํ้าและตองการการตัดสินใจนอยพรอมกับมีระยะ
ปฏิบัติงานในระดับปานกลาง ยอมงายตอการวัดไดถูกตอง  ในกรณีตรงกันขาม ถาเปนงาน
สรางสรรคและเกิดข้ึนไมสมํ่าเสมอ ขณะเดียวกันมีขอแตกตางมากมายในสวนประกอบหรือปจจัย
การผลิต  การวัดผลการปฏิบัติงานยอมยากกวาประเภทแรก โดยท่ัวไปการวัดผลการปฏิบัติงานอาจ
ทําไดหลายวิธี  เชน  การใชการสังเกต  วิธีนี้หมายถึง การใหผูท่ีทําหนาท่ีบริหารตรวจบริเวณหรือ
หนวยการปฏิบัติงานดวยตนเองและสังเกตดูวาผูปฏิบัติงานไดทําอะไรไปบาง  การสังเกต
ครอบคลุมถึงวิธีการทํางาน คุณภาพ ปริมาณ ทรรศนะของผูปฏิบัติงาน  แตก็มีขอเสียอยูบางประการ
สําหรับการใชวิธีนี้ คือ เสียเวลาในการบริหาร วิธีอ่ืน ๆ  ก็เชน  การทํารายงาน  เปนตน 
 

 ค. การเปรียบเทียบผลงานกับมาตรฐานท่ีตั้งไว ในข้ันนี้ เปนการเปรียบเทียบการ
ปฏิบัติงานกับมาตรฐานท่ีกําหนดไววา  มีขอแตกตางกันอยางไร ซ่ึงจะตองอาศัยการพิจารณาและ
ตัดสินใจวาขอแตกตางท่ีเกิดข้ึนนั้น  ตางจากมาตรฐานน้ัน  มีความสําคัญมากนอยเพียงใด ถาหาก
เปนกรณีท่ีมีความสําคัญเพียงเล็กนอยก็ปลอยใหผานได  แตถาเปนการผิดพลาดท่ีรายแรงก็ตอง
ดําเนินการประเมินผลงานและหาทางแกไข  ในข้ันนี้ยังไมมีการประเมินคาผลงาน  เพียงแตตองการ
ทราบวา ผลงานไดมาตรฐานหรือขาดจากมาตรฐานเพียงใดเทานั้น 
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 ง. การดําเนินการแกไข ซ่ึงเปนข้ันสุดทายของกระบวนการควบคุม คือการปรับปรุง
แกไขผลแตกตางจากเกณฑและมาตรฐาน หมายความวา กรณีการปฏิบัติงานน้ันมิไดเปนไปตาม
เกณฑและมาตรฐานท่ีกําหนดไวนั้นก็หมายความวาปญหาไดเกิดข้ึนแลว ส่ิงท่ีตองทําก็คือการแกไข
ปญหาเหลานั้นการแกไขจะดําเนินการอยางไร การแกไขอาจเปนการเปล่ียนวิธีปฏิบัติเพื่อใหได
ปริมาณการผลิตเทาท่ีตองการ   หรือใชวิธีตรวจคุณภาพแบบใหม  เพื่อใหไดผลผลแนนอนข้ึน หรือ
อาจเปนแตเพียงแกไขแผนการมอบหมายงานหรือคําส่ังระเบียบแบบแผนงานบางขอบางประการ  
อยางไร ก็ตาม ไมวาจะเปนวิธีแกไขชนิดใด  การแกไขตองกระทําอยางจริงจังและทันที  วิธีท่ีจะทํา
ใหการ แกไขไดผล นั่นคืออาจจะตองมีการกําหนดใหผูใดผูหนึ่งมีอํานาจหนาท่ีตอการปฏิบัติงาน
แกไขอยางแทจริง  นอกจากการไดดําเนินการแกไขดังกลาวแลว  ส่ิงท่ีจะตองกระทําในลําดับถัดมา 
ก็คือ คนหาสาเหตุท่ีแทจริงของขอผิดพลาด และหามาตรฐานการแกไข  เพื่อมิใหขอผิดพลาดท่ี
เกิดข้ึนแลวเกิดข้ึนอีก  ท้ังนี้จะตองไดรับความรวมมือ และชวยเหลือจากทุกฝายท่ีเกี่ยวของ  อยางไร
ก็ตาม โดยท่ัวไปสาเหตุท่ีแทจริงของขอผิดพลาดนั้น มักจะเกิดข้ึนจากสาเหตุ  2  ประการดวยกัน คือ 
  1) การปฏิบัติงานน้ันไมเหมาะสมเพียงพอกับเกณฑและมาตรฐานท่ีวางไว
ลวงหนา และปญหาประเภทน้ีการแกไขกระทําไดโดยการปรับปรุงสมรรถภาพในการปฏิบัติตาม
แผนงาน  ตามคําส่ังท่ีไดรับมอบหมายมา 
  2) ในหลายกรณีท่ีแผนหรือคําส่ังท่ีมอบหมายใหผูปฏิบัติงานไมถูกตองแนนอน 
เชน ในกรณีของแผนซ่ึงเปนสวนการกําหนดแนวทางกรปฏิบัติงาน ในขณะเวลาที่สถานการณ
เหมาะสม แตหลังจากท่ีไดปฏิบัติการในชวงระยะเวลาหนึ่ง  อาจเกิดข้ึนไดวาสถานการณมิได
เปนไปตามแผน ผูปฏิบัติงานก็ไดพยายามทําอยางเต็มท่ีในการดําเนินการใหประสบความสําเร็จ 
ตามเกณฑ และมาตรฐานท่ีตั้งไว  แตมีขอจํากัดหลายประการทําใหไมสามารถดําเนินไปตามเกณฑ
และมารฐานดังกลาวได กรณีเชนนี้เห็นไดชัดวา จากสถานการณส่ิงแวดลอมไมเหมาะสม  กรณี
ดังกลาวนี้การแกไขจะตองปรับปรุงเปลี่ยนแผนงานเพ่ือใหสอดคลองกับสถานการณส่ิงแวดลอม
ภายนอก 
 
 
 
 
 
                                                                                                        4 
 
  

รูปท่ี 2.2 กระบวนการควบคุม 

ระบบปฏิบัติงาน 
     ในองคกร 

 

มาตรฐาน 

ผลงานที ่

   ทําได 

      ผล 

  แตกตาง 

+ ทางดี 

 - ทางไมดี 

 ดําเนินการแกไข 

1 2

 3 
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เคร่ืองมือหรือมาตรฐานท่ีใชในการเปรียบเทียบ  (Comparison Devices) 
 

 ในกระบวนการควบคุม  ข้ันสําคัญของกระบวนการก็คือ  ข้ันของการเปรียบเทียบผลงานที่
ไดกระทําไปกบัมาตรฐาน  ซ่ึงจะชวยใหผูบริหารทราบวา  ผลของการปฏิบัติงานท่ีไดกระทําไป
เปนไปตามเปาหมายหรือวัตถุประสงคท่ีมากนอย  ในจดุของการเปรียบเทียบเพื่อวัดผลงานนี้เอง  ผู
ควบคุมจะตองมีเคร่ืองมือหรือมาตรฐานท่ีจะใชวัดผลดังกลาวได  มาตรฐานท่ีสําคัญมี  4  ประเภท 
คือ 
 1)  ปริมาณ (quantity) การใชปริมาณเปนส่ิงท่ีวัดไดงายท่ีสุดในการประเมินผลการ
ปฏิบัติงานและการควบคุม เชน ผูบริหารอาจจะวัดผลการปฏิบัติงานของคนงานโดยดูจากจํานวน
หนวยของอุปกรณท่ีผลิตไดในแตละแผนกงาน หรือจํานวนหนวยท่ีคนงานผลิตไดตอเดือนหรือวนั 
 2)  คุณภาพ  (quality)  การสวัดหรือการประเมินผลการปฏิบัติงานเชิงคุณภาพ  เปนส่ิงท่ีทํา
ไดยากกวาเชิงปริมาณมาก โรงงานผลิตรถยนต  อาจจะประเมินผลการปฏิบัติงานโดยใชวิธีการ   
งาย ๆ  คือ  การนับจํานวนรถยนตท่ีผลิตได  แตการประเมินวารถยนตมีคุณภาพตามมาตรฐาน
หรือไม  ตองใชวิธีการทดสอบหลายอยาง ซ่ึงบางคร้ังอาจจะตองใชเคร่ืองคอมพิวเตอรตรวจสอบ  
การเปรียบเทียบคุณภาพของสินคา  อาจจะใชการชั่ง  ตวง  วัด  เปนตน  ดังน้ัน  การประเมินผลการ
ปฏิบัติงานเชิงคุณภาพ จึงเปนส่ิงท่ีทําไดยาก  โดยเฉพาะอยางยิ่งการประเมินคุณภาพของการ
ปฏิบัติงานของพนักงาน 
 3)เวลา (time) เนื่องจากเปนท้ังทรัพยากรและตนทุนในการทํางาน เวลาจึงเปนส่ิงท่ีช้ีใหเห็น
ประสิทธิภาพของการทํางาน  เชน  พนกังาน  2  คน สามารถทํางานไดโดยมีปริมาณและคุณภาพ
เทาเทียมกนั  ผูท่ีใชเวลาการทํางานนอยกวาคือ  ผูท่ีมีประสิทธิภาพสูงกวา  หรือถาหากวาใหเวลาใน
การทํางาน     ผูท่ีมีประสิทธิภาพสูงกวายอมทํางานไดปริมาณงานมากกวาโดยท่ีมีคุณภาพทัดเทียม
กัน 
 4) ตนทุน (cost) การวัดประสิทธิภาพขององคการอาจจะใชวิธีเปรียบเทียบจากผลผลิตตอ
ทรัพยากรที่ใช  การควบคุมจึงไมไดใหความสนใจเฉพาะปริมาณ และคุณภาพของผลผลิต การ
ควบคุมตองพจิารณาทรัพยากรที่ใชไปดวย ดังนั้นเราไมสามารถกลาวไดวาแผนกงานแผนกใด
แผนกหนึ่งมีประสิทธิภาพสูงกวาอีกแผนหนึ่ง เนื่องจากผลผลิตสูงกวา และมีคุณภาพดีกวาเทานัน้ 
แตเรายังตองคํานึงถึงปริมาณทรัพยากรที่ใชไปดวย 

 

2.1.2 ความหมายท่ีเกี่ยวกับการมาตรฐาน 
 

การมาตรฐาน (Standardization)  หมายถึง กิจกรรมในการวางขอกาํหนดท่ีเกี่ยวเนื่องกับ
ปญหาสําคัญท่ีมีอยูหรือท่ีจะเกิดข้ึน เพื่อใหเปนหลักเกณฑใชกันท่ัวไปจนเปนปกติวิสัย โดยมุงให
บรรลุถึงความสําเร็จสูงสุดตามขอกําหนดท่ีวางไว กลาวโดยเฉพาะไดแก กจิกรรมท่ีประกอบไปดวย
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กระบวนการในการกําหนด การประกาศใช และการนํามาตรฐานตาง ๆ ไปใช ประโยชนท่ีสําคญั
ของการมาตรฐาน ไดแก การปรับปรุงความเหมาะสมของ ผลิตภัณฑ กรรมวิธี และการบริการตาม
วัตถุประสงคท่ีตั้งไว ปองกันไมใหมีอุปสรรคในทางการคา และสงเสริมใหเกดิความรวมมือกนั
ในทางเทคโนโลยี 

 

 มาตรฐาน (Standard)  หมายถึง เอกสารท่ีจัดทําข้ึนจากการเหน็พองตองกัน และไดรับ 
ความเหน็ชอบจากองคกรอันเปนท่ียอมรับกันท่ัวไป เอกสารดังกลาววางกฎระเบียบแนวทางปฏิบัติ
หรือลักษณะเฉพาะแหงกิจกรรม หรือผลท่ีเกิดข้ึนของกิจกรรมนั้น ๆ เพื่อใหเปนหลักเกณฑใชกัน
ท่ัวไปจนเปนปกติวิสัย   โดยมุงใหบรรลุถึงความสําเร็จสูงสุดตามขอกําหนดท่ีวางไวพจนานกุรม
ฉบับราชบัณฑิตยสถาน พ.ศ. 2525 ไดใหคํานิยามของมาตรฐาน วา มาตรฐาน คือ ส่ิงท่ีถือเปนหลัก
สําหรับเทียบกาํหนด 

การมาตรฐานมีหลักการท่ีสําคัญ ดังนี้ 
หลักการท่ี 1 หลักของการลดแบบและขนาด หลักการนี ้สืบเนื่องมาจากความคิดของมนุษย 

ท่ีตองการใหการดําเนินชีวิตของคนเราเปนไปอยางมีประสิทธิภาพการลดแบบและขนาดของส่ิง
ตางๆท่ีมีอยูมากมายใหเขารูปเขาแบบท่ีเหมาะสมจึงเปนการทําส่ิงท่ียุงยากใหงายข้ึนขจัดความ
ฟุมเฟอยของแบบและขนาดท่ีไมจําเปนโดยมีจุดมุงหมายเพื่อลดความยุงยากและซับซอนในสังคม
ปจจุบันรวมท้ังเพื่อปองกันความยุงยากท่ีไมจําเปนในอนาคตดวย 
     

หลักการท่ี 2  หลักของการเห็นพองตองกนั การมาตรฐานเปนกจิกรรมที่ตองไดรับความ
รวมมือจากทุกฝายท่ีเกี่ยวของ ดังนั้น ในการกําหนดมาตรฐานจึงตองอาศัยความเหน็พองตองกัน
ของทุกฝายและตองเปนการเห็นพองกนัท่ีเปนท่ียอมรับดวย 

 

   หลักการท่ี 3  ตองมีการนํามาตรฐานไปใชปฏิบัติได มาตรฐานแมจะมีเนื้อหาดีเดนเพยีงใดก็
ตาม หากไมมีใครนําเอามาตรฐานไปใชแลวก็ถือวามาตรฐานน้ันเปนเพยีงเอกสารท่ีไมมีคุณคา 
เพราะไมสามารถทําใหเกิดประโยชนจากมาตรฐานดังกลาวได 
            หลักการท่ี 4  มาตรฐานตองทันสมัยอยูเสมอ มาตรฐานควรจะไดรับการทบทวนและ
ปรับปรุงใหทันสมัย เหมาะสมกับสภาพสังคมในปจจุบันอยูเสมอ ตองไมหยดุนิ่งเปนเวลานาน 
โดยท่ัวไปมาตรฐานทุกเร่ืองจะตองไดรับการตรวจสอบหรือการปรับปรุงแกไขทุกๆ5ป 
  หลักการท่ี 5  มาตรฐานตองมีขอกําหนดทีจ่ําเปน ขอกําหนดของมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเร่ืองใดเร่ืองหนึ่งควรจะมีการระบุคุณลักษณะท่ีสําคัญของผลิตภัณฑ 
ประสิทธิภาพของการนําไปใชงาน คุณภาพของวัตถุดบิ ฯลฯ โดยการกําหนดคณุลักษณะแตละ
รายการตองชัดเจน และตองมีขอกําหนดวิธีทดสอบผลิตภัณฑไวดวย เพื่อใชเปนเกณฑตัดสินวา
คุณภาพของผลิตภัณฑนั้น ๆ เปนไปตามขอกําหนดในมาตรฐานหรือไม 
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   หลักการท่ี 6 มาตรฐานควรมีการนําไปใชโดยเสรี เช่ือกันวาการนาํมาตรฐานไปใชโดย
สมัครใจจะไดผลดีกวา แตในกรณีท่ีจําเปนตองมีการบังคับใชมาตรฐาน ก็ควรจะไดมีการพิจารณา
อยางรอบคอบในทุก ๆ ดาน 

2.1.3 แนวความคิดเก่ียวกับการบริหารของ Henri Fayol 
 

• แนวความคิดเก่ียวกับการบริหารของอุตสาหกรรม 
Fayol ไดอธิบายถึงกิจกรรมการบริหารของอุตสาหกรรมวาประกอบดวยกลุมกิจกรรม 6 

กลุม ไดแก  
1) กิจกรรมเกี่ยวกับเทคนิค (Technical) เชน เทคนิคการผลิต 
2) กิจกรรมเกี่ยวกับการคา (Commercial) เชน การซ้ือ การขาย และการแลกเปล่ียน 
3) กิจกรรมเกี่ยวกับการเงิน (Financial) เชน การแสวงหาแหลงเงิน การใชอยางเหมาะสม

หรือเร่ืองทุน 
4) กิจกรรมท่ีเกี่ยวของกับความม่ันคงปลอดภัย (Security) เชน การปกปองทรัพยสินและ

บุคคล 
5) กิจกรรมท่ีเกี่ยวของกับการบัญชี (Accounting) ซ่ึงรวมไปถึงสถิติตางๆ เชน บัญชีรับ-จาย 
6) กิจกรรมการบริหาร (Management) ซ่ึงไดระบุหนาท่ีของการบริหารไว 5 ประการ คือ                             
- การวางแผน 
- การจัดองคการ  
- การบังคับบัญชา 
- การประสานงาน  
- การควบคุม 
 
                                                                                                                    
 
 
 
 
 
 

  
 

รูปท่ี2.3 กิจกรรมการบริหาร 5 ประการ 
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• แนวความคิดเก่ียวกับหนาท่ีการบริหาร (Management Function) 
 

Fayol ไดอธิบายถึงกระบวนการบริหารวาประกอบดวยหนาท่ีทางการบริหาร 5 ประการ 
(POCCC) คือ 

 ก.  การวางแผน (Planning) คือ การคาดการณลวงหนาถึงเหตุการณตางๆ ท่ีจะมีผลกระทบ
กระเทือนตอธุรกิจแลววางแผนการปฏิบัติเอาไวลวงหนา 
  ข.   การจัดองคการ (Organizing) คือการจัดโครงสรางของหนวยงานหรือองคการออกเปน
หนวยงานยอยๆ กําหนดอํานาจหนาท่ีความรับผิดชอบของหนวยงาน การจัดสรรคนเขาทํางานใน
ตําแหนงตางๆ  

ค.   การบังคับบัญชา (Commanding) คือการส่ังใหคนทํางานตามที่มอบหมายงานใหทํา 
บังคับบัญชาพนักงานใหทํางานตามภารกิจของหนวยงาน 
Fayol ไดวางหลักการบังคับบัญชาดังนี้ 

 1) ตองรูจักตนของตนเปนอยางดี 
 2) ขจัดคนท่ีไรสมรรถภาพ 

  3) มีความชํานาญในการประสานงาน และประสานกิจกรรมของหนวยงานให
บรรลุเปาหมายรวมกัน 
  4) ทําตนเปนตัวอยาง 
  5) มีการควบคุมการปฏิบัติงาน เพื่อใหการปฏิบัติมีประสิทธิภาพ 
  6) ใหมีการประชุมรวมกนัในหนวยงาน การบังคับบัญชาส่ังการ จะไดเพยีงใด
ข้ึนอยูกับตัวผูบังคับบัญชาเองท่ีจะตองกระทําตัวอยางท่ีด ี มีความเขาใจในคนงาน ติดตอส่ือสาร
ผูใตบังคับบัญชาอยางใกลชิด หากโครงสรางขององคการไมเหมาะสมก็ปรังปรุงแกไขหาก
ผูใตบังคับบัญชาคนใดหยอนประสิทธิภาพก็ควรไลออกเพื่อปรับปรุง 
 ง.  การประสานงาน (Co-ordinating) คือ ภาระหนาท่ีท่ีจะเช่ือมโยงงานของทุกคนใหเขากัน
ได จัดระเบียบการทํางานไมใหกาวกายกนั ติดตอประสานงานใหหนวยงานยอยตางๆ ขององคการ 
และประสานคนใหทํางานโดยราบร่ืนไมขัดแยงกัน โดยรวมมือรวมใจกนัทํางานไปสูจุดมุงหมาย
เดียวกัน 
 จ. การควบคุม (Controlling) คือ การควบคุมใหพนกังานปฏิบัติตามหนาท่ีท่ีไดรับ
มอบหมาย ตรวจสอบใหผลการปฏิบัติงานเปนไปตามมาตรฐานท่ีกาํหนดไว หรือ การกํากบั
กิจกรรมท่ีทําใหเปนไปตามแผนท่ีวางไว 
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• แนวคิดเก่ียวกับหลักการบริหาร (Fayol’s Principles of Management) 
 

 Fayol เห็นวาผูบริหารจําเปนอยางยิ่งท่ีจะตองมีความสามารถทางดานการบริหารควบคูกัน
ไปกับเทคนิคในการทํางาน และความรูทางดานบริหารนี้สามารถเรียนรูกันไดโดยการอบรม 
  

หลักการบริหาร 14 ขอ ของ Henri Fayol มีดังนี้ 
1) หลักการเกีย่วกับอํานาจหนาท่ีและความรับผิดชอบ (Authority & Responsibility)  
 

อํานาจ หนาท่ีและความรับผิดชอบเปนส่ิงท่ีแยกจากกันมิได ซ่ึงผูมีอํานาจหนาท่ีท่ีจะออก
คําส่ังไดนั้น ตองมีความรับผิดชอบตอผลงานท่ีตนทําไปดวย ผูบริหารมีสิทธิ มีอํานาจหนาท่ี ท่ีจะส่ัง
การเพื่อใหส่ิงท่ีตองการใหเกิดข้ึนไดเกดิข้ึนจริง 

2) หลักการมีผูบังคับบัญชาเพียงคนเดียว (Unity of Command)  
การมีผูบังคับบัญชาเพียงคนเดียว หรือเอกภาพของการบังคับบัญชา ผูปฏิบัติงานแตละคน

ตองไดรับคําแนะนําในการทาํงานจากผูบังคับบัญชาเพียงคนเดียวเทานัน้ เพื่อหลีกเล่ียงขอแนะนําท่ี
ขัดแยงกันและปองกันความสันสนท่ีจะเกดิข้ึน 

3) หลักการมีจดุมุงหมายรวมกัน (Unity of Direction)  
การมีจุดมุงหมายรวมกนัหรือเอกภาพของทิศทาง  คือกิจกรรมของกลุมท่ีมีเปาหมายอัน

เดียวกัน ควรจะตองดําเนินไปทิศทางเดียวกันตามโครงสรางขององคการท่ีไดจัดไวอยางเหมาะสม 
4) หลักการธํารงไวซ่ึงสายงาน (Scalar Chain)  
สายการบังคับบัญชาตามอํานาจหนาท่ี (มักแสดงใหเห็นโดยแผนผังสายงานการบังคับ

บัญชาขององคการ) ตองเปนสายงานเดยีวระหวางผูบังคับบัญชากับผูใตบังคับบัญชาตามลําดับข้ัน
จากข้ันสูงสุดไปถึงข้ันตํ่าสุดในองคการ 

5) หลักการแบงหนาท่ีกนัทํา (Division of Work , Specialization) 
หลักการแบงหนาท่ีกนัทําเปนการแบงแยกงานกนัทําตามความถนัด โดยไมคํานงึถึงวาจะ

เปนงานทางดานบริหารหรือดานเทคนิค ท้ังนี้เปนไปตามหลักของการใชประโยชนของแรงงานให
มีประสิทธิภาพสูงสุดตามหลักเศรษฐศาสตร คือ ผลิตผลเพิ่ม แตการใชกําลังความพยายามเทาเดิม 
เพราะลดเวลาของการเรียนรูงานใหนอยลง และเพิ่มทักษะของการทํางานใหมากข้ึน 

6) หลักเกี่ยวกับระเบียบวินัย (Discipline) 
ระเบียบวินัยในการทํางานน้ันเกิดจากการปฏิบัติตามขอตกลงในการทํางาน โดยมุงเนนท่ี

จะกอใหเกิดการเคารพ เช่ือฟงและทํางานตามหนาท่ีดวยความต้ังใจ ดังนั้น สมาชิกขององคการตอง
ใหการยอมรับนับถือตอ กฎระเบียบและขอตกลงในการปกครองขององคการ  

วิธีการท่ีจะรักษาระเบียบวินัย คือ 
- ตองมีผูบังคับบัญชาท่ีดีในทุกระดับของการบริการคือ ซ่ือสัตย สุจริต และเปนตัวอยางท่ีดี  
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- ขอตกลงตางๆ ระหวางผูบังคับบัญชา และผูใตบังคับบัญชา ตองเปนท่ีแจงชัด และ
ยุติธรรมมากท่ีสุด 

- การลงโทษตองกระทํากันอยางระมัดระวังมากท่ีสุด และถือเปนหลักปฏิบัติกับทุกฝาย 
7) หลักการถือประโยชนสวนบุคคลเปนรองจากประโยชนสวนรวม  
    (Subordination of Individual to General Interest) 
 

หลักนี้ระบุวา สวนรวมยอมสําคัญกวาสวนยอยตางๆ และเปาหมายของสวนรวมของกลุม
จะตองมีความสําคัญเหนือกวาเปาหมายของสวนบุคคลหรือของสวนยอยตางๆ เพื่อท่ีจะใหสําเร็จผล
ตามเปาหมายของกลุม   (องคการ) นั้น ผลประโยชนสวนไดเสียของกลุมยอยตองสําคัญเหนืออ่ืนใด
ท้ังหมด 

8) หลักการใหผลประโยชนตอบแทน (Remuneration) 
 

การใหผลประโยชนตอบแทนเปนการใหและวิธีจายผลประโยชนตอบแทนควรที่จะ
ยุติธรรม และใหความพอใจมากท่ีสุดแกท้ังฝายลูกจางและนายจาง 

9) หลักการรวมอํานาจไวสวนกลาง (Centralization)  
ในการบริหารควรจะมีการรวมอํานาจไวท่ีจุดศูนยกลาง หลักการนี้มิไดหมายความถึง

อํานาจหนาท่ีของการตัดสินใจทุกอยางควรจะรวมไวท่ีระดับสูงขององคการเพียงเมื่อความ
รับผิดชอบไดมอบหมายใหผูบริหารคนใดแลว อํานาจหนาท่ีจะตองมอบหมายใหไปดวยเพื่อให
สามารถควบคุมสวนตางๆ ขององคการไวไดเสมอ และการกระจายอํานาจจะมากนอยเพียงใดก็ยอม
แลวแตสถานการณ และลักษณะขององคการและในการที่จะเลือกทําวิธีใดใหมากนอยอยางไรนั้น 
แตละคนจะเลือกทําโดยใหประโยชนรวมสูงสุดเทาท่ีจะทําได 

10) หลักความมีระเบียบเรียบรอย (Order) 
 Fayol ถือวาทุกส่ิงทุกอยางไมวาส่ิงของหรือคนตางตองมีระเบียบและรูวาตนอยูในท่ีใดของ
สวนรวม หลักนี้คือ หลักมูลฐานในการจัดส่ิงของและตัวคน ในการจัดองคการนั่นเอง ในการจัด
ระเบียบสําหรับการทํางานของคนในองคการนั้น ผูบริหารจะตองกําหนดลักษณะและขอบเขตของ
งานใหถูกตองชัดเจน พรอมกับระบุวาสัมพันธตองานอ่ืนอยางไร ความสัมพันธระหวางกันของ
บุคคลในองคการ รวมท้ังตําแหนงของบุคคลทุกคนในองคการจะปรากฏในผังการจัดองคการ ธุรกิจ
ทุกองคการจะตองมีผังดังกลาว เปนแนวทางสําหรับเตรียมคนงานรวมกันอยางประสิทธิภาพ 

11) หลักความเสมอภาค (Equity) 
 ผูบริหารตองยึดถือความเอ้ืออารี และความยุติธรรมเปนหลักปฏิบัติตอผูอยูใตบังคับบัญชา
ทุกคนเสมอหนากัน ท้ังนี้เพื่อใหไดมาซ่ึงความจงรักภักดีและอุทิศตนเพื่องาน หลักความเสมอภาคน้ี
อาจเห็นไดจากการจายผลตอบแทน คาจางเงินเดือน 
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12) หลักความมีเสถียรภาพในการทํางานหรือความม่ันคงของงาน (Stability of Tenure) 
 ท้ังผูบริหารและคนงานตางตองใชเวลาระยะหนึ่ง เพ่ือเรียนรูงานจนทํางานไดดี แตถาหาก
เขาถูกออกจากงานนั้นกลางคันยอมเปนการส้ินเปลืองโดยเปลาประโยชน การท่ีคนเขาออกมายอม
เปนสาเหตุใหตองส้ินเปลืองและเปนผลของการบริหารงานท่ีไมมีประสิทธิภาพ โดยเฉพาะหากเปน
ผูบริหารระดับสูงแลวยิ่งจําเปนเพราะการจะไดผูบริหารท่ีดีหนึ่งคนน้ันตองใชเวลานานสําหรับการ
เรียนรูงานและปญหาตางๆ ขององคการ 

13) หลักความคิดริเร่ิม (Initiative) 
 เนื่องจากคนฉลาดยอมตองการที่ไดรับความพอใจจากการที่ตนไดทําอะไรดวยตนเอง 
Fayol จึงเนนวาผูบังคับบัญชาควรจะเปดโอกาสใหผูนอยไดใชความคิดริเร่ิมของตนบาง ใหคนงาน
ไดมีสวนรวมในการแกปญหาขององคการ เพราะฉะน้ันการชวยคิดริเร่ิมของคน จะเปนพลังอัน
สําคัญท่ีจะทําใหองคการเขมแข็งข้ึน แผนงานและขอเสนอตางๆ จะเปนเคร่ืองชวยใหคนแสดงออก
ซ่ึงความคิดริเร่ิมดังกลาวได 

14) หลักความสามัคคี (Esprit de Corp) 
 หลักขอนี้ เนนถึงความจําเปนท่ีคนตองทํางานเปนกลุมท่ี เปนอันหนึ่งอันเดียวกัน 
(Teamwork) และช้ีใหเห็นความสําคัญของการติดตอส่ือสาร (Communication) เพื่อใหไดมาซ่ึงกลุม
ทํางานท่ีดี นอกจากน้ีความสามัคคียังสงเสริมใหหลัก Unity of command ใหไดผลดียิ่งข้ึนดวย 
ฉะนั้นเปนหนาท่ีของผูบริหารที่จะกํากับใหการปฏิบัติของฝายตางๆ ในองคการมีลักษณะการ
ทํางานเปนทีมและสมาชิกของทุกทีม สามารถปฏิบัติงานไปสูเปาหมายรวมกันใหไดอยางดีท่ีสุด 
 

2.2 การสํารวจงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

 งานวิจยัท่ีเกี่ยวของจากการสํารวจมีดังตอไปน้ี 
พิมลศักดิ์        เกตุมาก, 2536  จากงานวิจยัเร่ือง “การศึกษาระบบควบคุมการจัดการสําหรับ

อุตสาหกรรมแหอวน (A STUDY ON MANAGEMENT CONTROL SYSTEM FOR FISHING-
NET INDUSTRY) ”          วิทยานิพนธฉบับนี้    เปนการศึกษาระบบควบคุมการจัดการในจดุตางๆ 
ของโรงงานแหอวน  เพื่อใหทราบถึงจุดควบคุมและบอกถึงระดับของการควบคุมท่ีแตกตางกันได  
มาตรการการควบคุมท่ีเหมาะสมทําใหผูบริหารสามารถทราบถึงผลของการบริหารงานของตนเอง   
อันจะเปนประโยชนตอการเพิ่มประสิทธิภาพของการบริหารใหสูงข้ึน        ผลงานวิจยันี้ทําใหทราบ
วา  จากจดุของการควบคุมท้ังหมดมีการควบคุมในระดับท่ีสมบูรณเทากับ  34 เปอรเซ็นต  และการ
ควบคุมท่ีอยูในระดับท่ีไมสมบูรณประมาณ 66 เปอรเซ็นต   

 

 อุบลรัตน  อุนประเสริฐพงษ, 2532. จากงานวิจัยเร่ือง “การศึกษาการจัดระบบควบคุม
การผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตรถไถนาขนาดเล็ก (Production control system in the power 
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tiller industry)”          วิทยานิพนธฉบับนี้ เปนการจัดระบบควบคุมการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม
ผลิตรถไถนาขนาดเล็ก ศึกษาปญหาดานการบริหารการผลิตท่ีมีผลทําใหช่ัวโมงการทํางานลวงเวลา
สูงเปอรเซ็นต การขาดงานสูง  ปญหาดานการควบคุมพัสดุคงคลังทําใหสินคาขาดแคลนอยูเสมอ  
ปญหาดานการควบคุมคุณภาพรวมท้ังการเกิดจุดคอคอดในการผลิต ซ่ึงยังผลใหการผลิตลาชา  
ประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานตํ่า ตนทุนการผลิตสูง  การใชระบบควบคุมการผลิตจะเนนท่ี
ระบบเอกสาร  การใชใบส่ังผลิต  การประชุมติดตามปญหาการผลิต  การประเมินผลการทํางาน 
 

 ชัยรัตน   ตรีรัสสพานิช, 2534. จากงานวิจัยเร่ือง “ทําการศึกษาระบบการบริหารการ
ผลิต เพื่อควบคุมความสูญเสียในโรงงานผลิตแผนโพอีวีเอ (Production management system for 
waste control in eva foam sheet factory)”        วิทยานิพนธฉบับนี้ ไดทําการศึกษาระบบการบริหาร
การผลิต เพื่อควบคุมความสูญเสียในโรงงานผลิตแผนโพอีวีเอ  มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงการผลิต
ของโรงงานตัวอยาง โดยการจัดรูปองคกร  การวางแผนและควบคุมการผลิต  การควบคุมคุณภาพ  
และการควบคุมวัสดุคงคลัง  เพื่อลดการสูญเสีย 
 

วราพร อาสาฬหประกิต ,2547.จากงานวิจัยเร่ือง “การศึกษาระบบบริหารความเส่ียงของ
โครงการและการติดต้ังระบบสารสนเทศ  (Risk management for the project of advisability and 
installation information system)”          วทิยานิพนธฉบับนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาระบบบริหาร
ความเส่ียงของโครงการการใหคําปรึกษาและติดต้ังระบบสารสนเทศ การพัฒนานีจ้ะทําใหสามารถ
สรางขอมูลความเส่ียงเพื่อใชสําหรับปองการการเกิดเหตุการณไมพึงประสงคได กระบวนการใน
การบริหารความเส่ียงสําหรับโครงการการใหคําปรึกษาและติดต้ังระบบสารสนเทศ ไดแก (1) การ
กําหนดและวางขอบเขตของโครงการ (2) การระบุความเส่ียงภายในโครงการ (3) การคนหาความ
เส่ียงภายนอกโครงการ (4) การวิเคราะหปจจัยเส่ียง (5) การสรางแผนจัดการความเส่ียง และ (6) 
พัฒนาใบบนัทึกขอมูลความเส่ียงเพื่อติดตามปจจัยเส่ียง จากการวิเคราะหพบวา มีความเส่ียงภายใน 
13ปจจัย และความเส่ียงภายนอก 14 ปจจัย ทุกปจจัยจะถูกจดัลําดับและประเมนิโดยผูเช่ียวชาญ 
ผูบริหารโครงการ และผูปฏิบัติงานในโครงการ จากนั้นไดมีการนําเทคนิคการวิเคราะหแขนงความ
บกพรองมาใชในการสรางแผนควบคุมความเส่ียงของโครงการ ซ่ึงไดมีการนําแผน 4 แผน จากแผน
ท้ังหมด 14 แผน มาประยกุตใชในโครงการ สําหรับปจจัยเส่ียงภายนอก ไดมีขอเสนอแนะในกร
จัดการความเสี่ยงจากผูเช่ียวชาญผานทางแบบสอบถาม จากการนําแผนจัดการความเส่ียงท้ัง 4 แผน
ไปปฏิบัติ พบวา ปจจยัเส่ียงท่ีมีความรุนแรงในระดับ 3 ลดความรุนแรงลงเปนระดับ 1 ใน
กระบวนการสุดทายจะกลาวถึงการพัฒนาใบบันทึกขอมูลความเส่ียงเพื่อติดตามปจจยัเส่ียง  
  

 สุรสา   มหากันธา, 2541 จากงานวิจยัเร่ือง “การศึกษาเร่ืองการปรับปรุงประสิทธิภาพ
การผลิตโดยการลดเวลาสูญเสีย (Productivity improvement by lost time reduction)”    วิทยานิพนธ

http://library.car.chula.ac.th:82/search*thx/a%7b711%7d%7b707%7d%7b722%7d%7b702%7d%7b707%7d+%7b717%7d%7b722%7d%7b714%7d%7b722%7d/a|c7c3d2bec3+cdd2cad2cccbecbbc3d0a1d4b5/-2,-1,0,B/browse�
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ฉบับนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อเปนการศึกษาการเพิ่มประสิทธิผลโดยการลดเวลาสูญเสียในสายการผลิต
ช้ินสวนปมน้ํา  ปมน้ํามันของเคร่ืองยนต การสูญเสียในสายการผลิตแบงเปน  4 ประเภท ไดแก  การ
สูญเสียท่ีไดวางแผนไวลวงหนา  การสูญเสียท่ีไมไดวางแผนไว การสูญเสียจากการทํางานท่ีไม
สมดุลและการสูญเสียจากการผลิตของเสีย จากการวเิคราะหปญหาของโรงงานตัวอยาง พบวา 
สาเหตุหลักของการสูญเสียเกดิจากการสูญเสียจากการทํางานท่ีไมสมดลุ  และการสูญเสีย
นอกเหนือจากการวางแผน  กระบวนการแกไขปญหาแบงออกเปน 2 สวนหลัก ๆ คือ  การแกปญหา
จากการทํางานท่ีไมสมดุล  โดยการลดเวลาการทํางานของเคร่ืองจักรหลัก  เวลาท่ีลดลงไดแก  เวลา
สูญเปลาจากการไมไดขจัดเนื้อโลหะ  และการหาความเร็วตัดท่ีเหมาะสมในการขจัดเนื้อโลหะ  การ
ลดเวลาท่ีไมไดเกิดจากการวางแผนไดปรับปรุงสาเหตุการสูญเสียหลัก 3 สาเหตุ  คือ  เวลาสูญเสีย
จากการตรวจเช็ค  การปรับแตง  และการเปล่ียนเคร่ืองมือตัด ผลจากการปรับปรุงการลดเวลา
สูญเสียเปรียบเทียบกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง พบวาประสิทธิ-ผลเพ่ิมจาก  9.4  ช้ิน/ช่ัวโมง  
เปน  10.7  ช้ิน/ช่ัวโมง  หรอืเพ่ิมข้ึน 14%  เวลาสูญเสียจากการทํางานท่ีไมสมดุลลดลงจาก  1.07  
นาที/ช้ิน  เปน  0.72  นาที/ช้ิน  เวลาสูญเสียท่ีไมไดวางแผนไวลดลงจาก  17.41%  ของเวลาทํางาน
เปน  10.69% ของเวลาทํางาน 
 

อนิรุท  พัฒนธีระ , 2545 จากงานวจิยัเร่ือง “การลดเวลาการหยุดของสายการประกอบ
รถยนตกระบะ (REDUCTION OF DOWNTIME OF A PICKUP TRUCK ASSEMBLY LINE)”          
งานวิจยันี้มีวัตถุประสงค เพื่อศึกษาวเิคราะหปญหาท่ีเกีย่วของกับการหยุดสายการประกอบ รถยนต
กระบะ และลดอัตราเฉล่ียรอยละของการหยุดของสายการประกอบตอปลงเพ่ือเพ่ิมผลการผลิต จาก
การศึกษาพบวา ปจจัยหลักท่ีทําใหเกิดการหยุดของสายการประกอบมาจาก ช้ินสวนประกอบที่
ไมไดคุณภาพ และลักษณะวิธีการทํางานของพนักงานท่ีบกพรอง มาตรการที่ใชในการปรับปรุง
สายการผลิต โดยลดการหยดุของสายการประกอบ ไดแก 1) การจัดทําเอกสารทางเทคนิค เพื่อใช
เปนเอกสารในการตรวจสอบชิ้นงาน 2 ) การใช why-why analysis เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของ
ปญหา และเทคนิค poka yoke เพื่อลดความผิดพลาดในการทํางานของพนักงาน และ 3) การใช
เทคนิค kaizen เพื่อ ปรับปรุงสภาพแวดลอมในสายการประกอบ โดยไดแบงการแกไขปญหา
ออกไปตามกลุมงาน คือ กลุมท่ี 1 การแกไขปญหากลุมงานท่ีมีการ down time กลุมท่ี 2 การแกไข
ปญหากลุมงานท่ีมีความเส่ียงการ down time สูง และกลุมท่ี 3 การแกไขปญหากลุมงานท่ีมีความ
เส่ียงการ down time ไมรุนแรง หลังจากท่ีไดนํามาตรการตาง ๆ มาประยุกตใช ทําใหสามารถลด
เวลาการหยุดของสายการประกอบลงได จากมีอัตราเฉล่ียรอยละของการหยุดสายการประกอบกอน
การปรับปรุง เทากับ รอยละ 3.08 ซ่ึงทางบริษัทอนุญาตใหมีการหยดุสายการประกอบได เทากับ 
รอยละ 2.5 เทานั้น หลังจากการปรับปรุง ทําใหผลการผลิตเพิ่มข้ึนประมาณ 74 คันตอเดือน และมี
อัตราเฉล่ียรอยละของการหยดุสายการประกอบลดลง คือ ลดลงมาถึง รอยละ 1.83 
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ผานติ โอฬารรัตนมณี ,2543 จากงานวิจยัเร่ือง “(A control chart selection and parameter 
design support system)”  การท่ีโรงงานอุตสาหกรรมนําแผนภูมิควบคุมไปใชงาน มักพบปญหาการ
ขาดความรูและความเขาใจในเรื่องการเลือกชนิดของแผนภูมิควบคุมมาใช การกําหนดส่ิงท่ีตองการ
ควบคุม การกําหนดจํานวนตัวอยาง และการพิจารณาเง่ือนไขในการนําแผนภูมิควบคุมมาใช การ
พัฒนางานวิจยันี้จึงมีวัตถุประสงค เพื่อสรางระบบสนับสนุนการเลือกใชและออกแบบพารามิเตอร
แผนภูมิควบคุม เพื่อใหสามารถเลือกใชแผนภูมิควบคุมไดถูกตอง และชวยใหผูใชสามารถกําหนด
คาพารามิเตอรตางๆ ไดโดยงายไมซับซอน ซ่ึงงานวิจยัท่ีไดจัดทําข้ึนนี้ แบงออกเปน 2 สวนคือ สวน
แรกเปนการพฒันาแนวทางในการเลือกใชแผนภูมิควบคุมคุณภาพ และการออกแบบพารามิเตอรใน
การสรางแผนภูมิควบคุม ในสวนท่ีสองเปนการพัฒนาซอฟทแวรโดยไดนําแนวทางท่ีพัฒนาไวจาก
สวนแรกมาทําการออกแบบและพัฒนาโปรแกรม โดยมีองคประกอบหลักของโปรแกรมดังนี้คือ 1) 
กําหนดส่ิงท่ีตองการควบคุม 2) กําหนดหนวยในการวัด 3) เง่ือนไขในการนําแผนภูมิควบคุมมาใช 
4) พิจารณายืนยันการเลือกแผนภูมิควบคุม 5) กําหนดจํานวนตัวอยาง 6) คํานวณขีดจํากัดควบคุม 7) 
อานความหมายของแผนภมิูควบคุม โปรแกรมท่ีพัฒนาขึ้นในงานวิจยัดังกลาวนี ้ สามารถใชงานได 
2 ทางเลือกคือ1)ใชงานเพื่อชวยในการเลือกใชและออกแบบพารามิเตอรแผนภูมิควบคุม 2)ใชงาน
เพื่อคํานวณหาขีดจํากัดควบคุมเพื่อสรางแผนภูมิควบคุมเพียงอยางเดียว ซ่ึงโปรแกรมดังกลาวมี
ความสามารถในการคํานวณหาคาทางสถิติเพื่อใชในการวิเคราะหขอมูล สรางฮีสโตรแกรม 
แผนภาพการกระจาย รวมทั้งแผนภูมิควบคุมชนิดตางๆ ท่ีเลือกใช ซ่ึงผูใชสามารถสงผานขอมูล
เกี่ยวกับแผนภมิูควบคุมท่ีสรางข้ึนออกสูภายนอก (Data Exporting) และทําการส่ังพิมพขอมูล
ดังกลาวออกมาใชงานได จากความสามารถของโปรแกรมดังกลาวนี ้ 1) สามารถชวยลดเวลาในการ
คํานวณคาตางๆ ทางสถิติได และ 2) สามารถชวยเหลือผูใชในการเลือกใชแผนภูมิควบคุมไดอยาง
เหมาะสม 
 

 พิภพ   เลาประจง, 2534. จากหนังสือเร่ือง “การควบคุมการผลิต”          หนังสือเลมนี้ได

กลาววา การควบคุมการผลิต มีจุดประสงคเพื่อนําเอาทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัด  มาใชอยางมี
ประสิทธิภาพ เพ่ือใหเกิดประโยชนสูงสุด  โดยใหเปนท่ีพึงพอใจแกลูกคา ระบบควบคุมการผลิตมี
ข้ันตอนหลักๆ เปนดังนี้ เร่ิมดวยการพยากรณความตองการ การวางแผนกําลังการผลิตท้ังในระยะ
ส้ันและระยะยาว  การทํางานในโรงงาน  การกําหนดตารางการทํางาน  การติดตาม  การควบคุมการ
ผลิต  และการควบคุมพรอมท้ังติดตามระดับสินคาคงคลัง 
 
 
 
 
 

http://library.car.chula.ac.th:82/search*thx/a%7b700%7d%7b722%7d%7b697%7d%7b724%7d%7b693%7d+%7b738%7d%7b717%7d%7b716%7d%7b722%7d/a|bcd2b9d4b5+cde2ccd2c3c3d1b5b9ecc1b3d5/-2,-1,0,B/browse�


 

บทที่  3 
การศึกษาระบบควบคุมของโรงงานตัวอยาง 

  

การศึกษาสภาพท่ัวไปภายในองคกรในดานการจัดองคกร แสดงถึงการจัดการภายใน
องคกรของแตละหนวยงาน   โดยแบงออกเปนฝายและแผนกท่ีชัดเจนตามกิจกรรมรวมถึงการ
ดําเนินงานของแตละหนวยงานในปจจุบัน        ซ่ึงในบทนี้จะทําการศึกษาและรวบรวมระบบการ
ควบคุมภายในองคกรทุกหนวยงานทั้ง  ฝาย แผนก และสวน   รวมถึงการมีการเก็บขอมูลเพื่อ
รวบรวม การควบคุมของหนวยงานตาง ๆ เหลานี้ จากการไปสัมภาษณพนักงาน หัวหนากลุม 
หัวหนาสายการผลิต หัวหนาหนวย  หัวหนาสวน หัวหนาแผนกจนถึง ผูจัดการฝาย/ สํานัก  ใน
การศึกษาจะทําการพิจารณาที่จะศึกษา การควบคุมของแผนกหรือกรุป    ผูจัดการแผนกจะทําการ
ติดตามขอมูลระบบการควบคุมอยางใกลชิดโดยตรง และมีผูจัดการฝายดูแลอีกระดับช้ันหนึ่ง  

 

3.1 สภาพปญหาท่ัวไปทางการจัดการของโรงงานตัวอยาง 
  

3.1.1 การศึกษาระบบการบริหารการจัดการภายในองคกร 
 

จากการศึกษาระบบการบริหารการจัดการภายในองคกรสามารถจําแนกระดับการบริหาร
ออกเปนลําดับข้ันตามสายการบังคับบัญชา ซ่ึงมีลําดับข้ันการส่ังการเปนลําดับดังนี ้

  
 

ประธานบริษัท 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.1   ผังโครงสรางลําดับข้ันการบริหาร 

รองประธานบริษัท 

ผูจัดการฝาย

ผูจัดการแผนก 
ADVISER & TECHNICIAN 

DIRECTOR 

รองผูจัดการแผนก 

วิศวกร & หัวหนาสวน 

พนักงาน (Staff) 
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จากการวิเคราะหเบ้ืองตนเกีย่วกับลําดับข้ันตามสายการบังคับบัญชาแลวเห็นวาลําดบัการ
บังคับบัญชามีช้ันจํานวนมาก เม่ือมีการกําหนดนโยบาย วัตถุประสงค  เปาหมาย  มาตรการ ตางๆ 
จะทําใหเกดิปญหามากมายในการบริหารหรือควบคุม เชน ปญหาดานการส่ือสาร ปญหาดานการ
การถายทอด ปญหาความลาชาในการปฏิบัติเพื่อใหทันตอเหตุการณ ซ่ึงถามีการประกาศนโยบายจะ
สงผลทําใหผูปฏิบัติงานปฏิบัติตามเปนไปดวยความลาชาและไมมีประสิทธิภาพดีพอ   

 

3.1.2 การศึกษากิจกรรมหลักของแตละฝาย   
 

จากการศึกษาเพิ่มเติมในสวนกิจกรรมหลักของแตละฝายจํานวน 38 ฝายเพื่อท่ีจะทําการ
ตรวจสอบและวิเคราะหกิจกรรมหลักขององคกรวามีผลกระทบตอกจิกรรมหลักและท่ีเกิดจากการมี
ระบบควบคุมที่ไมสมบูรณสวนใดบาง โดยการแบบสอบถามใหผูจัดการแผนกทําการประเมิน
กิจกรรมท่ีมีลําดับความสําคัญสูงสุดของแตละฝาย และทําการประเมินผลกิจกรรมท่ีสําคัญนี้วามี
กิจกรรมใดบางท่ีมีความบกพรองในการควบคุมและผลกระทบตอกลไกในการควบคุม ซ่ึงมี
รายละเอียดดังนี้ 

 

ตารางท่ี 3.1 กิจกรรมหลักของแตละฝายภายในองคกร 
 

ลําดับท่ี ฝาย (Department) หรือ แผนก (Division) กิจกรรมหลัก 
1 ฝายวาจางและฝกอบรม (LTD) การสรรหาทดลองงานประเมินผลบรรจุ

และการฝกอบรม 
2 ฝายความปลอดภัย ส่ิงแวดลอม และชีวอนา

มัย 
การตรวจประเมินความปลอดภัย 

3 ฝายการขาย (SLD) การสํารวจความพึงพอใจของลูกคา (TIS) 
4 ฝายพัฒนาและควบคุมระบบ (SDD) การซอมเคร่ืองคอมพิวเตอร และอุปกรณท่ี

เสียขณะทําการผลิต (SCG) 
5 ฝายรับประกันและบริการคุณภาพ

(QAD&QSD) 
การจัดการกับคํารองเรียนของลูกคา 

6 ฝายวางแผนและควบคุม &  ควบคุมตนทุน
ฝายฝายจัดซ้ือ (PAP) 

การประเมิน SUPPLIER 

7 ฝายจัดซ้ือท่ัวไป (MEP) การควบคุม WORST SUPPLIER 
8 ฝายจัดซ้ือช้ินสวนและช้ินสวนเคร่ืองยนต 

(PUR) 
การคัดเลือก SUPPLIER (LOCAL 
PARTS) 

9 ฝายควบคุมการจัดซ้ือช้ินสวน (PPD) การอนุมัติ LOCAL PARTS ใหม 
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ตารางท่ี 3.1 กิจกรรมหลักของแตละฝายภายในองคกร (ตอ) 

 
10 ฝายควบคุมโครงการและสารสนเทศ (PJC) การควบคุมการเปล่ียนแปลงแบบ 
11 ฝายวางแผนและควบคุมการผลิต(P&P) การควบคุมการรับและการจดัเก็บวัตถุดิบ 
12 ฝายตัวถัง (BDD) การประกอบตัวถัง 
13 ฝายสี (PND) กระบวนการ PAINT SHOP  
14 ฝายวิศวกรรมตัวถัง (BED) การควบคุมวัตถุดิบในกระบวนการการ

ประกอบตัวถัง 
15 ฝายวิศวกรรมงานสี  (PED) การควบคุมการเปล่ียนแปลงกระบวนการส ี
16 ฝายผลิตเฟรม (FRD) การควบคุมการเปล่ียนแปลงกระบวนการ 

การประกอบเฟรม 
17 ฝายควบคุมคุณภาพข้ันสุดทาย (QC1) การตรวจสอบข้ันสุดทาย 
18 ฝายควบคุมคุณภาพตัวถัง (QC2) การควบคุมผลิตภัณฑท่ีไมเปนไปตาม

ขอกําหนด 
19 ฝายประกันคุณภาพผูผลิตช้ินสวน (SQA) ระบบการประกันคุณภาพของช้ินสวนท่ี

จัดซ้ือ 
20 ฝายบัญชี (ACC) การบันทึกขอมูลสภาวะทางการเงินและ

บัญชี 
21 ฝายควบคุมตนทุน (CCD) ควบคุมตนทุนการผลิต 
22 ฝายงานวางแผนและบริหารคาจาง &

เงินเดือน (WWD) 
บริหารสวัสดิการและควบคุมเวลาการ
ทํางาน 

23 ฝายปฏิบัติการนําเขา-สงออก (LGC) ประสานงานและควบคุมการนําเขาช้ินสวน 
24 ฝายธุรการองคกร & ธุรการสํานักงาน (CAD) ควบคุมการใชสาธารณูปโภค 
25 ฝายธุรการโรงงาน (PAD) ประสานงานการทํางานคนตางชาติ 
26 ฝายการเงินและภาษี (F&T) การควบคุมการจายภาษ ี
27 ฝายวิศวกรรมบรรจุภัณฑ (KDD) ควบคุมการบรรจุช้ินสวนสงออก 
28 ฝายวางแผนการผลิต (PRD) การทบทวนขอตกลงและวางแผนการผลิต 
29 ฝายประสานงานเทคนิค (TCD) การประสานงานการเปล่ียนแปลง

กระบวนการ 
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ตารางท่ี 3.1 กิจกรรมหลักของแตละฝายภายในองคกร (ตอ) 

 
30 ฝายวางแผนวศิวกรรม (EPO)  
31 ฝายประกอบข้ันสุดทาย (FAD) การตรวจสอบ ทริม/แชสซี 
32 ฝายวางแผนตนทุน (PDP) วางแผนตนทุนผลิตภัณฑ 
33 ฝายวิศวกรรมประกอบข้ันสุดทาย (FED) การควบคุมการเปล่ียนแปลงกระบวนการ

เฟรม 
34 ฝายการสงเสริมกิจกรรมบํารุงรักษาท่ีทุกคนมี

สวนรวม (TPM) 
การบํารุงรักษาเชิงปองกันและการ
บํารุงรักษาเชิงคาดการณ 

35 ฝายวิศวกรรมคุณภาพ  (QED) การควบคุมการเปล่ียนแปลงกระบวนการ
การตรวจสอบ 

36 ฝายวางแผนธุรกิจ (BPO) การควบคุมนโยบายทางธุรกิจของบริษัท 
37 ฝายกฎหมาย (LED) การควบคุมขอกําหนดหรือการทําสัญญา 

 

จากการไดทําการประเมินสภาพปญหาของกิจกรรมตาง ๆ ในแตละฝายพบปญหาของบาง
หนวยงานท่ีมีผลกระทบตอกลไกและความบกพรองของระบบควบคุม  ดังรายละเอียดตอไปนี ้

 

1. ฝายประกนัคุณภาพ 1 จากการสํารวจกจิกรรมของฝายประกันคุณภาพ 1 จากการ
ออกแบบสอบ โดยใหผูจดัการแผนกทําการประเมินวากิจกรรมหลักของฝายมีกิจกรรมใดท่ีมีผลตอ
เปาหมายของฝายประกันคุณภาพ 1 คือ กระบวนการตรวจสอบข้ันสุดทาย 

 

กระบวนการ   : ตรวจสอบข้ันสุดทาย    
วัตถุประสงค   : เพื่อปองกันของเสียสงถึงมือลูกคา 
เปาหมาย   : จาํนวนของเสีย (DPU) นอยกวา 2.00 DPU  
 

ซ่ึงจากขอมูลการตรวจสอบข้ันสุดทายพบวาเกิดของเสียท่ีเกิดจากการประกอบในแตละ
เดือนดังนี ้

 

ตารางท่ี 3.2 จํานวนของเสียท่ีพบในกระบวนการตรวจสอบข้ันสุดทาย 
 

เดือน ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
จํานวนของเสีย 

(DPU) 
5.67 4.38 5.78 6.74 5.67 3.42 2.67 2.32 3.12 1.96 2.02 
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จากนั้นทําการประเมินระบบการควบคุมภายในกระบวนการประกอบข้ันสุดทายเบ้ืองตน 

โดยใชกระบวนการควบคุม (Process of Control) มีผลดังนี้ 
 

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข 

การควบคุมตรวจสอบข้ันสุดทาย  / / - - 
  

จากการวิเคราะหระบบควบคุม ดังรายละเอียดขางบนเหน็วาฝายประกันคุณภาพ 1 มีความ
บกพรองในสวนการขาดการเปรียบเทียบขอมูลระหวางมาตรฐานกับส่ิงท่ีทําการปฏิบัติจริงและการ
แกไขดําเนินการไมสามารถแกไขดําเนินการใหมีประสิทธิภาพได และถาคิดการสูญเสียเปนตัวเงิน
คิดไดจากยอดการผลิตท้ังปคูณจํานวนจุดของเสีย (DPU) เฉล่ียตอ 1 คันคูณจํานวนผลิตตอป= 
3.98DPU x163,054 คัน = 648,954.9 DPUตอป 

 

2. ฝายประกันคุณภาพผูผลิตช้ินสวน จากการสํารวจกิจกรรมของฝายประกันคุณภาพ
ผูผลิตช้ินสวน จากการออกแบบสอบโดยใหผูจัดการแผนกทําการประเมินวากิจกรรมหลักของฝาย
มีกิจกรรมใดท่ีมีผลตอเปาหมายฝายประกันคุณภาพผูผลิตช้ินสวนมากท่ีสุด คือ กระบวนการตรวจ
รับช้ินสวน 

 

กระบวนการ   : การตรวจรับช้ินสวน 
วัตถุประสงค   : เพื่อปองกันช้ินสวนท่ีเปนของเสียสงเขาสูสายการผลิต 
เปาหมาย   : จาํนวนช่ังโมงการรอช้ินสวนดีนอยกวา 3 ช่ัวโมงตอเดือน  
เกิดผลกระทบของปญหา คือ  สายการผลิตรอช้ินสวนดีท่ีนําประกอบและทําใหเกิดคา

ความสูญเสียเปนจํานวนช่ัวโมงตอความสูญเสีย 
 
 

ซ่ึงจากขอมูลการตรวจรับช้ินสวนพบวาเกดิความสูญเสียนบัเปนเวลาชัว่โมงท่ีเกิดจากการ
รอชิ้นสวนงานดีนําเขาสูสายการผลิตและการแกไขปญหาเรงดวนช้ินสวนท่ีไมไดคุณภาพในแตละ
เดือนดังนี ้
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ตารางท่ี 3.3 เวลาสูญเสียจากการรอช้ินสวนดีนําเขาสูสายการผลิต (ช่ัวโมง) 
 

เดือน  ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
เวลาสูญเสียจากการ
รอชิ้นสวนดีนาํเขา
สูสายการผลิต 
(ช่ัวโมง) 

4.12 4.25 4.13 5.23 3.21 2.67 2.87 3.12 2.35 3.67 3.02 2.89 

 

จากนั้นทําการประเมินระบบการควบคุมภายในกระบวนการตรวจรับช้ินสวนโดยใช
กระบวนการควบคุม (Process of Control) มีผลการวิเคราะหเบ้ืองตนดังนี้ 

 

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข 

กระบวนการตรวจรับช้ินสวน / / / - 
  

จากการวิเคราะหระบบควบคุม ดังรายละเอียดขางบนเห็นวาฝายประกันคุณภาพผูผลิต
ช้ินสวน มีความบกพรองในสวนการแกไขดําเนินการไมสามารถแกไขไดทันทวงทีและระบบการ
ควบคุมผูผลิตช้ินสวน เนื่องจากการท่ีสายการผลิตตองรอช้ินสวนดีและการตัดสินใจปญหาดาน
ช้ินสวนลาชาจะทําใหสายการผลิตหยุดและผลผลิตไมเปนไปตามเปาหมายดังนัน้เกดิผลกระทบ
และความสูญเสียเปนช่ัวโมงตอปท้ังหมด 41.53 ช่ัวโมง 
 

3. ฝายจัดซ้ือท่ัวไป (MEP) จากการสํารวจกจิกรรมของฝายประกันคุณภาพผูผลิตช้ินสวน 
จากการออกแบบสอบโดยใหผูจัดการแผนกทําการประเมินวากิจกรรมหลักของฝายมีกิจกรรมใดท่ีมี
ผลตอเปาหมายฝายประกันคุณภาพผูผลิตช้ินสวนมากท่ีสุด คือ กระบวนการลดราคาตนทุนการ
จัดซ้ือวัสดุรอง (Sub-Material)  

กระบวนการ   : การลดราคาตนทุนการจดัซ้ือวัสดุรอง (Sub-Material) 
วัตถุประสงค   : เพื่อลดตนทุนในการผลิตสินคาและควบคุมการใชวัสดุรอง (Sub-Material) 

ใหเกิดประโยชนสูงสุด  
เปาหมาย   : ลดเปอรเซ็นต    8%   ในเวลา 1 ป 

 เนื่องจากการท่ีสามารถลดตนทุนการจดัซ้ือวัสดุรอง (Sub-Material) ตามเปาหมาย 8 % ได
จะทําใหสามารถลดตนทุนการผลิตไดประมาณปละ 1,120,000 บาท  
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ตารางท่ี 3.4 เปาหมายการส่ังซ้ือและปริมาณการส่ังซ้ือวสัดุรอง (Sub-Material) 
 

 

จากการวิเคราะหขอมูลเบ้ืองตนจากตารางเห็นวาการส่ังซ้ือ ยังเกนิเปาหมายที่กําหนดไวอยู
และในทางกลับกันคือตองทําการลดเปอรเซ็นตการซ้ือลงถึง 8% ซ่ึงแสดงใหเห็นวาฝายจัดซ้ือท่ัวไป
ยังมีระบบควบคุมท่ีไมดีพอ ดังนั้นทําการประเมินระบบการควบคุมภายในกระบวนการลดราคา
ตนทุนการจดัซ้ือวัสดุรอง (Sub-Material) โดยใชกระบวนการควบคุม (Process of Control) มีผล
การวิเคราะหเบ้ืองตนดังนี ้

 

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข 

กระบวนการการลดราคาตนทุนการ
จัดซ้ือวัสดุรอง (Sub-Material) 

/ / - - 

  

จากการวิเคราะหระบบควบคุม ดังรายละเอียดขางบนเห็นวาฝายจดัซ้ือท่ัวไปมีระบบกร
ควบคุมบกพรองในสวนการนําขอมูลท่ีมีอยูมาเปรียบเทียบเปาหมายและการดําเนินการอยางรัดกุม
เพื่อควบคุมการส่ังซ้ือหรือการปรับปรุงแกไขวิธีการการควบคุมเพื่อใหเหมาะสมกับสภาวการณท่ี
จะทําใหบรรลุวัตถุประสงคของเปาหมายที่ตั้งไว 

 

เดือน ปริมาณการซ้ือ (บาท) ปริมาณการซ้ือจริง (บาท) เปอรเซ็นต เปอรเซ็นต + / - 
ม.ค. 1,166,667 1,176,454 100.84 + 0.84 
ก.พ. 1,166,666 989,233 84.79 - 15.21 
มี.ค. 1,166,667 1,095,434 93.89 - 6.11 
เม.ย. 1,166,666 1,256,465 107.69 +7 .69 
พ.ค. 1,166,667 2,354,291 201.79 +101.79 
มิ.ย. 1,166,667 1,846,522 158.27 +58.27 
ก.ค. 1,166,666 872,344 74.77 - 25.23 
ส.ค. 1,166,667 963,328 82.57 - 17.43 
ก.ย. 1,166,666 933,412 80.00 - 20.00 
ต.ค. 1,166,667 1,037,834 88.96 -11.04 
พ.ย. 1,166,667 1,209,658 103.68 +3.68 
ธ.ค. 1,166,667 1,009,637 86.54 - 13.46 
รวม 14,000,000 14,744,612 105.31 + 5.31 
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4. ฝายประกนัคุณภาพ 2 จากการสํารวจกจิกรรมของฝายประกันคุณภาพ 2 จากการ
ออกแบบสอบ โดยใหผูจดัการแผนกทําการประเมินวากิจกรรมหลักของฝายมีกิจกรรมใดท่ีมีผลตอ
เปาหมายของฝายประกันคุณภาพ 2 มากท่ีสุด คือ กระบวนการควบคุมช้ินสวนเสียจากผูผลิต (Local 
Parts Claim) 

กระบวนการ   :   ควบคุมช้ินสวนเสียจากผูผลิต (Local Parts Claim) 
วัตถุประสงค   : เพื่อปองกันความสูญเสียเวลาในการผลิต 
เปาหมาย   : จาํนวนของเสีย (PPM) นอยกวา 40 PPM ตอเดือน 
ซ่ึงจากขอมูลของเสียในสายการผลิตท่ีเกิดจากช้ินสวนผูผลิตพบวาเกิดของเสียท่ีเกิดจากการ

ประกอบในแตละเดือนดังนี ้
 

ตารางท่ี 3.5  จํานวนชิน้สวนเสียจากผูผลิต (Local Parts Claim)  
 

เดือน ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
จํานวนของเสีย 

(PPM) 
42.5 47.3 43.8 40.2 38.7 39.9 45.6 43.9 49.8 47.6 41.8 39.7 

 

เนื่องจากฝายประกันคุณภาพ 2 เปนสวนท่ีประกันคุณภาพช้ินสวนการผลิตและการผลิตใน
สวนตัวถังรถ กับการประกอบเฟรม ซ่ึงมีการเปรียบเทียบและประเมินของเสียเปน PPM ตอปและ
รวมความสูญเสียทั้งปแลวแลว = 520.8 PPM ตอปจากนั้นทําการประเมินระบบการควบคุมภายใน
กระบวนการควบคุมช้ินสวนเสียจากผูผลิต (Local Parts Claim) โดยใชกระบวนการควบคุม 
(Process of Control) มีผลการวิเคราะหเบ้ืองตนดังนี ้
 

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข 

กระบวนการควบคุมช้ินสวนเสียจาก
ผูผลิต (Local Parts Claim) 

/ / / - 

  

จากการวิเคราะหระบบควบคุมเบ้ืองตน ดงัรายละเอียดขางบนเห็นวาฝายประกันคุณภาพ 2 
มีความบกพรองของระบบควบคุมในสวนการแกไขปญหา เพราะฝายประกันคุณภาพ 2 ไมมีวิธีการ
หรือมาตรการในการควบคุมคุณภาพท่ีดีพอ เนื่องจากเม่ือเกดิช้ินสวนท่ีเสียในสายการผลิตฝาย
ประกันคุณภาพ 2 จะทําการแจงผูผลิตช้ินสวนทราบเพ่ือเปล่ียนช้ินสวนดี แตไมมีการระดมปญหาที่
เกิดกับผูผลิตเพื่อท่ีจะทําการแกไขปญหาใหชัดเจน จงึทําใหเกิดผลกระทบและความสูญเสีย 

 

5. ฝายวางแผนและควบคุมการผลิต จากการสํารวจกิจกรรมของฝายวางแผนและควบคุม
การผลิต จากการออกแบบสอบโดยใหผูจัดการแผนกทําการประเมินวากิจกรรมหลักของฝายมี
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กิจกรรมใดท่ีมีผลตอเปาหมายฝายวางแผนและควบคุมการผลิต คือ กระบวนการควบคุมการจัดสง
ช้ินสวนเขาสูสายการผลิตลาชา 

กระบวนการ   : การควบคุมการจัดสงช้ินสวนเขาสูสายการผลิตลาชา 
วัตถุประสงค   : เพื่อลดความสูญเสียเวลาในการผลิต (Production Loss) จากการรอช้ินสวน 
เปาหมาย   : จํานวนช่ังโมงการหยุดสายการผลิต 0.07% ของเวลาทําการผลิต 

(0.0046ช่ัวโมงตอวัน) หรือ 1.15 ช่ัวโมงตอป (250 วัน) 
เกิดผลกระทบของปญหา คือ  สายการผลิตหยุดรอช้ินสวนท่ีจะมานําประกอบและทําให

เกิดความสูญเสียดานเวลาและสงผลใหเปาหมายการผลิตไมไดตามท่ีทําการวางแผนไว เม่ือคิดเปน
จํานวนช่ัวโมงป 

 

ซ่ึงจากขอมูลการจัดสงช้ินสวนเขาสูสายการผลิตลาชา พบวาเกิดความสูญเสียนับเปนเวลา
ช่ัวโมงท่ีเกิดจากการรอช้ินสวนนําเขาสูสายการผลิตในแตละเดือนดังนี ้
ตารางท่ี 3.6 เวลาสูญเสียจากการรอช้ินสวนเขาสูสายการผลิตลาชา (ช่ัวโมง) 

 

เดือน  ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
การจัดสงช้ินสวน
เขาสูสายการผลิต
ลาชา (ช่ัวโมง) 

0 0 .015 2.0 1.05 0 0 .03 1.27 0 0 0.05 

  

จากนั้นทําการประเมินระบบการควบคุมภายในกระบวนการควบคุมการจัดสงช้ินสวนเขา
สูสายการผลิตลาชาใชกระบวนการควบคุม (Process of Control) มีผลการวิเคราะหเบ้ืองตนดังนี ้

 

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข 

การควบคุมการจัดสงช้ินสวนเขาสู
สายการผลิตลาชา 

/ / / - 

  

จากการวิเคราะหระบบควบคุม ดังรายละเอียดขางบนเห็นวาฝายวางแผนและควบคุมการ
ผลิต มีความบกพรองในสวนการแกไขดาํเนินการไมสามารถแกไขไดในกรณีช้ินสวนท่ีช้ินสวนไม
มาตามเวลาท่ีกําหนด เนื่องจากการที่สายการผลิตตองรอช้ินสวนสูสายการผลิตลาชาจะทําให
สายการผลิตหยุดเปนเวลา 4.415 ช่ัวโมงความสูญเสียแลวคิดเปนช่ัวโมงตอปท้ังหมดคือจาํนวน
ช่ัวโมงสายท้ังหมด 1 ปเปน  4.415 ช่ัวโมงตอป  
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3.2 กิจกรรมและระบบควบคุมภายในองคกร 
 

 โรงงานตัวอยางเปนโรงงานประกอบรถยนตขนาดใหญ มี การจัดองคของโรงงานตัวอยาง
จึงมีความซับซอนและแบงแยกยอยเปน  38 ฝาย (Department) และ 72 แผนก (Division)โดยมี
การศึกษาวิเคราะหกจิกรรมและระบบการควบคุมภายแตละฝายดังตอไปนี้   
 

ฝายความปลอดภัยและชีวอนามัย(Safety & Health) ประกอบดวย 2 หนวยงานดังนี ้
 

 

รูปท่ี  3.2   ผังโครงสรางองคกรของฝายปลอดภัยและอาชีวอนามัย 
กิจกรรม 

สวนความปลอดภัย  รับผิดชอบงานทางดานความปลอดภัยในการทํางานของพนักงานท้ัง
ในเวลาทํางานและนอกเวลาทํางาน เชน การปรับปรุงสภาพการทํางานท่ีปลอดภัยใหกับพนักงาน,
การซอมการอพยพหนีไฟ,การรณรงคการขับข่ีปลอดภัย  และอ่ืน ๆ  

สวนการรักษาพยาบาลและสวัสดิการการรักษา รับผิดชอบการทํางานในดานการ
รักษาพยาบาล,จัดทีมแพทยมาทําการตรวจรักษา,อนุมัตคิารักษาพยาบาลและการดูแลสุขภาพของ
พนักงาน 
การควบคุม 
1)  ควบคุม : อุบัติเหตุในการทํางาน 
     มาตรฐาน : จํานวนคร้ัง 

วิธีการควบคุมและติดตาม :  
สวนบริเวณสํานักงานและบริเวณท่ัวไปฝายปลอดภัยและอาชีวอนามัย มีการสงเสริมและ

สนับสนุนทํากิจกรรม 5ส.และมีการอบรมพนักงานทุกคนเพื่อใหทํากิจกรรม 5ส.ภายในหนวยงานท่ี
หนวยงานน้ันรับผิดชอบทุกหนวยงาน และในฝายปลอดภัยและอาชีวอนามัย ก็ไดทําการประชุม
และประเมินผลความปลอดภัยของพนักงานประจําทุกเดอืน โดยเจาหนาท่ี จป.จัดประชุมความ
ปลอดภัยและชีวอนามัยเดือนละ 1 คร้ัง   

 ฝายความปลอดภัยและอาชีวอนามัย 

สวนการรักษาพยาบาลและสวัสดิการสวนความปลอดภัย 
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สวนสายการผลิตจะมีพนกังาน จป.(เจาหนาท่ีความปลอดภัย)ควบคุมดูแลความปลอดภัย
ในสายการผลิต  โดยทําหนาตรวจสอบ ดูแล ควบคุม อุปกรณ เคร่ืองมือเกี่ยวกับการปองกัน
อุบัติเหตุและอัคคีภัยท่ีจะเกดิในสายการผลิต  
2)  ควบคุม: อัตราการเขารับรักษาพยาบาลที่หองพยาบาล 
     มาตรฐาน : จํานวนคร้ัง 

วิธีการควบคุมและติดตาม :  
ฝายปลอดภัยและอาชีวอนามัยมีการควบคุมอัตราการเขารับรักษาพยาบาล โดยการจัด

กจิกรรมสงเสริมเพื่อใหพนกังานมีสุขภาพท่ีดีและจัดกจิกรรมรณรงคตาง ๆ ท่ีเกี่ยวกับสุขภาพและ
ความปลอดภยัของพนักงาน ดังนี ้

1) กิจกรรมเขาจังหวะ กิจกรรมโยคะ เพื่อสุขภาพ 
2) จัดแขงขันกีฬากลางแจง เชน ฟุตซอล ฟุตบอล  
3) รณรงคเร่ืองการปองกันโรคเอดส 
4) รณรงคเมาไมขับและ รณรงคสูบบุหร่ี 
กิจกรรมท้ังหมดเปนกจิกรรมเพื่อการสงเสริมใหพนกังานมีสุขภาพรางกายและจิตใจท่ีดี

พรอมท่ีจะทํางานอยางมีประสิทธิภาพ 
 

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี้     
 

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมอุบัติเหตุในการทํางาน / / / /  0 

ควบคุมอัตราการเขารับ
รักษาพยาบาลที่หองพยาบาล 

/ / / -  0 

 

ฝายธุรการโรงงาน (Plant General Affairs) ประกอบดวย 3 หนวยงานดังนี ้
 

 
รูปท่ี  3.3   ผังโครงสรางองคกรของฝายธุรการโรงงาน 

ฝายธุรการโรงงาน 

สวนสาธารณปูโภค    สวนอุปกรณและ

ทรัพยสิน สํานกังาน 

สวนยานพาหนะ 
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กิจกรรม 
สวนสาธารณปูโภค รับผิดชอบเร่ือง โทรศัพท ,น้ํา ,ไฟฟา ,แอร ,ความสะอาด,อาคาร 

สถานท่ี และอุปกรณโสตทัศนูปกรณ 
 

สวนยานพาหนะ  รับผิดชอบงานดานการจัดรถยนตเพื่อการติดตอกิจธุระของบริษัทกับ
ภายนอก,ควบคุมคาใชจายเร่ืองน้ํามัน,จัดพนักงานขับรถและรถยนตใหพนักงานญ่ีปุน 

 

สวนอุปกรณและทรัพยสินสํานักงาน   รับผิดชอบเร่ืองการจัดซ้ือ,เบิกจาย,ควบคุมการใช
งานอุปกรณสํานักงาน และดูแลทรัพยสินบริษัทในสวนอุปกรณสํานักงาน 
การควบคุม 
1)  ควบคุม: การใชไฟฟาสวนสํานักงานและสํานักงานในสายการผลิต 
     มาตรฐาน : คาใชจายไฟฟา (บาท) 

วิธีการควบคุมและติดตาม :  
การควบคุมและติดตามการใชไฟฟาสวนสํานักงานและสํานักงานในสายการผลิต โดยการ

ติดต้ังระบบเวลาควบคุมการเปด-ปดเคร่ืองปรับอากาศในชวงเวลาพกักลางวันและเวลาหลังเลิกงาน
(18:00น.) ในสวนสํานักงาน และควบคุมอุณหภูมิในการเปดใชงาน   สวนสํานักงานสายการผลิตมี
การกําหนดผูดแูลการเปด-ปดในแตละสวนสํานักงาน   เร่ืองการติดตามผลจะทําการตรวจสอบ
ระบบการทํางานของการควบคุมการเปด-ปดและระบบควบคุมอุณหภมิู 
2)  ควบคุม: การใชอุปกรณสํานักงาน 
     มาตรฐาน : บาท 

วิธีการควบคุมและติดตาม :  
การควบคุมการใชอุปกรณสํานักงานมีการควบคุมโดยการกําหนดการเบิกจายเคร่ืองใชหรือ

อุปกรณตามความจําเปนท่ีของแตละบุคคลหรือแตละแผนกตองใช เชน ปากกา ,ดนิสอ ,ยางลบ จะ
ใหเบิก 1 คนตอช้ินเทานั้นสวนกระดาษ A4 กําหนดให 1 ฝายตอ 1 รีมตอสัปดาหเทานั้น หลังจาก
นั้นฝายธุรการโรงงานบันทึกขอมูลการเบิกจาย   

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี้  

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมการใชไฟฟาสวน
สํานักงานและสํานักงานใน
สายการผลิต 

/ / / -  + 

ควบคุมการใชอุปกรณ
สํานักงาน 

/ / / -  + 
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ฝายแรงงานสัมพันธและฝกอบรม(Labor Relation & Training) ประกอบดวย 3 หนวยงานดังนี ้
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.4   ผังโครงสรางองคกรของฝายแรงงานสัมพันธและฝกอบรม   
กิจกรรม 

สวนแรงงานสมัพันธ  รับผิดชอบงานดานการดูกฎหมายเร่ืองแรงงานและจัดกจิกรรม
ความสัมพันธระหวางพนักงานกับองคกร รวมถึงหนวยงานสหภาพแรงงาน 

สวนการฝกอบรม  รับผิดชอบงานฝกอบรมพนักงานท้ัง ภายใน ภายนอก องคกรและ
รวมท้ังการฝกงานตางประเทศ 

สวนการวาจางงาน  รับผิดชอบงานดานการจัดหา และจดัพนักงานทํางานในองคกรตาม
ความตองการของแตละหนวยงาน 
 

การควบคุม 
 ไมมีระบบควบคุมในฝายแรงงานสัมพันธและฝกอบรม   

 

ฝายธุรการองคกร(Corporate General Affairs) ประกอบดวย 3 หนวยงานดังนี ้

 
รูปท่ี  3.5   ผังโครงสรางองคกรของฝายธุรการองคกร 

 
 

   ฝายธุรการองคกร 

   สวนเลขานกุาร สวนเอกสารตางประเทศ สวนติดตองานราชการ 

      สวนวาจาง     สวนฝกอบรม สวนแรงงานสัมพันธ 

ฝายแรงงานสัมพันธและฝกอบรม 
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กิจกรรม 
สวนเลขานุการ  รับผิดชอบดูแลกิจกรรมของผูบริหารระดับสูง (ระดับรองประธานบริษัท

ข้ึนไป) และประสานงานระหวางองคกรและผูบริหาร 
สวนเอกสารตางประเทศ รับผิดชอบงานดานการทําเอกสารเดินทางตางประเทศของ

พนักงานคนไทยและตางประเทศ และอํานวยความสะดวกในการเดินทาง เขา- ออก ประเทศไทย
ใหกับพนักงานคนไทยและตางชาติ 

สวนติดตองานราชการ   รับผิดชอบงานการติดตอราชการ เชน ขนสง,กงสุลกากร, 
สถานทูต และสํานักงานตางท่ีเกี่ยวกับราชการ 
การควบคุม 

ไมมีระบบควบคุมในฝายธุรการองคกร 
 

ฝายบริหารคาจางและสวัสดกิาร( Wage & Welfare Administration) ประกอบดวย 3 หนวยงาน
ดังนี ้

 
 

รูปท่ี  3.6   ผังโครงสรางองคกรของฝายบริหารคาจางและสวัสดิการ 
กิจกรรม 
 สวนบริหารคาจางและเงินเดอืน   รับผิดชอบงานดานเวลาการทํางาน,การจายเงินเดือน การ
ปรับระดับข้ันของพนักงาน,ควบคุมช่ัวโมงการทํางานลวงเวลา กําหนดคาจางพนักงานตามข้ันและ
ตําแหนงงานท่ีรับผิดชอบ  

สวนสวัสดิการ   รับผิดชอบงานทางดานสวัสดิการพนกังาน   การเสียภาษีของพนักงาน   
งานประกันสังคม  รถรับ-สงพนักงาน    เงินชดเชย กองทุนสํารองเล้ียงชีพรวมถึงการประสานงาน
ภายนอกองคกรท่ีเกี่ยวกับสวสัดิการท้ังหมด 
การควบคุม 
1) ควบคุม: เวลาการทํางานลวงเวลาพนกังาน 
    มาตรฐาน : จํานวนช่ัวโมง 

สวนวางแผนและบริหารคาจาง 

ฝายบริหารคาจางและสวัสดิการ 

   สวนสวัสดิการ    สวนเงนิเดือน 
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วิธีการควบคุมและติดตาม :  
ในชวงเวลากอนที่จะเปล่ียนเปนปบัญชีใหมทางฝายบริหารคาจางและสวัสดิการ จะมี

จดหมายแจงไปยังฝายตางทําการวางแผนการทํางานเวลาปกติและการทํางานลวงเวลา โดยการ
คํานวณและใชขอมูลตารางการผลิตหรือแผนการผลิตของปตอไปเปนแนวทางในการวางแผน
ประมาณการการทํางานลวงเวลาและสงมายังฝายบริหารคาจางและสวสัดิการเพื่อท่ีจะทําการ
ประมาณการคาใชจายคาจางแรงงานในรอบบัญชีหนา เพื่อท่ีจะทําการควบคุมการทํางานลวงเวลา
ของพนักงาน 

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี้     
 

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมเวลาการทํางาน
ลวงเวลาพนกังาน 

/ / / /  + 

 
 

ฝายกฎหมาย (Legal)  
กิจกรรม 

รับผิดชอบงานดานกฎหมายตางๆ ขององคกร การดําเนนิและ ธุรกรรมของบริษัท เชน 
กิจกรรมดานการผลิต  แรงงาน  สังคม  ส่ิงแวดลอม  การเงนิ-บัญชี  การซ้ือ-ขาย รวมถึงการติดตอ
งานทางดานกฎหมาย ดําเนนิการดานกฎหมายในสวนภายในและภายนอกท่ีเกี่ยวของกับองคกร 
การควบคุม 

 

ไมมีระบบควบคุมในฝายกฎหมาย 
 

ฝายวางแผนธุรกิจ (Business Planning)  
 

กิจกรรม 
รับผิดชอบงานดานการสงเสริมธุรกิจองคกรใหกาวหนา รวมท้ังการสรางความนาเช่ือถือ

ขององคกรใหเกิดการยอมรับจากคูคาและลูกคา   รวมถึงการกําหนดนโยบายจดัหา และควบคุมการ
ใชเงิน ของฝายและแผนกตาง ๆ 
 

การควบคุม 
 

ไมมีระบบควบคุมในฝายวางแผนธุรกิจ 
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ฝายรับประกันคุณภาพและฝายบริการคุณภาพ(Quality Assurance & Quality Service) 
ประกอบดวย 3 หนวยดังนี ้
 

 
รูปท่ี  3.7   ผังโครงสรางองคกรของฝายรับประกันคุณภาพและฝายบริการคุณภาพ 

 

กิจกรรม 
ฝายรับประกันคุณภาพ(Quality Assurance) รับผิดชอบงานดานประกันคุณภาพผลิตภัณฑหลังการ
ขาย โดยรับประกันคุณภาพ (Warranty Claims Expense) ในระยะเวลากําหนด ซ่ึงจะทําการซอม
เปล่ียนอะไหลหรือช้ินสวนท่ีเกิดความเสียหายจากการประกอบและช้ินสวนท่ีดอยคุณภาพ และทํา
การแบงหนวยงานดูแลเปน 2 หนวยงาน คือ 
   

 - สวนตลาดภายในประเทศ(Domestic Market Section) รับผิดชอบงานดาน
ประกันคุณภาพผลิตภัณฑหลังการขาย โดยประสานงานเร่ืองคุณภาพกับบริษัทตัวแทนจําหนาย 
(Distributor) เพื่อทําการตัดสินใจเร่ืองการรับประกันสินคาในตลาดภายในประเทศ 
 
   - สวนตลาดตางประเทศ (General Export Market) รับผิดชอบงานดานประกัน
คุณภาพผลิตภณัฑหลังการขาย โดยประสานงานเร่ืองคุณภาพกับบริษัทตัวแทนจําหนาย 
(Distributor) เพื่อทําการตัดสินใจเร่ืองการรับประกันสินคาในตลาดตางประเทศ 
 

ฝายบริการคุณภาพ (Quality Service) รับผิดชอบงานดานการใหคําแนะนําและแกไขปญหาในเร่ือง
คุณภาพของผลิตภัณฑหลังการขายใหกับลูกคาและบริษทัตัวแทนจําหนายแบงออกเปน 2 สวนดังนี้ 
 

- สวนตลาดภายในประเทศ (Domestic Market Section) รับผิดชอบงานดานการ
ใหบริการคําปรึกษา แนะนําและแกไขปญหาในเร่ืองคุณภาพของผลิตภัณฑหลังการขายใหกับตัว
ทนจําหนายและวิเคราะหขอมูลปญหาท่ีเกี่ยวของกับคุณภาพของการผลิต ในสวนผลิตภัณฑท่ีขาย
ในประเทศ 

 

ฝายบริการคุณภาพ 

 สวนภายในประเทศ 

ฝายรับประกันคุณภาพ 

 สวนตางประเทศ 

 สวนประสานงานคูคา 

 สวนภายในประเทศ  สวนตางประเทศ 
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 - สวนตลาดตางประเทศ (General Export Market) รับผิดชอบงานดานการ
ใหบริการคําปรึกษา แนะนําและแกไขปญหาในเร่ืองคุณภาพของผลิตภัณฑหลังการขายใหกับตัว
ทนจําหนายและวิเคราะหขอมูลปญหาท่ีเกี่ยวของกับคุณภาพของการผลิต ในสวนผลิตภัณฑท่ีขาย
ตางประเทศ 

 

- สวนประสานงานคูคา รับผิดชอบงานดานการประกนัคุณภาพผลิตภณัฑหลังการ
ขาย  โดยรับประกันคุณภาพ (Warranty Claims Expense) ในระยะเวลากําหนด ซ่ึงจะทําการซอม
เปล่ียนอะไหลหรือช้ินสวนท่ีเกิดความเสียหายจากการประกอบและช้ินสวนท่ีดอยคุณภาพ และการ
ใหคําแนะนําและแกไขปญหาในเร่ืองคุณภาพของผลิตภัณฑหลังการขายใหกับบริษทัตัวแทน
จําหนาย ของบริษัทคูคา 
 

การควบคุม 
1) ควบคุม: คาใชจายประกันคุณภาพรถหลังการขาย 
     มาตรฐาน : บาท ตอ เดือน 

 วิธีการควบคุมและติดตาม :  
เนื่องจากปญหาคุณภาพท่ีเกิดข้ึนในตลาดช้ีใหเห็นชดัเจนวาเปนปญหาท่ีสําคัญท่ีสุดของ

คุณภาพการผลิต การประกอบ วัตถุดิบท่ีนํามาปรกอบและคุณภาพของรถโดยรวม ซ่ึงคุณภาพท่ี
กลาวมานี้จะแสดงออกมาในรูปตัวเงินท่ีจายในการประกนัคุณภาพรถ(Field warranty claim 
expenses) หรือคาซอม คาเปล่ียนช้ินสวนใหมเพื่อใหรถสามารถทํางานไดตามปกติ ดังนั้นถาผูผลิต
ตองการควบคุมคุณภาพในการผลิตอยางแทจริงแลวจะตองใชคาใชจายสวนนี้เปนตัวช้ีวัดคุณภาพ
การผลิต ซ่ึงจะทําการติดตามผลของคุณภาพโดยการบันทึกขอมูลคาใชจายในการประกันคุณภาพ
รถและนําปญหาท่ีเกิดข้ึนในตลาดมาเปนประเด็นในการแกไขปญหาคุณภาพ  
2) ควบคุม: ปญหาคุณภาพรถหลังการขายไมใหเกิดซํ้า 
    มาตรฐาน : จํานวนคัน 

  

วิธีการควบคุมและติดตาม :  
โดยท่ัวไปเม่ือพบปญหาเร่ืองคุณภาพรถท่ีเกิดข้ึนกับลูกคาแลว ทางผูผลิตจะตองทําการ

แกไขปญหาเรงดวนใหกับลูกคาและปญหาน้ันควรท่ีจะไมเกิดซํ้าข้ึนอีกเพราะถาเกดิซํ้าข้ึนจะทําให
ความเช่ือม่ันของลูกคาท่ีมีตอผลิตภัณฑลดนอยลง ดังนั้นฝายบริการคุณภาพ (Quality Service) 
จะตองควบคุมปญหาคุณภาพไมใหเกิดซํ้าอีก โดยเม่ือรับทราบปญหาตองทําการหาวิธีการแกไข
ปญหาทันทีและหลังจากแกไขเสร็จ บันทึกขอมูลและสงจดหมายแจงตอไปยังสวนงานอ่ืนหรือเขต
อ่ืนท่ีเกี่ยวของเพ่ือรับรูและแกไขปญหาเม่ือเกิดปญหาซํ้า 
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กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี้     
   

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมคาใชจายประกัน
คุณภาพรถหลังการขาย 

/ / / /  0 

ควบคุมปญหาคุณภาพรถหลัง
การขายไมใหเกิดซํ้า 

/ / / /  - 

 
 

ฝายวางแผนการผลิต(Production Planning)   
 

กิจกรรม 
รับผิดชอบงานดานการวางแผนการผลิตในสวนผลิตภณัฑท่ีทําการผลิตเพื่อขาย

ภายในประเทศ ,สงออกตางประเทศ  วางแผนการผลิตบริษัทคูคา และควบคุมติดตามแผนการผลิต 
ใหเปนไปตามแผน โดยรับขอมูลความตองการของลูกคา ตามท่ีตัวแทนจําหนายทําการส่ังผลิต   
รวมวางแผนการจัดซ้ือและรับช้ินสวน แลวสงช้ินสวนเขาสูสายการผลิตท้ังจากในประเทศและจาก
ตางประเทศ 
 

การควบคุม 
1) ควบคุม: การวางแผนการผลิตและการจดัการช้ินสวน 
    มาตรฐาน : จํานวนช่ัวโมงของความสูญเสียจากการรอชิ้นสวน 

วิธีการควบคุมและติดตาม :  
หลังจากฝายวางแผนการผลิตไดรับขอมูลการส่ังซ้ือจากลูกคาแลว ฝายวางแผนการผลิตก็จะ

ทําการวางแผนการผลิตหลัก จําแนกเปนวางแผนกําลังการผลิตรายเดอืน การวางแผนกําลังการผลิต
รายสัปดาหและวางแผนกําลังการผลิตรายวัน  แลวทําการสงแผนการส่ังซ้ือและรับเขากับผูผลิต
ช้ินสวนเพื่อท่ีจะสงมอบช้ินสวนเขาสูสายการตามเวลาท่ีกําหนด ดังนัน้ฝายวางแผนการผลิตทําการ
รับผลตอบรับการสงมอบช้ินสวนและควบคุมการสงมอบใหทันเวลาตามกําหนดแผน ท่ีไดตกลงกับ
ผูผลิตช้ินสวน  

 

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี้   

 กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมการวางแผนการผลิต
และการจดัการช้ินสวน 

/ / / -  0 
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ฝายพฒันาระบบ( System Development) ประกอบดวย 3 หนวยงานดังนี ้
 

 
รูปท่ี  3.8  ผังโครงสรางองคกรของฝายพฒันาระบบ 

กิจกรรม 
 

สวนพัฒนาระบบ (System Development)    รับผิดชอบงานดานการใชระบบฐานขอมูล
และออกแบบระบบฐานขอมูลโดยใชโปรแกรมท่ัวไปทางคอมพิวเตอรเพื่อชวยอํานวยความสะดวก
และเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานเพื่อลดเวลาในการทํางาน 

 

สวนสนับสนนุการใช R3 (R3 Application Support) รับผิดชอบงานดานการใชระบบ
ฐานขอมูลและออกแบบระบบฐานขอมูลโดยใชโปรแกรม R3 เพื่อชวยอํานวยความสะดวกและเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการทํางานเพื่อลดเวลาในการทํางาน 

 

สวนควบคุมระบบ (System Control)     รับผิดชอบงานดานการควบคุมระบบคอมพิวเตอร 
อุปกรณคอมพิวเตอร ระบบเครือขายคอมพิวเตอร ระบบคอมพิวเตอรสนับสนุนการผลิต ระบบ
คอมพิวเตอรการจัดการสงสัญญาณขอมูล รวมถึงการแกไข ซอมแซมระบบคอมพิวเตอรเพื่อการใช
งานในองคกรและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
 

การควบคุม 
1) ควบคุม: การใชอิเลกทรอนิกสเมล 
    มาตรฐาน : จํานวนเคร่ือง (คอมพิวเตอร) 

วิธีการควบคุมและติดตาม :  
เนื่องจากบริษทัใชระบบคอมพิวเตอรแบบเช่ือมโยง(LAN Systems) โดยคอมพวิเตอรทุก

เคร่ืองจะมีการควบคุมระบบที่สวนกลางทีส่ามารถดูรายละเอียดการทํางานได ดังนัน้การควบคุมจึง
เปนการควบคุมท่ีการอนุญาตการใชอิเลกทรอนิกสเมลบางสวนเทานัน้   หลังจากการตรวจพบ
ปญหาแลวจะทําการแกไขและปองกันทันทีและทําการบันทึกขอมูลเพือ่ปองกันตอไป 

 

   ฝายพัฒนาระบบ 

  สวนสนับสนนุการใช R3 สวนควบคมุระบบ สวนพัฒนาระบบ 
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2) ควบคุม: เวลาสูญเสียเนื่องจากการหยุดไลน 
    มาตรฐาน : ช่ังโมง 

วิธีการควบคุมและติดตาม :  
เนื่องระบบในสายการประกอบสวนใหญใชคอมพิวเตอรในการควบคุมการทํางาน ดังนั้น

สถานการณกมี็การหยดุสายการผลิตหรือสูญเสียเวลาในการผลิต (Production Downtime) เนื่องจาก
เกิดการซอมคอมพิวเตอรท่ีเสียระหวางทําการผลิต ดังน้ันจึงจําเปนตองมีระบบควบคุม 
เวลาสูญเสียเนือ่งจากการซอมคอมพิวเตอร โดยฝายพัฒนาระบบทําการออกแบบวิธีการทํางานท่ีทํา
ใหเกิดความสูญเสียเวลาในการซอมคอมพิวเตอรใหนอยท่ีสุดและมีขันตอนการปฏิบัติงานดังนี ้

1. ดําเนินการรับรองเคร่ืองคอมพิวเตอรวาใชงานได 
2. จัดทําใบตรวจเช็คเคร่ืองคอมพิวเตอร 
3. จัดทําแผนบํารุงรักษารายเดือน 
4. ดําเนินการตรวจเช็คเคร่ืองคอมพิวเตอร 
5. รวบรวมและทบทวนผลการตรวจเช็คเคร่ืองคอมพิวเตอร 
6. รวบรวมใบตรวจเช็คเคร่ืองคอมพิวเตอรเกบ็ใสแฟมตรวจเช็ค 
หลังจากนัน้ทําการติดตามผลของการเวลาซอมคอมพิวเตอรท่ีทําใหสายการผลิตหยดุการ

ผลิต บันทึกขอมูล เพื่อการติดตามผล  
 

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี้     

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมการใชอิเลกทรอนิกส
เมล 

/ / / -  + 

ควบคุมเวลาสูญเสียเนื่องจาก
การหยดุไลน 

- / - /  0 

 

ฝายควบคุมตนทุน (Cost Control) ประกอบดวย 2 หนวยงานดังนี ้
 

 
รูปท่ี  3.9   ผังโครงสรางองคกรของฝายควบคุมตนทุน 

      ฝายควบคุมตนทนุ 

  สวนควบคุมตนทนุ (1)   สวนควบคุมตนทนุ (2) 
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กิจกรรม 
สวนควบคุมตนทุน (1)   รับผิดชอบงานดานการควบคุมราคาตนทุนและคํานวณราคา

ตนทุนของผลิตภัณฑทุกรุนและทุกแบบท่ีมีการผลิตในบริษัท รวมท้ังตนทุนช้ินสวนท่ีเปนช้ินสวน
สงออกขายไปตางประเทศ 

สวนควบคุมตนทุน (2)     รับผิดชอบงานดานการควบคุมราคา ตนทุน และคํานวณราคา
ตนทุนของทรัพยสินท้ังหมดของบริษัท เชน อุปกรณสํานักงาน เคร่ืองจักร อาคาร สถานท่ี และ
รวมถึงอุปกรณอ่ืน ๆ  
การควบคุม 
1) ควบคุม: ตนทุนราคาช้ินสวน 
มาตรฐาน : บาท 

วิธีการควบคุมและติดตาม :  
ฝายควบคุมตนทุนเปนฝายท่ีควบคุมดูแลในเร่ืองตนทนุสินคาและตนทุนการผลิตท้ังหมด 

และราคาช้ินสวนกเ็ปนสวนหน่ึงท่ีสําคัญในการกําหนดราคาขาย ดงันั้นเม่ือมีการทํากิจกรรมทุก
อยางเกีย่วกับตนทุนจะตองผานการดูแลและอนุมัติจากแผนกควบคุมตนทุนกอน เชน การ
เปล่ียนแปลงวสัดุท่ีใชผลิตเบาะรถยนต การสงออกช้ินสวนเฟรม การสงออกช้ินสวนตาง ๆ ท้ังหมด 
สวนการติดตามผลยังไมมีการระบบควบคุมท่ีชัดเจน 

 

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี้     

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมตนทุนราคาช้ินสวน / / / /  - 

ควบคุมตนทุนราคารถยนต / / / -  0 

ควบคุมตนทุนการผลิต - / - /  - 

ฝายวางแผนผลิตภัณฑ (Product Planning)   
 

กิจกรรม 
รับผิดชอบงานดานการวางแผนการผลิตวาในแตละป หรือแตละไตรมาส จะทําการผลิต

และขายรถรุนใด มีการเปล่ียนแปลงแบบ รายละเอียดภายในภายนอกของรถอยางไร เพื่อใหตรงตาม
ความตองการของลูกคาโดยประสานงานกบัสวนผูแทนจาํหนาย กับโรงงานเพ่ือท่ีจะพัฒนา
ผลิตภัณฑใหมีความทันสมัยและตรงตามความตองการของลูกคา 
การควบคุม 

 

ไมมีระบบควบคุมในฝายวางแผนผลิตภัณฑ 
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ฝายควบคุมโลจิสติกส (Logistics Control) ประกอบดวย 2 หนวยงานดังนี้ 
 

 
รูปท่ี  3.10   ผังโครงสรางองคกรของฝายควบคุมโลจิสติกส 

กิจกรรม 
สวนควบคุมโลจิสติกส (Import - Export Operation) รับผิดชอบงานดานการควบคุมการ

ขนสงในเขามาในประเทศและการสงออกไปนอกประเทศ มีหนวยงานยอย 2 หนวยงายคือ 
- หนวยนําเขา ( Import )  รับผิดชอบงานดานการประสานงานและ 

ควบคุมนําเขาช้ินสวน มาใชในการประกอบและช้ินสวนอะไหลนําเขาจากตางประเทศ 
- หนวยสงออก (Export)   รับผิดชอบงานดานการประสานงานการขนสง

ช้ินสวน ควบคุมการจัดสงช้ินสวนหรืออะไหล ประสานงานการบรรจุ หีบหอช้ินและเอกสารเพ่ือ
การสงออก 

สวนวางแผนโลจิสติกส (Logistic planning control)   รับผิดชอบวางแผน ควบคุม และ
พัฒนาระบบ การขนสง จัดสงช้ินสวนหรืออะไหลเพื่อการผลิตในสายการผลิตภายในประเทศ เชน 
โครงการจัดสงช้ินสวนหรืออะไหลแบบ “Milk Run Project“คือเปนการจัดสงแบบทันเวลาพอดีโดย
การวางแผนเสนทางของการจัดสงช้ินสวนตามเสนทาง (ROOT) เดียวกันและนําสงจํานวนจํากดั
ตามความตองการของสายการผลิตและทันเวลาตอสายการผลิตพอดี 
 

การควบคุม 
1) ควบคุม: เวลาหยุดสายการผลิตเนื่องจากรับช้ินสวนเขาสูสายการผลิตลาชา 
     มาตรฐาน : ช่ัวโมง 

วิธีการควบคุมและติดตาม :  
หลังจากท่ีฝายวางแผนการผลิตไดแผนการผลิตหลักและแจกจายแผนการผลิตไปยังแผนก

ตางๆ และขอมูลการส่ังซ้ือช้ินสวนจากฝายวางแผนการผลิตก็จะสงไปยังผูผลิตช้ินสวนท้ังในและ

ฝายควบคุมโลจิสติกส 

 
 

สวนวางแผนโลจิสติกส สวนควบคมุโลจิสติกส 

ปฏิบัติการนําเขา ปฏิบัติการสงออก 
     Milk  Run Project 
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ตางประเทศในสวนช้ินสวนท่ีนําเขาจากตางประเทศเม่ือสายการผลิตตองการช้ินสวนเขาสู
สายการผลิตฝายควบคุมโลจสิติกสจะตองวางแผนและดําเนินการเกี่ยวกับการขออนญุาตนําช้ินสวน
เขามา รวมทั้งควบคุมการขนสงช้ินสวนเขามาตามระยะเวลาท่ีกาํหนดโดยจะตองใหทันตามความ
ตองการของสายการผลิต การติดตามผลคือหลังจากสายการผลิตไดรับช้ินสวนแลวจะทําการสรุป
ขอมูลสงฝายควบคุมโลจิสติกสทราบในแตละสัปดาห 

 

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี้   
   

 กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมเวลาหยุดสายการผลิต
เนื่องจากรับช้ินสวนเขาสู
สายการผลิตลาชา 

/ / / -  + 

ควบคุมการนําเขาช้ินสวน - / - /  0 
 

ฝายการขาย (SALE) ประกอบดวย 3 หนวยงานดังนี ้
 

 
รูปท่ี  3.11   ผังโครงสรางองคกรของฝายขาย 

กิจกรรม 
สวนการขายในประเทศ  รับผิดชอบงานดานการขายผลิตภัณฑ และควบคุมดูแลการขายใน

ประเทศรวมกาํหนดราคาขาย ของผลิตภัณฑภายในประเทศ และดูแลการขายช้ินสวนใหบริษัทคูคา 
สวนการขายในประเทศ    รับผิดชอบงานดานการขายผลิตภัณฑในสวนตางประเทศและ

ควบคุม ดูแลงานดานการขายและควบคุมราคาการขาย 
สวนการขายชิน้สวนตางประเทศ  รับผิดชอบงานดานการขายช้ินในสวนตางประเทศและ

ควบคุมราคาขาย ดูแลงานดานการขายช้ินสวนกับคูคา 
การควบคุม 

 

ไมมีระบบควบคุมในฝายการขาย 

     ฝายการขาย 

สวนการขายในประเทศ สวนการขายในประเทศ สวนการขายช้ินสวนตางประเทศ 
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ฝายบัญช ี(Accounting) ประกอบดวย 4 หนวยงานดังนี ้
 
 

รูปท่ี  3.12   ผังโครงสรางองคกรของฝายบัญชี 
 

กิจกรรม 
บัญชีคุมสินคา (Inventory Control Group)    รับผิดชอบงานดานบัญชีของระบบการ

ควบคุมบัญชี ช้ินสวนและผลิตภัณฑท้ังกอนและหลังการผลิตภายในองคกร และบริษทั คูคา 
 

บัญชีรวมกลุมกิจการและควบคุมทรัพยสิน (Consolidation & Fixed Asset Control 
Group)    รับผิดชอบงานดานการบัญชีท้ังหมดของการรวมกลุมกิจการและบัญชีควบคุมทรัพยสิน
ของบริษัท 

 

บัญชีท่ัวไป (Accounting)  รับผิดชอบงานบัญชีท่ัวไปของบริษัท เชน บัญชีเงินเดือน, 
สวัสดิการพนกังาน,บัญชีลูกหนี้ภายในและตางประเทศ และบัญชีเจาหนี้ตางประเทศ  

 

บัญชีเจาหนี้(Accounting Payable Group)    รับผิดชอบงานดานบัญชีกับบริษัทผูสงสินคา
หรือช้ินสวน ท่ีอยูในสวนการจัดซ้ือช้ินสวนเพื่อการผลิตในสายการผลิตของผลิตภัณฑ และบริษทัคู
คา 
 

การควบคุม 
 

ไมมีระบบควบคุมในฝายบัญชี 
 
 
 
 
 
 
 
 

        ฝายบัญชี 

บัญชีเจาหนี ้บัญชีคุมสินคา    บัญชีทั่วไป  บัญชีรวมกลุมกิจการ

และควบคุมทรัพยสิน 
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ฝายการเงนิ & ภาษี (Finance &TAX)    ประกอบดวย 2 หนวยงานดังนี้ 
 

 
 

รูปท่ี  3.13   ผังโครงสรางองคกรของฝายการเงิน & ภาษ ี
 

กิจกรรม 
สวนการเงิน (Finance)   รับผิดชอบงานดานการเงินท้ังหมดของบริษัทรวมถึงควบคุม

ระบบจัดเก็บและถายโอนเงิน และงานประสานงานดานการเงินระหวางบริษัทกับบริษัทในเครือ
และคูคา 

 

สวนภาษ ี (TAX)      รับผิดชอบงานดานการ สงภาษี จดัเก็บภาษี การติดตอประสานงาน
ดานภาษีระหวางบริษัทและผูรวมลงทุน รวมท้ังภาษีของผลิตภัณฑ และภาษีการคาตาง ๆ ของ
บริษัทท้ังหมด  
การควบคุม 

 

ไมมีระบบควบคุมในฝายการเงิน & ภาษ ี
 

ฝายบริหารจัดการ KD (KD Administration) 
 

กิจกรรม 
รับผิดชอบงานทางดานการวางแผนการรับช้ินสวนจากผูผลิตช้ินสวน,วางแผนการควบคุม

และประสานงานการบรรจุ หีบหอช้ินสวน(KD Parts ) ตรวจสอบและควบคุมช้ินสวนของเสียท่ีเกิด
จากผูผลิต และการวางแผนจัดการเร่ืองการจัดสงช้ินสวน (KD Parts ) เพื่อการสงออก   
 

การควบคุม 
 

ไมมีระบบควบคุมในฝายบริหารจัดการ KD 
 
 
 
 

        ฝายการเงิน & ภาษี 

     การเงนิ           ภาษ ี



63 

ฝายจัดซ้ือ (Purchasing) ประกอบดวย 2 หนวยงานดังนี้ 
 

 
 

รูปท่ี  3.14  ผังโครงสรางองคกรของฝายจดัซ้ือ 
กิจกรรม 

สวนการจัดซ้ือเคร่ืองยนต (Engine Purchasing Group)    รับผิดชอบงานดานการ
พิจารณาตรวจสอบ ประเมินราคา วางแผนและควบคุมการจัดซ้ือช้ินสวนท่ีนํามาประกอบเปน
เคร่ืองยนตใหกับบริษัทประกอบเคร่ืองยนตท้ังหมด 

 

สวนการจัดซ้ือชิ้นสวน  (Parts Purchasing Group)    รับผิดชอบงานดานการพจิารณาการ
จัดซ้ือ ตรวจสอบ วางแผนและควบคุมการจัดซ้ือช้ินสวนไดแก 

- หนวยจดัซ้ือช้ินสวนพลาสติก รับผิดชอบงานดานการพิจารณาการจัดซ้ือ 
ควบคุมราคาจัดซ้ือประเมินราคาจัดซ้ือของช้ินสวนพลาสติก 

-  หนวยจดัซ้ือช้ินสวนเหล็ก รับผิดชอบงานดานการพจิารณาการจดัซ้ือ 
ควบคุมราคาจัดซ้ือประเมินราคาจัดซ้ือของช้ินสวนเหล็ก 

-  หนวยจดัซ้ือช้ินสวนประกอบ(Accessories) รับผิดชอบงานดานการ
พิจารณาการจดัซ้ือ ควบคุมราคาจัดซ้ือประเมินราคาจัดซ้ือของช้ินสวนประกอบ 
 

การควบคุม 
1) ควบคุม: คุณภาพและการจัดสง (ประเมินผล) 
มาตรฐาน : เปอรเซ็นต (ขอกาํหนดบริษัท) 

 
 
 

         ฝายจัดซื้อ 

       จัดซื้อช้ินสวน   จัดซื้อเคร่ืองยนต 

จัดซื้อช้ินสวนประกอบ   จัดซื้อช้ินสวนเหล็ก    จัดซื้อช้ินสวนพลาสติก 
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วิธีการควบคุมและติดตาม :  
ฝายจัดซ้ือจะทาํการรวบรวมขอมูลท้ังหมด เชนขอมูลดานคุณภาพจากฝายประกนัคุณภาพ

ช้ินสวนผูผลิตและฝายประกนัคุณภาพหลังการขาย,ฝายวางแผนการผลิต และฝายควบคุมโลจิสติกส
และอ่ืนๆ โดยจะนําขอมูลเหลานั้นมาทําการประเมินในแตละหัวขอตามท่ีฝายจัดซ้ือไดทําการ
รวบรวมสรุปวา ผูผลิตรายใดมีผลการประเมินท่ีเกนิกําหนด ( 50% ของเกณฑการประเมิน) หลังจาก
นั้นทําการอนมัุติหรือไมอนมัุติบริษัทผูผลิตเหลานั้นพรอมท้ังจัดรายช่ือบริษัทผูผลิตเปน 2 หมวด 
คือ บริษัทผานอนุมัติ (Approved Supplier List: ASL) และบริษัทไมผานการอนุมัติ (Rejected 
Supplier List: RSL) ซ่ึงขอมูลการประเมินจะถูกเก็บไว และจะทําการติดตามผลการประเมินใหมทุก 
3 เดือนและทุกคร้ังท่ีมีการเร่ิมผลิตโครงการใหม 

 

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี ้
 

   กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมคุณภาพและการจัดสง 
(ประเมินผล) 

/ / / /  0 

  

ฝายบริหารการจัดซ้ือ(Procurement Administration) ประกอบดวย 2 หนวยงานดังนี้ 
 

 
 

รูปท่ี  3.15   ผังโครงสรางองคกรของฝายบริหารการจัดซ้ือ 
 

กิจกรรม 
สวนวางแผนและควบคุม (Planning & Control Group) รับผิดชอบงานดานบริหารการ

จัดซ้ือโดยการสรางความสัมพันธระหวางบริษัทกับบริษทัผูขายช้ินสวน ท้ังในเร่ืองการอํานวยความ
สะดวกและการดําเนินการดานสัญญาและขอตกลงตางๆเก่ียวกับการจัดซ้ือเพ่ือใหท้ังสองฝายมีการ
ดําเนินงานไดบรรลุตามวัตถุประสงค 

ฝายบริหารการจัดซื้อ 

    สวนวางแผนและควบคุม สวนควบคมุตนทนุจัดซื้อ 
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สวนควบคุมตนทุนจัดซ้ือ(Procurement cost control Group) รับผิดชอบงานดานควบคุม
ราคาจัดซ้ือ โดยการรวมมือผูขายช้ินสวน (Supplier) ทําการปรับปรุงกระบวนการทํางานหรือ
ปรับปรุงแบบของช้ินสวน และจุดประสงคหรือเปาหมายคือการลดตนทุนใหไดตามแผนงานและ
เปาหมายของผูบริหารกําหนดไว ซ่ึงบริษทัผูขายช้ินสวนและสวนควบคุมตนทุนจัดซ้ือจะทํางาน
รวมกัน 
การควบคุม 
1) ควบคุม: ตนทุนการจดัซ้ือ 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
วิธีการควบคุมและติดตาม :  

ลําดับแรกคือสวนควบคุมตนทุนจัดซ้ือจะทําการวางแผนงานหรือเปาหมายในแตละปวามีมี
การลดตนทุนกี่เปอรเซ็นต จากนัน้ทําการเปรียบเทียบราคาตนทุนช้ินสวนท้ังหมดท่ีมีอยูวาช้ินสวน
ใดท่ียังมีตนทุนท่ีสูงอยู โดยการเรียงลําดับจากนอยท่ีสุดไปมากท่ีสุด จากนัน้ทําการจัดแผนการ
ดําเนินงานและทําการปรับปรุงงานรวมกับบริษัทผูขายช้ินสวน และทําการแจงหนวยงานท่ีเกีย่วของ
ทราบเก่ียวกับการเปลี่ยนแบบใหม พรอมประสานงานสวนการออกแบบเพ่ือใหแกไขแบบใหมถามี
การแกไขแบบหลังการปรับปรุงช้ินสวนท่ีมีตนทุนตํ่าเรียบรอยแลว และทําการติดตามผลโดยการ
แจงหนวยงานคุณภาพทราบวามีการเปล่ียนแปลงช้ินงานในช้ินสวนใดและรุนใดใหชัดเจน 

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี ้
   

    กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมตนทุนการจัดซ้ือ / / / -  - 
 

ฝายควบคุมการจัดซ้ือชิ้นสวน (Procurement Part Control Group) 
กิจกรรม 

รับผิดชอบงานดานการปรับปรุงพัฒนาผลิตภัณฑใหม  ซ่ึงทําการดําเนนิงานดาน ทดลอง
ตรวจสอบและอนุมัติ ช้ินสวนหรืออะไหลใหมมีการเปล่ียนแปลงและพัฒนาผลิตภณัฑใหทันสมัย 
รวมท้ังประสานงานกับผูซ้ือเกี่ยวกับการเปล่ียนแปลงแบบในเร่ืองการผลิต โดยทําการควบคุม
ตนทุนการผลิตใหอยูในราคาท่ีเหมาะสม  
การควบคุม 
1) ควบคุม: การอนุมัติช้ินสวนตัวอยางของผูผลิตในประเทศ 
   มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 

วิธีการควบคุมและติดตาม :  



66 

หลังจากท่ีมีการเปล่ียนแปลงหรือปรับปรุงแบบของช้ินสวนฝายควบคุมการจัดซ้ือช้ินสวน 
จะตองทําการอนุมัติการผลิตและการใชช้ินสวนเหลานัน้มาประกอบในสายการผลิตหลัก โดยฝาย
ควบคุมการจัดซ้ือช้ินสวนรับมอบแบบ (Drawing) จากฝายควบคุมโครงการและเอกสารระบุการ
เปล่ียนแปลงแบบจากนัน้ทําการจัดสงแบบใหผูผลิตช้ินสวนทําการวางแผนการเปล่ียนแปลงแบบ 
(Master Schedule) เม่ือผูผลิตรับอกสารการเปล่ียนแปลงแบบแลวก็ทําการดําเนินการเปล่ียนแปลง
แบบตามแผนและฝายควบคมุการจัดซ้ือช้ินสวนจะเปนสวนควบคุมดแูลการเปล่ียนแปลงแบบให
เปนไปตามแผนท่ีวางไว หลังจากนั้นฝายควบคุมการจัดซ้ือช้ินสวนก็รับมอบช้ินสวนตัวอยางและ
ขอมูลการตรวจสอบ (Part Inspection Data) และฝายควบคุมการจัดซ้ือช้ินสวนจดัสงช้ินสวนจดัสง
เอกสารขอมูลการตรวจสอบใหฝายตรวจสอบคุณภาพเพือ่ทําการตรวจสอบช้ินสวนและฝาย
ตรวจสอบคุณภาพจะทําการออกเอกสารมอบหมายใหทําการตรวจสอบและรับรองคุณภาพของ
ช้ินสวนตัวอยาง (Internal Sample Inspection Order :ISIO) จากนัน้ฝายควบคุมการจัดซ้ือช้ินสวนทํา
การพิจารณาผล ISIO และใหทางฝายประกันคุณภาพช้ินสวนผูผลิต(Supply Quality Assurance) 
จัดทําขาไวในเอกสารการอนุมัติช้ินสวน (Production Part Approval Process)  ซ่ึงการติดตามผล
สวนใหญฝายควบคุมการจัดซ้ือช้ินสวนจะทําการติดตามผลจากแผนการเปล่ียนแปลงแบบหลัก 
(Master Schedule) 

 

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี้     

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมการอนุมัติช้ินสวน
ตัวอยางของผูผลิตในประเทศ 

- / - /  + 

 

ฝายจัดซ้ือวัสดุและอุปกรณ(Material & Equipment Purchasing) ประกอบดวย 2 หนวยงานดังนี ้
 

 
รูปท่ี  3.16   ผังโครงสรางองคกรของฝายจดัซ้ือวัสดุและอุปกรณ 

กิจกรรม 

    ฝายจัดซื้อวสัดุและอุปกรณ 

สวนจัดซื้อวัสดุส้ินเปลือง  สวนจัดซื้อเคร่ืองจักรและอุปกรณ 
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สวนจัดซ้ือวัสดุส้ินเปลือง (Material Purchasing)    รับผิดชอบงานดานการคัดเลือก
ประเมิน วางแผน ควบคุมและอนุมัติการจัดซ้ือ หลังจากนัน้ทําการจัดซ้ือและแจกจายใหกับ
สายการผลิต เชน ถุงมือ รองเทา (Safety Shoes) หมวก Safety น้ํามันรถขนสงช้ินสวน อุปกรณชวย
อํานวยความสะดวกในสายการผลิตอ่ืนๆ เปนตน   

 

สวนจัดซ้ือเคร่ืองจักรและอุปกรณ  (Equipment Purchasing) รับผิดชอบงานดานการ
คัดเลือก ประเมิน วางแผน ควบคุมและอนมัุติการจัดซ้ือเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ อุปกรณ หรือช้ินสวน
ตางๆ ท่ีนํามาใชในสายการผลิต อุปกรณชวยใหเกิดความสะดวกหรือเพ่ิมประสิทธิภาพใน
สายการผลิต 
การควบคุม 

ไมมีระบบควบคุมในฝายจดัซ้ือวัสดุและอุปกรณ 
 

ฝายควบคุมคณุภาพ(Quality Control)   ประกอบดวย 2 ฝายดังตอไปนี้ 
 
 

 
 

รูปท่ี  3.17   ผังโครงสรางองคกรของฝายคุมคุณภาพ 

ฝายควบคุมคุณภาพ  

ฝายควบคุมคุณภาพ (1) ฝายควบคุมคุณภาพ (2) 

แผนกควบคุม

คุณภาพข้ัน

สุดทาย 

แผนกประกนั

คุณภาพ 

แผนกควบคุม

คุณภาพตัวถงั 

แผนกควบคุม

คุณภาพเฟรม 

แผนกควบคุม

คุณภาพสี 
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ฝายควบคุมคณุภาพ 1(Quality Control 1) ประกอบดวย 2 สวนดงัตอไปนี ้  
 

 
 

รูปท่ี  3.18   ผังโครงสรางองคกรของฝายคุมคุณภาพ (1) 
กิจกรรม 
 

ฝายควบคุมคณุภาพ 1 (Quality Control 1) รับผิดชอบงานดานการควบคุม ตรวจสอบคุณภาพและ
ทดสอบคุณภาพ ในสายการผลิตสวนการประกอบข้ันสุดทาย การประกันคุณภาพเคร่ืองมือและ
อุปกรณใหไดมาตรฐานรวมท้ังควบคุมกระบวนการตรวจสอบเคร่ืองมือวัด     และกลุมงานระบบ
มาตรฐานการจัดการคุณภาพ (ISO 9002) ซ่ึงฝายควบคุมคุณภาพ 1 ประกอบดวย 2 สวนงานหลัก
ดังนี ้

- สวนควบคุมคุณภาพขั้นสุดทาย (Final Quality Control) รับผิดชอบงานดานการ
ตรวจสอบคุณภาพการประกอบของสายการผลิต ในเร่ืองของคุณภาพและความถูกตองของการ
ประกอบ 

-หนวยตรวจสอบคุณภาพข้ันสุดทาย (Final Inspection Unit) รับผิดชอบงานดาน
การตรวจสอบคุณภาพภายนอกและช้ินสวนหลังการประกอบ 

สวนควบคมุ

คุณภาพข้ันสุดทาย 

หนวยตรวจสอบใน

ขบวนการผลิต (1) 

หนวยตรวจสอบ

คุณภาพข้ันสุดทาย 

หนวยตรวจสอบใน

ขบวนการผลิต (2) 

หนวยตรวจสอบใน

ขบวนการผลิต (3) 

หนวยประกันคุณภาพ 

หนวยตรวจสอบ

เคร่ืองมือวัด 

ฝายควบคุมคุณภาพ (1) 

หนวยวัดผล

คุณภาพ 
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- หนวยวัดผลคุณภาพ (Audit Unit) รับผิดชอบงานดานการทดสอบคุณภาพการใช
งานของผลิตภัณฑ เชนการทดสอบเร่ืองน้ําร่ัว การทํางานของเคร่ืองยนต การติดเคร่ืองยนต การ
ทํางานของระบบไฟฟาและอ่ืนๆ เปนตน 

- หนวยตรวจสอบในขบวนการผลิต 1(Line Inspection Unit 1) รับผิดชอบงาน
ดานการตรวจสอบคุณภาพการประกอบและช้ินสวนในสายการประกอบเกียร 

- หนวยตรวจสอบในขบวนการผลิต 2(Line Inspection Unit 2) รับผิดชอบงาน
ดานการตรวจสอบคุณภาพการประกอบและช้ินสวน ในสายการประกอบและตกแตงภายใน 

- หนวยตรวจสอบในขบวนการผลิต 3(Line Inspection Unit 3) รับผิดชอบงาน
ดานการตรวจสอบคุณภาพการประกอบและช้ินสวน ในสายการประกอบช้ินสวนเสริม 

- สวนประกนัคุณภาพ (Quality Assurance) รับผิดชอบงานดานจดัทําและควบคุมการ
ดําเนินงานดานการบริหารงานระบบคุณภาพ (ISO 9002) ภายในองคกร   และระบบการรับประกัน
คุณภาพของเครื่องมือและอุปกรณการตรวจวัดท้ังหมดใหเปนไปตามขอกําหนดของการจัดการดาน
คุณภาพ 

- หนวยตรวจสอบเคร่ืองมือวัด (Calibration Unit) รับผิดชอบงานดานการวางแผน
และดําเนินการการควบคุมการตรวจวดัเคร่ืองมือหรืออุปกรณท่ีใชในการตวงหรือวดั 

- หนวยระบบมาตรฐานการควบคุมคุณภาพ (ISO Document Center) รับผิดชอบ
งานดานการจดัฝกอบรมพนกังานท่ีเกีย่วกบัระบบการจัดการคุณภาพภายในองคกร วางแผนการ
ตรวจติดตามภายในและภายนอกของระบบการจัดการดานคุณภาพของแตละหนวย และการจัดเก็บ 
ควบคุมเอกสารที่เกี่ยวของกบัระบบบริหารคุณภาพภายในองคกร 
 

การควบคุม 
1) จุดควบคุม: การเคลมจากลูกคา (Customer Claim) จากปญหาการประกอบ (Assembly Mistake)  
      มาตรฐาน : จํานวนปญหา (Cases) 
2) จุดควบคุม: ความพึงพอใจของลูกคา (Customer Satisfaction)  
      มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
3) จุดควบคุม: เปอรเซ็นตการตรวจสอบสินคากอนจดัสงถึงมือลูกคา (Percent OK at Inspection 
line) 
     มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
4) จุดควบคุม: ของเสียในสายการประกอบ (Percent OK in line) 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
5) จุดควบคุม: จํานวนคร้ังของอุบัติเหตุจากการทํางาน 
    มาตรฐาน : จํานวนคร้ังตอ ช่ัวโมงการทํางาน 
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6) จุดควบคุม: ความสูญเสียของการผลิต (Productive Loss) 
    มาตรฐาน : บาท ตอ 1 เดือน Baht/ Month 
7) จุดควบคุม: กระบวนการของคาขันแนน (Tightening torque) 
    มาตรฐาน : จํานวนกระบวนการ 
วิธีการควบคุมและติดตาม :  

เนื่องจากระบบการควบคุมของฝายประกันคุณภาพ 1 ท้ังหมดท่ีกลาวมานั้นเปนกจิกรรมท่ี
ฝายไดทําทํางานอยางเปนระบบ โดยมีเอกสารและมาตรฐานท่ีชัดเจน ซ่ึงดูจากรายละเอียดเอกสาร
ในระบบคุณภาพ (ISO 9002) ดังนั้นข้ันตอนและกระบวนการตางจึงมีการระบุและกระทําอยาง
เครงครัด และมีการติดตามผลจากประเมินผลเปาหมายของฝาย (QC1 Monthly Target Status) 
ประจําทุกเดือนเพื่อประเมินผลการดําเนินงานเปรียบเทียบกับเปาหมายท่ีตั้งไว 

 

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี ้
    

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมการเคลมจากลูกคา
จากปญหาการประกอบ  

/ / / /  + 

ควบคุมความพึงพอใจของ
ลูกคา(Customer Satisfaction) 

/ / / /  0 

ควบคุมการตรวจสอบสินคา
กอนจัดสงถึงมือลูกคา 

/ / / -  + 

ควบคุมของเสียในสายการ
ประกอบ 

/ / / /  - 

ควบคุมจํานวนคร้ังของ
อุบัติเหตุจากการทํางาน 

/ / / -  0 

ควบคุมความสูญเสียของการ
ผลิต (Productive Loss) 

/ / / /  - 

ควบคุมกระบวนการของคา
ขันแนน (Tightening torque) 

/ / / -  + 
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ฝายควบคุมคณุภาพ 2 (Quality Control 2) ประกอบดวย 2 แผนกดังตอไปนี ้  
 

 
รูปท่ี  3.19   ผังโครงสรางองคกรของฝายคุมคุณภาพ (2) 

กิจกรรม 
 

ฝายควบคุมคณุภาพ 2 (Quality Control 2) รับผิดชอบงานดานการควบคุม และตรวจสอบคุณภาพ
ในสายการผลิต สวนการผลิตเฟรม การผลิตตัวถังและสวนสี รวมท้ังการจัดการฝกอบรมพนักงาน
ดานการตรวจสอบคุณภาพในสายการผลิตเฟรม ตัวถังและสี โดยประกอบดวย 3 สวนงานหลัก
ดังตอไปนี ้

- สวนควบคมุคุณภาพเฟรม (Frame Quality Control) รับผิดชอบงานดานการจัดการ
ระบบควบคุมคุณภาพในโรงงานประกอบเฟรม ในเรื่องเอกสารการตรวจสอบคุณภาพ การ
ปฏิบัติการการตรวจสอบของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ  

 

- หนวยตรวจสอบ เฟรม (Frame Quality Control Unit) รับผิดชอบงานดานการ
ปฏิบัติงานตรวจสอบคุณภาพเฟรม (Frame Inspection) และการควบคุมคุณภาพในสายการผลิต
เฟรม  

สวนควบคมุคุณภาพตัวถงั 

หนวยตรวจสอบ 

ตัวถัง (1) 

หนวยตรวจสอบ

ตัวถัง (2) 

หนวยตรวจสอบ

ตัวถัง (3) 

สวนควบคมุ

คุณภาพเฟรม 

หนวยตรวจสอบ 

เฟรม 

สวนควบคมุ

คุณภาพสี 

หนวย

ตรวจสอบสี 

ฝายควบคุมคุณภาพ (2) 
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- สวนควบคมุคุณภาพสี (Paint Quality Control) รับผิดชอบงานดานการจัดการระบบ
ควบคุมคุณภาพในโรงงานประกอบสี ในเร่ืองเอกสารการตรวจสอบคุณภาพ การปฏิบัติการการ
ตรวจสอบของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ 

- หนวยตรวจสอบสี  (Paint Inspection Unit) รับผิดชอบงานดานการปฏิบัติงาน
ตรวจสอบคุณภาพสี และควบคุมคุณภาพสี ในสายการผลิตสี 
 

- สวนควบคุมคุณภาพตัวถัง (Body Quality Control) รับผิดชอบงานดานการจดัการระบบ
ควบคุมคุณภาพในโรงงานประกอบสี ในเร่ืองเอกสารการตรวจสอบคุณภาพ การปฏิบัติการการ
ตรวจสอบของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ 

- หนวยตรวจสอบตัวถัง 1(Body Inspection Unit1) รับผิดชอบงานดานการควบคุม
คุณภาพการผลิตช้ินสวนจากผูผลิตช้ินสวน (Supplier) ท่ีนํามาประกอบตัวถังในสวนการผลิตของ
ผูผลิตช้ินสวน (Pressing Part) 

- หนวยตรวจสอบตัวถัง 2(Body Inspection Unit 2) รับผิดชอบงานดานการ
ตรวจสอบคุณภาพการเช่ือมชิ้นสวนตัวถัง และควบคุมคุณภาพช้ินสวนตัวถัง ในสายการผลิตตัวถัง 

- หนวยตรวจสอบตัวถัง 3(Body Inspection Unit 3) รับผิดชอบงานดานการ
ตรวจสอบคุณภาพการประกอบตัวถัง และควบคุมคุณภาพการประกอบตัวถัง ในสายการผลิตตัวถัง 
การควบคุม 
1) จุดควบคุม: การเคลมช้ินสวนจากผูผลิตภายในประเทศ (Local Part Claim) 
      มาตรฐาน : จํานวนช้ินตอลานช้ิน (PPM) 
2) จุดควบคุม: การเคลมช้ินสวนจากผูผลิตตางประเทศ (KD-Export Part Claim) 
      มาตรฐาน : จํานวนช้ินตอลานช้ิน (PPM) 
3) จุดควบคุม: คุณภาพตัวถังท่ียังไมไดทําสี 
     มาตรฐาน : จํานวนจุดของเสีย DPU (Defect part per unit) 
4) จุดควบคุม: คุณภาพโครงสรางของตัวถังท่ียังไมไดทําสี 
    มาตรฐาน : จํานวนจุดของเสีย DPU (Defect part per unit) 
5) จดุควบคุม: คุณภาพช้ินสวนเฟรม 
    มาตรฐาน : จํานวนจุดของเสีย DPU (Defect part per unit) 
6) จุดควบคุม: คุณภาพการเช่ือม (Weld Quality OK) 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
7) จุดควบคุม: คุณภาพของวสัดุทําสี (Paint Raw Material quality control) 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
8) จุดควบคุม: จํานวนคร้ังของอุบัติเหตุจากการทํางาน 
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     มาตรฐาน : จํานวนคร้ังตอ ช่ัวโมงการทํางาน 
 

วิธีการควบคุมและติดตาม :  
ฝายควบคุมคุณภาพ 2 เปนหนวยงานท่ีควบคุมคุณภาพครอบคลุมอยู 3 หนวยงานคอื ฝายสี 

ฝายผลิตเฟรม และฝายตัวถัง ซ่ึงจะทําการควบคุมคุณภาพตามสวนท่ีหนวยงานแตละสวน
รับผิดชอบและในสวนกระบวนการควบคุมตางก็มีการจัดทําคูมือและมาตรฐานในการตรวจสอบ
และควบคุม โดยแตละสวนจะมีข้ันตอนการปฏิบัติการควบคุมและตรวจสอบเชน การตรวจสอบ
กระบวนการสี การควบคุมผลิตภัณฑท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด การตรวจสอบกรณีเรงดวน และ
การตรวจสอบตัวถังท่ียังไมไดทําสี เปนตน 

 

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี้   
 

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมการเคลมช้ินสวนจาก
ผูผลิตภายในประเทศ (Local 
Part Claim) 

/ / / /  0 

ควบคุมการเคลมช้ินสวนจาก
ผูผลิตตางประเทศ (KD-
Export Part Claim) 

- / - /  - 

ควบคุมคุณภาพตัวถังท่ียัง
ไมไดทําสี 

/ / / -  + 

ควบคุมคุณภาพโครงสราง
ของตัวถังท่ียังไมไดทําสี 

/ / - -  0 

ควบคุมคุณภาพช้ินสวนเฟรม / / / -  - 

คุณภาพการเช่ือม (Weld 
Quality OK) 

/ / / /  - 

ควบคุมคุณภาพของวัสดุทําสี 
(Paint Raw Material quality 
control) 

/ / / -  0 

ควบคุมจํานวนคร้ังของ
อุบัติเหตุจากการทํางาน 

/ / / -  + 
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ฝายควบคุมโครงการ (Production & Project Control) ประกอบดวย   3 หนวยงาน หลักดังนี ้
 

 
 

รูปที่  3.20   ผังโครงสรางองคกรของฝายควบคุมโครงการ 
กิจกรรม 

สวนควบคุมขอมูลสารสนเทศ (Information Control)    รับผิดชอบงานดานการรวบรวม 
จัดเก็บและควบคุม เอกสารรวมทั้งรายละเอียดวัสด ุ (Material) สวนประกอบของชิ้นสวน   
(Specification) และ สูตรการผลิตตาง ๆ ของชิ้นสวน   ที่เรียกวา “Bill of Material (BOM) & 
Specification” 

สวนควบคุมโครงการภายในประเทศ (Domestic Vehicle Control)    รับผิดชอบงานดาน
การเปลี่ยนแปลง การควบคุม การแกไขในระบบควบคุมชิ้นสวนและการแจกจายเอกสารการ
เปล่ียนแปลงวสัดุหรือสวนประกอบของชิน้สวน ในสวนผลิตภัณฑทีข่ายในประเทศ  

สวนควบคุมโครงการตางประเทศ (Export Vehicle Control)     รับผิดชอบงานดานการ
เปล่ียนแปลง การควบคุม การแกไขในระบบควบคุมชิ้นสวนและการแจกจายเอกสารการ
เปล่ียนแปลงวสัดุหรือสวนประกอบของชิน้สวน ในสวนผลิตภัณฑทีข่ายในตางประเทศ 

การควบคุม 
1) ควบคุม: ระบบคําสั่งซื้อช้ินสวนที่นํามาผลิต 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต ความถูกตอง 
2) ควบคุม: สูตรชิ้นสวนของการสั่งซื้อ 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
3) ควบคุม: การเปลี่ยนแปลงแบบ 
    มาตรฐาน : จํานวนแบบ 
4) ควบคุม: ขอมูลการสั่งซื้อ 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต  

วิธีการควบคุมและติดตาม :  

ฝายควบคุมโครงการ 

สวนควบคุมขอมูล
สารสนเทศ 

สวนควบคุมโครงการ
ภายในประเทศ 

สวนควบคุมโครงการ
ตางประเทศ 
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เมื่อมีโครงการ การเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑรุนใหมทุกครัง้ขอมูลทั้งหมดที่มีอยู ในสวนของ
รายละเอียดสูตรการผลิตจะถูกสงขอมูลมาที่ฝายควบคุมโครงการและจากนั้นฝายควบคุมโครงการ
จะทําการจัดเกบ็และเปลี่ยนแปลงรายละเอียดในสูตรการผลิต  เมื่อมกีารสั่งซื้อช้ินสวนที่จะนํามา
ผลิตรุนตอไประบบจะเรียกสูตรการผลิตนั้นมาใชในการสั่งซื้อตามรุนที่กําหนดไว ซ่ึงขั้นตอนและ
รายละเอียดในการเปลี่ยนแปลงแบบดังนี ้

1. ฝายควบคุมโครงการรับแบบ (Drawing) การแกไขชิ้นงานและทําการนําสงเอกสารตอ
ใหเจาหนาที่ของผูผลิตชิ้นสวน (Supplier) แลวดําเนินการรวมกันในวางแผนการเปลี่ยนแปลงแบบ
ตามการเปลี่ยนแปลงที่ระบไุว 

2.  เจาหนาทีฝ่ายควบคุมโครงการดําเนินการติดตามผลจากผูผลิตชิ้นสวน (Supplier) เพื่อ
กําหนดวนัมีผลบังคับ (Effective Date) และการเปลี่ยนแปลงแบบ 

 3. เจาหนาที่ฝายควบคุมโครงการบันทึกขอมูลและเปรียบเทียบการเปลี่ยนแปลงแบบกับ
ระบบสูตรการผลิตเพื่อยืนยนัความถูกตองของการเปลี่ยนแปลง  

4.แจกจายเอกสารแกแผนกที่เกี่ยวของเพือ่เปนขอมูลในการผลิตตอไป 
กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี้      

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมระบบคําสั่งซื้อ
ชิ้นสวนที่นํามาผลิต 

/ / / /  + 

ควบคุมสูตรชิ้นสวนของการ
ส่ังซื้อ 

- / - /  0 

ควบคุมการเปลี่ยนแปลงแบบ / / / -  - 

ควบคุมขอมูลการสั่งซื้อ / / / /  0 

 
ฝายวิศวกรรมคุณภาพ (Quality Engineering) ประกอบดวย 2 หนวยงาน ดังนี ้

 

 
รูปที่  3.21   ผังโครงสรางองคกรของฝายวศิวกรรมคุณภาพ 

 

ฝายวิศวกรรมคุณภาพ 

สวนตรวจสอบวิศวกรรม (1) สวนตรวจสอบวิศวกรรม (2) 
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กิจกรรม 
 

สวนตรวจสอบวิศวกรรม (Quality Engineering Inspection 1)   รับผิดชอบงานดานการ
ดูแลการประกอบผลิตภัณฑ การทดลอง จําลองการประกอบผลิตภัณฑชนิด A ประกอบผลิตภณัฑ 
ชนิด A รุนใหมและทําผลิตภัณฑตัวอยาง รวมไปถึงการหาปญหา แกไขปญหา วิเคราะหปญหาที่
เกิดจากการประกอบผลิตภณัฑ ชนิด A กอนที่จะทําการผลิตจริงในสายการผลิต หรือ เรียกวา “Pre-
Production“   โดยมุงเนนการตรวจสองเรื่องคุณภาพของผลิตภัณฑ ชนิด A และการแกไขปญหา
คุณภาพกอนทาํการผลิตเปนหลัก  

 

สวนตรวจสอบวิศวกรรม (Quality Engineering Inspection 2)   รับผิดชอบงานดานการ
ดูแลการประกอบผลิตภัณฑ การทดลอง จาํลองการประกอบผลิตภัณฑชนิด B ประกอบผลิตภณัฑ 
ชนิด B รุนใหมและทําผลิตภัณฑตัวอยาง รวมไปถึงการหาปญหา แกไขปญหา วิเคราะหปญหาที่
เกิดจากการประกอบผลิตภณัฑ ชนิด B กอนที่จะทําการผลิตจริงในสายการผลิต หรือ เรียกวา “Pre-
Production“   โดยมุงเนนการตรวจสองเรื่องคุณภาพของผลิตภัณฑ ชนิด Aและการแกไขปญหา
คุณภาพกอนทําการผลิตเปนหลัก  
 

การควบคุม 
 

ไมมีระบบควบคุมในฝายวิศวกรรมคุณภาพ 
 
 
 
 
 
ฝายประสานงานเทคนิค (Technical Coordination) 
 

 กิจกรรม 
รับผิดชอบงานดานการประสานงานกับแผนกที่เกีย่วของในเรื่องของการออกแบบและ

จัดทําโครงการดานการพัฒนางานวิศวกรรม ทุกสวนในโรงงาน เชน โรงงานประกอบ โรงงาน
เฟรม โรงงานตัวถังและโรงงานสี เปนตน 
 

การควบคุม 
ไมมีระบบควบคุมในฝายประสานงานเทคนิค 
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ฝายประกันคณุภาพผูผลิตชิน้สวน (Supplier Quality Assurance) ประกอบดวย 2 สวนดังนี ้
 

 

รูปที่  3.22   ผังโครงสรางองคกรของฝายประกันคณุภาพผูผลิตชิ้นสวน 
 

กิจกรรม 
 

สวนประกันคณุภาพผูผลิตชิน้สวน (Supplier Quality Assurance Division 1) รับผิดชอบ
งานดานการประสานงาน การประเมินผล การควบคมุ การเปลี่ยนแปลงหรือพฒันาคุณภาพและ
แกไขปญหาดานคุณภาพของผูผลิตชิ้นสวน ในสวนผลิตภัณฑรุนใหมทีย่ังไมทําการผลิตใน
สายการผลิตหรือมีการเปลี่ยนแปลงแบบ (Specification) กอนทําการผลิตจริง 

สวนประกันคณุภาพผูผลิตชิน้สวน (Supplier Quality Assurance Division 2) รับผิดชอบ
งานดานการประสานงาน การประเมินผล การควบคมุ การเปลี่ยนแปลงหรือพฒันาคุณภาพและ
แกไขปญหาดานคุณภาพของผูผลิตชิ้นสวน ในสวนกอนการนําชิ้นสวนเขาสูสายการผลิต 
ประกอบดวย 3 หนวยงานดงันี้ 

- หนวยตรวจสอบชิ้นสวน 1(Parts Inspection Unit 1) รับผิดชอบงานดานการ
ตรวจสอบคุณภาพชิ้นสวนระบบไฟฟาและอิเลคทรอนิกส กอนสงเขาสูสายการผลิต 

- หนวยตรวจสอบชิ้นสวน 2(Parts Inspection Unit 2) รับผิดชอบงานดานการ
ตรวจสอบคุณภาพชิ้นสวนระบบขับเคลื่อน เชน เกียร เครื่องยนต พวงมาลัย เปนตน กอนสงเขาสู
สายการผลิต 

- หนวยตรวจสอบชิ้นสวน 3(Parts Inspection Unit 3) รับผิดชอบงานดานการ
ตรวจสอบคุณภาพชิ้นสวนประกอบ (Accessory parts) กอนสงเขาสูสายการผลิต 
 

ฝายประกันคณุภาพผูผลิตชิน้สวน 

สวนประกนัคณุภาพ
ผูผลิตชิ้นสวน (1) 

สวนประกนัคณุภาพ
ผูผลิตชิ้นสวน (2) 

หนวยตรวจสอบ
ช้ินสวน (1) 

หนวยตรวจสอบ
ช้ินสวน (3) 

หนวยตรวจสอบ
ช้ินสวน (2) 
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การควบคุม 
1) ควบคุม: คุณภาพการตรวจสอบชิ้นสวนเขาสูสายการผลิต 
    มาตรฐาน : จํานวนชิ้น 
 

2) ควบคุม: ปญหาคุณภาพชิน้สวนจากตางประเทศ 
    มาตรฐาน : จํานวนชิ้น 
 

3) ควบคุม: LOT ของชิ้นสวนสําคัญในการผลิตของผูผลิตชิ้นสวน (Supplier) 
    มาตรฐาน : จํานวน LOT  

 

วิธีการควบคุมและติดตาม : 
 ฝายประกันคณุภาพผูผลิตชิน้สวน เปนสวนที่ทําการควบคุมคุณภาพชิน้สวนทุกชิน้ที่ผลิต

จากผูผลิต (Supplier) ทั้งภายในและตางประเทศ ดังนัน้ชิ้นสวนทกุชิน้หรือทุก LOT จะตองการ
ตรวจสอบโดยฝายประกันคณุภาพผูผลิตชิน้สวน ซ่ึงจะมีกจิกรรมในการควบคุมคุณภาพชิน้สวน
ดังนี ้

1. การควบคุม LOT ของชิ้นสวน เพื่อสามารถตรวจสอบได โดยกระบวนการควบคมุจะทํา
การกําหนด LOT ของชิ้นสวนตั้งแตการวางแผนการผลิตและผูผลิตจนถึงสงเขาสูสายการผลิตและ
ประกอบจนเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป 

2. การควบคุมปญหาชิ้นสวนจากผูผลิต (Supplier) และชิ้นสวนนําเขาจากตางประเทศ 
(CKD / Oversea part) ดําเนนิการจัดการตัง้แตการนําชิน้สวนเขา โดยการตรวจสอบชิ้นสวนกอนสง
เขาสูสายการผลิต ซ่ึงใชขอกําหนดในรายละเอียด (Check Sheet) ตรวจสอบดานคุณภาพโดย
พนักงานตรวจสอบและรายงานผล ถาเกิดของเสียจะทําการแจงขอมูลไปยังผูผลิตเพื่อดําเนนิการ
เปล่ียนชิ้นสวนใหมหรือแกไขคุณภาพ 

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี ้

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมคุณภาพการตรวจสอบ
ชิ้นสวนเขาสูสายการผลิต 

/ / / /  0 

ควบคุมปญหาคุณภาพ
ชิ้นสวนจากตางประเทศ 

/ / / -  + 

ควบคุม LOT ของชิ้นสวน
สําคัญในการผลิตของผูผลิต
ชิ้นสวน (Supplier) 

/ / / /  0 
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ฝายควบคุมการผลิตและชิ้นสวน (Parts & Production Control) ประกอบดวย 4 หนวยงานดังนี้ 
 

 

รูปที่  3.23   ผังโครงสรางองคกรของฝายควบคุมการผลิตและชิ้นสวน 
กิจกรรม 

- สวนวางแผนและควบคุมการผลิต (Production Planning & Control) รับผิดชอบงาน
ดานการวางแผน และจดัลําดับการผลิตตามแผนการผลิตหลัก โดยคํานึงถึงความตองการของลูกคา
เปนหลัก ควบคุมการผลิตใหเปนไปตามแผนที่ไดทําการจัดการ และประสานงานการผลิตกับสวน
สายการผลิต 

- สวนควบคุมระบบขนสงชิน้สวน (Logistics System Control Group) รับผิดชอบงาน
ดานการจดัลําดับความตองการชิ้นสวน เพื่อสงความตองการใหกับผูผลิตชิ้นสวนจดัสงชิ้นสวนที่
ส่ังซื้อตามความตอง และควบคุม ประสานงานการจัดสงชิ้นสวนกับผูผลิตชิ้นสวนใหสงมอบ
ทันเวลาตามความตองการของสายการผลิต        

- หนวยวัสดุส้ินเปลืองและซเีคดี (Sub-Material & CKD) รับผิดชอบงานดานการ
วางแผน ควบคุมและจัดเตรียม ช้ินสวนซีเคดีและวัสดุส้ินเปลืองเขาสูสายการผลิต 

- สวนควบคุมชิ้นสวน #1 (Part Control Group # 1) รับผิดชอบงานดานการวางแผนและ
ควบคุมการจัดสงชิ้นสวนที่มาจากผูผลิตชิ้นสวนภายในประเทศ เขาสูสายการผลิต และทําการ
ประสานงานกบัแผนกควบคมุคุณภาพเกีย่วกับชิ้นสวนทีเ่ปนของเสียที่มกีารตรวจพบกอนเขาสู
สายการผลิตเพื่อทําการทดแทน 

- สวนควบคุมชิ้นสวน #2 (Part Control Group # 2) รับผิดชอบงานดานการวางแผนและ
ควบคุมการจัดสงชิ้นสวนที่มาจากผูผลิตชิ้นสวนภายตางประเทศ เขาสูสายการผลิต และทําการ
ประสานงานกบัแผนกควบคมุคุณภาพเกีย่วกับชิ้นสวนทีเ่ปนของเสียที่มกีารตรวจพบกอนเขาสู
สายการผลิตเพื่อทําการทดแทน 
การควบคุม 

ฝายควบคุมการผลิตและชิ้นสวน 

สวนวางแผนและ
ควบคุมการผลิต 

สวนควบคุม
ชิ้นสวน #2 

สวนควบคุม
ชิ้นสวน #1 

สวนควบคุมระบบ
ขนสงชิ้นสวน 

หนวยวัสดุส้ินเปลือง
และซีเคด ี
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1) ควบคุม: การหยุดสายการผลิตจากการสงชิ้นสวนไมทนั (Part Short)  
    มาตรฐาน :  เปอรเซ็นต 
2) ควบคุม: การจัดสงสินคาใหลูกคา 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
3) ควบคุม: การรับและจัดเกบ็ชิ้นสวน 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
4) ควบคุม: การสั่งซื้อช้ินสวนผานระบบการสั่งซื้อแบบ MAPICS (MANUFACTURING 
ACCOUNTING AND PRODUCTION INFORMATION CONTROL SYSTEM) 
     มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 

วิธีการควบคุมและติดตาม :  
 ฝายควบคุมการผลิตและชิ้นสวนจะมีหนาที่หลักคือควบคุมการผลิตใหเปนไปตามแผนการ
ผลิตที่ฝายวางแผนการผลิตไดทําการตกลงการสงมอบสินคาใหแกลูกคาตามกําหนดการ  
ซ่ึงจะยกตัวอยางการควบคุมการจัดสงเปนขั้นตอนดังนี ้

1. เจาหนาที่ฝายควบคุมการผลิตและชิ้นสวนดําเนินการตรวจสอบการสงมอบของ
ผลิตภัณฑตามคูมือ 

2. เจาหนาที่รับแจงใบปญหารถ (Pending Car) และดําเนินการประสานงานใหแผนกที่
เกี่ยวของดําเนนิการแกไขปญหารถและนาํรถไปจอดที่สนามเตรียมสงถึงลูกคา 

3. เจาหนาที่บริษทัขนสงทําการตรวจสอบสินคาครั้งสุดทายและบันทึกการสงมอบระหวาง
พนักงานบรษิทัขนสงกับเจาหนาที่ฝายวางแผนการผลิต 

4. เจาหนาที่บริษทัขนสงทําการรูดเอกสารรถเพื่อบันทึกขอมลูรถยนตกอนนํารถขึ้นรถลาก
เพื่อสงตอไปยงัลูกคาตอไป 

จากกระบวนการดังกลาวเปนกระบวนควบคุมการจัดสงสินคาและควบคุมขอมูลสินคาที่ทํา
การจัดสงไปยงัลูกคา จัดทําเพื่อเปนขอมูลในการผลิตและจัดทําเอกสารจดทะเบยีนรถยนตตอไป 
 กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี ้

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมการหยุดสายการผลิตจาก
การสงช้ินสวนไมทัน (Part Short) 

/ / / /  + 

ควบคุมการจัดสงสินคาใหลูกคา / / - -  0 

ควบคุมการรับและจัดเก็บช้ินสวน / / / -  0 

ควบคุมการสั่งซื้อช้ินสวนผาน
ระบบการสั่งซื้อแบบ MAPICS 

/ / / /  + 
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  ฝายวิศวกรรมตัวถัง  (Body Engineering) ประกอบดวย 5 หนวยงานดังนี ้
 

รูปที่  3.24   ผังโครงสรางองคกรของฝายวศิวกรรมตัวถัง 
กิจกรรม 

- สวนวิศวกรรมตัวถัง 1(Body Engineering Group 1)   รับผิดชอบงานดานการออกแบบ
สถานีปฏิบัติงานหลักที่เกี่ยวของกับระบบงานวิศวกรรมและเทคโนโลยีการผลิต เชน ระบบ
เครื่องจักรกลอิเลกทรอนิกส (Robotic System) ระบบขนสงแบบสายพาน (Conveyor) ระบบการ
เชื่อมตัวถัง เปนตน 

 

- สวนวิศวกรรมตัวถัง 2 (Body Engineering Group 2) รับผิดชอบงานดานการออกแบบ
และปรับปรุงพัฒนาสถานีงานยอยในสายการผลิตตัวถัง เพื่อเพิ่มประสทิธิภาพในการทํางาน โดยมี
หนวยงานยอยคือ 

- หนวยเครื่องจับยึด (Jig Making Unit) รับผิดชอบงานดานการออกแบบเครื่องมือ
จับยึด ชิ้นสวนจับยดึในสถานีงาน อุปกรณ เครื่องมือชวยในการผลิต เพื่ออํานวยความสะดวกและ
เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานในแตละสายการผลิตหรือแตละสถานีงาน 

- สวนพลงังานและกอสราง  (Power & Construction Group) รับผิดชอบงานดานการ
วางแผนงานดานการใชพลังงาน การติดตั้งอุปกรณรวมถึงสิ่งอํานวยในการผลิตและควบคุมการใช
พลังงาน เพื่อใหเกิดการใชพลังงานใหเกดิประโยชนสูงสุด การกอสรางสถานที่ อาคาร เพื่ออํานวย
ความสะดวกในการทํางานในแตละสถานงีาน 

- สวนคอมพิวเตอร (Computer Group)   รับผิดชอบงานดานการติดตัง้ระบบคอมพิวเตอร 
ควบคุมดูแล พัฒนาระบบคอมพิวเตอรชวยในสายการผลิต เพื่ออํานวยความสะดวกและเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการทํางานในสายการผลติ 

ฝายวิศวกรรมตัวถัง 

สวน
พลังงานและ

 สวนคอมพิวเตอร 

สวนวิศวกรรมเฟรม สวนวิศวกรรมตัวถัง (1) 

สวนวิศวกรรมตัวถัง (2) 

หนวยเครื่องจบัยึด 
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- สวนวิศวกรรมเฟรม (Frame Engineering Group) รับผิดชอบงานดานการออกแบบ 
วางแผนและควบคุมงานดานวิศวกรรม เชน การจัดผังโรงงาน แผนผังเครื่องจักร อุปกรณและ
เครื่องมือในแตละสถานีงานยอย ภายในโรงงานผลิตและประกอบเฟรม รวมถึงการนําเทคโนโลยี
การผลิตเฟรมมาใชในการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตเฟรม 
การควบคุม 

ไมมีระบบควบคุมในฝายวิศวกรรมตัวถัง 
 
ฝายวิศวกรรมสี  (Paint Engineering) ประกอบดวย 3 หนวยงานดังนี้   
 

รูปที่  3.25   ผังโครงสรางองคกรของฝายวศิวกรรมสี 
 
 
 
 

กิจกรรม 
สวนวิศวกรรมสีตัวถัง  (Paint Body Engineering Group) รับผิดชอบงานดานการ

ออกแบบ นาํเทคโนโลยีทางดานวิศวกรรมมาใชในการพัฒนาการพนสีตัวถัง และจัดระบบการ
ทํางานของเครื่องจักร และอุปกรณในแตละสถานีงาน ในสายการผลิตสวนสีตัวถัง 

สวนวิศวกรรมสีพลาสติก (Paint Plastic Engineering Group) รับผิดชอบงานดานการ
ออกแบบ นาํเทคโนโลยีทางดานวิศวกรรมมาใชในการพัฒนาการพนสีตัวถัง และจัดระบบการ
ทํางานของเครื่องจักร และอุปกรณในแตละสถานีงาน ในสายการผลิตสวนสีพลาสติก 

สวนวศิวกรรมสีเฟรม  (Paint Frame Engineering Group) รับผิดชอบงานดานการ
ออกแบบ นาํเทคโนโลยีทางดานวิศวกรรมมาใชในการพัฒนาการพนสีตัวถัง และจัดระบบการ
ทํางานของเครื่องจักร และอุปกรณในแตละสถานีงาน ในสายการผลิตสวนสีเฟรม 
 

การควบคุม 
ไมมีระบบควบคุมในฝายวิศวกรรมสี 

ฝายวิศวกรรมสี 

สวนวิศวกรรมสีพลาสติก สวนวิศวกรรมสีตัวถัง สวนวิศวกรรมสี
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ฝายวิศวกรรมประกอบขั้นสดุทาย(Final Assembly Engineering) ประกอดวย 4 หนวยงานดังนี ้ 

 
รูปที่  3.26   ผังโครงสรางองคกรของฝายวศิวกรรมประกอบขั้นสุดทาย 

กิจกรรม 
สวนวิศวกรรมประกอบขั้นสุดทาย 1 (Final Assembly Engineering No.1) รับผิดชอบงาน

ดานการวางแผนกระบวนการทํางานติดตัง้ระบบการทํางาน ออกแบบการลําเลียงชิ้นสวนและ
ขั้นตอนการทาํงานของการประกอบสวน สายการประกอบตั้งแตสายการประกอบ 1 (Assembly 
line 1) ถึงสายการปรกอบ 7 (Assembly line 7) 
     สวนวิศวกรรมประกอบขั้นสุดทาย 2 (Final Assembly Engineering No.2) รับผิดชอบงาน
ดานการวางแผนกระบวนการทํางานติดตัง้ระบบการทํางาน ออกแบบการลําเลียงชิ้นสวนและ
ขั้นตอนการทาํงานของการประกอบสวน สายการประกอบตั้งแตไลน การตกแตง 1 (Trim 
Assembly Line Unit 1) ถึง ไลนการตกแตง 1 (Trim Assembly Line Unit 7)  

สวนวางแผนระบบการจัดสงชิ้นสวน (Total Logistic System Planning Group) 
รับผิดชอบงานดานการออกแบบและวางแผนระบบขนสงชิ้นสวน ซอมแซม สายพานลําเลียง 
(Conveyer) ตั้งแตโรงงานผลิตตัวถังจนถึงขั้นตอนสุดทายในการประกอบ รวมทั้งระบบการลําเลียง
ช้ินสวนที่เปนระบบอัตโนมตัิทุกสถานีงาน ของสายการประกอบรถ 

สวนเทคโนโลยีสารสนเทศและระบบไฟฟาคอมพิวเตอร (Information Technology And 
Electrical Computer system Group)   รับผิดชอบงานดานการควบคุมดูแล พัฒนาและซอมบํารุง
ระบบคอมพิวเตอรที่ชวยในการผลิตในสายการประกอบ และอํานวยความสะดวกในการเพิม่
ประสิทธิภาพการผลิตของสายการประกอบขั้นสุดทาย 

ฝายวิศวกรรมประกอบขั้นสดุทาย 

สวนเทคโนโลยี
สารสนเทศและระบบ
ไฟฟาคอมพิวเตอร 

สวนวิศวกรรม
ประกอบขั้น
สุดทาย (1) 

สวนวิศวกรรม
ประกอบขั้น
สุดทาย (2) 

สวนวางแผนระบบ
การจัดสงชิ้นสวน 

หนวยทดลอง
ประกอบรถรุนใหม 

หนวยทดลองประกอบ
รถรุนใหม (2) 
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การควบคุม 
ไมมีระบบควบคุมในฝายวิศวกรรมประกอบขั้นสุดทาย 

 

ฝายผลิตเฟรม (Frame Production Division) ประกอบดวย 4 หนวยงานหลักดังนี ้
 

รูปที่  3.27   ผังโครงสรางองคกรของฝายผลิตเฟรม 
 
กิจกรรม 

สวนวางแผนและจัดสงชิ้นสวน (Frame Planning & Logistic) รับผิดชอบงานดานการวาง
แผนการผลิตและขนสงชิ้นสวนเฟรมประกอบดวย 2 หนวยงานหลักดังนี้ 

- หนวยจดัสงชิ้นสวนเฟรม รับผิดชอบงานดานการวางแผนการจัดสงเฟรม
ที่ทําการสงออกและวางแผนการจัดสงเฟรมสงไปยังสายการผลิต 

- หนวยซอมเฟรม  รับผิดชอบงานดานการซอม (Re work ) เฟรมที่ดอย
คุณภาพทีเ่กิดจากการผลิตแลวนํากลับมาเขาสูกระบวนการผลิตใหม 

สวนซอมบํารุงเฟรม (Frame Maintenance)   รับผิดชอบงานดานการวางการซอมบํารุง 
ปรับปรุงระบบ และพัฒนาระบบการซอมบํารุง เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณตาง ๆ ที่ใชในการ
ผลิตเฟรมทั้งหมด 

สวนตรวจสอบเฟรม (Frame Inspection)   รับผิดชอบงานดานการวางแผนและควบคุม
การตรวจสอบคุณภาพเฟรม ทั้งวัตถุดิบการผลิต กระบวนการผลิต และเฟรมสําเร็จรูป เพื่อนําสงไป
ในกระบวนการผลิตสวนอื่นตอไป 

 

ฝายผลิตเฟรม 

สวนตรวจสอบเฟรม 

สวนวางแผนและจัดสง
ชิ้นสวนเฟรม 

หนวยจดัสงชิ้นสวนเฟรม 

สวนซอมบํารุงเฟรม 

หนวยซอมเฟรม 

สวนผลิตเฟรม 
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สวนผลิตเฟรม (Frame Production) ประกอบดวย 8 หนวยงานดังตอไปนี้  

รูปที่  3.28 ผังโครงสรางองคกรของสวนผลิตเฟรม 
กิจกรรม 

สวนผลิตเฟรม (Frame Production) รับผิดชอบงานดานการผลิตเฟรมเพื่อสงสู
สายการผลิตและสงออก ประกอบดวย 8 หนวยงานยอยดงัตอไปนี้  

- หนวยประกอบเฟรมสวนหนา รับผิดชอบงานดานการผลิต วางแผนการผลิต 
ควบคุม พฒันาและแกไขปญหาดานการผลิตเฟรมสวนหนาและสงชิ้นสวนเฟรมสวนหนาไปยงั
สายการผลิตเฟรมสวนอื่นตอไป 

- หนวยประกอบเฟรมสวนหลัง รับผิดชอบงานดานการการผลิต วางแผนการผลิต 
ควบคุม พัฒนาและแกไขปญหาดานการผลิตเฟรมสวนหลังและสงชิ้นสวนเฟรมสวนหลังไปยัง
สายการผลิตเฟรมสวนอื่นตอไป 

- หนวยประกอบเฟรมขั้นสมบูรณ รับผิดชอบงานดานการผลิต วางแผนการผลิต 
ควบคุม พัฒนาและแกไขปญหาดานการประกอบขั้นสุดทายเฟรมและสงชิ้นสวนเฟรมสําเร็จรูปไป
ยังสายการผลิตเฟรมสวนอืน่ตอไป 

- หนวยอีดีเฟรม รับผิดชอบงานดานการการผลิต วางแผนการผลิต ควบคุม พัฒนา
และแกไขปญหาดานการทําอีดีเฟรมและสงชิ้นสวนเฟรมที่ทําการอีดีเสร็จเรียบรอยแลวไปยัง
สายการผลิตเฟรมสวนอื่นตอไป 

สวนผลิตเฟรม 

หนวยประกอบ
เฟรมสวนหนา 

หนวยประกอบ
เฟรมขั้นสมบูรณ 

หนวยประกอบ
เฟรมสวนหลัง 

หนวยอีดีเฟรม หนวยเฟรม
สงออก 

หนวยประกอบเฟรม
สงออกขั้นสมบูรณ 

หนวยฝกอบรม
เฟรม 

หนวยประกอบ
เฟรมยอย
ป 
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- หนวยเฟรมสงออก  รับผิดชอบงานดานการสงออก วางแผนการสง ควบคุม 
พัฒนาและแกไขปญหาดานการจัดสงชิ้นสวนเฟรมเพื่อการสงออก 

- หนวยประกอบเฟรมสงออกขั้นสมบูรณ  รับผิดชอบงานดานการผลิต วาง
แผนการผลิต ควบคุม พัฒนาและแกไขปญหาดานการประกอบขัน้สุดทายเฟรมและสงชิ้นสวน
เฟรมสําเร็จรูปเพื่อการสงออก 

- หนวยฝกอบรมเฟรม  รับผิดชอบงานดานการฝกอบรมพนักงานในสายการ
ประกอบเฟรมใหมีความรูและความสามารถที่จะทําการผลิตและปฏิบัติงาน ในสายการผลิตเฟรม 

- หนวยประกอบเฟรมยอยอเนกประสงค  รับผิดชอบงานดานการประกอบยอย
ของชิ้นสวนทีน่ํามาใชในการประกอบเฟรม 
 

การควบคุม 
1) ควบคุม: ยอดของเสียที่ลูกคา (Customer Claim) 
     มาตรฐาน :  จํานวนจุดของเสีย DPU (Defect part per unit) 
2) ควบคุม: การบงชี้และการสอบกลับไดของผลิตภัณฑ 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
3) ควบคุม: ความสูญเสียของการผลิต (Production Loss) 
    มาตรฐาน : 1 บาทตอหนวย 
4) ควบคุม: อัตราการหยดุสายการผลิต (Line Stop Rate) 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
5) ควบคุม: อัตราการเกิดอบุัติเหต ุ
    มาตรฐาน : จํานวนครั้งตอช่ัวโมงการทํางาน 
6) ควบคุม: เวลาการทํางานลวงเวลาพนกังาน 
   มาตรฐาน : จํานวนชั่วโมง 

 

วิธีการควบคุมและติดตาม :  
เนื่องฝายผลิตเฟรมเปนฝายทีม่ีขนาดใหญฝายหนึ่งเพราะเปนฝายที่ผลิตชิ้นสวนเพื่อปอน

สายการผลิตของบริษัท บริษัทคูคา 2 รายและผลิตเพื่อการสงออกเปนชิ้นสวนทีน่ําไปประกอบใน
ตางประเทศดงันั้นฝายเฟรมจึงเปนสวนทีต่องมีระบบควบคุมและกิจกรรมการจัดการที่ดีดังนี ้

การวางแผนดานโรงงาน สิ่งอํานวยความสะดวก และอุปกรณเพื่อการผลิต 

ขั้นตอนการปฏิบัติ 
  แผนผังการทํางาน(FLOW CHART) การจดัทําและการพจิารณาเกีย่วกบัการ
วางแผนโรงงานสิ่งอํานวยความสะดวกและเครื่องมือ (PLANT FACILITY AND EQUIPMENT 
PLANNING) 
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รูปที่  3.29 แผนผังการทํางาน (FLOW CHART) การจัดทําและการพิจารณาเกี่ยวกับการวางแผน

โรงงานสิ่งอํานวยความสะดวกและเครื่องมือ 

- PROJECT RESULT/ 

CORRECTIVE ACTION RESULT/ 

PUCHLIST etc 

มีแผนการผลิต (Product) ผลิตภัณฑ

ใหม 

- APQP TEAM 

- แผนกอื่นๆ PJC, 
ENGINEERING 

ENGINEERING 

CHANGE 

REQUEST 

ระบุถึงความตองการและ 

ความสามารถในการผลิต 

- APQP TEAM 

- ENGINEERING (FEG) 

NEED TO REVIEW 

กําหนด MULTIDISCIPLINARY 

(CROSS FUNCTION TEAM)

ENGINEERING 

CHANGE NOTICE YES 

- CROSS FUNCTION TEAM 

ORGANIZATION 

กําหนดตัวแปร (PARAMETERS) หรือหัวขอ 

ควบคุมหลักในการผลิตหรือการปรับปรุง 

จัดทําแผนการดําเนินงานใหสอดคลอง 

กับความตองการหรือแผนการที่กําหนด 

อนุมัติแผนการดําเนนิงาน 

ดําเนินงานตามแผน 

(CROSS FUNCTION TEAM)

ประมวลผล 

(CROSS FUNCTION TEAM) 

สรุปผลการดําเนินงาน 

ปรับปรุงขอมูลและเฝาติดตามผล 

 NO 

- ACTION PLAN/SCHEDULE 

     NO 

- QUALITY DOCUMENT 

EX. WORK INSTRUCTION STANDARD 

     - OPERATION STANDARD 

     - MANUAL 

     - DRAWING 

     - QC PROCESS CHART 

     - ETC 
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1.ทีมงาน APQP/แผนกวิศวกรรม (FEG) การศึกษาถึงขอมูลเกี่ยวกับการเปลีย่นแปลง 
ขอมูลเกี่ยวกับความสามารถในการผลิตอื่น ซ่ึงหลังจากพิจารณาแลวใหบันทึกขอมูลลงในเอกสาร 
ECR รวมถึงหัวขอที่จําเปนตองทบทวนใหม (COMMENT & NOTICE) 

 

2.ผูที่ไดรับมอบหมายในการดําเนินโครงการ (PROJECTASST.MGE.) กําหนด 
MULTIDSCOLINARY (CROSS FUNCTION TEAM) สําหรับสนับสนุนการทําโครงการโดย
กําหนดขึ้นมาจากหนวยที่เกีย่วของ เชน FRG, FRA, FRQ, FRI เปนตน โดย CROSS FUNCTION 
ORGANIZATION CHART สงใหผูจัดการฝาย PRD/ผูที่มีอํานาจในการอนุมัติการจัดทําโครงการ
ทบทวนอนุมตัิ 

 

3.ทีมงานทําการศึกษาและพจิารณาเกีย่วกบัปจจัยและหวัขอควบคุมหลัก เปาหมายในการ
ดําเนินงาน ซ่ึงหัวขอที่นํามาพิจารณามแีนวทางตามาตารางดังตอไปนี ้
 
 

ตารางที่ 3.7 ทําการศึกษาและพิจารณาเกีย่วกับปจจัยและหัวขอควบคุมหลัก เปาหมายในการ
ดําเนินงาน 

หัวขอที่นํามาพิจารณา ตัวอยางทีน่ํามาพิจารณา 
1. รายละเอียดเนื้อหาเบื้องตนของแผนงาน 
(BASIC CONDITION) 

- ยอดการผลิต (การประมาณการ) ช่ัวโมงการทํางาน 
(MACHINE) CYCLE TIME แผนงานสถานที่ใน
การจัดทํา (PLACE OF DEVELOPMENT) 
- กรรมวิธีการผลิต (MANUFACTURING 
METHODS) 
-เงื่อนไขในการทํางาน (CONDITION OF 
OPERATOPN), SPEC, MACHINE 
- การติดตั้งเครือ่งจักร/เครื่องมือใหม 

2. ผลที่ไดรับ การประมาณ 
(RESULT OF EXAMINATION) 

- แบบวิศวกรรม (DRAWING) สวนประกอบ 
(CONSTRUCTION PARTS) ความสามารถในการ
ผลิต CYCLE TIME TARGET, MACHINE DOWN 
TIME พื้นที่การใชสอย AREA, QUALITY COST 
- DELIVERY, SAFETY 

3. แผนผัง 
(LAY OUT) 

- MACHINE LAY OUT, EQUIPMENT LAY 
OUT, STOCK YARD, AREA (EMPTY) 
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 -แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ฯลฯ 
 

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี้    
 

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมยอดของเสียที่ลูกคา 
(Customer Claim) 

/ / / /  0 

ควบคุมการบงชี้และการสอบ
กลับไดของผลิตภัณฑ 

/ / / /  + 

ควบคุมความสูญเสียของการ
ผลิต (Production Loss) 

/ / / -  0 

ควบคุมอัตราการหยุด
สายการผลิต (Line Stop Rate) 

- / - /  - 

ควบคุมอัตราการเกิดอุบัติเหตุ / / / -  - 

ควบคุมเวลาการทํางาน
ลวงเวลาพนกังาน 

/ / / -  0 

 
 
 

ฝายสงเสริมกิจกรรมบํารุงรักษาท่ีทุกคนมีสวนรวม (TPM Promotion Office) 
 

กิจกรรม 
 

รับผิดชอบงานดานการวางแผน ดําเนนิการ ควบคุม กิจกรรมการบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวน
รวมในสายการผลิตทุกสวนเพื่อพัฒนาและปรับปรุงสายการผลิตใหมีประสิทธิภาพ 
 

การควบคุม 
 

ไมมีระบบควบคุมในฝายฝายสงเสริมกิจกรรมบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม 
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ฝายผลิตตัวถัง (Body Division) ประกอบดวย 5 สวนงานดังนี ้
 

 
 

รูปที่  3.30   ผังโครงสรางองคกรของฝายตัวถัง 
 

กิจกรรม 
สวนอํานวยความสะดวกตัวถัง  (Body Facility) รับผิดชอบงานดานการอํานวยความ

สะดวกการผลิตตัวถังทุกดาน รวมทั้งการพัฒนา ปรับปรุง ควบคุมดานประสิทธิภาพการผลิตเพื่อให
เกิดปญหาในการผลิตอันเนือ่งมาจากเครื่องจักร เครื่องมือ และอุปกรณนอยที่สุด ซ่ึงประกอบดวย
หนวยงานยอย คือ  

 

- หนวยซอมบาํรุงตัวถัง (Body Maintenance Unit) รับผิดชอบงานดานการจัดการ 
การซอมบํารุงเครื่องจักร เครื่องมือ และอุปกรณ เพื่อชวยอํานวยการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากที่สุก 

 

สวนตรวจสอบตัวถัง (Body Inspection) รับผิดชอบงานดานการวางแผน ควบคุม
ดําเนินการตรวจสอบคุณภาพในกระบวนการผลิตตัวถังทุกขั้นตอนของการผลิตตัวถัง 

 
 
 
 
 
 
 

ฝายตัวถัง 

สวนพัสดุ
ประกอบตัวถัง 

สวนตรวจสอบตัวถัง สวนอํานวยความ
สะดวกตัวถัง 

หนวยซอมบํารุง 
ตัวถัง 

สวนผลิตตัวถัง 
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สวนพัสดปุระกอบตัวถัง (Body Logistics)   ประกอบดวย 3 หนวยงาน ดังนี้  
 

 
 

รูปที่  3.31   ผังโครงสรางองคกรของสวนพัสดุประกอบตัวถัง (Body Logistics)  
 

กิจกรรม 
 

สวนพัสดปุระกอบตัวถัง (Body Logistics) รับผิดชอบงานดานการขนสงและจายชิน้สวนที่
นํามาใชในการผลิตตัวถัง รวมถึงชิ้นสวนที่นํามาใชในการผลิตและประกอบที่ผลิตจากผูผลิต
ภายนอก (Supplier) ประกอบดวย 3 หนวยงาน 

 

 - หนวยจายชิน้สวน  6 (Supply Unit 6) รับผิดชอบงานดานการจายวตัถุดิบ ยอยที่
นํามาจากผูผลิตภายนอก สูสายการผลิตตัวถัง 

 

 - หนวยจายชิน้สวน  7 (Supply Unit7) รับผิดชอบงานดานการจัดเตรียมและ
แจกจายชิ้นสวนหลักเขาสูสายการผลิตตัวถัง 

 

 - หนวยช้ินสวนสงออก  (Export Parts) รับผิดชอบงานดาน วางแผน ควบคุมการ
จัดเตรียม และจัดสงตัวถังทีท่ําการผลิตเรียบรอย เพื่อสงตอไปหนวยการสงออกชิ้นสวน (KD 
Logistics Department) ทําการสงออกตอไป 

 
 
 
 
 
 

หนวยจายชิ้นสวน (7) หนวยจายชิ้นสวน (6) 

หนวยช้ินสวนสงออก 

สวนพัสดุประกอบ
ตัวถัง 
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สวนผลิตตัวถงั (Body production) ประกอบดวย 7 หนวยงานหลัก ดังนี้  
 

 
 
 

รูปที่  3.32   ผังโครงสรางองคกรของสวนผลิตตัวถัง 
 
 
 
 

สวนไลน
ประกอบประตู
และชิ้นสวน 

สวนไลนตกแตง
ผิวตัวถัง 

สวนไลนประกอบชิ้น
สวนยอยตัวถังรถ B

สวนปรับปรุงงาน (3) 

สวนจายชิ้นสวน
เขาไลนตัวถัง 

สวนผลิตตัวถัง 

สวนไลนประกอบกระบะ 

หนวยไลนประกอบหวัเกง (2) 

หนวยไลนประกอบ
หัวเกง (1) หนวยไลนประกอบ

หัวเกง (3) 

หนวยไลนประกอบ
กระบะ (4) 

สวนไลนประกอบหัวเกง 

หนวยไลนประกอบ 
หัวเกง (1) 

หนวยไลนประกอบ 
หัวเกง (2) 

หนวยไลนประกอบ
หัวเกง (3) 

หนวยไลนประกอบ  
หัวเกง (4) 

หนวยไลนประกอบ
หัวเกง (5) 

หนวยไลนประกอบ 
หัวเกง (6) 
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กิจกรรม 
สวนผลิตตัวถงั (Body production) รับผิดชอบงานดานการผลิตตัวถังทุกรุนทุกแบบเพื่อ

สงไปยังกระบวนการผลิต และสงออกเปนชิ้นสวน ประกอบดวย 7 สวนงานและ 10 หนวยงานยอย 
ดังนี้  

 

- สวนไลนประกอบประตแูละช้ินสวน (Metal Sub Assy) รับผิดชอบงานดานการประกบ
ชิ้นสวนของประตูเขาดวยกนัแลวสงชิ้นสวนไปยังกระบวนการผลิตอืน่ตอไป 

 

           - สวนไลนประกอบหวัเกง (Metal Cab Assembly Line Unit) รับผิดชอบงานดานการ
ประกอบชิ้นสวนตางๆ เขากบัหัวเกงตามแบบ (Specification) 

 

- สวนไลนตกแตงผิวตวัถัง (Finishing Line) รับผิดชอบงานดานการตกแตงพื้นผิวตัวถังเก็บ
รายละเอียดตัวถัง เพื่อใหงายตอการพนสีหรือกรรมวิธีการผลิตอื่นตอไป 

 

- สวนไลนประกอบชิ้นสวนยอยตวัถังรถรุน B (Model B Sub-Assembly Body Line) 
รับผิดชอบงานดานการประกอบชิ้นสวนยอยในตวัถังรถรุน B แลวสงตอไปยังกระบวนการผลิตอืน่
ตอไป 

- สวนไลนประกอบกระบะ (Metal Rear Body Assembly Line Unit) รับผิดชอบงานดาน
การประกอบชิน้สวนกระบะทั้งหมดเขาดวยกันแลวทําการสงชิ้นสวนกระบะหลังไปยงั
กระบวนการผลิตอื่นตอไป 

 

- สวนจายชิ้นสวนเขาไลนตวัถัง  (Misuzumashi) รับผิดชอบงานดานการ วางแผน ควบคุม 
แจกจาย ช้ินสวนเขาสูกระบวนการผลิต 

 

- สวนปรับปรงุงาน (Work Improvement Team) รับผิดชอบงานดานการปรับปรุง แกไข 
พัฒนา กระบวนการผลิต และหาวิธีการปองกันความผิดพลาดที่เกิดจากการประกอบใหนอยที่สุด 
เพื่อเพิ่มประสทิธิภาพการทํางานใหดีมากขึน้  

 

การควบคุม 
1) ควบคุม: เปอรเซ็นตดีของตัวถัง (Body in white % OK) 
     มาตรฐาน : เปอรเซ็นต  
 

2) ควบคุม: การตรวจสอบของเสียขั้นแรก (First Check DPU) 
    มาตรฐาน : จํานวนจุดของเสีย DPU (Defect part per unit: 0.5 DPU) 
 

3) ควบคุม: การตรวจสอบของเสียขั้นที่สอง (Second Check DPU) 
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    มาตรฐาน : จํานวนจุดของเสีย DPU (Defect part per unit: 0.05 DPU) 
 

4) ควบคุม: การตรวจสอบรอยเชื่อม ED (Body ED DPU. Final Cove Audit) 
    มาตรฐาน : จํานวนจุดของเสีย DPU (Defect part per unit: 0.15 DPU) 
 

5) ควบคุม: การตรวจสอบขั้นสุดทายของ B (Final B-Point) 
    มาตรฐาน : จํานวนจุดของเสีย DPU (Defect part per unit: 0.15 DPU) 
 

6) ควบคุม: รอยลอกของการเชื่อม (SPOT PEEL OFF) 
    มาตรฐาน : จํานวน (CASES) 
 

7) ควบคุม: ความสูญเสียของการผลิต (Production Loss) 
    มาตรฐาน : บาทตอหนวย (0.12 บาทตอหนวย) 
 

8) ควบคุม: การสงชิ้นสวนเขาสูสายการผลิตลาชา (Short Parts by Supply) 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
 

9) ควบคุม: อัตราการหยดุสายการผลิต (Line Stop Rate) 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
 

10) ควบคุม: อัตราการเกิดอบุัติเหต ุ
    มาตรฐาน : จํานวนครั้งตอช่ัวโมงการทํางาน (2 Cases/200,000 Hrs.) 
 

11) ควบคุม: เวลาการทํางานลวงเวลาพนกังาน 
   มาตรฐาน : จํานวนชั่วโมง 
 

12) ควบคุม: ยอดของเสียที่ลูกคา (Customer Claim) 
     มาตรฐาน : จํานวนจุดของเสีย DPU (Defect part per unit) 
 

 วิธีการควบคมุและติดตาม :  
กิจกรรมและระบบควบคุมตาง ๆ ของฝายผลิตตัวถังที่ไดกลาวมาขางตนเปนกจิกรรมและ

ระบบที่ดี ซ่ึงจะยกตัวอยางระบบการควบคุมและติดตามผลของฝายผลิตตัวถังดังนี ้
(1.) การรับรองเครื่องมือ เคร่ืองจักรและอุปกรณ (BDF) 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 1.1 เมื่อจะมีการติดตั้งหรือเพิม่ เครื่องมือ เครื่องจักร หรืออุปกรณใหมในโรงงานประกอบ
ตัวถังผูจัดการฝาย BED หรือผูที่ไดรับมอบหมายออกใบเชิญประชุมใหทุกฝาย BDD และฝายที่ใช
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เครื่องมือ เครื่องจักร หรืออุปกรณนัน้เขารวมประชุม โดยกําหนด วัน เวลาประชุม และรายละเอียด
ของเครื่องมือ เครื่องจักร หรืออุปกรณนั้น ๆ ตามความจําเปน 

 

 1.2 ผูจัดการฝาย BDD หรือผูที่ไดรับมอบหมายเขารวมประชุมตามวนัเวลาที่กําหนด 
เจาหนาที่ แผนก BE ทําการบันทึกสรุปผลการประชุม โดยกําหนดใหระบุถึง 

1.2.1 รายละเอยีดของเครื่องมือ เครื่องจักร หรืออุปกรณที่จะติดตัง้ใหม 
  1.2.2 ตามจุดประสงค ขอกําหนด การใชงาน 
  1.2.3 ขอคิดเหน็ของแผนก BDF (ถามี) 
  1.2.4 ขอคิดเหน็ของแผนกทีใ่ชงาน (ถามี) 
  1.2.4 ลายมือผูเขารวมประชมุ (ลงลายมือช่ือดวย) 
 

1.3 เจาหนาทีแ่ผนก BE ดําเนนิการจัดการตดิตอ จัดซื้อ จัดสราง เครื่องมือ เครื่องจักรหรือ
อุปกรณ และตดิตามการดําเนินการจนเครื่องมือ เครื่องจักรติดตั้งสําเรจ็ พรอมทําการทดลองใชงาน
แลวแจงใหแผนก BDF และแผนกที่ใชงานเครื่องมือ เครื่องจักรนั้น (อาจแจงแผนกอื่นๆ ที่เกี่ยวของ 
เชน แผนก QC กําหนดวัน เวลา สถานที่เพื่อรวมกันทดสอบ เครื่องมือ เครื่องจักรหรืออุปกรณนั้น 

 

 1.4 เจาหนาทีแ่ผนก BE/PRD/BDF/BDY/ แผนกที่เกีย่วของ รวมกันทําการทดลองการ
ทํางานของเครื่องมือเครื่องจักร หรืออุปกรณ โดยตรวจสอบสภาพการติดตั้ง FUNCTION การ
ทํางาน ขอกําหนดการทํางานโดยอางอิงตามขอกําหนดและมาตรฐานของบริษัทแลวบันทึกผลการ
ทดลองและขอปญหาที่พบลงในใบตรวจรับเครื่องมือ เครื่องจักร หรืออุปกรณ  
 - กรณีที่พบขอผิดพลาด เจาหนาที่แผนก BDF บันทึกลงในใบตรวจรับเครื่องมือ เครื่องจักร 
และอุปกรณ แลวสงผูจัดการแผนก BDF ทบทวนกอนสงใหเจาหนาทีแ่ผนก PRD/BE/POC 
ดําเนินการแกไข 
  - กรณีทีไ่มพบขอผิดพลาด เจาหนาทีแ่ผนก FC/FE/PEG/POC และแผนกที่ใชงาน 
เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณเซ็นรับรองเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณลงในใบรับรอง
เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ 
 

 1.5 ผูจัดการแผนก PED/BE/POC/BDF และแผนกทีใ่ชเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ 
ทบทวน และเซ็นชื่อรับรองเอกสารการรับรองเครื่องมือเครื่องจักร (ขอ 1.4) 
 

 1.6 เจาหนาที่ แผนก BDF ทําการเพิ่มเติมรายชื่อเครื่อง เครื่องจักร และอุปกรณลงใน 
MACHINE & EQUIPMENT LIST 
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 1.7 ในกรณีที่จาํเปนเจาหนาทีข่อง SUPPLIER ดําเนินการอบรมเจาหนาที่ของแผนก BDF 
พนักงานหนวยงาน BM และพนกังานหนวยงานที่ใชงาน เกี่ยวกบัการใชงานและวิธีบํารุงรักษา
เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ 
 

(2.) เร่ืองการบํารุงรักษาเชงิปองกัน (BDF) 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน  
  

2.1 จากขั้นตอนการดําเนินงานรับรองเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ เจาหนาทีแ่ผนก 
BDF ดําเนินการจัดทําเอกสารใบตรวจเช็คเครื่องจักร เพื่อใชสําหรับการตรวจเช็คเครื่องมือ
เครื่องจักร และอุปกรณตามความเหมาะสมของเครื่องมือเครื่องจักร และอุปกรณแตละชนิด 
  

2.2 จัดทําแผนบํารุงรักษารายป  
  2.2.1 เจาหนาที่แผนก BDF จัดทําแผนบํารงุรักษารายป โดยใชแบบฟอรมแผน
บํารุงรายป 
  2.2.2 เจาหนาที่แผนก BDF สงแผนบํารุงรักษารายปใหผูจักการแผนก BDF ขึ้นไป
ทบทวน และอนุมัติ  
  2.2.3 กรณีทีมกีารเปลี่ยนแปลงแกไขบํารุงรักษารายปเจาหนาที่แผนก BDF เปน
ผูดําเนินการแกไข และบนัทกึวันที่ คร้ังทีแ่กไข แลวนําเสนอตอผูจัดการแผนก BDF ขึ้นไปเพื่อ
อนุมัติแกไข 
  

2.3 จัดทําแผนบํารุงรักษารายเดือน 
  2.3.1หัวหนาคนงานหนวยงาน BM/เจาหนาที่แผนก BDF จัดทําแผนบํารุงรักษา
รายเดือน ลงในแบบฟอรมแผนบํารุงรักษารายเดือนตามแผนบํารุงรักษารายป 
  2.3.2 หัวหนาคนงานหนวยงาน BM/ เจาหนาที่แผนก BDF กําหนดวนั เวลาที่ใช
ในการตรวจเชค็ลงในแผนบํารุงรักษารายเดอืน 
  2.3.3 หัวหนาคนงานหนวยงาน BM/จาหนาที่แผนก BDF สงแผนบํารุงรักษาราย
เดือนไปยังผูจดัการแผนก BDF เพื่อทบทวนและอนุมัต ิ
  

2.4 ดําเนินการตรวจเช็คเครื่องจักร 
  2.4.1 หัวหนาคนงานหนวยงาน BM ส่ังงานใหพนักงานหนวยงาน BM ทํางานตาม
แผนที่ไดรับอนุมัติแลว  
  2.4.2 พนักงานหนวยงาน BM ดําเนนิการตรวจเช็คเครื่องมือ เครื่องจักร และ
อุปกรณ ตามรายการในใบตรวจเช็คเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ 
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  2.4.3 พนักงานหนวยงาน BM บันทึกผลการตรวจเช็ครายการในใบตรวจเช็ค
เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ 
  2.4.4 พนักงานหนวยงาน BM สงใบตรวจเช็คเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ 
ไปยังผูบังคับบัญชาตามสายงาน 
  2.4.5 ในกรณพีบปญหาระหวางการตรวจเช็คเครื่องจักร 
  - กรณีพบปญหาที่สามารถแกไขไดทนัที พนักงานหนวยงาน BM ดําเนินการแกไข
และรายละเอยีดในใบตรวจเช็คเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ 
  - กรณีปญหาทีไ่มสามารถแกไขไดทันที พนักงานหนวยงาน BM ลงรายละเอียด
ในใบตรวจเชค็เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ และแจงหัวหนาคนงาน เพื่อรับทราบปญหา และ
วางแผนการแกไข 
  

2.5 เจาหนาทีแ่ผนก BDF รวบรวม และทบทวนผลการตรวจเช็คในใบจรวจเช็คเครื่องมือ
เครื่องจักร และอุปกรณ 
   - กรณีพบปญหาที่ไมสามารถแกไขไดทนัที ในใบตรวจเช็คเครื่องมือ เครื่องจักร 
และอุปกรณ เจาหนาทีแ่ผนก BDF ทําการบันทึกรายการปญหาดังกลาว พรอมทั้งวิธีการและ
กําหนดการแกไขในใบรายการควบคุมแกไขปญหาจากใบตรวจเช็คเครือ่งจักร   
  2.5.1 เจาหนาที่แผนก BDF จัดสงใบรายการควบคุมแกไขปญหาจากใบตรวจเช็ค
เครื่องจักรใหผูจัดการแผนกอนุมัติ พรอมนําสําเนาแจกจายหวัหนาคนงาน เพื่อตดิตามสรุปแกไข
ปญหา 

2.5.2 หัวหนาคนงานติดตามแกไขตามรายการในสําเนาใบรายการควบคุมแกไข
ปญหาจากใบตรวจเช็คเครื่องจักร 

2.5.3 เจาหนาที่แผนก BDF รวบรวมเก็บสาํเนาใบรายการควบคุมแกไขปญหาจาก
ใบตรวจเช็คเครื่องจักรที่แกไขปญหาปดปญหาในตนฉบับแลวสงผูจัดการแผนกอนมุัติรับทราบการ
ปฏิบัติงานจริง และนําเก็บใสแฟม 

 

2.6 เจาหนาทีแ่ผนก BDF รวบรวมใบตรวจเช็คเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ เก็บใส
แฟมใบตรวจเช็ค 

 

2.7 พนักงานหนวยงาน BDY ดําเนินการตรวจสอบเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณที่ใช
ในกระบวนการผลิต และกระบวนการตรวจสอบ และบนัทึกลงในใบตรวจเช็คเครื่องจักรประจําวนั
กอนทํางานทกุวัน 

 

2.8 หัวหนาคนงานหนวยงาน BDY ตรวจสอบยืนยัน และอนุมัติใบตรวจเช็คเครื่องจกัร
ประจําวนัทุกวนั และหัวหนาคนงานทั่วไปตรวจสอบยืนยัน และอนุมัตทิุก1 เดือน 
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 กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี้     

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมเปอรเซ็นตดีของตัวถัง 
(Body in white % OK) 

/ / / /  + 

ควบคุมการตรวจสอบของเสีย
ขั้นแรก (First Check DPU) 

/ / / /  - 

ควบคุมการตรวจสอบของเสีย
ขั้นที่สอง (Second Check 
DPU) 

/ / / /  - 

ควบคุมการตรวจสอบรอย
เชื่อม ED (Body ED DPU. 
Final Cove Audit) 

/ / / -  + 

ควบคุมการตรวจสอบขั้น
ควบคุมสุดทายของจุด B 
(Final B-Point) 

/ / / /  0 

ควบคุมรอยลอกของการเชือ่ม 
(SPOT PEEL OFF) 

/ / / /  - 

ควบคุมความสูญเสียของการ
ผลิต (Production Loss) 

/ / / /  0 

ควบคุมการสงชิ้นสวนเขาสู
สายการผลิตลาชา (Short Parts 
by Supply) 

/ / / -  + 

ควบคุมอัตราการหยุด
สายการผลิต (Line Stop Rate) 

- / - /  + 

ควบคุมอัตราการเกิดอุบัติเหตุ / / / -  0 

ควบคุมเวลาการทํางาน
ลวงเวลาพนกังาน 

/ / - -  0 

ควบคุมยอดของเสียที่ลูกคา 
(Customer Claim) 

/ / / -  0 
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ฝายส ี(Paint Division) ประกอบดวย 5 สวนงานดังนี ้
 

 
 

รูปที่  3.33   ผังโครงสรางองคกรของฝายสี 
 

กิจกรรม 
 

สวนปรับปรุงงาน (Work Improvement Team 2)   รับผิดชอบงานดานการปรับปรุง
กระบวนการทาํงานหรือหาวธีิการแกไขกระบวนการเพื่อลดความสูญเสียในกระบวนการ และเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการผลิต โดยใชเทคโนโลยี หรือวิธีการที่เหมาะสมกบัวิธีการทํางานของพนักงาน 
(Operator) 

 

สวนตรวจสอบสี (Paint Inspection Unit) รับผิดชอบงานดานการตรวจสอบคุณภาพ
กระบวนการผลิตสีและการพนสี และแกไขปญหาเรื่องคุณภาพการผลิตสี  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ฝายสี 

สวนตรวจสอบสี 

สวนเครื่องมือ 

สวนอํานวยความ
สะดวกการผลิตสี 

สวนอํานวยความ
สะดวกการผลิต 

หนวยตรวจสอบสี 

สวนไลนสี 
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สวนเครื่องมือ (Tool Division) รับผิดชอบงานดานการบํารุงรักษาเครื่องมืออุปกรณและ
การซอมบํารุงเครื่องมืออุปกรณ ประกอบดวย 3 หนวยงานดังนี ้

 

 
 

รูปที่  3.34   ผังโครงสรางองคกรของสวนเครื่องมือ 
 

กิจกรรม 
 

สวนเครื่องมือ (Tool Division) รับผิดชอบงานดานการบํารุงรักษาเครื่องมืออุปกรณและ
การซอมบํารุงเครื่องมืออุปกรณ ประกอบดวย 3 หนวยงาน 

 

- หนวยเครื่องมอื (Tool Group) รับผิดชอบงานดานการวางแผน ควบคมุ 
จัดเก็บ  แจกจาย บํารุงรักษาเครื่องมือ ใหสามารถใชการไดตามปกตแิละตามความตองการของ
หนวยงานตางในโรงงานสี 
 

 -     หนวยซอมบํารุงทั่วไป (General Maintenance 1) รับผิดชอบงานดานการ
วางแผนซอมบํารุง ซอมบํารุงทั่วไปในสายการผลิตที่ 1  

 

-     หนวยซอมบํารุงทั่วไป (General Maintenance 2) รับผิดชอบงานดานการ
ซอมบํารุงทั่วไปในสวนอุปกรณชวยเสริมในการผลิต เชน รถขนสงชิ้นสวน ราง ตวัจับยึด (Jig 
&Fixture) เปนตน 

 
 
 
 
 
 

หนวยเครื่องมอื หนวยซอมบํารุง
ทั่วไป (1) 

หนวยซอมบํารุง
ทั่วไป (2) 

สวนเครื่องมือ 
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สวนอํานวยความสะดวกการผลิตส ี(Paint Facility Division) รับผิดชอบงานดานการวาง
แผนการซอมบํารุงและซอมบํารุงเครื่องจักรผลิตสี ประกอบดวย 3 หนวยงานดังนี ้

 
 

 
 
 

รูปที่  3.35   ผังโครงสรางองคกรของสวนอํานวยความสะดวกการผลิตสี 
 

กิจกรรม 
 

สวนอํานวยความสะดวกการผลิตส ี(Paint Facility Division) รับผิดชอบงานดานกาวาง
แผนการซอมบํารุงและซอมบํารุงเครื่องจักรผลิตสี ประกอบดวย 3 หนวยงาน 

 

 - หนวยซอมบาํรุงสี 1(Paint Maintenance Unit 1) รับผิดชอบงานดานการ 
วางแผนซอมบํารุง ซอมบํารุงในสวนระบบการของสายพานลําเลียง (Conveyor)  
 

 - หนวยซอมบาํรุงสี 2(Paint Maintenance Unit 2) รับผิดชอบงานดานการ 
วางแผนซอมบํารุง ซอมบํารุงในสวนระบบการของหุนยนต(Robot)  ในสายการผลติ 
 

 - หนวยซอมบาํรุงสี 3(Paint Maintenance Unit 3) รับผิดชอบงานดานการ 
วางแผนซอมบํารุง ซอมบํารุงในสวนเครือ่งจักรการผลิตทั้งหมดในสายการผลิตสี  
 

 
 
 
 
 

สวนอํานวยความ
สะดวกการผลิตสี 

หนวยซอมบํารุง
สี (1) 

หนวยซอมบํารุง
สี (2) 

หนวยซอมบํารุง
สี (3) 
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สวนอํานวยความสะดวกการผลิต (Facility Division) รับผิดชอบงานดานการสนับสนุน
การผลิตและดแูลดานการการอํานวยความสะดวกการผลิตประกอบดวย 3 หนวยงาน 

 

 
 

รูปที่  3.36   ผังโครงสรางองคกรของสวนอํานวยความสะดวกการผลิต 
 

กิจกรรม 
 

สวนอํานวยความสะดวกการผลิต (Facility Division) รับผิดชอบงานดานการสนับสนุน
การผลิตและดแูลดานการการอํานวยความสะดวกการผลิตประกอบดวย 3 หนวยงาน 

 

- หนวยกําเนดิไฟฟา (Diesel Generator Group) รับผิดชอบงานดานการอํานวย
ความสะดวกที่เกี่ยวกับระบบไฟฟาของเครื่องจักรและการใชงานของเครื่องจักร 

 

- หนวยพลังงาน (Power Supply Unit Group) รับผิดชอบงานดานการควบคุม การ
ใชและกําหนดการใชพลังงานไฟฟาเพื่อใหเกิดประโยชนสูงสุดในการทํางาน 

 

- หนวยส่ิงแวดลอม (Environment) รับผิดชอบงานดานการดูแลรับผิดชอบ ระบบ
น้ําดีและน้ําเสยีที่ใชในกระบวนการผลิต และทําการจดัระบบการบําบดัน้ําเสียทีใ่ชในกระบวนการ
เพื่อรักษาสิ่งแวดลอม 

 
 
 
 
 
 
 

หนวยกําเนิดไฟฟา หนวยพลังงาน หนวยส่ิงแวดลอม 

สวนอํานวยความ
สะดวกการผลิต 
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สวนไลนส ี(Paint Assembly Line) ประกอบดวย 8 หนวยงาน โดยแบงเปนสายการผลิต
ดังนี้  

 

 
 

รูปที่  3.37   ผังโครงสรางองคกรของสวนไลนสี 
กิจกรรม 

สวนไลนส ี (Paint Assembly Line) รับผิดชอบงานดานงานพนสีในโรงงานสี ซ่ึงในแตละ
หนวย (Line Unit) จะทําหนาที่พนสีในชิน้สวนตาง ๆ แยกตามชนิดของวัตถุดิบ ประกอบดวย 8 
หนวยงาน (Line Unit) โดยแบงเปนสายการผลิตดังนี้  

- หนวยไลนสี 1 (Paint Assembly Line Unit 1) รับผิดชอบงานดานการ
วางแผน และจัดเตรียมช้ินสวนพลาสติกทีจ่ะเขาสูกระบวนพนสีรองพื้นที่ช้ินงาน (Primer Surface) 
แลวสงชิ้นงานไปยังกระบวนการตอไป 

- หนวยไลนสี 2 (Paint Assembly Line Unit 2)รับผิดชอบงานดานการ
วางแผน และจัดเตรียมช้ินสวนพลาสติกชัน้แรก (Base Coat) ที่จะเขาสูกระบวนพนสี โดยพนเพื่อ
เปนสีรองพื้นกอนพนเคลือบแลวสงตอไปยังกระบวนการตอไป 

- หนวยไลนสี 3 (Paint Assembly Line Unit 3) รับผิดชอบงานดานการ
วางแผน และจัดเตรียมช้ินสวนพลาสติกทีจ่ะเขาสูกระบวนพนสีทับ (Clear Coat) โดยพนทับชัน้
แรก (Base Coat) เพื่อทําการเคลือบและเก็บรายละเอียดการพนสีใหดีขึน้ 
 

สวนไลนผลิต
สี 

หนวยไลนสี (1) 

หนวยไลนสี (2) 

หนวยไลนสี (5) 

หนวยไลนสี (3) หนวยไลนสี (8) 

หนวยไลนสี (6) 

หนวยไลนสี (7) 

หนวยไลนสี (4) สวนปรับปรุง
งาน 
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- หนวยไลนสี 4 (Paint Assembly Line Unit 4) รับผิดชอบงานดานการ
วางแผน และจัดเตรียมชิน้สวนหวัเกงและกระบะ ทีจ่ะเขาสูกระบวนพนสีรองพื้นทีช้ิ่นงาน (Primer 
Surfacer) แลวสงชิ้นงานไปยงักระบวนการตอไป 

- หนวยไลนสี 5 (Paint Assembly Line Unit 5) รับผิดชอบงานดานการ
วางแผน และจัดเตรียมชิน้สวนหวัเกงและกระบะชัน้แรก (Base Coat) ที่จะเขาสูกระบวนพนสี โดย
พนเพื่อเปนสีรองพื้นกอนพนเคลือบแลวสงตอไปยังกระบวนการตอไป 

- หนวยไลนสี 6 (Paint Assembly Line Unit 6) รับผิดชอบงานดานการ
วางแผน และจัดเตรียมช้ินสวนหวัเกงและกระบะทีจ่ะเขาสูกระบวนพนสีทับ (Clear Coat) โดยพน
ทับชั้นแรก (Base Coat) เพื่อทําการเคลือบและเก็บรายละเอียดการพนสีใหดีขึ้น 

- หนวยไลนสี 7 (Paint Assembly Line Unit 7) รับผิดชอบงานดานการ
ตรวจสอบและแกไขชิ้นสวนพลาสติกที่ทาํการพนสีแลวจัดสงไปสูกระบวนการตอไป 

- หนวยไลนสี 8 (Paint Assembly Line Unit 8) รับผิดชอบงานดานการ
ตรวจสอบและแกไขชิ้นสวนหัวเกงและกระบะที่ทําการพนสีแลวจดัสงไปสูกระบวนการตอไป  
 

การควบคุม 
1) ควบคุม: การสอบเทียบเครื่องมือกับภายนอก 
   มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
2) ควบคุม: การสอบเทียบเครื่องมือกับภายใน 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
3) ควบคุม: การสอบซอมระบบไฮโดรลิค (PM Hydraulic) 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
4) ควบคุม: การซอมเครื่องมือเจาะ (PM Electric Drill) 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
5) ควบคุม: การซอมปนฉีดสี (PM Spray Gun) 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
6) ควบคุม: การซอมมอเตอรควบคุมน้ํามัน (PM Motor Oil Control) 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
7) ควบคุม: การระบบการจายน้ํา (Water System) 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
8) ควบคุม: ของเสียปลอยทิง้ (Waste Sludge Disposal) 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
9) ควบคุม: อัตราการหยดุสายการผลิต (Line Stop Rate) 
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    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
10) ควบคุม: อัตราการเกิดอบุัติเหต ุ
    มาตรฐาน : จํานวนครั้ง (0 Cases) 
11) ควบคุม: เวลาการทํางานลวงเวลาพนกังาน 
   มาตรฐาน : จํานวนชั่วโมง 
 

วิธีการควบคุมและติดตาม :  
ในสวนฝายสีเปนฝายที่มีกระบวนการผลิตที่ซับซอนและตองใชเทคโนโลยีสูง ดังนั้นฝายสี

จึงตองมีการควบคุมกระบวนการ การปฏิบัติงาน การตรวจสอบเครื่องวัดที่ดแีละเหมาะสม ซ่ึง
กิจกรรมและระบบควบคุมตาง ๆ ของฝายสีที่ไดกลาวมาขางตนเปนกจิกรรมและระบบที่ดี โดยจะ
ยกตวัอยางระบบการควบคมุและติดตามผลของฝายสีดังนี้ 
 

การควบคุมเครื่องมือตรวจวัดและทดสอบ มีขั้นตอนดังนี ้

1.การตรวจสอบ/สอบเทียบกอนใชงานครั้งแรกเมื่อสั่งซื้อมาใหม 

 1.เครื่องมือที่ ส่ังซื้อจากบริษัทผูผลิตจะถูกสงเขามาที่สโตรเครื่องมือ โดยพนักงาน

หนวยงานเครื่องมือจะเปนผูรับเครื่องมือ 

 2.พนักงานหนวยงานเครื่องมือทําการตรวจสอบรุน และจํานวนวาถูกตองตรงตามที่ส่ังซ้ือ

หรือไม 

 - กรณีถูกตองใหดําเนินการตามขอ 3 ตอ 

 - กรณีไมถูกตองใหสงเคลมเพื่อแลกเปลี่ยนกับบริษัทผูผลิต 

กรณีที่ 1 สอบเทียบภายใน 

 3.พนักงานหนวยงาน TL สงเครื่องมือที่เขามาใหมมาที่หนวยงาน CAL/FQC 

 4.พนักงานหนวยงาน CAL ดําเนินการสอบเทียบเครื่องมือ โดยแบงการสอบ 

เทียบเครื่องมือเปน 2 ประเภท คือ เครื่องมือวัด (MEASUREMENT) และเครื่องมือขันแนน 

(TORQUE WRENCH) 

  4.1 การสอบเทียบเครื่องมือวัด (MEASUREMENT) พนักงานหนวยงาน ดําเนินการ

สอบเทียบเครื่องมือวัดตามมาตรฐานการตรวจสอบเครื่องมือฯพรอมทั้งบันทึกผลการสอบเทียบลง

ในใบบันทึกผลการสอบเทียบและสรุปผลการสอบเทียบลงในบันทึก ผลการสอบเทียบเครื่องมือ

แลวสงใหเจาหนาที่แผนก QA เพื่อพิจารณาและตัดสินผลการสอบเทียบตามมาตรฐานการยอมรับ

ผลการสอบเทียบ  
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   - กรณีผลการสอบเทียบไมผาน ใหสงผลการสอบเทียบไปยังเจาหนาที่แผนก TLD 

มารับเครื่องมือคืน เพื่อสงเคลมแลกเปลี่ยนกับบริษัทผูผลิต แลวดําเนินการตามขอ 4.1 ใหม 

   - กรณีผลการสอบเทียบผาน ใหดําเนินการตามขอ 5 ถึง 9 

  4.2 การสอบเทียบ TORQUE WRENCH พนักงานหนวยงาน CAL/LI2 ดําเนินการ

สอบเทียบ TORQUE WRENCH ตามมาตรฐานการตรวจสอบเครื่องมือหลังจากนั้นพนักงาน

หนวยงาน CAL/LI2จะทําเอกสาร CERTIFICATION REPORT สําหรับ TORQUE WRENCH แต

ละตัวที่ถูกทําการสอบเทียบใหกับแผนก TLD เก็บไว พรอมทั้งสรุปผลการสอบเทียบลงในใบ

บันทึกผลการสอบเทียบเครื่องมือแลวสงใหเจาหนาที่แผนก QA/FQC เพื่อพิจารณาและตัดสินผล

การสอบเทียบตามมาตรฐานการยอมรับผลการสอบเทียบ 

  - กรณีผลการสอบเทียบไมผาน ใหสงผลการสอบเทียบไปยังเจาหนาที่แผนก TLD มา

รับเครื่องมือคืน เพื่อสงเคลมแลกเปลี่ยนกับบริษัทผูผลิต แลวดําเนินการตามขอ 4.1 ใหม 

  - กรณีผลการสอบเทียบผาน ใหดําเนินการตามขอ 5 ถึง 9 

 5.พนักงานหนวยงาน CAL/LI2 แจงใหพนักงานหนวยงาน TL มารับเครื่องมือกลับคืนไป 

 6. เจาหนาที่แผนก TLD จะทําการขึ้นทะเบียนเครื่องมือใหม RUN CODE No. เครื่องมือ 

ตามคูมือการขนทะเบยีนและแกไขเครื่องมอืและจัดเก็บเขาสโตรเครื่องมือ เพื่อรอการเบิกไปใชงาน 

 7.เมื่อมีการเบกิเครื่องมือไปใชงาน พนกังานหนวยงาน TL จะทําการกําหนดการสอบเทียบ

คร้ังตอไป กอนที่จะสงไปใหหนวยงานทีม่าเบิกเครื่องมอืตามคูมือ หลักเกณฑในการชี้บงเครื่องมือ  

 8.เจาหนาทีแ่ผนก TLD ดําเนินการแกไขรายการเครื่องมือที่มีอยูใน MEASURING 

MASTER LIST โดยจะมีรายละเอียดดังตอไปนี ้

 - ช่ือเครื่องมือ (TOOLS NAME) 

 - GROUP/DIV. (ของหนวยงานเจาของเครื่องมือ) 

 - ASSET NO.(ใหม) 

 - ระยะเวลาในการสอบเทียบ (MONTHLY PER TIME) 

 - ระดับ (CLASS) ของเครื่องมือมีดังตอไปนี้ 

 CLASS A =เครื่องมือที่ใชเปน MASTER ของ MASTER สําหรับใชในงานสอบเทียบ 

           CLASS B=เครื่องมือที่ใชเปน MASTER สําหรับใชงานสอบเทียบ 

           CLASS C=เครื่องมือที่ใชงานวัดทั่ว ๆ ไป ที่มีผลตอคุณภาพโดยตรงและตองสอบเทียบ 

           CLASS D=เครื่องมือที่ใชงานทั่ว ๆ ไปที่มีการตรวจสอบกอนใชงาน 
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 9.กรณีเปนเครื่องมือใหมที่ไมเคยมีใชมากอน เจาหนาที่แผนก QA จะดําเนินการแกไข

เพิ่มเติมลงในคูมือการสอบกลับเครื่องมือฯ เพื่อใหทราบวาเครื่องมือแตละตัวอางอิงเอกสารหลัก 

(MASTER)   
กรณีที่ 2 สอบเทียบภายนอก 

 10.เจาหนาที่แผนก TLD ดําเนินการตรวจสอบดูวามีใบรับรองผลการสอบเทียบหรือไม 

  - กรณีไมมีใบรับรองผลการสอบเทียบใหดําเนินการตามขอ 11 ตอ 

  - กรณีมีใบรับรองผลการสอบเทียบใหดําเนินการตามขอ 13 ตอ 

 11.นําเครื่องมือที่ไมมีใบรับรองผลการสอบเทียบ สงไปดําเนนิการสอบเทียบกับสถาบัน

สอบเทียบภายนอก เพื่อดาํเนินการสอบเทียบ กรณทีี่เปนเครื่องมือของโรงงานประกอบเฟรม 

สถาบันที่สอบเทียบจากภายนอกจะตองไดรับการรับรอง ISO/IEC 17025 หรือถาไมไดรับการ

รับรองตองทําเรื่องใหลูกคายอมรับใหใชสถาบันสอบเทียบนั้นๆโดยทีห่ลักฐานที่จะตองขอคืน  

 - LAB SCOPE 

 - CERTIFICATE OF ISO/IEC 17025 หรือเทียบเทาเชน GUIDE 25,มอก. 17025 เปนตน 

 12.เมื่อสถาบันภายนอกสอบเทียบเสร็จ เจาหนาทีแ่ผนก TLD จะรับเครื่องมือพรอม

ใบรับรองผลการสอบเทียบ 

 13.เจาหนาที่แผนก TLD สงใบรับรองผลการสอบเทียบมาที่แผนก QA 

 14.เจาหนาที่แผนก QA จะดําเนินการบันทึกผลการสอบเทียบลงในใบบันทึกผลการสอบ

เทียบเครื่องมือและพิจารณาตัดสนิผลการสอบเทียบตามมาตรฐานการยอมรับผลการสอบเทียบ  

 15.เจาหนาที่แผนก QA สงผลการพิจารณาตัดสินใหผูจัดการแผนก QA อนุมัติ 

 16.เจาหนาที่แผนก QA สงผลการพิจารณาตัดสินกลับไปยังเจาหนาที่แผนก TLD 

 -กรณีผลการสอบเทียบไมผานใหสงเคลมเพื่อแลกเปลี่ยนกับบริษัทผูผลิตแลวดําเนินการ

ตามขอ 1 ใหม 

 - กรณีผลการสอบเทียบผานใหดําเนินการตามขอ 10 ตอ 

 17.เจาหนาที่แผนก TLD จะทําการขึ้นทะเบียนเครื่องมือใหมตามคูมือหลักเกณฑ การชี้บง

เครื่องมือ 

 18.เจาหนาที่แผนก TLD จะทําการชี้บง CODE NO. ของเครื่องมือ และกําหนดการสอบ

เทียบครั้งตอไปกอนที่จะสงไปใหหนวยงานที่ส่ังซื้อเครื่องมือตามคูมือการขึ้นทะเบียนและแกไข 

เครื่องมือ 

 19.เจาหนาที่แผนก TLD ดําเนินการตามขอ 8 
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 20.กรณีเปนเครื่องมือใหมที่ไมเคยมีใชมากอนใหดําเนินการตามขอ 9 

2.การตรวจสอบ/สอบเทียบตามกําหนดระยะเวลา 

 2.1 เจาหนาที่แผนก TLD จัดทําแผนการสอบเทียบภายในประจําป และจัดทําแผนการสอบ

เทียบภายในประจําเดือน แลวสงใหผูจัดการแผนก TLD หรือผูที่ไดรับมอบหมายทบทวนอนุมัติ

แผนการสอบเทียบ 

 2.2 เจาหนาที่แผนก TLD สงแผนการสอบเทียบประจําปและแผนการสอบเทียบภายใน

ประจําเดือนใหพนักงานหนวยงาน TL และสงแผนการสอบเทียบภายในประจําเดือนใหหนวยงานที่

เกี่ยวของรับทราบกอนถึงกําหนดการสอบเทียบ 

 2.3 พนักงานหนวยงาน TL รับเครื่องมือฯ ตามแผนการสอบเทียบภายใน โดยใชใบรับ-สง

เครื่องมือฯ แตกรณีไปรับเครื่องมือแลวไมพบใหดําเนินการตามคูมือเกี่ยวกับเครื่องมือหายและชาํรดุ

ใชงานไมได  
 

กรณีที่ 1 สอบเทียบภายใน 
  2.4 พนักงานหนวยงาน TL ทําความสะอาดและตรวจสภาพทั่วไปของเครื่องมือตัว
ที่จะทําการสอบเทียบ เพื่อสงใหหนวยงาน CAL/LI2 ดําเนินการสอบเทียบตอไป โดยใชใบรับ-สง
เครื่องมือฯ เพือ่การสอบเทียบ 
  2.5 พนักงานหนวยงาน CAL/LI2 ดําเนนิการสอบเทียบเครื่องมือ โดยแบงการ
สอบเทียบเครื่องมือเปน 2 ประเภท คือ เครือ่งมือวัดและเครื่องมือขันแนน (TORQUE WRENCH) 
      2.5.1 การสอบเทียบตรวจวัดพนักงานหนวยงาน CAL/LI2 ดําเนินการสอบเทียบ
ตรวจวดัตามมาตรฐานการตรวจสอบเครื่องมือพรอมทั้งบันทึกผลการสอบเทียบลงในใบบันทกึผล
การสอบเทียบและสรุปผลการสอบเทียบลงในใบบนัทึกผลการสอบเทียบเครื่องมือ แลวสงให
เจาหนาทีแ่ผนก QA/FQC เพือ่พิจารณาและตัดสินผลการสอบเทียบตามมาตรฐานการยอมรับผลการ
สอบเทียบ  
     2.5.2  การสอบเทียบเครื่องมือขันแนน (TORQUE WRENCH) พนักงาน
หนวยงาน CAL/LI2 ดําเนินการสอบเทียบเครื่องมือขันแนน (TORQUE WRENCH) ตามมาตรฐาน
การตรวจสอบเครื่องมือหลังจากนั้นพนักงานหนวยงาน CAL/LI2 จะทําเอกสารการอนุมัติ 
(CERTIFICATE REPORT) สําหรับเครื่องมือขันแนน (TORQUE WRENCH) แตละตัวที่ถูกทําการ
สอบเทียบใหกับแผนกเครื่องมือเก็บไว พรอมทั้งสรุปผลการสอบเทียบลงในบันทึกผลการสอบ
เทียบเครื่องมอืแลวสงใหเจาหนาที่แผนก QA/FQC เพื่อพิจารณาและตัดสินผลการสอบเทียบตาม
มาตรฐานการยอมรับผลการสอบเทียบ  
   2.6 เจาหนาทีแ่ผนก QA/FQC ทําการอนุมัติผลการสอบเทียบ 
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   2.7 พนักงานหนวยงาน CAL/LI2 แจงใหพนักงานหนวยงาน TL มารับเครื่องมือที่อนุมัติ
แลวกลับคืนไป 
   2.8 เจาหนาทีแ่ผนก TLD จะพิจารณาผลการสอบเทียบจากแผนก QA/FQC ตัดสินให 
  - กรณีผลการสอบเทียบไมผานใหดําเนินการตามขอ 2.9 ถึง 2.10 
  - กรณีผลการสอบเทียบผานใหดําเนินการตามขอ 2.11 ถึง 2.12 
  2.9 เจาหนาทีแ่ผนก TLD จะพิจารณาวาซอมไดหรือไมได 
  - กรณีซอมไดจะดําเนินการซอมและเริ่มดาํเนินการตามขอ 2.4 ใหมอีกครั้ง 
  - กรณีซอมไมไดจะยกเลิกการใชเครื่องมือตัวที่ NG โดยเขียนลงในใบบันทึก
เครื่องมือฯและใบรายการควบคุมการแกไขปญหาจากใบบันทึกเครื่องมือฯ และสงใหหนวยงาน
เจาของเครื่องมือรับทราบและแกไข MEASURING MASTER LIST ตามคูมือการขึ้นทะเบยีนและ
แกไขเครื่องมอื  
  หมายเหต ุ ทั้ง 2 กรณ ี เจาหนาทีจ่ะบนัทึกผลลงในใบบันทึกเครื่องมือ และ
ใบรายการควบคุมการแกไขปญหาจากใบบันทึกเครื่องมอืฯ  
กรณีที่ 2 สอบเทียบภายนอก 
 2.10 เจาหนาที่แผนก TLD สงเครื่องมือไปสอบเทียบกับสถาบันภายนอกเพื่อดําเนินการ
สอบเทียบ โดยสถาบันสอบเทียบภายนอกตองเปนไปตามขอ 1.11 
 2.11 เมื่อสถาบันภายนอกสอบเทียบเสร็จ เจาหนาทีแ่ผนก TLD จะรับเครื่องมือพรอม
ใบรับรองผลการสอบเทียบกลับ 
 2.12 เจาหนาทีแ่ผนก TLD สงใบรับรองผลการสอบเทียบมาที่แผนก QA 
 2.13 เจาหนาที่แผนก QA จะดําเนินการบนัทึกผลการสอบเทียบลงในใบบันทึกผลการสอบ
เทียบและพิจารณาตัดสินผลการสอบเทียบตามมาตรฐานการยอมรับการสอบเทียบ  
 2.14 เจาหาที่แผนก QA สงผลการพิจารณาตัดสินใหผูจดัการแผนก QA อนุมัติ 
 2.15 เจาหนาทีแ่ผนก QA สงผลการพิจารณาตัดสินกลับไปยังเจาหนาทีแ่ผนก TLD 
  - กรณีผลการสอบเทียบไมผานใหดําเนินการตามขอ 2.16 ถึง 2.17 
  - กรณีผลการสอบเทียบผานใหดําเนินการตามขอ 2.18 ถึง 2.19 
 2.16 เจาหนาทีแ่ผนก TLD จะพิจารณาวาซอมไดหรือไมได 
  - กรณีซอมไดจะดําเนินการซอมและเริ่มดาํเนินการตามขอ 2.4 ใหมอีกครั้ง 
  -กรณีซอมไมไดจะยกเลิกการใชเครื่องมือตัวที่ NG โดยจะทํารายงานผล แจงให
หนวยงานเจาของเครื่องมือรับทราบ และแกไข MEASURING MASTER LIST ตามคูมือการขึ้น
ทะเบียนและ UPDATE เครื่องมือ 
 2.17 เจาหนาที่แผนก TLD เขียนรายงานผลการสอบเทียบเครื่องมือ ตัวที่สอบเทียบแลวไม
ผานลงในใบตรวจวดั โดยใหผูจัดการแผนก TLD หรือผูที่ไดรับมอบหมายทบทวนอนุมัติและสงให
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ผูจัดการฝาย QC1/QC2 เพื่อประเมินผลวามีผลตอผลิตภัณฑที่ออกไปหรือไม โดยพิจารณาจากดาน
ความปลอดภยัของผูใชและอายุการใชงานของผลิตภัณฑ 
 2.18 เจาหนาที่แผนก TLD ทําการติดกําหนดการสอบเทียบครั้งตอไปที่ตัวเครื่องมอื ตาม
คูมือหลักเกณฑในการชี้บงเคร่ืองมือ 
    2.19 เจาหนาที่แผนก TLD สงเครื่องมือที่ผานการสอบเทียบ และตดิกําหนดการสอบเทียบ
คร้ังตอไปแลวใหหนวยงานเจาของเครื่องมือนําไปใชงาน 
 

3.การตรวจสอบ/สอบเทียบเมื่อมีการรองขอ 
 

กรณีที่ 1 สอบเทียบภายใน 
 3.1กรณีที่เครือ่งมือเมื่อผานการสอบเทียบ และอนุมัติการใชงานจากหนวยงาน CAL/LI2 
แลว ปรากฏวาคาทอรคไมไดตามความตองการของผูใชงานและ/หรือผูใชงานตองการใหปรับคา
เพิ่มขึ้น/ลดลง ใหผูใชงานรองขอมายังหนวยงาน CAL/LI2 ทําการปรับคาทอรคใหไดตามความ
ตองการของผูใชงาน พรอมแกไขบันทกึคาทอรคครั้งสุดทายที่มีการปรบัตั้ง 
 3.2 กรณีในระหวางการใชงานตองการปรับตั้งคาทอรคมากกวา/นอยกวาคามาตรฐานที่ทาง
หนวยงานสอบเทียบกําหนด ใหผูใชงานรองขอมายังหนวยงาน CAL/LI2 ทําการปรับตั้งคาทอรค
ใหม ใหไดตามความตองการใชงาน พรอมทั้งแกไขใบบันทึกคาทอรคครั้งสุดทายที่มีการปรับตั้ง 
 3.3 กรณีเจาหนาทีห่นวยงานเจาของเครื่องมือพบเหน็เครื่องมือมีปญหา ใหเจงมายัง
เจาหนาทีแ่ผนก TLD เพื่อใหดําเนนิการสอบเทียบเครื่องมืออีกครั้งเปนกรณีพเิศษ ตามคูมือการรอง
ขอใหสอบเทียบกรณีพิเศษ  
            3.4 เจาหนาที่แผนก TLD ดําเนินการตามขอ 2.4 ถึง 2.19 
 3.5 กรณีที่เครือ่งมือในสโตรเครื่องมือไมมีการนําไปใชงานและหนวยงาน TL ตองการให
ชะลอการสอบเทียบช่ัวคราว เจาหนาทีแ่ผนก TLD ทําตามขอ 2.4-2.10 
 3.6 เจาหนาทีแ่ผนก TLD ทําการติดเครือ่งหมายชี้บงชะลอการสอบเทียบชั่วคราวพรอมกับ
ระบุไวในแผนบํารุงรักษารายเดือน/สอบเทียบและแผนบํารุงรักษารายป/สอบเทียบและใบการ
ตรวจวดัหลัก 
 3.7 กรณีที่ผูใชงานสงมอบเครื่องมือใหกบัแผนก TLD เปนผูรักษา และไมมีกําหนดการ
นํามาใช เจาหนาที่แผนก TLD ดําเนินการตามขอ 3.5 และ 3.6 
 

กรณีที่ 2 สอบเทียบภายนอก 
 3.8 กรณีเจาหนาที่หนวยงานเจาของเครื่องมือพบเหน็เครื่องมือมีปญหา จะแจงมายัง
เจาหนาทีแ่ผนก TLD เพื่อใหดําเนนิการสอบเทียบเครื่องมืออีกครั้งเปนกรณีพเิศษ ตามคูมือการรอง
ขอใหสอบเทียบกรณีพิเศษ  
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 3.9 เจาหนาทีแ่ผนก TLD ดําเนินการตามขอ 2.13 ถึง 2.19 
หมายเหต ุ
1. แผนการสอบเทียบภายในประจําปใหใชแผนบํารุงรักษารายป/สอบเทียบแทน 
2. แผนการสอบเทียบภายในประจําเดือนใหใชแผนบํารุงรักษารายเดือน/สอบเทียบแทน 

 

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี้    
 

 กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมการสอบเทียบ
เครื่องมือกับภายนอก 

/ / / /  0 

ควบคุมการสอบเทียบ
เครื่องมือกับภายใน 

/ / / /  - 

ควบคุมการสอบซอมระบบ
ไฮโดรลิค (PM Hydraulic) 

/ / / /  - 

ควบคุมการซอมเครื่องมือเจาะ 
(PM Electric Drill) 

- / - /  0 

ควบคุมการซอมปนฉีดสี (PM 
Spray Gun) 

- / - /  0 

ควบคุมการซอมมอเตอร
ควบคุมน้ํามัน(PM Motor Oil 
Control) 

- / - /  - 

ควบคุมการระบบการจายน้ํา 
(Water System) 

- / - /  0 

ควบคุมของเสียปลอยทิ้ง 
(Waste Sludge Disposal) 

/ / / /  0 

ควบคุมอัตราการหยุด
สายการผลิต (Line Stop Rate) 

/ / / /  0 

ควบคุมอัตราการเกิดอุบัติเหตุ / / / /  - 

ควบคุมเวลาการทํางาน
ลวงเวลาพนกังาน 

/ / - -  + 
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ฝายการประกอบ (Final Assembly) ประกอบดวย 5 สวนหลักดังตอไปนี้ 
 

 
 

รูปที่  3.38   ผังโครงสรางองคกรของฝายการประกอบ 
 

ฝายการประกอบ (Final Assembly) ประกอบดวยหนวยงานหลัก 5 หนวยงานซึ่งเรียกเปนสวน คือ 
สวนอํานวยความสะดวกการผลิตการประกอบ สวนพัสดุโรงประกอบขั้นสุดทาย สวนประกอบ (3) 
สวนประกอบ (2) สวนตรวจสอบการประกอบ รับผิดชอบงานดานการประกอบชิ้นสวนทุกสวนเขา
ดวยกันจนเสรจ็สิ้นเปนผลิตภัณฑ 1 ชิ้น ซ่ึงสามารถแบงหนวยงานในองคกรเปนรายละเอียดตาม
หนาที่หลัก ดังตอไปนี้  
 

สวนอํานวยความสะดวกการผลิตการประกอบ (Assembly Facility) ประกอบดวย
หนวยงานยอย 2 หนวยงานดงันี้  

 

 
รูปที่  3.39   ผังโครงสรางองคกรของสวนอํานวยความสะดวกการผลิตการประกอบ 

ฝายการประกอบ 

สวนประกอบ (3) 
สวนประกอบ (1) 

สวนตรวจสอบการ
ประกอบ 

สวนอํานวยความ
สะดวกการผลิตการ

ประกอบ 

สวนพัสดุโรง
ประกอบขั้นสดุทาย 

สวนประกอบ (2) 

หนวยปรับปรงุงาน หนวยซอมบํารุง
การประกอบ 

สวนอํานวยความสะดวก
การผลิตการประกอบ 
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กิจกรรม 
 

สวนอํานวยความสะดวกการผลิตการประกอบ (Assembly Facility) รับผิดชอบงานดาน
การอํานวยความสะดวกใหกบัสายการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานในสายการประกอบ 
ประกอบดวย 2 หนวยงาน 

 

- หนวยปรับปรงุงาน (Kaizen 1) รับผิดชอบงานดานการปรับปรุง
สายการผลิตโดยใชหลักการไคเซ็น(Kaizen) เพื่ออํานวยความสะดวกและเพิ่มประสทิธิภาพใน
สายการผลิตที่เกี่ยวของกับการอํานวยความสะดวกการผลิตการประกอบ 
 

- หนวยซอมบํารุงการประกอบ (Assembly Maintenance Unit) 
รับผิดชอบงานดานการซอมบํารุงชิ้นสวนหรืออุปกรณชวยในการประกอบเชน รถเข็นชิ้นสวน,
เครื่องมือชวยตางๆ เปนตน 

 

สวนพัสดุโรงประกอบขั้นสดุทาย (Assembly Logistics Division) ประกอบดวย 7 
หนวยงานดังนี้ 

 

 
 

รูปที่  3.40  ผังโครงสรางองคกรของสวนพัสดุโรงประกอบขั้นสุดทาย 
 
 
 

หนวยจายชิ้น 
สวน(4) 

หนวยจาย
ชิ้นสวนรถรุน 

B (1) 

สวนพัสดุโรงประกอบ
ขั้นสุดทาย 

หนวยจายชิ้น 
สวน (1) 

หนวยจายชิ้น 
สวน(2) 

หนวยจายชิ้น 
สวน (3) 

หนวยจายชิ้น 
สวน(5) 

หนวยจายชิ้นสวน
รถรุน B (2) 



115 

กิจกรรม 
 

สวนพัสดุโรงประกอบขั้นสดุทาย (Assembly Logistics Division) รับผิดชอบงานดานการ 
ตรวจ รับ จัด เก็บ จาย ชิน้สวนที่จะนําไปทาํการประกอบในสายการผลติ โดยการจดัเก็บทําเปนกลุม 
(Lot) ชัดเจนตามรุนและแบบที่ทางหนวยงานวานแผนการผลิตจัดตารางการผลิตไว ประกอบดวย 
หนวยจดัชิ้นสวนรถรุน B 2 หนวยงาน และรถรุน A 5 หนวยงาน  

  

- หนวยจายชิน้สวนรถรุน B1 (Supply Unit B1) รับผิดชอบงานดานการตรวจรับ 
จัด เก็บ จาย ชิน้สวนที่จะนําไปทําการประกอบในสายการผลิตรถรุน B ที่เกี่ยวกับชิน้สวนประกอบ
หลักและภายใน โดยการจัดเก็บทําเปนกลุม (Lot) ชัดเจนตามรุนและแบบ 

 

- หนวยจายชิน้สวนรถรุน B 2(Supply Unit B2) รับผิดชอบงานดานการตรวจรับ 
จัด เก็บ จาย ชิน้สวนที่จะนําไปทําการประกอบในสายการผลิตรถรุน B ที่เกี่ยวกับชิน้สวนตกแตง
และระบบไฟฟา โดยการจัดเก็บทําเปนกลุม (Lot) ชัดเจนตามรุนและแบบ 

 
- หนวยจายชิน้สวนรถรุน A1 (Supply Unit A1) รับผิดชอบงานดานการตรวจรับ 

จัด เก็บ จาย ชิน้สวนที่จะนําไปทําการประกอบในสายการผลิตเกี่ยวกับชิ้นสวนประกอบหลักหนวย
ที่ 1 โดยการจดัเก็บทําเปนกลุม (Lot) ชัดเจนตามรุนและแบบ 

 

- หนวยจายชิน้สวนรถรุน A2 (Supply Unit A2) รับผิดชอบงานดานการตรวจรับ 
จัด เก็บ จาย ชิน้สวนที่จะนําไปทําการประกอบในสายการผลิตเกี่ยวกับชิ้นสวนประกอบหลักหนวย
ที่ 2   โดยการจัดเก็บทําเปนกลุม (Lot) ชัดเจนตามรุนและแบบ 

 

- หนวยจายชิน้สวนรถรุน A3 (Supply Unit A3) รับผิดชอบงานดานการตรวจรับ 
จัด เก็บ จาย ชิน้สวนที่จะนําไปทําการประกอบในสายการผลิตรถรุน A เกี่ยวกับชิน้สวนประกอบ
ภายใน     โดยการจัดเก็บทําเปนกลุม (Lot) ชัดเจนตามรุนและแบบ 

 

- หนวยจายชิน้สวนรถรุน A4 (Supply Unit A4) รับผิดชอบงานดานการตรวจรับ 
จัด เก็บ จาย ชิน้สวนที่จะนําไปทําการประกอบในสายการผลิตรถรุน B ที่เกี่ยวกับชิน้สวนประกอบ
ระบบไฟฟาและตัวกําเนิดไฟฟา    โดยการจัดเก็บทําเปนกลุม (Lot) ชัดเจนตามรุนและแบบ 

 

- หนวยจายชิน้สวนรถรุน A5 (Supply Unit A5) รับผิดชอบงานดานการตรวจรับ 
จัด เก็บ จาย ชิน้สวนที่จะนําไปทําการประกอบในสายการผลิตรถรุน B ที่เกี่ยวกับชิน้สวนตกแตง    
โดยการจดัเกบ็ทําเปนกลุม (Lot) ชัดเจนตามรุนและแบบ 
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สวนประกอบ 2 (Assembly Division No.2)   ประกอบดวยหนวยงานยอย 19 หนวยงาน
ดังนี ้

 
 

รูปที่  3.41   ผังโครงสรางองคกรของสวนประกอบ 2 
 

กิจกรรม 
 

สวนประกอบ 2 (Assembly Division No.2) รับผิดชอบงานดานการประกอบรถรุน A   
ซ่ึงวัตถุประสงคหลักในการทํางานคือทําการประกอบรถรุน  A ตามแผนการผลิตที่แผนกวาง
แผนการผลิตไดวางแผนจํานวนรถที่จะทําการผลิตใหทนัเวลาและตรงตามความตองการของลูกคา 
โดยหนวยงานในสวนประกอบนี้จะแบงแยกยอยออกเปนหลายหนวยงานยอยตามหนาที่หลัก
ประกอบดวยหนวยงานยอย 19 หนวยงานดังนี ้
 
 

สวนประกอบ (2) 

หนวยปรับปรงุ
หนวยไลน

ประกอบเกยีร (1) หนวยไลน
ประกอบเกยีร (2) 

หนวยซอม 
ทั่วไป (1) 

หนวยซอม
ทั่วไป (2) 

หนวยไลน 
ตกแตง (7) 

หนวยไลน 
ตกแตง (5) 

หนวยไลน 
ตกแตง (4) 

หนวยไลน 
ตกแตง (3) 

หนวยไลน 
ตกแตง (2) 

หนวยไลน 
ตกแตง (1) 

หนวยไลน 
ตกแตง (6) 

หนวยไลน 
ประกอบ (5) 

หนวยไลน 
ประกอบ (6) 

หนวยไลน 
ประกอบ (7) 

หนวยไลน 
ประกอบ (4) 

หนวยไลน 
ประกอบ (2) 

หนวยไลน 
ประกอบ (3) 

หนวยไลน 
ประกอบ (1) 
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- หนวยไลนประกอบรถรุน A 1(Assembly Line Unit 1) รับผิดชอบงานดานการ
ประกอบชิ้นสวนระบบเกียร (Transmission) เขากับตวัรถ 

 
- หนวยไลนประกอบรถรุน A 2(Assembly Line Unit 2) รับผิดชอบงานดานการ

ประกอบชิ้นสวนตวัถัง (Body) เขากับตวัรถ 
 

- หนวยไลนประกอบรถรุน A 3(Assembly Line Unit 3) รับผิดชอบงานดานการ
ประกอบระบบขับเคลื่อน (Power Train) เขากับตัวถัง 

 

- หนวยไลนประกอบรถรุน A 4(Assembly Line Unit 4) รับผิดชอบงานดานการ
ประกอบระบบไฟฟาภายในรถยนต 

 

- หนวยไลนประกอบรถรุน A 5(Assembly Line Unit 5) รับผิดชอบงานดานการ
ประกอบระบบเลี้ยวและการบังคับ 

 

- หนวยไลนประกอบรถรุน A 6(Assembly Line Unit 6) รับผิดชอบงานดานการ
ประกอบระบบควบคุมทางอิเลคทรอนิกส  

 

- หนวยไลนประกอบรถรุน A 7(Assembly Line Unit 7) รับผิดชอบงานดานการ
ประกอบกระบะทายเขากับตัวรถ 

 

- หนวยไลนตกแตงรถรุน A 1 (Trim Assembly Line Unit A1) รับผิดชอบงานดาน 
การประกอบกระจก ระบบกนัลมและกนัร่ัว (Seal)  
 

- หนวยไลนตกแตงรถรุน A 2 (Trim Assembly Line Unit A2) รับผิดชอบงานดานการ
แผงควบคุมดานหนาและระบบนิรภัย 

 

- หนวยไลนตกแตงรถรุน A 3 (Trim Assembly Line Unit A3) รับผิดชอบงานดานการ
ประกอบระบบไฟเลี้ยวและไฟสองสวาง 

 

- หนวยไลนตกแตงรถรุน A 4(Trim Assembly Line Unit A4) รับผิดชอบงานดานการ
ประกอบที่นั่งและเบาะ 

 

- หนวยไลนตกแตงรถรุน A 5(Trim Assembly Line Unit A5) รับผิดชอบงานดานการ
ประกอบและตกแตงชิ้นสวนประต ู
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- หนวยไลนตกแตงรถรุน A 6(Trim Assembly Line Unit A6) รับผิดชอบงานดานการ
ประกอบอุปกรณเสริม (Accessory) 

 

- หนวยไลนตกแตงรถรุน A 7(Trim Assembly Line Unit A7) รับผิดชอบงานดานการ
ตกแตงและตรวจสอบความเรียบรอยภายในหองโดยสาร (Interior) 

 

- หนวยปรับปรุงงานรถรุน A (Work Improvement Team) รับผิดชอบงานดานการ
ปรับปรุงสายการผลิตโดยใชหลักการไคเซน็ (Kaizen) เพื่ออํานวยความสะดวกและเพิ่ม
ประสิทธิภาพในสายการผลติที่เกี่ยวของกบัการประกอบ 

 

- หนวยไลนประกอบเกยีรรถรุน A 1(Sub-Assembly line Unit 1) รับผิดชอบงานดาน
การเตรียมความพรอมชิ้นสวนของเกียรกอนทําการประกอบเกียร แลวสงเกียรตอไปยังกระบวนการ
ตอไป 

 

- หนวยไลนประกอบเกยีรรถรุน A 2(Sub-Assembly line Unit 2) รับผิดชอบงานดาน
การประกอบชิน้สวนของเกยีรแลวทําการทดสอบการทํางานของเกียรหลังการประกอบแลวสงเกยีร
ตอไปยังกระบวนการตอไป 

 

- หนวยซอมทัว่ไปรถรุน A 1 (Final Repair Unit 1) รับผิดชอบงานดานการ ซอมรถที่
ทําการประกอบเสร็จและตรวจสอบพบวาเกิดความเสียหายในเรื่องของชิ้นสวนที่เสียหายทัว่ไปรวม
ปญหาเรื่องสี 

- หนวยซอมทั่วไปรถรุน A 2 (Final Repair Unit 2) รับผิดชอบงานดานการ ซอมรถที่
ทําการประกอบเสร็จและตรวจสอบพบวาเกิดความเสียหายในเรื่องของการประกอบ 
 

สวนประกอบ 3 (Assembly Division No.3)   ประกอบดวยหนวยงานยอย 3 หนวยงานดังนี ้ 

 
รูปที่  3.42   ผังโครงสรางองคกรของสวนประกอบ (3) 

 
 

หนวยไลนประกอบ
แชสซีรถรุน B 

หนวยไลนประกอบ
ขั้นสุดทายรถรุน B 

หนวยไลน
ตกแตงรถรุน B 

สวนประกอบ (3) 
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กิจกรรม 
สวนประกอบ 3 (Assembly Division No.3) รับผิดชอบงานดานการประกอบรถรุน B 

ประกอบดวยหนวยงานยอย 3 หนวยงาน 
 

- หนวยไลนประกอบแชสซรีถรุน B (Chassis Assembly Line Unit B) รับผิดชอบ
งานดานการประกอบแชสซแีละแกไขปญหาดานการผลิตแชสซีรถรุน B  

 

- หนวยไลนตกแตงรถรุน B (Trim Assembly Line Unit B) รับผิดชอบงานดาน
การประกอบชิน้สวนตกแตง แกไขปญหาดานคุณภาพการประกอบและควบคุมการผลิตรถ รุน B 

 

- หนวยไลนประกอบขั้นสุดทายรถรุน B (Assembly Line Unit B) รับผิดชอบงาน
ดาน วางแผน ควบคุม และแกไขปญหาดานการผลิตของสวนการประกอบขั้นสุดทายรถรุน B 

 

สวนตรวจสอบการประกอบ (Assembly Inspection Unit) ประกอบดวย 3 หนวยงานหลัก
ดังนี ้

 
 

รูปที่  3.43   ผังโครงสรางองคกรของสวนตรวจสอบการประกอบ 
 

กิจกรรม 
 

สวนตรวจสอบการประกอบ (Assembly Inspection Unit) รับผิดชอบงานดานการ
ตรวจสอบคุณภาพรถและการฝกอบรมพนักงานเพื่อทําการตรวจคุณภาพรถ เมื่อทําการประกอบ
เสร็จประกอบดวย 3 หนวยงานหลักดังนี ้

 

- หนวยตรวจสอบการประกอบรุน A (Assembly Inspection Unit A) รับผิดชอบ
งานดานการตรวจสอบคุณภาพรถหลังจากทําการประกอบเสร็จของรถรุน A 

 

สวนตรวจสอบ 
การประกอบ 

หนวยตรวจสอบ
การประกอบรุน A 

หนวยตรวจสอบ
การประกอบรุน B 

หนวยฝกอบรมการ
ประกอบ 
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- หนวยตรวจสอบการประกอบรุน B (Assembly Inspection Unit B) รับผิดชอบ
งานดานการตรวจสอบคุณภาพรถหลังจากทําการประกอบเสร็จของรถรุน B 

 

- หนวยฝกอบรมการประกอบ (Assembly Training) รับผิดชอบงานดานการ
ฝกอบรมใหกบัพนักงานในเรื่องที่เกี่ยวกับการประกอบเบื้องตน การประกอบในแตละสายการ
ประกอบและการตรวจสอบรถ  
 

การควบคุม 
1) ควบคุม: ความสูญเสียจากการประกอบ (Productive Loss) 
    มาตรฐาน : บาทตอหนวย (10.43 บาทตอหนวย) 
2) ควบคุม: อัตราการหยดุสายการผลิตของสายการประกอบ 2 (Line Stop Rate AS2) 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
3) ควบคุม: อัตราการหยดุสายการผลิตของประกอบขั้นสุดทาย (Line Stop Total: FAD) 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
4) ควบคุม: อัตราการหยดุสายการผลิตของสวนอํานวยความสะดวกการผลิต (Line Stop Rate ASF) 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
5) ควบคุม: ความผิดพลาดการประกอบ (Work Miss Control) 
    มาตรฐาน : จํานวนชั่วโมง 
6) ควบคุม: การบงชี้และการสอบกลับไดของผลิตภัณฑ 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
7) ควบคุม: อัตราการเกิดอบุัติเหต ุ
    มาตรฐาน : จํานวนครั้งตอช่ัวโมงการทํางาน 
8) ควบคุม: เวลาการทํางานลวงเวลาพนกังาน 
   มาตรฐาน : จํานวนชั่วโมง 
 

วิธีการควบคุมและติดตาม : 
 กิจกรรมและระบบควบคุมตาง ๆ ของฝายการประกอบที่ไดกลาวมาขางตนเปนกิจกรรม

และระบบที่ดี โดยจะยกตัวอยางระบบการควบคุมและตดิตามผลของฝายการประกอบดังนี ้
 

การสํารวจความพึงพอใจของลูกคา 
 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 

1.เจาหนาทีแ่ผนก FRI ทําการรวบรวมขอมูลตามตารางที่ 1 ขอมูลเกีย่วกับความพึงพอใจ
ของลูกคา จากนั้นทาํการสรุปและวิเคราะหขอมูลแตละประเภทออกมาเปนคะแนน 
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EVALUATION SCORE ซ่ึงสามารถเทียบคะแนนที่ไดจากตารางที่ 2 มาตรฐานประเมินความพึง
พอใจของลูกคา CUSTOMER EVALUATION STANDARD SCORE 

 

2.หลังจากกรวบรวมขอมูลตามตารางที่ 1 หัวขอที ่1แลวบันทึกผลลงในใบ CUSTOMER 
SATISFACTION SCORE QUALITY & DELIVERY ประจําเดือน 

 

  -กรณีคะแนนรวมแลวไดตํากวาเปาหมาย (ตามเปาหมายที่ไดระบุไวใน 
DEPARTMENT TARGET) ใหบนัทึกเหตุผลลงในชอง (REMARK) เพื่อใชเปนขอมูลสําหรับการ
พิจารณาทบทวนผลของการดําเนินงาน 

 

3.หนาที่แผนก FRI รวบรวมผลสงผูจัดการฝาย FAD อนุมัติและนําไปทบทวน 
MANAGENT REVIEW MEETING ตอไป 
 

ตารางที่ 3.8 ขอมูลเกี่ยวกับความพึงพอใจของลูกคา (Customer Satisfaction Data) 
 

No. ขอมูลที่นํามาพิจารณา ความถี่ของขอมูล 
แหลงขอมูล/ 
ผูรับผิดชอบ 

เอกสารที่เกี่ยวของ 

1 คุณภาพดานการสง
มอบ 

ทุกวัน กรณีพบ
ปญหา 

FRI Frame Abnormal 
Quality Report 

2 การหยดุสายการผลิต
ของลูกคา 

ขอมูล
ประจําเดือน 

FAD Line Stop Monthly 
Report 

3 งานคืนจากลูกคา 
(Returned) 

กรณีมีการ Claim FRI Frame Line Stop 
Monthly Report 

4 ผลงานดานการสงมอบ 
(Delivery) 

ขอมูล
ประจําเดือน 

FRP Frame ED Production 
Volume Report 

5 แบบสํารวจความพึง
พอใจของลูกคา 

ทุกเดือน FRI Customer Satisfaction 
Survey Sheet  
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ตารางที่ 3.9 มาตรฐานการประเมินความพงึพอใจของลูกคา (Customer Evaluation Standard Score)  
a. คุณภาพดานการสงมอบ DELIVERY AND QUALITY (คะแนนเต็ม 20%) 
 

FRAME ABNORMAL QUALITY REPORT คะแนนที่ถูกตดั 
ทุก 1 ISSUE - 0.5% 

มากกวา 20 ISSUE - 20% 
 

b. การหยดุสายการผลิตของลูกคา LINE STOP RATE (คะแนนเต็ม 30%) 
 

เวลาของ LINE STOP (Minute) คะแนนที่ถูกตดั 
0 – 10 Minute - 2% 
11 – 20 Minute - 10% 
21 – 30 Minute - 15% 
31 – 50 Minute - 20% 

มากกวา 50 Minute - 30% 
 

c.งานคืนจากลกูคา (คะแนนเต็ม 10 %) 
 

จํานวนเฟรมคนื Unit (s) คะแนนที่ถูกตดั 
ทุก 1 Unit - 1% 

  

c. ผลของการสํารวจความพึงพอใจของลูกคา CUSTOMER SATISFACTION SURVEY 
(คะแนนเต็ม10%)  

 

คะแนนทีไดจาก CHECK SHEET คะแนนที่ถูกตดั 
40 – 55 - 0% 
35 – 39 - 2% 
30 – 34 - 3% 
25 – 29 - 4% 
ต่ํากวา 24 - 10% 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



123 

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี้    

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมความสูญเสียจากการ
ประกอบ (Productive Loss) / / / /  0 

ควบคุมอัตราการหยุด
สายการผลิตของสายการ
ประกอบ 2 

/ / / /  + 

ควบคุมอัตราการหยุด
สายการผลิตของประกอบขัน้
สุดทาย 

/ / / /  - 

ควบคุมอัตราการหยุด
สายการผลิตของสวนอํานวย
ความสะดวกการผลิต 

/ / / -  + 

ควบคุมความผิดพลาดการ
ประกอบ (Work Miss 
Control) 

/ / / -  + 

ควบคุมการบงชี้และการสอบ
กลับไดของผลิตภัณฑ 

/ / / /  0 

ควบคุมการสอบเทียบ
เครื่องมือกับภายใน 

/ / / /  - 

ควบคุมการสอบเทียบ
เครื่องมือกับภายนอก 

/ / / -  + 

ควบคุมอัตราการเกิดอุบัติเหตุ / / / /  0 

ควบคุมเวลาการทํางาน
ลวงเวลาพนกังาน 

/ / - -  - 

 
 
 
 
 

 



 

บทที่  4 
การวิเคราะหระบบควบคุมของโรงงานตัวอยาง 

 

คํานํา 
 จากการที่ทําการศึกษาระบบควบคุมในบทที่ผานมา   สามารถรวบรวมกิจกรรมทั้งหมดของ
ทุกฝายเพื่อทําการประเมินผลวาระบบควบคุมภายในองคกรทั้งหมดทกุกิจกรรม มีกิจกรรมจํานวนกี่
กิจกรรมที่มีระบบควบคุมที่สมบูรณ และมีกิจกรรมจํานวนกีก่ิจกรรมที่ไมสมบูรณ จากนั้นทําการ
ประเมินผลแนวโนมของระบบควบคุมวาเปนไปในแนวทางใด เชน แนวโนมดีขึน้,แนวโนมลดลง 
และแนวโนมที่ไมชัดเจน แลวทําการวิเคราะหลักษณะของระบบควบคุมในแตละฝายเปนอยางไร 
เหมาะสมหรือสอดคลองกับสภาพปจจุบนัขององคกรหรือไม  
 

4.1 หลักเกณฑการแบงระดับควบคุม 
 การแบงระดับควบคุมจะสามารถแบงระดบัการควบคุมไดจากยึดถือกระบวนการของการ
ควบคุม (Process of Control)        ซ่ึงกระบวนการที่มีระดับควบคุมนอยหรือไมครบทั้ง 4
กระบวนการจะจัดใหอยูในระดับตน ๆ สวนการควบคุมที่มีขั้นตอนครบและมากขึ้นจะจดัใหอยูใน
ระดับที่สูงขึ้นดังรายละเอยีดตอไปนี ้
 

ตารางที่ 4.1 แสดงการแบงระดับการควบคมุ 

ระดับ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข 

1 / - - - 

2 - / - - 

3 - - - / 

4 / / - - 

5 - / - / 

6 / / / - 

7 / / / / 
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ความหมายของระดับตางๆ สามารถแสดงไดดังนี ้
        ระดับ                               ความหมาย 

1 มีเปาหมายอยางเดียว 
2 เก็บขอมูลอยางเดียว 
3 แกไขในกรณีเกิดปญหาโดยไมไดทําการบนัทึกขอมูล 
4 มีเปาหมายและเก็บขอมูลเทานั้น 
5 เก็บขอมูลและดําเนินการแกไขกรณีเกิดความผิดพลาดอยางชัดเจน 
6 มีเปาหมาย เกบ็ขอมูลเปนประจําและนําเสนอขอมูลมาเปรียบเทียบกับเปาหมาย 
7 มีเปาหมาย เกบ็ขอมูลเปนประจําและนําขอมูลมาเปรียบเทียบกับเปาหมาย

ดําเนินการแกไขในกรณีที่ไมเปนไปตามเปาหมายทีก่ําหนดไว 
 

4.2 การวิเคราะหระดับการควบคุมและการเสนอแนะระบบควบคุมเพิ่มเติม 
 

จากหลักเกณฑที่กลาวมาขางตน สามารที่จะทําการจัดระดับการควบคมุของฝายตางภายใน
โรงงานตัวอยางไดดังนี ้
 จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายความปลอดภัยและชีวอนามัย (Safety & Health) ไดทํา
การจัดระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี้ 
 

ตารางที่ 4.2 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายความปลอดภัยและชีวอนามัย 
 

จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมอุบัติเหตุในการทํางาน 7 0 
ควบคุมอัตราการเขารับรักษาพยาบาลที่หองพยาบาล 6 0 
 

หมายเหตุ  : ผล หมายถึงผลของการควบคุมในปจจุบัน, + หมายถึงแนวโนมที่ดีขึ้น, - หมายถึง
แนวโนมที่ลดลง, 0 หมายถึง ไมแสดงแนวโนมไปในทางใดที่ชัดเจน 

 

4.2.2 ฝายธุรการโรงงาน (Plant General Affairs)  
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายธุรการโรงงาน (Plant General Affairs) ไดทําการจดั

ระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
ตารางที่ 4.3 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายธุรการโรงงาน 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมการใชไฟฟาสวนสํานักงานและสํานักงานในสายการผลิต 6 + 
ควบคุมการใชอุปกรณสํานักงาน 6 + 
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4.2.3 ฝายบริหารคาจางและสวัสดิการ (Wage & Welfare Administration)  
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายบริหารคาจางและสวสัดิการ (Wage & Welfare 

Administration)  ไดทําการจดัระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 4.4 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายบริหารคาจางและสวสัดิการ 
 

จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมเวลาการทํางานลวงเวลาพนักงาน 7 + 
 

4.2.4 ฝายรับประกันคณุภาพและฝายบริการคุณภาพ (Quality Assurance & Quality 
Service) 

จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายรับประกันคุณภาพและฝายบริการคณุภาพ (Quality 
Assurance & Quality Service) ไดทําการจดัระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 4.5 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายรับประกันคุณภาพและฝายบริการ
คุณภาพ 
 

จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมคาใชจายประกนัคุณภาพรถหลังการขาย 7 0 
ควบคุมปญหาคุณภาพรถหลังการขายไมใหเกิดซ้ํา 7 - 
 

4.2.5 ฝายวางแผนการผลิต (Production Planning)   
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายวางแผนการผลิต (Production Planning) ไดทําการจัด

ระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 4.6 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายวางแผนการผลิต 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมการวางแผนการผลิตและการจดัการชิ้นสวน 6 0 
 

4.2.6 ฝายพัฒนาระบบ (System Development)  
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายพัฒนาระบบ( System Development) ไดทําการจดัระดับ

การใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
ตารางที่ 4.7 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายพัฒนาระบบ 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมการใชอิเลกทรอนิกสเมล 6 + 
ควบคุมเวลาสญูเสียเนื่องจากการหยุดไลน 5 0 
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4.2.8 ฝายควบคุมตนทุน (Cost Control) 
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายควบคุมตนทุน (Cost Control) ไดทําการจัดระดับการให

คะแนนการควบคุมดังนี ้
ตารางที่ 4.8 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายควบคมุตนทุน 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมตนทุนราคาชิ้นสวน 7 + 
ควบคุมตนทุนราคารถยนต 6 0 
ควบคุมตนทุนการผลิต 5 + 
 

4.2.9 ฝายควบคุมโลจิสติกส (Logistics Control) 
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายควบคุมโลจิสติกส (Logistics Control) ไดทําการจดั

ระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 4.9 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายควบคมุโลจิสติกส 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมเวลาหยุดสายการผลิตเนื่องจากรับชิ้นสวนเขาสูสายการผลิตลาชา 6 + 
ควบคุมนําเขาชิ้นสวน 5 0 
 

4.2.10 ฝายจัดซ้ือ (Purchasing), ฝายบริหารการจัดซื้อ (Procurement Administration), ฝาย
จัดซื้อวัสดุและอุปกรณ (Material & Equipment Purchasing) และฝายควบคุมการจัดซ้ือช้ินสวน 
(Procurement Part Control Group)    

จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายจัดซื้อ (Purchasing), ฝายบริหารการจัดซื้อ (Procurement 
Administration), ฝายจัดซื้อวัสดุและอุปกรณ (Material & Equipment Purchasing) และฝายควบคุม
การจัดซื้อช้ินสวน (Procurement Part Control Group) ไดทําการจัดระดับการใหคะแนนการควบคมุ
ดังนี ้
 

ตารางที่ 4.10 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายจัดซือ้, ฝายบริหารการจัดซื้อ , ฝาย
จัดซื้อวัสดุและอุปกรณและฝายควบคุมการจัดซื้อช้ินสวน 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมคุณภาพและการจัดสง (ประเมินผล) 7 0 
ควบคุมตนทุนการจัดซื้อ 6 - 
ควบคุมการอนุมัติช้ินสวนตวัอยางของผูผลิตในประเทศ 5 + 
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4.2.11 ฝายควบคุมคุณภาพ (Quality Control)    
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายควบคุมคุณภาพ (Quality Control) ไดทําการจัดระดับการ

ใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 4.11 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายควบคุมคุณภาพ 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมการเคลมจากลูกคาจากปญหาการประกอบ 7 + 
ควบคุมความพึงพอใจของลกูคา(Customer Satisfaction) 7 0 
ควบคุมการตรวจสอบสินคากอนจัดสงถึงมือลูกคา 6 + 
ควบคุมของเสียในสายการประกอบ 7 - 
ควบคุมจํานวนครั้งของอุบัติเหตุจากการทํางานของพนกังานตรวจสอบ 6 0 
ควบคุมความสูญเสียของการผลิต (Productive Loss) 7 - 
ควบคุมกระบวนการของคาขันแนน (Tightening torque) 6 + 
ควบคุมการเคลมชิ้นสวนจากผูผลิตภายในประเทศ (Local Part Claim) 7 0 
ควบคุมการเคลมชิ้นสวนจากผูผลิตตางประเทศ (KD-Export Part Claim) 5 - 
ควบคุมคุณภาพโครงสรางของตัวถังที่ยังไมไดทําสี 5 + 
ควบคุมคุณภาพตัวถังที่ยังไมไดทําสี 6 0 
ควบคุมกระบวนการตรวจสอบคุณภาพเฟรม 6 0 
ควบคุมคุณภาพการเชื่อม (Weld Quality OK) 7 - 
ควบคุมคุณภาพของวัสดุทําสี (Paint Raw Material quality control) 6 0 
ควบคุมจํานวนครั้งของอุบัติเหตุจากการทํางานในไลดสี 6 + 
 

4.2.12 ฝายควบคุมโครงการ (Production & Project Control)  
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายควบคุมโครงการ (Production & Project Control) ไดทํา

การจัดระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี้ 
 

ตารางที่ 4.12 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายควบคุมโครงการ 
 

จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมระบบคําสั่งซื้อช้ินสวนที่นํามาผลติ 7 0 
ควบคุมสูตรชิ้นสวนของการสั่งซื้อ 5 + 
ควบคุมการเปลี่ยนแปลงแบบ 6 - 
ควบคุมขอมูลการสั่งซื้อ 7 0 
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4.2.13 ฝายประกันคณุภาพผูผลิตชิ้นสวน (Supplier Quality Assurance)  
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายประกันคุณภาพผูผลิตชิ้นสวน (Supplier Quality 

Assurance) ไดทําการจัดระดับการใหคะแนนการควบคมุดังนี ้
 

ตารางที่ 4.13 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายประกนัคุณภาพผูผลิตชิ้นสวน 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมคุณภาพการตรวจสอบชิ้นสวนเขาสูสายการผลิต 7 0 
ควบคุมปญหาคุณภาพชิน้สวนจากตางประเทศ 6 + 
ควบคุม LOT ของชิ้นสวนสําคัญในการผลิตของผูผลิตชิ้นสวน (Supplier) 7 0 
 

4.2.14 ฝายควบคุมการผลิตและชิ้นสวน (Parts & Production Control) 
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายควบคุมการผลิตและชิ้นสวน (Parts & Production 

Control) ไดทําการจัดระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 4.14 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายควบคุมการผลิตและชิ้นสวน 
 

จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมการหยุดสายการผลิตจากการสงชิน้สวนไมทนั (Parts Short) 7 + 
ควบคุมการจัดสงสินคาใหลูกคา 4 0 
ควบคุมการรับและจัดเก็บชิ้นสวน 6 0 
ควบคุมการสั่งซื้อช้ินสวนผานระบบการสั่งซื้อแบบ MAPICS 7 + 
 

4.2.15 ฝายผลิตเฟรม (Frame Production Division) 
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายผลิตเฟรม (Frame Production Division) ไดทําการจัด

ระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 4.15 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายผลิตเฟรม 
 

จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมยอดของเสียที่ลูกคา (Customer Claim) 7 0 
ควบคุมการบงชี้และการสอบกลับไดของผลิตภัณฑ 7 + 
ควบคุมความสูญเสียของการผลิต (Production Loss) 6 0 
ควบคุมอัตราการหยุดสายการผลิต (Line Stop Rate) 5 - 
ควบคุมอัตราการเกิดอุบัติเหตุ 6 - 
ควบคุมเวลาการทํางานลวงเวลาพนักงาน 6 0 
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4.2.16 ฝายผลิตตัวถัง (Body Division) จากการวิเคราะหกิจกรรมของฝายผลิตตัวถัง (Body 
Division) ไดทําการจัดระดบัการใหคะแนนการควบคมุดังนี ้
ตารางที่ 4.16 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายผลิตตัวถัง 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมเปอรเซ็นตดีของตัวถัง (Body in white % OK) 7 + 
ควบคุมการตรวจสอบของเสียขั้นแรก (First Check DPU) 7 - 
ควบคุมการตรวจสอบของเสียขั้นที่สอง (Second Check DPU) 7 - 
ควบคุมการตรวจสอบรอยเชือ่ม ED (Body ED DPU. Final Cove Audit) 6 + 
ควบคุมการตรวจสอบขั้นควบคุมสุดทายของจุด B (Final B-Point) 7 0 
ควบคุมรอยลอกของการเชือ่ม (SPOT PEEL OFF) 7 - 
ควบคุมความสูญเสียของการผลิต (Production Loss) 7 0 
ควบคุมการสงชิ้นสวนเขาสูสายการผลิตลาชา (Short Parts by Supply) 6 + 
ควบคุมอัตราการหยุดสายการผลิต (Line Stop Rate) 5 + 
ควบคุมอัตราการเกิดอุบัติเหตุ 6 0 
ควบคุมยอดของเสียที่ลูกคา (Customer Claim) 6 0 
ควบคุมเวลาการทํางานลวงเวลาพนักงาน 4 0 

4.2.17 ฝายสี (Paint Division) 
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายสี (Paint Division) ไดทําการจัดระดบัการใหคะแนนการ

ควบคุมดังนี ้
ตารางที่ 4.17 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายสี 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมการสอบเทียบเครื่องมือกับภายนอก 7 0 
ควบคุมการสอบเทียบเครื่องมือกับภายใน 7 - 
ควบคุมการสอบซอมระบบไฮโดรลิค (PM Hydraulic) 7 - 
ควบคุมการซอมเครื่องมือเจาะ (PM Electric Drill) 5 + 
ควบคุมการซอมปนฉีดสี (PM Spray Gun) 5 + 
ควบคุมการซอมมอเตอรควบคุมน้ํามัน(PM Motor Oil Control) 5 + 
ควบคุมการระบบการจายน้ํา (Water System) 5 0 
ควบคุมของเสียปลอยทิ้ง (Waste Sludge Disposal) 7 0 
ควบคุมอัตราการหยุดสายการผลิต (Line Stop Rate) 7 0 
ควบคุมอัตราการเกิดอุบัติเหตุในสายการผลิต 7 - 
ควบคุมเวลาการทํางานลวงเวลาพนักงาน 4 + 
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4.2.22 ฝายการประกอบขั้นสุดทาย (Final Assembly)  
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายการประกอบ (Final Assembly) ไดทําการจัดระดบัการ

ใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 4.18 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายการประกอบขั้นสุดทาย 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมความสูญเสียจากการประกอบ (Productive Loss) 7 0 
ควบคุมอัตราการหยุดสายการผลิตของสายการประกอบ 2 7 + 
ควบคุมอัตราการหยุดสายการผลิตของประกอบขั้นสุดทาย 7 - 
ควบคุมอัตราการหยุดสายการผลิตของสวนอํานวยความสะดวกการผลิต 6 + 
ควบคุมความผิดพลาดการประกอบ (Work Miss Control) 6 + 
ควบคุมการบงชี้และการสอบกลับไดของผลิตภัณฑ 7 0 
ควบคุมการสอบเทียบเครื่องมือกับภายใน 7 - 
ควบคุมการสอบเทียบเครื่องมือกับภายนอก 6 + 
ควบคุมอัตราการเกิดอุบัติเหตุ 7 0 
ควบคุมเวลาการทํางานลวงเวลาพนักงาน 4 - 
 
 
 

4.3 สรุปผลการวิเคราะหระดับการควบคุมและผลการควบคุม 
  

จากการวิเคราะหระดับควบคุมภายในองคกรฝาย แผนก ทุกสวนแลวสามารถสรุปผล
เปอรเซ็นตในแตละระดับคะแนนไดดังนี ้
 

ตารางที่ 4.19 แสดงเปอรเซ็นตของระดับการควบคุมรวมทั้งหมดภายในองคกร 
 

ระดับ 1 2 3 4 5 6 7 รวม 

จํานวน 0 0 0 3 13 28 38 82 

เปอรเซ็นต 0 0 0 3.7 15.9 34.1 46.3 100 
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ตารางที่ 4.20 แสดงผลของการควบคุมรวมทั้งหมดภายในองคกร 
 

ผล แนวโนมดีขึ้น แนวโนมเลวลง ไมเปล่ียนแปลง รวม 

จํานวน 29 35 18 82 

เปอรเซ็นต 35.4 42.7 21.9 100 

  
สรุปผลการวิเคราะหระดับการควบคุมและผลการควบคุมของบริษัทตัวอยางมีผลดังนี ้

1.การควบคุมในระดบัที่สมบูรณเทากับ 38  กิจกรรม 
2. ระดับควบคมุที่ไมสมบูรณเทากับ  44  กิจกรรม 
3. แนวโนมทีด่ีขึ้นของผลการควบคุมเทากบั 29 กิจกรรม 
4. แนวโนมที่เลวลงของผลการควบคุมเทากับ 35 กิจกรรม 
5. แนวโนมทีไ่มเปล่ียนแปลงของผลการควบคุมเทากับ 18 กิจกรรม 
จากผลการวิเคราะหดังกลาวแสดงใหเห็นวาระบบการควบคุมในองคกรยังไมสมบูรณ  

ดังนั้นจึงตองมกีารปรับปรุงระบบการควบคุมองคกรในบทตอไป 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

บทที่  5 
การดําเนินการและวิเคราะหผลหลังการดําเนนิงาน 

 

คํานํา 
 จากการที่ทําการวิเคราะหระบบควบคุมและการเสนอแนะระบบควบคมุเพิ่มเติมใน
กิจกรรมที่สําคัญที่สงผลตอเปาหมายหลัก (Department target) ของฝายในบทที่ผานมา   สามารถ
ทราบถึงเปอรเซ็นตและความสมบูรณของระบบควบคุม ซ่ึงแสดงใหเห็นวาระบบควบคุมในองคกร
มีระบบควบคมุที่สมบูรณเพยีง 38 ของกิจกรรมที่วิเคราะหทั้งสิ้น 82 กิจกรรม ดังนัน้ผูวิจยัจึงเสนอ
แนวทางในการปรับปรุง เพื่อเพิ่มระดับการควบคุมใหเหมาะสมและสมบูรณมากยิ่งขึ้น 
 

5.1 การดําเนินการปรับปรุง 
 

 หลังจากการทาํการวิเคราะหระบบควบคุมภายในองคกรแลวไดทําการ 
 1. เสนอแนะระบบควบคุมในฝายที่ไมมีระบบควบคุมและเพิ่มระบบควบคุมในฝายทีร่ะบบ
ควบคุมของกจิกรรมที่ยังไมครอบคลุมทุกกิจกรรมที่สําคัญที่สงถึงเปาหมายหลัก (Department 
target) ของฝาย 
  

2. เสนอแนะใหสวนการประชุมทบทวนการบริหาร (Management Review) ในแตละเดือน
มีการทบทวนระบบควบคุมของกิจกรรมทีไ่มไดเปนไปตามเปาหมาย (Department target) ให
รายงานสาเหตแุละปญหาของระบบควบคมุที่ไมเปนไปตามเปาหมายที่ตั้งไว (รายละเอียด
แบบฟอรมในภาคผนวก ค)  
 

3.ติดตามผลของระบบควบคุมและดําเนินการวิเคราะหระบบควบคุมใหมหลังการ
ดําเนินงาน โดยการวิเคราะหระดับควบคุมวามีความสมบูรณมากนอยเพยีงใด จากนั้นทาํการ
นําเสนอผูบริหารถึงผลสําเร็จในการทําระบบการควบคมุในองคกร 
  

4.เปรียบเทียบผลความสูญเสียระหวางกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง  เพื่อช้ีให
ทราบวาระบบควบคุมที่ดี เหมาะสมและสมบูรณ จะสามารถทําใหเกิดความสูญเสียนอยกวาการที่
ไมระบบระบบควบคุมหรือมีระบบควบคมุที่บกพรองทําใหเกิดผลกระทบที่กอใหเกดิความเสียหาย 
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5.2 หลักเกณฑการแบงระดับควบคุม 
  

การแบงระดับควบคุมจะสามารถแบงระดบัการควบคุมไดจากยึดถือกระบวนการของการ
ควบคุม (Process of Control)        ซ่ึงกระบวนการที่มีระดับควบคุมนอยหรือไมครบทั้ง 4
กระบวนการจะจัดใหอยูในระดับตน ๆ สวนการควบคมุที่มีขั้นตอนครบและมากขึน้จะจัดใหอยูใน
ระดับที่สูงขึ้นดังรายละเอยีดตอไปนี ้
 

ตารางที่ 5.1 แสดงการแบงระดับการควบคมุ 
 

ระดับ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข 

1 / - - - 

2 - / - - 

3 - - - / 

4 / / - - 

5 - / - / 

6 / / / - 

7 / / / / 
 

ความหมายของระดับตางๆ สามารถแสดงไดดังนี ้
 

        ระดับ                               ความหมาย 
1 มีเปาหมายอยางเดียว 
2 เก็บขอมูลอยางเดียว 
3 แกไขในกรณีเกิดปญหาโดยไมไดทําการบนัทึกขอมูล 
4 มีเปาหมายและเก็บขอมูลเทานั้น 
5 เก็บขอมูลและดําเนินการแกไขกรณีเกิดความผิดพลาดอยางชัดเจน 
6 มีเปาหมาย เกบ็ขอมูลเปนประจําและนําเสนอขอมูลมาเปรียบเทียบกับเปาหมาย 
7 มีเปาหมาย เกบ็ขอมูลเปนประจําและนําขอมูลมาเปรียบเทียบกับเปาหมาย

ดําเนินการแกไขในกรณีที่ไมเปนไปตามเปาหมายทีก่ําหนดไว 
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5.3 การวิเคราะหระดับการควบคุมหลงัการดําเนินงาน 
 

 จากหลักเกณฑที่กลาวมาขางตน สามารที่จะทําการจัดระดับการควบคมุของฝายตางภายใน
โรงงานตัวอยางไดดังนี ้

 

5.3.1 ฝายความปลอดภัยและชีวอนามยั (Safety & Health) 
 จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายความปลอดภัยและชีวอนามัย (Safety & Health) ไดทํา
การจัดระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี้ 
 

ตารางที่ 5.2 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายความปลอดภัยและชีวอนามัย 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมอุบัติเหตุในการทํางาน 7 0 
ควบคุมอัตราการเขารับรักษาพยาบาลที่หองพยาบาล 7 0 
 

หมายเหตุ  : ผล หมายถึงผลของการควบคุมในปจจุบัน, + หมายถึงแนวโนมที่ดีขึ้น, - หมายถึง
แนวโนมที่ลดลง, 0 หมายถึง ไมแสดงแนวโนมไปในทางใดที่ชัดเจน 

 

5.3.2 ฝายธุรการโรงงาน (Plant General Affairs)  
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายธุรการโรงงาน (Plant General Affairs) ไดทําการจดั

ระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 5.3 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายธุรการโรงงาน 
 

จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมการใชไฟฟาสวนสํานักงานและสํานักงานในสายการผลิต 7 + 
ควบคุมการใชอุปกรณสํานักงาน 7 + 
 

5.3.3 ฝายบริหารคาจางและสวัสดิการ (Wage & Welfare Administration)  
 

จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายบริหารคาจางและสวสัดิการ (Wage & Welfare 
Administration)  ไดทําการจดัระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี ้

 

ตารางที่ 5.4 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายบริหารคาจางและสวสัดิการ 
 

จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมเวลาการทํางานลวงเวลาพนักงาน 7 + 
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5.3.4 ฝายรับประกันคณุภาพและฝายบริการคุณภาพ (Quality Assurance & Quality 
Service) จากการวิเคราะหกิจกรรมของฝายรับประกันคุณภาพและฝายบริการคุณภาพ (Quality 
Assurance & Quality Service) ไดทําการจดัระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 5.5 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายรับประกันคุณภาพและฝายบริการ
คุณภาพ 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมคาใชจายประกนัคุณภาพรถหลังการขาย 7 0 
ควบคุมปญหาคุณภาพรถหลังการขายไมใหเกิดซ้ํา 7 0 
 

5.3.5 ฝายวางแผนการผลิต (Production Planning)   
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายวางแผนการผลิต (Production Planning) ไดทําการจัด

ระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 5.6 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายวางแผนการผลิต 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมการวางแผนการผลิตและการจดัการชิ้นสวน 7 0 
 

5.3.6 ฝายพัฒนาระบบ (System Development)  
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายพัฒนาระบบ( System Development) ไดทําการจดัระดับ

การใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 5.7 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายพัฒนาระบบ 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมการใชอิเลกทรอนิกสเมล 7 + 
ควบคุมเวลาสญูเสียเนื่องจากการหยุดไลน 7 0 
 

5.3.7 ฝายควบคุมตนทุน (Cost Control) 
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายควบคุมตนทุน (Cost Control) ไดทําการจัดระดับการให

คะแนนการควบคุมดังนี ้
ตารางที่ 5.8 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายควบคมุตนทุน 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมตนทุนราคาชิ้นสวน 7 + 
ควบคุมตนทุนราคารถยนต 6 0 
ควบคุมตนทุนการผลิต 7 + 
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5.3.8 ฝายควบคุมโลจิสติกส (Logistics Control) 
 

จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายควบคุมโลจิสติกส (Logistics Control) ไดทําการจดั
ระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 5.9 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายควบคมุโลจิสติกส 
 

จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมเวลาหยุดสายการผลิตเนื่องจากรับชิ้นสวนเขาสูสายการผลิตลาชา 7 0 
ควบคุมนําเขาชิ้นสวน 7 0 
 
 
 

5.3.9 ฝายจัดซือ้ (Purchasing), ฝายบริหารการจัดซื้อ (Procurement Administration), ฝาย
จัดซื้อวัสดุและอุปกรณ (Material & Equipment Purchasing) และฝายควบคุมการจัดซ้ือช้ินสวน 
(Procurement Part Control Group)    
   จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายจัดซื้อ (Purchasing), ฝายบริหารการจัดซื้อ (Procurement 
Administration), ฝายจัดซื้อวัสดุและอุปกรณ (Material & Equipment Purchasing) และฝายควบคุม
การจัดซื้อช้ินสวน (Procurement Part Control Group) ไดทําการจัดระดับการใหคะแนนการควบคมุ
ดังนี ้
ตารางที่ 5.10 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายจัดซือ้, ฝายบริหารการจัดซื้อ , ฝาย
จัดซื้อวัสดุและอุปกรณและฝายควบคุมการจัดซื้อช้ินสวน 
 

จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมคุณภาพและการจัดสง (ประเมินผล) 7 0 
ควบคุมตนทุนการจัดซื้อ 7 0 
ควบคุมการอนุมัติช้ินสวนตวัอยางของผูผลิตในประเทศ 7 + 
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5.2.10 ฝายควบคุมคุณภาพ (Quality Control)    
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายควบคุมคุณภาพ (Quality Control) ไดทําการจัดระดับการให
คะแนนการควบคุมดังนี ้
ตารางที่ 5.11 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายควบคุมคุณภาพ 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมการเคลมจากลูกคาจากปญหาการประกอบ 7 + 
ควบคุมความพึงพอใจของลกูคา(Customer Satisfaction) 7 0 
ควบคุมการตรวจสอบสินคากอนจัดสงถึงมือลูกคา 7 + 
ควบคุมของเสียในสายการประกอบ 7 - 
ควบคุมจํานวนครั้งของอุบัติเหตุจากการทํางานของพนกังานตรวจสอบ 7 0 
ควบคุมความสูญเสียของการผลิต (Productive Loss) 7 - 
ควบคุมกระบวนการของคาขันแนน (Tightening torque) 7 + 
ควบคุมการเคลมชิ้นสวนจากผูผลิตภายในประเทศ (Local Part Claim) 7 0 
ควบคุมการเคลมชิ้นสวนจากผูผลิตตางประเทศ (KD-Export Part Claim) 7 + 
ควบคุมคุณภาพโครงสรางของตัวถังที่ยังไมไดทําสี 7 + 
ควบคุมคุณภาพตัวถังที่ยังไมไดทําสี 7 0 
ควบคุมกระบวนการตรวจสอบคุณภาพเฟรม 7 + 
ควบคุมคุณภาพการเชื่อม (Weld Quality OK) 7 - 
ควบคุมคุณภาพของวัสดุทําสี (Paint Raw Material quality control) 7 0 
ควบคุมจํานวนครั้งของอุบัติเหตุจากการทํางานในไลดสี 7 + 
 
 

5.2.11 ฝายควบคุมโครงการ (Production & Project Control)  
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายควบคุมโครงการ (Production & Project Control) ไดทําการจดั
ระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 5.12 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายควบคุมโครงการ 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมระบบคําสั่งซื้อช้ินสวนที่นํามาผลติ 7 0 
ควบคุมสูตรชิ้นสวนของการสั่งซื้อ 7 + 
ควบคุมการเปลี่ยนแปลงแบบ 7 - 
ควบคุมขอมูลการสั่งซื้อ 7 0 
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5.2.12 ฝายประกันคณุภาพผูผลิตชิ้นสวน (Supplier Quality Assurance)  
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายประกันคุณภาพผูผลิตชิ้นสวน (Supplier Quality 

Assurance) ไดทําการจัดระดับการใหคะแนนการควบคมุดังนี ้
 

ตารางที่ 5.13 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายประกนัคุณภาพผูผลิตชิ้นสวน 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมคุณภาพการตรวจสอบชิ้นสวนเขาสูสายการผลิต 7 0 
ควบคุมปญหาคุณภาพชิน้สวนจากตางประเทศ 7 + 
ควบคุม LOT ของชิ้นสวนสําคัญในการผลิตของผูผลิตชิ้นสวน (Supplier) 7 0 
 
 

5.2.13 ฝายควบคุมการผลิตและชิ้นสวน (Parts & Production Control) 
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายควบคุมการผลิตและชิ้นสวน (Parts & Production 

Control) ไดทําการจัดระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 5.14 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายควบคุมการผลิตและชิ้นสวน 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมการหยุดสายการผลิตจากการสงชิน้สวนไมทนั (Parts Short) 7 + 
ควบคุมการจัดสงสินคาใหลูกคา 7 0 
ควบคุมการรับและจัดเก็บชิ้นสวน 7 0 
ควบคุมการสั่งซื้อช้ินสวนผานระบบการสั่งซื้อแบบ MAPICS 7 + 
 

5.2.14 ฝายผลิตเฟรม (Frame Production Division) 
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายผลิตเฟรม (Frame Production Division) ไดทําการจัดระดับการให
คะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 5.15 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายผลิตเฟรม 
 

จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมยอดของเสียที่ลูกคา (Customer Claim) 7 0 
ควบคุมการบงชี้และการสอบกลับไดของผลิตภัณฑ 7 + 
ควบคุมความสูญเสียของการผลิต (Production Loss) 7 0 
ควบคุมอัตราการหยุดสายการผลิต (Line Stop Rate) 7 - 
ควบคุมอัตราการเกิดอุบัติเหตุ 7 - 
ควบคุมเวลาการทํางานลวงเวลาพนักงาน 6 0 
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5.2.15 ฝายผลิตตัวถัง (Body Division) จากการวิเคราะหกิจกรรมของฝายผลิตตัวถัง (Body 
Division) ไดทําการจัดระดบัการใหคะแนนการควบคมุดังนี ้
ตารางที่ 5.16 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายผลิตตัวถัง 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมเปอรเซ็นตดีของตัวถัง (Body in white % OK) 7 + 
ควบคุมการตรวจสอบของเสียขั้นแรก (First Check DPU) 7 - 
ควบคุมการตรวจสอบของเสียขั้นที่สอง (Second Check DPU) 7 - 
ควบคุมการตรวจสอบรอยเชือ่ม ED (Body ED DPU. Final Cove Audit) 7 0 
ควบคุมการตรวจสอบขั้นควบคุมสุดทายของจุด B (Final B-Point) 7 0 
ควบคุมรอยลอกของการเชือ่ม (SPOT PEEL OFF) 7 - 
ควบคุมความสูญเสียของการผลิต (Production Loss) 7 0 
ควบคุมการสงชิ้นสวนเขาสูสายการผลิตลาชา (Short Parts by Supply) 7 - 
ควบคุมอัตราการหยุดสายการผลิต (Line Stop Rate) 6 + 
ควบคุมอัตราการเกิดอุบัติเหตุ 7 0 
ควบคุมยอดของเสียที่ลูกคา (Customer Claim) 7 0 
ควบคุมเวลาการทํางานลวงเวลาพนักงาน 6 0 
 

5.2.16 ฝายสี (Paint Division) จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายสี (Paint Division) ไดทํา
การจัดระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี้ 
ตารางที่ 5.17 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายสี 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมการสอบเทียบเครื่องมือกับภายนอก 7 0 
ควบคุมการสอบเทียบเครื่องมือกับภายใน 7 - 
ควบคุมการสอบซอมระบบไฮโดรลิค (PM Hydraulic) 7 - 
ควบคุมการซอมเครื่องมือเจาะ (PM Electric Drill) 7 0 
ควบคุมการซอมปนฉีดสี (PM Spray Gun) 6 + 
ควบคุมการซอมมอเตอรควบคุมน้ํามัน(PM Motor Oil Control) 7 - 
ควบคุมการระบบการจายน้ํา (Water System) 6 0 
ควบคุมของเสียปลอยทิ้ง (Waste Sludge Disposal) 7 - 
ควบคุมอัตราการหยุดสายการผลิต (Line Stop Rate) 7 0 
ควบคุมอัตราการเกิดอุบัติเหตุในสายการผลิต 7 + 
ควบคุมเวลาการทํางานลวงเวลาพนักงาน 6 + 
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5.2.17 ฝายการประกอบขั้นสุดทาย (Final Assembly)  
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายการประกอบ (Final Assembly) ไดทําการจัดระดบัการใหคะแนน
การควบคุมดังนี้ 
 

ตารางที่ 5.18 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายการประกอบขั้นสุดทาย 
 

จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมความสูญเสียจากการประกอบ (Productive Loss) 7 0 
ควบคุมอัตราการหยุดสายการผลิตของสายการประกอบ 2 7 + 
ควบคุมอัตราการหยุดสายการผลิตของประกอบขั้นสุดทาย 7 - 
ควบคุมอัตราการหยุดสายการผลิตของสวนอํานวยความสะดวกการผลิต 7 0 
ควบคุมความผิดพลาดการประกอบ (Work Miss Control) 7 - 
ควบคุมการบงชี้และการสอบกลับไดของผลิตภัณฑ 7 0 
ควบคุมการสอบเทียบเครื่องมือกับภายใน 7 - 
ควบคุมการสอบเทียบเครื่องมือกับภายนอก 7 + 
ควบคุมอัตราการเกิดอุบัติเหตุ 7 0 
ควบคุมเวลาการทํางานลวงเวลาพนักงาน 7 + 
 
 

5.4 สรุปผลการวิเคราะหระดับการควบคุมและผลการควบคุมหลังการดําเนินงาน 
 จากการวิเคราะหระบบควบคุมภายในองคกรทุกฝาย   ซ่ึงการวิเคราะหจะสามารถเหน็ได
ชัดเจนวาระบบการควบคุมในสวนโรงงานมีความแตกตางกันหรือไม ดงันั้นจึงมกีารแยกสวนระดับ
คะแนนการวเิคราะหหลังจากการดําเนินงานการปรับปรุงไดดังนี ้

 

ระดับการควบคุมและผลการควบคุมรวมทัง้หมดภายในองคกร จากการวิเคราะหระดับ
ควบคุมภายในองคกรฝาย แผนก ทุกสวนแลวสามารถสรุปผลเปอรเซ็นตในแตละระดับคะแนนได
ดังนี ้

ตารางที่ 5.19 แสดงเปอรเซ็นตของระดับการควบคุมรวมทั้งหมดภายในองคกร 
 

ระดับ 1 2 3 4 5 6 7 รวม 

จํานวน 0 0 0 0 0 7 75 82 

เปอรเซ็นต 0 0 0 0 0 8.54 91.46 100 
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ในสวนกิจกรรมของระบบควบคุมใหมไมมีการประเมนิผลเนื่องจากเปนสวนที่ทําการ
เสนอแนะใหองคกรมีระบบควบคุมที่ครอบคลุมทุกกิจกรรมของแตละหนวยงาน 

ตารางที่ 5.20 แสดงผลของการควบคุมรวมทั้งหมดภายในองคกร 
 

ผล แนวโนมดีขึ้น แนวโนมเลวลง ไมเปล่ียนแปลง รวม 

จํานวน 25 16 41 82 

เปอรเซ็นต 30.4 19.5 50.0 100 
 

สรุปผลการวิเคราะหระดับการควบคุมและผลการควบคุมของบริษัทตัวอยางหลังการดําเนินการ
ปรับปรุงระบบการควบคุมมีผลดังนี้ 

1.การควบคุมในระดบัที่สมบูรณเทากับ 75 กิจกรรม 
2. ระดับควบคมุที่ไมสมบูรณเทากับ 7 กิจกรรม 
3. แนวโนมทีด่ีขึ้นของผลการควบคุมเทากบั 25 กิจกรรม 
4. แนวโนมที่เลวลงของผลการควบคุมเทากับ 16 กิจกรรม 
5. แนวโนมทีไ่มเปล่ียนแปลงของผลการควบคุมเทากับ 41 กิจกรรม 
 

จากผลการวิเคราะหดังกลาวแสดงใหเห็นวาระบบการควบคุมในองคกรที่สมบูรณมีความ
สมบูรณเพิ่มขึน้จากเดิม  38 กิจกรรม เปน 75 กิจกรรมและมีกิจกรรมที่ไมสมบูรณ  7  กิจกรรม 
 

5.5 ความสูญเสียที่เกิดขึ้นจากผลกกระทบของระบบควบคุม หลังการดําเนินงาน 
 

 เนื่องจากการการดําเนินการปรับปรุงระบบควบคุมภายในองคกรสงผลกระทบตอความ
สูญเสียที่เกิดขึน้กอนการปรบัปรุง ซ่ึงทําใหความสูญเสียดังกลาวลดนอยลงดังรายละเอียดตอไปนี ้

  

 1. ฝายประกนัคุณภาพ 1 จากการปรับปรุงระบบควบคุมภายในองคกรของฝายประกัน
คุณภาพ 1 แลวไดทําการประเมินผลจํานวนของเสียที่เกดิขึ้นในกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทาย 

กระบวนการ   : ตรวจสอบขั้นสุดทาย    
วัตถุประสงค   : เพื่อปองกันของเสียสงถึงมือลูกคา 
เปาหมาย   : จาํนวนของเสยี (DPU) นอยกวา 2.00 DPU  
ซ่ึงจากขอมูลการตรวจสอบขั้นสุดทายพบวาเกิดของเสียทีเ่กิดจากการประกอบในแตละ

เดือนดังนี ้
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ตารางที่ 5.21 จํานวนของเสียที่พบในกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทาย(หลังการปรับปรุง) 
เดือน ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

จํานวนของเสีย 
(DPU) 

2.97 2.11 3.64 2.97 2.87 1.73 1.22 1.97 2.15 1.37 1.87 

   

เมื่อทําการคิดความสูญเสียเปนจํานวนจดุของเสียตอป คิดไดจากยอดการผลิตทั้งปคูณ
จํานวนจุดของเสีย (DPU) เฉลี่ยตอ 1 คันคูณราคาความเสียหายตอคัน=163,054 คันx2.26DPU = 
368,502.0 DPU ตอป  

 

2. ฝายประกันคุณภาพผูผลิตชิ้นสวน จากการปรับปรุงระบบควบคุมภายในองคกรฝาย
ประกันคณุภาพผูผลิตชิ้นสวน แลวไดทําการประเมนิผลจํานวนของเสียที่เกิดขึน้ในกระบวนการ
ตรวจรับชิ้นสวน 

กระบวนการ   : การตรวจรับชิ้นสวน 
วัตถุประสงค   : เพื่อปองกันชิ้นสวนที่เปนของเสียสงเขาสูสายการผลิต 
เปาหมาย   : จาํนวนชั่งโมงการรอชิ้นสวนดีนอยกวา 3 ชั่วโมงตอเดือน 

ซ่ึงจากขอมูลการตรวจรับชิ้นสวนพบวาเกดิความสูญเสียนบัเปนเวลาชัว่โมงที่เกิดจากการ
รอชิ้นสวนงานดีนําเขาสูสายการผลิตและการแกไขปญหาเรงดวนชิ้นสวนที่ไมไดคุณภาพในแตละ
เดือนดังนี ้

 

ตารางที่ 5.22 เวลาสูญเสียจากการรอชิ้นสวนดีนําเขาสูสายการผลิต (หลังการปรับปรุง) 
 

เดือน ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
เวลาสูญเสียจากการ
รอช้ินสวนดีนําเขาสู
สายการผลิต 
(ช่ัวโมง) 

2.93 3.15 3.07 2.90 3.11 2.85 2.16 2.53 2.11 3.14 2.59 2.19 

 

ดังนั้นเกิดผลกระทบและความสูญเสียทั้งหมดคิดเปนชัว่โมงตอปความสูญเสียทั้งหมดคือ 
32.73 ชั่วโมง 
 

3. ฝายประกนัคุณภาพ 2 จากการปรับปรุงระบบควบคุมภายในองคกรฝายประกนัคุณภาพ
ผูผลิตชิ้นสวน แลวไดทําการประเมินผลจํานวนของเสยีทีเ่กิดขึ้นในกระบวนการควบคุมชิ้นสวนเสีย
จากผูผลิต (Local Parts Claim) 

กระบวนการ   :   ควบคุมชิ้นสวนเสียจากผูผลิต (Local Parts Claim) 
วัตถุประสงค   : เพื่อปองกันความสูญเสียเวลาในการผลิต 
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เปาหมาย   : จาํนวนของเสยี (PPM) นอยกวา 40 PPM ตอเดือน 
ซ่ึงจากขอมูลของเสียในสายการผลิตที่เกิดจากชิ้นสวนผูผลิตพบวาเกิดของเสียที่เกิดจากการ

ประกอบในแตละเดือนดังนี ้
 

ตารางที่ 5.23  จํานวนชิ้นสวนเสียจากผูผลิต (หลังการปรับปรุง) 
 

เดือน ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
จํานวนของเสีย 

(PPM) 
23.7 20.1 22.5 18.3 16.5 15.2 14.3 19.1 20.9 18.2 17.3 16.4 

 

ซ่ึงมีการเปรียบเทียบและประเมินของเสียเปน PPM ตอปหลังการดําเนินงาน รวมความ
สูญเสียทั้งปแลว  = 222.5 PPM ตอป 

 

5. ฝายวางแผนและควบคมุการผลิต จากการปรับปรุงระบบควบคุมภายในองคกรฝาย
ประกันคณุภาพผูผลิตชิ้นสวน แลวไดทําการประเมนิผลจํานวนของเสียที่เกิดขึน้ในกระบวนการ
ควบคุมการจัดสงชิ้นสวนเขาสูสายการผลิตลาชา 

กระบวนการ   : การควบคุมการจัดสงชิ้นสวนเขาสูสายการผลิตลาชา 
วัตถุประสงค   : เพื่อลดความสูญเสียเวลาในการผลิต (Production Loss) จากการรอชิ้นสวน 
เปาหมาย   : จํานวนชั่งโมงการหยดุสายการผลิต 0.07% ของเวลาทําการผลิต (0.0046

ชั่วโมงตอวัน) หรือ 1.15 ชั่วโมงตอป (250 วัน) 
 

ซ่ึงจากขอมูลการจัดสงชิ้นสวนเขาสูสายการผลิตลาชา พบวาเกิดความสูญเสียนับเปนเวลา
ชั่วโมงที่เกิดจากการรอชิ้นสวนนําเขาสูสายการผลิตในแตละเดือนดังนี ้
ตารางที่ 5.24 เวลาสูญเสียจากการรอชิ้นสวนเขาสูสายการผลิตลาชา (หลังการปรับปรุง) 

 

เดือน  ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
การจัดสงช้ินสวน
เขาสูสายการผลิต
ลาชา (ช่ัวโมง) 

0 0 0 1.5 0.5 0 0 0 0.25 0 0 0 

   

เมื่อพิจารณากระบวนการควบคุมที่สายการผลิตตองรอชิ้นสวนสูสายการผลิตลาชาจะทําให
สายการผลิตหยุดหลังการปรบัปรุงเปนเวลา 2.25 ชั่วโมงตอป  
 
 
 
 
 
 
 
 



 

บทที่ 6 
สรุปผลและขอเสนอแนะ 

 

คํานํา 
 

จากการศึกษาและการวิเคราะหระบบควบคุมภายในองคกร โดยทําการวิเคราะหกิจกรรม
ทั้งหมดภายในองคกรและลาํดับความสําคญักิจกรรมของกิจกรรมในแตละหนวยงาน ซ่ึงวิธีการคือ
ทําการประเมนิจากผูจดัการหรือหัวหนางานวากจิกรรมใดที่มีความสําคัญและสงผลกระทบมาก
ที่สุด ตอวัตถุประสงคหรือนโยบายขององคกรแลวทําการเปรียบเทียบกับระบบควบคุมภายใน
องคกรวามีความครบถวนตามกระบวนการควบคุม (Process of Control ) มากนอยเพยีงใด จากนั้นก็
ทําการประเมนิผลความสูญเสียของกิจกรรมหลักวาเกิดจากกิจกรรมใดที่มีระบบควบคุมที่ไม
สมบูรณและไมเหมาะสมและทําการประเมินผลระบบควบคุมภายในองคกรพบวา จากจุดของการ
ควบคุมทั้งหมด 82 กิจกรรม มีการควบคุมในระดบัที่สมบูรณเทากับ 38  กิจกรรมและระดับควบคมุ
ที่ยังไมสมบูรณ 44 กิจกรรม แสดงใหเห็นวาสวนใหญยังไมมีความสมบูรณของระบบควบคมุ
ภายในองคกร โดยกระบวนการของการควบคุม (Process of Control) ที่สมบูรณจะตองมี
องคประกอบดังนี้ มีเปาหมายทีก่าํหนดไวอยางชัดเจนและรายละเอียดของเปาหมายจะตอง
สอดคลองกับกิจกรรมของหนวยงานนัน้ ๆ มีขอมูลที่ครบถวนที่สารมารถตรวจสอบและสอบกลับ
ไดชัดเจนทั้งขอมูลตัวเลขและขอมูลลําดับเหตูการณตาง ๆ มีการนําขอมูลที่ไดประมวลผลหรือ
เปรียบเทียบกบัการปฏิบัติงานจริงเมื่อเปรียบเทียบกับเปาหมายที่กําหนดไวหรือไม และขอสุดทาย
คือการดําเนินการแกไขขอผิดพลาดหรือขอบกพรองที่ไมเปนไปตามเปาหมายทีว่างไว   การควบคุม
ในโรงงานตัวอยางมีปจจยัหลักที่ทําใหระบบควบคุมไมสมบูรณคือ    การแกไขและปองกันไมให
ปญหาเดิมเกิดซํ้าในกรณีผลการปฏิบัติงานจริงไมเปนไปตามเปาหมายที่กําหนด  เนื่องจากงานหลัก
ของโรงงานจะเปนการจัดซือ้ช้ินสวนเพื่อนํามาประกอบและสวนหนึง่คือช้ินสวนทีน่ํามาประกอบ
จะตองสั่งซื้อจากผูผลิต (Supplier)  จึงทําใหไมสามารถที่จะควบคมุปจจัยหรือแกไขปญหาที่เกิด
ขึ้นกับผลิตผูผลิต (Supplier) ได ดังนั้นการแกไขดังกลาวจึงมีความผิดพลาดและทําใหเกิดการ
ควบคุมที่ไมสมบูรณ      ปญหาอีกประการหนึ่งคือผูบริหารบางสวนที่ทํางานมานานและมี
ประสบการณมาก เมื่อมีการคิดคนหรือปรับปรุงสิ่งใหม ๆ ขึ้นมามักจะทําการตั้งเปาหมายไมชัดเจน
และสามารถที่จะวัดผลการปฏิบัติงานออกมาเปนตัวเลขได จึงทําใหการควบคุมไมมีประสิทธิภาพ
และเหมาะสมกับกิจกรรมของหนวยงานนั้น ๆ  
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6.1 ที่มาและสาเหตุของปญหา  
 จากการศึกษาสภาพปญหาของโรงงานตัวอยางที่เกดิขึ้น  ทําใหผูวจิัยสามารถที่จะทราบถึง
ประเด็นปญหาของระบบควบคุมภายในองคกรวามีความไมสมบูรณ โดยวเิคราะหกจิกรรมหลัก
ขององคกรเบื้องตนบางหนวยงานทราบวามีผลกระทบหรือความสูญเสียของบางหนวยงาน ดัง
ตัวอยางตอไปนี้ 
 1. ฝายประกันคุณภาพ 1 จากการวิเคราะหระบบควบคุม จะเหน็วาฝายประกันคณุภาพ 1 มี
ความบกพรองในสวนการขาดการเปรียบเทยีบขอมูลระหวางมาตรฐานกับสิ่งที่ทําการปฏิบัติจริง
และการแกไขดําเนินการไมสามารถแกไขดําเนินการใหมีประสิทธิภาพได และถาคิดการสูญเสีย
เปนตัวเงินคิดไดจากยอดการผลิตทั้งปคูณจํานวนจุดของเสีย (DPU) ตอป =163,054 คันx3.98DPU 
= 648,954.9 DPUตอป  

2. ฝายประกนัคุณภาพผูผลิตช้ินสวน จากการวิเคราะหระบบควบคุม จะเห็นวาฝายประกัน
คุณภาพผูผลิตช้ินสวน มีความบกพรองในสวนการแกไขดําเนินการไมสามารถแกไขไดทันทวงที
และระบบการควบคุมผูผลิตชิ้นสวน เนื่องจากการที่สายการผลิตตองรอชิ้นสวนดแีละการตัดสินใจ
ปญหาดานชิ้นสวนลาชาจะทาํใหสายการผลิตหยุดและผลผลิตไมเปนไปตามเปาหมายดังนัน้เกดิผล
กระทบและความสูญเสียเปนชั่วโมงทั้งหมด 41.53 ช่ัวโมงตอป  

3. ฝายวางแผนและควบคุมการผลิต จากการวิเคราะหระบบควบคุม จะเห็นวาฝายวางแผน
และควบคุมการผลิต มีความบกพรองในสวนการแกไขดําเนินการไมสามารถแกไขไดในกรณี
ช้ินสวนที่ช้ินสวนไมมาตามเวลาที่กําหนด เนื่องจากการที่สายการผลิตตองรอชิ้นสวนสูสายการผลิต
ลาชาจะทําใหสายการผลิตหยุดเปนเวลา 4.415 ช่ัวโมงตอป  

4. ฝายประกนัคุณภาพ 2 จากการวิเคราะหระบบควบคุมเบื้องตน เหน็วาฝายประกันคณุภาพ 
2 มีความบกพรองของระบบควบคุมในสวนการแกไขปญหา เพราะฝายประกนัคุณภาพ 2 ไมมี
วิธีการหรือมาตรการในการควบคุมคุณภาพที่ดีพอ เนือ่งจากเมื่อเกดิช้ินสวนที่เสียในสายการผลิต
ฝายประกันคณุภาพ 2 จะทําการแจงผูผลิตชิ้นสวนทราบเพื่อเปลี่ยนชิ้นสวนดี แตไมมีการระดม
ปญหาที่เกิดกบัผูผลิตเพื่อที่จะทําการแกไขปญหาใหชัดเจน จึงทําใหเกิดผลกระทบและความสูญเสีย
โดยรวมความสูญเสียทั้งปแลว = 520.8 ชั่วโมงตอป 

5.ฝายจัดซื้อทัว่ไป จากการวิเคราะหระบบควบคุม เห็นวาฝายจัดซื้อทั่วไปมรีะบบการ
ควบคุมบกพรองในสวนการนําขอมูลที่มีอยูมาเปรียบเทยีบเปาหมายและการดําเนินการอยางรัดกุม
เพื่อควบคุมการสั่งซื้อหรือการปรับปรุงแกไขวิธีการการควบคุมเพื่อใหเหมาะสมกับสภาวการณที่
จะทําใหบรรลุวัตถุประสงคของเปาหมายที่ตั้งไว และการที่ทําไมไดตามเปาหมายแสดงวาฝายจดัซ้ือ
ทั่วไปตองสูญเสียโอกาสที่จะลดตนทุนไดประมาณประมาณปละ 1,120,000 บาท 
 จากการวิเคราะหกจิกรรมทัง้หมดของทุกฝายและทุกหนวยงานในโรงงานตัวอยาง  โดยทํา
การวิเคราะหระดับควบคุมและผลของการควบคุม ไดขอสรุปวา มีการควบคุมในระดับที่สมบูรณ
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เทากับ 38 กิจกรรม และระดับควบคุมที่ยงัไมสมบูรณเทากับ 44  กิจกรรม แสดงใหเห็นวาสวนใหญ
ยังไมมีความสมบูรณของระบบควบคุมภายในองคกร เพราะสาเหตุของปญหาเหลานีท้ําใหเกิดความ
สูญเสียดังที่ไดอธิบายไวในรายละเอียดขางบน  
 

6.3 สรุปการดําเนินการปรับปรุง 
 การดําเนนิการปรับปรุงอันดับแรกคือ เพิ่มระบบควบคุมในกจิกรรมของแตละฝายให
ครอบคลุมทุกกิจกรรมที่เหมาะสมในแตละฝาย จากนัน้ทาํการดําเนนิการตามขั้นตอนดังนี ้

1. เสนอแนะระบบควบคุมในฝายที่ไมมีระบบควบคุมและเพิ่มระบบควบคุมในฝายทีร่ะบบ
ควบคุมของกจิกรรมที่ยังไมครอบคลุมทุกกิจกรรมที่สําคัญที่สงถึงเปาหมายหลัก (Department 
target) ของฝาย 
 2. เสนอแนะใหสวนการประชุมทบทวนการบริหาร (Management Review) ในแตละเดือน
มีการทบทวนระบบควบคุมของกิจกรรมทีไ่มไดเปนไปตามเปาหมาย (Department target) ให
รายงานสาเหตแุละปญหาของระบบควบคมุที่ไมเปนไปตามเปาหมายที่ตั้งไว (รายละเอียด
แบบฟอรมในภาคผนวก ค)  

3.ติดตามผลของระบบควบคุมและดําเนินการวิเคราะหระบบควบคุมใหมหลังการ
ดําเนินงาน โดยการวิเคราะหระดับควบคุมวามีความสมบูรณมากนอยเพยีงใด จากนั้นทาํการ
นําเสนอผูบริหารถึงผลสําเร็จในการทําระบบการควบคมุในองคกร 

4.เปรียบเทียบแสดงใหเห็นผลกระทบและมูลคาความสูญเสียที่เกิดจากการมีระบบควบคุม
ที่ไมสมบูรณ  และเหมาะสม 
 

6.4 สรุปผลการวิจัย 
 

จากการศึกษาและวเิคราะหระบบควบคุมการจัดการภายในองคกรทั้งหมด  38 ฝายและ
กิจกรรมของระบบควบคุมภายในทั้งหมดเทากับ 82 กิจกรรมใหมหลังการดําเนินการหลังการ
ปรับปรุง  ซ่ึงมีรายละเอียดดังตอไปนี ้

การควบคุมในระดับที่สมบูรณเทากับ 75 กจิกรรม 
ระดับควบคุมที่ไมสมบูรณเทากับ 7 กิจกรรม 
แนวโนมที่ดีขึน้ของผลการควบคุมเทากับ 25 กิจกรรม 
แนวโนมที่เลวลงของผลการควบคุมเทากับ 16 กิจกรรม 
แนวโนมที่ไมเปล่ียนแปลงของผลการควบคุมเทากับ 41 กิจกรรม 

 ผลจากการดําเนินงานการปรับปรุงทําใหประสิทธิภาพของระบบควบคุมเพิ่มขึ้นและ
ความสูญเสียที่เกิดขึ้นลดนอยลง ซ่ึงสามารถสรุปผลไดดังนี้ 
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ตารางที่ 6.1 แสดงผลการเปรียบเทียบความสูญเสียที่เปนผลกระทบตอระบบควบคมุที่บกพรอง 

ฝาย/ กิจกรรม 
กอนการ
ปรับปรุง 

หลังการ
ปรับปรุง 

ผลตาง 
(ลดลง) 

1.ฝายประกันคุณภาพ 1 : การควบคุมตรวจสอบขั้น
สุดทาย (จํานวนของเสียตอรถ 1 คัน) 

3.98 
DPU 

2.26 
DPU 

1.72 
DPU 

2. ฝายประกันคุณภาพผูผลิตช้ินสวน:กระบวนการ ตรวจ
รับชิ้นสวน (จาํนวนชัว่โมงสูญเสีย) 

41.53 
ช่ังโมง 

32.73 
ช่ังโมง 

8.8 
ช่ังโมง 

3. ฝายประกันคุณภาพ 2 : กระบวนการควบคุมชิ้นสวน
เสียจากผูผลิต (Local Parts Claim) 

43.40    
PPM 

18.07  
PPM 

25.41 
PPM 

4. ฝายวางแผนและควบคุมการผลิต : การควบคุมการ
จัดสงชิ้นสวนเขาสูสายการผลิตลาชา 

4.415 
ชั่วโมง 

2.25 
ช่ัวโมง 

2.165 
ช่ัวโมง 

 
 

6.5 ปญหาและอุปสรรคที่ทําใหระบบควบคุมไมสมบูรณ 
  

 จากผลการดําเนินงานและการปรับปรุงระบบควบคุมภายในองคกรแลวยังมกีิจกรรมบาง
กิจกรรมที่ยังไมสมบูรณจํานวน 7 กิจกรรม ซ่ึงกิจกรรมทั้งหมดนี้มกีิจกรรมของฝายสี 3 กิจกรรม 
ฝายตัวถัง 2 กิจกรรม ฝายเฟรม 1 กิจกรรมและฝายควบคมุตนทุน 1 กิจกรรม โดยกิจกรรมทั้งหมดนี้
มีสาเหตุและอุปสรรคที่ทําใหระบบควบคมุไมสมบูรณดงัรายละเอียดดงัตอไปนี ้

1. ระดับขั้นของสายงานมากเกนิไป เนื่องจากโรงงานตวัอยางไดเปดดําเนินงานมา
กวา 50 ปและเปนบริษัทรวมทุนกับตางชาติ การบริหารงานจึงมีทัง้ผูบริหารงานตางชาติรวมกบั
ผูบริหารในประเทศ  ซ่ึงบางสวนงานมีผูบริหารตางชาติเปนผูบริหารระดับลาง(ผูจัดการแผนก) จะมี
ปญหาดานการติดตอประสานในเรื่องความเขาใจในดานภาษาเพราะทั้งพนักงานและผูบริหาร
ส่ือสารกัน โดยใชภาษาอังกฤษ จึงทําใหเกดิความสับสนทางดานการสัง่การในบางเรือ่งได 

2. ในสวนของการกิจกรรมควบคุมตนทุนรถยนตประสบปญหาเรื่องการแกไขปญหา 
เนื่องจากตนทนุบางสวนของการผลิตมีผลเกี่ยวเนื่องกับพลังงานน้ํามนัเปนหลัก ซ่ึงปจจัยเปนปจจัย
ที่ไมสามารถควบคุมไดจึงทําใหการแกไขปญหาเกี่ยวกับการควบคุมตนทุนไมเปนไปตามเปาหมาย
ที่วางไว 

3. ของเสียที่เกิดขึ้นในสายการผลิต เนื่องจากสายการผลิตสวนใหญในโรงงานเปน
สายการผลิตแบบตอเนื่อง ซ่ึงถาเกิดของเสียในสายการผลิตแลวจะเปนผลใหหนวยงานอืน่หรือ
สายการผลิตที่ตอเนื่องกันหยดุชะงัก ดังนัน้การควบคุมและแกไขปญหาการหยุดสายการผลิตจึงไม
มีประสิทธิภาพและไมเปนไปตามเปาหมายที่วางไว และสงผลกระทบตอเนื่องไปยังการขยายเวลา
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การทําเพิ่มขึ้นเพื่อใหสินคาผลิตทันตามแผนการผลิตที่วางไว นี่ก็เปนสาเหตุที่ทําใหการควบคุมใน
สวนการทํางานลวงเวลาลมเหลวเพราะเกดิความตอเนื่องของปญหา 
 

6.6 ขอเสนอแนะ 
 สําหรับในสวนกิจกรรมจํานวน 7 กิจกรรมที่ระบบควบคุมไมสมบูรณหลังจากทําการ
ปรับปรุง  สามารถเสนอแนะวิธีการการดําเนินการเพื่อใหเกิดผลดีและมีประสิทธิภาพควรมีขั้นตอน
ดังนี้  
   

 1. ผูบริหารจะตองทําการจดัระบบการรายงาน  (reporting system) เพื่อใชสําหรบัการ
ควบคุมนั้น โดยตองพิจารณากําหนดวาขอมูลหรือตัวเลขใดที่จําเปนสําหรับการควบคุมบาง และ
การกําหนดระบบควบคุมจะตองทําใหเปนมาตรฐานและมั่นใจวาจะเปนผลดีตอองคกรในอนาคต 
  

 2. กําหนดมาตรฐานของการปฏิบัติงานตาง ๆ  ขึ้น โดยมาตรฐานที่สรางขึ้นตองสรางตาม
วิธีการทางวิทยาศาสตร (Scientific Method) ที่สําคัญที่สุดก็คือมีลักษณะเปนแบบรูปธรรม 
(Concrete) มากกวาทีจ่ะเปนแบบนามธรรม (Abstract) เขาใจงาย (Understandable) สะดวกแกการ
ประมาณการหรือการคํานวณ ตองยดืหยุนได (Flexibility) และตองอยูในรูปของหนวยที่สามารถ
เปรียบเทียบ (Comparable) ได 
   

 3. ทําการวดัผลหรือนับผลการดําเนินงานที่ทําการปฏิบัติงาน  เพื่อเปรียบเทียบกับ
มาตรฐานที่กําหนดเอาไว เชนการนับวาเปอรเซ็นตของเสียมีจํานวนเทาไหรเมื่อเทียบกับเปาหมาย
ที่ตั้งไว 
 

 4. ผูบริหารทุกคนจึงจําตองตดิตามควบคุมกิจกรรมตาง ๆ  อยูเสมอ เพื่อใหทราบไดวางานที่
ทําไปเปนไปตามแผนที่ไดวางไวหรือไม  และจะตองทําการแกไขสิ่งใดบาง 
 

เนื่องหนวยงานบางหนวยงานยังมีระบบควบคุมบางกิจกรรมที่ยังไมสมบูรณหรือเพยีงพอ
กับการปฏิบัติงานอยู ณ ปจจบุันดังนั้นผูวิจยัจึงไดทําการแสนอแนะกจิกรรมที่จะทําการเพิ่มเติม
เพื่อใหระบบควบคุมภายในองคกรมีความเหมาะสมมากยิง่ขึ้นดังการแยกรายละเอยีดแบงเปนแตละ
หนวยงานดังตอไปนี ้

6.2.1 ฝายความปลอดภัยและชีวอนามยั (Safety & Health) 
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : ควบคุมคาใชจายในการรักษาพยาบาล 
มาตรฐาน   : บาท 
ควบคุม  : ควบคุมการเจ็บปวยของพนักงาน 
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มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมอัตราการเกิดอุบัติเหตุนอกบริษัท 
มาตรฐาน   : จํานวนครั้ง 
ควบคุม  : ควบคุมอัตราการไดรับสารพิษจากการทํางาน 
มาตรฐาน   : กรัมตอป 
เหตุผล :  โรงงานประกอบรถยนตมีสวนงานทีเ่กีย่วของกับเครื่องมือ และเครื่องจักรที่

กอใหเกิดอุบัตเิหตุในการทํางานของพนักงานระหวางการทํางาน และการทํางานกับเครื่องจักร 
เครื่องมือ ถาขาดความระมัดระวังหรือไมมีความรูในการใชงานเครื่องมือ เครื่องจักรดีพอ จะ
สามารถเกิดอุบัติเหตุไดตลอดเวลา ฉะนัน้จึงมีการควบคมุ และเนื่องจากโรงงานมีพนักงานจาํนวน
มาก   การดูแลสุขภาพพนักงานเปนสิ่งจําเปนในการควบคุมอัตราการเขารับการรักษาพยาบาล หรือ
การทราบจํานวนของพนกังานที่เขารับการรักษาพยาบาลในหองพยาบาล จะทําใหทราบถึงสุขภาพ
ของพนักงาน ถาเดือนใดที่พนักงานเขารับการรักษาพยาบาลสูงอาจหมายถึงมีเหตกุารณที่ไมปกติ
เกิดขึ้น ซ่ึงสาเหตุอาจจะมาจากปจจยัภายนอกหรือภายในโรงงานก็ได เมื่อทราบกอนจะไดทําการ
แกไขไดทัน ถาสุขภาพของพนักงานดีพนกังานจะเขารับการรักษานอย   
 

6.2.2 ฝายธุรการโรงงาน (Plant General Affairs)  
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

 

ควบคุม  : ควบคุมการใชกระดาษ 
มาตรฐาน   : จํานวนครั้งการเบิกจาย 
ควบคุม  : ควบคุมการใชน้ํามัน 
มาตรฐาน   : บาท 
ควบคุม  : ควบคุมการใชโทรศัพท 
มาตรฐาน   : บาท 
 

เหตุผล :  ในสวนสํานักงานและสํานกังานในสายการผลิตที่ตองใชอุปกรณสํานักงาน โดย
หนวยงานหรอืสวนงาน มกีารใชอุปกรณสํานักงานเกนิความจําเปน เชน ปากกา ดินสอ ยางลบ 
กระดาษ เปนตน ฉะนั้นจึงทําการควบคุมการเบิกจายอุปกรณสํานักงานเพราะในแตละปงบประมาณ 
คาใชจายในสวนนีจ้ะประมาณและกําหนดคาใชจายลวงหนา เพื่อใหการประมาณการงบประมาณมี
ประสิทธิภาพจึงควรควบคุมคาใชจายในสวนนี ้ และเนื่องจากในสวนอาคารสํานักงานและ
สํานักงานในสายการผลิตทุกสวนมีการใชไฟฟาตลอดเวลาที่มีการทํางานดังนั้นจึงทําใหคาใชจาย
และตนทนุที่เกี่ยวกับไฟฟาในสวนนีเ้กิดขึน้มากดังนั้นจงึมีการควบคุมการเปด-ปด ไฟ แอร เปน
เวลา ฉะนัน้ในชวงที่ไมใชเวลาการทํางานจะไมเปดอุปกรณไฟฟา 
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6.2.3 ฝายแรงงานสัมพันธและฝกอบรม (Labor Relation & Training) 
จากการวิเคราะหเบื้องตนไมมีระบบควบคมุในฝายแรงงานสัมพันธและฝกอบรมแต

การศึกษากิจกรรมขององคกร ทําใหมีการเสนอแนวทางเพิ่มเติมในการควบคุมดังนี ้
ควบคุม  : อัตราการเขา- ออกของพนักงาน (Turn Over rate) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : การฝกอบรมพนักงานทุกดาน 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 

 

6.2.4 ฝายบริหารคาจางและสวัสดิการ (Wage & Welfare Administration)  
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

 

ควบคุม  : การรับรองสิทธิการรักษาพยาบาล 
มาตรฐาน   : จํานวนคน 
 

ควบคุม  : การรถรับสงพนักงานมาสาย 
มาตรฐาน   : คร้ัง 
 

ควบคุม  : การอัตราดอกเบี้ยเงินกูของพนกังาน 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
 

ควบคุม  : คาจางเงินเดือนบรษิัทคูคา (Sub-contractor) 
มาตรฐาน   : บาทตอคน 
 

เหตุผล : เนื่องดวยสวนงานวาจางและสวัสดิการไดกําหนดใหในแตละฝายมีการวางแผน
ชั่วโมงการทํางานปกติ และช่ัวโมงการทํางานลวงเวลา เพื่อทําการประมาณการคาใชจายในการ
วาจางงานในแตละเดือนและรวมเปนคาใชจายประจําปในสวนคาจาง ฉะนั้นการทํางานลวงเวลา จงึ
ตองมีการควบคุมเพื่อการบริหารงบประมาณหรือคาใชจายประจําป ซ่ึงจะทํางานหนวยงานควบคุม
ตนทุนสามารถที่จะควบคุมตนทุนและงบประมาณ 
 

6.2.5 ฝายรับประกันคณุภาพและฝายบริการคุณภาพ (Quality Assurance & Quality 
Service) 
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : การจัดสงชิ้นสวนเสียเพื่อนํามาทดสอบ 
มาตรฐาน   : คร้ัง 
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ควบคุม  : การประเมินผลความพึงพอใจของลูกคา 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
 

ควบคุม  : คาใชจายประจําปของฝาย (Budget Control) 
มาตรฐาน   : บาท 
 

ควบคุม  :  ควบคุมคุณภาพรถสงออก 
มาตรฐาน   : คัน 
 

ควบคุม  :  ควบคุมการแกปญหารถสงออก 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
 

เหตุผล : วัตถุประสงคหลักของการผลิตสินคาคือผลิตสินคาใหลูกคาใชงานไดตาม
ความสามารถของการทํางานของสินคานั้นตามอายุการทํางานของตัวสินคา ซ่ึงสิ่งที่กลาวมานี้นัน้
รวมแลวเรียกวา คุณภาพของผลิตภัณฑ ดงันั้นการที่จะควบคุมคุณภาพจึงตองทําการควบคุมคุณภาพ
ที่เกิดขึ้นในตลาดโดยนําขอมลูของเสียที่เกดิขึ้นในตลาดมาทําเปนตัวช้ีวัดคุณภาพวาดีมากนอย
เทาไหรและถาปญหาคุณภาพเกิดขึ้นบอยคร้ังและ ปญหาเหมอืนเดิมจะทําใหลูกคาหมดความเชื่อมัน่
ในตัวสินคาและบริการ ดังนั้นสวนบรกิารคุณภาพจะตองทําหนาที่แกไขปญหาเรื่องคุณภาพใหไม
เกิดขึ้นหรือเกดิซ้ําเพื่อสรางความเชื่อมั่นใหกับลูกคา 
 

6.2.6 ฝายวางแผนการผลิต (Production Planning)   
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : วัตถุดิบคงคลัง 
มาตรฐาน   : บาท 
 

ควบคุม  : การนําเขาชิ้นสวนลาชา 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
 

ควบคุม  : ควบคุมการยืมคนืชิ้นสวนในการผลิต 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
เหตุผล  : เนื่องจากปญหาการวางแผนและควบคุมชิน้สวนที่จดัสงจากผูผลิตมีสวนทําให

สายการผลิตเกิดความสูญเสยีจากการรอชิ้นสวนบางชิ้นสวนจึงทําใหสายการผลิตเสียตนทุนไป โดย
ไมเกิดงาน  ดังนั้นฝายวางแผนการผลิตตองทําการควบคุมการวางแผนการผลิตและการจัดการชิน้
เขาสูสายการผลิตเพราะจะทาํใหสายการผลิตมีตนทุนการผลิตที่ต่ําลง เนื่องจากความสูญเสียจากการ
รอชิ้นสวนนอยลง  
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6.2.7 ฝายพัฒนาระบบ (System Development)  
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : การใชงานเครื่องคอมพิวเตอร 
มาตรฐาน   : จํานวนเครื่อง 
 

ควบคุม  : การแกไขปญหาเมือ่คอมพิวเตอรเสีย 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
 

ควบคุม  : การทํางานของโปรแกรมสนับสนุน 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
เหตุผล : โดยปกติการใชงานอิเลกทรอนกิสเมล เปนการใชงานที่รวดเร็วและกะจายขอมูล

ไดหลายชองทางดังนั้นการกระจายไดหลายชองทางและรวดเร็วนี้ทําให ขอมูลตางตางที่มีไวรัส
คอมพิวเตอรกจ็ะแพรกระจายไดอยางรวดเร็ว ดังนัน้ถาไมมีการควบคมุการใชงานหรือการกระจาย
ขอมูลแลวอาจทําใหระบบคอมพิวเตอรเสยีหายอยางรุนแรงและสงผลไปสูระบบการทํางานอื่นและ
เนื่องจากกระบวนการผลิตในสายการประกอบและสายการผลิตประมาณ 70 เปอรเซ็นตของ
สายการผลิตทั้งหมดใชระบบคอมพิวเตอรในการควบคุมระบบการทํางาน ซ่ึงระบบการทํางานสวน
ใหญจะเปนระบบการทํางานที่ตอเนื่อง ดังนั้นเมือ่ระบบการทํางานบางสวนเสียหายจะสงผลให
สายการผลิตหยุดและเกดิความเสียหายได จึงเล็งเหน็วาควรทําระบบควบคุมความสูญเวลาสูญเสีย
เนื่องจากการหยุดไลนที่เกดิจากการซอมระบบคอมพิวเตอรใหเกดิขึ้นนอยที่สุด 
 

6.2.8 ฝายควบคุมตนทุน (Cost Control) 
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : ควบคุมคาใชจายประจําป 
มาตรฐาน   : บาท 
 

ควบคุม  : ควบคุมตนทุนสินทรัพย 
มาตรฐาน   : บาท 
เหตุผล :  เนื่องจากฝายควบคุมตนทุนเปนฝายควบคุมดูแลเรื่องตนทนุการผลิต และตนทุน

ชิ้นสวน ซ่ึงตนทุนเปนสิ่งสาํคัญที่สุดสวนหนึ่งของการผลิตสินคาเพราะการดําเนินกจิการหรือธุรกจิ
ถาไมมีการควบคุมตนทุนแลวกิการหรือธุรกิจจะไมสามารถแขงขันและดํารงอยูได เมื่อมีกิจกรรม
ใดๆ ที่เกี่ยวของกับการผลิตสินคาหรอืจดัซื้อช้ินสวนจะตองแจงใหฝายควบคุมตนทุนรับทราบเพื่อ
คํานวณและอนุมัติการทํากิจกรรมนั้นวาเกดิประโยชนหรือตนทุนที่เพิม่ขึ้นอยางไร ซ่ึงกระบวนการ
นี้ถือเปนการควบคุมตนทุนที่ดี 
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6.2.9 ฝายควบคุมโลจิสติกส (Logistics Control) 
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : ควบคุมนําเขาชิ้นสวน 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
 

ควบคุม  : การสงออกสินคา 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
 

ควบคุม  : การขนสงสินคา 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
 

ควบคุม  : ควบคุมการขนสงชิ้นสวน 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
 

ควบคุม  : ควบคุมคาใชจายประจําป 
มาตรฐาน   : บาท 
เหตุผล : เนื่องเวลาที่สูญเสียจากการหยุดสายการประกอบเนื่องจากการจัดสงชิ้นสวนเขาสู

สายการผลิตลาชาจากการควบคุม ประสานและการจดัการ การรับเขาชิ้นสวนจากตางประเทศในแต
ละปสงผลตอสายการผลิตเมื่อคํานวณเปนมูลคามีความเสียหายมาก ดังนั้นจึงตองมีระบบควบคุม
การขนสงหรือจัดสงชิ้นสวนจากตางประเทศอยางเปนระบบและเครงครัด เพื่อลดความสูญเสียนัน้ 
 

6.2.10 ฝายการขาย (SALE) 
จากการวิเคราะหเบื้องตนไมมีระบบควบคมุในฝายการขาย (SALE)  
แตการศึกษากจิกรรมขององคกร ทําใหมีการเสนอแนวทางเพิ่มเติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : ความพึงพอใจของลูกคา 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ราคาชิ้นสวนสงออก 
มาตรฐาน   : บาท 
ควบคุม  : ควบคุมคาใชจายประจําป 
มาตรฐาน   : บาท 
เหตุผล : เนื่องจากฝายขายเปนฝายที่ทําการวางแผนการซื้อขายทั้งชิ้นสวนและตัวผลิตภัณฑ

สําเร็จรูป จึงตองมีระบบการประเมินความพึงพอใจของลกูคา เพื่อที่จะทราบจุดออนและจุดแข็งของ
ตัวสินคาและดําเนินการแกไขปญหาตอไปและสงเสริมการขายใหมียอดขายมากยิ่งขึ้น 
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6.2.11 ฝายบัญชี (Accounting) และ ฝายการเงิน & ภาษ ี(Finance &TAX)    
จากการวิเคราะหเบื้องตนไมมีระบบควบคมุในฝายบัญช ี(Accounting) แตการศึกษากจิกรรมของ
องคกร ทําใหมีการเสนอแนวทางเพิ่มเติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : ควบคุมทรัพยสินบริษัท 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมภาษีมูลคาเพิ่มและภาษทีั้งหมด 
มาตรฐาน   : บาท 
ควบคุม  : ควบคุมการบันทกึรายรับ - รายจายของบริษัท 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมวัตถุดิบคงคลัง 
มาตรฐาน   : บาท 
ควบคุม  : ควบคุมสินคาคงคลัง 
มาตรฐาน   : บาท 
 

เหตุผล : เนื่องจากฝายบญัชีมีกิจกรรมของฝายที่เกี่ยวของกับการเงนิ การบัญช ี เกือบ
ทั้งหมดของบริษัท และเงินที่เปนสิ่งสําคัญมากกับการดําเนินธุรกจิ ซ่ึงทุกหนวยงานภายในองคกร
จะตองมีสวนเกี่ยวของกับฝายบัญชี ดังนั้นฝายบัญชีจะตองทํางานใหรัดกุมหรือผิดพลาดใหนอย
ที่สุด โดยการบริหารการจัดการภายในองคกรจะตองมีระบบควบคุมที่ดีและเหมาะสมกับองคกร 
เพื่อที่จะปองกนัการเกดิความผิดพลาดจากการปฏิบัติงานของพนักงานจึงตองมีระบบควบคุมที่
เหมาะสมกับองคกร 
 

6.2.12 ฝายจัดซ้ือ (Purchasing), ฝายบริหารการจัดซื้อ (Procurement Administration), ฝาย
จัดซื้อวัสดุและอุปกรณ (Material & Equipment Purchasing) และฝายควบคุมการจัดซ้ือช้ินสวน 
(Procurement Part Control Group)    
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : ราคาการซื้อช้ินสวน 
มาตรฐาน   : บาทตอหนวย 
ควบคุม  : การคัดเลือกผูขาย (Supplier) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : การประเมินผลผูขาย 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : การเปลี่ยนแปลงแบบใหมกับผูผลิต 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
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ควบคุม  : ควบคุมคาใชจายประจําป 
มาตรฐาน   : บาท 
เหตุผล : เนื่องจากกอนที่จะทําการจัดซ้ือและจัดหาชิ้นสวนหรือผูผลิตชิ้นสวนใหมหรือ

เปล่ียนแปลงแบบใหมทุกครัง้จะตองทําการประเมินผลผูผลิต พรอมทั้งการจัดอันดบัผูผลิตในเรื่อง
การบริการ คุณภาพ และการจัดสง เพื่อทีจ่ะใหผูผลิตเกดิการพัฒนาและสามารถผลิตสินคาคุณภาพ
ที่ดีและจดัสงใหทันเวลาตามสายการผลิตตอง ดังฝายจัดซื้อจงึตองมีระบบการประเมินผลและ
ควบคุม ผูผลิตปฏิบัติตามอยางมีประสิทธิภาพและการลดตนทุนและเพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน
ของการผลิตเปนสิ่งสําคัญของการแขงขันในอุตสาหกรรมผลิต ดังนั้นบริษัทจึงไดจัดสวนควบคมุ
ตนทุนจดัซื้อ เพื่อวางแผน ดําเนินการ ประสานงาน กับผูขายชิน้สวนจดัทําโครงการลดตนทุน
ช้ินสวน โดยจุดประสงคหลักเพื่อลดตนทุนการผลิตและราคาชิ้นสวนใหต่ําลงและเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตใหมีมากยิ่งขึ้น 

ในสวนชิน้สวนที่มีการเปลี่ยนแปลงแบบใหมหรือมีการปรับปรุงใหมทุกชิ้นสวนและทุก
ผูผลิตภายในประเทศจะตองผานการอนุมัตชิิ้นสวนตวัอยางกอนทําการผลิตจริงทุกครั้ง เพื่อทําให
มั่นใจวาชิ้นสวนที่มีการปรบัปรุงเปลี่ยนแปลงใหมมีคุณภาพและประสิทธิภาพที่ดีจะตองผานการ
อนุมัติตามลําดับขั้นตอนของฝายควบคุมชิน้สวนการจัดซ้ือ กอนที่จะทําการจัดซื้อช้ินสวนเหลานัน้
นํามาประกอบในสายการประกอบ  
 

6.2.13 ฝายควบคุมคุณภาพ (Quality Control) 
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : ควบคุมความผิดพลาดในการประกอบเกยีร 
มาตรฐาน   : DPU (Defect part per unit) 
ควบคุม  : ควบคุมความผิดพลาดในการประกอบเครื่องยนต 
มาตรฐาน   : DPU (Defect part per unit) 
ควบคุม  : ควบคุมความผิดพลาดในการประกอบกระจกและอุปกรณตกแตง 
มาตรฐาน   : DPU (Defect part per unit) 
ควบคุม  : ควบคุมความผิดพลาดในการประกอบระบบบังคับ 
มาตรฐาน   : DPU (Defect part per unit) 
ควบคุม  : ควบคุมการตรวจสอบเครื่องมือวัดภายใน 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมเอกสารการตรวจสอบเครื่องมือวัด 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการตรวจสอบเครื่องมือวัดภายนอก 
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มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมเอกสารระบบมาตรฐานคุณภาพ (ISO 9002) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการตรวจประเมินภายในของระบบคุณภาพ (ISO 9002) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการตรวจประเมินภายนอกของระบบคุณภาพ (ISO 9002) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมเอกสารของผลิตภัณฑทีไ่มเปนไปตามขอกําหนด (CAR) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมเอกสารขั้นตอนการดําเนินงาน (Quality Procedure) ระบบ (ISO 9002) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมชั่วโมงการทํางานลวงเวลาพนักงานตรวจสอบ 
มาตรฐาน   : ชั่วโมง 
ควบคุม  : ควบคุมการตรวจสอบคุณภาพตวัถัง 
มาตรฐาน   : DPU (Defect part per unit) 
ควบคุม  : ควบคุมกระบวนการตรวจสอบคุณภาพเฟรม 
มาตรฐาน   : DPU (Defect part per unit) 
ควบคุม  : ควบคุมการตรวจสอบคุณภาพรอยเชื่อม 
มาตรฐาน   : DPU (Defect part per unit) 
ควบคุม  : ควบคุมกระบวนการผลิตเฟรม 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการตรวจสอบคุณภาพการพนสีชิ้นสวนพลาสติก 
มาตรฐาน   : DPU (Defect part per unit) 
ควบคุม  : ควบคุมการตรวจสอบคุณภาพสตีัวถัง 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการตรวจสอบคุณภาพการพนสีชิ้นสวนโลหะ 
มาตรฐาน   : DPU (Defect part per unit) 
ควบคุม  : ควบคุมคาใชจายประจําป 
มาตรฐาน   : บาท 
เหตุผล : เนื่องจากฝายควบคุมคุณภาพ 1และ 2 เปนฝายที่ควบคุมและจัดการเรื่องระบบ

คุณภาพของสนิคาที่อยูในสวนการประกอบและสวนทีก่อนทําการจัดสงถึงมือลูกคา ดังนั้นกจิกรรม
ของฝายจะเปนกิจกรรมที่จะสัมพันธกับเรื่องคุณภาพมากที่สุด ซ่ึงจะมีกระบวนการควบคุมตางๆ ทั้ง
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ควบคุมกระบวนการ ระบบ สายการผลิต ทั้งหมดเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคคือทําใหลูกคามีความ
พึงพอใจในสนิคามากที่สุด และระบบการควบคุมคณุภาพเปนสิ่งสําคัญ ที่ทําใหลูกคามีความพึง
พอใจ ดังนั้นกระบวนการทกุกระบวนการในสวนการผลิตจะตองมีระบบควบคุมคุณภาพประจําทุก
สวน และทกุหนวยงาน เพือ่ควบคุมและดําเนินการแกไขปญหาที่เกดิกับผลิตภัณฑใหเกิดของเสียให
นอยที่สุด ซ่ึงการที่มีระบบควบคุมการจดัการภายในสวนตางๆ ทําใหมาตรฐานดานคุณภาพเพิ่มมาก
ขึ้นอีก และพรอมที่จะแขงขนักับคูแขงไดดีเชนกนั 
 

6.2.14 ฝายควบคุมโครงการ (Production & Project Control)  
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : ควบคุมการแจกจายแบบ 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
 

ควบคุม  : ควบคุมการเปลี่ยนแปลง Bill of Material (BOM) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
 

ควบคุม  : ควบคุมการเปลี่ยนแปลงแบบของผูผลิต (Supplier) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
 

ควบคุม  : ควบคุมการปรับปรุงพัฒนาผลิตภัณฑ 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
 

เหตุผล :เนือ่งจากฝายควบคุมโครงการเปนฝายที่ควบคุมดูแลสูตรการผลิต ซ่ึงจะเปน
แหลงขอมูลสําคัญในการเกบ็รายละเอียดเกี่ยวกับรายละเอียดชิ้นสวนทัง้หมดที่ประกอบเปน
ผลิตภัณฑ 1 ชิ้นที่ประกอบไปดวยช้ินสวนยอยประมาณ 1,000 ชิ้น โดยขอมูลเหลานี้สําคัญและ
เกี่ยวของโดยตรงกับการผลิต เพราะคําสัง่ซื้อวัตถุดิบ (ชิ้นสวนปรกอบ) จะเรียกขอมูลจากแหลงนี้
และถาชิ้นสวนมีการเปลี่ยนแปลงก็จะถกูจดัเก็บในฝายควบคุมโครงการ ดังนั้นฝายควบคุมโครงการ
จะตองมีระบบการควบคุมฐานขอมูลและการจัดเก็บขอมูลเกี่ยวกับสูตรการผลิตที่ดีมาก 
 

6.2.15 ฝายประกันคณุภาพผูผลิตชิ้นสวน (Supplier Quality Assurance)  
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : ควบคุมคุณภาพชิน้สวนที่ผูผลิต (Supplier) 
มาตรฐาน   : DPU (Defect part per unit) 
 

ควบคุม  : ควบคุมการเปลี่ยนแปลงแบบของชิ้นสวนที่ผูผลิต (Supplier) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
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ควบคุม  : ควบคุมการแกไขปญหาที่เกิดจากชิ้นสวนในสายการผลิต 
มาตรฐาน   : DPU (Defect part per unit) 
 

ควบคุม  : ควบคุมการประเมินผลคุณภาพชิ้นสวนของผูผลิต (Supplier) 
มาตรฐาน   : DPU (Defect part per unit) 
 

ควบคุม  : ควบคุมความสูญเสียในการผลิต (Production Loss) 
มาตรฐาน   : บาท 
 

ควบคุม  : ควบคุมคุณภาพชิน้สวนที่นําประกอบรถรุนใหม 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
เหตุผล : เนื่องจากสินคาที่มีคุณภาพจะตองมวีัตถุดิบหรือช้ินสวนที่มีคณุภาพที่นํามา

ประกอบหรือผลิตเปนสินคา ดังนั้นชิ้นสวนทกุชิ้นสวนทีจ่ะทํามาผลิตทั้งจากผูผลิตในและ
ตางประเทศจะตองมีระบบควบคุมการตรวจสอบคุณภาพที่ดี เพื่อปองกันชิ้นสวนที่ไมมีคุณภาพ
หรือของเสียเขาสูสายการผลิตเพราะถาของเสียเขาสูสายการผลิตก็จะทําใหสินคาที่ผลิตออกมาเสีย
ดวย ซ่ึงผูผลิตจะตองใหความสําคัญกับคุณภาพชิน้สวนที่นํามาผลิตใหเปนระบบและการจัดการที่ดี 

 

6.2.16 ฝายควบคุมการผลิตและชิ้นสวน (Parts & Production Control) 
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้
ควบคุม  : ควบคุมการจายชิน้สวนสูสายการผลิต 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมแผนการผลิต 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการรับคําสั่งซื้อผลิตภัณฑจากลูกคา 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมปญหารถที่เกิดขึ้นในสายการผลิต (Pending Car) 
มาตรฐาน   : คัน 

 

เหตุผล : เนื่องจากการสงมอบสินคาใหตรงเวลาตามกําหนดที่ไดตกลงกับลูกคาเปนสิง่หนึ่ง
ที่สําคัญซึ่งผูผลิตจะใหความสําคัญในลําดับแรกเพราะจะทําใหลูกคาเกิดความพึงพอใจและมัน่ใจใน
สินคาและบริการ ดังนั้นฝายควบคุมการผลิตตองจัดการควบคุมหรือมีระบบควบคุมการจัดสงทีด่ ี
เพื่อติดตามผลการดําเนนิงาน การจัดสงสินคาใหตรงเวลา การควบคุมสินคาและประสิทธิภาพการ
ขนสงสินคา ซ่ึงถาการทํางานขาดระบบควบคุมที่ดีจะทาํใหการทํางานไมมปีระสิทธิภาพและสงผล
ทําใหการจดัสงสินคาลาชากวากําหนดได   
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6.2.17 ฝายวิศวกรรมตัวถัง (Body Engineering) 
จากการวิเคราะหเบื้องตนไมมีระบบควบคมุในฝายวิศวกรรมตัวถัง (Body Engineering)  
แตการศึกษากจิกรรมขององคกร ทําใหมีการเสนอแนวทางเพิ่มเติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : การซอมแบบแมพมิพแบบวางแผน 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : การซอมแบบแมพมิพแบบฉุกเฉนิ 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : การวางแผนคณุภาพผลิตภัณฑลวงหนา 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : การควบคุมการวิเคราะหความลมเหลวของกระบวนการและผลกระทบ 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : กระบวนการอนุมตัิชิ้นสวนการผลิต 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
 

เหตุผล : เนื่องจากฝายวศิวกรรมตัวถังเปนฝายที่ดแูลเกี่ยวกับการซอมบํารุงในสวนผลิต
ตัวถังเปนกจิกรรมหลัก ดงันั้นวิธีการทีจ่ะทําใหการผลิตมีความตอเนือ่งและสูญเสียนอยที่สุดฝาย
วิศวกรรมจะตองวางแผนเพือ่ควบคุมการซอมบํารุงเครื่องจักรและแมพิมพเปนพเิศษ โดยจะตองมี
แผนในการซอมปกติและแผนการซอมแบบฉุกเฉินดวย  และอีกกจิกรรมที่สําคัญคือกระบวนการ
อนุมัติชิ้นสวนการผลิต ซ่ึงกิจกรรมสวนนี้จะตองทําระบบการควบคุมอยางชัดเจนและรัดกุม
เนื่องจากเปนขั้นตอนเริ่มแรกของตัดสินผลิตชิ้นสวนตัวถังกอนที่จะทาํการผลิตจริงในสายการผลิต 
 

6.2.18 ฝายวิศวกรรมประกอบขั้นสุดทาย (Final Assembly Engineering) 
จากการวิเคราะหเบื้องตนไมมีระบบควบคมุในฝายวิศวกรรมประกอบขั้นสุดทาย (Final Assembly 
Engineering) แตการศึกษากจิกรรมขององคกร ทําใหมีการเสนอแนวทางเพิ่มเติมในการควบคุม
ดังนี ้

ควบคุม  : การเตรียมการและการประเมินผลการประกอบรถรุนใหม 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : การเปลี่ยนแปลงรถรุนใหม (Model Change) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : การเปลี่ยนแปลงระหวางการผลิต (Running Change) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : การเตรียมการและการประเมินผลการจัดเก็บและจัดจายชิ้นสวนรถรุนใหม 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
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เหตุผล : เนื่องฝายวิศวกรรมประกอบขั้นสุดทายงานหลักเปนงานที่เกีย่วของกับการ
ประกอบรถรุนใหม (Model Change) ดังนั้นกจิกรรมหลักก็จะอยูที่การควบคุมการเตรียมการและ
การประเมินผลการประกอบรถรุนใหม ซ่ึงวิธีการก็จะทําการอยางรัดกุมเพราะการเปลี่ยนแปลงรถ
รุนใหม (Model Change) เกี่ยวของกับผลของยอดขายและการแขงขันกับคูแขง โดยฝายวิศวกรรม
การประกอบขัน้สุดทายจะตองดูแลและควบคุมกระบวนการทํางาน การเตรียมการ การประเมินผล
เปนอยางดแีละเหมาะสม 

6.2.19 ฝายผลิตเฟรม (Frame Production Division) 
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : ควบคุมการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการบํารุงรักษาเชิงคาดการณ (Predictive Maintenance) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการวางแผนสิ่งอํานวยความสะดวกและเครื่องมือ 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการสํารวจความพึงพอใจของลูกคา 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการประกอบและชุบสีเฟรม 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
 

เหตุผล : เนื่องจากฝายเฟรมเปนฝายทีต่องใชความรู เครื่องจักร เทคโนโลยีที่สูงมาก  ซ่ึง
กิจกรรมและกระบวนการผลิตจะตองมีระบบในการจดัการและระบบควบคุมที่ดี เพื่อที่จะทําให
ผลิตภัณฑมีคณุภาพและทําใหลูกคาเกดิความพึงพอใจมากที่สุด  ดังนั้นระบบควบคุมจึงตองคลอบ
คลุมทั้งหมดของกระบวนการและกิจกรรมการทํางานของฝาย ในสวนการบงชี้ผลิตภัณฑก็เปน
ระบบการควบคุมที่ดีอยางหนึ่งเพราะเปนวธีิการที่เปนแนวทางสําหรับการตรวจสอบ การบงชี้ และ
การสอบกลับสําหรับเฟรม กรณีที่ลูกคารองขอหรือเหตผุลดานการควบคุมคุณภาพหรือขอรองเรียน
ในกระบวนการถัดไป (Next Process Feedback)  

 

6.2.20 ฝายผลิตตัวถัง (Body Division) 
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : ควบคุมการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมอัตราการชํารุด (Machine Failure Rate) ของเครื่องมือ เครื่องจักรและ

อุปกรณ 
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มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมเวลาผลิต (Production Down Time) ของเครื่องมือ เครื่องจักร 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการบํารุงรักษาเชิงคาดการณ (Predictive Maintenance) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการซอมเครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณที่เสียขณะทําการผลิต 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
เหตุผล  :  เนื่องจากฝายผลิตตัวถังเปนฝายที่มีขนาดใหญฝายหนึ่งในบริษัทเพราะฝาย

ผลิตตัวถังเปนฝายทําการผลิตชิ้นสวนตวัถัง ประกอบตัวถัง จนไดตวัถังที่สําเร็จรูปพรอมที่จะทําการ
สงตอไปยังกระบวนการผลิตอื่นตอไป ดังนั้นการมีระบบควบคุมที่ดีและเหมาะ ซ่ึงในปจจุบนัฝาย
ผลิตตัวถังยังเปนฝายที่มีระบบควบคุมที่ยงัไมดีและเหมาะสมพอ ดังนั้นจึงมีการแนะนําใหฝายผลิต
ตัวถังเพิ่มเติมระบบควบคุมบางสวนเพื่อใหเกิดทําใหเกดิประสิทธิภาพในการบรหิารงานผลิต
เปนไปตามแผนและเปาหมายที่วางไว 

 

6.2.21 ฝายสี (Paint Division) 
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : ควบคุมฝุนละอองในหองส ี
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมน้ําทิ้งจากกระบวนการผลิต  
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมกลิ่นจากน้ําเสีย 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการซอมเครื่องจักรและอุปกรณที่เสียขณะทําการผลิต 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมสารเคมีจาก Boiler 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมเปอรเซ็นตการรั่วของระบบปรับอากาศ 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมเวลาผลิต (Production Down Time) ของเครื่องมือ เครื่องจักร 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
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4.2.22 ฝายการประกอบขั้นสุดทาย (Final Assembly)  
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : ควบคุมปริมานการผลิต (Production Volume Control) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมวัสดุส้ินเปลือง (Sub Material control) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการหยดุของสายพาน (Conveyor OFF) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
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DEPT. MGR. DIV. MGR. REPORTER

NO. TOPIC INCHARGE TARGET (DAY) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 AVG.
1 PLAN

ACTUAL
JUDGE

2 PLAN
ACTUAL
JUDGE

3 PLAN
ACTUAL
JUDGE

4 PLAN
ACTUAL
JUDGE

5 PLAN
ACTUAL
JUDGE

6 PLAN
ACTUAL
JUDGE

7 PLAN
ACTUAL
JUDGE

8 PLAN

ACTUAL
JUDGE

9 PLAN
ACTUAL
JUDGE

REMARK :  = ACHIEVE TARGET , ∆ = NOT ACHIEVE TARGET ≤ 10% , X = NOT ACHIEVE TARGET > 10% ,  = CUSTOMER SATISFACTION

MONTH
MONTHLY TARGET STATUS
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APPROVE CHECK REPORTER DATE DEPT.

(ประธานคณะกรรมการบริหารคุณภาพและสิ่งแวดลอม)
REVIEW IN……41……...TERM TARGET IN……42………TERM

ITEM TARGET RESULT JUDGE CONCEPT IN GENERAL

ITEM TARGET TIME FRAME

REFLECTION

REMARK :         = ACHIEVE TARGET ,       = NOT ACHIEVE TARGET + 10%  ,  X = NOT ACHIEVE TARGET > 10%  ,         = CUSTOMER SATISFACTION

DEPARTMENT  TARGET
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DEPARTMENT DEPT. MANAGER

IMPROVEMENT ITEM COUNTER MEASURE

ITEM TARGET ACTUAL JUDGE CAUSE/TAKE ACTION TARGET STATUS

<CAUSE>

 

<TAKE ACTION>

   

REMARK :  = ACHIEVE TARGET , ∆ = NOT ACHIEVE TARGET ≤ 10% , X = NOT ACHIEVE TARGET > 10% ,  = CUSTOMER SATISFACTION

NO.

MANAGEMENT REVIEW ACTION REPORT IN………………..
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
   

นายเลิศมงคล มารศรี     เกิดเมื่อพุธวันที่ 16 สิงหาคม 2521   ที่จังหวัดหนองบัวลําภู       สําเร็จ
การศึกษาระดบัปริญญาบัณฑิต วิศวกรรมศาสตรบัณฑติ  สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ จากคณะ
วิศวกรรมศาสตร     มหาวิทยาลัย ขอนแกน       จากนั้นไดเขาทํางานที่ บริษัท เอ็นซีแอพพาแรล จํากัด      
ตําแหนงวิศวกรวางแผนการผลิต ระหวาง ป 2543 ถึงป 2545 และตอมาที่บริษัท เดลตาอิเลกทรอนิกส 
(มหาชน)  จํากัด ในตําแหนงวิศวกรอุตสาหการ และลาสุดที่บริษัท อีซูซุ มอเตอร (ประเทศไทย) จํากัด 
ตําแหนงวิศวกรรมคุณภาพหลังการขาย  ผูเขียนไดเขาศึกษาในระดับปริญญามหาบัณฑิต หลักสตูร
นอกเวลาราชการ ในภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร บัณฑิตวิทยาลัย จฬุาลงกรณ
มหาวิทยาลัย เมื่อปการศึกษา 2548 
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