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การสืกษาสภาพทั่วไปของโรงงานตัวอย่าง

การศึกษาระบบการจัดการการผลิตของโรงงานตัวอย่างโดยละเอียด จะช้ี'โห้เห็น
สภาพการดำเนินการผลิตจริงในปัจจุบันก่อนที่จะทำการวิเคราะห์ลภาพปัญหา เพื่อหาแนวในการ 
แก้ไขปัญหา และลดความสูญเสีย โดยลำดับหัวข้อที่ทำการศึกษามีดังต่อไปนี้

(1) ประวิตและสภาพท่ัวไปของโรงงาบ
(2) ลักษณะผลิตภัณฑ์
(3) การจัดองค์กร
(4) แผนผังโรงงาน
(5) แรงงาน
(6) วัตถุดิบ
(7) กระบวนการผลิต
(8) ระบบเอกสาร
(9) การควบคุมคุณภาพ

3.1 ประว ัต ิและสภาพท ั่วไปของโรงงาบ

โรงงานตัวอย่างที่ผู้วิจัยได้ทำการศึกษาเป็นโรงงานขนาดกลาง มีการบริหารงานเป็น 
แบบครอบครัว มีผู้จัดการโรงงานเป็นผู้บริหารงานผลิตทั้งหมด ทำการผลิตรถไถนาแบบเดินตาม 
ผลิตและจำหน่ายให้กับลูกค้าภายในประเทศเป็นส่วนใหญ่ โดยมีกำลังการผลิตเฉลี่ย 8,000 -  
10,000 ดัน/ปี มีพนักงานทั้งลิ้นประมาณ 70 คน เปิดดำเนินการมาเป็นเวลา 45 ปีเศษ ซึ่งพัฒนา 
มาจากโรงกลึง รับจ้างทำประตูเหล็ก หน้าต่าง และเหล็กดัด ต่อมาได้ขยายกิจการเปิดเป็นโรงงาน 
ผลิตรถไถนาเอง โดยในระยะเริ่มแรกได้ผลิตรถไถนาแบบเดินตาม และพัฒนาต่อมาเป็นรถไถนา 
แบบท่ังขับ แต่ก็ต้องประสบปัญหา เนื่องจากเกษตรกรมีเงินทุนที่จำกัด ประกอบกับทางโรงงาน 
ขาดความรู้เกียวกับเทคโนโลยีสมัยใหม่ในสมัยนั้น ทำให้รถไถนาแบบท่ังขับไม่ประลบความสำเร็จ 
เท่าที่ควร จึงต้องเปลี่ยนการผลิตมาเป็นรถไถนาแบบเดินตามจนกระทั่งถึงปัจจุบัน
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ลักษณะการผลิตเป็นแบบ๓บสต็อก (Make to Stock) คือ ผลิตเก็บสำรองไว้ลำหรับ 
ในช่วงหน้าขายที่มีความต้องการเข้ามามาก เนื่องจากยอดการจำหน่ายไม,ลมํ่าเสมอตลอดทังปี
จะขายดีในช่วงเดือนเมษายน -  พฤษภาคม เท่านั้น วัตถุดืบท่ีใช้ส่วนใหญ่ใช้ของภายในประเทศ 
มีบางชิ้นเท่านั้นที่ต้องนำเข้ามาจากต่างประเทศ เช่น ตลับลูกปีน ชุดเพิอง เป็นต้น การทำงาน 
ในปัจจุบันจะทำงาน 6 วันต่อสัปดาห์ เริ่มงาน 8.30 น. เลิกงาน 17.00 น. โดยมีการพักระหว่างการ 
ทำงาน 1 ช่วง คือ เวลา 12.30 -  13.00 น. ลำหรับการทำงานล่วงเวลาจะทำงานในเวลากะกลาง 
คืน ตั้งแต่เวลา 17.30 -  21.30 น. การทำงานล่วงเวลาจะถูกกำหนดโดยผู้จัดการโรงงาน รถไถท่ี 
ผลิตโดยโรงงานตัวอย่างมีอยู่ด้วยกัน 2 รุ่น ได้แก่ รุ่น A และรุ่น C

ตลาดที่สำคัญของรถไถนาแบบเดินตามอยู่ตามแหล่งปลูกข้าวของประเทศ ซ่ึงได้แก่ 
บริเวณภาคกลางที่จังหวัดพระนครศรีอยุธยา ปทุมธานี สุพรรณบุรี นครสวรรค์ พิจิตร อุทัยธานี 
พิษณุโลก กำแพงเพชร ชัยนาท สิงห์บุรี นครปฐม ลพบุรี ฯ ภาคใต้มีใช้บ้างในบางจังหวัด เช่น 
ชุมพร ภาคเหนือ ได้แก่ จังหวัดเชียงราย เชียงใหม่ ลำปาง น่าน แพร่ ฯ ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ 
ได้แก่ จังหวัดนครราชสีมา อุบลราชธานี ขอนแก่น บุรีร ัมย์ สุรินทร์ มหาลารคาม ร้อยเอ็ด ยโสธร 
อุดรธานี ฯ ส่วนใหญ่รถไถนาท่ีใช้นำไปไถในนาและในไร่

ลักษณะการจำหน่ายให้กับผู้ใช้นั้น แบ่งออกเป็น 2 ประเภทด้วยกัน คือ

1. ผู้ผลิตเป็นผู้จำหน่ายให้กับผู้ใช้เอง คือ เกษตรกรที่อยู่บริเวณใกล้เคียงกับที่ตังของ 
โรงงานมาชื้อด้วยตนเอง ไม่มีการขายผ่านตัวแทนใด  ๆ ทั้งลิ้น ซึ่งลักษณะการจำหน่ายประ๓ ทน้ีมี 
อยู่จำนวนน้อยมาก

2. มีการตั้งตัวแทนจำหน่ายในท้องถิ่นต่าง  ๆ สาเหตุเพราะท่ีต้ังของโรงงานอยู่ห่างไกล 
จากผู้ใช้หรือเกษตร และอีกประการหน่ึง คือ ในแต่ละปีจะมีการผลิตรถไถนาออกมาเป็นจำนวน 
มาก จึงจำเป็นต้องมีตัวแทนจำหน่ายในท้องที่ต่าง  ๆ กัน เพื่อให้ตลาดกว้างขวาง บางจังหวัดมี 
ตัวแทนจำหน่ายมากกว่าหนึ่งแห่ง สำหรับการจัดส่งสินค้าจะจัดล่งคราวละมาก  ๆ ประมาณ 30 
คัน พร้อมอุปกรณ์ติดกับตัวรถ โดยใช้รถบรรทุกขนาดใหญ่ของโรงงานเอง
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3.2 ลักษณะผลิตภัณฑ์

สำหรับลักษณะผลิตภัณฑ์ของโรงงานตัวอย่างลามารถแบ่งออกได้เป็น 2 ประ๓ ท คือ 
รถไถนาแบบเดินตามและอุปกรณ์ติดกับรถไถนา โดยรถไถนาแบบเดินตามที่ผลิตจากโรงงานแบ่ง 
ออกเป็น 2 รุ่นด้วยกัน ตังน้ี

(1) รุ่น A เป็นระบบบีบเลี้ยวเฟืองเกียร์ มีเกียร์เดินหน้า 2 เกียร์ ถอยหลัง 1 เกียร์ 
ความเร็วเกียร์ 1 ประมาณ 5 ก.ม./ช.ม. เกียร์ 2 ประมาณ 15 ก.ม./ข.ม. และเกียร์ถอยหลัง 
ประมาณ 2 .2 ก.ม./ข.ม.

(2) รุ่น C เป็นระบบบีบเลี้ยวเฟืองเกียร์แบบไม่มีเกียร์ ความเร็วเดินหน้าประมาณ
5 ก.ม./ช.ม.

โดยรถไถนาท้ัง 2 รุ่น มีลักษณะภายนอกเหมือนกันทุกประมาณ ต่างกันเฉพาะ 
ชุดเฟืองเกียร์ภายในห้องเกียร์เท่านั้น ส่วนประกอบหลักรองรถไถนาแนบเดินตามแลดงในรูปท่ี 3.1 
และ 3.2 รุ่นที่มียอดการจำหนายลูงสุด หรือแบ่งตามยอดขายรวมแล้วมีปริมาณการขายมากกว่า 
95 % ได้แก่ รุ่น A ซ่ึงเป็นรุ่นท่ีได้รับความนิยมสูงสุด ลำหรับลีรองตัวรถมีให้เลือก 2 ลีคือ ลีแตงและ 
ลีนั้าเงิน ส่วนแฮ'นด์มให้เลือก 2 ลีคือ ลีแดงและลีบรอนซ์เทา

รูปท่ี 3.1 รถไถนาแบบเดินตามด้านหลัง
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สำหรับอุปกรณ์ติดตัวรถไถนา ได้แก่ คราด ผานหัวหมู ผานจาน เหล็กรัดล้อ ตังแลดง
ในรูปท่ี 3.3

รูปท่ี 3.3 อุปกรณ์ติดตัวรถไถนา

3.3 การจัดองค์กร

การบริหารงานซองโรงงานตัวอย่าง เป็นการบริหารงานแบบครอบครัว โดยมีผู้'ตัดการ 
โรงงาน ซึ่งเป็นเจ้าของโรงงานเป็นผู้ควบคุมและบริหารงานในทุกส’วน ได้แก่ การผลิต การซ่อม 
บำรุงเครื่องจักร การพัฒนาเครื่องจักร การตังชื้อวัตถุดิบ เป็นต้น ตังนั้นอำนาจการตัดสินใจ 
จึงรวมอยู่ที่ตัวผู้จัดการโรงงานเกือบทั้งหมด จากการศึกษาพบว่ายังไม่มีผงโครงสร้างองค์กรที่กือ 
ว่าเป็นทางการ ยังไม่มีการกำหนดตำแหน่งหน้าที่และความรับผิดชอบกันอย่างชัดเจน อย่างไร 
ก็ตามจากแผนผังองค์กรเดิม ตังแสดงในรูปท่ี 3.4 ซึ่งพอจะจัดแบ่งฝ่ายงานตามหน้าที่ต่าง  ๆ ออก 
ได้เป็น 4 ฝ่ายด้วยกัน คือ

1. ฝ่ายการตลาด ทำหน้าที่ดูแลด้านการตลาดทั้งหมดตั้งแต่คาดคะเนยอดขาย การ 
รับออร์เดอร์จากลูกค้า การวางบิล และการเก็บเงินค่าสินค้า มีผู้จัดการฝ่ายจำนวน 1 คน โดยมี 
ลายการบังคับบัญชารองลงมาจากผู้จัดการโรงงาน แต่เทียบเท่ากับฝ่ายบัญชี ฝ่ายผลิตและฝ่าย 
วัจัยและพัฒนา ตังแสดงในรูปท่ี 3.4



รปท่ี 3.4 โครงสร้างองค์กรของโรงงานตัวอย่าง
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2. ฝ่ายผลิต ทำหน้าที่ในการผลิตรถไถนา และอุปกรณ์ติดตัวรถไถนา มีพนักงาน 
ทั้งลิ้นประมาณ 70 คน โดยมีผู้จัดการโรงงานเป็นผู้ควบคุมและบริหารงานเองทํงหมด มีลายการ 
บังคับบัญชาเทียบเท่ากับฝ่ายการตลาด ฝ่ายบัญชี และฝ่ายวิจัยและพัฒนา ในฝ่ายผลิตสามารถ 
แบ่งออกเป็นแผนกต่าง  ๆ ตามลักษณะการทำงานดังนี้คึอ

(2.1) แผนกกลึง ทำหน้าที่กลึงชิ้นงานต่าง  ๆ เช่น ลูกเบยว

(2.2) แผนกเจาะทำหน้าที่เจาะชิ้นงานต่างๆ เช่น บู๊ซ สลัก น็อต

(2.3) แผนกตัด ทำหน้าที่ตัดแปิบและเหล็กเล้นขนาดต่าง  ๆ เซ่น ด้ามคราด
เป็นต้น

(2.4) แผนกปัม ทำหน้าที่ปัมและตัดชิ้นงานต่าง  ๆ เช่น ฝาห้องเกียร์ หน้าต่างห้อง 
เกียร์ ด้ามคราด ซี่คราด เหล็กดามคราด เหล็กคีบเกียร์จานเกียร์และอื่น  ๆ เป็นต้น

(2.5) แผนกเช่ือม 1 ทำหน้าที่เชื่อมผานจาน ผานหัวหมู คราด และซองผาน

(2.6) แผนกเช่ือม 2 ทำหน้าที่เชื่อมชิ้นงานย่อยต่าง  ๆ เช่น ขาเขี่ยเก ียร์ ชุดเกียร์
ก้ามปูบีบเลี้ยว

(2.7) แผนกทำแฮนดั ทำหน้าที่ผลิตแฮนด์

(2.8) แผนกห่อห้องเกียร์ ทำหน้าที่เชื่อมฝาห้องเกียร์ หน้าต่างห้องเกียร์ และ 
แผ่นหลังห้องเกียร์เข้าด้วยกัน

(2.9) แผนกทำวงล้อ ทำหน้าที่ผลิตล้อเหล็กและเหล็กรัดล้อ

(2.10) แผนกยิงทราย ทำหน้าที่ทำความสะอาดแฮนด์ก่อนส่งไปแผนกพ่นสี

(2.11) แผนกประกอบห้องเกียร์ ทำหน้าที่ประกอบดุมล้อ และประกอบชุดเฟือง 
และอุปกรณ์ต่าง  ๆ เข้ากับตัวรถ

(2.12) แผนกชุบสีทำหน้าท่ีนำชิ้นงานสำเร็จรูปไปชุบสี เช่น ล้อเหล็ก คราด 
ชองผาน และผานหัวหมู
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(2.13) แผนกประกอบและห่อแฮนด์ ทำหน้าท่ีในการประกอบชิ้นส่วนย่อย เช่น 

ลายบีบเลี้ยว ที่ครอบคันโยกเกียร์ คันโยกเกียร์ และปลอกแฮนด์ เป็นต้น เข้ากับแฮนด์รถซึ่งพ่นลี 
เสร็จเรียบร้อยแล้ว จากนั้นจึงทำการห่อเพื่อรอส่งจำหน่ายต่อไป

(2.14) แผนกพ่นลีและอบสีทำหน้าที่พ่นลีและอบลีคัวรถ แฮนด์ และกล่องแฮนด์

(2.15) แผนกคัดแก๊สทำหน้าที่คัดเหล็กแผ่นเป็นชิ้นงานต่าง  ๆ เช่น โครงผานหัวหมู

(2.16) แผนกทำเกลียว ทำหน้าที่ต๊าปเกลียวชิ้นงานต่าง  ๆ เช่น หน้าต่างห้องเกียร์

(2.17) แผนกเจียร์คัวรถ ทำหน้าที่ตกแต่งคัวรถ

(2.18) แผนกเซ่ึอมคลัตช์ซี ทำหน้าที่เชื่อมคลัตซซีเข้ากับห้องเกียร์ ก่อนส่งไป
แผนกเจียร์คัวรถ

(2.19) แผนกประกอบและติดสติ๊กเกอร์คัวรถ ทำหน้าที่ประกอบขาตั้ง ชุดเบรค 
แท่นเครื่อง และติดสติ๊กเกอร์ก่อนส่งไปยังคลังเก็บสินค้าสำเร็จรูปต่อไป

(2.20) แผนกเจาะและทำเกลียวฝาห้องเกียร์ ทำหน้าที่เจาะและทำเกลียวฝา 
ห้องเกียร์ที่ผ่านการเชื่อมเป็นห้องเกียร์แล้ว ก่อนส่งไปยังแผนกประกอบห้องเกียร์ต่อไป

(2.21) แผนกดัดฝาห้องเกียร์ ทำหน้าที่คัดฝาห้องเกียร์ที่ถูกปมมาให้ตรง ก่อนส่ง 
ไปยังแผนกห่อห้องเกียร์

(2.22) แผนกคว้านฝาห้องเกียร์ทำหน้าที่คว้านฝาห้องเกียร์ เพื่อให้ได้ขนาดตาม
ที่ต้องการ

(2.23) แผนกทำความสะอาด ทำหน้าที่ตกแต่งและทำความสะอาดคัวรถก่อนส่ง
ไปยังแผนกพ่นสี

(2.24) คลังเก็บเพ่อง ทำหน้าที่เก็บเพ่องฃนาดต่าง  ๆ และชิ้นส่วนบางอย่างซึ่งใช้ 
ในแผนกประกอบห้องเกียร์ เช่น มู่เล่ สปริงสำหรับบีบเลี้ยว ดุมล้อ แหวนล็อค นอกจากนียังทำ 
หน้าที่ประกอบเพ่อง และดุมล้อด้วย

(2.25) คลังเก็บชิ้นงานปม ทำหน้าที่เก็บชิ้นงานปมต่าง  ๆ เพื่อรอส่งไปเช่ือมและ 
ประกอบเป็นช้ินงานสำเร็จรูปอ่ืนๆ ต่อไป
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3. ฝ่ายบัญชี ทำหน้าที่เกี่ยวกับงานบัญชีและด้านการเงินต่าง  ๆ โดยมีผู้'จัดการฝ่าย 
บัญชีจำนวน 1 คน เป็นผู้ทำหน้าที่ดังกล่าว มีสายการบังคับบัญชารองลงมาจากผู้จัดการโรงงาน 
แต่เทียบเท่ากับฝ่ายการตลาด ฝ่ายผลิต และฝ่ายวิจัยและพัฒนา นอกจากนี้ยังมีหน้าที่ในการจัด 
ซื้อและควบคุมวัตถุดิบในหน่วยงานต่าง  ๆ ดังน้ี

(3 .1 ) ห้องลโต? ทำหน้าที่เก็บชิ้นงานสำเร็จรูปและอุปกรณ์ช่วยในการผลิต เช่น 
น็อต สายพาน ลูกเตะ สี ทินเนอ? สติกเกอ? ลูกปีน สว่าน ดอกสว่าน ไขควง ประแจ หินเจีย? 
กระดาษทราย และอื่น  ๆ เป็นต้น

(3.2) ห้องเก็บชิ้นงาน ทำหน้าที่เก็บชิ้นงานสำเร็จรูปต่าง  ๆ เพ่ือรอล่งไปชุบและ 
ประกอบ เช่น ที่ครอบคันโยกเกีย? ที่ครอบมู่เล่ ขาตั้ง ลายบีบเลี้ยว เป็นต้น

(3.3) คลังเก็บสินค้าสำเร็จรูป ทำหน้าท่ีเก็บตัวรถ แฮนด์ คราด กล่องแฮนด์ 
ผานหัวหมู ชุดผานจาน และล้อเหล็ก ก่อนล่งไปจำหน่าย

(3.4) หน่วยจัดล่งสินค้า เมื่อฝ่ายบัญชีร็ปออเดอ?จากลูกค้ามาแล้ว จะสั่งงานมา 
ที่หน่วยจัดล่งสินค้าให้จัดเตรียมและทำการล่งสินค้าให้กับลูกค้าตามกำหนดที่วางไว้

4. ฝ่ายวิจัยและพัฒนา ทำหน้าที่ในการออกแบบ และเขียนแบบผลิตภัณฑ์ตัวใหม่
การทำงานส่วนใหญ่จะได้รับคำชี้แนะจากผู้จัดการโรงงานเป็นส่วนใหญ่ ในแผนกประกอบด้วย
พนักงานจำนวน 2 คน

3.4 แผนผังโรงงาน

ลักษณะการวางผังโรงงานเป็นแบบกระบวนการผลิต (Process Layout) คือแบ่งตาม 
กระบวนการผลิต กลุ่มแผนกที,ทำหน้าที่เหมือนกัน หรือคล้ายคลึงกันจะอยู่ในแผนกเดิยวกัน เช่น 
แผนกปัม แผนกกลึง แผนกเจาะ เป็นต้น ลักษณะของ พ้ืนท่ีของโรงงานแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ 
ส่วนผลิตมีพืนที่ประมาณ 4,590 ตารางเมตร ใช้สำหรับผลิตชินส่วนของรถไถและอุปกรณ์ติดตัวรถ 
ทั้งหมดและส่วนคลังเก็บสินค้าสำเร็จรูป ซึ่งอยู่ติดกับส่วนผลิต ใช้สำหรับเก็บตัวรถ แฮนด์ ล้อเหล็ก 
ผานหัวหมู ผานจาน คราด และกล่องแฮนด์ ก่อนส่งไปจำหน่าย มีพื้นทีประมาณ 576 ตารางเมตร 
ตังแสดงในรูปท่ี 3.5 โดยการไหลของช้ินงานในกระบวนการผลิต จะมีลักษณะเป็นรูปตัวยู
คือวัตถุดิบจะถูกล่งเข้ามาทางด้านหน้าโรงงาน และผ่านกระบวนการผลิตต่าง  ๆ โดยเริมจากการ
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นำช้ินส่วนต่าง  ๆ ที่ได้จากงานป๊มและตัดมาผ่านขั้นตอนการเชื่อมเป็นชิ้นงานรูปทรงต่าง  ๆ ต่อจาก 
นั้นทำการประกอบห้องเกียร์ พ่นสี อบสี และประกอบตัวรถสำเร็จรูปท่ีด้านหน้าโรงงาน การผลิตไน 
แต่ละแผนก จะผลิตคราวละมาก  ๆ แล้วจึงส่งต่อไปยังแผนกถัดไป โดยในการศึกษาสามารถแยก 
แผนกและหน่วยงานต่าง  ๆได้ตังน้ี

1. สำนักงาน

2. แผนกประกอบและห่อแฮนด์ ทำหน้าที่ในการประกอบชิ้นส่วนย่อย เช่น ลายบีบ 
เลี้ยว ที่ครอบตันโยกเกียร์ ตันโยกเกียร์ปลอกแฮนด์ เป็นต้น เข้าถับแฮนด์รถซึ่งพ่นสีเสร็จเรียบร้อย 
แล้ว จากนั้นจึงทำการห่อเพื่อรอล่งจำหน่ายต่อไป

3. ห้องเก็บเครื่องมือ ทำหน้าที่เก็บเครื่องมือที่ไซ้ซ่อมบำรุง และเคร่ืองมือสนับสนุน 
ต่าง  ๆ เช่น ลายไฟ มอเตอร์ ประแจ ปล๊ักไฟ ปัมนี้า ลายยาง และเครื่องยนต์ เป็นต้น

4. ห้องเก็บชิ้นงาน ทำหน้าที่เก็บชิ้นงานสำเร็จรูปต่าง  ๆ เพ่ือรอส่งไปซุบและประกอบ 
เช่น ที่ครอบตันโยกเกียร์ที่ครอบมู่เล่ ขาตั้ง สายบีบเลี้ยว เป็นต้น

5. ห้องสโตร์ ทำหน้าที่เก็บชิ้นงานสำเร็จรูปและอุปกรณ์ช่วยในการผลิต เช่น น็อต 
ลายพาน ลูกเตะ สี ทินเนอร์ สติ๊กเกอร์ ลูกปีน สว่าน ดอกสว่าน ไขควง ประแจ หินเจึยร์ 
กระดาษทราย และอ่ืน  ๆ เป็นต้น

6. คลังเก็บเฟือง ทำหน้าที่เก็บเฟืองขนาดต่าง  ๆ และช้ินส่วนบางอย่างซ่ึงใช้ไนแผนก 
ประกอบห้องเกียร์ เช่น มู่เล่ สปริงสำหรับบีบเลี้ยว ดุมล้อ แหวนล็อค นอกจากนี้ยังทำหน้าที่ 
ประกอบเฟือง และดุมล้อด้วย

7. แผนกกลึง ทำหน้าที่กลึงชิ้นงานต่าง  ๆ ในแผนกมีเครื่องกลึงจำนวน 8 เครื่อง 
เครื่องไสแนวนอนจำนวน 2 เครื่อง เครื่องไสแนวตั้งจำนวน 1 เครื่อง และเครื่องMilling จำนวน า 
เครื่อง

8. แผนกเจาะ ทำหน้าที่เจาะชิ้นงานต่าง  ๆ มีเครื่องเจาะจำนวน 6 เครื่อง

9. แผนกทำเกลียว ทำหน้าที่ต๊าปเกลียวชิ้นงานต่าง  ๆ มีเครื่องทำเกลียวจำนวน 
5 เครื่อง เครื่องเจาะ 2 เครื่อง

10. แผนกตัด ทำหน้าที่ตัดแปิบและเหล็กเล้นขนาดต่าง  ๆ มีเครืองตัดเหล็กอัตโนมัติ 
จำนวน 1 เครื่อง
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11. คลังเก็บแม่พิมพ์ ทำหน้าที่เก็บแม่พิมพ์ขนาดต่าง  ๆ ซ่ึงในปัจจุบันไม่มีระเบียบ 
หรือหลักเกณฑํในการจัดเก็บ ทำH แม่พิมพ์อาจเกิดการชำรุดหรึอเลียหายได้ และต้องเลียเวลา 
ในการค้นหาแม่พิมพ์

12. แผนกปัม ทำหน้าที่ปัมและตัดชิ้นงานต่าง  ๆ มีเครื่องปัมจำนวน 12 เครื่อง และ 
แท่นกรรไกรตัดเหล็กรนาด 6 ฟุต จำนวน 1 เครื่อง และแท่นอัดไฮโดรลิค จำนวน 2 เครื่อง

13. คลังเก็บวัตถุดิบรอปัม ทำหน้าที่เก็บเหล็กแผ่นและเศษเหล็กที่ผ่านการปัมมาแล้ว 
เพื่อรอนำไปปัมเป็นช้ินงานต่าง  ๆ ต่อไป

14. คลังเก็บชิ้นงานปัม ทำหน้าที่เก็บชิ้นงานปัมต่าง  ๆ เพ่ือรอส่งไปเช่ือมและประกอบ 
เป็นช้ินงานสำเร็จรูปอ่ืนๆ ต่อไป

15. คลังเก็บ Scrap ทำหน้าที่เก็บ Scrap ที่เหลือจากการปม เพ่ือรอนำไปขายเป็น 
เศษเหล็กต่อไป

16. คลังเก็บตัวรถรอประกอบ ทำหน้าท่ีเก็บตัวรถก่อนส่งไปยังแผนกประกอบ 
ห้องเกียร์เพื่อประกอบดุมล้อ และระบบเพิองต่าง  ๆ และส่งไปยังแผนกพ่นลีต่อไป

17. แผนกตัดแก๊ส ทำหน้าที่ตัดเหล็กแผ่นเป็นชิ้นงานต่าง  ๆ เซ่น โครงผานหัวหมู 
ประกอบด้วยเครื่องตัดแก๊สจำนวน 1 เครื่อง

18. แผนกทำวงล้อ ทำหน้าที่ผลิตล้อเหล็กและเหล็กรัดล้อ มีเครื่องม้วนวงล้อจำนวน 
1 เครื่อง เครื่องม้วนเหล็กรัดล้อจำนวน 1 เครื่อง และเครื่องเชื่อมจำนวนร เครื่อง

19. แผนกทำแฮนด์ ทำหน้าที่ผลิตแฮนด์ มีเครื่องอัดไฮโดรลิคจำนวน 2 เครื่อง และ 
เครื่องเชื่อมจำนวน 3 เครื่อง

20. คลังเก็บตัวรถรอประกอบ ทำหน้าท่ีเก็บตัวรถก่อนส่งไปยังแผนกประกอบ 
ห้องเกียร์เพื่อประกอบดุมล้อ และระบบเพิองต่าง  ๆ และส่งไปยังแผนกพ่นลีต่อไป

21. แผนกเชื่อม 1 ทำหน้าที่เชื่อมผานจาน ผานหัวหมู คราด และชองผาน มีเครือง 
เชื่อมจำนวน 5 เครื่อง

22. แผนกยิงทราย ทำหน้าที่ทำความละอาดแฮนด์ก่อนส่งไปแผนกพ่นลี มีเครือง 
ยิงทรายจำนวน 1 เครื่อง
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23. แผนกชุบสี ทำหน้าที่นำชิ้นงานสำเร็จรูปไปชุบสี มีอ่างชุบสีจำนวน 1 อ่าง

24. แผนกดัดฝาห้องเกียร์ ทำหน้าที่ดัดฝาห้องเกียร์ที่ถูกปัมมาให้ตรง ก่อนส่งไปยัง 
แผนกห่อห้องเกียร์ มีเครื่องดัดฝาห้องเกียร์จำนวน 2 เครื่อง

25. แผนกเชื่อมห้องเกียร์ ทำหน้าที่เชื่อมเต็มห้องเกียร์ มีเครื่องเชื่อมจำนวน 3 เครื่อง

26. แผนกห่อห้องเกียร์ ทำหน้าที่เชื่อมฝาห้องเกียร์ หน้าต่างห้องเกียร์ และแผ่นหลัง 
ห้องเกียร์เข้าด้วยกัน มีแท่นอัดไฮโดรลิคจำนวน 2 เครื่อง และเครื่องเชื่อมจำนวน 1 เครื่อง

27. แผนกคว้านฝาห้องเกียร์ ทำหน้าที่คว้านฝาห้องเกียร์ให้ได้ขนาดตามที่ต้องการ 
มีเครื่องคว้านฝาห้องเกียร์จำนวน 1 เครื่อง

28. แผนกเจาะและทำเกลียวฝาห้องเกียร์ ทำหน้าที่เจาะและทำเกลียวฝาห้องเกียร์ที่ 
ผ่านการเชื่อมเป็นห้องเกียร์แล้ว ก่อนส่งไปยังแผนกประกอบห้องเกียร์ต่อไป มีแท่นเจาะจำนวน 1 
เครื่อง และแท่นทำเกลียวจำนวน 1 เครื่อง

29. แผนกเชื่อมคลัตช์ชี ทำหน้าที่เชื่อมคลัตช์ชีเข้ากับห้องเกียร์ ก่อนล่งไปแผนก 
เจียร์ต้วรถ มีเครื่องเชื่อมจำนวน 2 เครื่อง

30. แผนกเจย?ตัวรถ ทำหน้าที่ตกแต่งตัวรถ มีเครื่องเลียร์จำนวน 1 เครื่อง

31. แผนกประกอบห้องเกียร์ ทำหน้าที่ประกอบดุมล้อ และประกอบชุดเฟืองเข้ากับ
ตัวรถ

32. แผนกทำความละอาด ทำหน้าที่ตกแต่งและทำความสะอาดตัวรถก่อนส่งไปยัง 
แผนกพ่นสี ประกอบด้วยเครื่องทำความละอาดตัวรถจำนวน 1 เครื่อง

33. แผนกเชื่อม 2 ทำหน้าที่เชื่อมชิ้นงานย่อยต่าง  ๆ มีเครื่องเชื่อมจำนวน 5 เครื่อง 
เครื่องเจาะจำนวน 1 เครื่อง และเครื่องอัดไฮโดรลิคจำนวน 1 เครื่อง

34. แผนกพ่นสี ทำหน้าท่ีพ่นสีตัวรถ แฮนด์ และกล่องแฮนด์ ประกอบด้วยห้องพ่นสี 
จำนวน 4 ห้อง

35. แผนกอบสี ทำหน้าท่ีอบตัวรถ และแฮนด์ที่ผ่านการพ่นสีมาแล้ว ประกอบด้วย 
ห้องอบสีจำนวน 2 ห้อง



58

36. แผนกประกอบและติดสติ๊กเกอร์ตัวรถ ทำหน้าที่ประกอบขาตั้ง ชุดฒรค
แท่นเครื่องและติดสติ๊กเกอร์ก่อนส่งไปยังคลังเก็บสินค้าสำเร็จรูปต่อไป

37. คลังเก็บสินค้าสำเร็จรูป ทำหน้าท่ีเก็บตัวรถ แฮนด์ คราด กล่องแฮนด์ ผานหัวหมู 
ชุดผานจาน และล้อเหล็ก ก่อนส่งไปจำหน่าย

เนื่องจากโรงงานตัวอย่างนี้ ไม่มีวิศวกรหรือผู้เชี่ยวชาญช่วยในการออกแบบแผนผัง 
โรงงาน ทำไห้การวางตำแหน่งชองแผนกและเครื่องจักรต่าง  ๆ ไม,เป็นไปตามหลักเกณฑ์ที่ถูกต้อง 
ทำให้เกิดการขนย้ายชิ้นงานบ่อย และเลียเวลาในการทำงานเพิ่มมากชิ้น

3.5 แรงงาน

โรงงานตัวอย่างยังไม่มีแผนกบุคคลโดยตรง ซึ่งจะเหินได้จากแผนผังองค์กร ผู้ควบคุม 
หรือทำหน้าที่คล้ายฝ่ายบุคคล คือ ผู้จัดการโรงงานจะเป็นผู้พิจารณา และกำหนดจำนวนแรงงาน 
การจ้างงาน การทำงานล่วงเวลา และการออกกฎระเบียบข้อบังตับต่าง  ๆ ภายในโรงงาน จำนวน 
คนงานทั้งหมดมีประมาณ 70 คน โดยการจ้างงานจะแบ่งออกเป็น 2 ลักษณะ คือ

1. การจ้างรายเดือน เป็นส่วนชองผู้จัดการโรงงาน ผู้จัดการฝ่ายขาย และผู้จัดการ
ฝ่ายบัญชี

2. การจ้างรายวัน เป็นส่วนของพนักงานในฝ่ายผลิตท้ังหมด ซ่ึงรวมถึงหัวหน้าแผนก 
ผลิตต่าง  ๆ ด้วย

การทำงานปกติจะทำสัปดาห์ละ 6 วัน โดยเรื่มตั้งแต่ 8.30 ถึง 17.00 น. มีเวลาพัก 
กลางวัน 1 ช่วง คือ 12.30 ถึง 13.00 น. ส่วนการทำงานล่วงเวลาจะทำในกะกลางคืน เวลา 17.30 
ถึง 21.30 น. การทำงานล่วงเวลาถูกกำหนดโดยผู้จัดการโรงงานสำหรับสวัสดิการที่มีให้กับคนงาน 
มีบ้านพักให้สำหรับคนงานในฝ่ายผลิต มีการประกันลังคม มีการแจกทุนการศึกษาให้กับบุตร
หลานของพนักงาน และมีการจ่ายโบนัสในช่วงตรุษจีนของทุกปี พนักงานทุกคนของโรงงานจะได้ 
ริบการปฎิบ้ตตามกฎหมายแรงงาน เช่น มีวันนักขัตฤกษ์ในหน่ึงปีไม่น้อยกว่า 13 วัน อัตราการจ้าง 
แรงงานรายวันสำหรับผู้เข้าใหม่จะได้ตามอัตราค่าแรงขั้นตํ่า หลังจากทดลองงานผ่านแล้ว จะได้ริบ
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ค่าแรงตามความสามารถในการทำงาน ผู้พิจารณาขึ้นค่าแรง คือผู้จัดการฝ่ายบัญชี โดยดูจากการ 
ประเมินผลงานของผู้จัดการโรงงาน

ความรู้ของพนักงานในฝ่ายผลิต ส่วนใหญ่จะเป็นผู้ที่มีความรู้น้อย หรือไม่เคยเรียน 
หนังลือเลย และโดยส่วนใหญ่แล้วจะทำงานกับโรงงานมาเป็นเวลานานตั้งแต่ 5 ปีข้ึนไป หากจะ 
แบ่งประ๓ ทของแรงงานในฝ่ายผลิตแล้ว สามารถแบ่งตามความชำนาญไดดังนี้

1. แรงงานที่มีความชำนาญ ได้แก่ แผนกประกอบห้องเกียร์ แผนกกลึง แผนกเช่ือม 
ดังน้ันในส่วนน้ีจึงถือเป็นส่วนท่ีสำคัญของโรงงาน

2. แรงงานที่ไม่จำเป็นต้องมีความชำนาญมากนัก ได้แก่ แผนกเจาะ แผนกปัม 
แผนกตัด แผนกยิงทราย เป็นต้น

สำหรับจำนวนแรงงานท้ังหมดพอสรุปได้ดังนี้

ผู้จัดการโรงงาน จำนวน 

ผู้จัดการฝ่ายบัญชี จำนวน 

ผู้จัดการฝ่ายการคลาด จำนวน 

พนักงานฝ่ายบัญชี จำนวน 

พนักงานฝ่ายผลิต จำนวน 

รวม

1 คน

1 คน

1 คน

2 คน

70 คน

Z5 คน



3.6 วัตถุดิบ

วัตถุดิบที่ใช้ในโรงงานตัวอย่าง จะใช้วัตถุดิบทั้งจากต่างประเทศและภายในประเทศ 
วัตถุดิบที่นำเข้าจากต่างประเทศได้แก่ เหล็กแผ่น เหล็กเค้น ตลับลูกปีน เปีองสำเร็จรูป ซ่ึงประเทศ 
ที่นำเข้ามาได้แก่ ประเทศจีน ส่วนวัตถุดิบท่ีซื้อภายในประเทศได้แก่ เหล็กแปิบ เหล็กหล่อ 
เหล็กฉาก น็อต สกรู ลวดเชื่อม ซีลเพลาต่าง  ๆ เป็นต้น วัตถุดิบท่ีใช้ในการผลิตรถไถนาน้ันมี 
มากมายหลายชนิด อย่างไรก็ตามพอจะลัดแบ่งประเภทวัตถุดิบได้ตามสภาพการผลิตได้ตังนี้

(1) วัตถุดิบทางตรง

(2) วัตถุดิบทางออม

3.6.1 วัตถุดิบทางตรง

วัตถุดิบทางตรงประกอบด้วยวัตถุดิบและชิ้นส่วนตังนี้

(1) วัตถุดิบ หมายถึง วัตถุที่ต้องนำมาผ่านกระบวนการผลิตในโรงงาน จึงจะนำ 
ไปประกอบเป็นสินค้าได้ เซ่น เหล็กแผ่นที่นำมาทำห้องเกียร์ หรือเหล็กเค้นที่นำมาทำลายบีบเลี้ยว 
และลายคลัตช์หลัก เป็นต้น

(2) ช้ินส่วนกึ่งสำเร็จรูป หมายถึง วัตถุที่ผ่านกระบวนการแปรรูปมาบ้างแล้ว แต่ 
ต้องมาผ่านกระบวนการบางรั้นตอนในโรงงาน จึงจะสามารถใช้งานได้ เซ่น สามเหล่ียมหัวหมู 
เหล็กรองใต้หัวหมู เป็นต้น

(3) ช้ินส่วนสำเร็จรูป หมายถึง วัตถุที่สำเร็จรูปมาแล้วสามารถนำมาใช้งานใน 
การผลิตได้เลย เช่นเหล็กหล่อ ดุมล้อ ตลับลูกปีนซุดเปีองสำเร็จรูป ฝาครอบตันเกียร์ ฝาครอบตัน 
คลัตช์หลัก เป็นต้น

3.6.2 วัตถุทางอ้อม

วัตถุดิบทางอ้อม หมายถึง วัตถุดิบท่ีไม่ได้เป็นส่วนประกอบสำคัญของสินค้า 
เซ่น ลวดเชื่อม ลี ทินเนอร์ มีดกลึง ดอกสว่าน นั้ามันเครื่อง แก๊สตัดเหล็ก สติ๊กเกอร์ เป็นต้น
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3.7 กระบวนการผลิต

รถไถนาเป็นเครื่องมือการเกษตรที่มีชิ้นส่วนค่อนข้างมาก คือ นอกจากจะมีห้องเกียร์ 
ซึ่งถือเป็นส่วนประกอบสำคัญของตัวรถไถแล้ว ยังมิอุปกรณ์ติดตัวรถไถนา ได้แก่ แฮนด์ คราด ล้อ 
ผานหัวหมู ผานจาน ชองผาน ซึ่งส่วนประกอบเหล่านี้ผลิตขึ้นโดยใช้กรรมวิธีปัมและเช่ือมเป็นส่วน 
ใหญ่ ตังนั้นในการศึกษากระบวนการผลิตรถไถนาของโรงงานแห่งนี้จึงได้แบ่งการผลิตออกเป็น 4 
ส่วน ตามลักษณะของผลิตภัณฑ์ ได้แก่ การผลิตล้อ การผลิตและประกอบห้องเกียร์ การผลิต 
แฮนด์ และการผลิตคราด รายละเอียดของกระบวนการผลิตมีคังต่อไปนี้

(1) การผลิตล้อ

(2) การผลิตและประกอบห้องเกียร์

(3) การผลิตแฮนด์

(4) การผลิตคราด

3.7.1 การผลิตล้อ

ต่อไปน้ี
การผลิตล้อมีกระบวนการ และขั้นตอนการผลิตดังแลดงในตารางที่ 3.1 ดัง

ตารางที่3.1 ขั้นตอนการผลิตวงล้อ

ขั้นตอนการผลิต แผนกผลิต
1. เหล็กเล้นเพลาดำยาว 216 ชม. ขนาด 3/4“ เข้าเครื่องม้วนวงกลม ทำวงล้อ
2. ทำการเชื่อมรอยต่อจะได้วงล้อที่มีเล้นผ่าศูนย์กลาง 28“ ทำวงล้อ
3. แต้มก้านล้อเข้ากับวงล้อ และหน้าแปลนวงล้อเข้ากับก้านล้อ ใช้ก้านล้อ ทำวงล้อ

ขนาด 1" ย าว 3 0 ชม. จำนวน 4 ก ้าน/วงขนาด3/4” ย าว 2 3 .20ซม.
จำนวน 4 ก้าน/วง

4. ขึ้นแท่นแต้มใบล้อโดยใช้เหล็กแผ่น และแต้มสามเหลี่ยมใบล้อเข้ากับ ทำวงล้อ
ใบล้อจำนวน 32 ช้ิน

5. เชื่อมเต็ม ทำวงล้อ
6. ซุบลี ซุบลี
7. รอจำหน่าย จดส่ง
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3.7.2 การผลิตและประกอบห้องเกียร์

ภารผลิตและประกอบห้องเกียร์มีการแบ่งขั้นตอนการผลิตดังแสดงในตารางที่
3.2 ดังต่อไปน้ี

ตารางที่ 3.2 ขั้นตอนการผลิตและประกอบห้องเกียร์

ขั้นตอนการผลิต แผนกผลิต
1. แผ่นเหล็กขนาด 62x6,000x0.7 ซ.ม. ปัมได้ผนังห้องเกียร์ซ้าย,ขวา
2. ปัมรูเพลาด้วยเครื่องปัม

ปัม
ปัม

3. แต่งขอบด้วยเครื่องเจียร
4. ดัดให้ตรงด้วยเครื่องรีด

เซ1อมห้องเกยร์ 
เชื่อมห้องเกียร์

5. แต้มผนังห้องเกียร์ซ้าย, ขวาเข้ากับแผ่นหุ้มห้องเกียร์และกรอบฝาปิด 
ห้องเกียร์เข้าด้วยกัน

เชื่อมห้องเกียร์

6. เช ื่อมเต ็มผนังห ้องเก ียร์ก ับแหวนซีลตรงรูซาเรี่ยคลัตช์และปิดฝา 
หัวเกียร์

เชื่อมห้องเกียร์

7. คว้านบ่ารูห้องเกียร์ที่ปัมด้วยเครื่องคว้านรูห้องเกียร์ (เพ่ือสำหรับทำ 
เซ็นเตอร์ใลน์เพลาเกียร์)

คว้านฝาประโปรง

8. เจาะรูรอบห้องเกียร์ที่ผ ่านการทำเซ็นเตอร์ไลน์แล้วด้วยเครื่องเจาะ 
และต๊าฟเกลียวรูที่เจาะด้วยเครื่องเจาะรูต๊าฟเกลียว

เจาะและทำเกลียว

9. ทำการแต้มห้องเกียร์เข้ากับคลัตซ็ซื .ตัวยูเล็ก .แป้นท้าย 1หน้าแปลน 
โค้งรถ, กระเป๋า, ตัวคํ้าคลัตช์ชี, กันชน และเหล็กดามระหว่างหน้า 
แปลนกับห้องเกียร์

เช่ือมคลตช้ซ้

10. เชื่อมเต็มห้องเกียร์กับชุดคลัตช์และตกแต่งทำความสะอาดรอยเชื่อม เช่ือมคลัตช์ชี
11. ใส่ชีลยางเข้ากับเพลาล่าง 2 ตัว คือ หัวเพลา 1ท้ายเพลา .และอัด 

ลูกปีนเบอร์ 6208 ,6308 เข้ากับฝาดุมเพลาล่าง และเพลาล่างด้วย 
เครื่องอัดไฮโดรลิค ระหว่างลูกปีนใส่ปลอกยันลูกปีน

ประกอบห้องเกียร์

12. ประกอบดุมล่าง .เพลาล่างที่เชื่อมติดกับหน้าแปลนโดยใช้ลิ่มเข้ากับ 
เพึอง 60 ทั้งด้านซ้ายและขวา และขันน๊อตยึดเข้ากับปลายเพลาล่าง 
ด้านใน

ประกอบห้องเกียร์

13. ขึ้นแท่นประกอบเพลากลาง ใส,เฟือง 79 ที่ติดกับเฟือง 60 โดยใช้ล่ิม 
เข้ากับเพลากลาง, ขันน๊อตยึดเฟืองติดเพลา, ใส่เฟืองเขี้ยว 16 (2 ตัว), 
ใส่ก้ามปูบีบเลี้ยว

ประกอบห้องเกียร์
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ตารางที่ 3.2 (ต่อ) ขั้นดอนการผลิตและประกอบห้องเกียร์

ขั้นตอนการผลิต แผนกผลิต
14. ปิดฝาหน้าแปลนเพลากลาง 2 ข้าง ที่ใส่ลูกปีนเบอร์ 63C6 และสปริง 

ท้ังลองข้าง
ประกอบห้องเกียร์

15. ใส่เพลาลาม (เพลาเกียร์) ที่มีเฟือง 34 และ 15 ติดอยู่ตรงกลางและ 
ประกอบเฟือง 15 สองเฟืองเข้าเพลาสี่

ประกอบห้องเกียร์

16. ปิดฝาหน้าแปลนเพลาลี' 2 ข้าง ที่ตอกลูกปีนเบอร์6205 และ 6306 ประกอบห้องเกียร์
17. ใส่เพลาสี่ (เพลาถอยหลัง) ที่ติดกีบเฟือง 34 และ 14 ประกอบห้องเกียร์
18. ปิดฝาหน้าแปลนเพลาสี่ที่คอกลูกปีนเบอร์6304 ท้ังสองข้าง ประกอบห้องเกียร์
19. ใส่เพลาราวเกียร์โดยมีก้ามปูขาเขี่ยเกียร์คล้องอยู่ด้วย 1 ตัว ประกอบห้องเกียร์
20. ประกอบอะไหล่หัวเกียร์และปิดฝาหน้าต่างห้องเกียร์ ประกอบห้องเกียร์
21. ปิดฝาหน้าต่างหน้า ประกอบซาลูกเตะ ประกอบห้องเกียร์
22. ใส่หูยก, ซีลกันน้ีามันร่ัว, ‘นามันเครื่อง ทดลอบเครื่อง ประกอบห้องเกียร์
23. ประกอบหูจานเบรค, มูมเมอแรงบีบเลี้ยว ประกอบห้องเกียร์
24. ทำความสะอาดด้วยนี้ายาทำความละอาด ทำความละอาด
25. พ่นลี พ่นสี
26. อบสี อบลี
27. ใส่แท่นเครื่อง 1ขาตั้งเครื่อง 1ประกับแท่นเครื่อง 1'จานเบรค ประกอบสำเร็จ
28. รอจำหน่าย ลัดส่ง

3.7.3 การผลิตแฮนด์

การผลิตแฮนด์มีกระบวนการและขั้นตอนการผลิตดังแสดงในตารางที่ 3.3
ดังต่อไปน้ี

ตารางที่ 3.3 ขั้นตอนการผลิตแฮนด์

ขั้นตอนการผลิต
1. แปิบแฮนด์ขนาด 1 ” ยาว 189 ช.ม.
2. แต้มแปิบแฮ,นด์เ'ข้ากับเหล็กเล้น 3/4", ดามแฮนด์,ลี่เหลี่ยมคางหมูหัว 

แฮนด์,หูร้อยลายคลัตช์,โค้งดันซัก,เหล็กใส,แป้นเกียร์,หน้าแปลนโค้ง 
แฮนด์,หูด้ามโยก,เหล็กคํ้ายันแฮนด์,หูมือบีบที่ผ่านการเจาะรูแล้ว

แผนกผลิต 

เชื่อมแฮนด์
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ตารางที่ 3.3 (ต่อ) ขั้นตอนการผลิตแฮนด์

ขั้นตอนการผลิต แผนกผลิต
3. เชื่อมแน่นแฮนด์ที่ผ่านการแต้มแล้ว และเชื่อมสามเหลี่ยมตรงรอยต่อ 

ระหว่างแปิบแฮ'นด์ยาวกับ1น (ตัวขวาง)
เชื่อมแฮนด์

4. ทำการเคาะ Slag ให้ละอ''ด เชื่อมแฮนด์
5. เข้าเครื่องยิงทราย ยิงทราย
6. พ่นสี พ่นสี
7. อบสี อบสี
8. ใส่ด้ามโยก .ปลอกมือบีบที่ผ่านการเจาะรูและเชื่อมแล้ว .แป้นเกียร์, 

ยางปลอกแฮนด์, รูปลอกตราบริษัท
ประกอบแฮนด์

9. ห่อบรรจุ ประกอบแฮนด์

3.7.4 การผลิตคราด

การผลิตคราดมีกระบวนการและขั้นตอนการผลิตดังแสดงในตารางที่ 3.4
ดังต่อไปน้ี

ตารางท่ี 3.4 ขั้นตอนการผลิตคราด

ข้ันตอนการผลิต แผนกผลิต
1. เหล็กแปิบขนาด 1.5” ยาว 6 ม. ตัดให้ได้ความยาวเล้นละ 1.5 ม. เช่ือม 1
2. เชื่อมปิดหัวท้ายแปิบคราดเพี่อกันนํ้าเข้า
3. แต้มด้ามคราด, เหล็กท้องคราด, ดามคราด, โยงคราด, หูคราด, เพลา 

ด้ามคราดได้ส่วนประกอบที่เรียกว่า“ขาคราด”

เช่ือม 1 
เช่ือม 1

4. เชื่อมเต็มขาคราด เช่ือม 1
5. แต้มเหล็กแปิบคราดเข้ากับเหล็กดามหลังคราด, เหล็กครอบแปิบ, ซ่ีคราด 

จำนวน 1 7 ซี่ได้ส่วนประกอบที่เรียกว่า'‘ตัวคราด”
เช่ือม 1

6. เชื่อมเต็มตัวคราด เช่ือม 1
7. เชื่อมต่อระหว่างขาคราดกับตัวคราดเข้าด้วยกัน และทำการเชื่อมเต็ม เช่ือม 1

ทุกส่วนท่ีผ่านการแต้มแล้ว 
8. ชุบสี ชุบสี



ลอรถ

) นำเหล็กเล้นมาม้วนเป็นวงกลม

) เช่ือมให้ติดกัน
. เชื่อมติดกับก้านล้อ ใบล้อ 

หน้าแปลน
) ซุบสี

/  เก็บรอจำหน่าย

แฮนด์

นำท่อเหล็กกลวงมาตัดและปัม 

เชื่อมติดกับส่วนประกอบต่างๆ 

เคาะ Slag ออก 

พ่นสี 

อบสี

ประกอบและติดสตกเกอร์ 

ห่อ

เก็บรอจำหน่าย

ห้องเกียร์

( ) นำเหล็กแผ่นมาปัมและตัด
i 1

(  )  เชื่อมเข้าด้วยกัน

X(  )  ประกอบช่ืนส่วนต่างๆ

X( ) ทดสอบเครื่อง

) ทำความสะอาด

X 1 '( )  พ่นสี

(  )  อบสี

) ประกอบและห่อ

เก็บรอจำหน่าย

คราด

นำเหล็กแผ่นและเหล็กกลวง 
มาปัมและตัด
เชื่อมเข้าด้วยกัน 

ซุบสี

เก็บรอจำหน่าย

รูปท่ี 3.6 กระบวนการผลิตรถไถนาเดินตามและส่วนประกอบโดยรวม

หมายเหตุ ส่วนประกอบอ่ืนๆ เข้น ผาน'ไถหัวหมู ชองผาน มีขั้นตอนการผลิตคล้ายกัน คือ เชื่อมส่วนประกอบต่างๆ เข้าด้วยกัน แล้วทำการซุบสี ๐ า
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สำหรับส่วนประกอบอ่ืน ๆ เซ่น ผานหัวหมู ผานจาน ซองผาน มีรั้นตอนการผลิตท่ี 
คล้ายกัน คือ ปัมและตัดเป็นรั้นส่วนย่อย  ๆจากนั้นนำมาเชึ่อมเข้าด้วยกัน และทำการซุบสี

3.8 ระบบเอกสาร

จากการศึกษาระบบงานผลิตของโรงงานตัวอย่าง พบว่าในการดำเนินงานในปัจจุบัน 
จะมีระบบงานที'เกี่ยวข้องกับการผลิต 5 ระบบงาน คือ

(1 ) ระบบการสั่งซื้อและการเบิกจ่ายวัสดุอุปกรณ์
(2) ระบบการส่งมอบและรับมอบงานในการผลิต
(3) ระบบการวางแผนและการควบคุมการปฏิบัติงานในการผลิต
(4) ระบบการควบคุมคุณภาพ
(5) ระบบการจัดส่งสินค้า

ในระบบงานแต่ละระบบ1จะประกอบด้วยกระบวนการที่สำคัญดังนี้

3.8.1 ระบบการสั่งซื้อและการเบิกจ่ายวัสดุอุปกรณ์

ระบบงานที่จัดการเกี่ยวกับวัตถุดิบ รั้นงานกึ่งสำเร็จรูป รั้นงานสำเร็จรูปและ 
อุปกรณ์ทุกชนิดสำหรับการผลิต รับผิดชอบโดยแผนกสโตร์แผนกบัญชี คลังเก็บเฟือง และคลังเก็บ 
รั้นงานปัม ซึงระบบงานของแผนกเหล่านี้สามารถอธิบายได้ตังนี้ คือ

(1) แผนกโตร์ ในแผนกนี้ทำหน้าที่ควบคุมวัตถุดิบซื้อสำเร็จ เซ่น ลูกปีน น็อต 
แหวนสปริง แหวนอีแปะ สี ปลอกแฮนด์ ลูกยางคันเกียร์ สายพาน สติ๊กเกอร์ ลวดเช่ือม 
กระดาษทราย ทินเนอร์ เป็นตน เอกสารท่ีใช้ในการเบิก1จ ่าย1วัตถุดิบต่าง  ๆ จะแยกตามแผนกที่เบิก 
ซึ่งโดยส่วนใหญ่จะเป็นแผนกประกอบห้องเกียร์ และแผนกประกอบตัวรถ ตัวอย่างของเอกสาร 
แสดงตังรูปท่ี ก.1 ถึง ก.13 จากนั้นจะนำใบเบิกวัตถุดิบนี้ส่งไปยังแผนกบัญชีเพื่อทำการสรุปยอด 
คงเหลือของวัตถุดิบที่มีอยู่ซึ่งแผนกสโตร์ก็ต้องทำด้วยเซ่นกัน ตัวอย่างเอกสารท่ีแผนกสโตร์ทำ
บันทึกไว้แสดงดังรูปท่ี ก.14 ลำหรับเอกสารที่ส่งไปไม่มีการทำสำเนาเก็บไว้ และถ้าหากหัวหน้า 
แผนกลโตร์เห็นว่าวัตถุดิบรั้นไหนกำลังจะหมดหรือเหลือน้อย ก็จะเขียนยอดคงเหลือของวัตถุดิบลง 
ในกระดาษ (ไม่มีแบบฟอร์ม) ส่งไปยังแผนกบัญชี และแผนกบัญชีจะเป็นผู้ตัดสินใจอีกครั้งหนึ่งว่า 
จะส่ังหรือไม่ โดยไม่มีหลักเกณราในการส่ังซ้ือแต่อย่างใด ถ้าเห็นสมควรว่าจะสั่งซื้อก็จะระบุจำนวน
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วัตถุดิบที่สั่งซื้อลงในกระดาษแผ่นเดียวกันนั้น และส่งกลับไปยังแผนกสโต? เพื่อคอยเช็คว่าซอง 
ล่งมาหรือยัง ถ้าหากชองมาช้ากว่ากำหนดก็จะแจ้งให้แผนกบัญชีทราบเพื่อติดตามสินค้าต่อไป
โดยรูปแบบซองการดำเนินงานการเบิกจ่ายวัสดุอุปกรณ์ในแผนกสโต?สามารถแสดงได้ดังรูปที่ 3.7 
และนอกจากจะทำหน้าที่ควบคุมวัตถุดิบซื้อสำเร็จแล้ว ยังมีอุปกรณ์ช่วยในการผลิต เช่น ประแจ 
ดอกสว่าน ไซควง หินเจีย? และอ่ืน  ๆ เป็นต้น โดยทางแผนกไม่เคยมีการบันทึกหรือตรวจลอบ 
จำนวนอุปกรณ์ที่มีอยู่ในแผนก และถ้าหากอุปกรณ์ชิ้นไหนเกิดการชำรุดขึ้นมาก็จะนำอุปกรณ์ชิ้น 
น้ันไปเบิกที่แผนกบัญชีโดยไม่มิการบันทึกเป็นข้อมูลเก็บไว้แต่อย่างใด ในการเบิกจ่ายอุปกรณ์จะมี 
พนักงานประจำแผนกคอยให้บริการ โดยเอกสารท่ีใช้ในการเบิกแสดงดังรูปท่ี ก.15 แต่จากการ 
ศึกษาพบว่าในบางครั้งผู้ที่มาเบิกอุปกรณ์ก็ไม่ได้เขียนแบบฟอ?มเพื่อซอเบิกแต่อย่างใด ใน'ข้ันตอน 
การเบิกอุปกรณ์ตามปกติพนักงานจะมาเบิกอุปกรณ์ในเวลาเช้า และคืนในเวลาเย็นตอนเลิกงาน 
ยกเว้นแผนกปัมเทานั้นที่เบิกอุปกรณ์ในวันจันท?และคืนในวันเลา?ตอนเลิกงาน ซ่ึงรูปแบบซองการ 
ดำเนินงานในการเบิกอุปกรณ์ช่วยในการผลิตในแผนกลโต?ลามารถแสดงได้ดังรูปที่ 3.8

(2) แผนกบัญชี ในแผนกนี้ทำหน้าที่ควบคุมวัตถุดิบคือ อุปกรณ์ช่วยในการผลิต
เช่น ดอกสว่าน ดอกต๊าฟเกลียว ใบเลื่อย ถุงมือ ประแจแหวน ประแจปากตาย ไซควง และ 
แปรงทาสี ซึ่งอุปกรณ์เหล่านี้จะควบคุมโดยแผนกบัญชี โดยให้หัวหน้าแผนกลโต?เป็นผู้ที่มีอำนาจ 
ในการเบิกแต่เพียงผู้เดียว การเบิกจะเกิดขึ้นก็ต่อเมื่อซองที่อยู่ในแผนกลโต?เกิดการชำรุดหรือ
เลียหาย ในการเบิกจะต้องนำอุปกรณ์ที่ชำรุดหรือเลียหายนั้นไปเบิกด้วย ในปัจจุบันยังไม่มีเอกสาร 
ที่ใซ้สำหรับเบิกอุปกรณ์ที่ชำรุดหรือเลียหายและไม่มีการทำสถิติเก็บไว้ ซึ่งช้ันตอนการดำเนินงานใน 
แผนกบัญชีสามารถแสดงได้ดังรูปที่ 3.9

(3) คลังเก็บเพีอง ในแผนกนี้ทำหน้าที่ควบคุมวัตถุดิบคือ ชิ้นส่วนกลไกท่ีสำคัญ 
ต่าง  ๆ ที่ใช้ประกอบขึ้นเป็นห้องเกีย? เช่น เพลาบน เพีอง 34 ฟัน เพลากลาง ดุมล้อ ลิ,มเพลาถอย 
ลิ่มเพลาบน น็อต แหวนสปริง แหวนล็อคเพลา เป็นต้น ที่แผนกนี้จะมีเอกสารให้พนักงานรับสินค้า 
คอยตรวจลอบว่าสินค้าที่สั่งมาได้ครบหรือไม่ ดังแสดงในรูปท่ี ก.16 และนำเอกสารใบน้ีส่งต่อไปยัง 
ผู้จัดการโรงงานเพื่อทราบถึงร^ยละเอียด ถ้าหากสินค้าที่ส่งมาไม่ครบตามจำนวน ผู้จัดการโรงงาน 
จะได้เป็นผู้ติดตามสินค้าต่อใบ ในการเบิกชิ้นส่วนต่าง  ๆ ทางโรงงานจะมีเอกสารให้พนักงานกรอก 
ดังแสดงในรูปท่ี ก.17 ถึง ก.19 แต่จากการศึกษาในปัจจุบันพบว่าไม่มีการนำเอกลารที่มีอยู่มาใช้ 
จะใช้เพียงเศษกระดาษในการจดชื่อชิ้นส่วนและจำนวนที่เบิก โดยไม,มีการลงรายละเอียดที่สำคัญ 
อ่ืน  ๆ ไว้ เช่น วันท่ี ซ่ือผู้เบิก ผู้'อนุม่ติ เป็นต้น ทำให้ซาดฐานข้อมูลที่จะช่วยในการส่งเสริมการ 
บริหารการผลิตที่มีประสิทธิภาพ เช่น การวางแผนการผลิต การควบคุมคลังสินค้า เป็นต้น เม่ือช้ิน 
ส่วนท่ีส่ังมาถูกใซใปจนหมดลิอต พนักงานประจำแผนกจะทำรายงานปริมาณการใช้ชินส่วนส่งต่อ
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ไปยังแผนกบัญชี เพื่อทำการบันทึกยอดคงเหลือของชิ้นส่วนลงในคอมพิวเตอ?โดยข้อมูลที่บันทึกนี้ 
จะไม่มีการส่งต่อไปยังแผนกอื่น  ๆ อีก ขั้นตอนการดำเนินงานในคลังเก็บเพีองแสดงได้ดังรูปท่ี 3.10

(4) คลังเก็บชิ้นงานปัม ในแผนกนี้ทำหน้าที่ควบคุมวัตถุดิบคือ ชิ้นงานท่ีได้จาก
แผนกปัม ในแผนกนี้จะมีใบเบิกจ่ายชิ้นงานดังแสดงในรูปที่ ก.20 โดยเอกสารนี้จะถูกส่งต่อไปยัง 
แผนกบัญชีเพื่อทำยอดคงเหลือรองชิ้นงาน ในขณะที่แผนกนี้ก็จะต้องทำสรุปยอดคงเหลือของ
ชิ้นงานป็มไว้ด้วยเช่นกัน โดยบันทึกไว้ในเอกสารดังรูปท่ี ก.21 และเอกสารสรุปยอดคงเหลือชิ้นงาน 
ของทั้งแผนกบัญชีและคลังเก็บชิ้นงานปัมก็ไม่ได้ส่งต่อไปยังฝ่ายผลิตให้ทราบอย่างเป็นทางการ 
คงมีเพียงแต่การแจ้งจำนวนคงเหลือเมื่อฝ่ายผลิตลอบถามเท่านั้น ทำให้ในบางครั้งมีช้ินงานบาง 
ชิ้นเหลืออยู่น้อยโดยที่ผ้จัดการโรงงานไม่ทราบได้ ซึงขั้นตอนการดำเนินงานในคลังเก็บชิ้นงานปัม 
สามารถแสดงได้ดังรูปท่ี 3.11

(5) ห้องเก็บช้ินงาน ในแผนกนี้ทำหน้าที่ควบคุมวัตถุดิบซึ่งสามารถแยกได้เป็น
สินค้าสำเร็จรูปและสินค้าไม่สำเร็จรูป สินค้าสำเร็จรูป หมายถึง สินค้าท่ีไม่ต้องผ่านข้ันตอนการ 
ผลิตใด  ๆ อีก ลามารถส่งให้ลูกค้าได้เลย ได้แก่ ชองผานสั้นและยาว บังมู่เล่พลาสติก สกี 
แท่นเครือง ราตัง ใบคัดท้าย ฝาครอบคันเกียร์ และกล่องแฮนดั ส่วนสินค้าไม่สำเร็จรูป หมายถึง 
สินค้าที่จะต้องผ่านขันตอนการผลิตเสืยก่อน ได้แก่ สายดึงเพีอง สายดึงเกียร์ หางปลา
เหล็กยึดบังมู่เล่ ตัวแอล หัวคราด แขนยกลูกเตะ ด้ามโยกเกียร์ธรรมดา ด้ามโยกเกียร์เทเปอร์ 
สลักผาน ด้ามโยกลูกเตะ ข้อต่อเกียร์ ก้ามปู ลายดึงลูกเตะ หูแฮนด์ซ้าย หูแฮนดัฃวา และกันชน 
ห้องเก็บชินงานนิส่วนใหญ่จะทำการเก็บชิ้นงานที่เกือบจะสำเร็จรูปหรือสำเร็จรูปแล้ว ในการเบิก
ชินงานพนักงานจะมาบอกกับพนักงานประจำห้องว่าต้องการชิ้นงานจำนวนเท่าไหร่ และพนักงาน 
ประจำห้องจะทำบันทึกลงในเอกสาร ดังแสดงในรูปท่ี ก.22 แต่จากการศึกษาพบว่าในบางครั้ง 
พนักงานเข้ามาหยิบชิ้นงานเองโดยไม่บอกกับพนักงานประจำห้อง ทำให้การทำยอดคงเหลือของ 
ชิ้นงานยุ่งยากขึ้น นอกจากนี้ยังมีชิ้นงานบางชิ้นท่ีต้องส่งไปชุบชิงคันอกโรงงาน เช่น ขาตั้ง
ด้านโยกเกียร์ เป็นต้น โดยพนักงานประจำห้องจะจดรายการและจำนวนของที่ส่งไปชุบลงใน
กระดาษ (ไม่มีแบบฟอร์ม) และจะส่งกระดาษใบนี้ต่อไปยังแผนกลโตร์เพื่อคอยรับชิ้นงานว่าส่งมา 
ครบหรือไม่ ซึ่งข้ันตอนการดำ:นินงานในห้องเก็บชิ้นงานลามารถแสดงดังดังรูปที่ 3.12

(6) คลังเก็บสินค้าสำเร็จรูป ในแผนกนี้ทำหน้าที่ควบคุมสินค้าสำเร็จรูปดัง 
ต่อไปน้ี คือ ตัวรถไถนา ล้อเหล็ก คราด ผานหัวหมู ผานจาน แฮนคั และกล่องแฮนคัในแผนกนี้ไม่มี 
ใบเบิกสินค้า เมื่อพนักงานมาเบิกสินค้าหรือนำสินค้าเข้ามาเก็บ เจ้าหน้าที่ประจำคลังจะทำบันทึก 
รายการยอดคงเหลือของสินค้าลงในเอกสารดังรูปที่ ก.23 โดยที่เอกสารแสดงยอดคงเหลือนี้ทาง
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แผนกไม่ได้ส่งต่อไปยังฝ่ายผลิตหรือฝ่ายบัญชีให้ทราบอย่างเป็นทางการ คงมีเพียงแต่การแจ้ง
จำนวนคงเหลึอเมื่อมีการสอบถามมาเท่านั้น ซึ่งขั้นตอนการดำเนินงานในคลังเก็บสินค้าสำเร็จรูป 
ลามารถแสดงได้ดังรูปท่ี 3.13

ใบเบิกวัสดุอุปกรณ" 
รปท่ี ก.1 ถง ก.13

พนักงานเบิกวัตถุดิบ รับวัตถุดิบเข้าลโตร์

ใบบันทึก 
ยอดคงเหลือ 
£ปท่ี ก.14

.......  ▼  _
ทำการบันทึกลงในเอกสาร แผนกบัญชีนำใบเบิกมาทำบันทึก

และนำใบเบิกส่งต่อไปยังแผนกบัญชี ยอดคงเหลือของวัตถุดิบ

มีวัตถุดิบช้ินใด 
เหลือนัอยหรือไม่ ?. ส้ินสุดกระบวนการ

_______________ !________________
เขียนรายการและจำนวนของ แผนกบัญชีทำการตรวจสอบ

I วัตถุที่เหลือน้อยส่งไปยังแผนกบัญชี รายการวัตถุดิบที่ส่งมา

ส้ินสุดกระบวนการ

เขียนจำนวนท่ีลังซ้ือและส่ง 
เอกลารกลับไปยังแผนกลโตร์ 

เพื่อตรวจรับสินค้า

รูปท่ี 3.7 ขั้นตอนดำเนินงานไนการเบิกวัลดุอุปกรณ์ในลโตร์
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รูปท่ี 3.8 ขั้นตอนดำเนินงานในการเบิกอุปกรณ์ช่วยในการผลิตในสโตร์
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รูปท่ี 3.9 ชั้นตอนการดำเนินงานในแผนกบัญชี



รูปท่ี 3.10 ขั้นตอนการดำเนินงานในคลังเก็บเฟือง



ใบเบิกชินงาน 
รฺปท่ี ก.20

73

พนักงานเบิกชิ้นงานปัม รับชิ้นงานปัมเข้าคลัง
.

I
I

ใบบันทึก ทำการบันทึกลงในเอกสาร I
ยอดคงเหลือ 
รปท่ี ก.21 และนำใบเบิกส่งต่อไปยังแผนกบัญชี - ๆ

L

; แผนกบัญชีนำใบเบิกมาทำบันทึก 
ยอดคงเหลือของชิ้นงาน

;

▼

แจ้งยอดคงเหลือให้ผู้จัดการทราบ 
เมื่อต้องการจะวางแผนการผลิต

รูปท่ี 3.11 ขั้นตอนการดำเนินงานในคลังเก็บชิ้นงานปัม

รูปท่ี 3.12 ขั้นตอนการดำเนินงานในห้องเก็บชิ้นงาน
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แจ้งยอดคงเหลือให้ผู้จัดการทราบ
J  Lเมือมีการสอบถามเข้ามา

รูปท่ี 3.13 ขันตอนการดำเนินงานในคลังเก็บสินค้าสำเร็จรูป

3.8.2 ระบบการล่งมอบและรับมอบงานในการผลิต

เป็นระบบงานทีเกี่ยวกับการล่งมอบงานระหว่างหน่วยงานในองค์กร ซ่ึงจะมื
กระบวนการที่เกี่ยวข้องกับการผลิต คือ

(1) การส่งมอบและรับมอบงานในการผลิต ในการผลิตผลิตภัณฑ์ทุกชนิด 
ผู้จัดการโรงงานจะเป็นผู้ลั่งงานให้กับแผนกผลิตต่าง  ๆ ที่ผลิตผลิตภัณฑ์นั้น  ๆ โดยเป็นการสั่งงาน 
ด้วยวาจาเท่านัน ไม่มืเอกสารในการสั่งแต่อย่างใด และสำหรับการส่งมอบและรับมอบงานระหว่าง 
แผนกในสายการผลิต ยังไม่มืการใช้แบบฟอร์มใด  ๆ หัวหน้าแผนกจะรับมอบงานต่อจากแผนกที่ 
ผลิตเสร็จ หรือเบิกจากคลังเก็บชิ้นงานต่าง ๆ

(2) การส่งมอบและรับมอบงานกับผู้รับเหมาช่วง (Sub Contractor) ในการ
ผลิตชินงานบางชิน ทางโรงงานจะมีการชุบชิงค์ก่อนการประกอบเป็นผลิตภัณฑ์ โดยจะส่ง
มอบงานในขันตอนการชุบซิงค้ให้ภับผู้รับเหมาช่วงภายนอกโรงงานเป็นผู้จัดการ พนักงานประจำ 
ห้องเก็บชินงานจะเป็นผู้จดรายการ และจำนวนชิ้นงานท่ีส่งให้กับผู้รับเหมาช่วงลงในกระดาษ
(ไม่มีแบบฟอร์ม) จากนันจึงส่งกระดาษใบนีไปที่แผนกสโตร์ เพื่อคอยร็ปชิ้นงานที่จะจัดส่งคืนมา 
จากผู้รับเหมาช่วงเมืองานเสร็จเรียบร้อยแล้ว ถ้าหากชินงานที่ถูกส่งมาไม่ครบตามจำนวน หัวหน้า 
แผนกสโตร์จะเป็นผู้ประสานงานและติดตามชิ้นงานต่อไป
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3.8.3 ระบบการวางแผนและควบคุมการปฏิบัติงานในการผลิต

เป็นระบบงานที่เกี่ยวข้องกับการผลิตโดยตรง ผู้รับผิดชอบในระบบงานนีคือ
ผู้จัดการโรงงาน และในระบบงานนี้จะมีกระบวนการด่าง  ๆที่เกี่ยวข้องคือ

(1) การวางแผนการผลิต การวางแผนการผลิตจะดำเนินการโดยฝ่ายผลิต
ท้ังหมด การวางแผนในปัจจุบันเป็นเพียงการประมาณการอย่างคร่าว  ๆ และเผื่อค่าความผิดพลาด 
โดยอาศัยประสบการณ์ของผู้จัดการโรงงาน และผู้จัดการฝ่ายการตลาดเท่านั้น ไม่มีหลักเกณฑใน 
การพยากรณ์ความต้องการจ''กยอดขายในอดีต ในการวางแผนการผลิตจะมีข้อบกพร่องคือ ฝ่าย 
ผลิตยังขาดสารสนเทศที่สำคัญลำหรับวางแผน เซ่น จำนวนวัตถุดิบคงคลังในบางแผนก มาตรฐาน 
การทำงาน เป็นต้น

(2) การแจ้งผลการปฎิบัติงาน ในปัจจุบันยังไม่มีการรายงานผลการปฏิบัตงาน
อย่างเป็นทางการจะใช้เพียงการลอบถามระหว่างการผลิตและการแจ้งให้ทราบเมื่อผลิตเสร็จ 
เท่านั้น การติดตามการปฏิบัติงานจะกระทำโดยผู้จัดการโรงงานสอบถามจากหัวหน้าแผนก
หรือพนักงานประจำแผนก เพื่อทราบความคืบหน้าของงาน

(3) การรายงานปัญหาในกระบวนการผลิต เมื่อเกิดปัญหาขึ้นในกระบวนการ 
ผลิตหรือมีปัญหาในด้านรายละเอียดของงาน เซ่น เครื่องจักรเกิดการขัดข้อง ชิ้นงานท่ีผลิตไม่ได้ 
ขนาดตามที่ต้องการ วัตถุดิบไม่มีขนาดที่ต้องการ เป็นต้น หัวหน้าแผนกผลิตหรือพนักงานจะใช้ 
ประลบการณ์ตัดสินใจแก้ปัญหา โดยยังไม่มีการรายงานปัญหาที่เกิดขึ้นให้ผู้จัดการโรงงานทราบ 
การรายงานปัญหาจะกระทำเมื่อเกิดปัญหาจนกระทั้งกระบวนการผลิตไม่สามารถดำเนินต่อไปได้ 
และมิได้เป็นการรายงานอย่างเป็นลายลักษณ์อักษร ลักษณะการรายงานที่ล่าช้าอาจจะทำให้เกิด 
ความเสียหายจำนวนมากได้ และเมื่อประกอบกับการที่ยังไม่มีการรายงานการผลิตอย่างสมํ่าเสมอ 
จึงทำให้การติดตามควบคุมและแก้ไขกระทำได้ยากด้วย

(4) ระบบการควบคุมคุณภาพ เป็นระบบที่เกี่ยวข้องกับการตรวจสอบคุณภาพ
ของผลิตกัณฑ์ในลายการผลิฅ ในปัจจุบันทางโรงงานยังไม่มีแผนกควบคุมคุณภาพโดยตรง มีเพียง 
การตรวจสอบคุณภาพในลายการผลิตในแผนกประกอบห้องเกียร์เท่านั้น เมื่อพนักงานประกอบ
ห้องเกียร์เสร็จเรียบร้อย หัวหน้าแผนกจะเป็นผู้ตรวจสอบห้องเกียร์โดยการนำมอเตอร์มาติดเข้ากับ 
ห้องเกียร์และทดลองเดินเครื่อง ในการทดสอบจะมีแบบฟอร์มตรวจเช็คห้องเกียร์ประจำวัน
ดังแสดงในรูปท่ี ก.24 เพื่อทำเป็นสถิติว่าชิ้นส่วนใดในห้องเกียร์ที่มีปัญหาบ้าง
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(5) ระบบาารจัดส่งสินค้า เป็นระบบงานที่เกี่ยวข้องกับการรนส่งชิ้นงานหรือ 
ผลิตภัณฑ์ทังหมด รับผิดชอบโดยแผนกจัดส่ง เมื่อฝ่ายการตลาดรับงานจากลูกค้าจะแจ้งให้ฝ่าย 
บัญชีทราบ หรือฝ่ายบัญชีเป็นผู้รับงานจากลู,ไล้าเองโดยตรง ฝ่ายบัญชีจะจดรายละเอียดต่าง  ๆ
เช่น รุ่นรถ สี จำนวน อุปกรณ์ติดตัวรถ เป็นต้น ลงในกระดาษ (ไม่มีแบบฟอร์ม) จากน้ันจะนำ 
รายการนีส่งไปยังแผนกจัดส่ง .พื่อจัดเตรียมผลิตภัณฑ์พร้อมที่จะส่งให้ลูกค้า เมื่อทำการจัดเตรียม 
เสร็จเรียบร้อยแล้วจะส่งคืนรายการนี้กลับไปยังแผนกบัญชีเพื่อทำใบส่งของให้กับพนักงานจัดส่ง 
ต่อไป

ระบบทางเดินของเอกสารที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่างใน 
ปัจจุบัน สามารถแสดงได้ดังรูปที่ 3.14 ถึง 3.21

3.9 การควบค ุมค ุณ ภาพ

เมื่อพิจารณาจากแผนผังโครงสร้างองค์กรจะเห็นได้ว่ายังไม่มีแผนกควบคุมคุณภาพ 
การควบคุมชองโรงงานจะเป็นลักษณะควบคุมด้วยตนเองในแผนกที่ผลิต เช่น แผนกกลึงเมื่อกลึง 
งานเสร็จจะทำการวัดขนาดของชิ้นงานให้ได้ตามมาตรฐานที่กำหนด แผนกปัมชิ้นงานจะทำการ
ตรวจสอบชิ้นงาน ถ้าหากเครืองจักรนั้นได้มีการเปลี่ยนแม่พิมพ์ใหม่ หรือแผนกเจาะรูชิ้นงานจะ 
ทดสอบชิ้นงานว่าใส่ได้พอดีกับชิ้นงานอีกชิ้นหรือไม่ แต่แผนกที่สามารถจะเปรืยบได้กับแผนก
ควบคุมคุณภาพ คือ แผนกประกอบห้องเกียร์ ซึ่งเป็นการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานระหว่างทำ 
ก่อนออกจากโรงงานถือว่าเป็นการตรวจสอบที่ปลายกระบวนการแล้ว โดยกระบวนการควบคุม
คุณภาพสามารถแยกได้ดังนี้

(1) การควบคุมคุณภาพวัตถุดิบหรือชิ้นส่วนสำเร็จรูป

(2) การควบคุมคุณภาพระหว่างกระบวนการผลิต

(3) การควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป

3.9.1 การควบคุมคุณภาพวัตถุดิบหรือชิ้นส่วนสำเร็จรูป

แม้จะไม่มีแผนกควบคุมคุณภาพโดยตรง แต่ก็มีเครื่องมือที่ใช้ทดสอบคุณภาพ
วัตถุดิบอยู่บ้าง เช่น เครื่องทดสอบความแข็ง (ใช้ทดสอบความแข็งของตลับลูกปีนและเพิอง) จาก



รูปท่ี 3.14 การไหลของเอกสารที่เกี่ยวกับการเบิกจ่ายวัตถุดิบสำเร็จรูปในแผนกสโตร์ ''ง



แผนกสโตร์ ฝ่ายผลิต

(ยังไม่มีการรายงานยอดคงเหลือไปยังฝ่ายผลิต )

รูปท่ี 3.15 การไหลของเอกสารที่เกี่ยวกับการเบิกจ่ายอุปกรณ์ช่วยในการผลิตในแผนกสโต? 0ว



คลังเก็บเฟื อง

7
วัตอุดิบสำเร็จรูปส่งมายังแผนก

พนักงานทำการตรวจนับวัตคุดิบ

ใบตรวจรับสินค้า

ฝ่ายผลิต

ใบตรวจรับสินค้า

ถ้าไม่ครบผู้จัดการโรงงาน 
จะติดตามวัตถุดิบที่ขาด

\ เก ็บ /7

รปท่ี 3.16 การไหลของใบตรวจรับสินค้าในคลังเก็บเฟือง



คลังเก็บเฟือง ฝ่ายผลต (ผู้จัดการโรงงาน)

(ยังไน่มีเอกสารที่ใช้บันทึกยอดคงเหลือ 
และรายงานยอดคงเหลือไปยังฝ่ายผลิต )

รปท่ี 3.17 การไหลของเอกสารที่เกี่ยวกับระบบการเบิกจ่ายในคลังเก็บเฟือง



รูปท่ี 3.18 การไหลของเอกสารที่เกี่ยวกับระบบการเบิกจ่ายในคลังเก็บชิ้นงานปัม



ห้องเก็บชินงาน ฝ่ายผลิต

(ยังไฝมเอกสารที่ใชิเบิกชิ้นงาน 
และรายงานยอดคงเหลือของชิ้นงานไปยังฝ่ายผลิต)

รปท่ี 3.19 การไหลของเอกสารที่เกี่ยวกับระบบการเบิกจ่ายในห้องเก็บชิ้นงาน



คลังเก็บสินค้าสำเร็จรูป ฝ่ายผลิต

(ยังไม่มีเอกสารที่ใช้เปิกสินค้าสำเร็จรูป 
และการรายงานยอดสินค้าคงคลังไปยังฝ่ายผสิต )

รูปท่ี 3.20 การไหลของเอกสารที่เกี่ยวกับระบบการเบกจ่ายในคลังเก็บสินค้าสำเร็จรูป



แผนกประกอบห้องเกียร์

พนักงานทำการประกอบห้องเกียร์

หัวหน้าแผนกทำการตรวจเช็คห้องเกียร์

ฝ่ายผลิต (ผู้จัดการโรงงาน)

ใบตรวจเช็ค
V <r

ใบตรวจเช็ค
1/ «ฟ่ <rห้องเกยร ห้องเกยร

---------
^ ---------

▼

ผู้จัดการโรงงานทำการสรุปผล

\ เท ิบ /
\ /

รุปท่ี 3.21 การไหลของใบตรวจเช็คห้องเกียร์ Ç0
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การศึกษาพบว่าในปัจจุบันยังไม่มีพนักงานมาทำหน้าที่นีโดยตรง จึงทำให้การทดสอบมิได้กระทำ 
อย่างสมํ่าเสมอ ซึงถือว่าเป็นจุดที่ควรตระหนักอย่างมาก เพราะวัตถุดิบที่รับเข้ามาแต่ละครัง
คุณภาพย่อมไม่เท่ายัน หากไปเจอวัตถุดิบที่คุณภาพตํ่าและไม่ได้ทำการตรวจสอบก็จะเป็นผลให้ 
สินค้าที่ผลิตออกไปมีคุณภาพไม่ดีไปด้วย นอาจากนี้วัตถุดิบที่รับเข้ามาและตรวจรับโดยพนักงาน 
ของแผนกสโตร์และคลังเก็บชิ้นงานปัม เช่น เหล็กแปิบ ปลอกแฮนด์ เหล็กแผ่น ใบล้อ มู่เล่ ก็ไม่มี 
การตรวจสอบคุณภาพของวัสดุ จะทราบว่าคุณภาพไม่ได้ตามมาตรฐานก็ต่อเมื่อนำมาใช้งานแล้ว 
ซึ่งถือว่าเลียเวลาในการผลิตมาก หรือในบางครั้งไม่ทราบจนผลิตออกขายแล้วลูกค้าตำหนิกลับมา 
ซึ่งถือเป็นความเลียหายที่มิอาจประเมินเป็นตัวเงินได้

3.9.2 การควบคุมคุณภาพระหว่างกระบวนการผลิต

จากการศึกษาพบว่าในปัจจุบัน มีการตรวจลอบคุณภาพภายในแผนกผลิตของ 
ตนเองในบางแผนกเท่านั้น เช่น แผนกกลึง แผนกปัม โดยส่วนใหญ่ยังไม่มีการตรวจลอบอย่างเป็น 
ทางการ หรือมีแต่'ไม่สม่ําเสมอ โดยเป็นการทำงานไปตรวจลอบไป และในบางครั้งผู้จัดการโรงงาน 
ก็จะเดินตรวจสอบเอง เช่น วัดความกว้างกระโปรงที่แต้มเสร็จแล้วก่อนทำการเชื่อม วัดความได้ 
ฉากของคลัตช์ซีที่แต้มติดห้องเกียร์ แต่การตรวจมิได้กระทำอย่างสมํ่าเสมอ ส่วนมากจะกระทำก็ 
ต่อเมื่อเกีดปัญหาขึ้นทีหนึ่งก็ตรวจสอบยันทีหนึ่ง เมื่อปัญหาไม่มีก็เลิกไปอีก

3.9.3 การควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป

หน่วยงานที่เปรียบเสมือนควบคุมคุณภาพผลิตฑ์สำเร็จรูปในโรงงานนี้ก็คือ 
หน่วยงานทดสอบห้องเกียร์ ซึ่งอยู่ในแผนกประกอบห้องเกียร์นั้นเอง ในข้ันตอนชองการทดสอบจะ 
มีหัวหน้าแผนกเป็นผู้ทำการตรวจสอบคุณภาพ โดยเริมจากการนำห้องเกียร์ที่ประกอบชุดเฟือง
ก้ามปูบีบเลี้ยว ลูกเบี้ยว ดุมล้อ หน้าต่างห้องเกียร์ และอ่ืน  ๆ เสร็จเรียบร้อยแล้ว มาติดตั้งมอเตอร์ 
เข้าไป จากนั้นทำการเดินเครื่องและทดสอบทีละเกียร์เริ่มตั้งแต่เกียร์ 1 เกียร์ 2 และเกียร์ถอยหลัง 
ในการตรวจสอบจะใช้การลังเกตและการฟังจากเสียงของห้องเกียร์ ถ้าหากห้องเกียร์นั้นมีเสียง
จังมากแสดงว่ามีลิงผิดปกติเกิดขึ้น เซ่น ฟันเฟืองไม่เรียบ การชุบแข็งของเฟืองคุณภาพไม่
สม่ําเสมอ ลูกปีนแตก ห้องเกียร์ไม่ได้ศูนย์เป็นต้น ถ้าหากห้องเกียร์นั้นเลียเพียงเล็กน้อยจะทำ 
การแก้ไขห้องเกียร์น้ันโดยทันที แต่ถ้าห้องเกียร์นั้นเลียหายมากและไม่ทราบสาเหตุจะทำการแยก 
ห้องเกียร์น้ันออกก่อน และนำกลับมาแก้ไขในภายหลัง โดยทำการรื้อส่วนประกอบภายในออก 
ท้ังหมด ทำให้เลียเวลาในการผลิตไปอย่างมาก
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