
ประเทศไทยเป็นประเทศที่มีการทำการเกษตรมาแต่ดั้งเดิม แม้ปัจจุบันจะมีการ
พัฒนาทางเศรษฐกิจมากขึ้น จนประเทศไทยกำลังก้าวขึ้นสู่การเป็นประเทศอุตสาหกรรมใหม่ก็ตาม 
แต่อาชีพส่วนใหญ่ของประชากรซาวไทยก็คงไม่พ้นเรื่องการทำการเกษตร ซึ่งถือเป็นอาชีพที่คนไทย 
กระทำสืบทอดกันมาดั้งแต่บรรพบุรุษ และอาชีพที่ทำกันมากก็คือ การทำนาปลูกข้าว แต่ก่อน 
การทำนา จะใช้แรงงานสัตว์เพื่อช่วยทุ่นแรงคนในการไถนาหรือทำนา ต่อมาการศึกษาและ
เทคโนโลยีในโลกได้เจริญก้าวหน้ามากขึ้นเป็นลำดับ ได้มีการประดิษฐ์คิดค้นเครื่องจักรกลเพื่อใช้ 
ทดแทนแรงงานมนุษย์และสัตว์ เครื่องจักรกลประ๓ ทรถแทรคเตอร์และรถไถนาแบบเดินตาม
นับเป็นสิ่งประดิษฐ์อีกประการหน่ึงที่ใช้ทดแทนแรงงานมนุษย์และสัตว์ในการไถนาได้ นอกจากนี้ 
เครื่องยนต์ต้นกำลังของเครื่องจักรประเภทนี้ยังสามารถนำไปใช้ประโยชน์เป็นเครื่องยนต์ต้นกำลัง 
ได้อีกหลายประการ เซ่น ใช้กับเครื่องพรวนดิน เครื่องลูบนี้า เครื่องนวดข้าว เครื่องกำเนิดไฟฟ้า 
เป็นต้น ดังนั้นจึงเห็นได้ว่าอุตส^หกรรมเครื่องจักรกลเกษตรเป็นอุตสาหกรรม ที่มีความสำคัญต่อ 
เกษตรกรและการพัฒนาประเทศอย่างมาก

เมื่อปี พ.ศ. 2490 บริษัท ล. ธวัช'ชัยนันท์ จำกัด ได้นำรถไถเดินตามติดจอบหมุน 
ซึ่งเรียกในขณะนั้นว่า“เครื่องไถจอบหมุน’ ยี่ห้อ Howard Gem Series II ของบริษัท Rotary Hoes 
จากประเทศอังกฤษ เข้ามาใช้ในประเทศไทยเป็นครั้งแรก ประมาณปี พ.ศ. 2500 -  2510 ภายหลัง 
จากการนำเข้า “เครื่องไถจอบหมุน’ ของ Rotary Hoes Ltd. ได้มีการนำเข้ารถไถเดินตามยี่ห้อ 
ต่าง  ๆ จากหลายประเทศ เซ่น การนำเข้ารถไถเดินตามมิตซูบิชิ โดยบริษัทกมลา จำกัด การนำเข้า 
รถไถเดินตามฮอนค้า โดยบริษัท วิคเตอรื่พาณ ิชย์ จำกัด การนำเข้ารถไถเดินตามอิเซกิ โดยบริษัท 
นครหลวงมอเตอร์ จำกัด และการนำเข้ารถไถเดินตามคูโบต้า โดยบริษัทมินเชนมาชีนเนอรื่ จำกัด 
รถไถเดินตามที่นำเข้าจากต่างประเทศมีราคาสูงกว่ารถไถเดินตามที่ผลิตในประเทศ ทำให้มีตลาด 
ไม่มากนัก และในขณะเดียวกันในปี พ.ศ. 2501 ม.ร.ว.เทพฤทธิ้ เทวกุล ได้พัฒนารถไถเดินตาม 
“ควายเหล็ก” และนายอารี ลายนี เจ้าของโรงงานอารีการช่าง ซึ่งเป็นโรงงานทำขลุกยนต์ได้พัฒนา 
รถไถเดินตามเซ่นเดียวกันโดยดัดแปลงจากรถไถเดินตามจากต่างประเทศ ในปี พ.ศ. 2507 -  2508 
โรงงานเรือหางยาวและโรงกลึงในอำเภอพระประแดง จังหวัดสมุทรปราการหลายแห่งได้เริ่มทำการ



2

ผลิตรถไถเดินตาม โรงงานท่ีมีช่ึอเสียงท่ีสุดได้แก่โรงงานสิงห์ครุอุตสาหกรรมของกำนันปรุง ฟักแก้ว 
จากนั้นประมาณปี พ.ศ. 2510 โรงงานในแถบกรุงเทพ ฯ และปริมณฑลหลายแห่งเริ่มผลิตรถไถ 
เดินตาม โรงงานเหล่านี้มีความลามารถและประสบการณ์ด้านงานโลหะสูง และยังผลิตรถไถ
เดินตามในราคาไม่แพง ลักษณะและรูปร่างเล็กและเบากว่ารถไถเดินตามของอำ๓ อพระประแดง 
ต่อมาในปี พ.ศ. 2510 จนถึงปี พ.ศ. 2525 ได้มีการพัฒนารถไถเดินตามมาเป็นลำดับ โดยโรงงาน 
หลักที่เป็นผู้นำในการพัฒนา คือ โรงงานสหยนต์ คลองส่ี จังหวัดปทุมธานี และในปี พ.ศ.2535 
บริษัทสยามคูโบต้าดีเชล จำกัด (บริษัทสยามดูโบต้าอุตสาหกรรมในปัจจุบัน) ซึ่งเป็นบริษัทร่วมทุน 
ระหว่างบริษัทปูนชิเมนต์ไทย จำกัด (มหาซน) กับ บริษัทดูโบต้า ประเทศญี่ป่น ผลิตรถไถเดินตาม 
สยามคูโบต้า รุ่น NC 131 และในปี พ.ศ. 2541 บริษัทจักรเพชรแทรคเตอร์ จำกัด ได้ร่วมกับ 
กองเกษตรวิศวกรรม พัฒนารถไถเดินตามติดจอบหมุนรุ่นJP 102R ขึ้น ให้ลามารถติดจอบหมุนได้ 
สุดท้ายจะเห็นได้ว่ารถไถเดินตามได้มีการปรับปรุงและดัดแปลงมาเป็นลำดับ เพ่ือให้สอดคล้องกับ 
สภาพเกษตรกรรม เศรษฐกิจและลังคมของเกษตรไทย ทำให้ได้รถไถเดินตามท่ีทำงานได้ดีและ 
เหมาะลมจนเป็นที่นิยมใช้กันอย่างกว้างขวาง

1.1 ภูมิหลังของโรงงานตัวอย่าง

โรงงานตัวอย่างที่เข้าไปทำการศึกษา ได้เริ่มก่อตั้งในปี พ.ศ.2499 จากโรงกลึง ซ่ึง 
รับจ้างทำประตูเหล็ก หน้าต่าง และเหล็กดัด ต่อมาในปี พ.ศ. 2510 ได้ริเริ่มทำการผลิตรถไถนา 
แบบเดินตามขึ้นมา โดยอาศัยจากประลบการณ์ที่เคยคลุกคลีงานทางด้านนี้มาบ้าง ทำไปแก้ไขไป 
แต่คุณภาพและผลงานยังไม่เป็นที่พอใจนัก ต่อมาได้มีการดัดแปลงรถไถนาแบบเดินตามมาเป็น
รถท่ีน้ังขับได้ แต่ก็ต้องประสบปัญหาขาดทุน เนื่องจากยังมีจุดอ่อนทางด้านเทคนิคที่จะต้องแก่ไข 
เพิ่มเติม และปัญหาเรื่องคู่แซ่งที่มีเงิน'ทุนมากกว่า จนกระท่ังในปี พ.ศ.2514 ทางโรงงานได้รวบรวม 
เงินทุนอีกครั้งหนึ่งพยายามจนกระทั่งประสบความสำเร็จ สามารถผลิตรถไถนาแบบนั่งขับติด
เครื่องยนต์ขนาด 10 แรง มีเกียร์เดินหน้าถอยหลังได้ ซึ่งได้รับความนิยมจากเกษตรกรในขณะนัน 
ไม่น้อย ต่อมาการผลิตรถไถนาแบบนั่งขับมีต้นทุนการผลิตค่อนข้างสูง ประกอบเกษตรกรมีเงินทุน 
ที่จำกัด และทางโรงงานขาดความรู้ทางด้านเทคโนโลยีลมัยใหม่ในขณะนั้น ทำให้การผลิตรถไถนา 
แบบนั่งขับไม่ค่อยประสบผลสำเร็จเท่าที่ควร จึงเปลี่ยนการผลิตมาเป็นรถไถนาแบบเดินตาม
จนกระทั่งถึงปัจจุบัน
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โรงงานนี้เป็นโรงงานขนาดกลางบริหารงานโดยสมาชิกในครอบครัว มีพนักงานทังส้ิน 
70 คน ผลิตรถไถนาแบบเดินตาม โดยมีกำลังการผลิตประมาณ 8,000-10,000 คันต่อปี เครื่องจักร 
ท่ีใช้ใน,โรงงานส่วน'ใหญ่ 95 % ซื้อมาและมีบางส่วนได้พัฒนาสิ้น เพื่อให้เหมาะสมกับการใช้งาน 
ในโรงงานเอง การจำหน่ายจะเป็นแบบช่วงฤดูกาล ซึ่งเน้นตลาดภ"'ยในประเทศเป็นหลัก รูปแบบ 
การดำเนินงานรองบริษัท จะแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ ส่วนงานสำนักงานและส่วนงานโรงงาน 
โดยในส่วนงานลำนักงานจะทำงานด้านการขาย การบัญชี การติดต่อกับลูกค้า และดำเนินการ 
จัดซื้อต่าง  ๆส่วนงานโรงงานจะทำหน้าที่ในด้านการผลิตสินค้าตามที่ลูกค้าต้องการ

การทำงาน'โนปั®จุบัน ปกติจะทำงาน 6 วันต่อสัปดาห์ เริ่มงาน 8.30 น. เลิกงาน 
17.00 น. โดยมีการพักระหว่างการทำงาน 1 ช่วง คือ เวลา 12.30 -  13.00 น. สำหรับการทำงาน 
ล่วงเวลาจะทำงานในเวลากะกลางคืน ต้ังแต่ 17.30 -  21.30 น. การทำงานล่วงเวลาจะถูกกำหนด 
โดยผู้จัดการโรงงาน

สำหรับการจ้างงานแบ่งออกเป็น 2 ประ๓ ท คือ

1. การจ้างรายเดือน เป็นส่วนของผู้จัดการโรงงาน ผู้จัดการฝ่ายชาย และผู้จัดการ
ฝ่ายบัญชี

2. การจ้างรายวัน เป็นส่วนของพนักงานในฝ่ายผลิตทั้งหมด ซึงรวมถึงหัวหน้าแผนก 
ผลิตต่าง  ๆ ด้วย

1.1.1 ล ักษณะผลิตภัณฑ์

ลักษณะผลิตภัณฑ์ของโรงงานตัวอย่างแบ่งออกได้เป็น 2 ประ๓ ท คือ รถไถนาแบบ 
เดินตามและอุปกรณ์ติดกับรถไถนา

สำหรับรถไถนาแบ่งออกเป็น 2 รุ่น ได้แก่ รุ่น A เป็นระบบบีบเลี้ยวเฟืองเกียร์มีเกียร์ 
เดินหน้า 2 เกียร์ ถอยหลัง 1 เกียร์ ความเร็วเกียร์ 1 ประมาณ 5 ก.ม./ซ.ม. เกียร์ 2 ประมาณ 
15 กม./ชม. และเกียร์ถอยหลังประมาณ 2.2 กม./ชม. และรุ่น C เป็นระบบบีบเลี้ยวเฟืองเกียร์ 
แบบไม่มีเกียร์ ความเร็วเดินหน้า 5 ก.ม./ซ.ม. โดยรูปร่างภายนอกของตัวรถทั้งรุ่น A และรุ่น C 
จะเหมือนกัน ต่างกันเฉพาะชุดเฟืองภายในห้องเกียร์ ตังแลดงในรูปท่ี 1.1 ส่วนอุปกรณ์ติดตัว
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รถไถนา ได้แก่ คราด ผานหัวหมู ผานจาน และเหล็กรัดล้อ สำหรับยอดขายรถไถนาต้ังแต่ 
ปี พ.ศ.2538 -  2543 แสดงได้ดังตารางท่ี 1.1 และรูปท่ี 1.2

รูปท่ี 1.1 รถไถนาแบบเดินตาม

รูปท่ี 1.2 ยอดขายรถไถนาตั้งแต่ปี พ.ศ. 2538-2543

สำหรับโรงงานตัวอย่างมียอดขายตั้งแต่ปีพ.ศ.2 5 3 8 -2 5 4 3 ตังแสดงในตารางท่ี 1.1 
และรูปท่ี 1.2 ซ่ึงจะเหินได้ว่าในปี พ.ศ. 2541 ทางโรงงานมียอดขายลดลงจากปี พ.ศ. 2538 อย่าง 
มากประมาณ 3,000 กว่าคัน ต่อมาในปี พ.ศ. 2541 - 2543 ความต้องการชองตลาดมีแนวโน้มที่ 
สูงข้ึน แต่จากสภาวะทางเศรษฐกิจที่ผันผวนอย่างรุนแรง ต้นทุนวัตถุดิบท่ีสูงข้ึนและราคาสินค้าท่ีไม่ 
สามารถขึ้นได้ตั้งแต่ปี พ.ศ. 2538 เนื่องจากการแข่งขันกันทางด้านการตลาด ดังน้ันทางโรงงานจึง 
มีความจำเป็นอย่างยิ่งที่ต้องหาวิธีในการลดต้นทุนการผลิต และเพิ่มประสิทธิภาพทางการผลิต
โดยเร็ว



ตารางที่ 1.1 ยอดขายรถไถนาตั้งแต่ปี พ.ศ. 2538 - 2543 (คัน)

เดือน ปี 2538 ปี 2539 ปี 2540 ปี 2541 ปี 2542 ปี 2543
รุ่น A รุ่น C รุ่น A รุ่น C รุ่น A รุ่น C รุ่น A รุ่น C รุ่น A รุ่น C รุ่น A รุ่น C

มกราคม 500 11 419 31 343 10 280 - 196 - 383 3
กุมภาพันธ์ 502 - 526 50 425 - 705 - 161 - 549 -

มีนาคม 1,001 70 841 75 610 - 263 - 367 20 541 2
เมษายน 1,018 35 1,327 12 1,056 36 225 - 967 21 998 -

พฤษภาคม 1,134 25 1,486 23 982 15 686 5 1,338 36 1,633 115
มิถุนายน 688 - 1,061 95 518 - 330 - 204 - 594 -
กรกฎาคม 455 10 218 37 252 - 88 - 140 - 142 -
สิงหาคม 94 1 190 - 381 1 110 - 158 - 135 -
กันยายน 461 - 60 - 396 - 292 - 275 - 182 -
ตุลาคม 501 - 433 - 740 7 1,403 - 1,164 - 486 -

พฤศจิกายน 834 - 552 4 241 - 385 - 496 - 710 -
ธันวาคม 661 83 371 20 178 5 121 - 242 - 747 10

รวม 7,849 235 7,484 347 6,122 74 4,888 5 5,708 77 7,100 130
%ยอดขายรวม 97.09 2.91 95.57 4.43 98.81 1.19 99.90 0.10 98.67 1.33 98.20 1.79
ยอดขายรวม 8,084 7,831 6,196 4,893 5,785 7,230
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1.1.2 การจัดองค์กร

อ ง ค ์ก ร ร อ ง โร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง ม ีล ัก ษ ณ ะ ด ัง น ี้

I ผู้จัดการโรงงาน II

ผู้จัดการฝ่ายบัญชี ฝ่ายผลิต ผู้จัดการฝ่ายการตลาด ฝ่ายวิจัยและพัฒนา

ฝ่ายบัญชี

ร ูป ท ี่ 1 .3  แ ผ น ต ัง อ ง ค ์ก ร

ก า ร บ ร ิห า ร ง า น ข อ ง โ ร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง  เป ็น ก า ร บ ร ิห า ร ง า น แ บ บ ค ร อ บ ค ร ัว  โด ย ม ีผ ู้1จ ัด ก า ร  

โร ง ง า น  ซ ึง เป ็น เจ ้า ข อ ง โร ง ง า น เป ็น ผ ู้ค ว บ ค ุม แ ล ะ บ ร ิห า ร ง า น ใ น ท ุก ส ่ว น  ได ้แ ก ่ ก า รผ ล ิต  ก า รซ ่อ ม  

บ ำ ร ุง เค ร ื่อ ง จ ัก ร  ก า ร พ ัฒ น า เค ร ื่อ ง จ ัก ร  ก า ร ส ั่ง ช ื้อ ว ัต ถ ุด ิบ  เป ็น ต ้น  ด ัง น ั้น อ ำ น า จ ก า ร ต ัด ส ิน ใจ จ ึง ร ว ม  

อ ย ู่ท ี่ต ัว ผ ู้จ ัด ก า ร โร ง ง า น เก ือ บ ท ั้ง ห ม ด  ท ำ ใ ห ้ผ ู้จ ัด ก า ร โร ง ง า น ต ้อ ง เห น ็ด เห น ื่อ ย แ ล ะ ม ีภ า ร ะ ใ น ก า ร

ท ำ ง า น ม า ก เก ิน ไป

โครงลร้างองค์กรภายในโรงงานจะประกอบด้วยฝ่ายต่าง  ๆ4 ฝ่าย คือ

- ฝ่ายบัญชี ทำหน้าที่เกี่ยวกับงานบัญชีและการเงินต่าง  ๆ เช่น การจัดทำงบทางการ 
เงินและบัญชีต่าง  ๆ และยังทำหน้าที่ในการจัดซื้อและควบคุมวัตถุดิบต่าง  ๆ ท่ีต้องใช้ลำหร้บผลิต 
และลำหรับดำเนินการต่าง  ๆ เป็นต้น โดยมีผู้จัดการฝ่ายบัญชีจำนวน 1 คน เป็นผู้ทำหน้าท่ี 
ดังกล่าวท้ังหมด

- ฝ่ายผลิต ทำหน้าที่ในการผลิตรถไถนา และอุปกรณ์ติดตัวรถไถนา มีพนักงาน 
ประมาณ 70 คน โดยมีหัวหน้าแผนกในบางแผนกเท่านั้น เช่น แผนกงานปัม แผนกประกอบ 
ห้องเกียร์ แผนกพ่นสี แผนกกลึง เป็นต้น ผู้จัดการโรงงานจะเป็นผู้ควบคุมและบริหารงานทังหมด
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- ฝ่ายการตลาด ทำหน้าที่ดูแลด้านการตลาดทั้งหมดตั้งแต่คาดคะเนยอดขาย การรับ 
ออร์เดอร์จากลูกค้า การวางบิล และการเก็บเงินค่าสินค้า โดยมีผู้จัดการฝ่ายจำนวน 1 คน ซ่ึงเป็น 
เจ้าของกิจการอีกท่านหนึ่ง

- ฝ่าววิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์ ทำหน้าที่ในการออกแบบและเขียนแบบผลิตภัณฑ์
ตัวใหม่โดยการทำงานจะได้รับคำปรึกษาจากผู้จัดการโรงงานเป็นส่วนใหญ่ ในแผนกมีพนักงาน
จำนวน 2 คน

1.1.3 แผนผังโรงงาน

ลักษณะการวางผังโรงงานเป็นแบบกระบวนการผลิต (Process Layout) คือแบ่งตาม 
กระบวนการผลิต กลุ่มของเครื่องจักรที่ทำงานเหมือนกันหรือคล้ายคลึงกันจะอยู่ด้วยกัน เซ่น แผนก 
กลึง แผนกปัม แผนกเชื่อม แผนกเจาะ และแผนกพ่นลี เป็นต้น การไหลของชิ้นงานจะเป็นลักษณะ 
รูปตัวยู คือ เข้าทางด้านหน้าโรงงานและออกทางด้านหน้าโรงงานเซ่นเดียวกัน การผลิตจะผลิตที 
ละมาก  ๆ แล้วจึงส่งต่อไปยังแผนกกัดไป พื้นท่ีของโรงงานแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ ส่วนผลิตมีพ้ืนท่ี 
ประมาณ 4,590 ตารางเมตร ใช้สำหรับผลิตชิ้นส่วนของรถไถและอุปกรณ์ติดตัวรถทั้งหมด และ 
ส่วนคลังเก็บสินค้าสำเร็จรูป ซึ่งอยู่ติดกับส่วนผลิตใช้สำหรับเก็บตัวรถ แฮนด์ ล้อเหล็ก ผานหัวหมู 
ผานจาน คราด และกล่องแฮนด์ ก่อนส่งไปจำหน่าย มีพื้นที่ประมาณ 576 ตารางเมตร ดังแสดงใน 
รูปท่ี 1.4

1.1.4 กระบวนก''รผลิต

ในกระบวนการผลิตรถไถนาส่วนใหญ่จะผลิตชิ้นส่วนและอุปกรณ์เกือบทุกชนิด 
ยกเว้นชิ้นส่วนบางชิ้นที่ต้องนำเข้ามาจากต่างประเทศ เซ่น เฟือง ลูกปีน หรือส่งให้ผู้ผลิตรายย่อย 
เป็นผู้ผลิตแทน เซ่น มู่เล่ ดุมล้อ การผลิตชิ้นส่วนไม่ยุ่งยากมากนัก เริ่มจากการตัดเหล็กแผ่น 
เหล็กเล้น หรือเหล็กกลวงให้ได้ขนาดตามที่ต้องการ จากนั้นนำไปเชื่อมต่อกันเป็นชิ้นส่วนต่าง  ๆ
ของรถ เช่น แฮนด์ ล้อเหล็ก คราด ผานหัวหมู ห้องเกียร์ แต่มีบางชิ้นส่วนที่ต้องผ่านการกลึง 
การเจาะ หรือทำเกลียวด้วย เซ่น หน้าต่างห้องเกียร์ บู๊ช หลังจากน้ันชิ้นส่วนต่าง  ๆ จะถูกนำมา 
ประกอบกันเป็นส่วนต่าง  ๆ ขอ 3รถไถ และเมื่อได้ชิ้นส่วนตามที่ต้องการแล้ว ชิ้นส่วนบางชิ้นจะถูก 
นำไปพ่นลี เซ่น ตัวรถ แฮนด์ กล่องแฮนด์ และช้ินส่วนบางช้ินจะถูกนำไปซุบลี เซ่น ล้อเหล็ก คราด
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15

M

33-

16

17

18

19

20

21

22

23

35

1 = «พภ์งาน

2 = เพนกประทอบนระพ่ชนguร
3 = พองเกีบบ«ชงมอ

1 = แชงเกี๒%นงาบ 
5 = «tuf 
3 = «รํง์เกีบเฟ้อง 
7 = เพบกกรง
3 = เพนกพาะ 
3 = เพนกทำเทรยว
10 = เพนกช้ร

11 = «รังเกีบแม่ทิมท 
1 2 = เพนกปม
13 = «รัง เก็นวัตธุริบ (รชปม)

14 = (■ เช้งปท่ทิ๒งานปม
15 = «รัง เกีบ Scrap

16 = J๒ ช้'พถรชประกอบ 
1 7 = เพนภตัชนกช

18 = เพนกทำวงร้ช
19 = เพนกส่ชมนเณร

20 =  เกีบรัวรถรอประกอบ
21 = เพนกส่ชม
22 = เนณกชิงทราย
23 = เพนกชุบร

24 = เพนกช้คฝาพ้องเทยร์
25 = เพนภส่ชมพชงเกียร์

26 = เพนก»BWชงเกียร์

27 = เพนกค'm ฟาพ้ชงเกียร์

28 = เพนณชาะนระทำเกรียวฝาพ้องเกียร์
29 = เพนกส่ชม«รัง'!รํรี

30 = เพนกเรียฑ์พัรถ

31 = เพเพประกชบพ้ชงเกียร์

32 = เพนกทำ«วามระชาช
33 =  เพนกส่ชม
34 = เพนกทนร
35 = เพนกอบร

36 = เพนกประกอบแระ««ร«กเภชร์ช้วรถ
37 =  «รังรีน«า

รปท 1.4 แผนผังโรงงาน



ล้อรถ

นำเหล็กเล้นมาม้วนเป็นวงกลม

เช่ือมให้ติดกัน
เชื่อมติดกับก้านล้อ ใบล้อ 
หน้าแปลน
ชุบสี

\  /  เก็บรอจำหน่าย

แฮนด์ ห้องเกียร์

นำท่อเหล็กกลวงมาตัดและปัม 

เชื่อมติดกับล้วนประกอบต่างๆ 

เคาะ Slag ออก 

พ่นสี 

อบสี

ประกอบและติดสติ๊กเกอร์ 

ห่อ

นำเหล็กแผ่นมาปัมและตัด 

เชื่อมเข้าด้วยกัน 

ประกอบชิ้นล้วนต่างๆ 

ทดสอบเครื่อง 

ทำความสะอาด 

พ่นสี 

อบสี

เก็บรอจำหน่าย ( ) ประกอบและห่อ

\  /  เก็บรอจำหน่าย

รูปท่ี 1 .5 กระบวนการผลิตรถไถนาเดินตามและล้วนประกอบโดยรวม

x ~ 'ๆ  นำเหล็กแผ่นและเหล็กกลวง 
J  มาปัมและตัด

( ) เชื่อมเข้าด้วยกัน
X
( ) ชุบสี

\  /  เก็บรอจำหน่าย

คราด

หมายเหตุ ล้วนประกอบอ่ืนๆ เช่น ผานไถหัวหมู ซองผาน มีฃั้นตอนการผลิตคล้ายกัน คือ เชื่อมล้วนประกอบต่างๆ เข้าด้วยกัน แล้วทำการชุบสี cD
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ซ อ ง ผ า น  ผ า น ห ัว ห ม ู ท ั้ง น ี้เพ ื่อ ค ว า ม ส ะ ด ว ก ใน ก า ร ข น ส ่ง ผ ู้ผ ล ิต จ ะ แ ย ก ต ัว ร ถ  แ ฮ น ด ์ ล ้อ เห ล ็ก  

แ ล ะ อ ุป ก ร ณ ์ต ิด ต ัว ร ถ อ อ ก จ า ก ก ัน  ส ำ ห ร ับ ร ถ ไถ แ ล ะ อ ุป ก ร ณ ์ท ี่ผ ล ิต เส ร ็จ เร ีย บ ร ้อ ย แ ล ้ว จ ะ น ำ ไป เก ็บ ไว ้ 

ใ น ค ล ัง เก ็บ ส ิน ค ้า ส ำ เร ็จ ร ูป เพ ื่อ ร อ จ ำ ห น ่า ย ต ่อ ไป  ร ู!พ .น บ ข อ ง ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต แ ส ด ง ด ัง ร ูป ท ี่ 1 .5

1.2 ค ว าม เป ็น ม าข อ ง ป ัญ ห า

ป ัญ ห า ก า ร ข า ด ร ะ บ บ ก า ร จ ัด ก า ร ท ี่ด ีไน อ ุต ส า ห ก ร ร ม ไท ย  เป ็น ผ ล จ า ก ก า ร ท ี่ผ ู้ป ร ะ ก อ บ  

ก า ร ส ่ว น ใ ห ญ ่ม ีค ว า ม ส า ม า ร ถ ด ้า น ก า ร ผ ล ิต  แ ล ะ ก า ร พ ัฒ น า ม า จ า ก โร ง ง า น ข น า ด เล ็ก จ น ใ ห ญ ่ข ึ้น

โด ย ไม ่ได ้ค ำ น ึง ถ ึง ร ะ บ บ ก า ร บ ร ิห า ร ง า น  จ ึง ส ่ง ผ ล ก ร ะ ท บ ไห ้เก ิด ป ัญ ห า อ ุป ส ร ร ค ใ น ก า ร ด ำ เน ิน ง า น

ท ำ ไห ้ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ก า ร ผ ล ิต ล ด ล ง  ผ ล ก ำ ไรล ด ล ง  แ ล ะ ส ่ง ผ ล ก ร ะ ท บ ท า ง ด ้า น อ ื่น  ๆ ก า รศ ึก ษ า ส ภ า พ  

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

1.2.1 ส ภ าพ ป ัญ ห าใน ก าร บ ร ิห าร ก าร ผ ล ิต

เน ื่องจากโรงงานตัวอย่างน ี้เป ็นโรงงานที่ขยายกิจการมาจากอุตสาหกรรมไน 
ครอบครัวท่ีเป็นโรงงานขนาดเล็ก  ๆในปัจจุบันเมื่อโรงงานได้ขยายใหญ่ขึ้น มีจำนวนคนงานมากขึ้น 
ปัญหาที่ตามมาคือ ปัญหาด้านการบริหารการผลิต ซึ่งมีความยุ่งยากซับซ้อนขึ้น โดยเฉพาะใน 
ฝ่ายผลิตอันเป็นสาเหตุที่ทำให้การดำเนินงานในส่วนอื่น  ๆ ต้องมีปัญหาตามไปด้วย ดังน้ันในงาน 
วิจัยนี้ผู้วิจัยได้ออกแบบสอบถามเพื่อประเมินผลไนด้านการจัดการผลิต โดย,เบ่งออกเป็น 6 หัวข้อ 
ด้วยกัน ได้แก่ การจัดองค์กรและการประสานงาน การวางแผนการผลิต การควบคุมการผลิต 
การจัดการด้านคุณภาพ การจวบคุมสินค้าคงคลัง และการจัดการด้านเอกสาร จากนั้นทำการ 
ลอบถามจากผู้ที่เกี่ยวข้องจำนวน 17 ท่าน เพื่อแสดงไห้เห็นถึงสภาพปัญหาทางด้านการจัดการ 
ผลิตท่ีเกิดข้ึนกับโรงงานแห่งน้ี รูปแบบของแบบลอบถามแสดงในภาคผนวก ฉ. และผลจากการ 
สำรวจแสดงได้ดังตารางท่ี 1.2 จากนั้นนำผลที่ได้มาสรุปได้ดังตารางที่ 1.3 และ 1.4 ผลท่ีได้จาก 
การออกแบบลอบถามพบว่า ค่าเฉลี่ยของขีดความสามารถขององค์กรในด้านการจัดการผลิต
ในปัจจุบันอยู่ในระดับ 1.98 ซึ่งถือว่าอยู่ในระดับน้อยมาก ไม่ถึงกับระดับปานกลาง และเม่ือนำ 
ผลการสำรวจมาแยกย่อยออกเป็นหัวข้อต่าง  ๆ ดังตารางที่ 1.4 จะพบว่าด้านการจัดองค์กรและ 
การประสานงานอยู่ในระดับ 1.83 การวางแผนการผลิตอยู่ในระดับ 1.36 การควบคุมการผลิตอยู่



ตารางที่ 1.2 ผลลัพธ์ที่ได้จากแบบสอบถาม
ข ้อท ี่ 1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6 1.7 1.8 1.9 1.10 2.1 2 .2 2.3 2.4 2.5 2 .6 3.1 3.2 3.3 3.4 3 .5 3.6 3.7 3.8 3.9 4.1 4.2 4.3 4.4 5.1 5.2 5.3 5.4 5.5 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 เ ฉ ล ี่ย

รายท ี่ 1 1 1 1 1 2 3 1 2 2 2 1 1 2 1 1 1 3 2 2 2 2 3 2 2 2 4 2 3 3 3 2 2 3 3 3 1 1 2 2 1 1.95

รายท ี่ 2 2 1 2 3 3 2 2 1 2 1 1 3 1 3 3 2 3 3 2 3 4 2 2 3 3 4 2 1 1 2 2 2 .19

ท ย ท ึ่ 3 3 2 1 2 2 2 2 1 1 1 4 2 2 2 2 3 2 2 1 2 1 1 1 1 1.79

รายท ี่ 4 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 3 3 2 3 2 2 2 3 3 2 3 2 1 2 4 3 2 1 1 1 2 2 1.85

รายท ี่ 5 1 2 3 2 2 1 1 2 2 1 1 1 1 1 1 1 2 2 1 1 3 1 2 1 3 4 1 4 2 1 1 3 3 2 2 2 1 1 1 1.72

รายท ี่ 5 2 3 3 2 1 2 3 3 1 2 1 1 1 2 1 3 3 3 4 4 4 2 2 3 3 4 3 3 2 2 2 2 2.41

รายท ี่ 7 1 1 2 2 3 1 1 2 2 2 1 2 1 1 4 2 1 1 3 2 1 3 3 4 4 1 2 1 2 4 1 1 2 1 1 1 1.86

รายท ี่ 8 2 2 2 3 3 1 1 2 2 2 2 2 1 1 3 2 1 2 2 2 3 3 4 3 5 3 2 2 2 3 2 1 1 1 1 1 2 .08

รายท ี่ 9 2 1 1 1 2 1 2 1 1 1 2 1 1 1 4 1 1 1 2 4 1 4 5 4 5 2 1 2 2 4 1 1 1 2 3 1 1.94

รายท ี่ 10 2 2 2 2 2 2 1 1 1 1 2 1 1 1 1 3 1 2 3 3 3 3 2 3 5 5 5 4 3 3 2 2 4 2 2 3 3 3 2 2 .38

รายท ี่ 11 1 1 2 2 2 2 1 2 2 1 1 1 1 1 1 4 2 1 2 2 2 3 3 1 4 4 4 3 1 3 1 2 4 2 1 1 1 1 2 1.92

รายท ี่ 12 1 1 1 2 2 2 1 1 1 3 2 2 1 1 1 3 2 2 2 2 2 2 1 2 4 3 4 3 2 1 1 3 4 1 2 2 2 1 1 1.90

รายท ี่ 13 3 1 1 1 1 3 3 2 1 1 1 1 3 1 1 4 1 2 1 3 2 1 1 1 4 3 4 3 1 1 2 2 4 1 1 1 2 2 3 1.90

รายท ี่ 14 3 2 2 2 2 2 2 2 3 2 2 2 3 1 1 3 2 2 1 3 2 2 1 1 3 3 3 4 2 2 1 2 3 1 1 2 2 2 2 2 .08

รายท ี่ 15 2 1 1 2 1 1 2 1 2 2 2 1 2 1 1 3 2 1 2 2 3 1 2 2 3 4 4 3 2 1 1 3 3 2 2 2 3 1 1 1.92

รายท ี่ 16 1 1 2 1 2 1 1 1 2 3 1 2 2 1 1 3 1 1 1 1 3 1 1 1 4 3 3 4 1 2 2 3 3 1 1 1 2 2 2 1.77

รายท ี่ 1 7 3 2 3 3 2 1 1 3 3 1 2 2 2 1 1 2 1 1 2 2 2 3 3 2 4 4 3 4 2 1 2 2 4 2 1 1 1 1 1 2 .08

เ ฉ ล ี่ย 1.82 1.47 1.76 1.86 1.94 2.67 1.5 1.59 1.8 1.85 1.53 1.56 1.42 1.64 1.0 1.0 3 .06 1.71 1.65 1.64 2 .29 2.47 2.08 1.8 1.73 3.53 3.38 3.38 3.75 1.94 1.69 1.75 2 .56 3 .56 1.71 1.41 1.47 1.65 1.65 1.53 1.98
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ในระดับ 2.05 การจัดการด้านคุณภาพอยู่ในระดับ 3.51 การควบคุมสินค้าคงคลังอยู่ในระดับ 2.30 
และการจัดการด้านเอกสารอยู่ในระดับ 1 .57จะเห็นได้ว่าการจัดการผลิตของโรงงานในด้านต่าง ๆ

ตารางที่ 1.3 สรุปผลลัพธ์ที่ได้จากแบบสอบถามแยกตามหน่วยงาน

รายที่ หนวยงานที่เกี่ยวร้อง ขีดความลามารถขององค์กร 
ในปัจจุบัน

(1 = น้อย 3 = ปานกลาง 5 = มาก)
1 ผู้จัดการโรงงาน 1.95
2 ผู้จัดการฝ่ายบัญชี 2.19
3 ผู้จัดการฝ่ายการตลาด 1.79
4 หัวหน้าฝ่ายวิจัยและพัฒนา 1.85
5 หัวหน้าแผนกประกอบห้องเกียร์ 1.72
6 หัวหน้าแผนกสโตร์ 2.41
7 หัวหน้าแผนกคลังเก็บชิ้นงานปัม 1.86
8 หัวหน้าแผนกคลังเก็บเพิอง 2.08
9 หัวหน้าห้องเก็บชิ้นงาน 1.94
10 หัวหน้าแผนกพ่นลี 2.38
11 หัวหน้าแผนกปัม 1.92
12 หัวหน้าแผนกกลึง 1.90
13 หัวหน้าแผนกทำวงล้อ 1.90
14 หัวหน้าแผนกทำแฮนด์ 2.08
15 หัวหน้าแผนกเช่ือม 1 1.92
16 หัวหน้าแผนกเชื่อมห้องเกียร์ 1.77
17 หัวหน้าแผนกประกอบตัวรถ 2.08

ค ่าเฉล ี่ย 1.98

ยังอยู่ในระดับตํ่าชึ่งถือว่าน้อยมาก ยกเว้นการจัดการด้านคุณภาพซึ่งอยู่ในระดับมากกว่า
ปานกลาง จากการพิจารณาพบว่าวัตถุดิบและชิ้นส่วนต่าง  ๆ ท่ีทางโรงงานส่ังซือหรือผลิตฃึนเองไม่ 
จำเป็นต้องเป็นสินค้าเกรด A เนื่องจากผลิตภัณฑ์ที่โรงงานผลิตเป็นรถไถนา ซึ่งไม่จำเป็นต้องมี 
ความละเอียดมาก ประกอบกับขีดจำกัดทางด้านราคาราย ดังน้ันทางโรงงานจึงไม่ค่อยประลบ
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ปัญหาเกียวกับคุณภาพทังจากวัตถุดิบที่สั่งชือเข้ามา ช้ินส่วนท่ีทางโรงงานผลิตข้ึนเอง หรึอช้ินส่วน 
ทีส่งมาจากผู้รับเหมาช่วง เพราะฉะนันในงานวิจัยชีนนีทางผู้วิจัยจึงขอไม่เข้าไปศึกษาปัญหาทาง 
ด้านคุณภาพและจากสภาพปัญหาทีได้นำเสนอไปข้างต้น จะเห็นได้ว่าโรงงานตัวอย่างกำลัง
ประสบปัญหาในการดำเนินงานผลิตให้มีประสิทธิภาพ โดยปัญหาต่าง  ๆ ท่ีเกิดขึ้นสามารถสรุปได้ 
ดังน้ี

ตารางที่ 1.4 ผลลัพธ์ที่ได้จากแบบสอบถามแยกตามหัวข้อ

หัวข้อแบบสอบถาม ค่าเฉลี่ย
(1 - น้อย 3 = ปานกลาง 5 -  มาก)

การจัดองค์กรและการประลานงาน า.83
การวางแผนการผลิต 1.36
การควบคุมการผลิต 2.05
การจัดการด้านคุณภาพ 3.51
การควบคุมสินค้าคงคลัง 2.30
การจัดการด้านเอกสาร 1.57

ค่าเฉล ี่ย 1.98

1. การจัดองค์กรและหน้าที่ปฏิบัติงาน จากการศึกษาการจัดองค์กรในปัจจุบัน
สามารถสรุปปัญหาที่เกิดขึ้นได้ตังนี้

- ขาดการกำหนดอำนาจหน้าที่ความรับผิดชอบ และตำแหน่งงานที่ชัดเจน เนื่องจาก 
โรงงานตัวอย่างได้ขยายกิจการมาจากโรงงานขนาดเล็ก ตังนั้นเมื่อมีการขยายงานมากขึ้น
ทางผู้จัดการโรงงานก็ไม่สามารถแบ่งได้ชัดเจนว่างานในส,วนนี้ควรจะอยู่ในแผนกใดของโรงงาน 
เพราะไม่มีการกำหนดส่วนรับผิดชอบที่ชัดเจน เช่นในกรณีของการสั่งซ้ือวัตถุดิบ ทางผู้จัดการ 
โรงงานจะเป็นผู้รับผิดชอบในการสั่งซื้อวัตถุดิบสำเร็จรูปบางอย่าง ท้ัง  ๆ ท่ีผู้'จัดการ'โรงงานมี 
ภาระงานทีมากอยู่แล้ว เช่น การวางแผนการผลิต การควบคุมการผลิต การซ่อมเครื่องจักร
การประชุมสัมมนา เป็นต้น ทำให้ในบางครั้งผู้จัดการโรงงานอาจจะละเลยการสั่งซื้อวัตถุดิบ
บางชนิดได้ ดังนั้นหน้าที่การสั่งซื้อและติดตามสินค้าควรจะเป็นภาระหน้าที่ของฝ่ายบัญชีแต่
ฝ่ายเดียวหรือจัดตั้งแผนกใหมขึ้นมารับผิดชอบทางด้านนี้โดยตรง ผู้จัดการโรงงานควรเป็นผู้คอยให้ 
คำปรึกษาในเรื่องการวางแผนการสั่งซื้อเพียงอย่างเดียว หรือในกรณีของการไม่ได้แจ้งยอดคงเหลือ 
ของวัตถุดิบในบางแผนกเมื่อวัตถุดิบเหล่านั้นใกล้จะหมดลง ก่อให้เกิดการขาดแคลนวัตถุดิบเกิด
ï u
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- ขาดการประสานงานระหว่างหน่วยงานภายในองค์กร กล่าวคือ หน่วยงานหรือ
แผนกต่าง  ๆ ในองค์กรไม่ค่อยให้ความร่วมมือซึ่งกันและกัน หรือขาดการร่วมมือที่ดี จากการศึกษา 
พบว่าบ่อยครั้งที่ผู้จัดการฝ่าย หรือหัวหน้าแผนกขอความร่วมมือไปยังแผนกใดแผนกหนึ่งแล้วใม่ได้ 
รับความร่วมมือหรือละเลยไม่ยอมปฎิบ่ตตาม หรือในบางครั้งหัวหน้าแผนกตัดสินใจในเรื่องที่
สำคัญโดยไม่ปรึกษาผู้จัดการโรงงาน ซึ่งอาจก่อให้เกิดความสูญเสียและการทำงานที่ผิดพลาดหรือ 
ซาช้อนข้ึนได้ การขาดการประสานงานในแผนกต่าง  ๆ แสดงได้ตังตารางท่ี 1.5 ซึ่งจะพบว่ามืค่า 
รองความไม่ร่วมมือโดยเฉลี่ยเท่ากับ 38.81 %

- ช่วงแห่งการควบคุมที่ไม่เหมาะสม กล่าวคือ ทางผู้จัดการโรงงานจะมืช่วงแห่ง
การควบคุม 6 ช่วงการควบคุม โดยแบ่งเป็นระตับฝ่าย 4 ช่วง และระตับแผนก 2 ช่วง ส่วนในฝ่าย 
ผลิต ผู้จัดการโรงงานจะเป็นผู้ดูแลทั้งหมด โดยมีแผนกที่ต้องควบคุมทั้งหมด 25 แผนก ในแผนก 
ท้ัง 25 แผนกจะมืหัวหน้าแผนกคอยควบคุมในบางแผนกเท่านั้น ทำให้ผู้จัดการโรงงานมีภาระงาน 
ที่มาก และการควบคุมดูแลงานเป็นไปด้วยความลำบาก และไม่ท้ัวถึง ตารางที่ 1.6 จะแสดงให้เห็น 
ถึงกิจกรรมของผู้จัดการโรงงานภายใน 1 สัปดาห์ โดยจะเห็นได้ว่าผู้จัดการโรงงานมีภาระงานที่ 
ต้องรับผิดชอบหลายอย่าง ยกตัวอย่างเช่น การทั้งงาน การควบคุมงาน การซ่อมบำรุงและปรับแต่ง 
เครื่องจักร การส่งช้ินงานไปซ่อม การประชุมสัมมนา การติดต่อกับลูกค้าและบุคคลภายนอก 
ซึ่งงานบางอย่างผู้จัดการโรงงานโม่ลมควรเป็นผู้ลงมือกระทำเอง ซึ่งจะก่อให้เกิดการดำเนินงาน
ผลิตมีประสิทธิภาพไม่ดีเท่าที่ควร ไม่ครอบคลุมและอาจเกิดการผิดพลาดขึ้นได้ ตังนั้นจึงควรมีการ 
แบ่งหน้าที่ความรับผิดชอบและกระจายงานกันอย่างชัดเจน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพให้กับการจัดการ 
ผลิต

- การขาดหน่วยงานที่จำเป็นภายในองค์กร แผนกที่ควรมีภายในองค์กร คือ แผนก
ซ่อมบำรุงซึ่งถือเป็นแผนกที่จำเป็น โดยในปัจจุบันการซ่อมเครื่องจักรจะกระทำกันเองภายในแผนก 
แต่ถ้าพนักงานไม่ลามารถแก้ไขเองได้ ก็จะแค้งให้ผู้จัดการโรงงานทราบ และผู้จัดการโรงงานจะมา 
ซ่อมด้วยตนเอง ในขณะเดียวกันถ้าผู้จัดการโรงงานไม่สามารถซ่อมเองได้ ก็จะค้างผู้เชี่ยวชาญจาก 
ภายนอกมาเป็นผู้ซ่อมให้ «ากรูปแบบการซ่อมบำรุงตังกล่าวไม่ใช่การซ่อมบำรุงในเชิงป้องกัน
ทำให้เกิดการสูญเสียในเรื่องของเวลาที่ต้องรอคอยในการซ่อมเครื่องจักร และมีจำนวนเครื่องจักรที่ 
เสียเกิดขึ้นบ่อยครั้ง ตังแสดงในตารางที่ 1.7 ซ่ึงจะเห็นได้ว่าในปี พ.ศ. 2543 โรงงานมีเหตุการณ์ท่ี 
เครื่องจักรเสียเกิดขึ้นมากและจะต้องสูญเสียเวลาในการปรับแต่งและซ่อมแซมทั้งหมด 8,350 นาที 
ซึ่งถือว่าเป็นความสูญเสียที่สามารถป้องกันได้ ถ้าหากมีหน่วยงานที่ทำหน้าที่รับผิดชอบทางด้านนี้
โดยตรง
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ตารางท่ี 1.5การขาดการประสานงานของหน่วยงานต่าง ๆในองค์กร

แผนก จำนวนการประสานงาน จำนวนการไม่ได้ คิดเป็น %
ไปยังแผนกต่าง  ๆ (คร้ัง) รับความร่วมมือ (คร้ัง)

การตลาด 25 6 24.00
บัญชี 38 16 42.11
วิจัยและพัฒนา 20 7 35.00
สโต? 52 18 34.62
คลังเก็บชิ้นงานปัม 43 19 44.19
คลังเก็บเฟือง 41 18 43.90
ห้องเก็บช้ินงาน 32 11 34.38
คลังเก็บชิ้นงานสำเร็จรูป 39 13 33.33
กลึง 53 19 35.85
ปัม 57 27 47.37
เช้ิอม 1 62 21 33.87
เช่ือม 2 55 21 38.18
ทำแฮนด์ 24 11 45.83
ทำวงล้อ 37 15 40.54
ยิงทราย 28 9 32.14
ประกอบห้องเกียร์ 68 26 38.24
พ่นสี 31 14 45.16
ซุบสี 29 9 31.03
ประกอบและห่อแฮนค์ 20 7 35.00
เซอมคลัตช์ช 31 12 38.71
ประกอบตัวรถสำเร็จรูป 26 11 42.31
เจาะ 33 15 45.45
ตัด 30 13 43.33
ห่อห้องเกียร์ 47 22 46.81

เฉลี่ย 38.81



16

ตารางท่ี 1.6 กิจกรรมของผู้จัดการโรงงานใน 1 สัปดาห์

กิจกรรม เวลาที่ใช้ (นาที) คิดเป็น %
ลังงาน/ควบคุมงาน 1,350 40.18
ซ่อมบำรุง / ปรับแต่งเครื่องจักร 830 24.70
ติดต่อกับลูกค้า / บุคคลภายนอก 340 10.12
ประชุม / สัมมนา 330 9.82
ส่งช้ินส่วน / อะไหล่ไปซ่อมแซม 95 2.83
ออกแบบผลิตภัณฑ์/ กระบวนการผลิต 84 2.50
วางแผนการผลิต 80 2.38
วางแผนพัสดุคงคลัง 80 2.38
ตรวจรับวัตถุดิบ 80 2.38
ส่ังซ้ือวัตถุดิบ 75 2.23
อ่ืน ๆ 16 0.48

รวม 3,360 100.00

ลารางที่ 1.7 เวลาสูญเสียที่เกิดจากเครื่องจักรเสีย

ไตรมาสท่ี จำนวนท่ี
เครื่องจักรเสีย (คร้ัง)

เวลาเฉลี่ย
ท่ีใช้ในการซ่อม (นาที)

1 38 950
2 75 1,875
3 86 2,150
4 91 2,275

รวม 7,250

2. การวางแผนการผลิต จากการศึกษาระบบการวางแผนการผลิตของโรงงานนี
พบว่าได้มีการวางแผนอย่างคร่าว  ๆ โดยการคาดคะเนจากผู้จัดการโรงงานและผู้จัดการฝ่ายการ 
ตลาด โดยไม่ได้ใช้หลักเกณฑ์ในการพยากรณ์ยอดขายแต่อย่างใด และไม่มีการวางแผนผลิตในแต่ 
ละหน่วยงาน การทำงานจะเป็นไปตามคำสั่งจากผู้จัดการโรงงาน ดังน้ันในแผนกผลิตท่ีมีหัวหน้า 
แผนกก็จะทำงานตามคำสั่งของผู้จัดการโรงงาน หรือบางครั้งอาจวางแผนการทำงานด้วยตนเอง 
การวางแผนจะเป็นไปในลักษณะวางแผนเฉพาะหน้าในช่วงระยะเวลาสัน  ๆ ส่วนในแผนกผลิตที
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ไม่มีหัวหน้าแผนกควบคุมโดยตรงก็จะทำงานด้วยการวางแผนด้วยตนเองเป็นส่วนใหญ่ หรือรับงาน 
จากพนักงานแผนกอื่นที่ต้องการให้ทำชิ้นงานให้ ซึ่งเป็นผลให้การผลิตไม่ถูกต้องตามวัตถุประสงค์ 
หรือเป้าหมายของโรงงาน โดยสภาพปัญหาต่าง ๆ ที่เกิดขึ้นสามารถสรุปได้ดังน้ี

- การไม่มีระบบการวางแผนการผลิตที่ดี เนื่องจากในปัจจุบันทางโรงงานยังไม่มีผู้ที่มี 
ความรู้และรับผิดซอบทางด้านการวางแผนการผลิตโดยตรง ประกอบกับไม่มีการพยากรณ์ความ 
ต้องการ ดังนั้นจึงไม่มีการวางแผนการผลิตให้กับผลิตกัณฑ์แต่ละชนิด โดยวิเคราะห้ได้จาก
ตารางท่ี 1.4 ซึ่งได้จากการสอบถามหน่วยงานต่าง  ๆ พบว่าความสามารถในการวางแผนการผลิต 
อยู่ในระดับที่ค่อนข้างตํ่าคือ 1.36 จึงส่งผลให้มีลินค้าสำเร็จรูปคงคลังในแต่ละเดือนมากเกินความ 
จำเป็น และการเก็บผลิตกัณฑ์แต่ละประ๓ ทไม่มีความลอดคล้องกัน กล่าวคือ ในลักษณะของการ 
ขายสินค้าจะขายแฮนด์ ล้อเหล็ก คราด ชองผาน และผานหัวหมู ไปพร้อมกับตัวรถ ดังน้ัน 
ในการวางแผนการผลิตที่ดี ควรจะให้มีปริมาณสินค้าสำเร็จรูปคงคลังแต่ละประ๓ ทใกล้เคียงกัน
จากรูปที่ 1.6 จะเห็นได้ว่าการเก็บผลิตกัณฑ์แต่ละประ๓ ทไม่มีความสอดคล้องกัน สินค้าบาง 
ประ๓ ทจะมีลต็อคมากเกินความจำเป็น

^  1 2 3 4 5 6 7 8 9  10 11 12

—'*— ตัวรถไถนา 
—ร— แฮนด์

ล้อรถ (ร้าย) 

ล้อรถ (ขวา)
คราด

เดือน

รูปท่ี 1 .6 ปริมาณสินค้าคงคลังของสินค้าแต่ละประเภท ปี พ.ศ. 2543

- การขาดข้อมูลที่มาใช้ในการวางแผน ในปัจจุบันข้อมูลทางด้านการผลิตภายใน
โรงงานมีน้อยมาก ขาดการ?วบรวมข้อมูลและรายละเอียดเบืองต้น ที่ต้องใข้ในการวางแผน
การผลิต เซ่น ระดับสินค้าคงคลัง กำลังการผลิตในแต่ละแผนก เวลามาตรฐานการผลิต รวมถึงไม่มี 
เอกสารในการลังงาน ควบคุมและติดตามการผลิต เพื่อใช้ในการควบคุมและวัดผลการทำงานของ 
ฝ่ายผลิต มีเพียงรายงานผลผลิตเฉพาะส่วนของพนักงานเหมารายชิ้น ซึ่งใช้ในการคิดค่าจ้าง
เท่านั้น จึงส่งผลกระทบทำให้ไม่มีการวางแผนที่ดีและการทำงานที่ไม่มีประสิทธิภาพ ตารางที่ 1.8
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แลดงข้อมูลที่มือยู่ในปัจจุบันและข้อมูลที่ต้องการเพิ่มเติมเพื่อใช้สำหรับการวางแผนการผลิต ซ่ึงจะ 
เห็นได้ว่ามีข้อมูลที่ต้องการเพิ่มอยู่มากถึง 15 รายการ หรือคิดเป็น 68.18%  ของข้อมูลท่ีต้องการ 
บังหมด ในขณะที่ในปัจจุบันมีอยู่เพียง 7 รายการ

ตารางที่ 1.8 ข้อมูลที่ต้องการเพิ่มเติมสำหรับการวางแผนการผลิต

ข้อมูลที่มีอยู่ในปัจจุบัน ข้อมูลที่ต้องการเพิ่มเติม
1) ยอดสินค้าคงคลังของแผนกโตร์
2) ยอดสินค้าคงคลังของคลังเก็บชิ้นงานปัม
3) ยอดการขายสินค้าในแต่ละเดือน
4) ยอดการลังเอวัตถุดิบ
5) ชนิดและจำนวนเครื่องจักรที่มือยู่
6) เวลาการมาทำงานของพนักงาน
7) ยอดการผลิตของพนักงานเหมารายชิ้น

1) ยอดสินค้าคงคลังของห้องเก็บชิ้นงาน
2) ยอดสินค้าคงคลังของคลังเก็บชิ้นงานสำเร็จรูป
3) ยอดสินค้าคงคลังของคลังเก็บเพีอง
4) ยอดวัตถุดิบคงคลังในแต่ละแผนก
5) ยอดอุปกรณ์ช่วยในการผลิตในแผนกลโตร์
6) ลรุปยอดผลการผลิตสินค้าสำเร็จรูป
7) ยอดชิ้นงานสำเร็จรูปคงคลังในแต่ละแผนก
8) เวลามาตรฐานในการทำงาน
9) ต้นทุนท่ีใช้ในการผลิต
10) กำลังการผลิตในปัจจุบัน
11) สรุปยอดการผลิตชิ้นงานในแต่ละแผนก
12) สรุปยอดการเสียของเครื่องจักร 

และเวลาท่ีใซในการซ่อม
13) ประว่ตเครื่องจักรและคู่มือในการซ่อม
14) ช่วงเวลานำในการลังเอวัตถุดิบ
15) สรุปยอดความสูญเสียและของเสีย 

จากการผลิต
ค ิด เป็น % ของข้อมูลทีย่งขาดเท ่าก้บ 68.18 %

- การขาดบุคลากรที่มีความรู้และรับผิดชอบทางด้านการวางแผนการผลิตโดยตรง ซ่ึง 
จะเห็นได้จากผลลัพธ์ที่ได้จากแบบลอบถามในตารางที่ 1.2 ใน'หัวข้อท่ี 2.5 และ 2.6 เรืองการใช้ 
ความรู้ในเรืองการพยากรณ์ความต้องการมาช่วยในการวางแผน และผู้ที่มีความรู้ความสามารถใน 
เรื่องการวางแผน ผลลัพธ์ที่ได้จากแบบลอบถามอยู่ในระดับ 1 บังสองหัวข้อ แลดงให้เห็นว่าใน
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ปัจจุบันยังไม,มีการใช้ความรู้ในเรื่องการพยากรณ์ความต้องการมาช่วยในการวางแผนการ'ผลิต 
และ1ใม่มีผู้ที่มีความรู้ความสามารถ'ในเรื่องการ'วางแผน โดยการวางแผนการผลิตในโรงงานเป็น
เพียงการคาดคะเนจากผู้จัดการโรงงาน และผู้จัดการฝ่'เยไขายอย่างคร่าว  ๆ ทำให้โนบางครังมีการ 
ผลิตไม่ทันตามกำหนด หรือมีลินค้าในคลังมากเกินความจำเป็น หรือประสิทธิภาพการผลิตตกตำ 
ดังได้กล่าวไว้แล้วในหัวข้อร้างต้น

3. การควบคุมการผลิต มีปัญหาเนื่องจากการทำงานไม่มีวิธีการที่แน่นอน หรือไม่มี 
มาตรฐานการทำงาน พนักงานขาดจิตสำนึกในหน้าที่และความรับผิดชอบ ไม่มีวิธีการควบคุม 
กระบวนการผลิต ซึ่งปัญหาเหล่านี้ส่งผลให้เกิดความไม่แน่นอนในประสิทธิภาพการผลิต ปัญหา 
เหล่าน้ีลามารถสรุปเป็นหัวข้อได้ดังนี้

- การขาดมาตรฐานในการทำงาน เนื่องจากพนักงานที่เข้ามาทำงานไม่ได้รับการ
ฝึ กอบรมที่ดีพอ ส่วนใหญ่จะเรียนรู้จากหน้างานและจากประลบการณ์ ทำให้การเรียนรู้ของแต่ละ 
คนแตกต่างกัน ไม่มีความรู้ในการใช้เครื่องจักรที่ดีพอ ขาดข้อมูลเวลามาตรฐานและมาตรฐานการ 
ทำงานที่แน่นอน ทำให้ไม่สามารถกำหนดแผนการผลิตได้ ไม่มีเกณฑ์ที่นำมาควบคุมการทำงาน 
และตัดสินผลงานของพนักงาน ทำให้เกิดความสูญเลียขึ้นในเรื่องของสมรรถนะในการทำงาน
ที่ไม่ลม่ําเสมอ จากตารางที่ 1.9 และรูปท่ี 1.7 จะเห็นได้ว่าอัตราผลิตภาพในการผลิต
(ผลผลิต/ช.ม.แรงงาน) ในแต่ละเดือนไม่มีความลมํ่าเสมอและมีความแตกต่างกันอย่างมาก

- ปัญหาทางด้านแรงงาน เนื่องจากทางโรงงานยังไม่มีแผนกบุคคลโดยตรง ผู้ควบคุม
หรือทำหน้าที่คล้ายฝ่ายบุคคล คือ ผู้จัดการโรงงาน ปัญหาที่พบส่วนใหญ่คือ แรงงานขาดความ 
รับผิดชอบและสำนึกต่อหน้าที่ เซ่น ขาดงานบ่อยโดยไม่มีการลางาน คนงานเหล่าน้ีได้รับ
ค่าแรงงานเป็นรายวัน ทำให้ขาดสิ่งจูงใจไม่กระตือรืนร้นที่จะขยันทำงาน และขาดการควบคุม 
ติดตามงานจากผู้จัดการโรงงาน ไม่มีการประเมินผลการทำงาน การขึ้นค่าแรงงานในแต่ละปึมิได้ 
พิจารณาจากการลางานมากนัก ทำให้คนงานไม่สนใจว่าตนจะลางานมากน้อยเพียงใด จาก
ตารางที่ 1.10 จะเห็นได้ว่าสถิติการขาดงานโดยไม่มีใบลางาน หรือไม่ได้บอกกล่าวล่วงหน้ามีมาก 
ถึง 4.85 % ซึ่งมีค่ามากกว่าการลากิจและลาป่วย (1.91 และ 2.85%  ตามลำดับ) เกือบหน่ึงเท่าตัว

- ไม่มีเอกสารสำหรับใช้ในการรายงานผล หรือตรวจลอบการปฏิบตงานทำให้ทาง
โรงงานไม่สามารถประเมินผลการปฏิบัติงานของพนักงานและกำลังการผลิตได้ การติดตาม
ควบคุมในปัจจุบันจะทำได้เพียงการสอบถามจากหัวหน้าแผนก หรือสำรวจงานผลิตด้วยตนเอง
ตัวอย่างระบบเอกสารที่ควรมี เซ่น ใบติดตามการผลิต ใบรายงานการผลิต ตารางที่ 1.11 แสดง
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ข้อมูลที่มีอยู่ในปัจจุบันและข้อมูลที่ต้องการเพิ่มเติมในฝ่ายผลิต ซึ่งจะเห็นได้ว่าในปัจจุบันมีข้อมูล 
อย ู่เพ ียง2 4 รายการ ในขณะที่ข้อมูลที่ต้องการเพิ่มเติมมีมากถึง2 9 รายการหรือคิดเป็น57.58 %

ตารางที่ 1 .9 อัตราผลิตภาพการผลิต (ผลผลิต/ช.ม.แรงงาน) ปี พ.ศ. 2543
<=y O - ' *=»เดอน ซ.ม.แรงงานรวม ผลผลิต อัตราผลิตภาพ

(คัน) (ผลผลิต/ซ.ม.แรงงาน)
มกราคม 7,556 640 0.0847

กุมภาพันธ์ 9,872 640 0.0648
มีนาคม 11,608 736 0.0634
เมษายน 9,516 544 0.0572

พฤษภาคม 10,576 640 0.0605
มิถุนายน 10,784 704 0.0653
กรกฎาคม 8,976 640 0.0713
ลิงหาคม 9,720 704 0.0724
กันยายน 8,564 672 0.0785
ตุลาคม 10,284 672 0.0653

พฤศจิกายน 11240.0 768 0.0683
ธันวาคม 11884.0 768 0.0646

ฐ°7° ไ 7
0~o

เร̂
< ? < ร ัร

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

เดอน

รูปท่ี 1.7 อัตราผลิตภาพการผลิต •(ผลผลิต/ช.ม.แรงงาน) ปี พ.ศ.2543



ตารางที่ 1 า0 สถิติการขาดงานของคนงานในปี 2543 (วัน)

เดือน ลากิจ ลาปวย ขาดงาน เวลาทำงาน % ไม่มาทำงาน
มกราคม 30.5 25 87 1087.0 13.11

กุมภาพันธ์ 28 11 49 1322.0 6.66
มีนาคม 31 32 63 1577.0 7.99
เมษายน 15.5 62 61 . 1328.0 10.43

พถุษภาคม 37 67 81 1507.0 12.28
มิถุนายน 45 84 109 1586.0 15.01

กรกฎาคม 24 30 77 1253.0 10.45
สิงหาคม 22 9 62 1320.0 7.05
กันยายน 33.5 11 53.5 1168.5 8.39
ตุลาคม 21.5 38 41 1386.0 7.25

พฤศจิกายน 16.5 25.5 49 1496.0 6.08
ธันวาคม 12.5 35 75 1608.0 7.62

รวม 317 429.5 807.5 16638.5
% กา?ขาดงาน 1.91 2.58 4.85 100.0

ตารางที่ 1.11 จำนวนข้อมูลที่ต้องการเพื่มเติมในฝ่ายผลิต

จำนวนข้อมูลที่มีอยู่ในปัจจุบัน จำนวนข้อมูลที่ต้องการเพื่มเติม
24 รายการ 29 รายการ

คิดเป็น 42.42 % คิดเป็น 57.58 %

4. การควบคุมสินค้าคงคลัง ขาดการจัดระเบียบให้ถูกต้อง ไม่มีการควบคุมการ
เบิกจ่ายธ ย่างเข้มงวด หรือไม่มีการบันทึกชนิดและจำนวนของวัสดุท่ีพนักงานเบิกไปใช้งาน
เนื่องจากในบางครั้งพนักงานไม่ยอมเขียนใบเบิกวัตถุดิบ ดังแสดงในตารางท่ี 1.12 จะเห็นได้ว่า 
พนักงานละเลยและไม่ยอมเขียนใบเบิกขณะเบิกวัตถุดิบหรือชิ้นงานไปใช้มีจำนวน 578 คร้ัง ซ่ึง 
คิดเป็น 100 % ของจำนวนครั้งที่ทำการเบิกทั้งหมด และเบิกวัตถุดิบไปใช้แล้วแต่ไม่ยอมแจ้งให้ 
พนักงานทราบในฑันทึกลับมาแจ้งให้ทราบในภายหลังมีจำนวน 119 คร้ัง หรือคิดเป็น 20.58 % 
ของจำนวนครั้งที่ทำการเบิก และเอกสารท่ีมีอยู่ในปัจจุบันไม่ได้ถูกนำไปใช้เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพ
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สูงสุด เช่น ใบเบิกวัตถุดิบ ใบบินทึกยอดคงเหลือไนแผนก เป็นต้น นอกจากนี้ยังขาดเอกสารที่ 
จำเป็นจะต้องใช้อีกด้วย ดังแสดงในตารางที่ 1.13 ซึ่งจะพบว่ามีจำนวนเอกสารที่มีอยู่แล้วใน 
ป็จจุบัน แต่ไม่ได้นำมาใช้ให้เกดประโยชน์ในส่วนท่ีเกี่ยวช้องกับคลังเก็บสินค้าอยู่ 19 รายการ 
หรือคิดเป็น38.00 % ในขณะที่มีจำนวนเอกสารที่ต้องการเพิ่มเติมอยู่ถึง 27 รายการ หรือคิดเป็น 
54.00 % เป็นผลให้ไม่ทราบถึงปริมาณวัสดุคงเหลือ และการใช้วัสดุอย่างอิสระยังทำให้ต้นทุน 
วัตถุดิบสูงขึ้นโดยใช่เหตุอีกด้วย เช่นในกรณีของผู้จัดการโรงงานท่ีมีหน้าท่ีในการลังซ้ือวัตถุดิบ
บางชนิด เซ่น ชุดเฟือง ตลับลูกปีน ซึ่งเป็นวัตถุดิบที่มีความสำคัญอย่างมากในกระบวนการผลิต 
เนื่องจากในปัจจุบันผู้จัดการโรงงานมีภาระงานที่มากอยู่แล้ว เช่น การวางแผนการผลิต การซ่อม 
เครื่องจักร การควบคุมการทำงาน การประชุมสัมมนา เป็นต้น ทำให้ในบางครั้งอาจละเลยการ 
ลังชื้อวัตถุดิบและทำให้วัตถุดิบเกิดการขาดแคลนขึ้นได้ หรือในกรณีของการไม่ได้แจ้งยอดคงเหลือ 
ของวัตถุดิบในบางแผนกเมื่อวัตถุดิบเหล่านั้นใกล้จะหมดลง ก็จะส่งผลต่อการขาดแคลนวัตถุดิบ
ข้ึนได้เช่นกัน

ตารางที่ 1 .12จำนวนครั้งที่ใม่เขียนใบเบิกวัตถุดิบหรือมาแจ้งในภายหลัง

แผนก จำนวนคร้ัง จำนวนคร้ัง จำนวนคร้ัง
ที่ทำการเบิก ท่ีไม่ได้เขียนใบเบิก ที่มาแจ้งในภายหลัง

สโตร์ 289 289 21
คลังเก็บเฟือง 24 24 6
ห้องเก็บชิ้นงาน 134 134 51
คลังเก็บชิ้นงานปัม 96 96 38
คลังเก็บสินค้า - 35 35 3

สำเร็จรูป
รวม 578 578 119

คิดเป็น % 100 100 20.58

5. องค์กรขาดระบบเอกสารทางการผลิตที่จำเป็นหลายอย่าง เนื่องจากระบบเอกสาร 
ด้านอื่น  ๆ ที่สนับสนุนฝ่ายการผลิต ฝ่ายการตลาด ฝ่ายบัญชี และฝ่ายวิจัยและพัฒนายังไม่ 
สมบูรณ์เพียงพอ ซึ่งเป็นผลให้งานในหลาย  ๆ ด้านไม่ลามารถดำเนินการได้หรือดำเนินการได้ไม่ดี 
เช่น งานด้านการควบคุมและวางแผนการผลิต นอกจากนี้ยังมีเอกสารที่มีอยู่ในปัจจุบันแต่ไม่ได้ 
นำมาใช้งานให้เกิดประโยชน์ต่อองค์กร ดังแสดงในตารางท่ี 1.14 ซึ่งจะพบว่ามีจำนวนเอกลารที่มี
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อยู่แล้วในปัจจุบัน แต่ไม่ได้นำมาใช้งานอยู่ถึง 19 รายการ หรือคิดเป็น 28.78% ใน'ขณะท่ีมี'จำนวน 
เอกสารที่ต้องการเพิ่มเติมอยู่ถึง 38 รายการ หรือคิดเป็น 57.58% ดังน้ันควรมีการปรับปรุงระบบ 
งานต่าง  ๆ ที่เกี่ยวร้องเพื่อใช้เป็นข้อมูลให้องค์กรสามารถดำเนินงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ
ตัวอย่างของระบบเอกสารทีควรมี คือ รายงานสารสนเทศวัสดุคงคลัง ระบบการส่งและรับมอบงาน 
ระบบการรายงานผล

ตารางที่ 1.13 เอกสารที่ไม่ได้นำมาใช้งานและที่ต้องการเพิ่มเติมในส่วนคลังสินค้า

แผนก สภาวะปัญหา
จำนวนเอกสารที่มี จำนวนเอกสารท่ีมี จำนวนเอกสาร

ในปัจจุบัน แต่ไม่ได้ใช้ ที่ต้องการเพิ่มเติม
สโตร์ 15 14 6
คลังเก็บเฟือง 4 3 6
ห้องเก็บช้ินงาน 1 - 5
คลังเก็บชิ้นงานปัม 2 2 4
คลังเก็บสินค้า - 1 - 6

สำเร็จรูป
รวม 23 19 27

คิดเป็น % 46.00 38.00 54.00

ตารางที่ 1 .14 เอกสารที่ไม่ได้นำมาใช้งานและที่ต้องการเพิ่มเติมในองค์กร

หน่วยงาน O O Oจานวนเอกสาร จานวนเอกสาร จานวนเอกสาร
ที่มีอยในปัจจุบัน ท่ีไม่ได้ใช้งาน ที่ต้องการเพิ่มเติม

ฝ่ายผลิต 24 19 29
ฝ่ายการตลาด 1 -

QG
ฝ่ายบัญชี 3 - 5

ฝ่ายวิจัยและพัฒนา - - 1

รวม 28 19 38
คิดเป็น % 42.42 28.78 57.58



1.2.2 ผลกระทบ

จากสภาพปัญหาที่กล่าวมาข้างต้น ประกอบกับสภาพการแข่งชันที่สูงทางด้าน
อุตสาหกรรมและสภาวะเศรษฐกิจที่ผันผวนอย่างรุนแรงในปัจจุบัน จึงส่งผลกระทบให้เกิดปัญหา 
และอุปสรรคในการดำเนินงานในหลายด้าน  ๆ ไม่ว่าจะเป็นประสิทธิภาพการผลิตที่ตกตํ่าฃอง 
เครื่องจักรในแต่ละแผนกดังแสดงได้ในตารางที่ 1.15 ซึ่งได้จากการเก็บข้อมูลแบบลุ่มงานของ 
เครื่องจักร โดยสุ่มหาเวลาที่เครื่องจักรทำงาน และเครื่องจักรหยุดทำงาน เนื่องจากเครื่องจักรเสีย 
เปลี่ยนชินงาน ปรับตั้งเครื่องใหม่ การกำหนดรูปแบบการทำงานที่ไม่เหมาะลมหรือไม่มีภาระงาน 
จากการเก็บข้อมูลจะพบว่าเครื่องจักรส่วนใหญ่มีประสิทธิภาพตกตํ่า เช่น เครื่องปัม 2 มี 
ประสิทธิภาพ 51.0%  เครื่องปัมดัด 46.5% เครื่องพ่นสีตัวรถ 2 37.0%  เครื่องกลึง 1 35.0% 
เป็นต้น หรือถ้าคิดโดยเฉลี่ยทั้งหมดจะมีประสิทธิภาพเพียง 63.17 % ซึงถือว่าอยู่ในระดับ 
ปานกลาง เนื่องจากการที่ไม่มีการพยากรณ์ความต้องการ ดังน้ันจึงไม่มีการวางแผนการผลิตให้
กับผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดจึงล่งผลกระทบให้มีสินค้าสำเร็จรูปคงคลังในแต่ละเดือนมากเกินความ 
จำเป็น นอกจากผลนี้เมื่อถึงฤดูกาลขายประมาณเดือน เม.ษ. - มิ.ย. ซึ่งเป็นช่วงที่มีปริมาณการ 
สั่งเอเข้ามามาก ในช่วงเวลาดังกล่าวทางโรงงานจะต้องเร่งผลิตสินค้า มีการทำงานล่วงเวลาเกิด 
ฃึนทำให้ต้นทุนในการผลิตสูงขึ้น ถึงแม้ว่าจะมีการทำงานล่วงเวลาแล้วก็ตามทางโรงงานก็มักจะ
ผลิตสินค้าได้ไม่ทันตามกำหนดที่ลูกค้าต้องการและเพียงพอต่อความต้องการ ทำให้สูญเสียโอกาส 
ในการขายและผลประโยชน์ไปอย่างมาก ความสูญเสียที่เกิดขึ้นดังกล่าวแสดงได้ดังตารางที่ 1.16 
โดยจะเห็นได้ว่าเกิดการเสียโอกาสทางการขายสูงถึง 5,280,000 บาท และเนื่องจากการขาดระบบ 
การควบคุมสินค้าคงคลังที่ดี ขาดการจัดระเบียบให้ถูกต้อง ไม่มีการควบคุมการเบิกจ่ายอย่าง
เข้มงวดหรือไม่มีการบันทึกชนิดและจำนวนของวัสดุที่พนักงานเบิกไปใช้งานเป็นผลให้เกิดภาวะที่ 
วัตถุดิบซาดแคลนขึ้นดังแสดงในตารางที่ 1.17 จะพบว่าในปี พ.ศ. 2543 มีจำนวนเหตุการณ์ที่วัตถุ 
ดิบขาดแคลนทังสิน 87 ครัง นอกจากนียังล่งผลกระทบต่อเวลาที่ต้องสูญเสียไปในการเบิกชิ้นงาน 
จากคลังเก็บชินงานปัมดังแสดงในตารางที่ 1.18 ซึ่งมีจำนวนครั้งในการเบิกทั้งสิ้น367 คร้ัง หรือคิด 
เป็นเวลาที่ต้องสูญเสียไปเท่ากับ 2,936 นาที



ตารางท่ี 1.15ประสิทธิภาพของเครื่องจักรในแผนกต่าง ๆ

เครื่องจักร ทำงาน (คร้ัง) ไม่ทำงาน (คร้ัง) ประสิทธิภาพการทำงาน (%)
1.เครื่องปัมเครื่องที่ 1 113 87 56.5
2.เครื่องปัมเครื่องที่ 2 102 98 51.0
3. เครื่องปัมเครื่องที่ 3 162 0๐O Ü O ' l  ท  U  เ . น

4. เครื่องปัมตัด 93 107 46.5
5. เครื่องเชื่อมเครื่องที่ 1 176 23 88.0
6. เครื่องเชื่อมเครื่องที่ 2 181 19 90.5
7. เครื่องเชื่อมเครื่องที่ 3 180 20 90.0
8. เครื่องเชื่อมเครื่องท ี่4 173 27 86.5
9. เครื่องพ่นล ีตัวรถเครื่องที่ 1 90 110 45.0
10. เครื่องพ่นส ีตัวรถเครื่องที่ 2 74 126 37.0
11. เครื่องพ่นสีแฮนด์ 123 77 61.5
12. เครื่องกลึงเครื่องที่ 1 70 130 35.0
13. เครื่องกลึงเครื่องที่ 2 121 79 60.5
14. เครื่องกลึงเครื่องที่ 3 138 62 69.0
15. เครื่องกลึงเครื่องที่ 4 110 90 55.0
16. เครื่องเจาะห้องเกียร์ 109 91 £ y ! c;. บ

17. เครื่องต๊าพ่เกลียวห้องเกียร์ 93 107 46.5
18. เครื่องห่อห้องเกียร์ 166 34 83.0

เฉลี่ย 63.17



26

ตารางท่ี 1.16 การสูญเลียโอกาสทางการขาย (บาท)

รายการ ยอดส์งช้ิอ 

(หน่วย)

ยอดขาย 
จริง 

(หน่วย)

การสูญเลีย 
โอกาล 
(หน่วย)

ราคาขาย 
ต่อหน่วย 

(บาท)

มูลค่าการขาย 

(บาท)
ตัวรถพร้อมแฮนด์ 7,560 7,230 330 13,000 4,290,000

ล้อเหล็ก 15,120 14,460 660 1,000 660,000
คราด 7,560 7,230 330 400 132,000

ผานหัวหมู 7,560 7,230 330 400 132,000
ซองผาน 7,560 7,230 330 100 33,000

สกี 7,560 7,230 330 100 33,000
รวม 52,920 50,610 2,310 5,280,000

ตารางที่ 1.17 จำนวนการขาดแคลนวัตถุดิบเฉลี่ย/เดือน

ไตรมาสท่ี จำนวนการขาดแคลนวัตถุดิบ 
เฉลี่ย/เดือน (คร้ัง)

1 15
2 27
3 24
4 21

รวม 87

ตารางที่ 1.18 เวลาสูญเลียที่เกิดจากการเบิกชิ้นงานปัม

ไตรมาสท่ี จำนวนครั้งในการเบิก เวลาที่ใช้โนการเบิก (นาที)
1 88 704
2 89 712
3 107 856
4 83 664

รวม 367 2,936
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จากสภาพปัญหาที่เกิดขึ้นกับอุตสาหกรรมนี้ ไม่ว่าจะเป็นเรื่องของการขาดระบบ

ดำเนินการผลิตที่มีประสิทธิภาพ การจัดองค์กรและการประสานงานทีไม่เหมาะสม การขาด
บุคลากรและการวางแผนด้านการผลิต ไม่มีการควบคุมสินค้าคงคลังและระบบสารลพ'ทศเทือ
ควบคุมการผลิต ประกอบกับสภาพการแข่งฃันที่ลงทางด้านอุตสาหกรรม และสภาวะเศรษฐกิจทีร ่ ‘บ ร as

ผันผวนอย่างรุนแรง ค่าของเงินมีการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา วัตถุดิบบางรายการเป็นสินค้านำเข้า 
จึงส่งผลกระทบโดยตรงต่อต้นทุนการผลิต ค่าแรงงาน และค่าใช้จ่ายต่าง  ๆ ทีเกิดฃึนในการผลิต 
รวมทั้งความสูญเลียต่าง  ๆ ทีเกิดขึ้นประกอบกับประสิทธิภาพการผลิตที่ตกตํ่า ดังนันจึงมีความ 
จำเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องเร่งดำเนินการหาวิธีแก้ปัญหา และพัฒนาระบบการจัดการผลิตให้มี
ประสิทธิภาพยิ่งขึ้น

1.2.3 สาเหตุของปัญหา

จากสภาพปัญหา และผลกระทบที่เกิดจากการขาดระบบการจัดการผลิตที่มี
ประสิทธิภาพที่กล่าวมาข้างต้น ส่วนใหญ่แล้วมีลาเหตุมาจากการที่ผู้ประกอบการมีค.วามสามารถ 
ด้านการผลิตที่พัฒนามาจากโรงงานขนาดเล็ก ที่มีลักษณะเป็นอู่'ซ่อมเครื่องมือ หรือโรงกลึงรับจ้าง 
และขยายกิจการมาผลิตรถไถนา ซึ่งการผลิตโดยส่วนใหญ่อาศัยการลอกแบบจากเครื่องมีอที่มี
ใช้อยู่ทั้งที่ผลิตจากโรงงานอื่น หน่วยราชการ และของต่างประเทศที่มีผู้ขึ้อเข้ามาใช้งาน ระบบการ 
บริหารของโรงงานเป็นแบบครอบครัว กล่าวคือ เจ้าของโรงงาน หรือเครือญาติเป็นผู้บริหารดูแล 
พังหมด ทำให้ขาดผู้เชี่ยวชาญหรือชำนาญงานเฉพาะด้าน เช่น ผู้จัดการฝ่ายต่าง  ๆ วิศวกรควบคุม 
โรงงานเข้ามาช่วยบริหาร ซึ่งระบบการบริหารงานเซ่นนี้มักจะด้อยประสิทธิภาพ ทำให้มีการ
สูญเลียสูง ทั้งในด้านเงินทุนและค่าใช้จ่ายต่าง  ๆ ในการดำเนินกิจการ เซ่น การที่พยายามสร้าง 
ชินส่วนเองทุกอย่าง หรือการที่ไม่มีการแบ่งงานและหน้าที่ที่แน่นอน ทำให้การปฏิบัติงานไม่
คล่องตัว ซึ่งไม่เหมาะสมกับสภาพการณ์ของการประกอบธุรกิจอุตสาหกรรมผลิตเครื่องจักรกล
เกษตรในปัจจุบัน ซึ่งต้องการความคล่องตัวและยืดหยุ่นปรับเปลี่ยนตามสภาพการณ์ต่าง  ๆ ท่ี 
เปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลา ต่อมาเมื่อโรงงานขยายใหญ่ขึ้นผู้ประกอบการจึงไม่ได้คำนึงถึงระบบ 
การบริหารงานเท่าที่ควร ประกอบกับขีดความสามารถของบุคลากรในโรงงานยังอยู่ในขั้นฅํ่า
เนื่องจากพื้นฐานการศึกษาของคนงานค่อนข้างน้อย การจ้างช่างที่จบการศึกษาจากสถาบันการ 
ศึกษาต่าง  ๆ มีน้อยมาก ถึงแม้ว่าโรงงานจะมีความต้องการจ้างบุคลากรเหล่านี้ เพ่ือปรับปรุง 
ประสิทธิภาพการผลิตของตน แต่ส่วนใหญ่จะอยู่ทำงานได้ไม่นานก็จะโยกย้ายไปทำงานในโรงงาน 
อุตสาหกรรมขนาดใหญ่กว่า ซึ่งเชื่อกันว่ามีความมั่นคง มีความก้าวหน้า และให้ผลตอบแทน
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ที่ดีกว่า ทำให้ประสิทธิภาพการผลิตตกตํ่า ไม่มีมาตรฐานในการบริหารจัดการผลิต อย่างไรก็ตาม 
อุตสาหกรรมเครื่องจักรกลประเภทนี้มีความจำเป็นและมีบทบาทสำคัญในการเพิ่มประสิทธิภาพ 
การผลิตด้านเกษตรกรรมซองประเทศในสภาวะที่ม ีการแช่งข ันด้านการตลาดอย่างรุนแรง 
การพัฒนาระบบการจัดการผลิตจึงเป็นสิ่งจำเป็น เพราะนอกจากจะช่วยลดความสูญเสียต่าง  ๆ ท่ี 
เกิดขึ้นแล้วยังเป็นต้นแบบซองระบบการจัดการผลิตให้กับอุตสาหกรรมเครื่องจักรกลการเกษตร 
ประ๓ ทเดียวกันอีกด้วยสภาพปัญหาต่างๆที่กล่าวมาข้างต้นสามารถสรุปได้ดังรูปที่ 1.8

1.3 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย

วัตถุประสงค์ของงานวิจัยมีดังนี้

1. เพื่อศึกษาสภาพการณ์ปัญหา และระบบการผลิตของโรงงานรถไถนาตัวอย่างที่
เป็นลาเหตุให้ต้นทุนการผลิตสูงขึ้น และเสนอแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตให้
สูงข้ึน

2. เพื่อลดความสูญเสียโดยทำการศึกษาหาวิธีการจัดระบบควบคุมองค์กรที่ดี โดยจะ 
เน้นการจัดระบบเอกสารเป็นหลัก

3. เป็นแนวทางในการพัฒนาระบบการจัดการการผลิต ให้กับอุตสาหกรรมการผลิต 
รถไถนาเดินตามในประเทศไทย

1.4 ขอบเขตของการวิจ ัย

ขอบเขตของการศึกษามีดังนี้

1. ทำการศึกษาโรงงานรถไถนาตัวอย่างเท่านั้น

2. ศึกษาเฉพาะรถไถนาเดินตามรุ่น A ซึ่งเป็นรุ่นมาตรฐานและมียอดจำนวนสูงสุด
เท่าน้ัน



ขาดระบบการ  
วางแผนการผล ิตท ี่ด ี

ขาดบ ุคลากร 
ที่ร ับผิดชอบ

ขาดเอกสารท ี่จำเป ็น

ขาดข้อรุ]ลท ี่นำมา 
ใช ้ในการวางแผน

ไฝม ีร ูปแบบเอกสาร 
ท ี่เป ็นมาตรฐาน

แรงงานขาดความ  
รับผิดฃอบ  

และสำน ึกในหน้าท ี่

ข ้อมุ)ลที่ได้รับไม่ได  ้
นำมาใช ้ให ้เก ิดประโยชน ์

ขาดการประสาน  
งานภายในองค ์กร  

มีเอกสารแต ่ไม ่ได  ้
นำมาใช ้งาน

ช ้วงแห ่งการคาบค ุม  
ไม ่เหมาะสม

ขาดมาตรฐาน  
ในการทำงาน

การผล ิตไฝม ีความ  
สมํ่าเสมอ

ขาดเอกสารท ี่ใช  ้
ควบคุมการผล ิต

ขาดหน ่วยงานท ี่ร ับผ ิดชอบ

ไฝม ีการควบค ุมการ  
เบ ิกจ ่ายอย ่างเข ้มงวด

ไฝม ีการกำหนดอำนาจ  
หน้าท ี่ร ับผ ิดชอบ

ขาดหน ่วยงานท ี่จำเป ็น

ความส ูญ เส ียและ  
ประส ิทธ ิภาพการผล ิตตกต ํ่า

ขาดเอกสารท ี่จำเป ็น

การจ ัดเก ็บขาดการ 
จัดระเบ ิยบ

รูปที่ 1.8 แผนผ ังก ้างปลาแสดงสาเหต ุทางด ้านการจ ัดการการผล ิต
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1.5 ข ั้นตอบการวิจ ัยและดำเน ินงาน

ขั้นตอนการวิจัยและดำเนินงานมีดังนี้

1. สำรวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวซ้อง

2. ศึกษาและรวบรวมข้อมูลท่ีเกี่ยวกับสภาพที่'วไปของโรงงาน

3. ศึกษาและวิเคราะห์ระบบงานซองโรงงานตัวอย่างในปัจจุบัน เช่น ระบบการผลิต 
การจัดองค์กร การควบคุมคุณภาพ การวางแผนการผลิต

4. ทำการวิเคราะห์ลภาพปัญหาซองโรงงานตัวอย่าง

5. เสนอแนะและกำหนดแนวทางในการบริหารและควบคุมการผลิต โดยเน้นท่ีการ 
จัดระบบเอกสาร และการวางแผนการผลิต

6. นำวิธีการและแนวทางที่เสนอมาประยุกตํใช้กับโรงงานตัวอย่าง

7. วัดผลและเปรียบเทียบข้อแตกต่างของวิธีการเดิมกับวิธีการที่เสนอใหม่

8. สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ

9. จัดทำรูปเล่มวิทยานิพนธ์

1.6 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รบ

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากการทำวิจัยมีดังนี้

1. เพื่อเป็นแนวทางในการเพิ่มผลผลิต โดยการสร้างระบบการจัดการการผลิตให้กับ
โรงงานตัวอย่าง

2. สามารถจัดระบบข้อมูลการผลิตให้แก่ผู้บริหารได้อย่างรวดเร็ว เพ่ือเป็นแนวทาง
ในด้านการวางแผน ควบคุม และการจัดการ



3. รรวยลดค่าใช้จ่ายในการผลิต และเพิมผลผลิตให้กับโรงงานตัวอย่าง

4. ลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น
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