
บทท่ี 5 
สรุปผลการศึกษา อภิปรายผล ขอคนพบและขอเสนอแนะ 

  
 จากผลการศึกษาขอมูลพื้นฐานของบริษัทและโครงสรางของบริษัท  ระบบการ
ปฏิบัติงานของฝายผลิต  และการวิเคราะหปญหา อุปสรรคการปฏิบัติงานของฝายผลิต บริษัท       
ไทตาตามิโปรดักส จํากัด เมื่อนําไปพิจารณารวมกับวิสัยทัศนของบริษัท ที่มุงเนนผลิตสินคาที่เปน
เอกลักษณของญี่ปุนในสไตลและราคาลานนา และมีพันธกิจสําคัญคือ การลดตนทุนการบริหาร
จัดการการผลิตภายใตเงื่อนไขมีพนักงานไมเพิ่มขึ้นจากเดิม ในบทนี้จะไดนําเสนอผลสรุปผล
การศึกษาออกเปน 5 สวน คือ 
 สวนที่ 1 สรุปผลการศึกษา 
 สวนที่ 2 การอภิปรายผลการศึกษา 
 สวนที่ 3 ขอคนพบ 
 สวนที่4 ขอเสนอแนะแนวทางการพัฒนาระบบปฏิบัติงานของฝายผลิต บริษัท  ไทตาตามิ 
โปรดักส  จํากัด 
 สวนที่ 5 ขอจํากัดในการศึกษา 
 
สวนท่ี1  สรุปผลการศึกษา 
 สภาพการปฏิบัติงานของบริษัทและฝายผลิต 
 บริษัทไทตาตามิ โปรดักส จํากัด เปนบริษัทผลิตผลิตภัณฑเสื่อจากกก “อิสุกะ” ซ่ึงเปน
หญาของญี่ปุน ตั้งอยูที่ตําบลหนองควาย อําเภอหางดง จังหวัดเชียงใหม เร่ิมตนเปดดําเนินกิจการ
ผลิตผลิตภัณฑตั้งแตป 2535 ดวยเงินทุนจดทะเบียน 4 ลานบาท ปจจุบันมีบุคลากรทั้งระดับผูบริหาร
และพนักงานรวมกันทั้งสิ้น 81 คน ผลิตภัณฑและบริการของบริษัทประกอบดวย 7 ผลิตภัณฑหลัก 
ไดแก ผลิตภัณฑเพื่อสุขภาพ ผลิตภัณฑเพื่อการบําบัดรางกายและจิตใจ ผลิตภัณฑผสมผสานกับ
เฟอรนิเจอร ผลิตภัณฑของขวัญฯ ผลิตภัณฑผสมผสานกับเครื่องหนัง และการตกแตงภายใน และ
ดัดแปลงสินคาตามความตองการของสินคา ยอดจําหนายสินคาในป 2545 เทากับ 35 ลานบาทใน
2546 เทากับ 26 ลานบาท ในป 2547 เทากับ  22 ลานบาท ในป 2548 เทากับ 24 ลานบาท และในป 
2549 เทากับ 18 ลานบาท 
 บริษัทไทตาตามิ โปรดักส จํากัด มีโครงสรางองคกรเปน 2 สวน คือ ฝายทั่วไปหรือ
สํานักงาน มีผูจัดการทั่วไปเปนผูบริหาร และฝายผลิตที่มีผูจัดการฝายผลิตเปนผูบริหาร  ในฝายผลิต
แยกออกเปน 5 ฝาย คือ ฝายออกแบบผลิตภัณฑ ฝายผลิตผลิตภัณฑ ฝายคลังสินคา ฝายการตลาด 
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และฝายจัดซื้อ เฉพาะในสวนของฝายผลิตผลิตภัณฑ แบงออกเปนแผนกยอย จํานวน 10 แผนก และ
ปฏิบัติงานการผลิตผลิตภัณฑเรียงตามลําดับจากแผนกแรกไปจนถึงแผนกสุดทาย ไดแก  
  แผนกคัดหญา ทําหนาที่คัดหญาอิสุกะที่มีคุณภาพและจัดกลุมความยาวของหญาใหอยู
เปนกลุมเดียวกัน 
 แผนกทอเสื่อ  นําเสื่อที่ผานการคัดเลือกแลวไปทําการทอดวยเครื่องทอ เสื่อที่ทอแตละ
ผืนมีความยาว 20 เมตร  
  แผนกแตงเสื่อ  นําเสื่อที่ทอเสร็จเรียบรอยแลวไปแตง โดยเฉพาะตัดเศษหญาที่โผล
ออกมาจากผิวเสื่อ และทําการแตงขอบเสื่อใหมีความเรียบรอย  ลงน้ํายา ตากแหงแลวมวนเก็บรอ
การนําไปใช 
  แผนกตัดเสื่อ นําเสื่อที่ผานการแตงแลว มาทําการตัดขอบเสื่อ แลวนําไปกําหนดขนาด
ตามคําสั่งการผลิต แลวทําการตัดเสื่อนําไปผลิตในขั้นตอนตอไป 
  แผนกตัดผา  นําผาที่จะตัดซึ่งเปนผาที่ตรงกับคําสั่งผลิตมาทําการวัดขนาดและกําหนด
จุดตัดตามขนาดที่ตองการ แลวนําไปติดรหัสสงไปเย็บผา 
  แผนกเยบ็ผา  ทําการเย็บผาเขากับขอบเสื่อที่ไดมาจากแผนกแตงเสื่อ แลวนําเสื่อสองผืนที่
ผานการเย็บขอบเรียบรอยแลวมาเย็บประกบกัน 
  แผนกฟองน้ํา  นําเสื่อที่เย็บประกบกันมาใสฟองน้ํา 
   แผนกสอย  นําเสื่อที่ใสฟองน้ําแลวมาจัดการสอยเก็บขอบเสื่อใหเรียบรอย และเสร็จสิ้น
การผลิตผลิตภัณฑช้ินนั้น ๆ 
  แผนกควบคุมคุณภาพ   ทําหนาที่ตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑที่ผานการผลิตมาแลว โดย
จะดูความสะอาดของสินคา ตําหนิ เศษดาย เศษหญา การสอยซอนดาย การเย็บขอบ สีของผาที่ใช
เย็บขอบ 
  แผนกบรรจุผลิตภัณฑ ทําการบรรจุผลิตภัณฑเพื่อสงไปใหลูกคา 
 การวิเคราะหระบบการทํางาน 
 1. ปรัชญาของบริษัท ก็คือ การมุงผลิตสินคาที่ผสมผสานศิลปวัฒนธรรมระหวางไทย
กับญี่ปุนอยางลงตัว เพื่อสรางงานและรายไดและสรางคุณประโยชนดานการอนุรักษศิลปวัฒนธรรม
ใหแกลานนา 
 2. วิสัยทัศนของบริษัท คือ มุงผลิตสินคาที่เปนเอกลักษณของญี่ปุนในสไตลลานนา 
 3. พันธกิจของบริษัท คือ ลดตนทุนการบริหารจัดการ การผลิตและผลิตผลิตภัณฑให
มากขึ้นภายใตเงื่อนไขที่มีพนักงานเทาเดิม 
 4. การวิเคราะหงานเชิงดุลภาพของบริษัทและฝายผลิต ในแตละมุมมองดังนี้ 
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  4.1 มุมมองดานลูกคา มุงเนน 
   1) คุณภาพการใหบริการดวยการผลิตสินคาใหตรงกับความตองการของลูกคา 
จึงตองมีการสํารวจแนวโนมความตองการของลูกคาอยางสม่ําเสมอ 
   2) ช่ือเสียงและภาพลักษณบริษัท คือ ปองกันปญหาการรองเรียนจากลูกคา
เนื่องสินคาสินคามีปญหา ผลิตไมตรงตามความตองการ หากพบปญหาฝายผลิตจะรีบเรงในการ
แกไขใหทันที รวมทั้งมีคูมือการใชแนบไปพรอมกับสินคาที่สงถึงลูกคา 
  4.2 มุมมองกระบวนการภายใน มุงเนน 
   1) การพัฒนามาตรฐานการผลิต แตยังคงอาศัยมาตรฐานจากภายนอกและ
พิจารณาจากความตองการของลูกคา มีการกําหนดเกณฑมาตรฐานการผลิตและใหพนักงานผลิต
อยางมีคุณภาพ และมีการควบคุมตนทุนการผลิตโดยการสั่งวัตถุดิบจํานวนเกินความตองการไว
สํารอง 
   2) กระบวนการใหบริการ บริษัทมุงดูแลรักษาสินคากอนสงถึงมือลูกคา 
   3) การดําเนินการผลิต คือ การควบคุมคุณภาพ มีความสม่ําเสมอในการสั่งซื้อ
วัตถุดิบ ไมลัดขั้นตอนการผลิต แมจะมีการตรวจสอบคุณภาพการผลิตแตก็มักพบปญหาคุณภาพ
สินคาอยูบอย ๆ พนักงานขาดความเอาใจใสในการใชวัตถุดิบใหมีประสิทธิภาพ แมวาบริษัทได
พยายามแสวงหาพนักงานทําการตรวจสอบแตก็ไมสามารถหาพนักงานที่มีคุณสมบัติที่ตองการได  
   4) บริษัทมีความเอาใจใสกับสิ่งแวดลอมแตขาดผูดูแลทําหนาที่นี้อยางจริงจัง
เนื่องจากพนักงานที่ทําหนาที่นี่เดิมลาออก ใหความเอาใจใสในดานสุขภาพอนามัยจากการทํางาน
ของพนักงานที่ทํางานรวมกัน แตก็ขาดความสนใจดูแลเครื่องมืออุปกรณใหอยูในสภาพพรอมใช
งานอยูเสมอ 
  4.3 มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา มุงเนน 
   1) การพัฒนาทักษะบุคลากรของบริษัท พบวา บริษัทใหความเอาใจใสในการ
พัฒนาทักษะโดยการฝกอบรมคอนขางนอย การถายทอดงานจึงเปนเฉพาะการเรียนรูงาน แมจะมี
การหมุนเวียนงานแตก็หมุนเวียนเพื่อแกไขปญหาการผลิตสินคาไมทัน 
   2) การสรางขวัญและกําลังใจ พบวา คาตอบแทนใหแกพนักงานใหมและเกา
คอนขางใกลเคียงกันมีสวนทําใหพนักงานลาออกอยูเสมอ แตบริษัทก็ใหความสําคัญเกี่ยวกับเรื่อง
การสรางความสามัคคีดวยการจัดกีฬาสี  การเลี้ยงมอบของขวัญ และการเลี้ยงสงทายปเกา เปนตน 
   3) การสื่อสารภายใน พบวา มีปญหาเพราะมีการผลิตที่ผิดพลาดอยูบอย ขาด
การตรวจสอบคุณภาพสินคาที่ผลิต แมวาบริษัทจะมีการประชุมหัวหนาแผนกเพื่อมอบหมายงาน
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และสรางการมีสวนรวมในการผลิตของทุกแผนก แตก็ขาดการตรวจสอบวาหัวหนาแผนกนําแนว
ทางการผลิตไปใชในแผนกหรือไม 
  4.4 มุมมองดานการเงิน มุงเนน 
   1) รายไดของบริษัท พบวารายไดต่ําลงอยูตลอดเวลาเนื่องจากการปรับราคา
สินคาไมสอดคลองกับตนทุนที่เกิดขึ้นจริง แตในขณะเดียวกันก็มีการเปลี่ยนแปลงปริมาณสินคาที่
จําหนายแกลูกคาตางชาติเพราะถูกสินคาจากประเทศจีนเขามาแขงขัน 
   2) สัดสวนรายไดจากกลุมลูกคา พบวา สัดสวนรายไดจากลูกคาเปลี่ยนแปลง
จากลูกคาชาวตางชาติไปเปนลูกคาชาวไทยมากขึ้น 
   3) ตนทุนการผลิต พบวา ตนการผลิตสินคาเพิ่มขึ้นจากการใชเครื่องจักรเกา 
การมีพนักงานไมพอ และการสั่งซื้อสินคาเกินปริมาณที่คํานวณไดมาสํารองไวใชงาน 
 
  ปญหาและอุปสรรคการปฏิบัติงานของฝายผลิต 
 บริษัทพบปญหาที่สําคัญในการผลิตที่สําคัญ 3 ประการ คือ ปญหารอยขีดขวนที่ผืนเสื่อ
จากเครื่องจักร ปญหารอยเปอนน้ํามันบนผืนเสื่อซ่ึงเปนผลิตภัณฑ และปญหาการเย็บขอบเสื่อไมได
มาตรฐาน อยางไรก็ตามปญหาทั้งหมดมาจากสวนที่เกี่ยวของดังนี้ 
 1. ปญหาจากมุมมองดานลูกคา  
  1.1 คําสั่งซื้อหรือคําสั่งผลิตผิดพลาดไมตรงกับความตองการของลูกคา เนื่องจาก
พนักงานบันทึกรหัสสินคาผิดพลาด เพราะจํารหัสสินคาไมได ทําใหเสียเวลาผลิตสินคาทดแทน 
  1.2 การผลิตที่ไมถูกตองตามที่ลูกคากําหนด เปนปญหาที่เกิดขึ้นจากการเรงรีบผลิต 
ขาดการตรวจสอบรายละเอียดในขณะทําการผลิต และการปฏิบัติงานของพนักงานที่ขาดการ
กําหนดหนาที่ความรับผิดชอบที่ชัดเจน 
  1.3 การรองเรียนของลูกคาเนื่องจากสินคามีปญหา สวนใหญเกิดปญหาจากกลิ่น
ธรรมชาติของเสื่อ  เชื้อราขึ้นที่สินคา ทั้งการดูแลไมดีของลูกคา หรือกระบวนการขนสง 
 2. ปญหาที่พบจากมุมมองดานกระบวนการภายใน 
  2.1 การสั่งซื้อวัตถุดิบที่มากเกินความจําเปนโดยบริษัท เปนการสั่งซื้อวัตถุดิบมาเกิน
ความตองการรอยละ 5 - 10 เพื่อสํารองปญหาการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน และการสํารอง
สําหรับการผลิตสินคาในกรณีเรงดวน 
  2.2 ความเปนระเบียบเรียบรอยของหองแผนกคลังสินคา หองคับแคบ วัตถุดิบวางไว
อยางไมเปนระเบียบ มีพนักงานดูแลคนเดียว ตลอดจนมีบุคคลอื่นเขา-ออกโดยไมไดรับอนุญาต  
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  2.3 ระเบียบการปฏิบัติงานไมมีเปนลายลักษณอักษร มีการปฏิบัติงานไมเปนไปตาม
ขั้นตอนการผลิต 
  2.4 ขาดการบันทึกรายละเอียดเกี่ยวกับขั้นตอนการปฏิบัติและเวลาที่ใชในการผลิต 
เครื่องจักรอุปกรณไมมีเอกสารกํากับใหทราบสภาพการทํางานในแตละชวงเวลา 
  2.5 ขาดการควบคุมการปฏิบัติงานการผลิตในทุกขั้นตอน  ทําใหพบการผลิต
ผิดพลาดเมื่อสินคาจะสงถึงลูกคาทําใหเสียเวลาแกไขปญหา 
  2.6 การเขา-ออกของพนักงานเกิดขึ้นอยูตลอดเวลา ทําใหประสิทธิภาพงานลดเพราะ
พนักงานใหมตองเรียนรูงานนาน เปนสวนหนึ่งที่ตองทําการผลิตสินคาเกินคําสั่งซื้อประมาณรอยละ 
3 เพื่อแกไขปญหาสินคาผลิตไมทัน 
  2.7 แมวาบริษัทจะใหความเอาใจใสเกี่ยวกับสิ่งแวดลอม แตก็ยังมีปญหามลพิษทาง
เสียงจากเครื่องจักร ทางอากาศจากละอองฝุนที่มีอยูเปนจํานวนมาก พนักงานสวนใหญขาดการ
ปองกันตัวเองจากปญหามลพิษ 
  2.8 การดูแลความสะอาดเรียบรอยของอุปกรณแมจะตองปฏิบัติทุกวันแตเครื่องจักร
อุปกรณสวนใหญกลับพบปญหาคราบน้ํามัน ฝุนละอองจับที่เครื่องจักร เปนตน แสดงใหเห็นถึงการ
ละเลยการดูแลเครื่องจักรตาง ๆ ในฝายผลิต และเครื่องจักรชํารุด ขัดของบอย 
 3. ปญหาที่พบจากมุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 
  3.1 พนักงานขาดการรับการฝกอบรมเพื่อเพิ่มฝมือและทักษะในการทํางาน 
  3.2 ปญหาการหมุนเวียนพนักงานแตละแผนกเกิดขึ้นอยูเสมอ เนื่องจากการลาออก
ของพนักงาน จนกลายเปนปญหาการขาดความภักดีตอองคกร 
  3.3 ปญหาการสื่อสารภายในฝายผลิตไมดี ทําใหพบปญหาการผลิตที่ผิดพลาด ไมได
มาตรฐานอยูบอยครั้ง 
 4. ปญหาที่พบจากมุมมองดานการเงิน 
  4.1 ปญหารายไดจากการจําหนายสินคาลดลงอยูตลอดเวลา จากอุปสรรคดานการ
แขงขันในประเทศจีน 
  4.2 การเปลี่ยนแปลงสัดสวนลูกคาชาวไทยกับชาวตางชาติ สัดสวนดังกลาวเพิ่ม
ขึ้นอยูตลอดเวลา   
  4.3 ตนทุนการผลิตสูงจากการใชเครื่องจักรเกา พนักงานนอยทําใหเสียเวลาการผลิต 
และสั่งซื้อวัตถุดิบเกินปริมาณที่คํานวณได 
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สวนท่ี 2 การอภิปรายผลการศึกษา 
 การคนควาแบบอิสระ แนวทางการพัฒนาระบบปฏิบัติงานของฝายผลิตบริษัท ไทตาตามิ 
โปรดักส จํากัด มีรายละเอียดสําหรับการอภิปรายผลดังตอไปนี้ 
 1. การวางแผนการผลิต จากการศึกษาพบวา บริษัท ไทตาตามิ โปรดักส จํากัด ขาดการ
วางแผนเกี่ยวกับการผลิต จึงทําใหพบปญหาคอนขางมากในชวงที่มีคําสั่งผลิตเขามายังบริษัทเปน
จํานวนมาก คือ ชวงเดือนสิงหาคม – เมษายน สาเหตุที่สงผลกระทบตอการขาดการวางแผนการ
ผลิตก็คือ ฝายผลิตขาดการบันทึกรายการที่เกี่ยวของกับการผลิตสินคา จึงขาดขอมูลสําหรับนํามาใช
ในการจัดการบริหารวัตถุดิบ หรือทรัพยากรสําหรับการผลิตในปตอไป ทั้งอาจเปนเพราะบริษัทไท
ตาตามิ โปรดักส จํากัด  มีระบบการผลิตเปนลักษณะผลิตตามคําสั่งซื้อ ซ่ึงศันสนีย เลาหวิวัฒน 
(2547) เห็นวาทําใหการประมาณวัตถุดิบและวัสดุคงคลังตาง ๆ ลวงหนากระทําไดยาก การขาด
ขอมูลวางแผน ทําใหมีคําสั่งซื้อจํานวนมากแตพนักงานมีนอยทําใหเกิดปญหาการผลิต และสงผล
กระทบตอตนทุนการผลิต  การวางแผนการผลิตจึงแตกตางจากการอธิบายของสุปญญา ไชยชาญ 
(2545) ที่กลาววา การวางแผนการผลิตนั้นมีทั้งสิ้น 6 ขั้นตอน คือ ขั้นตอนการพยากรณยอดขายหรือ
พยากรณอุปสงค ขั้นตอนการหากําลังการผลิตที่จําเปนตองใช ขั้นตอนการกําหนดแนวทางจัดหา
กําลังการผลิตขึ้นมาเปนทางเลือก ขั้นตอน การวิเคราะหผลกระทบในเชิงเศรษฐกิจของทางเลือก
ตางๆ  ขั้นตอนการวิเคราะหความเสี่ยงและผลกระทบเชิงยุทธศาสตรของทางเลือกตางๆ และ
ขั้นตอนการตัดสินใจนําเอาทางเลือกไปดําเนนิการ  ผลการศึกษาครั้งนี้ทําใหเห็นวิธีการวางแผนการ
ผลิตที่แตกตางจากการศึกษาของ กฤษณ วงศสมฤดี (2545) ที่พบวาการวางแผนการผลิต
ประกอบดวย 4 งานยอยที่สําคัญ คือ ระบบตอบรับคําสั่งซื้อ ระบบกําหนดกรรมวิธีการผลิต ระบบ
กําหนดรายการวัสดุและระบบกําหนดตารางการผลิต 
 2. การจัดองคกร ผลการศึกษาพบวา การจัดองคกรของฝายผลิตแมจะชวยทําใหการ
ผลิตงานเปนไปตามขั้นตอนตั้งแตเร่ิมตนจนนําไปสูมือลูกคา แตภายใตการจัดวางโครงสรางของ
องคกรในปจจุบัน มีปญหาในการตรวจสอบคุณภาพสินคา คือ สินคาที่ผลิตแลวจะถูกเก็บไวเพื่อรอ
นําไปสงใหถึงมือลูกคา เมื่อถึงระยะเวลาหนึ่งจึงเริ่มมีการตรวจสอบคุณภาพสินคา การพบปญหา
คุณภาพการผลิตของสินคาที่ลาชาทําใหบริษัทตองจัดการแกไขปญหาอยางเรงรีบ การผลิตสินคาอื่น
ในขณะนั้นจําเปนตองหยุดเพื่อจัดการแกไขปญหาที่พบอยางเรงดวนเพื่อใหสงถึงมือลูกคาไดตรง
ตามเวลา สาเหตุที่เกิดขึ้นของปญหาก็เนื่องจากในแตละขั้นตอนการผลิตขาดการตรวจสอบคุณภาพ
โดยทันที บงบอกถึงการขาดการประสานงานเกี่ยวกับการตรวจสอบคุณภาพ ปญหานี้จึงมีความ
แตกตางจากการอธิบายของ พิชิต สุขเจริญพงษ (2543) เกี่ยวกับการจัดองคกร คือ การจัดองคกรเปน
การวางโครงสรางเพื่ออํานวยใหงานดําเนินงานไปดวยดี มีการประสานกันอยางเปนระบบ  
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 3. การจัดกําลังคน จากผลการศึกษาพบวา ฝายผลิตมีจํานวนบุคลากรที่ไมไดสัดสวนกับ
ปริมาณงานแลว  มีการเคลื่อนไหวพนักงานระหวางแผนกเพื่อชวยในการผลิตอยูเปนประจํา 
โดยเฉพาะในชวงมีคําสั่งผลิตเปนจํานวนมาก การเคลื่อนยายเปนไปภายใตปญหาการเขา-ออกของ
พนักงานทําใหตองเสียเวลาในการทําความเขาใจกับงานโดยการสอนของพนักงานเกาใหแก
พนักงานใหมทําใหการผลิตลาชา พนักงานขาดการรับการฝกอบรมเพื่อพัฒนาทักษะฝมือใหดียิ่งขึ้น  
และพนักงานเกาและใหมไดรับคาจางแรงานใกลเคียงกันทําใหเกิดปญหาดานขวัญและกําลังใจ และ
ยิ่งกวานั้น พนักงานแตละตําแหนงไมมีเอกสารบรรยายลักษณะงานทําใหการเคลื่อนยายไปชวยกัน
ทํางานไมมีรายละเอียดการปฏิบัติงานของพนักงานในหนาที่นั้น ๆ  แสดงวา การจัดกําลังคนของ
ฝายผลิตไมสอดคลองกับการอธิบายของ พิชิต สุขเจริญพงษ (2543) ที่กลาววา การวางแผนความ
ตองการกําลังคน การจัดสรรกําลังคน การสรรหา และการคัดเลือกบุคคลเพื่อใหไดคนที่เหมาะสม
กับตําแหนงงาน การฝกอบรมพนักงานใหมและการพัฒนาพนักงานที่ทํางานอยูเดิมใหมีขีด
ความสามารถตามความตองการขององคการ การกําหนดผลตอบแทนและสวัสดิการตลอดจนการ
ประเมินผลงานของพนักงาน รวมทั้งกลาววาการผลิตตองมีการวิเคราะหงานเพื่อนําขอมูลไปสราง
เกี่ยวกับความตองการงานซึ่งจะใชสําหรับการบรรยายลักษณะของงาน (Job Description) และการ
กําหนดคุณสมบัติของผูปฏิบัติงาน (Job Specifications) และผลการศึกษาแตกตางจากการอธิบาย
ของ ศิริวรรณ เสรีรัตน และคณะ (2542) ที่กลาววา ในการจัดกําลังคนจะตองคํานึงถึงความตองการ
ในอนาคต (Future Need) เพราะองคการที่กาวไปขางหนาตองมีการเตรียมการสําหรับอนาคต โดย
การคาดการณวาจะเกิดการแขงขันใหม ๆ อะไรบาง  เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงทางดานเทคโนโลยีและ
วิธีการตาง ๆ ตัวอยางเชน  การขาดแคลนพลังงานอาจจะเกิดขึ้นผูบริหารไมเพียงแตจะตองถูกอบรม
ในเรื่องเทคนิคการประหยัดพลังงาน  แตตองวางแผนและแกไขปญหาเกี่ยวกับพลังงานในระยะยาว   
และนี่เปนความตองการใหมที่เปนผลมาจากสิ่งแวดลอมภายนอก แตผลการศึกษาสอดคลองกับ
การศึกษาของ ณัฐนนท เผาเหลืองทอง (2545) ซ่ึงพบวา ฝายขายและฝายผลิตของโรงงานผลิต
เครื่องปนดินเผาเคลือบศิลาดล มีโครงสรางการทํางานแบบงาย ๆ ไมมีการกําหนดขอบเขตอํานาจ 
หนาที่และความรับผิดชอบ เจาของกิจการเปนผูมีบทบาทสูงสุดในการตัดสินใจ 
 4. การสั่งการ การสั่งการของฝายผลิตเปนการสั่งการจากผูจัดการฝายผลิตถายทอดไป
ยังหัวหนาแผนกตาง ๆ เพื่อใหหัวหนาแผนกแตละแผนกไปถายทอดใหแกบุคลากรในแตละฝาย 
นอกจากนี้การสั่งการของฝายผลิตสามารถกระทําไดอีกชองทางหนึ่งคือ การประชุมรวมกันระหวาง
หัวหนาแผนกกับผูบริหารคือผูจัดการฝายผลิตหรือผูจัดการทั่วไป  แตก็ไมพบวามีการกวดขันจริงจัง
เกี่ยวกับคําสั่งที่ส่ังการออกไปหรือไม ทําใหพบเห็นภาพการทํางานที่คอนหละหลวมของพนักงาน
สงผลตอการผลิตที่ผิดพลาด ไมตรงกับความตองการของลูกคา นอกจากนี้การพบปะกันของ
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พนักงานที่เกิดขึ้นอยูเสมอเพื่อชวยกันทํางาน ก็ไมไดมุงเนนการพูดคุยเพื่อการแกไขปญหาที่พบ
ในขณะทําการผลิต แตเปนการแนะนําการทํางานใหแกพนักงานใหมมากกวา ทําใหการแกไข
ปญหาการทํางานและการกวดขันการทํางาน ไมใชเพื่อการสั่งการเพื่อใหการทํางานรวมกันอยางมี
ประสิทธิภาพ แตกตางจากการอธิบายของ พิชิต สุขเจริญพงษ (2543) ที่กลาวถึงการสั่งการวา เปน
การกําหนดวิธีและแนวทางเพื่อใหผูใตบังคับบัญชารวมมือรวมใจกันทํางาน เพื่อใหบรรลุเปาหมาย
ขององคการ ซ่ึงไดแกการจูงใจ และสรางสภาวะความเปนผูนํา การติดตอส่ือสารและการใชอํานาจ
ตามหนาที่ เปนตน 
 5. การควบคุม ฝายผลิตมีการควบคุมที่สามารถวิเคราะห คือ มุงเนนควบคุมการ
ปฏิบัติงานและการจัดการภายในแผนกที่ไมตองการใหมีตนทุนในการผลิตสูงขึ้น คือ มีการใช
เครื่องจักรเกาที่สงผลตอคาใชจายสําหรับการดูแลและซอมบํารุงสูง การควบคุมจํานวนพนักงาน
เพื่อไมใหมีจํานวนมากเกินไปในชวงมีคําสั่งผลิตนอยโดยไมมีวิธีการจัดการในชวงที่มีคําสั่งผลิต
เปนจํานวนมาก และการไมมีเอกสารกํากับการทํางาน โดยเฉพาะแบบฟอรมที่สําคัญ คือ แบบฟอรม
สําหรับตรวจสอบคุณภาพการผลิตในแตละแผนก หรือแบบฟอรมการดูแลเครื่องจักรสําหรับการ
ผลิต  สอดคลองกับการศึกษาของศันสนีย เลาหวิวัฒน (2547) ที่พบวา บริษัทไทตามิ โปรดักส 
จํากัด มีปญหาดานการขาดระบบเอกสารที่เปนมาตรฐานสําหรับการแจงความตองการใชวัตถุดิบ
และวัสดุในการผลิต  จึงทําใหเห็นวาการควบคุมของฝายผลิตไมสอดคลองกับการอธิบายของ   
พิชิต สุขเจริญพงษ (2543) ที่กลาววา ตองมีการควบคุมทั้ง 3 ระดับ ระดับกลยุทธ ระดับยุทธวิธี และ
ระดับการปฏิบัติการ โดยเฉพาะการควบคุมระดับปฏิบัติการใชสําหรับผูบริหารระดับลางมุงการ
ปฏิบัติการที่ประสบความสําเร็จตามแผนในแตละวันมีการติดตามกิจกรรมเฉพาะอยางและมุงที่
กิจกรรมภายใน การควบคุมของฝายผลิตมีความสอดคลองกับการวิจัยของ ณัฐนนท เผาเหลืองทอง 
(2545)  คือ แนวทางการจัดระบบการปฏิบัติงานของฝายขายและฝายผลิตของโรงงานผลิตนั้น มุง
การตรวจสอบคุณภาพงานในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต ก็เปนแนวทางการควบคุมระดับ
ปฏิบัติการมากกวาการควบคุมระดับกลยุทธ แตก็เปนการควบคุมที่ขาดการตรวจสอบและการ
ประเมินผลและเปนการควบคุมที่มุงเนนการลดตนทุนการผลิตโดยไมไดคํานึงวาการลดตนทุนการ
ผลิตดังกลาวนั้นมีประสิทธิภาพอยางแทจริงหรือไม  
 
สวนท่ี 3  ขอคนพบ 
 การคนควาแบบอิสระ  แนวทางการพัฒนาระบบปฏิบัติงานของฝายผลิต  บริษัท            
ไทตาตามิ โปรดักส จํากัด มีขอคนพบที่สําคัญดังตอไปนี้ 



 94

 1. ฝายผลิตและบริษัท ยังไมมีการกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบหรือการบรรยาย
ลักษณะของงาน (Job Description) เปนลายลักษณอักษรที่ชัดเจน การเสนอแนวทางการพัฒนา
สําหรับการจัดระบบปฏิบัติงานของฝายผลิต มีการกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบของพนักงานและ
หัวหนาแผนกของแตละแผนกไวเปนคูมือปฏิบัติงาน  
 2. แนวทางการเพิ่มยอดจําหนายของบริษัทที่สําคัญก็คือ การออกแบบผลิตภัณฑใหม ๆ 
ออกมาใหลูกคาไดมีโอกาสเลือกซื้ออยางสม่ําเสมอ นํามาตรฐานสินคาในลักษณะเดียวกันมาเปน
เงื่อนไขกําหนดคุณภาพมาตรฐานสินคาของบริษัทแตก็ผนวกรายละเอียดในผลิตภัณฑเพื่อบงบอก
ถึงเอกลักษณความเปนลานนา แนะนําใหลูกคาดูแลผลิตภัณฑอยางถูกวิธีตลอดจนมีการรับคืน
สินคาที่ผลิตไดไมตรงตามความตองการของลูกคาหรือสินคาที่ผลิตไมไดตามมาตรฐาน 
 3. การควบคุมคุณภาพของสินคา หัวใจสําคัญของการผลิตก็คือการควบคุมคุณภาพของ
สินคาใหเปนไปตามมาตรฐานและสอดคลองกับคําสั่งซื้อของลูกคา บริษัทจึงกําหนดใหมีบุคลากร
ไปทําหนาที่ตรวจสอบคุณภาพสินคาและวัตถุดิบสําหรับการผลิตซึ่งบุคลากรดังกลาวตองควบคุม
วัตถุดิบใหสอดคลองกับเกณฑมาตรฐานของบริษัท 
 4. การควบคุมตนทุนของวัตถุดิบ ฝายผลิตควบคุมดวยการจัดใหมีการสํารองวัตถุดิบไว
ใหสอดคลองกับความตองการ โดยเฉพาะกําหนดใหมีการซื้อวัตถุดิบสําหรับการผลิตในแตละครั้ง
เกินกวาจํานวนที่คํานวณได รอยละ 5 – 10 และในขณะเดียวกันตองมีการตรวจเช็ควัสดุอุปกรณให
ใชงานไดดีอยูเสมอ 
 5. การควบคุมคุณภาพการผลิต ฝายผลิตกําหนดใหมีบุคคลทําหนาที่ตรวจสอบคุณภาพ
การผลิตโดยเฉพาะแผนกควบคุมคุณภาพการผลิตทําหนาที่ตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑใน
ขั้นตอนสุดทายกอนทําการบรรจุเพื่อสงใหแกลูกคา นอกจากนี้บริษัทยังไดทําการควบคุมใหแตละ
แผนกทําการควบคุมการผลิตผลิตภัณฑแตละชนิดใหคงที่อยูเสมอรวมทั้งตองการใหแตละแผนกทํา
การผลิตใหรวดเร็วขึ้นกวาเดิมโดยปราศจากปญหาคุณภาพการผลิต 
 6. การดูแลสุขภาพอนามัยของบุคลากร ฝายผลิตจัดใหมีพนักงานทําหนาที่ดูแล
ส่ิงแวดลอมแตปจจุบันไมมีบุคลากรทําหนาที่นั้นเพราะพนักงานคนเดิมลาออกแตฝายผลิตก็ไดมี
การสอดสองดูแลสภาพแวดลอมของโรงงานใหมีสภาพเหมาะสําหรับการปฏิบัติงานของพนักงาน
อยูเสมอ มีกฎเกณฑใหพนักงานตองดูแลตนเองในขณะปฏิบัติงานโดยเฉพาะการสวมผาปดจมูก
ปองกันฝุนละอองที่มีอยูเปนจํานวนมาก การดูแลการใชส่ิงของรวมกัน เชน แกวน้ําสําหรับการดื่ม
น้ําในโรงงาน การดูแลความสะอาดเรียบรอยภายในแผนกแตละแผนก การดูแลเครื่องมืออุปกรณให
พรอมใชงานอยูเสมอ แตการดูแลตนเองของพนักงานกม็ีการปฏิบัติอยางไมเครงครัด นอกจากนี้การ
ดูแลโรงงานครอบคลุมถึงการจัดการวัสดุสําหรับการ Reuse หรือ Recycle อีกดวย 
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 7. มีการกําหนดคาตอบแทนที่สูงกวาคาจางแรงงานขั้นต่ํา และใหคาตอบแทนพิเศษแก
หัวหนางาน หรือใหรางวัลสําหรับผูปฏิบัติงานดีเยี่ยม เปนตน การกําหนดคาตอบแทนที่สูงขึ้นทําให
พนักงานเห็นวาการปฏิบัติงานที่สามารถลดปญหาความเสียหายไดพนักงานจะไดรับผลตอบแทนที่
เหมาะสมจากบริษัทซึ่งมีรายไดจากการจําหนายผลิตภัณฑ 
 8. ขาดการฝกอบรมที่สม่ําเสมอ มีเพียงการสงพนักงานไปฝกอบรมพัฒนาฝมือกับ
หนวยงานราชการเปนครั้งคราว ดังนั้นการถายทอดความรูจึงเปนการถายทอดระหวางหัวหนางาน
กับพนักงาน พนักงานกับพนักงาน  โดยพยายามใหพนักงานนําความรูไปใชในการผลิตอยางมี
ประสิทธิภาพดวยการชี้ใหเห็นวาการมีประสิทธิภาพในการผลิตจะสงผลยอนกลับในแงรายได
ใหแกบริษัทและบริษัทก็สามารถนํารายไดดังกลาวมาจางงานแกพนักงานไดอยางเต็มที่ 
 9. ฝายผลิตเปดโอกาสใหพนักงานมีสวนรวมในการวางแผนการผลิตผานหัวหนาแผนก 
มีการสรางความสามัคคีระหวางพนักงานในฝายผลิตดวยกีฬา ดวยการเลี้ยงสังสรรค มีการ
หมุนเวียนพนักงานระยะสั้นนอกจากเปนการชวยการทํางานแลวยังมีสวนสรางความสามัคคีในฝาย
ผลิตอีกดวย รวมทั้งเปนประโยชนดานการสื่อสารภายในแผนกและระหวางแผนก 
 10. บริษัทมีลูกคาเพิ่มขึ้นจํานวนนอย  โดยเฉพาะลูกคาชาวตางชาติที่เพิ่มไมสูงแตลูกคา
ที่เพิ่มนั้นมีเครือขายธุรกิจกวางขวางทั่วโลก และในขณะเดียวกันบริษัทสามารถขยายตลาดไปยัง
กลุมประเทศในแถบนิวซีแลนด ยุโรป แอฟริกา การเพิ่มจํานวนลูกคาชาวตางชาติไมมากก็
เนื่องมาจากการถูกผลิตภัณฑลักษณะเดียวกันจากประเทศจีนเขามามีสวนแบงทางตลาด อยางไรก็
ตามลูกคาชาวไทยกลับเพิ่มขึ้น ลูกคาชาวไทยที่เพิ่มขึ้นเปนกลุมธุรกิจบริการที่นิยมซื้อสินคาของ
บริษัทไปใชสําหรับรับรองนักทองเที่ยวชาวญ่ีปุน สัดสวนของลูกคาชาวไทยกับชาวตางชาติในอดีต
คือ 3:7 ในปจจุบันเทากับ 2 : 3 
 11. ผลกําไรของบริษัทมีแนวโนมลดลงเนื่องจากราคาวัตถุดิบในการผลิตมีราคาสูงขึ้น 
แตบริษัทพยายามตรึงราคาแตในอนาคตจะพิจารณาปรับราคาสินคา  
 12. ปญหาและอุปสรรคที่พบในฝายผลิตไดแก 
  1) ปญหาอุปกรณมีจํานวนนอยเกินไปในบางแผนก แตก็มีเครื่องจักรจํานวนมากใน
แผนกทอเสื่อแตมีพนักงานจํานวนนอยทําใหการดูแลเครื่องจักรไมทั่วถึง 
  2) พนักงานมีประสบการณการทํางานเฉพาะไมสูงเปนปญหาเกี่ยวเนื่องจากการ
เขา-ออกของพนักงานคอนขางบอยทําใหขาดพนักงานที่มีประสบการณการทํางาน 
  3) พนักงานมีความรูความสามารถเฉพาะงานของพนักงานมีไมสูง โดยพบเห็นได
จากการผลิตมีขอผิดพลาดบอยครั้ง มีการจดจํารหัสสินคาไดไมแมนยํา 
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  4) จํานวนพนักงานมีนอยไปไมเพียงพอในชวงการผลิตที่มีคําสั่งซื้อเปนจํานวน
มาก 
  5) พนักงานขาดความเอาใจใสในการดูแลสุขภาพอนามัยของตนเอง คือ ไมปฏิบัติ
ตามกฎเกณฑการดูแลตนเองในขณะปฏิบัติงาน 
  6) มีปญหาการขัดคําสั่งการปฏิบัติงานของพนักงานในบางครั้ง ทําใหผลของการ
ส่ือสารระหวางแผนกลมเหลว ปฏิบัติงานไดไมตรงตามเปาหมายเวลาที่กําหนด 
 
สวนท่ี  4   ขอเสนอแนะแนวทางการพัฒนาระบบปฏิบัติงานของฝายผลิต บริษัท ไทตาตามิ          
โปรดักส  จํากัด  
 
 จากวิสัยทัศนของบริษัท กับการบริหารจัดการผลิตของฝายผลิตในปจจุบันเปนไปตาม
แนวทางดังกลาว คือ มีการพัฒนารูปแบบสินคาที่ยืดพื้นฐานความเปนเอกลักษณของญี่ปุนแตใน
ขณะเดียวกันบริษัทก็สรางเอกลักษณทางดานลานนาผสมผสานเขาไปในสินคาไดอยางกลมกลืน
เปนที่ช่ืนชอบของลูกคาทั้งชาวญี่ปุนและชาวตางชาติอ่ืน ๆ นับวาเปนจุดเดนของบริษัท ผสาน
รวมกับราคาของสินคาของบริษัทที่ไมปรับตัวสูงตามสภาพการผลิตที่ตนทุนตาง ๆ เพิ่มขึ้นที่เปน
อุปสรรคสําคัญของบริษัท  ทําใหสินคาไดรับความพึงพอใจจากลูกคากลุมเดิมและในขณะเดียวกัน
บริษัทก็ไดพยายามแสวงหากลุมตลาดใหม ๆ   
 ดังนั้นปญหาของฝายผลิตที่เกิดขึ้นทั้งหมดภายใตการสงเสริมกิจกรรมใหสอดคลองกับ
วิสัยทัศนของบริษัทที่มีความเปนไปได จึงเกี่ยวของกับการดําเนินของฝายผลิตใหเปนไปตาม     
พันธกิจของบริษัท ที่ตองการลดตนทุนการบริหารจัดการและการผลิต ภายใตการมีจํานวนพนักงาน 
เทาเดิม  เพื่อใหพันธกิจของบริษัทที่ดําเนินการภายใตฝายผลิตบรรลุจุดหมาย จําเปนตองมีการแกไข
ปญหาตาง ๆ ในกระบวนการผลิตใหลดนอยลงหรือหมดสิ้นไป โดยใชแนวทางของขั้นตอนการ
แกไขปญหา ที่ประกอบไปดวย การสังเกต การกําหนดปญหา กําหนดวัตถุประสงคของการแกไข
ปญหา ทําความเขาใจปญหาใหถองแท กําหนดทางเลือกสําหรับการแกไขปญหาที่อาจมีมากกวา 1 
ทางเลือก จึงตองทําการประเมินทางเลือกสําหรับการแกไขปญหาดวยแนวทางใดแนวทางหนึ่ง
เทานั้น หลังจากไดแนวทางแลวก็ตองนําไปสูการแกไขปญหาอยางเปนขั้นตอน และมีการ
ประเมินผลของการแกไขปญหา จากแนวทางการแกไขปญหาในกระบวนการผลิตดังกลาว ผูศึกษา
จึงไดรวบรวมปญหา สาเหตุ และขอเสนอแนะสําหรับเปนแนวทางการพัฒนาระบบการปฏิบัติงาน
ของฝายผลิตบริษัทไทตาตามิ โปรดักส จํากัด ดังแสดงในตารางที่ 5.1  
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ตารางที่ 5.1  ปญหา สาเหตุของปญหา และขอเสนอแนะ เพื่อเปนแนวทางสําหรับการพัฒนาระบบ
ปฏิบัติงานของฝายผลิตบริษัท ไทตาตามิ โปรดักส จํากัด   
 

ปญหา สาเหตุ ขอเสนอแนะ 
ผลิตสินคาไมทัน -คําสั่งซื้อและผลิตจํานวนมาก 

-พนักงานมีนอย 
-แสวงหากลุมบุคคลภายนอก
หรือผูรับงานอิสระชวยผลิต 

 -ขาดการบันทึกขอมูลสถิติ
เกี่ยวกับการผลิตสินคา 

-พยากรณการสั่งซื้อโดยการจด
บันทึกรายละเอียดการผลิต
สําหรับใชพยากรณ 

การจัดหาวัตถุดิบเกินปริมาณที่
คํานวณได 

-ปองกันวัตถุดิบขาดแคลน 
-ไวใชในชวงที่มีการผลิตเปน
จํานวนมาก 

-มีการวางแผนการผลิต 

การผลิตมีตนทุนสูง -ขาดการวางแผนและการ
จั ดก า ร เ กี่ ย วกั บทรั พ ย ากร
สําหรับการผลิต 

-วางแผนการจัดหาเครื่องจักร
มาทดแทนเครื่องจักรที่มีอายุ
งานสูง 
-สร า ง จิ ตสํ านึ กที่ ดี ต อ ก า ร
ทํางานดานการผลิต 

การผลิตสินคาไมไดคุณภาพ -การตรวจสอบคุณภาพสินคา
ลาชา 

-จั ด ใ ห พ นั ก ง า น แ ผ น ก
ตรวจสอบคุณภาพทําหนาที่
ตรวจสอบสินคาที่ผลิตในทุก
ขั้นตอนหรือทุกแผนกกอน
สงไปยังแผนกอื่น 

ข า ด ก า ร ว า ง ร ะ บ บ ก า ร
ปฏิบัติงานของพนักงาน 

-ขาดเอกสารบรรยายลักษณะ
งาน 

-สรางเอกสารบรรยายลักษณะ
และนําไปใชอยางเครงครัด 

ฝมือการผลิต -ขาดใหการอบรม  ฝกทักษะ 
พัฒนาฝมือการผลิต 

-จัดใหมี การฝกอบรม  เพิ่ ม
ทักษะและพัฒนาฝมือการผลิต 

สวนตางของคาตอบแทนใหแก
พนักงานเกา-ใหม 

-พนั ก ง าน เ ก า -ใหม  ได รั บ
คาตอบแทนตางกันนอยมาก 

-การกํ าหนดค าตอบแทนที่
เหมาะสม  โดยพิจารณาจาก
ฝมือ อายุงาน เปนตน 
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ตารางที่ 5.1 (ตอ)  
 

ปญหา สาเหตุ ขอเสนอแนะ 
ค ว า ม ห ล ะ ห ล ว ม ใ น ก า ร
ปฏิบัติงานของพนักงาน 

-ขาดความเขมงวด กวดขันการ
ทํางานของพนักงาน 
-ลัดขั้นตอนการผลิต 

-การสั่งการใหพนักงานทํางาน
อยางเครงครัด 

 -เครื่องจักรขาดการดูแล 
 

-ควบคุมใหพนักงานแตละ
แผนกปฏิบัติงานตามระเบียบ
ของโรงงาน 

การควบคุมตนทุนการผลิต -เครื่องจักรเกา 
-พนักงานไมเพียงพอ 
-ไมมีฟอรมเอกสารกํากับการ
ทํางาน 

-ลดการควบคุมตนทุนการผลิต 
โดย 
     -กําหนดนโยบายการจัดซื้อ
เครื่องจักรทดแทนเครื่องจักร
เกา   
     -วางแผนการจัดหาพนักงาน
ใหเพียงพอ 
     -กํ าหนดเอกสารกับการ
ปฏิบัติงาน 

 
  จากตารางที่ 5.1 ในการศึกษาครั้งนี้จึงเสนอแนวทางการพัฒนาระบบปฏิบัติงานของฝาย
ผลิต บริษัทไทตาตามิ โปรดักส จํากัด 
 1. การวางแผนการผลิต 
 จากสภาพปญหาอุปสรรคของฝายผลิตที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตทั้งหมดจนสงผล
กระทบตอคุณภาพการผลิต  ทําใหฝายผลิตจําเปนตองมีการวางแผนการผลิตเสียใหมใหสอดคลอง
กับปริมาณคําสั่งผลิตที่ในแตละชวงมีไมเทากัน การวางแผนการผลิตของฝายผลิตที่สําคัญที่สุด คือ  
กระบวนการผลิต เนื่องจากบริษัทมีเงื่อนไขสําคัญในปจจุบันคือ จํานวนพนักงานที่มีอยูไม
สอดคลองกับคําสั่งผลิตที่มักมีคําสั่งผลิตมากในชวงเดือน สิงหาคม  - เมษายน สวนชวงอื่น ๆ มี
คําสั่งผลิตมาคอนขางนอย ฝายผลิตควรวางแผนการผลิตใน 2 ลักษณะ คือ 
 1. ในชวงการผลิตที่มีคําสั่งผลิตเปนจํานวนมาก โดยการแสวงหากลุมบุคคลภายนอก 
หรือผูรับงานอิสระชวยในการผลิตในลักษณะมีขอตกลงรวม (Memorandum of Understanding) ใน
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การปอนสินคาสําหรับการผลิตใหแกผูรับงานภายนอกกับบริษัท ดวยการจัดสงสินคาในแตละ
ขั้นตอนไปใหผูรับจางผลิตเหลานั้น เพียงแตฝายผลิตตองเอาใจใสเกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพ 
มาตรฐานของสินคา เวลาที่ใชสําหรับการผลิต ไมใหเกิดขอบกพรอง  การมีงานหรือจายงานใหแก
ผูรับจางผลิตภายนอกจะชวยทําใหผูรับจางผลิตเหลานี้คาดการณลวงหนาถึงโอกาสรับงานผลิตจาก
บริษัทที่จะขาดชวงไปในชวงเดือน พฤษภาคม – กรกฎาคม หรือประมาณ 4 เดือน  ก็จะทําใหผูรับ
จางผลิตเหลานั้นสามารถปฏิบัติงานเคียงขางรวมไปกับบริษัทไดตลอดไป 
 2. ในชวงการผลิตที่มีคําสั่งผลิตจํานวนนอย (เดือนพฤษภาคม – กรกฎาคม) เปนชวงที่
ฝายผลิตมีปริมาณคําสั่งซื้อนอยก็จัดการปรับปรุงระบบการผลิตในชวงดังกลาวไปพรอม ๆ กับ
ฝกฝนหรืออบรมใหความรูพนักงาน หรืออาจนํากลุมผูรับจางภายนอกมาทําความเขาใจแนวโนม
การผลิตทั้งรูปแบบและมาตรฐานการผลิตของบริษัทเพื่อใหมีความเขาใจและทําการผลิตที่
สอดคลองในแนวทางเดียวกัน นอกจากนี้บริษัทอาจใชเวลาในชวงนี้ทําการสํารวจ ตรวจสอบ 
ตลอดจนการปรับปรุงออกแบบกระบวนการผลิตใหกระชับ รวดเร็วกวาการผลิตในชวงที่ผาน
ภายใตมาตรฐานระดับเดิมหรือดีกวาเดิม 
 3. การพยากรณการสั่งซื้อ เนื่องจากในแตละปจะมีคําสั่งซื้อที่ไมแนนอน ทําใหไม
สามารถประเมินสถานการณการผลิตไดงาย ดังนั้นจึงควรทําการบันทึกรายละเอียดคําสั่งซื้อเพื่อ
จําแนกชนิดของสินคาวามีปริมาณคําสั่งซื้อจํานวนเทาใดในแตละป ขอมูลที่นํามาใชสําหรับการ
พยากรณหากมีหลายปยอมเปนประโยชนสําหรับการคาดการณการสั่งซื้อสินคาแตละชนิดได
ใกลเคียงขอเท็จจริง ผลจากการพยากรณจะเปนประโยชนสําหรับการวางแผนการผลิตใหมี
ประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 
 4. แนวทางการจัดหาวัตถุดิบสําหรับการผลิตที่เกินกวาจํานวนที่คํานวณได ควรไดรับ
การยกเลิกอยางคอยเปนคอยไป หากบริษัทสามารถจัดแผนการผลิตไดอยางเหมาะสมแลว การ
ส่ังซื้อวัตถุดิบเกินความตองการ ก็ตองหมดสิ้นไป ซ่ึงจะทําใหบริษัทไมมีทรัพยสินที่มากเกินไปวาง
อยูในคลังสินคา เปนการลดตนทุนการผลิตของบริษัทไดอีกทางหนึ่งดวย 
 5. การวางแผนตนทุน ไดแก 
   5.1 ควรมีการวางแผนการนําเครื่องจักรสําหรับการผลิตสมัยใหมมาใชทดแทน
เครื่องจักรที่มีอยูเดิมและดําเนินการจัดซื้อใหเปนไปตามแผน  
   5.2 สรางจิตสํานึกที่ดีใหแกพนักงานที่เกี่ยวของกับการปฏิบัติงานไมใหลาชากวา
กําหนด ใหความชวยเหลือในการผลิตสินคาอยางเต็มใจ  
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  2. การจัดองคกร 
 เนื่องจากโครงสรางองคกร (ภาพที่ 4.1) ไมมีปญหาดานกระบวนการวิธีการทํางาน
ประสานกัน แตเปนปญหาในกระบวนการผลิตของฝายผลิตที่พบวากระบวนการผลิตขาดการ
ตรวจสอบการผลิตในแตละขั้นตอนวามีคุณภาพดีหรือไม การพบขอผิดพลาดมักพบในชวงการ
ตรวจสอบคุณภาพสินคาที่แผนกควบคุมคุณภาพซึ่งเปนขั้นตอนสุดทายในกระบวนการผลิต ทําให
เสียเวลาในการซอมสินคาที่ผลิตไมไดมาตรฐานหรือผิดจากคําสั่งผลิต จึงจําเปนตองการกําหนด
รูปแบบของการประสานงานระหวางแผนกของฝายผลิต  
 แนวทางการพัฒนารูปแบบของการประสานงานระหวางแผนกของฝายผลิตที่มุงเนนการ
ตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑที่ทําการผลิตในแตละหนวยใหชัดเจน  คือ การปรับปรุงแนวทาง
สําหรับการดูแลผลิตภัณฑไมใหเกิดความเสียหาย หรือมีปญหาจากมีตําหนิที่ไมพึงประสงค จึงควร
กําหนดใหแผนกตรวจสอบคุณภาพทําหนาที่ตรวจสอบคุณภาพการผลิตในแตละขั้นตอน ดวยการ
สงบุคลากรเขาไปตรวจตราผลิตภัณฑที่ทําการผลิตในแผนก     นั้น ๆ เปนชวง ๆ หากพบปญหาก็จะ
ไดทําการแกไขปรับปรุงไดทันทวงที และไมเปนอุปสรรคสําหรับการผลิตในขั้นตอนตอ ๆ ไปโดย
การนําแนวทางปฏิบัติงานจากคําบรรยายลักษณะงานมาปรับเพื่อประยุกตแนวทางการจัดการผัง
ระบบงานใหม โดยกําหนดให ฝายควบคุมคุณภาพทําหนาที่ตรวจสอบการผลิตในทุกขั้นตอน 
กลาวคือ  
  1. การทําหนาที่ควบคุมคุณภาพงานตั้งแตจุดคัดหญาใหไดมาตรฐานตามที่บริษัท
กําหนดไวสําหรับการผลิตผลิตภัณฑ  (ดูภาพที่ 5.1 ประกอบ) 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 5.1  การตรวจสอบคุณภาพที่แผนกคัดหญา 
 
 จากภาพที่ 5.1 แสดงการตรวจสอบคุณภาพของฝายควบคุมคุณภาพที่แผนกคัดหญา เมื่อ
พนักงานแผนกคัดหญาทําการแยกหญาแลวทําการชั่งน้ําหนักและบันทึกน้ําหนัก ฝายควบคุม
คุณภาพจะเขามาทําการตรวจสอบผลการคัดแยกตลอดจนการบันทึกรายละเอียดเกี่ยวกับหญาที่ถูก
คัดแยกเมื่อตรวจสอบเปนไปตามรายการบันทึกแลวจึงจะทําการสงไปยังแผนกทอเสื่อ หากมี

หญาอิกุสะ คัดแยก สงไปแผนกทอเสื่อ 

การตรวจสอบคุณภาพ 
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รายการใดมีความผิดพลาดในกระบวนการคัดแยกจะสั่งใหแผนกคัดแยกทําการตรวจสอบรายการ
นั้นเสียใหมและรอทําการตรวจสอบในรอบถัดไป 
 2. การทําหนาที่รวมตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑในแผนกทอเสื่อใหคัดเสื่อออกมาให
ไดขนาดตามที่ตองการ มีรอยขีดขวนบนผืนเสื่อ รอยน้ํามันจากเครื่องจักรที่ใชในการผลิตเสื่อ
หรือไม  จัดใหมีการนําเสื่อไปเคลือบและตากแหงใหเรียบรอยไมอยูในสภาพชื้นจนนําไปสูความ
เสียหายของวัตถุดิบสําหรับนําไปผลิตในขั้นตอนแตงเสื่อ (ดูภาพที่ 5.2 ประกอบ) 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 5.2  การตรวจสอบคุณภาพที่แผนกทอเสื่อ  
 
 3. การทํางานรวมตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑในแผนกแตงเสื่อ ที่เกี่ยวของกับการ
ตรวจสอบคุณภาพของเนื้อเสื่อไมใหมีตําหนิ แลวตรวจสอบการวางเรียงเสื่อใหไดตามขนาดไวอยาง
เปนระเบียบ ตรวจสอบการบันทึกจํานวนเสื่อแยกตามขนาดและชนิดของเสื่อใหเรียบรอยกอน
สงไปยังแผนกตอไป (ดูภาพที่ 5.3 ประกอบ) 
 
 
  
 
 
 
ภาพที่ 5.3  การตรวจสอบคุณภาพที่แผนกแตงเสื่อ 
 

หญาที่ถูกคัดแยก แชน้ํา/วางพัก ตัดหัว/ทายมัดหญา การทอ 

ตรวจสอบ นํามวนเสื่อไปตาก เคลือบน้ํายา ตากใหแหง 

ไปแผนกแตงเสื่อ 
การตรวจคุณภาพ 

ตัดเนื้อหญาที่โผลจากเสื่อ ตรวจสอบตําหนิ วางเรียง/บันทึก 

ไปแผนกตัดเสื่อ 
การตรวจคุณภาพ 



 102

 4. การทํางานรวมตรวจสอบคุณภาพการผลิตกับแผนกตัดเสื่อ ดวยการตรวจสอบความ
เรียบรอยของเสื่อที่ตัดไมใหมีตําหนิ รวมทั้งตรวจตราใหใชเสื่อที่นํามาตัดใหหมดมวน รวมทั้ง
ตรวจสอบการบันทึกรายละเอียดของเสื่อที่ตัดเสร็จเรียบรอยแลวกอนสงไปยังแผนกตอไป (ดูภาพที่ 
5.4 ประกอบ) 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 5.4  การตรวจสอบคุณภาพที่แผนกตัดเสื่อ 
 
 5. การทํางานรวมตรวจสอบคุณภาพการผลิตกับแผนกตัดผา โดยตรวจสอบการตัดผา
ของแผนกเปนไปตามมาตรฐานที่กําหนดของแตละผลิตภัณฑหรือไม แผนกตัดผามีผาเหลือไม
สงคืนแผนกคลังสินคาหรือไม และรวมกันตรวจสอบรายการที่ทําการบันทึกการตัดผาของแผนกให
ตรงกับการนําสงแผนกเย็บ (ดูภาพที่ 5.5 ประกอบ) 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 5.5  การตรวจสอบคุณภาพที่แผนกตัดผา 
 
 6. การทํางานรวมตรวจสอบคุณภาพการผลิตของแผนกเย็บผา เพื่อตรวจสอบคุณภาพ
การเย็บของพนักงานในแผนกวาเปนไปตามลักษณะที่กําหนด มีคุณภาพตามมาตรฐานของ
ผลิตภัณฑนั้น ๆ หรือไม ถาหากพบการเย็บไมไดมาตรฐานใหรวมหารือกับหัวหนาแผนกถึงเหตุผล
ของการเย็บที่ไมเปนไปตามลักษณะที่ตองการ และลงความเห็นรวมกันกรณีการรื้อเพื่อเย็บใหม
กอนนําสงไปยังแผนกตอไป (ดูภาพที่ 5.6 ประกอบ) 
 

ทําการตัดเสื่อ ตรวจสอบความเรียบรอย บันทึกรายการเมื่อตัดเสร็จ 

ไปแผนกเย็บ 
การตรวจคุณภาพ 

ตรวจสอบชนิดผา ตัดผาตามระบุ วางไวจุดที่กําหนด (รหัส) 

ไปแผนกเย็บ 
การตรวจคุณภาพ 
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ภาพที่ 5.6  การตรวจสอบคุณภาพที่แผนกเย็บผา 
 
 7. การทํางานรวมตรวจสอบคุณภาพการผลิตในแผนกฟองน้ํา เพื่อตรวจสอบคุณภาพ
โดยเฉพาะรวมตรวจสอบชนิดของฟองน้ําเปนไปตามมาตรฐานสินคาที่กําลังจะทําการผลิตหรือไม 
การนําเสื่อมาใสฟองน้ําตรงกับคําสั่งซื้อ/คําสั่งผลิตหรือไม และที่สําคัญใหทําการตรวจสอบคุณภาพ
ฟองน้ําหลังนําไปใสในเสื่อกอนนําไปยังแผนกอื่น  (ดูภาพที่ 5.7 ประกอบ) 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 5.7  การตรวจสอบคุณภาพที่แผนกฟองน้ํา 
 
 8. การทํางานรวมตรวจสอบคุณภาพการผลิตในแผนกสอย  เพื่อตรวจสอบการสอยตาม
จํานวนครั้งตามคําสั่งผลิต ความสม่ําเสมอของระยะสอย ความคงรูปของผลิตภัณฑหลังผานการ
สอยแลว และทําการตรวจตราดูแลความสะอาดเรียบรอยของผลิตภัณฑที่ผานการผลิตกอนนําเขาไป
เก็บในหองคลังพัสดุ  (ดูภาพที่ 5.8 ประกอบ) 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 5.8  การตรวจสอบคุณภาพที่แผนกแผนกสอย 

เย็บเสื่อตามคําสั่ง ตรวจสอบความเรียบรอย วางไวจุดที่กําหนด (รหัส) 

สงแผนกฟองน้ํา 
การตรวจคุณภาพ 

ตัดฟองน้ําตามคําสั่งซื้อ นําเสื่อมาใสฟองน้ํา จดบันทึกจํานวน 

สงแผนกสอย 
การตรวจคุณภาพ 

เบิกเข็ม ทําการสอยตามคําสั่งซื้อ วางไวจุดที่กําหนด 

สงเขาคลังพัสดุ 
การตรวจคุณภาพ 
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 การทํางานของแผนกตรวจสอบคุณภาพ อาจทําใหเห็นวาเกิดความไมสะดวกในการ
ปฏิบัติงานของแผนกตาง ๆ แตก็มีความจําเปนสําหรับการตรวจสอบคุณภาพในทุก ๆ ขั้นตอนของ
การผลิต โดยเฉพาะในชวงการผลิตที่มีคําสั่งผลิตคอนขางสูงยิ่งมีโอกาสทําใหช้ินงานของผลิตภัณฑ
ใด ๆ ขาดคุณภาพและมาตรฐานทําใหตองกลับไปปรับปรุงผลิตภัณฑที่ไมไดมาตรฐานนั้น ๆ เสีย
ใหมทําใหเสียเวลาและคาใชจายซึ่งเปนตนทุนของการผลิต  
 สําหรับกระบวนการทํางานของฝายควบคุณภาพที่มีจํานวนบุคลากรนอย ควรทํางานใน
ลักษณะหมุนไปตามแผนกตาง ๆ ที่ทําการผลิตผลิตภัณฑใด ๆ ตามความรับผิดชอบเสร็จเรียบรอย
แลว   
 
  3. การจัดกําลังคน 
 เนื่องจากสถานการณการผลิตของฝายผลิตมีไมแนนอนในบางชวงเวลา บริษัทไม
สามารถเพิ่มจํานวนบุคลากรใหมากกวาปจจุบันไดอีก แตจากการวิเคราะหปญหาการผลิต พบวา 
ปญหาดานพนักงานเปนอุปสรรคสําคัญในการผลิตที่มีแตความเรงรีบในชวงเดือนสิงหาคม-
เมษายน  ไมสามารถผลิตไดทันตามเวลาที่กําหนด มีการหมุนเวียนพนักงานเพื่อการเสริมงาน
มากกวาการพัฒนาฝมือ ตลอดจนมีการสอนงาน การเรียนรูงานของพนักงานที่หมุนเวียนเขา-ออก
อยูตลอดเวลา  ดังนั้นการพัฒนารูปแบบการผลิตในดานการจัดกําลังคนภายใตกรอบจํากัดของ
บริษัทที่ไมสามารถเสนอแนวทางการเพิ่มจํานวนพนักงานได จึงเสนอแนวทางในการพัฒนาระบบ
การปฏิบัติงานเกี่ยวกับ 
  1. การบรรยายลักษณะของงาน (Job Description) ซ่ึงจะเปนประโยชนสําหรับพนักงาน
ที่เขามาทํางานใหมไดเรียนรูภาระหนาที่การปฏิบัติของตนเองในแผนกนั้น ๆ หรือสําหรับพนักงาน
รายอื่นที่หมุนเวียนเขามาชวยผลิตในบางชวงเวลาไดทราบหนาที่ตามรายละเอียดบรรยายลักษณะ
งาน  
 การที่มีพนักงานรายหนึ่งรายใดเขามาใหม หรือหมุนเวียนเขามาชวยปฏิบัติงาน พนักงาน
รายนั้นจําเปนตองทราบวาเขามีตําแหนงหรือเขามาชวยงานในตําแหนงใด รูถึงหนาที่หลักและเวลา
ที่ตองใชในการปฏิบัติหนาที่เปนสัดสวนเทาใด เพื่อที่จะไดเปนแนวทางปฏิบัติงาน ทําใหการ
บรรยายลักษณะงานเปนประโยชนแกผูบริหาร คือ ผูจัดการทั่วไป และผูจัดการฝายผลิต เปน
ประโยชนแกฝายบุคคล พนักงาน และเปนประโยชนในแงประสิทธิภาพการผลิตของบริษัท
โดยรวม เพราะการบรรยายลักษณะงาน เปนการระบุหนาที่ความรับผิดชอบ ความสัมพันธในสาย
งาน สภาพการทํางาน และความรับผิดชอบในการบังคับบัญชาของงานใดงานหนึ่ง หรือเปนการ
อธิบายรายละเอียดของงานวามีหนาที่ความรับผิดชอบอยางไรบาง  อยางไรก็ตามการมีเอกสาร
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บรรยายลักษณะงานจะมีประโยชนสูงสุดผูเกี่ยวของตลอดจนพนักงานจําเปนตองมีการปฏิบัติงาน
ตามภาระที่กําหนดอยางเต็มที่ และที่สําคัญที่สุดผูบริหารที่จําเปนตองมีการประเมินผลการ
ปฏิบัติงานของพนักงานก็ตองอาศัยการบรรยายลักษณะงานเปนเครื่องมือสําคัญชิ้นหนึ่งไปใช
ประกอบการพิจารณากําหนดรางวัล หรือความดีความชอบ เพื่อสรางขวัญและกําลังใจในการ
ปฏิบัติงานของพนักงาน ตลอดจนสามารถปองกันปญหาการเขา-ออกของพนักงานที่เกิดขึ้นอยู
ตลอดเวลาใหลดลงได  
 สําหรับรายละเอียดการบรรยายลักษณะงานของแตละแผนก แสดงไวในภาคผนวก ง 
 2. การฝกอบรม เพิ่มทักษะและการพัฒนาฝมือการผลิตใหแกพนักงาน จากผลการ
วิเคราะหปญหาและอุปสรรคการปฏิบัติงานของฝายผลิตทําใหพบปญหาดานบุคลากรที่สําคัญอีก
เร่ืองหนึ่ง คือ ปญหาการใหการฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะ และการฝมือใหแกพนักงาน การฝกอบรม
เกิดขึ้นเฉพาะการอบรมอยางไมเปนทางการที่เนนการฝกฝนอบรมกันเองระหวางพนักงานกับ
พนักงาน หรือหัวหนาแผนกกับพนักงาน นํามาซึ่งปญหาดานความรูความสามารถของพนักงาน 
ปญหาการขาดประสบการณการทํางานของพนักงาน แสดงใหเห็นถึงการละเลยเรื่องสําคัญของการ
พัฒนาบุคลากรของฝายผลิต เพราะการฝกอบรมนั้น เปนการเสริมสรางใหเกิดการเรียนรู สําหรับ
พนักงานระดับปฏิบัติการใหสามารถทํางานอยางใดอยางหนึ่งไดตามที่ไดรับมอบหมายภายใต
กรอบคําบรรยายลักษณะงาน อยางไรก็ตามการฝกอบรมนั้นควรเกิดขึ้นอยางสม่ําเสมออยางนอยใน
รอบหนึ่งปพนักงานแตละคนควรไดรับการอบรมในการพัฒนาฝมือ หรือทักษะการทํางานปละ 1 
คร้ัง รวมทั้งการทําแผนสําหรับใหการศึกษาอบรมแกพนักงานในแตละคราวเกี่ยวกับระยะเวลา
เริ่มตนและสิ้นสุด จุดประสงคที่ตองการใหเกิดการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรม หรือการปฏิบัติงาน 
วิธีการประเมินผลไดจากการปฏิบัติงานหรือผลงานหลังจากไดรับการฝกอบรม  
 3. การกําหนดคาตอบแทนที่เหมาะสม จากผลการวิเคราะหปญหาฝายผลิต พบวา 
พนักงานเขา-ออกอยูเสมอ เมื่อคนหาที่มาของปญหาทําใหทราบวา คาตอบแทนของพนักงานอยูบน
ฐานคาจางแรงงานขั้นต่ําเปนสําคัญ คาจางในแตละปเพิ่มขึ้นไมมาก ทําใหพนักงานใหมกับพนักงาน
เกาที่มีอายุงานหลายป มีเงินเดือนแตกตางกัน 300 – 600 บาท เปนประเด็นสําคัญที่บริษัทจําเปนตอง
หาทางแกไขปญหานี้ดวยการเพิ่มคาจางแรงงานใหเหมาะสมกับคุณวุฒิ ประสบการณ และ
ระยะเวลาการทํางานกับบริษัท อยางไรก็ตาม ประกาศกระทรวงแรงงาน เร่ือง อัตราคาจางขั้นต่ํา 
(ฉบับที่ 8) เมื่อวันที่ 12 พฤศจิกายน 2550 และมีผลบังคับใชในวันที่ 1 มกราคม 2551 อัตราคาจาง
แรงงานขั้นต่ําของจังหวัดเชียงใหม เทากับ 159 บาท แสดงใหเห็นวา ถาพนักงานทํางาน อยางนอย 
25 วัน จะไดคาจางเทากับ 3,975 บาท ซ่ึงการเพิ่มคาจางเพียงเล็กนอยเปนวันละ 180 บาท ก็ทําให
พนักงานมีรายไดเทากับ 4,500 บาทตอเดือน บริษัทจําเปนตองมีการพิจารณาวาพนักงานในแตละ
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ตําแหนงตองใชคุณวุฒิระดับใด  อัตราคาจางควรปรับไปอยูในอัตราเทาใด พนักงานที่มีฝมือดีควร
ใหคาตอบแทนเพิ่มขึ้นหรือไม อัตราเทาใดจึงจะเหมาะสม หากพนักงานเห็นคาตอบแทนที่ดีก็จะ
ทํางานใหแกฝายผลิตโดยไมตองกังวลวาจะมีพนักงานหมุนเวียนเขา-ออก 
 
   4. การสั่งการ 
 1. การกวดขันใหพนักงานทําการผลิตอยางตั้งใจ เนื่องจากการผลิตของบริษัทสวนใหญ
เปนการผลิตแบบตามสั่ง จึงเปนการผลิตแตละชนิดสินคาจํานวนไมมาก แตเนื่องจากคําสั่งในการ
ผลิตมีเปนจํานวนมากในชวงเดือนสิงหาคม – เมษายน ตองมีการจัดระบบงานที่ดี แตจากการศึกษา
คร้ังนี้ พบปญหาที่สําคัญประการหนึ่งคือ การทํางานของพนักงานที่หละหลวม มีการพูดคุยกัน
ในขณะทํางาน ตลอดจนการเสียเวลาของพนักงานเกาใหแกพนักงานใหมเพื่อสอนการทํางาน สงผล
กระทบตอคุณภาพการผลิต คือ การผลิตไมไดมาตรฐาน ผิดรูปแบบที่ลูกคาตองการ เปนตน ดังนั้น 
ฝายผลิตจึงตองทําการกวดขันใหพนักงานแตละแผนกปฏิบัติหนาที่อยางระมัดระวัง ตองมีวินัยใน
การปฏิบัติงาน ผูจัดการฝายผลิตตองกําชับใหหัวหนาแผนกทุกแผนกตรวจสอบการปฏิบัติงานของ
พนักงานภายใตระเบียบวินัย ภายใตกฎเกณฑที่กําหนดขึ้นสําหรับปองกันอันตรายจากการ
ปฏิบัติงาน  
  นอกจากการกวดขันใหพนักงานแตละแผนกปฏิบัติงานอยางตั้งใจแลว การสื่อสาร
ภายในแผนก หรือระหวางตอแผนกกับแผนก จําเปนตองมีการตรวจทานเพื่อปองกันปญหาความ
ผิดพลาดในการสั่งการ ทั้งนี้จากผลการศึกษาพบวา หัวหนาแผนกทุกแผนกมีโอกาสทราบ
วัตถุประสงคการปฏิบัติงานจากผูจัดการฝายผลิต และผูจัดการทั่วไป ในคราวหารือกันแตละครั้งที่
เกิดขึ้นอยางสม่ําเสมอ ทําใหทราบสถานการณการผลิต ขอบกพรอง ตลอดจนแนวโนมตาง ๆ 
เกี่ยวกับสถานการณการตลาด เปนตน รวมทั้งหัวหนาแผนกมีโอกาสไดแสดงความคิดในการมีสวน
รวมวางแผนการผลิตที่จะชวยใหสภาพการทํางานตอเนื่องจากแผนกหนึ่งไปยังแผนกหนึ่งมี
ประสิทธิภาพสูง ดังนั้นหัวหนาแผนกควรนําความรูและความเขาใจจากการประชุมดังกลาวมาแจง
ใหพนักงานในแผนกใหทราบอยางทั่วถึง ตลอดจนนําคําสั่งที่เกี่ยวของกับการควบคุมการผลิตตามที่
ผูจัดการฝายผลิตหรือผูจัดการทั่วไปแจงใหแกพนักงานในแผนกของตนเองไดทราบอยางเครงครัด
แลวหัวหนาแผนกควรถูกตรวจสอบวาไดแจงใหพนักงานไดทราบในเรื่องสําคัญใด ๆ บางจาก
ผูจัดการฝายผลิตหรือผูจัดการทั่วไปทุก ๆ คร้ังที่มีการพบปะกัน  
 2. การปฏิบัติงานตามคําสั่งผลิตอยางเครงครัด ไมลัดขั้นตอนการผลิต หากมีปญหาควร
รีบแจงหรือรายงานหัวหนาแผนกโดยดวนเพื่อชวยกันแกไขปญหาที่เกิดขึ้น จากผลการศึกษา พบวา 
ในแตละแผนกมีการปรึกษาหารือเกี่ยวกับการผลิตอยูตลอดเวลา โดยเฉพาะการหารือเกี่ยวกับการ
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แกไขปญหาที่พบในขณะทําการผลิต แตขอเท็จจริงที่พบจากการสังเกตโดยผูศึกษา พบวา การ
พบปะกันของพนักงานเปนการพบปะเพื่อปรึกษาหารือหรือสอนการทํางานใหแกพนักงานใหมใน
แผนกมากกวาการระดมความคิดเห็นเพื่อการแกไขปญหา จึงควรใชโอกาสการพบปะหรือการ
พูดคุยกันในแผนกเพื่อแสวงหาแนวทางการแกไขปญหาในแผนก ตลอดจนควรใชเปนชวงเวลาเพื่อ
สํารวจวาการผลิตมีปญหาหรือไม อะไรบางแลวหาทางแกไข ส่ิงที่สําคัญที่สุด คือ เร่ืองที่ถูกนําไป
หารือควรถูกนําไปปฏิบัติอยางเครงครัด ซ่ึงเปนหนาที่ของหัวหนาแผนกที่จะตองทําการกําชับให
พนักงานในแผนกปฏิบัติงานตามแนวทางที่ไดจากการหารืออยางเครงครัด 
  
  5. การควบคุม 
 การติดตามและประเมินผลการปฏิบัติงานของแตละแผนกจากการผลการศึกษา พบวา 
ในชวงที่ผานมาไมมีการประเมินผล ไมมีการตรวจสอบอยางจริงจัง จึงพบปญหาการผลิตใน
ขั้นตอนสุดทายที่แผนกควบคุมคุณภาพ แสดงใหเห็นถึงการขาดความเอาใจใสในขณะทําการผลิต
ในแตละแผนกทั้งนี้อาจเนื่องมาจากความคุนเคยในการปฏิบัติงาน และความเรงรีบในการผลิตใน
ชวงเวลาการผลิตที่มีคําสั่งผลิตเปนจํานวนมาก จึงจําเปนตองทําการควบคุมผลิตใหเปนไปตาม
มาตรฐานและตามเวลากําหนด ซ่ึงในการศึกษาครั้งนี้มีแนวทางในการพัฒนาการควบคุมการผลติใน
แนวทางที่สําคัญ คือ  
  1. การควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงานในแตละแผนกใหปฏิบัติงาน ปฏิบัติตาม
กฎระเบียบของโรงงาน การดูแลรักษาเครื่องมือ โดยการสอดสองจากผูจัดการทั่วไป และผูจัดการ
ฝายผลิต นอกจากนี้ยังสนับสนุนหัวหนาแผนกเปนผูทําหนาที่กวดขัน และกําชับพนักงานในแผนก
ใหปฏิบัติงานใหเปนระเบียบเรียบรอย ปฏิบัติงานภายใตเงื่อนไขตาง ๆ ที่แผนก หรือฝายผลิต
กําหนดขึ้น โดยเฉพาะมุงเนนการผลิตที่ไดมาตรฐานสินคาที่กําหนด  
 2. การควบคุมตนทุนการผลิต ฝายผลิตควรมีนโยบายในการลดตนทุนการผลิตสินคา
เพื่อนํามาตรการหรือวิธีการมาปฏิบัติใหเปนไปตามแนวนโยบาย ในเบื้องตนฝายผลิตควรทําการ
ควบคุมการผลิตดวยการวางแผนการจัดซื้อเครื่องจักรสําหรับการผลิต การวางแผนจัดหาพนักงาน
มาในกระบวนการผลิตใหเพียงพอตลอดจนการสรางจิตสํานึกที่ดีตอการปฏิบัติงานใหแกฝายผลิต  
และจัดวิธีการบริหารวัตถุดิบเพื่อลดแนวทางการสั่งซื้อวัตถุดิบเกินจํานวนที่คํานวณได 
 3. การกําหนดแบบฟอรมสําคัญที่จัดทําขึ้นเพื่อใชควบคุมการผลิต 
 จากการสํารวจแบบฟอรมของฝายผลิตตลอดจนที่เกี่ยวของกับคําสั่งซื้อ/ผลิตสินคา พบวา
ปจจุบันฝายผลิตมีเอกสารที่เกี่ยวของกับการผลิต ดังนี้ 
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  3.1 แบบฟอรมใบเบิกวัสดุ เปนเอกสารสําหรับการขอเบิกวัสดุจากแผนกตาง ๆ เพื่อ
ใชสําหรับการผลิตเฉพาะที่เกี่ยวของกับแผนกของตน 
  3.2 แบบฟอรมใบขอซื้อ เปนเอกสารสําหรับการขอซื้อวัตถุดิบ กรณีที่แผนกนั้นไม
สามารถขอเบิกวัสดุจากแผนกคลังสินคาได โดยสงเอกสารนี้ไปยังแผนกจัดซื้อ 
  3.3 แบบฟอรมใบสั่งผลิต เปนเอกสารสําหรับการสั่งซื้อหลังจากลูกคาสั่งซื้อสินคา
แลว ผูจัดการฝายผลิตจะรวมตรวจสอบคําสั่งซื้อที่ลูกคาสั่งซื้อเขามาเพื่อจําแนกรายการตาง ๆ เพื่อ
ระบุในเอกสารสั่งผลิต รายการที่ตองบันทึกในเอกสารดังกลาวคือ รหัสสินคา จํานวนที่แตละแผนก
ตองทําการผลิต 
  3.4 แบบฟอรมใบสั่งทอเสื่อ การสั่งทอเสื่อตามคําสั่งซื้อจะเปนการเสียเวลาทําให
การผลิตในขั้นตอนตอ ๆ ไปลาชาเนื่องจากเสื่อผืนหนึ่งใชเวลาในการทอหลายชั่วโมง แบบฟอรม
ใบสั่งทอเสื่อจึงเปนเอกสารสําหรับการสั่งทอเสื่อ แตงเสื่อ เคลือบน้ํายา การตากเสื่อ การสั่งนี้เปนผล
จากคําสั่งซื้อ และการประเมินการใชงานเสื่อแตละขนาด จึงตองทําการสั่งทอไวลวงหนาเมื่อมีคําสั่ง
ผลิตเพิ่มขึ้นก็สามารถเบิกเสื่อที่ผานการทอ และตกแตงเรียบรอยแลวไปใชงานไดทันที  
  3.5 ใบสั่งผลิต แผนกตัดเสื่อ แผนกตัดผา แผนกเย็บ แผนกสอย แผนกฟองน้ํา และ
แผนกอื่น ๆ  เปนเอกสารสําหรับการสั่งผลิตใหแตละแผนก หลังจากมีคําสั่งซื้อจากลูกคาแลว
ผูจัดการฝายผลิตทําการรวบรวมรายการสินคาแตละรหัสโดยบันทึกลงในใบสั่งผลิตใหแกแผนก 
ตาง ๆ  ซ่ึงแตละแผนกจะไดใบสั่งผลิตที่แตกตางกันออกไปและแตละใบสั่งผลิตจึงเปนคําสั่งผลิตที่
คละกัน การผลิตในแตละขั้นตอนเสร็จสิ้นแลวสุดทายจะถูกคัดแยกไปตามคําสั่งซื้อขอลูกคาแตละ
รายโดยอัตโนมัติ 
  3.6 แบบฟอรมบันทึกรายการบรรจุสินคา (Packing List) เปนเอกสารสําหรับการ
ตรวจสอบรายการบรรจุสินคาในภาชนะบรรจุ เพื่อใชสําหรับการตรวจสอบกับคําสั่งซื้อของลูกคา
กอนสงไปใหแกลูกคา  
  3.7 ใบขอซอมทรัพยสิน เปนเอกสารสําหรับการทําเรื่องไปยังฝายซอมบํารุงเพื่อขอ
ซอมเครื่องจักรของแผนก เปนเอกสารที่จัดทําขึ้นเมื่อแผนกใด ๆ พบปญหาเครื่องจักรชํารุด เสีย จึง
ทําเรื่องไปยังแผนกซอมบํารุง 
 เนื่องจากการผลิตสินคาของฝายผลิตถูกกําหนดจากฝายตลาดรวมกับผูจัดการฝายผลิต ที่
โดยมากเปนการสั่งผลิตตามคําสั่งซื้อ แตในกระบวนการผลิตของฝายผลิตไมไดดําเนินงานไปเพียง
การรับคําสั่งผลิต แตการจัดการภายในแตละแผนกเปนสิ่งสําคัญที่ตองกํากับดูแลควบคูกันไป จึงมี
ความจําเปนอยางยิ่งสําหรับการจัดทําแบบฟอรมตาง ๆ ขึ้นใชสําหรับการควบคุม และดูแลการผลิต
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การวิจัยคร้ังนี้จึงไดจัดทําแบบฟอรมเพื่อใชในการควบคุมภายในของฝายผลิต ประกอบดวย
แบบฟอรมสําคัญ 2 แบบฟอรม  (แบบฟอรมแสดงในภาคผนวก จ) ดังนี้ 
 1. แบบฟอรมการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑประจําแผนก 
 แบบฟอรมนี้ใชสําหรับการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑที่ผานการผลิตในแผนกนั้น ๆ 
ดวยการรวมตรวจสอบระหวางพนักงานแผนกคุมคุณภาพกับพนักงานหรือหัวหนาแผนก การใช
แบบฟอรมนี้ คือ เมื่อผลิตภัณฑใดเขามาผลิตตองมีการบันทึกรายมือช่ือรับจากแผนกกอนหนาการ
ลงลายมือช่ือรับของแผนกใดก็ตามหมายถึงคุณภาพการผลิตของแผนกกอนหนานั้นผานตรวจสอบ
โดยพนักงานควบคุมคุณภาพแลว ดังนั้นการลงลายมือช่ือรับผลิตภัณฑเขามายังแผนก ผูลงลายมือ
ช่ือจําเปนตองตรวจสอบวาที่แผนกกอนนั้นมีการบันทึกรายมือช่ือพนักงานแผนกควบคุมคุณภาพ 
(ชองควบคุมคุณภาพ) และหัวหนาแผนก (ชองหัวหนาแผนก) แลวหรือยัง  ถายังไมมีการบันทึกจะ
ไมลงลายมือช่ือรับผลิตภัณฑ (ชองผูรับ) นั้นเขามาแผนกอยางเด็ดขาดและเชนเดียวกันถาในแผนก
นั้นรับผลิตภัณฑจากแผนกกอนหนาเขามาแลวก็ตองทําการผลิตจนสิ้นสุดขั้นตอน โดยผานการ
ตรวจสอบคุณภาพจากพนักงานแผนกควบคุมคุณภาพกอนจึงสงไปยังแผนกถัดไป 
 นอกจากนี้ ในแบบฟอรมไดแสดงรายละเอียดสินคาที่ผลิตไมไดมาตรฐาน ตองทําการ
ซอมแซม ใหพนักงานที่ทําการตรวจสอบคุณภาพลงบันทึกจํานวนของเสีย สาเหตุที่ทําใหของเสีย 
รวมทั้งในชองหมายเหตุใหทําการระบุเกี่ยวกับวิธีการซอมแซม หรือการแกไขไวอยางชัดเจนเพื่อใช
สําหรับกาตรวจสอบในภายหลัง 
 แบบฟอรมนี้ใหเก็บไวที่แตละแผนก เพื่อใชสําหรับการตรวจทานรายการยอนหลังใน
กรณีที่ผลิตภัณฑใดผลิตภัณฑหนึ่งมีปญหาการผลิตจะไดทําการตรวจสอบวาทํารายการผานมาทุก
แผนกที่เกี่ยวของหรือไม ซ่ึงจะเปนประโยชนสําหรับการควบคุมภายในไดเปนอยางดี 
 2. แบบฟอรมการดูแลรักษาเครื่องจักร 
 แบบฟอรมฉบับนี้ใชสําหรับแผนกซอมบํารุงใชบันทึกรายละเอียดการซอมบํารุงแตละ
คร้ัง เอกสารฉบับนี้เปนเอกสารเฉพาะเครื่องจักรใดเครื่องจักรหนึ่ง เมื่อพนักงานแผนกซอมบํารุงเขา
มาตรวจสอบตามระยะเวลาหรือซอมบํารุงแตละคราวตองบันทึกรายละเอียดการซอมแซมหรือการ
ตรวจสอบคราวนั้นไวดวยทุกครั้ง 
 
สวนท่ี 5  ขอจํากัดในการศึกษา 
 เนื่องจากการศึกษาครั้งนี้ พบวา บริษัทไมไดนําระบบการวัดผลการปฏิบัติงานเชิงดุลภาพ  
(Balanced Scorecard) มาใช และไมมีการสรางดัชนีช้ีวัดสําหรับการตรวจสอบผลสําเร็ขของการ
ปฏิบัติงาน (Key Performance Indicators) จึงไมสามารถเจาะลึกรายละเอียดการปฏิบัติงานของฝาย
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ผลิตไดอยางครอบคลุม การนําระบบการวัดผลการปฏิบัติงานเชิงดุลภาพ (Balanced Scorecard) มา
ใชในการศึกษาครั้งนี้เปนเพียงแนวทางสําหรับการวิเคราะหระบบงานของฝายผลิตเทานั้น 


