
บทท่ี 4 
ผลการศึกษา 

 
 จากการศึกษาระบบการปฏิบัติงานของฝายผลิต ของบริษัท ไทตาตามิ โปรดักส จํากัด 
โดยการสัมภาษณบุคลากรของบริษัทที่เกี่ยวของในการผลิต สังเกตการปฏิบัติงาน และศึกษา
ขั้นตอนการปฏิบัติงานของแผนกตาง ๆ ในฝายผลิตของบริษัท ไดผลการศึกษาแบงออกเปน 4  ตอน  
คอื   
  ตอนที่ 1  ขอมูลพื้นฐานและโครงสรางของบริษัท 
  ตอนที่ 2  ระบบการปฏิบัติงานของฝายผลิต บริษัท ไทตาตามิ โปรดักส  จํากัด 
  ตอนที่ 3   การวิเคราะหระบบการทํางานของฝายผลิต 
  ตอนที่ 4   วิเคราะหปญหา และอุปสรรคการปฏิบัติงานของฝายผลิต บริษัท ไทตาตามิ
โปรดักส จํากัด 
 
ตอนที่ 1 ขอมูลพื้นฐานของบริษัทและโครงสรางของบรษิัท 
 1. ขอมูลพื้นฐานของบริษัท 
 ในป 2535 นายมาซาฮารึ ชิมาดา ไดรับคําแนะนําจากนักทองเที่ยวชาวญ่ีปุนผูหนึ่งซึ่งมี
ธุรกิจในประเทศญี่ปุน คือ ทอเสื่อตาตามิ ซ่ึงเปนเสื่อที่ชาวญ่ีปุนนิยมใช ถือเปนเอกลักษณของ
ประเทศญี่ปุน  ซ่ึงนักทองเที่ยวรายดังกลาวไดเล็งเห็นพื้นที่จังหวัดเชียงใหมเปนภูเขา มีอากาศเย็น 
เหมาะที่จะปลูกกก “อิสุกะ” ซ่ึงเปนวัตถุดิบในการทอเสื่อตาตามิไดเมื่อมีโอกาสไดพบนายมาซาฮารึ
ก็ไดแสดงความเห็นเกี่ยวกับโอกาสทางธุรกิจ นายมาซาฮารึ ชิมาดาก็ไดทดลองปลูกกก “อิสุกะ” 
ปรากฏวาไดผลดี  ทําใหเห็นโอกาสสําหรับการประกอบกิจการนี้ในจังหวัดเชียงใหมประกอบกับ
ชาวเชียงใหมมีฝมือในทางหัตถกรรมเปนพื้นฐานอยูแลว มีความสามารถในการทอ เย็บ สอย และ
คาแรงก็ไมสูงจนเกินไป นายมาซาฮารึจึงตัดสินใจตั้งโรงงานเพื่อผลิตเสื่อ “ตาตามิ” ขึ้นในเชียงใหม 
พรอมกับดําเนินการจดทะเบียนเปดบริษัท ไทยตาตามิ โปรดักส จํากัด (ปจจุบันเปลี่ยนชื่อเปน 
บริษัท ไทตาตามิ โปรดักส จํากัด) เมื่อวันที่ 1 กันยายน 2535 ดวยทุนจดทะเบียน 4 ลานบาท จากนั้น
ไดสรางโรงงานทอเสื่อและเปนที่ตั้งของบริษัท ที่เลขที่ 421 หมูที่ 12 ตําบลหนองควาย อําเภอ     
หางดง จังหวัดเชียงใหม   โดยมีนางเสาวลักษณ ชิมาดา เปนกรรมการผูจัดการ มีบุคลากรทั้งระดับ
ผูบริหารและพนักงานรวมทั้งสิ้น 81 คน ดําเนินธุรกิจผลิต ผลิตภัณฑจากหญาอิสุกะเปนของใช  
ของตกแตงบาน  ของที่ระลึกและบริการตกแตงภายใน ซ่ึงผลิตภัณฑและบริการของ “ไทตาตามิ” 
ประกอบดวย 
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 1. ผลิตภัณฑเพื่อสุขภาพ เชน ที่นอนสุขภาพ หมอนอิง  
 2. ผลิตภัณฑเพื่อการบําบัดรางกายและจิตใจ (การทําสมาธิ) เชน ที่นอนปกนิก เสื่อนอน
วัดพรอมหมอน 
 3. ผลิตภัณฑผสมผสานกับเฟอรนิเจอร เชน หวาย ไมสัก เหล็กดัด ฯลฯ 
 4. ผลิตภัณฑเศษสวนที่เหลือทําเปนของขวัญ เชน ผารองจาน ผารองแกว กลองใส
เครื่องประดับ กรอบรูป 
 5. ผลิตภัณฑนําไปผสมผสานกับเครื่องหนัง เชน กระเปาถือสุภาพสตรี รองเทา 
 6. การตกแตงภายใน โดยมีทีมออกแบบ รับออกแบบและจัดตกแตงภายในเชน 
หองอาหาร หองนั่งเลน 
 7. ผลิตภัณฑดัดแปลงตามความตองการของลูกคา 
 ระบบการผลิตของบริษัทฯ จะดําเนินการผลิตตามคําสั่งซื้อของลูกคาเปนหลัก ซ่ึงมีทั้ง
รูปแบบของสินคาที่ลูกคากําหนดให และรูปแบบมาตรฐานของบริษัท การจําหนายสินคาของบริษทั 
จําหนายทั้งในประเทศและตางประเทศ โดยแบงเปนการผลิตขายในประเทศรอยละ 40 และการ
ผลิตเพื่อการสงออกตางประเทศรอยละ 60 ตลาดภายในประเทศจัดจําหนายตามหางสรรพสินคา  
ตาง ๆ ในกรุงเทพมหานคร อาทิ อิเซตัน เซ็นทรัล โรบินสัน จัสโก ไดมารู โตกิว ในจังหวัด
เชียงใหม โชวรูมของบริษัทฯ ตั้งอยูที่ ถนนนิมมานเหมินทร ซอย 4 ตําบลสุเทพ อําเภอเมือง จังหวัด
เชียงใหม และในสวนตลาดตางประเทศ สงออกไปจําหนายที่ประเทศญี่ปุน ฮองกง มาเลเซีย และ
สิงคโปร ในป 2545, 2546, 2547, 2548 และ 2549 มียอดขายทั้งสิ้น 31 ลานบาท, 26 ลานบาท 22 
ลานบาท, 24 ลานบาท และ 18 ลานบาท ตามลําดับ 
 
 2. โครงสรางบุคลากรของบริษัท 
 ลักษณะโครงสรางองคกรของบริษัท ไทตาตามิ โปรดักส จํากัด ประกอบดวยผูบริหาร
หลักไดแก กรรมการผูจัดการ ซ่ึงภายใตการดูแลของกรรมการผูจัดการถูกแบงออกเปน 2 สวน คือ 
สวนสํานักงานมีผูจัดการทั่วไปทําหนาที่กํากับดูแลและบริหารงาน มีฝายงานในความรับผิดชอบ 
จํานวน 3 ฝาย ไดแก ฝายบัญชี  ฝายสงเสริม และฝายบุคคล  และสวนโรงงาน มีผูจัดการฝายผลิตทํา
หนาที่กํากับดูแลและบริหารงาน มีฝายงานในความรับผิดชอบจํานวน 5 ฝาย ไดแก ฝายออกแบบ
ผลิตภัณฑ ฝายผลิตผลิตภัณฑ  ฝายคลังสินคา ฝายการตลาด และฝายจัดซื้อ มีจํานวนพนักงานทั้งสิ้น 
81 คน แยกเปนผูบริหารจํานวน  2 คน สวนสํานักงาน จํานวน 15 คน และสวนโรงงานหรือฝายผลิต
จํานวน 64 คน สําหรับโครงสรางองคกรมีรายละเอียดในแผนภาพที่ 4.1 
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ภาพที่ 4.1 โครงสรางองคกรของบริษัท ไทตาตามิ โปรดักส จํากัด 
 
  ฝายผลิตผลิตภัณฑ ประกอบดวย 10 แผนกดวยกัน คือ 
 1.  แผนกคัดหญา มีหนาที่รับผิดชอบในการคัดแยกหญาซึ่งไดรับมาจากไร คัดเลือก
เฉพาะหญาที่มีคุณภาพสงไปยังแผนกทอเสื่อ  
 2. แผนกทอเสื่อ มีหนาที่รับผิดชอบ คือ 
   2.1 ทําการผลิตผลิตภัณฑตาง ๆ ทุกขั้นตอน ไดแก การทอเสื่อ การยอมสี การกรอ
ดายเขาเครื่องทอ ช่ังน้ําหนักเสื่อ และขนหญาจากโกดังเขามาเก็บที่แผนกทอเสื่อ 
   2.2 ดูแลวัตถุดิบ เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณในการผลิตของแผนก 
 3. แผนกแตงเสื่อ มีหนาที่รับผิดชอบ คือ  
   3.1 การแตงเสื่อ เก็บรายละเอียดผลิตภัณฑโดยเฉพาะเศษเสื่อที่โผลออกมาจากตัว
เสื่อใหมีความเรียบรอย 
  3.2 นําผลิตภัณฑเคลือบน้ํายา 
 4. แผนกตัดเสื่อ มีหนาที่รับผิดชอบ คือ การตัดเสื่อใหไดขนาดตามที่กําหนด 
 5. แผนกตัดผา มีหนาที่ตัดผาตามขนาดที่กําหนด โดยการนําผาแตละชนิดมาวัดขนาด
ตามที่กําหนด แลวแยกรหัสและรอสงแผนกเย็บไปดําเนินการตอ 
 6. แผนกเย็บผา ทําหนาที่เย็บเสื่อ และเย็บผา 
 7. แผนกฟองน้ํา ทําหนาที่ตัดฟองน้ําตามชนิดและขนาดที่กําหนดสําหรับนําไปยัดเขา
กับเสื่อ  
 8. แผนกสอย ทําหนาที่รับเสื่อที่ผานการใสฟองน้ํามาทําการสอยเก็บขอบของเสื่อและ
ซอนดายเย็บขอบเสื่อใหอยูในสภาพที่เรียบรอยและดูสวยงาม 

กรรมการ
ผูจัดการ 

ผูจัดการ
ฝายผลิต 

ผูจัดการ
ทั่วไป 

ฝายออกแบบ
ผลิตภัณฑ  

ฝายผลิต
ผลิตภัณฑ 

 ฝาย
คลังสินคา  

 ฝายการตลาด  ฝายจัดซื้อ ฝายบัญชี  ฝายสงเสริม  ฝายบุคคล 
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 9. แผนกควบคุมคุณภาพ ทําหนาที่ 
   9.1 ตรวจสอบคุณภาพของสินคาที่ผานขั้นตอนการผลิตของแผนกใหสอดคลองกับ
เอกสารสั่งผลิต  
   9.2 ตรวจสอบการเย็บขอบของเสื่อ ตลอดจนสีของขอบผาเย็บใหสอดคลองกับ
เอกสารสั่งผลิต 
  9.3 ตรวจสอบชนิดของเสื่อใหตรงกับเอกสารสั่งผลิต และตรวจสอบไมใหเสื่อมีรอย
เปอนหรือตําหนิ 
  9.4 ตรวจสอบความเรียบรอยของการสอยซอนดายตลอดจนการตรวจสอบความ
แข็งแรงของการเย็บเก็บขอบเสื่อ 
 10. แผนกบรรจุผลิตภัณฑ ทําหนาที่ตรวจเช็ครหัสสินคาและทําการบรรจุสินคาลงกลอง
บรรจุภัณฑ 
 
ตอนที่ 2 ระบบการปฏิบัติงานของฝายผลิต บริษัท ไทตาตามิ โปรดักส จํากัด 
 การปฏิบัติงานของฝายผลิต บริษัท ไทตาตามิ โปรดักส จํากัด  เร่ิมตั้งแตการผลิต
ผลิตภัณฑตามคําสั่งของฝายการตลาดไปจนถึงขั้นตอนสุดทายคือการบรรจุผลิตภัณฑ (Packing) 
สําหรับเตรียมสงหองเก็บพัสดุ ขั้นตอนการผลิตของฝายผลิตประกอบไปดวยขั้นตอนสําคัญ จํานวน 
9 ขั้นตอน มีรายละเอียดในแผนภาพที่ 4.2 ดังนี้  
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ภาพที่ 4.2 ขั้นตอนการผลิตผลิตภัณฑของฝายผลิต 
 
  1.  ขั้นตอนที่ 1 การผลิตแผนกคัดหญาการผลิตของแผนกคัดหญาประกอบดวย 4 
ขั้นตอนดวยกันคือ 
  ขั้นตอนที่ 1.1 การรับหญาอิกุสะมาจากไร เพื่อใหพนักงานในแผนกทําการคัด
คุณภาพหญา (ดูภาพที่ 4.3 ประกอบ) 
 

 
 
ภาพที่ 4.3  หญาอิสุกะที่รับมาจากไร ยังไมถูกคัดแยกคุณภาพ 
 

แผนกคัดหญา แผนกทอเสื่อ แผนกแตงเสื่อ 

แผนกตัดเสื่อ 

แผนกตัดผา 
แผนกฟองน้ํา แผนกสอย 

แผนกควบคุมคุณภาพ แผนกบรรจุผลิตภัณฑ 

แผนกเย็บผา 
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  ขั้นตอนที่ 1.2 การคัดเลือกหญาที่มีคุณภาพ ทําการคัดแยกหญาที่ใชไมไดหรือมี
คุณภาพไมไดมาตรฐานสําหรับการนําไปทอเสื่อ ในขั้นตอนนี้ทําการพิจารณาจากลักษณะกายภาพ
ของหญา คือถาหญาที่มีสีน้ําตาลแสดงวาหญาอิกุสะที่รับมาจากไรมีอายุมากเกินไป หรือพิจารณา
จากลักษณะของตนหญาที่ขาดไมสมบูรณหรือหญาที่มีลําตนหัก หญาที่มีลักษณะดังกลาวจะถูกคัด
ออกจากหญาดีมีคุณภาพ สําหรับหญาที่ดีมีคุณภาพนั้นสีของหญาอิกุสะจะมีลักษณะเปนสีเขียวออน 
และหญาตองไมลีบหรือแหง   
  ขั้นตอนที่ 1.3 ทําการคัดความยาวของหญา หลังจากทําการคัดจนไดหญาที่มี
คุณภาพดีแลวจากนั้นคัดหญายาว หญาสั้น แยกออกจากกัน  การพิจารณาขนาดสั้นยาวของหญา คือ 
ถาหญามีความยาว 120 – 130 เซนติเมตร ถูกจัดเปนกลุมหญายาว แตถาหญามีความยาวระหวาง    
90 – 100 เซนติเมตรถูกจัดอยูในกลุมหญาสั้น (ดูภาพที่ 4.4 ประกอบ) 
 

 
 
ภาพที่ 4.4  การคัดคุณภาพ และความยาวสั้นของหญาอิสุกะออกจากกัน 
 
  ขั้นตอนที่ 1.4 จัดสงหญาที่มีคุณภาพไปยังแผนกทอเสื่อ เมื่อไดแยกหญาสั้น ยาว
ออกจากกันแลว  ทําการเรียงหญาออกเปนกลุมสั้นและกลุมยาว  แลวทําการมัดใหมีขนาด
เสนผาศูนยกลางประมาณ 30 – 35 เซนติเมตร (ดูภาพที่ 4.5 ประกอบ) เพื่อเตรียมจัดสงไปยังแผนก
ทอเสื่อ  
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ภาพที่ 4.5   มัดหญาอิสุกะที่ผานการคัดเลือกคุณภาพแลวเตรียมสงไปยังแผนกทอเสื่อ 
 
 2. ขั้นตอนที่ 2  การผลิตแผนกทอเสื่อและแผนกแตงเสื่อ การผลิตของแผนกทอเสื่อและ
แผนกแตงเสื่อประกอบดวย  8 ขั้นตอนที่สําคัญ คือ 
  ขั้นตอนที่ 2.1 แผนกทอเสื่อรับคําสั่งผลิตมาจากฝายผลิต 
  ขั้นตอนที่ 2.2 ทําการชั่งน้ําหนักหญาแตละมัด พรอมทําการบันทึกขอมูลน้ําหนักลง
ในเอกสาร เมื่อบันทึกเสร็จเรียบรอยแลวนําหญาดังกลาวไปทําการชุบน้ํา (ดูภาพที่ 4.6 ประกอบ) 
แลวนํามาตั้งทิ้งไวประมาณ 15 นาที การตั้งทิ้งไวมีวัตถุประสงคเพื่อใหหญามีความออนนุมและงาย
ในการทอ 
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ภาพที่ 4.6  การนําหญาอิสุกะไปชุบน้ํา 
 
  ขั้นตอนที่ 2.3 นําหญาที่ผานการชุบน้ําไปทําการทอตามคําสั่งผลิต การทอเสื่อแตละ
ผืนกําหนดใหมีขนาดความยาวประมาณ 20 เมตรตอผืน ผืนหนึ่งใชเวลาสําหรับการทอประมาณ 8 
ช่ัวโมง ซ่ึงใชเครื่องจักรเปนเครื่องมือในการทอ (ภาพที่ 4.7) 
 

 
ภาพที่ 4.7  การทอเสื่อใหมีความยาวประมาณ 20 เมตรโดยเครื่องจักร 
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  ขั้นตอนที่ 2.4 การทากาวตลอดจนการเคลือบน้ํายากันเชื้อราและแบคทีเรีย เสื่อที่
ผานการทอเรียบรอยแลวจะถูกนํามาทากาว แลวทําการบันทึกรายละเอียดลงในเสื่อ ขอความที่ถูก
บันทึกลงในเสื่อแตละผืนคือ หมายเลขเครื่องจักรที่ใชทอเส่ือ หมายเลขเสื่อ วันเดือนปที่ทําการทอ
เสื่อ (ดูภาพที่ 4.8 ประกอบ) 
 

 
ภาพที่ 4.8  การบันทึกรายละเอียดการทอบนผืนเสื่อที่ทอเสร็จเรียบรอยแลว 
 
  ขั้นตอนที่ 2.5 นําเสื่อที่บันทึกขอมูลเสร็จเรียบรอย ไปตากใหแหงอีกครั้งหนึ่ง 
  ขั้นตอนที่ 2.6 เสื่อที่ผานการตากแหงแลว จะถูกสงไปยังแผนกแตงเสื่อ เพื่อทําการ 
ตกแตงเสื่อเก็บรายละเอียดความเรียบรอยของเสื่อที่ทอ โดยตัดสวนของหญาที่โผลขึ้นมาจากเนื้อ
เสื่อออกดวยเครื่องมือตัดเสื่อในขั้นตอนนี้ใชคนงานเปนผูทําหนาที่ตัดแตง ในขณะทําการตัดแตง
เสื่อก็ทําหนาที่ตรวจเช็คคุณภาพของเนื้อเสื่อไปพรอม ๆ กัน  (ดูภาพที่ 4.9 ประกอบ) 
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ภาพที่ 4.9  การตัดแตงและตรวจสอบคุณภาพของเนื้อเสื่อหลังการทอเสร็จเรียบรอยแลว 
 
  ขั้นตอนที่ 2.7 นําเสื่อที่ผานการแตงเสื่อแลวมาเคลือบน้ํายากันเชื้อรา กันเชื้อ
แบคทีเรีย กันสีตก แลวนําไปตากอีกครั้ง 
  ขั้นตอนที่ 2.8 เมื่อเสื่อแหง มวนเก็บใหเรียบรอย แลวสงตอไปยังแผนกตัดเสื่อเพื่อ
ผลิตในขั้นตอนตอไป (ดูภาพที่ 4.10 ประกอบ) 
 

 
ภาพที่ 4.10  มวนเสื่อที่ผานการเคลือบน้ํายากันเชื้อรา แบคทีเรียแลว รอสงไปยังแผนกตัดเสื่อ 
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  3. ขั้นตอนที่ 3 การผลิตแผนกตัดเสื่อ ประกอบดวย  2 ขั้นตอนที่สําคัญ คือ 
  ขั้นตอนที่ 3.1 ตรวจสอบคําสั่งผลิตที่ไดรับจากฝายผลิต  
  ขั้นตอนที่ 3.2 ทําการตัดเสื่อใหมีขนาดตรงตามคําสั่งผลิต กรรมวิธีการตัดเสื่อมีดังนี้ 
   1. ทําการตัดขอบขางเสื่อ ใหเรียบรอยกอนนําไปกําหนดจุดตัด ทําการตัดและ
ทากาวขอบจุดตัดนั้น ๆ ใหเรียบรอย (ดูภาพที่ 4.11 ประกอบ) 
 

 
ภาพที่ 4.11  การตัดขอบเสื่อใหเรียบรอย  
 
   2. นําเสื่อที่ตัดขอบเสร็จแลว นํามาวัดขนาดใหตรงตามคําสั่งผลิตที่ไดรับแลว
ทําการกําหนดจุดตัดที่ตองการตัด (ดูภาพที่ 4.12 ประกอบ) 
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ภาพที่ 4.12  การขีดเสนที่ขอบเสื่อเพื่อกําหนดจุดสําหรับการตัด  
 
   3. ทําการทากาวตรงบริเวณกําหนดจุดตัด เพื่อปองกันไมใหเสื่อหลุดออกจาก
กันในขณะทําการตัด แลวนําเสื่อผ่ึงอากาศทิ้งไวประมาณ 20 นาที (ดูภาพที่ 4.13 ประกอบ) 
 

 
ภาพที่ 4.13  การทากาวตรงบริเวณรอยจุดตัดสําหรับปองกันไมใหเสื่อหลุดออกจากกัน 
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   4. หลังจากกาวที่เสื่อแหงแลว นําไปตัดดวยใบมีดที่มีความคมตรงกําหนด
จุดตัด จากนั้นสงตอไปยังแผนกเย็บผา (ดูภาพที่ 4.14 ประกอบ) 
 

 
ภาพที่ 4.14  การตัดเสื่อตรงจุดตัดดวยใบมีด 
 
 4. ขั้นตอนที่ 4 การผลิตของแผนกตัดผา ประกอบดวย 4 ขั้นตอนที่สําคัญ คือ 
  ขั้นตอนที่ 4.1 รับคําสั่งผลิตที่ไดจากฝายผลิต  
  ขั้นตอนที่ 4.2 ตรวจสอบผลิตภัณฑที่ถูกสั่งใหผลิตเพื่อสํารวจวาควรใชผาชนิด
ใดบาง การตรวจสอบในขั้นตอนนี้เปนการตรวจสอบจากรหัสของเสื่อซ่ึงจะทําใหทราบวาตองใชผา
ชนิดใดบางกับการผลิตในแตละผลิตภัณฑ 
  ขั้นตอนที่ 4.3 นําผาแตละชนิดที่ถูกเลือกมาใชสําหรับการผลิตมาวัดขนาดโดยการ
ทํากําหนดจุดแลวทําการตัดตามจุดนั้น (ดูภาพที่ 4.15 ประกอบ) 
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ภาพที่ 4.15  การกําหนดจุดตัดบนผืนผากอนนําผาไปตัดตามจุดที่กําหนด 
 
  ขั้นตอนที่ 4.4 ทําการแยกผาแตละชนิดที่ตัดเสร็จไวออกเปนชุด ๆ รวมทั้งติด
รหัสสินคา จํานวนชุดที่ตองการผลิต คําสั่งผลิตของลูกคารายใด แลวแยกไวเพื่อรอแผนกเย็บผามา
รับไปผลิตในขั้นตอนตอไป (ดูภาพที่ 4.16 ประกอบ) 
 

 
ภาพที่ 4.16  การแยกผาที่ตัดเสร็จเรียบรอยแลวโดยจําแนกตามชนิดของผา 



 38

 5. ขั้นตอนที่ 5 การผลิตของแผนกเย็บผา  ประกอบดวย 4 ขั้นตอนสําคัญ ดังนี้ 
  ขั้นตอนที่ 5.1 รับคําสั่งผลิตจากฝายผลิต 
  ขั้นตอนที่ 5.2 ทําการเบิกเสื่อจากแผนกตัดเสื่อ และทําการเบิกผาจากแผนกตัดผามา 
เพื่อนํามาผลิตผลิตภัณฑตามคําสั่ง  
  ขั้นตอนที่ 5.3 นําเสื่อและผาที่ไดเขาเครื่องเย็บ ทําการตัดเย็บผลิตภัณฑ โดยนําเสื่อ
และผาเขาเครื่องเย็บผาและเย็บผาตามขอบเสื่อนั้น ๆ (ดูภาพที่ 4.17 ประกอบ)  
 

 
ภาพที่ 4.17  การเย็บขอบเสื่อดวยผา 
 
  ขั้นตอนที่ 5.4 นําเสื่อสองผืนมาเย็บประกบเขาดวยกัน ตามชนิดผลิตภัณฑที่ไดตาม
คําสั่งผลิต (ดูภาพที่ 4.18 ประกอบ) เมื่อเย็บเสร็จเรียบรอยแลวนําผลิตภัณฑที่เย็บเสร็จสงไปยัง
แผนกฟองน้ํา 
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ภาพที่ 4.18  การเย็บประกบเสื่อสองผืนเขาดวยกัน 
 
 6. ขั้นตอนที่ 6 การผลิตแผนกฟองน้ํา ประกอบดวย 5 ขั้นตอนสําคัญ คือ 
  ขั้นตอนที่ 6.1 รับคําสั่งผลิตจากฝายผลิต 
  ขั้นตอนที่ 6.2 ตรวจสอบชนิด จํานวนของฟองน้ําใหครบถวนตามคําสั่งผลิต  
  ขั้นตอนที่ 6.3 นําฟองน้ําที่ใชในการผลิตแตละชนิด มาวัดขนาดและตัดฟองน้ําให
ไดตามขนาดที่ตองการ (ดูภาพที่ 4.19 ประกอบ) 
 

 
ภาพที่ 4.19  การตัดฟองน้ําใหไดตามขนาดที่กําหนด 
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  ขั้นตอนที่ 6.4 นําฟองน้ําที่ตัดเสร็จแตละชนิด นํามาใสเขากับเสื่อที่สงมาจากแผนก
เย็บผา (ดูภาพที่ 4.20 ประกอบ) 
 

 
ภาพที่ 4.20  การนําฟองน้ําไปใสเขากับเสื่อที่ถูกประกบไวดวยกัน 
 
  ขั้นตอนที่ 6.5 จัดเรียงเสื่อที่ใสฟองน้ําเสร็จ จัดเรียงไวเปนหมวดหมู เพื่อรอสงไป
ผลิตในขั้นตอไป  (ดูภาพที่ 4.21 ประกอบ) 
 

 
ภาพที่ 4.21 การจัดเรียงเสื่อที่ใสฟองน้ําเรียบรอยแลว 
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 7. ขั้นตอนที่ 7 การผลิตแผนกสอย ประกอบดวย 3 ขั้นตอนสําคัญ คือ 
  ขั้นตอนที่ 7.1 ตรวจเช็คอุปกรณที่จะใชในการผลิต เพื่อเตรียมความพรอม และทํา
การรับคําสั่งผลิตจากฝายผลิต 
  ขั้นตอนที่ 7.2 นําเสื่อที่ผานการใสฟองน้ําเรียบรอยแลวจากแผนกฟองน้ํา มาทําการ
สอยเก็บขอบเสื่อใหเรียบรอย  (ดูภาพที่ 4.22 ประกอบ) 
 

 
ภาพที่ 4.22 การสอยเก็บขอบเสื่อ 
 
  ขั้นตอนที่ 7.3 นําเสื่อที่สอยเสร็จเรียบรอย  สงตอไปยังแผนกควบคุมคุณภาพ 
ตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทาย 
 
 8. ขั้นตอนที่ 8 การผลิตของแผนกควบคุมคุณภาพ (Quality Control: QC) การควบคุม
คุณภาพผลิตภัณฑที่ผลิตมาเรียบรอยแลว ประกอบดวยการตรวจสอบรายละเอียดของเนื้องาน
ดังตอไปนี้ 
  ขั้นตอนที่ 8.1 ตรวจรายละเอียดของชนิดเสื่อ และจํานวน ตรงตาม Sale Order 
หรือไม  
  ขั้นตอนที่ 8.2 ตรวจเช็คทําความสะอาดผลิตภัณฑ ตัดเศษดาย ดูวาผลิตภัณฑช้ิน
ไหนมีตําหนิ ถามีตองนํากลับไปแกไข 
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  ขั้นตอนที่ 8.3 ตรวจสอบการเย็บขอบเสื่อ มีขอบกพรองหรือไม สีของผาที่ใชเย็บ
ขอบเสื่อตรง ตาม Order หรือไม 
  ขั้นตอนที่ 8.4 ตรวจรายละเอียดการสอยซอนดาย มีความเรียบรอยหรือไม  
  ขั้นตอนที่ 8.5 สินคาชิ้นไหนมีตําหนิที่ไมสามารถแกไขในแผนกควบคุมคุณภาพได
ก็จะถูกสงกลับไปแกไขยังแผนกที่ทําใหสินคามีรอยตําหนิ (ดูภาพที่ 4.23 ประกอบ) 
 

 
ภาพที่ 4.23  การตรวจสอบความเรียบรอยของเสื่อที่ตัดเสร็จแลว 
 
  ขั้นตอนที่ 8.6 เมื่อตรวจเสร็จ นําผลิตภัณฑใสลงในบรรจุภัณฑซ่ึงเปนพลาสติกอยาง
ออน หรือถุงผาแลวแตลูกคาสั่ง รวมถึงใสสารกันความชื้นลงไปดวย 
 9. ขั้นตอนที่ 9 การผลิตของแผนกบรรจุผลิตภัณฑ (Packing) ประกอบดวย 4 ขั้นตอนที่
สําคัญ คือ 
  ขั้นตอนที่ 9.1 ตรวจเช็คงานในแตละวัน คือ ตรวจสอบวาในแตละวันตองสงสินคา
ไปที่ไหนบาง และรวมถึงการเตรียมทํากลองกระดาษเพื่อบรรจุสินคาไวใหพรอมตามจํานวนสินคา
ที่ตองถูกจัดสง (ดูภาพที่ 4.24 ประกอบ) 
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ภาพที่  4.24  พนักงานขณะทําการบรรจุผลิตภัณฑลงกลอง 
 
  ขั้นตอนที่ 9.2 ตรวจรับสินคาจากแผนกควบคุมคุณภาพและทําการนับจํานวนกอน
ใสลงกลอง แลวทําการบันทึกขอมูลจํานวนผลิตภัณฑกอนใสลงกลอง (Packing List) ทําการติดปาย
ขางกลอง (ดูภาพที่ 4.25 ประกอบ) 

 
ภาพที่ 4.25  กลองบรรจุภัณฑที่พนักงานบรรจุผลิตภัณฑเรียบรอย 
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  ขั้นตอนที่ 9.3 นําสินคาลงกลองกระดาษและปดใหแนนหนา ถาสินคานั้นตองสง
ใหแกลูกคาซึ่งอยูตางประเทศตองทําการรมควันปองกันแมลงหรือเชื้อรา (Fumigate) สินคากอนนํา
ลงกลอง แลวแจงแผนกบัญชีเพื่อนัดเวลาใหรถมารับสินคาไปสง   
  ขั้นตอนที่ 9.4 เมื่อบริษัทขนสงเดินทางมาถึงตองนําเอกสารตางๆ ใหแกรถขนสงลง
ลายมือช่ือเพื่อทราบการสงผลิตภัณฑกอนจึงขนของขึ้นรถ 
 
ตอนที่ 3  การวิเคราะหระบบการทํางานของฝายผลิต 
 การศึกษาครั้งนี้ไดนําระบบการวัดผลการปฏิบัติงานเชิงดุลภาพมาใชสําหรับการ
วิเคราะห ซ่ึงใชการวิเคราะหผาน 4 มุมมอง คือ มุมมองดานลูกคา (Customer Perspective) เกี่ยวของ
กับมาตรฐานและคุณภาพสินคา มุมมองกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) เกี่ยวกับ
วิธีการควบคุมคุณภาพ ตนทุนของวัตถุดิบและการผลิต มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 
(Learning and Growth Perspective) เกี่ยวกับการสรางแรงจูงใจในกระบวนการผลิต และมุมมอง
ดานการเงิน (Financial Perspective) ผลการวิเคราะหพบวา บริษัทมีแผนกลยุทธที่เกี่ยวของกับการ
ปฏิบัติงานเชิงดุลภาพที่เกี่ยวของกับการผลิตดังนี้  
 ปรัชญาของบริษัท 
 ใหความสําคัญกับการผลิตสินคาที่มีคุณภาพ ผสมผสานศิลปะ วัฒนธรรมของญี่ปุนกับ
ลานนาใหสมดุล ใหเปนจุดขายสําคัญสําหรับการสรางงานและสรางรายได และสรางคุณประโยชน
ดานการอนุรักษศิลปวัฒนธรรมใหแกลานนา 
  วิสัยทัศน 
 มุงผลิตสินคาที่เปนเอกลักษณของญี่ปุนในสไตลและราคาลานนา  
  พันธกิจ 
 ลดตนทุนการบริหารจัดการและการผลิต และผลิตผลิตภัณฑใหมากขึ้นภายใตเงื่อนไขที่
มีพนักงานเทาเดิม 
 
 มุมมองดานลูกคา  (Customer Perspective)  
 1. คุณภาพการใหบริการ (การผลิตใหตรงกับความตองการของลูกคา) 
 ผูจัดการและผูจัดการฝายผลิต กลาวถึงการผลิตใหตรงกับความตองการของลูกคาไปใน
แนวทางเดียวกันวา สินคาที่ทําการผลิตจากบริษัทถูกแบงออกเปน 2 ประเภทใหญซ่ึงมีวิธีการผลิต
ใหตรงกับความตองการของลูกคาแตกตางกันคือ   
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 สินคาหลักของบริษัทประเภทแรก ไดแก ผลิตภัณฑเพื่อสุขภาพ สินคาเหลานี้มีการ
ปรับเปลี่ยนรูปแบบนอยมาก เพราะลูกคามีความนิยมอยูแลว การปรับเปลี่ยนรูปแบบมีเพียงเล็กนอย
เพื่อใหตรงกับแนวโนมความตองการของลูกคาที่มักเปล่ียนไปตามกาลเวลา สวนใหญเปนเพียง
ลวดลายภายในเสื้อและสีของผาของผลิตภัณฑเทานั้น  
 สินคาประเภทที่สอง เปนผลิตภัณฑที่ผลิตตามคําสั่งซื้อของลูกคา ซ่ึงผลิตภัณฑประเภทนี้
บริษัทตองทําการผลิตใหตรงตามที่ลูกคาตองการมากที่สุด  
 อยางไรก็ตาม การผลิตสินคาทั้งสองประเภทมีกระบวนการที่คลายคลึงกัน คือ ฝาย
ออกแบบสินคาจะพิจารณาแนวโนมความนิยมของลูกคาที่มีตอสินคาที่ผลิตดวยกกญี่ปุนหรือวัชพืช
อ่ืนของเมืองไทยเปนไปในทิศทางใด สี และลวดลายอะไรที่ลูกคากําลังนิยม หรืออีกกรณีหนึ่งคือ 
อาจใหพนักงานขายทดลองแนะนําสินคาแกลูกคาที่เขามาสั่งซื้อ ถาลูกคาตอบสนองสินคาตาม
รูปแบบที่แนะนําเปนจํานวนมากแสดงวาสินคานั้นกําลังไดรับความนิยม   
 จากการสัมภาษณพบวา การผลิตสินคาใหตรงกับความตองการของลูกคาขึ้นอยูกับสินคา
นั้น ๆ ลูกคาตองการรูปแบบ สี ลวดลาย หรือรายละเอียดอื่น ๆ อยางไร ความตองการของลูกคาอาจ
เปนความตองการที่ถูกกําหนดไวโดยลูกคาโดยตรง หรือบางกรณีอาจเกิดขึ้นจากการนําเสนอของ
พนักงานขายนอกจากจะเสนอเพื่อใหลูกคาประกอบการตัดสินใจแลวยังเปนการทดสอบตลาดใน
ขณะนั้นวาสินคาแตละชนิดกําลังเปนไปในทิศทางใด  
 2. ปญหารองเรียนจากลูกคา  
 ผลการสัมภาษณผูบริหาร คือ ผูจัดการทั่วไป กลาววา ในอดีตบริษัทเคยประสบปญหา
รองเรียนจากลูกคาที่ซ้ือสินคาไปแลวแตสินคามีปญหาที่มาจากกลิ่นตามธรรมชาติของกกญี่ปุน 
ปญหาเชื้อราที่สินคาเพราะมีความชื้น (ดูภาพที่ 4.26 ประกอบ) แตปญหานี้สวนใหญเกิดจากการ
ดูแลสินคาของลูกคาที่ไมถูกตอง  บริษัทจึงแกปญหาดวยการแนะนําวิธีการดูแลสินคาแกลูกคา โดย
ทําเปนเอกสารคําแนะนําแนบไปกับสินคา ทําใหปญหาเกิดเชื้อราที่สินคาลดลง และลูกคาเขาใจใน
กล่ินธรรมชาติของเสื่อมากขึ้น  
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ภาพที่ 4.26  แสดงเชื้อราจับที่สินคาเนื่องจากความชื้น 
 
  สวนผูจัดการฝายผลิต กลาววา บริษัทพบปญหารองเรียนจากลูกคาจากสินคาไมตรงกับ
ความตองการ  สวนใหญเปนปญหาจากภายในบริษัท คือ ลูกคาสั่งซื้อสินคาชนิดหนึ่งแตบริษัท
จัดสงสินคาอีกชนิดหนึ่งไปใหลูกคา ความผิดพลาดในการผลิตเกิดจากพนักงานขายเขียน
รหัสสินคาผิดพลาด แตบางกรณีเกิดจากฝายผลิตผลิตสินคาผิดไปจากแบบสินคาที่ลูกคาสั่งซื้อ เชน 
ขนาดผิดพลาด ใชสีวัตถุดิบไมตรงกับความตองการของลูกคา  เปนตน กรณีเกิดปญหาขางตน
บริษัทจะแกไขปญหานั้นทันทีคือ ผลิตทดแทนหรือแกไขใหใหม รวมทั้งการกําหนดการควบคุม
คุณภาพสินคาดวยการตรวจสอบอยางถี่ถวนกอนสงผลิตภัณฑใหแกลูกคา ปจจุบันปญหาการ
รองเรียนเกี่ยวกับคุณภาพสินคาจากลูกคามีแนวโนมลดลงในชวงป 2548 ปญหานี้เกิดขึ้นประมาณ
รอยละ 3.0 เทานั้น  
 อยางไรก็ตามจากการสังเกตของผูศึกษาเกี่ยวกับการผลิตของแตละแผนก มีพนักงานผลิต
ที่มีทั้งพนักงานเกาที่มีประสบการณการทํางานและพนักงานใหมที่ขาดประสบการณทําใหเกิดการ
สอนงานระหวางพนักงานเกากับพนักงานใหมในขณะทําการผลิตเปนเหตุใหการทํางานทําให
เสียเวลาสําหรับการผลิตสินคาในแตละชิ้นภายในแผนก เปนสาเหตุมาจากการเขาออกของพนักงาน
อยูเสมอในแตละป นอกจากนี้ ในขณะเขาไปสังเกตพบเห็นการปฏิบัติงานที่ผิดพลาดของพนักงาน
แผนกทอเสื่อจนสงผลกระทบตอคุณภาพการผลิตสินคา คือ พนักงานนําเสื่อที่ยังไมผานการเคลือบ
น้ํายาปองกัน   เชื้อราและแบคทีเรียเขาเครื่องทอแลวผานตอไปยังแผนกแตงเสื่อและอื่น ๆ โดยที่ไม
มีพนักงานรายใดทราบ   ทั้งนี้ เนื่องจากเสื่อที่ผานการทอแลวรอการตกแตงถูกวางไวอยาง
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ระเกะระกะ ไมมีปายแสดงรายละเอียดชัดเจน (ดูภาพที่ 4.27 ประกอบ) ถาพนักงานเลินเลอก็จะเกิด
ปญหาขางตนไดตลอด การผลิตผิดขั้นตอนที่แผนกควบคุมคุณภาพ แมในเบื้องตนทราบวามีสินคา
จํานวนไมกี่ช้ินที่ผลิตผิดขั้นตอนแตก็สงผลตอคุณภาพของสินคาถาหากสินคาดังกลาวสงถึงมือ
ลูกคา ทําใหเกิดผลเสียหายกับบริษัท  
 

 
 
ภาพที่ 4.27 แสดงการวางเสื่อที่ทอเสร็จแลวในสถานที่เก็บ 
 
 จากผลการสัมภาษณ พบวา เคยพบสินคามีปญหาจากการผลิต พบปญหาสินคามีกล่ินซึ่ง
เปนกลิ่นตามธรรมชาติของหญากก แตบริษัทไดกําหนดแนวทางแกไขปญหาไวแลว คงมีแตการ
ผลิตสินคาที่ไมตรงกับความตองการของลูกคา ถาพบปญหานี้บริษัทจะทําการผลิตใหมหรือแกไข
สินคาใหตรงกับความตองการของลูกคา แตโดยขอเท็จจริงแลวคุณภาพการผลิตสินคาของฝายผลิต
ขึ้นอยูกับการเอาใจใสของพนักงานผูผลิต การควบคุมคุณภาพในแตละขั้นตอนการผลิต พนักงาน
ไมตรวจเช็คสินคาใหละเอียดถ่ีถวน และขาดการควบคุมสั่งการงานที่ดี ปญหาจะมีมากโดยเฉพาะ
การผลิตในชวงที่มีคําสั่งซื้อจํานวนมาก (สิงหาคม – เมษายน) พนักงานตองปฏิบัติงานอยาง
เครงครัด  
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ตารางที่ 4.1 สรุปมุมมองดานลูกคาสําหรับการบริหารจัดการการผลิตของบริษัทไทตาตามิ โปรดักส  
จํากัด 

 เปาหมายหลัก ผลปฏิบัติงาน 

มุมมองดานลูกคา 1. คุณภาพการใหบริการ  
 - การผลิตใหตรงตามที่

ลูกคาตองการ 
- การผลิตผลิตภัณฑหลักที่ไดรับความนิยมอยูแลว 
- การผลิตผลิตภัณฑที่ลูกคาสั่งเฉพาะใหถูกตองตาม
คําสั่งซื้อ 

 2. การรองเรียนจากลูกคา  
 - การลดปญหารองเรียน

จากลูกคา 
-สินคามีเช้ือราเกิดขึ้นกับสินคาเมื่อเกิดความชื้น 
-สินคามีปญหาเกิดขึ้นประมาณรอยละ 3 ของปริมาณ
การสงสินคาใหลูกคา 
-มีการแนะนําการดูแลสินคาใหแกลูกคา 
- การรับคืนสินคาที่มีปญหาและนําไปแกไข/ผลิต
ใหมคืนใหแกลูกคา 

  
 มุมมองดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective)   
 1. ดานนวัตกรรม 
  1.1 การพัฒนาผลิตภัณฑใหม 
  จากการสัมภาษณผูจัดการทั่วไป ทําใหทราบวา ในแตละปบริษัทจะมีการพัฒนา
รูปแบบผลิตภัณฑใหมขึ้นมา 1 – 2 ผลิตภัณฑ ซ่ึงการออกแบบใหม ๆนั้น บริษัทจะไดผสมผสาน
ศิลปะลานนาไปดวยเสมอ การพัฒนาผลิตภัณฑใหม ๆ จะชวยเพิ่มความหลากหลายของสินคา และ
เสริมใหลูกคามีโอกาสเลือกสินคาที่แตกตางไปจากเดิมจะเปนการสรางรายไดใหแกบริษัทอีกทาง
หนึ่งดวย 
  1.2  การพัฒนามาตรฐานการผลิต  
  ในดานการพัฒนามาตรฐานการผลิตสินคาของบริษัท ผูจัดการทั่วไป กลาววา บริษัท
มีนโยบายการพัฒนามาตรฐานการผลิตอยูตลอดแตไมสามารถกลาวไดวามาตรฐานการผลิตของ
บริษัททัดเทียมหรือดีกวาสินคาลักษณะเดียวกันของคูแขง ประกอบกับการพัฒนาผลิตภัณฑใหม ๆ 
เปนเรื่องคอนขางยุงยาก บริษัทจึงมุงใชวิธีผลิตสินคาตามมาตรฐานรางวัลที่หนวยงานของราชการ
หรืออ่ืน ๆ ที่กําหนดไวใหแกผูตองการสงสินคาเขารวมประกวดแตอาจปรับเปลี่ยนเพิ่มเติมใหมี
ศิลปะของลานนาผสมผสานเขาไปในสินคานั้น ๆ  การผสมผสานศิลปะลานนาในแบบของสินคา
ทําใหสินคาของบริษัทมีช่ือเสียงในป 2547 สินคาของบริษัทไดถูกกําหนดใหเปนสินคาในโครงการ
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หนึ่งตําบลหนึ่งผลิตภัณฑมีสวนทําใหสินคาไดรับความสนใจจากลูกคาทั้งในและตางประเทศเพิ่ม
มากขึ้น อยางไรก็ตามแมวาบางปบริษัทไมไดสงสินคาเขารวมประกวดก็ตาม  
   สวนผูจัดการฝายผลิต กลาววาการพัฒนามาตรฐานการผลิตถาบริษัทมีการพัฒนา
ผลิตภัณฑใหม ๆ ขึ้นพรอมกําหนดมาตรฐานการผลิตมาแลว ฝายผลิตมีหนาที่ผลิตใหตรงตาม
มาตรฐานที่ระบุไว   
  จากผลการสัมภาษณ แสดงวา การพัฒนามาตรฐานการผลิตของบริษัทนั้น ขาดความ
ชัดเจนในแนวทางปฏิบัติ อาศัยหลักการที่เหมาะสม ดังเชน กรณีการกําหนดมาตรฐานคุณภาพ
สินคาที่หนวยงานราชการหรือผูอ่ืนกําหนดไวแกผูรวมประกวดแขงขันสินคา มากกวาการกําหนด
มาตรฐานคุณภาพสินคาดวยตนเองเพื่อใหเกิดมาตรฐานที่เหมาะสมและใชเปนแนวทางเดียวกัน
สําหรับการผลิตสินคาทุกชนิดของบริษัท  
  1.3 การควบคุมตนทุน 
   ผูจัดการทั่วไปและผูจัดการฝายผลิต อธิบายเกี่ยวกับวิธีการควบคุมตนทุนวัตถุดิบ
ดวยวิธีการสํารองวัตถุดิบที่นอกจากจะชวยควบคุมตนทุนการผลิตไมใหสูงขึ้นแลวก็ยังชวยแกไข
ปญหาเกี่ยวกับวัตถุดิบไรคุณภาพหรือไดวัตถุดิบที่มีคุณภาพเดียวกันมาเพียงพอสําหรับการผลิต
สินคาที่มีคําสั่งซื้อมาเปนจํานวนมาก เมื่อฝายผลิตไดรับเอกสารคําสั่งซื้อสินคาของลูกคาแลว ฝาย
ผลิตจะคํานวณปริมาณวัตถุดิบและวัสดุสําหรับใชในการผลิต บันทึกจํานวนที่ตองการใชผลิตลงใน
เอกสารที่ไดรับจากฝายการตลาดแลวจัดสงไปใหฝายคลังสินคาตรวจปริมาณวัตถุดิบและวัสดุคง
คลังเบิกใชในการผลิตวามีปริมาณเพียงพอหรือไมหากมีวัตถุดิบในคลังสินคาเพียงพอ ฝาย
คลังสินคาจะแจงใหฝายผลิตทราบเพื่อดําเนินการขอเบิกวัตถุดิบและวัสดุนําไปผลิต แตถาวัตถุดิบ
และวัสดุคงคลังไมเพียงพอสําหรับใหเบิกผลิต ฝายคลังสินคาจะแจงใหฝายผลิตทราบ และฝาย
คลังสินคามีหนาที่ดําเนินงานตามขั้นตอนการขอสั่งซื้อวัตถุดิบและวัสดุตอไป 
  นอกจากนี้ ผูจัดการทั่วไป ไดกลาวถึงกรณีพบวัตถุดิบที่ไรคุณภาพวา แมที่ผานมาจะ
พบวัตถุดิบไรคุณภาพมีจํานวนนอยมากก็ตาม แตบริษัทก็ใหความสําคัญกับกรณีดังกลาว ดวยการ
ส่ังซื้อวัตถุดิบจากผูจําหนายเพิ่มเติมจากจํานวนที่คํานวณไวใชงานจริงภายใตการจัดการไมใหเกิด
ปญหาวัตถุดิบไรคุณภาพตลอดจนการรักษาตนทุนผลิตไมสูงเกินไปจากการซื้อสินคาเพิ่มเติม โดย
บริษัทมีวิธีการ การสั่งซื้อสินคาเพิ่มเติม 2 กรณี  
    1) ถาวัตถุดิบนั้นใชสําหรับการผลิตสินคาที่ถูกสั่งซื้อหรือตองผลิตเปนประจํา
หรือจํานวนมาก การสั่งซื้อแตละครั้งจะสั่งเพิ่มจากที่คํานวณสําหรับการใชงานจริงประมาณรอยละ 
10  
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    2) ถาวัตถุดิบนั้นใชสําหรับการผลิตสินคาที่ถูกสั่งซื้อหรือตองผลิตจํานวนนอย 
การสั่งซื้อแตละครั้งจะสั่งเพิ่มจากที่คํานวณสําหรับการใชงานจริงประมาณรอยละ 5   
   สวนผูจัดการฝายผลิตกลาวถึงการสั่งซื้อวัตถุดิบเพิ่มเติมจากปริมาณที่ตองการใชจริง  
เปนการสํารองวัตถุดิบสําหรับการแกไขปญหาการผลิตที่ไมเปนไปตามแผนไดเปนอยางดี ทําให
ฝายผลิตสามารถผลิตสินคาไดทันและตรงตอคําสั่งซื้อ สามารถนําสินคาไปสูมือผูซ้ือไดตรงตาม
เวลาที่กําหนดแมจะอยูในชวงการผลิตที่มีเปนจํานวนมากก็ตาม 
  จากผลการสัมภาษณ แสดงใหเห็นวา แนวทางการจัดการดานวัตถุดิบของบริษัท
เปนไปในลักษณะของการสํารองวัตถุดิบใหมากวาจํานวนการผลิต ในแตละชวงเปนสําคัญดวยการ
ส่ังซื้อวัตถุดิบเพิ่มจากปริมาณที่คํานวณไดรอยละ 5 – 10 ขึ้นอยูกับวัตถุดิบนั้นนํามาใชสําหรับการ
ผลิตสินคาชนิดใด นอกจากนี้ผูบริหารบริษัทเห็นวาการสั่งซื้อวัตถุดิบเกินความตองการนั้นเปนการ
ลดตนทุนการผลิต หากบริษัทมีคําสั่งซื้อจากสินคาจํานวนหนึ่งแตไมสามารถจัดสงสินคาใหแก
ลูกคาไดเนื่องจากการขาดแคลนวัตถุดิบ การสั่งซื้อวัตถุดิบเกินจากคํานวณจะชวยแกไขปญหานั้นได 
 2. ดานกระบวนการการใหบริการลูกคา  
  กระบวนการการใหบริการลูกคา ฝายผลิตมีกระบวนการที่เกี่ยวของ คือ การเก็บ
รักษาผลิตภัณฑกอนสงถึงลูกคา หลังจากการผลิตทุกขั้นตอนแลว สินคาจะถูกสงไปใหลูกคา
ผูจัดการทั่วไป และผูจัดการฝายผลิต กลาววา กอนสงสินคาไปยังลูกคาบริษัทจําเปนตองมีการรักษา
ผลิตภัณฑไมใหมีปญหา บริษัทมีกรรมวิธีสําหรับการดูแลรักษาดังนี้ ผลิตภัณฑทั้งหมดจะถูกบรรจุ
ไวในกลองกระดาษที่เขารูปทรงกับสินคาชนิดและถูกปดสนิทเพื่อปองกันความชื้น กอนนําไปแยก
เก็บไวที่หองสินคาเพื่อรอการจัดสง นอกจากนี้ เมื่อถึงเวลาตองจัดสงผลิตภัณฑไปยังลูกคา
ตางประเทศ บริษัทจะทําการรมควันเพื่อปองกันเชื้อราหรือการทําลายสัตวขนาดเล็กที่อาจติดอยูกับ
ผลิตภัณฑไมใหหลงเหลือไปกับผลิตภัณฑ จากการสังเกต พบวา แผนกบรรจุ มีการจัดการและดูแล
เกี่ยวกับการจัดเตรียมสินคาสงไปใหลูกคาเปนอยางดี บรรจุภัณฑมีความแข็งแรง มีการปดกลอง
บรรจุภัณฑดวยวัสดุเทปที่มีความแข็งแรง เหนียว ขาดออกจากกันไดยาก  กอนลงบรรจุสินคาจะ
ผานการรมควันปองกันเชื้อราหรือปองกันสัตวที่อาจติดไปกับสินคาที่อาจสรางความเสียหาย
ในขณะลําเลียงไปยังลูกคา 
 3. ดานกระบวนการดําเนินการผลิต 
  3.1 การควบคุมคุณภาพการผลิตโดยการแตงตั้งผูทําหนาที่ตรวจสอบคุณภาพวัตถุดบิ  
  ผูจัดการฝายผลิตอธิบายเกี่ยวกับการแตงตั้งผูทําหนาที่ตรวจสอบคุณภาพการผลิตวา 
ฝายผลิตใหความสําคัญกับการตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบ จึงกําหนดใหมีบุคลากรทําหนาที่ดูแล
และตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบโดยตรงที่แผนกคลังสินคา ในขณะที่ผูจัดการทั่วไป อธิบายวา ผูที่เขา



 51

มาทําหนาที่ตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบตองเปนคนทํางานคอนขางละเอียดและสนใจตอรายละเอียด
ผลิตภัณฑตลอดจนรายละเอียดของวัตถุดิบ ในปจจุบันบริษัทมีพนักงานที่มีคุณสมบัติดังกลาวนอย 
สําหรับขอมูลที่ไดจากการสังเกตพบวา หองคลังวัสดุของบริษัทมีสภาพคับแคบ วัสดุภายในคลัง
วัสดุอยูในสภาพไมเรียบรอยไมมีการจัดหมวดหมูที่ชัดเจน ไมสามารถคนหรือนํามาใชสําหรับการ
ผลิตไดอยางสะดวกและรวดเร็ว   ทําใหลําบากในการหาของแตละชิ้น เพราะพนักงานในแผนก
คลังสินคาจะเปนผูที่ทราบรายละเอียดดีที่สุด และสามารถคนหาไดอยางรวดเร็วเพราะจะเปนผูที่
ทราบวาวัสดุอุปกรณ และวัตถุดิบเก็บไวอยางไร  รวมทั้งพบเห็นวาพนักงานแผนกอื่น สามารถเขา
และออกแผนกคลังสินคาไดงายอาจเกิดปญหาของในคลังสินคาหายไดงาย 
  จากการสัมภาษณตลอดจนการสังเกต พบวา บริษัทและฝายผลิตมีนโยบายในการ
ดูแลคุณภาพของวัตถุดิบ มีพนักงานทําหนาที่ดูแลดังกลาวโดยตรงแตในการปฏิบัตินั้นพนักงานผู
ปฏิบัติไมสนใจรายละเอียดเกี่ยวกับการจัดวางวัสดุในแผนก ทําใหขาดความเปนระเบียบเรียบรอย 
ไมเปนหมวดหมู มีพนักงานคลังสินคาเพียงรายเดียวที่รูวาวัสดุชนิดใดบางอยูตําแหนงใดในแผนก
คลังสินคาและพนักงานแผนกอื่น ๆ สามารถเขา-ออกแผนคลังสินคาไดอยางสะดวก งาย โดยไมมี
การขออนุญาตกอนเขาคลังสินคา 
  3.2 การกําหนดเกณฑและการปฏิบัติตามเกณฑคุณภาพวัตถุดิบ 
  ผูจัดการทั่วไป และผูจัดการฝายผลิต กลาวถึงการกําหนดเกณฑและวิธีการปฏิบัติ
ตามเกณฑคัดคุณภาพวัตถุดิบเปนไปในแนวทางเดียวกัน คือ วัตถุดิบตาง ๆ ที่สงใหฝายผลิตทําการ
ผลิตสินคาตามคําสั่งซื้อ วัตถุดิบแตละชนิดบริษัทแสวงหาหรือมีการติดตอซ้ือขายจากผูจัดจําหนาย 
(Supplier) มากกวา 1 รายทั้งในจังหวัดเชียงใหมและตางจังหวัด การติดตอเพื่อซ้ือวัตถุดิบจาก         
ผูจัดจําหนายนั้นมีขอตกลงกับผูจัดจําหนายเกี่ยวกับคุณภาพวัตถุดิบที่ผูจําหนายจะสั่งมาใหบริษัท
ผลิตสินคา ตองถือเกณฑอยางใดอยางหนึ่ง โดยเฉพาะเกณฑเกี่ยวกับน้ําหนักตอหนวย (เชน 
มาตรฐานที่กําหนดเกี่ยวกับฟองน้ําอัดลมที่ขนาดกวาง 100 เซนติเมตร ยาว 200 เซนติเมตร หนา 2.5 
เซนติเมตร  ตองมีน้ําหนัก 5 กิโลกรัม จึงจะเปนวัตถุดิบที่ตรงกับที่บริษัทตองการนํามาใชสําหรับ
การผลิต) ที่ตองเปนไปตามกําหนด นอกจากนี้หากผูจัดจําหนายมีวัตถุดิบชนิดใหมมาเสนอและ
แตกตางไปจากคุณสมบัติที่กําหนดก็จะคืนวัตถุดิบนั้น ๆ ทันที หากมีการเปลี่ยนแปลงคุณภาพของ
วัตถุดิบ บริษัทกับผูจัดจําหนายตองมาพิจารณาคุณภาพรวมกันกอนจะสั่งมาใชสําหรับการผลิต 
  3.3  การสรางความสัมพันธระหวางผูจัดจําหนายกับบริษัท  
   จากการสัมภาษณแสดงใหเห็นวา การสรางความสัมพันธระหวางผูจัดจําหนายกับ
บริษัทอยูในเงื่อนไขที่ตองพึ่งพากันในแงของคุณภาพวัตถุดิบเปนสําคัญ ดังนั้นผูจัดจําหนาย
จําเปนตองทราบมาตรฐานของวัสดุดิบที่บริษัทตองการและสงของใหไดตามเงื่อนไข สวนการ
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เปลี่ยนแปลงคุณภาพสินคาของผูจําหนาย ๆ จําเปนตองแจงใหแกบริษัทเพื่อตรวจสอบคุณภาพวา
คุณภาพวัตถุดิบที่ผูจัดจําหนายนํามานั้นใชสําหรับการผลิตสินคาไดหรือไมเสียกอน อยางไรก็ตาม
การติดตอกับผูจัดจําหนายของบริษัทมีมากกวา 1 ผูจัดจําหนาย  เพื่อเปนการปองกันปญหาวัตถุดิบ
ของผูจัดจําหนายหลักขาด หรือผูจัดจําหนายหลักมีวัตถุดิบไมพอสง 
  ผูจัดการทั่วไป และผูจัดการฝายผลิต อธิบายเกี่ยวกับความสม่ําเสมอในการสั่งซื้อ
วัตถุดิบของฝายผลิตไวเปนไปในทางเดียวกัน คือ มีการสั่งซื้อวัตถุดิบจากผูจําหนายจํานวนมากนอย
หรือสม่ําเสมอแตกตางกันไปตามชวงเวลาความสามารถจัดจําหนาย ผลิตภัณฑของบริษัทสามารถ
จัดจําหนายไดในชวงฤดูกาลทองเที่ยวคือระหวางเดือนสิงหาคม – เมษายน นอกเหนือจากนั้นคํา
ส่ังซื้อผลิตภัณฑมีคอนขางต่ํา ทําใหจํานวนวัตถุดิบที่ตองสั่งซื้อจํานวนมากและสม่ําเสมอในชวงฤดู
ทองเที่ยวสวนชวงอื่น ๆ การสั่งซื้อวัตถุดิบจะนอยหรือซ้ือไมสม่ําเสมอ ดังนั้นในแตละปบริษัทจึง
วางแผนจองวัตถุดิบจากผูจําหนายใหคอยจัดสงวัตถุดิบมาใชอยางตอเนื่องใหสอดคลองกับคําสั่งซื้อ
ของลูกคา แตจากการสังเกตของผูศึกษา พบวา บางครั้งฝายผลิตประสบปญหาวัตถุดิบมีไมเพียงพอ 
เชน พบวา ประสบปญหาวัตถุดิบ (หญาอิกุสะ) ถูกสงเขามาไมทันในชวงที่มีคําสั่งผลิตเปนจํานวน
มาก เนื่องจากโรงงานไมสามารถวาง แผนการผลิตลวงหนาได เพราะการผลิตของโรงงาน เปนแบบ
การรับคําสั่งซื้อจากลูกคา 
  จากการสัมภาษณ แสดงวา บริษัทมีชวงเวลาสําหรับการจัดซื้อวัตถุดิบจํานวนมาก
หรือจัดซื้ออยางสม่ําเสมอคือในชวงที่มีคําสั่งผลิตมีเปนจํานวนมาก อยูในชวงเดือนสิงหาคม – 
เมษายน ในขณะที่ชวงอื่น ๆ การสั่งซื้อวัตถุดิบมีไมสม่ําเสมอหรือมีการการสั่งซื้อวัตถุดิบจํานวน
นอย 
  3.4 การควบคุมความเสียหายระหวางการผลิต 
  การลดความเสียหายในขณะทําการผลิตผูจัดการฝายผลิต กลาววาบริษัทกําหนด
นโยบายเกี่ยวกับเรื่องนี้ไววาตองทําการผลิตใหเกิดความเสียหายนอยที่สุด  ดังนั้นในทุกแผนกของ
ฝายผลิตมีการกําชับใหทําการผลิตอยางตั้งใจ เอาใจใสกับภาระการผลิต การปฏิบัติงานตองเปนไป
ตามระเบียบปฏิบัติอยางเครงครัด ใหหัวหนาแผนกแตละแผนกทําการตรวจสอบและควบคุมอยาง
เครงครัด ควบคุมไมใหพนักงานในแผนกลัดขั้นตอนการผลิตที่อาจกอใหเกิดความเสียหายได หาก
สินคาที่ผลิตไมผานการควบคุมคุณภาพตองทําการผลิตใหมหรือร้ือเพื่อแกไขสินคา ทําใหเกิดความ
เสียหายตอกระบวนการผลิตทั้งหมด โดยเฉพาะในชวงที่มีคําสั่งผลิตเขามาเปนจํานวนมาก  
  อยางไรก็ตามผูจัดการฝายผลิตกลาววาในกระบวนการผลิตนั้นมักพบเศษหญากก
เหลือเปนจํานวนมากทางฝายผลิตจะนํามาซอยเพื่อใชในการยัดไสในสินคา เชน หมอน และที่นอน 
เบาะรองนั่ง  เปนตน หลังจากนํามาเขาเครื่องซอยแลวก็ทําการชั่งน้ําหนักแลวบันทึกไวในยอด
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คงเหลือฝายคลังสินคาและจัดเก็บหญาซอยในลังเก็บ เพื่อเตรียมไวสําหรับเบิกใชตอไป เปนวิธีการ
จัดการความสูญเสียของวัตถุดิบ จากการสังเกตของผูศึกษา พบวา การกําหนดระเบียบปฏิบัติการ
ทํางานของพนักงานแตขาดการตรวจสอบหรือการเอาใจใสทําใหพนักงานไมปฏิบัติตาม เพราะมี
การพบเห็นพนักงานปฏิบัติงานลัดขั้นตอนซึ่งไมสามารถระบุไดวาเปนความตั้งใจหรือเกิดขึ้นจาก
ภาระงานมากทําใหเกิดความสับสนหรือความเรงรีบในการปฏิบัติงาน 
   นอกจากนี้ผูใหสัมภาษณที่เปนผูจัดการทั่วไประบุวา บริษัทไดกําชับหัวหนาแผนก
ใหดูแลและควบคุมพนักงานในแผนกของตนเองตองดูแล ตรวจเช็คเครื่องมือ เชน เครื่องตัดผา 
เครื่องชั่งหรือตราชั่ง เครื่องจักรหรือเครื่องทอใหมีสภาพดีและพรอมใชงานอยูเสมอ จากการเขาไป
สังเกตในแผนกตาง ๆ ของผูศึกษา ส่ิงที่พบเห็นเกี่ยวกับการควบคุมความเสียหายระหวางการผลิตที่
ไมเปนไปตามการใหสัมภาษณ คือ เมื่อพนักงานทําการแตงเสื่อเสร็จแลว  ก็นําไปเคลือบน้ํายาและ
ตรวจสอบคุณภาพและตกแตงใหเรียบรอย และที่สําคัญควรตกแตงเสื่อใหเรียบรอยกอนที่จะนําไป 
เคลือบน้ํายาหากไมเชนนั้นจะทําใหเสียเวลาและเปลืองน้ํายาได 
  จากการสัมภาษณและจากการสังเกต แสดงใหเห็นวา บริษัทมีความเอาใจใสเกี่ยวกับ
ความเสียหายที่อาจเกิดขึ้นในระหวางกระบวนการผลิต มีการกําชับใหพนักงานปฏิบัติหนาที่อยาง
เครงครัด เศษสิ่งวัสดุที่เหลือจากการผลิตถาสามารถนําไปใชสําหรับการผลิตสินคาอื่น การปฏิบัติ
ในลักษณะนี้ชวยทําใหบริษัทสามารถใชวัตถุดิบไดอยางมีประสิทธิภาพ แตขอเท็จจริงแลวปรากฏ
วามีความหละหลวมในบางแผนก เพราะปราศจากผูควบคุมดูแลการผลิตใหเปนไปตามขั้นตอนที่
กําหนด 
  3.5 การควบคุมคุณภาพการผลิตในแตละขั้นตอน 
  การควบคุมใหคุณภาพการผลิตในแตละขั้นตอนการผลิตมีความคงที่อยูเสมอหรือดี
ขึ้น เปนประเด็นที่บริษัทใหความสนใจและใสใจเชนเดียวกับการควบคุมไมใหเกิดความเสียหายใน
ขั้นตอนการผลิต  ผูจัดการทั่วไปและผูจัดการฝายผลิต มีความเห็นในเรื่องนี้วา บริษัทกําหนดใหนํา
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพสินคาที่ทําการผลิตในทุกขั้นตอน คือ ใหแตละแผนกตองทําการ
ตรวจสอบสินคาที่ทําการผลิตวามีคุณภาพตามกําหนดหรือไม  สินคามีตําหนิหรือไม เปนตน ถา
พบวามีปญหาก็ตองทําการแกไขปญหากอนสงมอบไปยังแผนกตอไป ดังนั้นในปจจุบันการทํางาน
เร่ิมมีการลงชื่อตรวจสอบการสงและรับผลิตภัณฑจากแผนกที่เกี่ยวของ ทําใหคุณภาพการผลิตใน
แตละขั้นตอนมีคุณภาพดี  
   แตการสังเกตพบวาปญหาคุณภาพในการผลิตเกิดขึ้นในแทบทุกแผนก ยกตัวอยาง
เชน ในแผนกแตงเสื่อ ตองตรวจสอบดูกอนวาตกแตงเสื่อแลวหรือยัง หากยังไมไดตกแตงก็ยังไม
ควรจะนําไปเคลือบน้ํายา   ในแผนกตัดเสื่อ พนักงานจดจํารหัสของเสื่อผิดพลาด     ทําใหตัดเสื่อ
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ออกมาผิดขนาด ผิดชนิด อยางไรก็ตามปญหาที่เกิดขึ้นนี้พบวา เกิดขึ้นในสวนที่มีคําสั่งซื้อเปน
จํานวนมากทําใหพนักงานเกิดขอบกพรองในการผลิตสินคาไดงาย   
  3.6 การควบคุมอัตราเร็วในการผลิตใหคงที่หรือเร็วข้ึนกวาเดิม 
  ผูจัดการทั่วไป และผูจัดการฝายผลิต กลาววา บริษัทกําหนดใหเปนนโยบายของฝาย
ผลิตวาตองรวมกันปฏิบัติใหเปนไปในแนวทางเดียวกัน คือ การผลิตใหรวดเร็วที่สุด  โดยขั้นตนฝาย
ผลิตตองจัดเตรียมวัตถุดิบที่มีสภาพสมบูรณใหพรอมสําหรับการผลิตที่ตอเนื่อง รวมถึงการ
ประสานงานกับฝายอื่นที่เกี่ยวของ เชน ฝายคลังวัสดุ  ฝายเครื่องจักร  ฝายบุคลากร  เปนตน 
  เนื่องจากคําสั่งซื้อของลูกคาเพื่อผลิตผลิตภัณฑมีจํานวนมากในเดือนสิงหาคม – 
เมษายน จึงตองมีการจัดการผลิตสินคาตามคําสั่งซื้อที่เพิ่มมากขึ้นและสงใหตรงกับเวลาที่ลูกคา
ตองการ ผูจัดการฝายผลิตกลาววา ฝายผลิตจําเปนตองมีการประเมินกําลังการผลิตในแตละชวงวา
สามารถจัดการผลิตเปนไปตามคําสั่งซื้อไดหรือไม การที่ทราบแนวโนมคําสั่งซื้อในแตละชวงเปน
อยางดี ทําใหสามารถประเมินความสามารถในการผลิตของชวงฤดูกาลสั่งผลิตที่มากกวาปกติ โดย
ทําการตรวจสอบวัตถุดิบจากผูจัดจําหนายแตละรายวามีวัตถุดิบเกี่ยวกับผา ฟองน้ํา ยางพารา และ
ดายในชวง 1 – 2 เดือนขางหนาหรือไม ถามีบริษัทจะไดทําการสั่งจองลวงหนาในปริมาณที่คาดวา
เพียงพอสําหรับการสั่งผลิตในเบื้องตน แรงงานที่ใชสําหรับการผลิตผลิตภัณฑเพียงพอหรือไม ถา
ขาดแคลนบริษัทจะหาวิธีการประกาศรับสมัครพนักงานในสวนที่ขาดไปเพิ่ม หรือวางแผนการสง
ช้ินงานใหแกผูรับจางผลิตที่เคยติดตอกับบริษัทไวเปนผูทําหนาที่ผลิต กระทั่งเมื่อมีปริมาณคําสั่งซื้อ
นอยลงบริษัทก็จะคอย ๆ ลดปริมาณพนักงาน   
  ในสวนของการผลิตจริง ในการผลิตตามคําสั่งซื้อแตละฉบับนั้น ผูจัดการฝายผลิต
กลาววา โดยปกติแลวฝายผลิตไมมีการบันทึกการผลิตสินคาในแตละล็อตของการผลิต แตฝายผลิต
จะทราบระยะเวลาการผลิตในขั้นตอนได เมื่อทราบคําสั่งผลิต  การประมาณเวลานั้นเปน
ประสบการณของฝายผลิตที่สะสมมายาวนานทําใหสามารถคํานวณระยะเวลาการผลิตและ
ระยะเวลาการสงของใหแกลูกคากรณีลูกคาเปนชาวตางชาติไดคอนขางตรงเวลา เชน การทอเสื่อ
ดวยเครื่องจักรที่คอนขางใชเวลามากคือ  เสื่อความยาวขนาด 20 เมตร ใชเวลาสําหรับการทอทั้งสิ้น 
8 ช่ัวโมง หรือคิดเปน 1 วันทําการของเวลางานของแรงงานตามที่กฎหมายกําหนด  ดังนั้นจึงเปน
เร่ืองปกติที่ฝายผลิตจะตองคํานวณเวลาและเพิ่มเวลาสําหรับการผลิตออกไปอีกเล็กนอยเผ่ือไว
สําหรับปญหาที่อาจเกิดขึ้นในแตละล็อตของการผลิต สวนความเร็วหรือลาชาในการผลิตสินคาแต
ละคําสั่งซื้อนั้น การพิจารณามักตั้งบนพื้นฐานของความยากงายของสินคาที่จะทําการผลิต ความ
ซับซอนในแตละกระบวนการผลิต และผลิตภัณฑมีความแตกตางไปจากมาตรฐานเดิมของบริษัท
มากนอยเพียงใด ถาเปนลูกคาชาวตางชาติตองคํานวณเวลาไวสําหรับการจัดสงใหถึงมือลูกคาเพิ่ม
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ดวย จากการสังเกตพบขอเท็จจริงที่สอดคลองกับการอธิบายของผูใหสัมภาษณเกี่ยวกับจํานวน
พนักงานแตละแผนกมักไมสัมพันธกับปริมาณงาน  ตองอาศัยการไหลเวียนของบุคลากรจากแผนก
ตาง ๆ มาชวยทําการผลิต 
  ผลการสัมภาษณและการสังเกต แสดงวา การควบคุมความเร็วในการผลิต ขึ้นอยูกับ
ความสามารถของบุคลากรในแตละแผนกที่ตองชวยกันดูแลไมใหมีการผลิตเกินเวลาสั่งซื้อของ
ลูกคา  ซ่ึงปญหาดังกลาวมีสาเหตุมาจาก 2 ประเด็นหลัก คือ ชวงฤดูที่มีคําสั่งซื้อเปนจํานวนมาก อาจ
ผลิตไมทันเวลา  และสวนที่สองเกิดขึ้นจากการเขา-ออกของพนักงานที่มีอยูตลอดเวลาทําใหในชวง
การผลิตจํานวนมากตองใชพนักงานจากฝายอื่นมาชวย  หรืออาจใชวิธีจางเหมาบุคคลภายนอกใหรับ
ชวงงานไปตามความเหมาะสม 
  3.7 การจัดแรงงานใหสอดคลองกับการผลิตในแตละชวงเวลา 
  ปริมาณการผลิตของฝายผลิตจะเกิดขึ้นสูงมากตั้งแตเดือนสิงหาคม – เมษายน 
หลังจากนั้นปริมาณการผลิตก็จะลดนอยลงฝายผลิตจําเปนตองมีการจัดสรรทรัพยากรตาง ๆ ให
สอดคลองกับการผลิตในชวงมีการผลิตเปนจํานวนมาก โดยเฉพาะการจัดแรงงานใหสอดคลองกับ
การผลิต ผูจัดการทั่วไปและผูจัดการฝายผลิต กลาววา ฝายผลิตมีการตรวจสอบกําลังคน เพื่อแบง
บุคลากรในแตละแผนกใหสอดคลองกับจํานวนสินคาที่จะทําการผลิตในแตละชวงดวยการโยกยาย
กําลังคนของแผนกที่วางงานไปชวยแผนกที่งานมากเพื่อลดปญหาการผลิตไมใหติดขัด อยางไรก็
ตาม การเพิ่มจํานวนบุคลากรใหพอเพียงสําหรับการผลิตในชวงคําสั่งผลิตจํานวนมากไมสามารถ
กระทําไดเพราะจะทําใหจํานวนพนักงานมีมากเกินไปในชวงที่มีคําสั่งผลิตนอยหากมีการเลิกจาง
บุคลากรบอยครั้งก็อาจสรางความเสียหายใหแกบริษัทเพราะบุคลากรที่ออกไปอาจจะนําไปกลาวถึง
ใหเสียหายได ดังนั้นบริษัทจึงจัดวิธีการทํางานในรูปแบบที่กลาวมา หรืออาจสงการผลิตบางสวน
ออกไปยังผูรับจางที่อยูนอกโรงงาน เชน งานเย็บ งานสอย เปนตน  
  จากการสัมภาษณ แสดงใหเห็นวา บริษัทประสบปญหาดานจํานวนพนักงานที่       
ไมเพียงพอสําหรับการผลิตในชวงที่คําสั่งผลิตมาก รวมทั้งจากการสังเกตของผูศึกษา ก็พบใน
ทํานองเดียวกัน คือ แตละแผนกมีพนักงานไมเพียงพอสําหรับการปฏิบัติงาน ในชวงคําสั่งผลิตเขา
มาครั้งละมาก ๆ 
  3.8 การใชเศษสิ่งเหลือใชในลักษณะ Reuse และ Recycle 
  การใชเศษสิ่งเหลือใชในลักษณะนําไปใชใหม หรือนําไปใชทดแทนเปนนโยบายที่
สําคัญของบริษัท ทั้งผูจัดการทั่วไป และผูจัดการฝายผลิต กลาววาการแยกเศษสิ่งเหลือใชในแตละ
ขั้นตอนการผลิตนั้นเปนประเด็นที่แผนกตาง ๆ ตองใหความสนใจและใสใจปฏิบัติ เพราะโดยปกติ
แลวมักมีเศษสิ่งเหลือใชบางชิ้นสามารถนํากลับไปใชในกระบวนการผลิตได เชน  
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   เศษหญาที่เปนชิ้นเล็กๆ ก็สามารถนําไปใชใสเปนไสหมอน  
   เศษหญาเหลือใชสามารถนําไปทําเปนกระดาษ  
   เศษเสื่อที่มีขนาดไมกี่ตารางนิ้วสามารถนําไปใชทําเปนผลิตภัณฑขนาดเล็กเชน
สามารถนําไปผลิตเปนที่รองจานหรือที่รองแกว 
   เศษกระดาษหรือเศษฟองน้ําสามารถนําไปขดเปนวง ๆ สําหรับทําเบาะรองนั่งแตถา
เศษกระดาษหรือเศษฟองน้ําเปนชิ้นเล็กเกินไปกม็ักจะนําไปฉีกสําหรับทําเปนไสหมอน เปนตน 
   เศษสิ่งเหลือใชเหลานั้นบางครั้งดูไรคา พนักงานบางรายขาดความใสใจที่จะนําไปใช
ใหมใหเกิดประโยชนสําหรับการทําเปนผลิต แตการกําชับใหแตละแผนกไดจัดเก็บเศษสิ่งวัตถุเปน
กลุม ๆ ทําใหสามารถจัดระบบการนําเศษเหลือใชเหลานั้นมาใชซํ้าหรือใชใหมไดผลคอนขางดี ที่
สําคัญที่สุดก็คือสามารถชวยลดปญหาสิ่งแวดลอมที่เกิดขึ้นจากการมีเศษสิ่งวัสดุเหลือใชเปนจํานวน
มาก 
  จากการสัมภาษณแสดงใหเห็นวา บริษัทใหความเอาใจใสเกี่ยวกับการนําเศษสิง่เหลือ
ใชไปใชสําหรับการผลิตสินคาอื่น ๆ ตามความเหมาะสม แตก็พบวามีพนักงานบางสวนขาดความ
เอาใจใสเกี่ยวกับการเก็บเศษสิ่งเหลือใชเหลานั้นอยางเปนระบบ ทําใหบริษัทสูญเสียวัตถุดิบสําหรับ
การผลิตไปเปนจํานวนมาก  
  3.9 การแตงตั้งผูทําหนาที่ตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ 
  ผูจัดการทั่วไป และผูจัดการฝายผลิต กลาวตรงกันวา บริษัทไดแตงตั้งผูทําหนาที่
ตรวจสอบคุณภาพการผลิต โดยคัดเลือกบุคลากรที่ รูจักสินคาที่ผลิตเปนอยางดีและเปนผูมี
ประสบการณในการตรวจสอบ ดังนั้นผูที่ทําหนาที่ตรวจสอบคุณภาพจึงตองเปนหนาที่ของหัวหนา
งานแตละแผนก และใหพนักงานที่มีประสบการณทําหนาที่ชวยตรวจสอบอีกคนหนึ่ง  พนักงานที่มี
คุณสมบัติเหมาะสมสําหรับการปฏิบัติหนาที่นี้คอนขางใชเวลาสําหรับการฝกประสบการณซ่ึงมักมี
การเขา-ออกอยูเสมอทําใหการฝกประสบการณพบอุปสรรคมีสวนทําใหบริษัทขาดแคลนพนักงาน
ที่มีคุณสมบัติเหมาะสมมาปฏิบัติหนาที่ อยางไรก็ตามจากการสังเกตพบวา ขอเท็จจริงเกี่ยวกับการ
ตรวจสอบคุณภาพตรงกับผูใหสัมภาษณ กลาวคือ พบวา พนักงานมีการเขา-ออกจากบริษัทเปน
ประจําทําใหตองรับพนักงานเขามาใหมอยูเสมอ พนักงานใหมไมสามารถผลิตสินคาไดมีคุณภาพ
เทาพนักงานเกา เพราะขาดความชํานาญ และใชเวลาในการผลิตตอหนวยมากกวาพนักงานเกา 
  จากการสัมภาษณและการสังเกต แสดงใหเห็นวา บริษัทขาดแคลนพนักงานที่มี
ประสบการณเพราะมีการเขา-ออกอยูตลอดเวลา ทําใหขาดพนักงานที่มีคุณสมบัติเหมาะสมในการ
ทําหนาที่ตรวจสอบคุณภาพและอาจสงผลกระทบตอการควบคุมคุณภาพสินคาของบริษัทในระยะยาว 
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  3.10 จัดทําเกณฑสําหรับการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ 
  ผูจัดการฝายผลิต กลาววา การตรวจสอบคุณภาพการผลิตนั้นยังไมไดกําหนดเปน
เกณฑมาตรฐานที่ชัดเจนเปนลายลักษณอักษร แตกําหนดเกณฑสําหรับการตรวจสอบคุณภาพ
ผลิตภัณฑที่ผลิตในแตละขั้นตอน ซ่ึงอยูในความรับผิดชอบของแตละแผนก เพื่อใหสะดวกในการ
ตรวจสอบคุณภาพบริษัทจึงไดกําหนดเกณฑสําหรับการประเมินคุณภาพไวเปนมาตรฐานเดียวกัน
ทุกแผนก ผูจัดการทั่วไปยกตัวอยางหลักเกณฑตรวจสอบคุณภาพขั้นต่ํา ดังนี้  
    1) สินคาตองไมมีรอยดาง หรือรองรอยท่ีแสดงถึงการตัดเย็บไมถูกตอง ขาดความ
สวยงาม   
    2) การใชผาเปนองคประกอบในการผลิต ก็ตองใชผาที่ไมขาดหรือหลุดลุย   
    3) ผาที่ใชตองแหงสนิท ไมมีส่ิงแปลกปลอมใด ๆ โดยเฉพาะสิ่งแปลกปลอมมา
จากผูทําการตัดเย็บ และสิ่งแปลกปลอมที่มาจากกระบวนการหรือขั้นตอนการผลิต ไดแก ตองไมมี
เสนผม ไมมีเศษดาย ซากแมลง เปนตน  
    4) ลักษณะทางกายภาพของสินคาที่ผลิตก็ไมควรมีความผิดแปลก เชน โคงแอน
เกินไป หรือมีความยน มีร้ิวรอย เปนตน  
   สวนวิธีการตรวจสอบคุณภาพของสินคา ผูจัดการฝายผลิตกลาววา ใชวิธีตรวจสอบ
ดวยสายตา การใชวิธีดังกลาวในการตรวจสอบก็เพราะการสั่งซื้อสินคาของลูกคาที่แตกตางจาก
ผลิตภัณฑดั้งเดิมหรือผิดแผกไปจากรูปแบบมาตรฐาน จึงตองอาศัยการสํารวจสินคาดวยสายตาจึง
เปนเหตุผลหนึ่งของการคัดเลือกบุคลากรตรวจสอบคุณภาพตองเปนบุคคลที่ทํางานในแผนกนั้นมา
อยางตอเนื่อง ซ่ึงคอนขางคัดเลือกพนักงานที่คุณสมบัติเหมาะสมสําหรับการมาปฏิบัติหนาที่ไดยาก 
   ผูจัดการฝายผลิตกลาววา หากพบวามีการผลิตที่ผิดพลาดไปจากมาตรฐานซึ่งมักจะ
ทราบวาผลิตในขั้นตอนใดแผนกนั้นตองทําการแกไขกอนสงไปยังแผนกตอไป รวมทั้งตองทําการ
สํารวจปญหาวาเปนปญหาเดิมที่เคยพบหรือไม ถาเปนปญหาเดิมตองหาขอสรุปวาปญหาดังกลาว
เกิดขึ้นอีกไดอยางไร มีการผลิตเปนไปตามแนวทางที่เคยระบุไวกอนหนาหรือไม แลวทําการบันทึก
ปญหาที่พบ แตถาเปนปญหาใหม จําเปนตองวิเคราะหวาปญหานั้นเกิดขึ้นไดอยางไร เปนปญหา
ของเครื่องมือ หรือปญหาจากการไมระมัดระวังของพนักงาน เปนตน เมื่อไดขอสรุปแลวก็ตองสรุป
รวมกันวาในโอกาสตอไปควรระมัดระวัง หรือใสใจในปญหาที่อาจเกิดขึ้นไดอยางไร อยางไรก็ตาม 
ผูจัดการทั่วไป กลาววา การผลิตในแตละแผนกมีโอกาสผิดพลาดเกิดขึ้นไดตลอดเวลาทั้งจาก
เครื่องจักรและความไมระมัดระวังของผูปฏิบัติงาน ดังนั้นในแตละคําสั่งผลิตโดยเฉพาะการผลิต
ตามคําสั่งที่ถูกสั่งอยางกระชั้นชิด ฝายผลิตตองมีการผลติมากกวาคําสั่งผลิตถึงรอยละ 3 การผลิตเกิน
คําสั่งก็เพื่อชดเชยปญหาสินคาที่ผลิตมีความผิดพลาดและอาจไมสามารถแกไขปญหาไดทัน ถาการ
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ผลิตตามคําสั่งผลิตคราวนั้นปราศจากปญหาก็นําสินคาที่ผลิตเหลือนั้นไปวางแสดงเพื่อจําหนาย
ตอไป แตถามีความผิดพลาดในการผลิตจนไมไดมาตรฐานก็จะนําสินคาที่ผลิตเพิ่มเติมมาชดเชย
และแกไขผลิตที่ขาดมาตรฐานนั้นหลังจากการปดคําสั่งผลิตนั้นแลว และสงไปแสดงเพื่อจําหนาย
อีกทางหนึ่ง 
  จากการสัมภาษณ แสดงใหเห็นวา มาตรฐานที่มีไวสําหรับควบคุมการผลิตของ
บริษัทยังไมมีเปนลายลักษณอักษร เปนเพียงการกําหนดเงื่อนไขกันขึ้นมาระหวางแผนกเพื่อใหเกิด
ความระมัดระวังในการผลิต แตปญหาการผลิตที่ผิดพลาดมักเกิดขึ้นไดเสนอ กรณีสินคาที่ผลิตตาม
คําสั่งซื้อเรงดวนมีโอกาสเกิดความผิดพลาดไดสูง  
  3.11 การจัดการดูแลภายในโรงงานใหเหมาะสมกับการทํางานของพนักงาน 
  วิธีการจัดการหรือดูแลภายในโรงงานใหเหมาะสมกับสภาพการทํางานของพนักงาน 
ที่นอกจากการทําความสะอาดซึ่งจะชวยรักษาสภาพแวดลอมภายในแตละแผนกใหเรียบรอยหลัง
เลิกงานแลว ผูจัดการทั่วไปและผูจัดการฝายผลิต ใหความเห็นตรงกันวา บริษัทคํานึงถึงความ
สะดวกในการปฏิบัติงานตามขั้นตอนคือ การรับและสงตองานจากแผนกกอนหนาและสงไปยังอีก
แผนกหนึ่ง ไดมีการกําหนดจุดวางสิ่งของหรือสินคาที่ผานขั้นตอนการผลิตแลวเปนระยะ มีการลง
บันทึกรับและสงสิ่งของในแตละแผนกอยางชัดเจน ทําใหทราบวาใครเปนผูรับอุปกรณหรือ
ผลิตภัณฑช้ินนั้นไป สามารถตรวจสอบไดงาย สามารถควบคุมขั้นตอนการปฏิบัติงานในแตละ
แผนกไดดี ทําใหทราบวาแผนกนั้นกําลังผลิตอะไร ตามใบสั่งผลิตฉบับใด จะตองเพิ่มพนักงานเพื่อ
ชวยงานอยางเรงดวนหรือไม และทราบวางานชิ้นดังกลาวจะทําการผลิตเสร็จสิ้นในอีกกี่วัน เปนการ
รักษาระยะเวลาผลิตไมใหลาชาที่แผนกใดแผนกหนึ่ง หัวหนาแผนกสามารถเรงรัดงานในสวนที่ใช
เวลาในการผลิตเกินมาตรฐานไดคอนขางมีประสิทธิภาพ 
  จากการสัมภาษณ แสดงใหเห็นวาผูบริหารบริษัทคาดหวังเกี่ยวกับการปฏิบัติในการ
ทํางานที่เหมาะสม โดยเฉพาะการรับ-สงสินคาที่ทําการผลิตในแตละแผนกแลว แตขอเท็จจริงกลับ
พบวา การรับสงสินคาระหวางแผนกขาดเอกสารตรวจรับสินคา  
 4. ดานกระบวนการตอบสนองความตองการของสังคม 
  4.1 การกําหนดผูรับผิดชอบดูแลสิ่งแวดลอมหรือมลพิษในโรงงาน 
  ผูจัดการทั่วไป และผูจัดการฝายผลิต อธิบายเกี่ยวกับ การกําหนดผูรับผิดชอบดูแล
ส่ิงแวดลอมหรือมลพิษในโรงงานของบริษัท พบวา โครงสรางการบริหารงานของบริษัท 
กําหนดใหมีบุคลากรทําหนาที่ดูแลสิ่งแวดลอมหรือมลพิษตาง ๆ ในโรงงาน ทั้งมลพิษอากาศ เสียง 
และน้ํา และเคยรับพนักงานใหเขามาทําหนาที่นี้ แตก็ปฏิบัติงานไดระยะหนึ่งก็ลาออกไป  จนถึง
ขณะนี้บริษัทยังไมไดจัดหาพนักงานมาปฏิบัติหนาที่แทนพนักงานที่ลาออกไป  แตการดูแลในเรื่อง
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ส่ิงแวดลอมบริษัทใหความสําคัญและจัดใหมีการดูแลกันอยางเขมงวด คือ บริษัทไดกําชับให
ผูบริหารฝายผลิตสั่งใหแผนกตาง ๆ ทําหนาที่สอดสองดูแลปญหาที่เกิดขึ้นและอาจสงผลกระทบ
กระทบตอส่ิงแวดลอมในขณะปฏิบัติงาน เชน ความผิดปกติของเสียงเครื่องจักรที่ดังเกินขนาดหรือ
เกินมาตรฐานมลพิษเสียง การกําชับใหนําน้ําที่ถูกใชแชเสื่อกกไปเททิ้งในบอเกรอะของบริษัทที่จัด
ไวใหเปนการเฉพาะ วัสดุเสียหายในขณะทําการผลิตทั้งเปนเศษหญา เศษผา เศษฟองน้ํา และเศษ
โลหะจากอุปกรณการผลิตที่เสียหาย ตองแยกออกจากกันกอนนําไปทิ้งในสถานที่ที่กําหนดเฉพาะ 
เปนตน ความเขมงวดดังกลาวไดชวยลดปญหาสิ่งแวดลอมภายในโรงงานหรือในขณะทําการผลิต
ไดเปนอยางดี อยางไรก็ตามในระยะยาวบริษัทไดวางแผนการจัดหาบุคลากรสําหรับการทําหนาที่นี้
เปนการเฉพาะทดแทนบุคลากรรายเดิมที่ลาออกไป 
  จากการสัมภาษณ แสดงใหเห็นวา บริษัทขาดความเอาใจใสที่ดีพอสําหรับการดูแล
ส่ิงแวดลอมของบริษัท เพราะขาดพนักงานหรือบุคคลมาทําหนาที่ดังกลาวภายในโรงงาน ที่อาจ
สงผลกระทบตอการปฏิบัติงานในดานมลพิษทางเสียง มลพิษทางอากาศ หรือมลพิษทางน้ําที่เหลือ
ใชจากการผลิตสินคาแลวมีการจัดการไมดีพอ แมวาจากการสังเกตจะไมพบปญหาดานมลพิษทาง
น้ําแตก็พบเห็นสภาพแวดลอมทางอากาศ และทางเสียงมีปญหาอยูในระดับที่กอความรําคาญแก
พนักงานที่ทํางาน บริษัทควรกําหนดมาตรการเกี่ยวกับการดูแลรักษาสิ่งแวดลอมเฉพาะดานการ
มอบหมายการปฏิบัติหนาที่ใหแกพนักงานรายหนึ่งรายใดเปนการเจาะจงมากกวาการปลอยให
ปญหาที่อาจยากตอการแกไขเกิดขึ้นในอนาคต 
  4.2 การปองกันดูแลสุขภาพอนามัยและความปลอดภัยของผูปฏิบัติงานในฝายผลิต  
   การปฏิบัติงานของฝายผลิตแตละแผนกมีสวนเกี่ยวของกับการใชหญา กาว ผา และ
ฟองน้ํา ที่สวนใหญจะมีกล่ินและมีเศษละอองเปนจํานวนมากจนสามารถสรางผลกระทบตอสุขภาพ
ของพนักงานได  เชน ในขั้นตอนการคัดแยกหญาที่ใชไมไดและนําไปมัดแยกตามขนาดของหญา 
ขั้นตอนการทอเสื่อดวยเครื่องจักร ขั้นตอนการแตงขอบเสื่อและการดูแลความเรียบรอยของเสื่อโดย
การตัดสวนของหญาที่โผลออกมาจากเนื้อเสื่อ การนําเสื่อไปเคลือบน้ํายากันเชื้อราหรือแบคทีเรีย 
ขั้นตอนการตัดเสื่อใหไดขนาดที่ตองการ การทากาวเสื่อ  การตัดผา การเย็บผา เปนตน พนักงานจึง
อยูทามกลางฝุนละอองที่มาจากหญาแหงและเสียงจากเครื่องจักร สภาวะเชนนี้ยอมสรางผลกระทบ
ดานสุขภาพของบุคลากรที่เกี่ยวของ  
  ผูจัดการทั่วไป และผูจัดการฝายผลิต ระบุถึงการปองกันดูแลสุขภาพอนามัยและ
ความปลอดภัยของผูปฏิบัติงานจากเศษละอองเหลานั้น คือ ในขณะปฏิบัติงานของแตละขั้นตอน
การผลิตฝายผลิตไดกําหนดระเบียบปฏิบัติเพื่อความปลอดภัยแกสุขภาพของพนักงาน คือ ใหสวมผา
ปดจมูกเพื่อปองกันฝุน เศษเสื่อ เศษผา เศษฟองน้ํา ตลอดจนกลิ่นจากกาวหรือน้ํายากันเชื้อราหรือ
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แบคทีเรียที่อาจเขาสูระบบทางเดินหายใจรบกวนสมาธิการปฏิบัติงาน บริษัทมีผาปดจมูกใหแก
พนักงานไวใชเปนการเฉพาะและใหพนักงานตองปฏิบัติอยางเครงครัด นอกจากนี้ฝายผลิตก็ให
ความสําคัญกับการใชส่ิงของรวมกันที่อาจสรางปญหาดานสุขภาพอนามัย บริษัทไดกําหนด
หลักเกณฑการใชแกวน้ําสําหรับน้ําดื่มเฉพาะของบุคคลใดบุคคลหนึ่ง พนักงานตองจัดหาติดตัวมา
เองไมใหมาใชรวมกับผูอ่ืน หองน้ําและหองสุขา บริษัทไดกําหนดใหมีพนักงานจัดเวรทําความ
สะอาดทุก ๆ วัน สวนในดานการใสใจสุขภาพของบุคลากร บริษัทกําหนดใหพนักงานทุกคนมี
ประกันสังคมโดยหักเงินสวนหนึ่งจากพนักงานไปสมทบกับสวนที่บริษัทจัดใหและนําสง
ประกันสังคมจังหวัด ทําใหพนักงานมีสวัสดิการการรักษาพยาบาล มีความมั่นใจกรณีมีการบาดเจ็บ 
หรือเจ็บปวย พนักงานสามารถใชสวัสดิการจากประกันสังคม ในสวนของบริษัทก็จัดใหมีแผนก
พยาบาลเพื่อดูแลชวยเหลือพนักงานขั้นตนในกรณีเจ็บปวยหรือบาดเจ็บ (การปฐมพยาบาล) กอน
นําสงโรงพยาบาลในกรณีที่ไดรับบาดเจ็บหรือเจ็บปวยที่รุนแรง แตตลอดเวลาที่ผานมายังไมปรากฏ
วามีพนักงานรายใดไดรับบาดเจ็บหรือเจ็บปวยรุนแรงจากการทํางานแมแตรายเดียว คงมีเฉพาะการ
เจ็บปวยฉุกเฉินซึ่งสามารถทําการรักษาพยาบาลขั้นตนที่แผนกพยาบาลเทานั้น 
   อยางไรก็ตาม จากการสังเกตและสอบถามพนักงานภายในบริษัทโดยผูศึกษา พบ
ขอมูลที่นาสนใจวา พนักงานที่ผานการตรวจสุขภาพประจําปจะมีปญหาเกี่ยวกับระบบทางเดิน
หายใจ และปอด ที่เกิดจากฝุนละอองที่ลอยอยูภายในโรงงาน  การที่บริษัทมีกฎระเบียบขอบังคับให
พนักงานทุกคนในฝายผลิตจะตองสวมผาปดปากปดจมูกขณะปฏิบัติงาน แตพนักงานกลับไมคอย
ปฏิบัติตาม โดยอางเหตุผลตาง ๆ นา ๆ เชน สวมแลวอึดอัด ไมสะดวกในการทํางาน  นอกจากนี้ผล
การสังเกตพบวา ภายในโรงงานของฝายผลิตมีความรอนอบอาวเนื่องจากการถายเทความรอน
ภายในโรงงานไมมีประสิทธิภาพ  โรงงานไมมีชองระบายความรอน และชองไหลผานของลมทําให
ในชวงบายของทุกวันอากาศจะรอนอบอาวมากสงผลกระทบตอสมาธิในการทํางาน  
  4.3 การดูแลความสะอาด เรียบรอยหรือส่ิงอํานวยความสะดวกในโรงงาน 
  ผูจัดการทั่วไป และผูจัดการฝายผลิต กลาวเกี่ยวกับการทําความสะอาด หรือดูแล
ความเรยีบรอยส่ิงอํานวยความสะดวกในโรงงาน โดยเฉพาะการดูแลความสะอาดของหองน้ํา ซ่ึงถูก
ทําความสะอาดเปนประจํา มีการกําหนดเวรการทําความสะอาดโดยพนักงานแตละกลุมอยางชัดเจน 
รวมทั้งบริษัทมีขอกําหนดวากอนและหลังการปฏิบัติงานทุกแผนกตองชวยกันดูแลความสะอาด
เรียบรอยของโรงงาน โดยใชเวลา 15 นาทีกอนเลิกงาน ในสวนของบริเวณโรงงานก็จะมีคนทําความ
สะอาดเปนประจําทุกวันเชนกัน นอกจากนี้ชวงปดระยะยาวทุกครั้งก็จะมีการกําหนดใหทําความ
สะอาดโรงงานผลิตครั้งใหญทุกครั้ง การทําความสะอาดในแตละครั้งก็จะทําความสะอาดสถานที่
ของแตละแผนก อุปกรณเครื่องมือเคร่ืองใช และสิ่งอํานวยความสะดวก สวนการทําความสะอาด
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กอนปดระยะยาวจะทําความสะอาดทั้งหมดโดยเฉพาะการปด กวาด และถู ทั่วบริเวณโรงงาน
รวมทั้งดูแลความเรียบรอยดวยการจัดวางอุปกรณเครื่องใชทั้งหมด การกําหนดขอปฏิบัติเชนนี้ทําให
ภายในโรงงานมีความสะอาดเรียบรอยอยูเสมอ 
  จากการสังเกตของผูศึกษาเกี่ยวกับการทําความสะอาดสิ่งอํานวยความสะดวก
โดยเฉพาะหองน้ํา เครื่องใช อุปกรณอ่ืน ๆ ปรากฏวาในชวงเวลาการทํางานมีพนักงานเขาไปใช
หองน้ําเปนประจําทําใหมีกล่ินแตไมรุนแรง และพบวาในชวงกอนเลิกปฏิบัติงานพนักงานจะเขาไป
ชวยกันทําความสะอาดและปดกวาดภายในแผนกใหสะอาดเรียบรอยกอนแยกยายกลับบาน 
สอดคลองกับผูใหสัมภาษณระบุ นอกจากนี้ในชวงเวลาทํางานพบวามีการวางอุปกรณ เครื่องมือไว
ในที่ทํางานอยางไมเปนระเบียบแตเมื่อส้ินเวลาปฏิบัติงานพนักงานแตละแผนกจะชวยกันดูแลอยาง
เรียบรอย คงมีเฉพาะปญหาเครื่องมือขนาดใหญ คือ เครื่องจักรสําหรับการทอเสื่อ ที่นอกจากจะมี
ปญหาดานอุปกรณชํารุดเสียหายบางสวนแลว ปญหาดานความสะอาดของเครื่องจักรเหลานั้น คือ 
พบเห็นขี้เขมาจากผงฝุนเกาะติดเครื่องจักร รวมถังน้ํามันหลอล่ืนเครื่องจักรที่ไหลเยิ้มออกมาทําให
เกิดปญหา น้ํามันเกาะติดกับเพลาหมุนของเครื่องจักรและตลับลูกปน ไมมีใครทําความสะอาด 
ปลอยใหเศษดายและน้ํามันเกาะติดเครื่องจักรหนามาก นอกจากยังพบวาบริเวณฐานวางเครื่องจักรก็
มีความสกปรกเพราะเขาไปทําความสะอาดไดยาก 
  4.4 การดูแลอุปกรณ เครื่องมือ ในการผลิตใหสามารถใชงานไดอยางสม่ําเสมอ  
  ผูจัดการทั่วไปและผูจัดการฝายผลิตกลาวถึงการดูแลอุปกรณ เครื่องมือในการผลิต
ใหสามารถใชงานไดตลอดเวลา คือ ขาดการดูแลรักษาโดยเฉพาะในชวงเวลาทําการผลิต คงมีเฉพาะ
ในชวงโรงงานปดระยะยาวที่มักเปนวันหยุดจึงจะมีการไปทําความสะอาดโรงงานและตรวจเชค็และ
รักษาความเรียบรอยของอุปกรณเครื่องมือ ทําใหการตรวจและดูแลอุปกรณเครื่องมือเกิดขึ้นไม
ประจํา การดูแลรักษาประกอบดวย การทําความสะอาด การลงน้ํามัน การปดกวาดฝุนผงที่เกิดขึ้น
ขั้นตอนการผลิต หรือตรวจสอบไมใหมีเศษสิ่งวัสดุในการผลิตคางอยูในเครื่องมือ ถาเปนเครื่องจักร
ก็ตองตรวจสอบน้ํามันหลอล่ืน เช็ดและทําความสะอาดคราบน้ํามันที่ร่ัวซึม การเปลี่ยนอุปกรณตาม
ระยะเวลาตามที่คูมือใชงานเครื่องจักรกลกําหนด นอกจากนั้นยังตองมีการสํารวจจํานวนอุปกรณ
และเครื่องมือใหมีจํานวนครบถวนอยูเสมอ อุปกรณเครื่องมือช้ินใดเสื่อมสภาพหรือหมดอายุการใช
งานก็ทําเรื่องสงคืนฝายคลังสินคา แลวทําเรื่องเบิกขออุปกรณมาทดแทนใหม อยางไรก็ตามผูจัดการ
ฝายผลิตกลาวใหเห็นวา ในชวงการผลิตที่มีเปนจํานวนมาก ทําใหการตรวจสอบดูแลเครื่องจักร
เกิดขึ้นไมบอยนัก จึงมีความสกปรกกับเครื่องจักรและกลายเปนปญหาที่สําคัญประการหนึ่งในการ
ผลิต 
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ตารางที่ 4.2 สรุปมุมมองดานกระบวนการภายในสําหรับการบริหารจัดการการผลิตของบริษัท      
ไทตาตามิ โปรดักส  จํากัด 
 
 เปาหมายหลัก ผลปฏิบัติงาน 

มุมมองดาน     1. ดานนวัตกรรม  

กระบวนการภายใน - การพัฒนาผลิ ต ภัณฑ
ใหม 

-แตละปบริษัทจะมีผลิตภัณฑที่พัฒนาขึ้นมาใหม 1 – 
2 ชนิด ชวยเพิ่มทางเลือกซื้อสินคาใหแกลูกคาเพิ่มขึ้น 

 - การพัฒนามาตรฐานการ
ผลิต 

- พัฒนาผลิตภัณฑใหเปนไปตามมาตรฐานยังไมมี
แนวทางของบริษัทเอง แตอาศัยการใชมาตรฐานจาก
หนวยงานภายนอกและพิจารณาจากความตองการ
ของลูกคา 

  - กําหนดเกณฑและปฏิบัติตามเกณฑคุณภาพวัตถุดิบ  

 - การควบคุมตนทุนการ
ผลิต 

-มี การสํารองวัตถุดิบเพื่อแกไขปญหาวัตถุดิบไร
คุณภาพ  

   

 2. กระบวนการใหบริการ
ลูกคา 

- การดูแลรักษาสินคากอนสงถึงมือลูกคา 

 3. การดําเนินการผลิต  
 - การควบคุมคุณภาพของ

สินคา 
- การแตงตั้งผูทําหนาที่ตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ
และสินคา โดยพนักงานที่มีคุณสมบัติตามที่กําหนด
ในบริษัท 
-การกําหนดเกณฑวัดคุณภาพวัตถุดิบและตรวจสอบ
ใหไดมาตรฐานอยางเครงครัด 

  -การใชบริการกับผูจัดจําหนายมากกวา 1 ราย เพื่อ
ปองกันปญหาผูจัดจําหนายไมสามารถจัดสงหรือ
จัดหาวัตถุดิบใหแกบริษัทได 
- มีความสม่ําเสมอในการสั่งซื้อวัตถุดิบ เฉพาะ
ในชวงเดือนสิงหาคม – กันยายน  

  -การกําชับพนักงานใหปฏิบัติงานตามขั้นตอนการ
ผลิต แตก็ขาดการกวดขันอยางจริงจัง 
- ไมใหลัดขั้นตอนการผลิต แตพนักงานขาดความเอา
ใจใส พบเห็นการลัดขั้นตอนอยูเสมอ 

  - แตละแผนกตรวจสอบเพื่อควบคุมคุณภาพการผลิต
แตก็มักพบปญหาคุณภาพของสินคาไมดีบอยครั้ง  
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ตารางที่ 4.2 (ตอ)  
 

 เปาหมายหลัก ผลปฏิบัติงาน 
  - ควบคุมเวลาการผลิตใหคงที่หรือเร็วขึ้น  
  - การจัดพนักงานใหสอดคลองกับปริมาณการผลิต 

ไมสามารถจัดจางพนักงานจํานวนมากไดเพราะใน
รอบ 1 ป มีการผลิตทั้งปริมาณมากและบางชวงมีการ
ผลิตจํานวนนอย ทําใหชวงมีการผลิตเปนจํานวนมาก
มีพนักงานไม เพี ยงพอ  จึงจัดใหมีการโยกย าย
พนั ก ง าน  หรื อก า รจ า ง เหมา เฉพาะง านจ าก
บคุคลภายนอก 

  - พนักงานขาดความเอาใจใสเศษสิ่งเหลือใชจากการ
ผลิตที่สามารถนํามาใชในลักษณะ Reuse, Recycle  

  - กํ าหนดตัวบุคคลที่ทํ าหน าที่ ตรวจสอบ  แต ก็
แสวงหาพนักงานที่คุณสมบัติตามที่กําหนดไดยาก  

  - ขาดเกณฑมาตรฐานการควบคุมคุณภาพแตอาศัย
ความชํานาญในการตรวจสอบ  

  - การจัดโรงงานใหเหมาะสมกับการทํางานของ
พนักงาน  

 4 .  ต อ บ ส น อ ง ค ว า ม
ตองการของสังคม 

 

 - การดูแลสิ่งแวดลอม - มีการกําหนดผูรับผิดชอบดูแลสิ่งแวดลอมแตขาด
บุคลากรมาทําหนาที่ดังกลาว  
- การดูแลสุขภาพอนามัยของผูปฏิบัติงานโดยให
ความสําคัญกับวิธีปฏิบัติตนในขณะทํางาน การใช
สิ่ งของใชรวมกันในโรงงาน  และการพยาบาล
ชวย เหลือขั้นตน เมื่ อประสบอุบั ติ เหตุจากการ
ปฏิบัติงาน  
- การดูแลความสะอาดเรียบรอยในโรงงาน  
- การจัดโรงงานใหเหมาะสมกับการทํางานของ
พนักงาน  
- ขาดการดูแลอุปกรณเครื่องมือใหพรอมใชงานอยาง
สม่ําเสมอ ทําเฉพาะในชวงการหยุดที่มีระยะเวลายาว  
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 มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา  ( Learning and Growth Perspective)  
  1. การพัฒนาทักษะบุคลากร 
  1.1 การฝกอบรมหรือพัฒนาความรูความสามารถของพนักงาน 
  ผูบริหารของบริษัท คือ ผูจัดการทั่วไปและผูจัดการฝายผลิต แสดงความคิดเห็น
เกี่ยวกับประเด็นการฝกอบรมหรือพัฒนาความรูความสามารถของพนักงานไปในทิศทางเดียวกัน 
คือ บริษัทใหการสนับสนุนดานการฝกอบรมเพื่อการพัฒนาความรูความสามารถใหแกพนักงาน
คอนขางนอย คือ การอบรมใหแกพนักงานไมคอยมีหรือมีนาน ๆ คร้ัง อยางไรก็ตามบริษัทพรอมที่
จะใหความรวมมือแกหนวยงานตาง ๆ ทั้งภาครัฐและเอกชนในการเขามาใหการศึกษาอบรมแก
พนักงานที่บริษัททุกครั้งแตโครงการใหการศึกษาอบรมในลักษณะนี้คอนขางมีนอยมีไมสม่ําเสมอ 
เพื่อปองกันปญหาการปฏิบัติงานของพนักงานที่อาจขาดความรู บริษัทจึงกําหนดใหหัวหนาแผนก
คอยทําหนาที่ตรวจสอบงานในแตละขั้นตอนการผลิต คอยใหคําแนะนํา หรือสอนงานใหแก
พนักงานเพื่อใหผลิตภัณฑที่ผลิตไดออกมาดูสวยงาม เรียบรอย  
  จากผลการสัมภาษณแสดงใหเห็นวา บริษัทใหความสําคัญในประเด็นการฝกอบรม
หรือการพัฒนาความรูความสามารถใหแกพนักงานคอนขางนอย จะใหการสนับสนุนก็ตอเมื่อมี
หนวยงานภายนอกเขามาใหความรูที่บริษัทซึ่งมีไมบอยนัก บริษัทจึงอาศัยการมอบหมายใหหัวหนา
แผนกใหความรูเกี่ยวกับการปฏิบัติงานผานการตรวจสอบงาน 
  1.2 ความชํานาญดานการถายทอดความรูระหวางพนักงานดวยกัน 
  เนื่องจากขาดการสนับสนุนดานการศึกษาอบรมหรือการพัฒนาความรูความสามารถ
ใหแกพนักงาน  จึงสงผลกระทบเกี่ยวกับการถายทอดความรูระหวางพนักงานดวยกันเปนไปอยาง
ไมลึกซึ้ง การปรึกษาหารือเหมือนการปรึกษาเพื่อแกไขปญหาเฉพาะหนามากกวาการเพิ่มพูนความรู 
ดังนั้นภาระหนาที่การถายทอดความรูแกพนักงานจึงเปนของหัวหนางานที่คอยทําหนาที่ถายทอด
ความรูใหแกพนักงานในสายงานหรือแผนกของตนเอง อยางไรก็ตามความสามารถหรือความ
ชํานาญดานการถายทอดความรูของหัวหนาแผนกใหแกพนักงาน บริษัทไมเคยทําการประเมิน
ศักยภาพ ผูจัดการทั่วไปและผูจัดการฝายผลิตกลาวตรงกันวา หัวหนางานสวนใหญเปนผูมี
ประสบการณการทํางาน มาเปนอยางดีแลว ทราบปญหา และแนวทางแกไขปญหาการผลิต ในชวง
ที่ผานก็พบวาพนักงานแตละแผนกสามารถแกไขปญหาการผลิตในขั้นตอนของตนเองไดคอนขางดี 
จึงเสมือนการประเมินวาหัวหนางานมีความชํานาญในการใหคําปรึกษาแกพนักงานไดในระดับ    
นาพอใจ  
  ซ่ึงจากผลการสัมภาษณ แสดงวา ผูบริหารบริษัทและผูจัดการฝายผลิตประเมิน
ศักยภาพของหัวหนาแผนกในระดับสูง รวมทั้งเขาใจวาหัวหนาแผนกมีความสามารถในการ
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ถายทอดความรู ประสบการณในการผลิตหรือการแกไขปญหาในขณะทําการผลิต เพราะเปน
พนักงานที่ปฏิบัติงานในแผนกนั้น ๆ มานาน 
   1.3 การกระตุนใหพนักงานนําความรูไปใชปฏิบัติงานการผลิต  
  ผูจัดการฝายผลิต กลาววา ผูบริหารพยายามทําความเขาใจใหพนักงานเห็นวาหาก
สามารถนําความรูที่ไดรับการถายทอดจากผูบริหารบริษัท หัวหนาแผนก ไปใชอยางถูกวิธี นอกจาก
จะเกิดประโยชนสูงสุดแกบริษัท ยังมีผลดีตอการเพิ่มการพัฒนาฝมือใหสามารถผลิตไดอยางมี
คุณภาพ รูจักวิธีแกไขปญหาเฉพาะหนา ความเสียหายของชิ้นงานก็ลดนอยลง  การเสียเวลาการ
แกไขขอบกพรองจากการผลิตก็ลดนอยลง ประสิทธิภาพดานการผลิตก็เพิ่มขึ้นเพราะมีตนทุนดาน
แรงงานและวัตถุดิบการผลิตที่คงที่หรือมีแนวโนมลดลงถาพนักงานรูจักประยุกตการ Recycle, 
Reuse เปนตน ผลลัพธดานรายไดที่สม่ําเสมอก็จะยอนกลับไปที่พนักงานอยางแนนอน จากผลของ
การสังเกตของผูศึกษาอาจกลาวไดวา พนักงานยังมีความรูไมเพียงพอ เนื่องจากพนักงานจํานวนมาก
เปนพนักงานใหม จึงขาดความรูและประสบการณที่ดีเพียงพอ คงมีเฉพาะหัวหนาแผนกที่ทํางานมา
นานและมีประสบการณจนสามารถถายทอดประสบการณใหแกพนักงานได 
  จากการสัมภาษณแสดงใหเห็นวา บริษัทคาดหวังในเรื่องการใหพนักงานนําความรูที่
มีอยูไปใชประโยชนสูงสุด รวมทั้งพยายามใหพนักงานเขาใจวาประโยชนสูงสุดนั้นเปนผลตอบ
กลับมายังบริษัทและพนักงานที่ปฏิบัติงานโดยตรง แตตามขอเท็จจริงแลวพนักงานของบริษัทกลับ
มีความรูเกี่ยวกับการปฏิบัติงานนอยเพราะพนักงานสวนใหญเปนพนักงานใหม 
   1.4 แนวทางการพัฒนาฝมือแรงงานกับการพัฒนาผลิตภัณฑใหมีคุณภาพสูงสุด 
  การพัฒนาฝมือแรงงานใหแกพนักงานของบริษัทโดยเฉพาะฝายผลิตของบริษัทนั้น 
ผูบริหารทั้งผูจัดการทั่วไป และผูจัดการฝายผลิต กลาววา การพัฒนาฝมือแรงงานเปนความจําเปน
อยางหนึ่งแตดวยเงื่อนไขเกี่ยวกับความสม่ําเสมอของการฝกอบรมพัฒนาฝมือแรงงานในฝายผลิตมี
คอนขางนอย  ผูบริหารก็มีความตระหนักในเรื่องดังกลาวเปนอยางดี ดังนั้นจึงวางแผนเพื่อกําหนด
แนวทางเกี่ยวกับการพัฒนาฝมือใหแกพนักงานฝายผลิตดวยการขอความชวยเหลือจากกรมการ
สงเสริมอุตสาหกรรมระดับจังหวัด ซ่ึงเปนหนวยงานที่สนับสนุนใหแกผูประกอบการสําหรับการ
พัฒนาประสิทธิภาพการทํางานใหแกพนักงานของผูประกอบการโดยทั่วไป ถาหากไดรับการตอบ
รับจากหนวยงานดังกลาว บริษัทจะไดจัดสงพนักงานไปฝกอบรมพัฒนาฝมือแรงงาน  
  1.5 การหมุนเวียนบุคลากรระหวางแผนก  
  ผูจัดการทั่วไปและผูจัดการฝายผลิต กลาวใหทราบวา บริษัทไมมีนโยบายการ
หมุนเวียนบุคลากรระแหวางแผนก มีเพียงเคลื่อนยายพนักงานระหวางแผนกเพื่อวัตถุประสงค
เฉพาะและไมถาวร คือ การหมุนเวียนจากสาเหตุการผลิตไมทันและมีงานคางมากเกินไปจนไม
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สามารถผลิตเพื่อสงตอไปยังแผนกตอไปได จําเปนตองแกปญหาโดยการนําพนักงานจากแผนก
อ่ืนๆ ที่มีงานนอยเขามาชวยเหลือ เชน แผนกบรรจุภัณฑหรือแผนกสอยประสบปญหาภาระการ
ผลิตมากก็สามารถยืมคนจากแผนกเย็บและตัดผาไปชวยสอยได การชวยเหลือกันระหวางแผนกจึง
ไมใชการหมุนเวียนงานแตเปนการระดมบุคลากรเพื่อชวยกันทําการผลิตใหเสร็จทันเวลา  
นอกจากนี้ขอมูลจากการสังเกตของผูศึกษา พบวา พนักงานของบริษัทมีจํานวนไมสอดคลองกับ
ปริมาณงาน ทําใหพบเห็นการยืมตัวพนักงานระหวางแผนกมาชวยทําใหเมื่อเสร็จสิ้นแลวก็สงกลับ
ไปยังแผนกเดิม 
  จากการสัมภาษณและการสังเกต แสดงใหเห็นวา ปญหาจํานวนบุคลากรเปนปญหาที่
สําคัญของบริษัท เพราะบริษัทไมสามารถแกไขปญหาเรื่องบุคลากรไดเนื่องจากปริมาณงานในแต
ละชวงไมสมดุล การมีจํานวนพนักงานมากหรือนอยเกินไปอาจสงผลกระทบตอตนทุนและ
คาใชจายสําหรับการผลิต ทําใหพบเห็นการยืมตัวพนักงานจากแผนกหนึ่งไปชวยงานอีกแผนกหนึ่ง
เกิดขึ้นบอยครั้ง 
  2. การสรางขวัญและกําลังใจ 
  2.1 การกําหนดคาตอบแทนที่เหมาะสมใหแกพนักงาน  
   คาตอบแทนหรือเงินเดือนของพนักงานก็เปนเงื่อนไขสําคัญอยางหนึ่งที่จะเปนเครื่อง
จูงใจใหพนักงานปฏิบัติงานใหแกฝายผลิตไดเต็มประสิทธิภาพ การกําหนดคาจางนอยก็สงผลใหมี
บุคลากรหมุนเวียนเขา-ออกอยูตลอดเวลา สงผลกระทบตอประสิทธิภาพการผลิตของบริษัท ดังนั้น
บริษัทโดยแผนกบุคคลไดกําหนดฐานคาจางใหแกบุคลากรประจํา และบุคคลภายนอกซึ่งรับเหมา
งานเปนรายชิ้นและการปรับเพิ่มเปนรายป ซ่ึงเปนฐานที่ไดรับการยอมรับจากพนักงาน แตบริษัทก็
ไดสรางแรงจูงใจอยางอื่นในรูปของเงินตอบแทนใหแกพนักงานเพิ่มขึ้นอีก โดยโรงงานกําหนดให
รางวัลแกพนักงานดีเดนในแตละเดือนประมาณ 1-3 คน/เดือน รวมทั้งดูถึงหัวหนางานดวย ถา
หัวหนางานควบคุมงานดี งานที่ไดรับมอบหมายสําเร็จดี กระจายงานดี ก็จะมีรางวัลใหในแตละ
เดือนเพิ่มเติมอีกดวย เปนการกระตุนการทํางานของพนักงานไดเปนอยางดี แตจากการสอบถาม
ขอมูลจากฝายบุคคล พบวา คาแรงและการประเมินคาแรงใหแกพนักงานที่ไมเหมาะสม เพราะทํา
ใหพนักงาที่ทํางานกับบริษัทมานาน คาแรงไมไดถูกปรับขึ้นตามความเปนจริง พนักงานใหมเขามา
จะไดรับคาแรงใกลเคียงกับพนักงานเกาคือแตกตางกันเดือนละ 300 – 600 บาท ทั้งที่พนักงานเกา
ทํางานมานานกวา 5 ป  ทําใหเกิดขอเปรียบเทียบเรื่องคาแรงทําใหพนักงานเกาไมมีความภักดีตอ
องคกร 
  จากผลการสัมภาษณและการสังเกต แสดงใหวา การกําหนดคาตอบแทนเพิ่มใหแก
พนักงานของบริษัทไมสามารถจูงใจใหพนักงานได การกําหนดคาตอบแทนของบริษัทจึงไมอยูบน
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เงื่อนไขที่พนักงานยอมรับเพราะการสังเกตพบวา ปจจุบันพนักงานใหมและพนักงานเกามีอัตรา
คาตอบแทนในรูปของเงินเดือนและรางวัลแตกตางกันไมมากทั้งที่พนักงานมีอายุงานที่แตกตางกัน
มากก็ตาม 
  2.2 การสรางความสามัคคีของพนักงานในฝายผลิต  
  ผูจัดการทั่วไป และผูจัดการฝายผลิต กลาววา ความสําคัญประการหนึ่งของการ
ทํางานเปนกลุมคือความสามัคคี บริษัทจึงตองจัดกิจกรรมสงเสริมการสรางความสามัคคีในบริษัท  
คือ การจัดกีฬาสีเปนประจําทุกป กําหนดใหพนักงานในแตละแผนกกระจายไปอยูสีตาง ๆ คละกัน
ไป แขงขันกันงาย เชน กีฬาแชรบอล วอลเลยบอล และกิจกรรมสนุกสนานรื่นเริง ดังเชน การวิ่ง
กระสอบ การเปาสี ฯลฯ เปนตน และชวงเย็นก็จัดการงานเลี้ยงสังสรรคและมอบรางวัลใหแก
นักกีฬาหรือกองเชียร  กิจกรรมที่กระทํารองลงมา คือ การจัดกิจกรรมการแขงขันเพื่อดูแลความ
สะอาดภายในแผนกแผนกใดมีคะแนนสูงสุด รองอันดับ 1 อันดับ 2 อันดับ 3 และชมเชย ก็จะไดรับ
รางวัลที่บริษัทกําหนดขึ้น  นอกจากนี้ ผูจัดการฝายผลิต ยังไดกลาวถึงกิจกรรมที่ใชสําหรับการเชื่อม
ความสามัคคีในฝายผลิตก็คือ กิจกรรมการเลี้ยงสังสรรคเทศกาลปใหมอีกดวย 
  3. การสื่อสารภายใน 
  3.1 การแจงวัตถุประสงคการปฏิบัติงานใหแกพนักงานฝายผลิต  
  ผูจัดการฝายผลิต กลาววา บริษัทมีการแจงวัตถุประสงคการปฏิบัติงานใหแก
พนักงานทราบหลายวิธีดวยกัน ที่ทํามากที่สุดคือ การแจงวัตถุประสงคของการปฏิบัติงานของฝาย
ผลิตผานหัวหนาแผนกในทุกคราวประชุมซึ่งมีคอนขางบอยหรืออยางนอยเดือนละครั้ง การประชุม
แตละคราวประชุมผูบริหารกําชับใหหัวหนาแผนกเขาใจสถานการณการจําหนายผลิตภัณฑหรือผล
การประเมินของฝายการตลาดเกี่ยวกับการจําหนายผลิตภัณฑ ซ่ึงจะเปนประโยชนแกฝายผลิต
สําหรับการเตรียมความพรอมในการผลิตที่มีแนวโนมเพิ่มขึ้น หรือใหจัดการอื่น ๆ ภายในแผนก
ในชวงมีคําสั่งผลิตนอย  ตลอดจนการบอกแนวโนมของผลิตภัณฑใหมที่จะทําการผลิต ทําให
หัวหนาแผนกทราบวัตถุประสงคของการผลิตในแตละชวงที่เปลี่ยนไป และหัวหนาแผนกก็ถูก
ผูบริหารกําชับใหทําความเขาใจกับพนักงานในแผนกที่ตรงกัน อยางไรก็ตามการกําชับดังกลาวก็ไม
มีการตรวจสอบวาหัวหนางานมีการนําไปแจงใหพนักงานในแผนกทราบจริงหรือไม 
  3.2 การเปดโอกาสใหพนักงานเขามีสวนรวมวางแผนกิจกรรมการผลิต  
  ผูจัดการฝายผลิต กลาววา บริษัทเปดโอกาสใหพนักงานระดับหัวหนาแผนกมีสวน
รวมวางแผนการผลิต  การมีสวนรวมของหัวหนาแผนกจะเปนประโยชนตอการกําหนดวิธีการผลิต
ในแตละขั้นตอน ซ่ึงจะทําใหทราบวาแตละขั้นตอนจะใชพนักงานจํานวนเทาใด  ในขณะที่ผูจัดการ
ทั่วไป ก็ใหความเห็นเดียวกันคือ หัวหนาแผนกจะเปนผูมีโอกาสเขาไปมีสวนรวมวางแผนกิจกรรม
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การผลิต แตหัวหนาแผนกก็จะตองไปทําการจัดสรรงานใหแกพนักงานในแผนก การมีสวนรวมวาง
แผนการผลิตนั้นเปนประโยชนแกการผลิต คือ สามารถผลิตผลิตภัณฑไดรวดเร็วตรงตาม
กําหนดเวลา 
  จากการสัมภาษณ แสดงใหเห็นวา การแจงวัตถุประสงคการผลิต และการมีสวนรวม
วางแผนการผลิตของบริษัทเกิดขึ้นสม่ําเสมอผานการประชุมระหวางผูบริหารกับหัวหนาแผนก และ
มอบหมายใหหัวหนาแผนกไปทําหนาที่แจง หรือจัดแจงรายละเอียดงานใหแกพนักงานในแผนกให
เปนไปตามที่วางแผนการผลิตรวมกัน อยางไรก็ตามการมอบหมายใหหัวหนาแผนกทําหนาที่แจง
วัตถุประสงคการผลิต ตลอดจนวางแนวทางการผลิตในแผนกขาดการประเมินโดยผูบริหารของ
บริษัท 
  3.3 การปรึกษาหารือระหวางกันของพนักงานแผนกตางๆ ในฝายผลิต  
  ผูจัดการทั่วไป และผูจัดการฝายผลิต กลาววา มีการปรึกษาหารือระหวางพนักงานใน
แผนกและพนักงานระหวางแผนกอยูเสมอ  การปรึกษาหารือชวยลดปญหาที่พบจากการผลิตซึ่ง
สามารถพบไดตลอดเวลา หากแผนกใดพบปญหาก็จะตองชวยกันแกไขระหวางหัวหนาแผนกกับ
พนักงานในแผนก ทําใหสามารถชวยกันแกไขปญหาที่พบนั้น ๆ นอกจากการปรึกษาหารือกัน
ภายในแผนกแลว การปรึกษาหารือระหวางแผนกก็มีขึ้นบอยครั้งดวย การปรึกษาหารือกันระหวาง
แผนกจะเปนหัวหนาแผนกกับหัวหนาแผนกปรึกษากันในเรื่องแบบของสินคา การผลิตสินคาใหม 
การแกไขปญหาตาง ๆ รวมทั้งการจัดเรียงงานที่จะทําตอเนื่องกัน อยางไรก็ตามจากการสังเกตทั่วไป 
การปรึกษาหารือระหวางพนักงานในแผนกมักมุงเนนไปที่การสอนงานเพราะมีพนักงานใหมเขามา
ทําหนาที่แทนพนักงานเกาที่ลาออกไป ทําใหเสียเวลาในกระบวนการผลิตไปอยางนาเสียดาย 
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ตารางที่ 4.3 สรุปมุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนาสําหรับการบริหารจัดการการผลิตของบริษัท
ไทตาตามิ โปรดักส  จํากัด 
 

 เปาหมายหลัก ผลปฏิบัติงาน 

มุมมองดานการเรียนรู และ
การพัฒนา 

1 .  ก า ร พั ฒ น า ทั ก ษ ะ
บุคลากร 

 

 - การฝกอบรม - มีการฝกอบรมไมคอยสม่ําเสมอ และจัดใหมีขึ้น
นาน ๆ ครั้ง 

 - การถายทอดความรู - การถายทอดความชํานาญ เปนลักษณะแนะนํากัน
ในขณะทําการผลิตโดยพนักงานดวยกันเอง หรือ
หัวหนางานกับพนักงาน ไมมีระบบการถายทอดที่
แนนอน 

 - การนําความรูไปปฏิบัติ - กระตุนใหพนักงานนําความรูไปปฏิบัติงานการผลิต
ดวยการใหเห็นประโยชนจากรายไดที่ยอนกลับมาถึง
พนักงาน 

 - แนวทางการพัฒนาฝมือ - มีการสงพนักงานไปฝกอบรมพัฒนาฝมือแรงงาน
กับหนวยราชการเปนบางครั้ง มีชวงเวลาไมแนนอน
ขึ้นกับความเหมาะสม 

 - การหมุนเวียนเพื่อเรียนรู
งาน 

- มีการหมุนเวียนพนักงานระหวางแผนกแตก็เปน
การหมุนเวียนระยะสั้น ๆ ตามปริมาณงานที่เพิ่มขึ้น 
ไมใชเพื่อจุดประสงคในการพัฒนาทักษะ ฝมือของ
พนักงาน  

 2 .  การสร า งขวัญและ
กําลังใจ 

 

 - คาตอบแทน - การกําหนดคาตอบแทนที่เหมาะสม คือ สูงกวา
ค าจ างแรงงานขั้นต่ํ า  มีรางวัลการทํ างานดีทั้ ง
พนักงานและหัวหนาแผนก 

 - การสรางความสามัคคี - จัดใหมีกีฬาสี และกินเลี้ยงรวมกัน และการจัดงาน
กินเลี้ยงในชวงปใหม 

 3. การสื่อสารภายใน - มีการแจง วัตถุประสงคการปฏิบั ติงานใหแก
พนักงานผานการประชุมหัวหนางานแลวใหแจงหรือ
กําชับแกพนักงานในแผนก แตไมมีการตรวจสอบวา
หัวหนางานนําไปแจงหรือไม 
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ตารางที่ 4.3 (ตอ)  
 

 เปาหมายหลัก ผลปฏิบัติงาน 
  - เปดโอกาสใหพนักงานระดับหัวหนางานมีสวนรวม

ในการวางแผนการผลิต  และใหหัวหนางานไป
วางแผน แตก็ขาดการประเมินทีชัดเจนจากผูบริหาร
บริษัท 

  - มีการปรึกษาหารือกันระหวางหัวหนาแผนก หารือ
กันระหวางพนักงานในแผนก หรือหัวหนางานกับ
พนักงานในแผนก แตการปรึกษาหารือสวนหนึ่ง
เปนไปในลักษณะการสอนงานระหวางพนักงานเกา
กับพนักงานที่เขามาใหม 

 
 มุมมองดานการเงิน  (Financial Perspective)   
 1. รายไดของบริษัท 
  1.1 การเปลี่ยนแปลงของราคาตอหนวย 
   ผูจัดการทั่วไปของบริษัทกลาววา มีการเปลี่ยนแปลงราคาจําหนายตอหนวยเมื่อป 
2548 เปนตนมา และมีแนวโนมปรับขึ้นอีกในป 2550 การเปลี่ยนแปลงเกิดจากตนทุนการผลติสนิคา
สูงขึ้น ผูจัดจําหนายวัตถุดิบมีการปรับราคาวัตถุดิบทุก ๆ 6 เดือน คาขนสง คาน้ํามันเชื้อเพลิงซึ่ง
จําเปนสําหรับใชกับเครื่องจักรกลเพิ่มขึ้นลงอยางผันแปรไมแนนอนทําใหบริหารจัดการตนทุน
เปนไปอยางยากลําบาก  
  1.2 การเปลี่ยนแปลงปริมาณสินคาที่จําหนาย 
   ผูจัดการทั่วไปกลาววา การเปลี่ยนแปลงปริมาณของสินคาที่จําหนายใหแกลูกคาใน
ประเทศเพิ่มมากขึ้น สวนในตางประเทศจะจําหนายไดลดลงเนื่องบริษัทเราถูกจีนมาตีตลาดแมวา
คุณภาพจะไมเทากับผลิตภัณฑของบริษัทแตการผลิตของประเทศจีนจะแขงขันในดานราคา สงผล
กระทบตอปริมาณการจําหนายสินคาใหแกลูกคาในตางประเทศระดับหนึ่ง  
  จากการสัมภาษณ พบวา ราคาตอหนวยของสินคามีแนวโนมเพิ่มขึ้นอยูตลอดเวลา 
แตในขณะเดียวกับปริมาณสินคาที่จําหนายไดก็เปลี่ยนฐานลูกคาจากลูกคาชาวตางประเทศไปเปน
ลูกคาชาวไทยเพิ่มขึ้น 
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  1.3 การเพิ่มยอดจําหนาย 
  ผลการสัมภาษณผูบริหาร ไดแก ผูจัดการทั่วไป และผูจัดการฝายผลิต  ผูจัดการฝาย
ผลิตใหความเห็นวา บริษัทมีแนวทางสําหรับการเพิ่มยอดจําหนายโดยใหความสําคัญกับคุณภาพ
การผลิตและการดูแลรักษาคุณภาพของผลิตภัณฑเปนอยางดี ตั้งแตขั้นตอนแรกจนถึงขั้นตอน
สุดทายของการผลิต ในขณะที่ผูจัดการทั่วไป กลาววา การเพิ่มยอดจําหนายที่สําคัญ คือ การพัฒนา
รูปแบบของสินคาใหมออกมานําเสนอลูกคาอยางสม่ําเสมออยางนอยป 1 – 2 แบบ สินคาที่
พัฒนาขึ้นมาใหมก็ตองมีความแตกตางไปจากสินคาอื่น ๆ ที่มีลักษณะคลายคลึงกันซึ่งเปนสินคา
ของคูแขง  เชน เสื่อจันทบูรณ  เปนตน รวมทั้งลวดลาย ชนิดผา หรือการตัดขอบเสื่อ ที่แตกตางไป
จากสินคาที่เคยมีอยูเดิม  สินคารูปแบบใหมที่พัฒนาขึ้นจะตองนําไปเผยแพรในงานแสดงสินคาให
ลูกคารูจัก ซ่ึงชวยเพิ่มยอดจําหนายใหแกบริษัท  
  จากผลการสัมภาษณ แสดงวา บริษัทใหความสําคัญในดานการเพิ่มยอดจําหนายเปน 
2 แนวทาง คือ การออกแบบผลิตภัณฑใหม ๆ เปนประจําทุกป และการดูแลรักษาคุณภาพของ
ผลิตภัณฑตั้งแตเร่ิมตนการผลิตจนกระทั่งสงถึงมือลูกคา  
 2. สัดสวนรายไดจากกลุมลูกคา 
  จากการพิจารณาจากสวนแบงการตลาดของบริษัทไมสามารถระบุถึงขนาด ปริมาณ 
หรือสัดสวนของสวนแบงในตลาดของผลิตภัณฑที่คลายคลึงกันไดเพราะขาดการบันทึกรายละเอียด
ของขอมูลเร่ืองนี้ที่ชัดเจน จากการสอบถามถึงการเพิ่มขึ้นหรือลดลงของจํานวนลูกคาบริษัทในชวง 
3 ปที่ผานมา โดยพิจารณาจากลูกคาซึ่งเปนชาวตางชาติ ผลการสัมภาษณผูบริหารบริษัท พบวา 
ในชวง 3 ป (พ.ศ. 2547 – 2549) บริษัทมีจํานวนลูกคาเปลี่ยนแปลงหรือเพิ่มขึ้นดังนี้ 
   2.1 ลูกคาชาวตางชาติ  เพิ่มขึ้นเล็กนอย จากออสเตรเลีย ประเทศในกลุมยุโรป เชน 
ประเทศสเปน ประเทศเนเธอแลนด และฝรั่งเศส และประเทศในทวีปแอฟริกาใต เปนตน แตการ
เพิ่มขึ้นของลูกคากลุมนี้เปนไปในลักษณะคอย ๆ เพิ่ม ปริมาณการสั่งจึงไมสูงนัก ส่ังซื้อเพื่อนําไป
ทดลองใชหรือนําไปจําหนายอีกตอหนึ่ง  
  2.2 ลูกคาชาวญี่ปุน เพิ่มขึ้นไมมาก ในป 2548 มีลูกคารายใหมจากประเทศญี่ปุนที่มี 
แนวโนมการสั่งสินคาคอนขางสูง เพราะมีสาขาของบริษัทกระจายอยูทั่วไปทั้งในประเทศญี่ปุน 
อเมริกา ประเทศไทย และอื่น ๆ อีก 2 – 3 ประเทศ    
  2.3 ลูกคาชาวไทย  เพิ่มขึ้นเปนที่นาพอใจ ลูกคาชาวไทยกลุมนี้สวนใหญมีกิจการ
ใหบริการเกี่ยวกับรีสอรทในแหลงทองเที่ยว  กิจการหองพักในคอนโดมิเนียม บานพักตากอากาศ 
และกลุมที่พักเกสตเฮาส ไวใหบริการสําหรับลูกคาชายญี่ปุน   
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  2.4 สัดสวนการจําหนายผลิตภัณฑใหแกลูกคาชาวตางชาติกับลูกคาชาวไทย 
ผูจัดการทั่วไป กลาววา เมื่อป 2544 – 2546 สัดสวนการจําหนายสินคาใหแกลูกคาชาวไทยมีเพียง
รอยละ 30 สวนรอยละ 70 จําหนายใหแกลูกคาตางชาติ ในป 2547 – 2548 ปรากฏวาอัตราสวนการ
จําหนายสินคาใหแกลูกคาชาวไทยเพิ่มขึ้นเปนรอยละ 40 และลูกคาชาวตางชาติลดลงเหลือรอยละ 
60  สาเหตุที่ลูกคาชาวไทยเพิ่มขึ้นก็เนื่องมาจากสาเหตุสําคัญ 2 ประการ คือ ลูกคาชาวไทยที่เพิ่ม
ขึ้นอยูในกลุมธุรกิจบริการแกลูกคาชาวญี่ปุน และประเทศจีนไดขยายตลาดตาตามิไปยังลูกคา
ประเทศตาง ๆ มากขึ้น แตผูบริหารบริษัทก็เห็นวายังไมอยูในฐานะคูแขงที่นากลัว  
 จากการสัมภาษณ แสดงใหเห็นวา สถานการณการตลาดของบริษัทมีการปรับเปลี่ยน
สภาพลูกคาจากในอดีตมีลูกคาตางชาติเปนจํานวนมาก แตในสถานการณปจจุบันมีลูกคาชาวไทย
เพิ่มขึ้น  
 3. ตนทุนการผลิต 
  3.1 เครื่องจักรสําหรับการผลิต แผนกที่ใชเครื่องจักรสําหรับการผลิตเปนจํานวนมาก
คือ  แผนกทอเสื่อ  จากการสัมภาษณหัวหนาแผนก  พนักงาน  ตลอดจนการสังเกตในขณะ
ทําการศึกษา พบวา เครื่องจักรของฝายผลิตมีอายุการใชงานสูง มีปญหาติดขัดบอยครั้ง การซอม
บํารุงไมเปนไปตามเวลาที่คูมือการใชงานกําหนด และเครื่องจักรสกปรก สงผลกระทบตอการผลิต
ที่มีปญหาปนเปอน แสดงใหเห็นถึง การบริหารจัดการเครื่องจักรที่ไมดีเพียงพอ ทําใหตนทุนการ
ผลิตสินคาสูงขึ้นเนื่องจากความเสียหายที่เกิดขึ้นจากการผลิต หรือการเสียเวลารอเครื่องจักรในขณะ
ซอมบํารุงที่ตองใชอะไหลจากตางประเทศ  
  3.2 แรงงาน จากการสัมภาษณหัวหนาแผนก และพนักในแผนกตาง ๆ พบวาปญหา
ที่คลายคลึงกันมากที่สุด คือ ปญหาการขาดแรงงาน  มีพนักงานทํางานในแผนกไมเพียงพอ 
จําเปนตองหมุนเวียนพนักงานจากแผนกอื่น ๆ เขามาชวยงาน นอกจากนี้ ฝายผลิตประสบปญหาการ
เขา-ออกของพนักงานเกิดขึ้นบอยคร้ัง การรับพนักงานใหมเขามาปฏิบัติงานตองอาศัยพนักงานเกา
คอยใหคําแนะนํา หรือการสอนงานการทํางานในแผนกใหแกพนักงานใหม เปนปญหากระทบตอ
เวลาที่ใชในการผลิต คือ ใชเวลาสําหรับการผลิตสินคามากขึ้น อยางไรก็ตาม ตนเหตุของปญหา
แรงงานที่สําคัญคือ ความพยามรักษาจํานวนพนักงานใหสมดุลกรณีการผลิตในแตละชวงเวลา
แตกตางกัน และคาแรงหรือคาจางที่พนักงานใหมและเกาแตกตางกันไมมากนัก จึงไมเปนแรงจูงใจ
ใหพนักงานมีความภักดีตอบริษัท  
  3.3 วัตถุดิบสําหรับการผลิต จากการสัมภาษณผูจัดการฝายผลิตและผูจัดการทั่วไป 
ทําใหทราบวา วัตถุดิบสําหรับนํามาใชในการผลิตนั้น มีสวนสําคัญที่ทําใหตนทุนของสินคาเพิ่มขึ้น 
คือ ฝายผลิตจะมีการสั่งซื้อวัตถุดิบเกินปริมาณที่คํานวณไดรอยละ 5 – 10 โดยมีเหตุผลของการซื้อที่
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เกินปริมาณที่ตองการ คือ ไวใชสําหรับในชวงมีการผลิตเปนจํานวนมากที่มักตองรอวัตถุดิบ การ
สํารองวัตถุดิบมีสวนสําคัญใหตนทุนในการผลิตสูงขึ้น 
 
ตารางที่ 4.4 สรุปมุมมองดานการเงินสําหรับการบริหารจัดการการผลิตของบริษัทไทตาตามิ       
โปรดักส  จํากัด 
 

 เปาหมายหลัก ผลปฏิบัติงาน 

มุมมองดานการเงิน 1. เพิ่มรายไดของบริษัท - การเปลี่ยนแปลงราคาตอหนวยมีการเปลี่ยนแปลง
เมื่อตนป 2548 และจะปรับเปลี่ยนตามภาระตนทุนที่
เพิ่มขึ้น 

  - การเปลี่ยนแปลงปริมาณสินคาที่จําหนายเพิ่มขึ้น
สําหรับลูกคาชาวไทย  ลูกคาตางประเทศลดลง
เนื่องจากมีผลิตภัณฑจากประเทศจีนเขามาแขงขัน 

 2. ปรับสัดสวนรายไดจาก
กลุมลูกคา 

- ไมสามารถระบุปริมาณสวนแบงการตลาดไดแต
ในชวง 3 ป มีลูกคาเพิ่มขึ้นเล็กนอย 

  - มีปริมาณลูกคาตางชาติเพิ่มขึ้นเล็กนอย แตก็เปน
ลูกคารายใหญ 

  - มีปริมาณลูกคาชาวไทยเพิ่ม โดยเฉพาะลูกคาที่ทํา   
รีสอรทรับนักทองเที่ยวสั่งซื้อสินคาไปใชบริหาร
ลูกคาชาวญี่ปุน 

  - สัดสวนลูกคาตางชาติลดลง ลูกคาชาวไทยเพิ่มขึ้น 
ปจจุบันลูกคาชาวไทยกับตางชาติ เทากับ 2:3 

 3. ตนทุนการผลิต -ฝายผลิตใชเครื่องจักรเปนจํานวนมากแตเครื่องจักร
มักมีอายุการใชงาน ทําใหเสียคาใชจายในการดูแลสูง
ทําใหตนทุนการผลิตสูง 
-ฝายผลิตมีแรงงานไมเพียงพอ  ตองใชวิธีหมุนเวียน
พนักงาน มีสวนทําใหการผลิตลาชาและทําใหตนทุน
การผลิตสูง 
-วัตถุดิบ ฝายผลิตมักสั่งซื้อวัตถุดิบที่มากเกินกวาที่
คํานวณไดโดยอางเหตุผลการนําไปใชในชวงการ
ผลิตสูง 
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ตอนที่ 4  การวิเคราะหปญหา และอุปสรรคการปฏิบัติงานของฝายผลิต บริษัท ไทตาตามิโปรดักส 
จํากัด 
 การวิเคราะหปญหาและอุปสรรคการปฏิบัติงานของฝายผลิต บริษัท ไทตาตามิ โปรดักส 
จํากัด เปนการวิเคราะหผลที่ไดจากการสัมภาษณพนักงานในแตละแผนกที่เกี่ยวของในแตละ
ขั้นตอนการผลิต ประกอบกับการสังเกตการณปฏิบัติงานของผูศึกษาที่ไดไปสังเกตการปฏิบัติงาน
ของฝายผลิตระยะเวลา 2 เดือน โดยเขาไปสังเกตการณปฏิบัติงานทุกขั้นตอนการผลิตของทุกแผนก
รวมทั้งสิ้น  10 คร้ัง  และวิเคราะหระบบการวัดผลการปฏิบัติงานเชิงดุลภาพ  ผลการวิเคราะห การ
สังเกตการณปฏิบัติงาน ทําใหทราบปญหาที่มีโอกาสพบมากที่สุดซึ่งพบไดในในขั้นตอนการ
ตรวจสอบที่แผนกควบคุมคุณภาพ พบปญหาที่สําคัญ 3 ปญหาดวยกัน คือ  
  1. ปญหารอยขีดขวนที่ผืนเสื่อจากเครื่องจักร หรือเครื่องมือการผลิตในขณะใชสําหรับ
การผลิต (ดูภาพที่ 4.28)  
 

 
 
ภาพที่ 4.28  แสดงรอยขีดขวนเปนรอยไหมจากความรอนของเครื่องจักรที่ใชในการผลิต 
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 2. ปญหารอยเปอนน้ํามันบนผืนเสื่อซ่ึงเปนผลิตภัณฑ  เปนการเปอนน้ํามันเครื่องจักรที่
หลุดกระเด็นมาที่ผลิตภัณฑในขั้นตอนการผลิต  (ดูภาพที่ 4.29) 
 

 
 
ภาพที่ 4.29  แสดงคราบรอยเปอนน้ํามันเครื่องจักรบนผืนเสื่อตาตามิ 
 
 3. ปญหาการเย็บขอบเสื่อไมมีคุณภาพ หรือการสอยที่หางกันเกินไปทําใหคุณภาพของ
รอยตอบนผืนผลิตภัณฑไมมีคุณภาพ ไมแข็งแรง หรือไมไดมาตรฐาน  (ดูภาพที่ 4.30) 
 

 
 
ภาพที่ 4.30  แสดงการเย็บขอบเสื่อที่ไมไดมาตรฐาน 
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 จากปญหาที่พบบอย ทําใหเห็นวาเปนปญหาที่มาจากกระบวนการผลิตในแผนกใดแผนก
หนึ่งหรือหลายแผนกที่รวมกันรับผิดชอบผลิตผลิตภัณฑ ผลการสัมภาษณปญหาและอุปสรรคแตละ
แผนกหรือในแตละขั้นตอนการผลิตมีดังนี้  
 ปญหาที่พบจากมุมมองดานลูกคา 
 ปญหาที่พบจากการวิเคราะหมุมมองดานลูกคา พบวาเปนปญหาเกี่ยวกับการรองเรียน
จากลูกคา  คือ การรองเรียนเรื่องไดรับสินคาไมตรงกับคําสั่งซื้อ หรือผลิตภัณฑมีการผลิตไมเปนไป
ตามที่กําหนดไวในคําสั่งซื้อ พนักงานปฏิบัติการผลิตที่ผิดขั้นตอน เชน พนักงานนําเสื่อที่ยังไมผาน
การเคลือบน้ํายาปองกันเชื้อราและแบคทีเรียเขาเครื่องทอแลวผานตอไปยังแผนกแตงเสื่อและอื่น ๆ 
โดยที่ไมมีพนักงานรายใดทราบ  เปนตน แตละปญหาที่พบมาจากสาเหตุ  
  1. คําสั่งซื้อ/ผลิตผิดพลาดหรือไมตรงกับความตองการของลูกคา ปญหานี้เกิดขึ้นจาก
ลูกคามีคําสั่งซื้อสินคาชนิดหนึ่งแตพนักงานขายบันทึกรหัสสินคาผิดพลาด เพราะการจํารหัสสินคา
ไมถูกตอง ผิดพลาด หรืออาจเกิดขึ้นจากพนักงานขาดความรับผิดชอบในการตรวจสอบรายละเอียด
รหัสสินคา  กวาจะพบปญหาก็ตอเมื่อสินคาสงไปถึงมือลูกคาแลว ทําใหบริษัทเสียเวลาในการผลิต
ใหแกลูกคาใหม หรือตองนําสินคาที่มีไปทดแทน เปนการเพิ่มตนทุนการผลิตสินคาของลูกคาราย
นั้นและกระทบตอรายไดของบริษัทในภาพรวม 
 2. การผลิตของฝายผลิตไมถูกตองตามแบบที่ลูกคาตองการ คือ ขนาด สีของผา การตัด
เย็บ รูปแบบ ของสินคา ผิดจากคําสั่งซื้อ อยางไรก็ตาม จากการสัมภาษณพนักงานแผนกควบคุม
คุณภาพเกี่ยวกับการผลิตที่ไมถูกตองหรือไมตรงกับความตองการของลูกคาที่สําคัญ คือ ปญหาการ
เย็บขอบเสื่อไมไดคุณภาพ เนื่องจากรีบเรงผลิต  เปนการสะทอนใหเห็นวาพนักงานแตละแผนกที่ทํา
หนาที่ผลิตแตละเรื่องขาดความรับผิดชอบไมตรวจสอบรายละเอียดสินคาตามคําสั่งผลิตไมถ่ีถวน 
หรืออาจเนื่องมาจากการบริษัทไมมีกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบหรือการบรรยายลักษณะของงาน 
(Job Description) ของพนักงานแตละระดับ นําไปสูการไมเขาใจหนาที่ที่ตองปฏิบัติ 
 3. ปญหาการรองเรียนจากลูกคา คือ เมื่อลูกคาซื้อสินคาไปจากบริษัทหรือบริษัทสง
สินคาถึงมือลูกคาแลว ลูกคารองเรียนวาปญหาสินคามีกล่ินแตจากการตรวจสอบแลวสวนใหญเปน
คราบน้ํามัน มีตําหนิ การสอยขอบเสื่อไมไดมาตรฐาน หรือหลุดลุยจนเห็นไดชัด ปญหากลิ่นตาม
ธรรมชาติของเสื่อกก หรือปญหาการมีเชื้อราที่สินคาเพราะความชื้นเกิดจากการดูแลไมเหมาะสม  
(ดูภาพที่ 4.31 เปนภาพตัวอยางผาที่ขอบเสื่อมีตําหนิ) 
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ภาพที่ 4.31  แสดงรอยตําหนิที่สินคา 
 
 ปญหาที่พบจากมุมมองดานกระบวนการภายใน 
 จากการวิเคราะหปญหาที่เกี่ยวของกับมุมมองดานกระบวนการภายใน  พบปญหา
ดังตอไปนี้ 
 1. การสั่งซื้อวัตถุดิบมากเกินความจําเปน เปนปญหาที่เกี่ยวของกับการบริหารตนทุน
ดวยการสํารองวัตถุดิบ บริษัทมีแนวนโยบายสําหรับการสั่งซื้อวัตถุดิบดวยกาการสั่งซื้อจํานวนเกิน
กวาปริมาณที่ตองการใชตามที่คํานวณไดประมาณรอยละ 5 – 10 ขึ้นอยูกับสินคานั้น ๆ มีปริมาณ
การผลิตมากหรือนอย ซ่ึงการสั่งซื้อเกินจํานวนที่คํานวณไดบริษัทถือเปนปฏิบัติเปนแนวทาง
สําหรับการบริหารตนทุน รวมทั้งไวใชสําหรับการปองกันปญหาการผลิตสินคาที่ไมสามารถสั่งซื้อ
วัตถุดิบไดทันตามเวลาโดยนําวัตถุดิบที่สํารองไวจากการซื้อเกินปริมาณที่คํานวณไดมาใชสําหรับ
การผลิต ทั้งนี้จากการสัมภาษณพนักงานแผนกคลังสินคาทําใหทราบวา วัตถุดิบที่ส่ังซื้อจาก
กรุงเทพมหานครไวใชสําหรับการผลิต สวนใหญมาไมตรงตามกําหนดเวลา  รวมทั้งหญากกจํานวน
หนึ่งที่ส่ังจากประเทศญี่ปุนเพื่อชดเชยปญหาการผลิตหญากกในประเทศไทยมีไมเพียงพอ มักสง
มาถึงเชียงใหมลาชาไมตรงตามเวลาที่กําหนด   
 2. ความเปนระเบียบเรียบรอยของหองของแผนกคลังสินคา จากการสังเกตพบวา หอง
เก็บวัตถุดิบของแผนกคลังสินคา มีความคับแคบ และมีการจัดวางสินคา ตลอดจนวัตถุดิบสําหรับ
การผลิตที่ไมเปนระเบียบเรียบรอย  มีพนักงานคนอื่นที่ไมมีหนาที่เกี่ยวของและไมไดเปนพนักงาน
ของแผนกคลังสินคาเขา-ออกในหองดังกลาวไดงายโดยไมไดรับอนุญาต ประกอบกับพนักงาน
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รับผิดชอบการดูแลวัตถุดิบในแผนกนี้มีเพียงรายเดียว มักพบปญหากรณีพนักงานประจําแผนกติด
ธุระอื่นไมสามารถมาใหบริการแกแผนกอื่นได ทําใหตองรอใหพนักงานรับผิดชอบเสร็จสิ้นธุระ
เสียกอน จึงจะสามารถติดตอธุระได แมในเบื้องตนจะไมมีการกลาวถึงการ 
 3. ระเบียบเกี่ยวกับการปฏิบัติงานไมมีเปนลายลักษณอักษร มีการปฏิบัติงานไมเปนไป
ตามขั้นตอนการผลิต ไมมีการตรวจสอบ และพนักงานทําการผลิตภายใตความเรงรีบสงผลกระทบ
ตอการผลิตที่ไมไดมาตรฐาน ไมมีคุณภาพ  หรือการเสียหายของวัตถุดิบสําหรับการผลิตไดงาย  
 4. ขาดการควบคุมหรือการตรวจสอบการปฏิบัติงานที่เหมาะสม ปญหาที่พบเกิดขึ้นจาก
การผลิตสินคาผิดแบบรูปแบบและทราบเมื่อถึงขั้นตอนแผนกควบคุมคุณภาพ หรือบางกรณีสงถึง
มือลูกคาแลวจึงทราบวาทําการผลิตผิดพลาด เนื่องมาจากผายผลิตแตละแผนกขาดการควบคุมสั่ง
การปฏิบัติงานที่ดี  
 5. ขาดการบันทึกรายละเอียดเกี่ยวกับขั้นตอนและเวลาที่ใชการผลิตสินคาของแตละ
แผนก ทําใหไมทราบวาการผลิตสินคาแตละคําสั่งผลิตอยูในขั้นตอนใด และขาดการบันทึกเกี่ยวกับ
เกณฑมาตรฐานของสินคาแตละชนิด พนักงานภายในแผนกตรวจสอบการผลิตกันเองโดยมีเกณฑ
กลางไวสําหรับการตรวจสอบ ดังตัวอยางที่พบปญหาในแผนกทอเสื่อ แผนกแตงเสื่อ ซ่ึงการทํางาน
ของเครื่องจักรแตละเครื่องของแผนก ไมมี BOM (Bill of Material) เขียนกํากับไวในขณะทําการ
ผลิตเพื่อแสดงสถานการณทํางาน ทําใหไมทราบวา เครื่องจักรแตละเครื่องกําลังผลิตเสื่อชนิดใด 
เวลาตรวจเช็คการทํางานตองคอยถามพนักงานอยูเสมอวาเครื่องจักรแตละเครื่องกําลังผลิตสินคา
ชนิดใดอยู ทําใหการตรวจเช็คผลิตภัณฑลาชา ทําใหเห็นวาการปฏิบัติงานของพนักงานในแผนกทอ
เสื่อใชวิธีการตรวจเช็คโดยใชความชํานาญในการตรวจสอบและความคุนเคยที่อาจพบขอผิดพลาด
ไดสูงหากมีคําสั่งผลิตเขามาเปนจํานวนมาก 
   นอกจากนี้ จากการสังเกตของผูศึกษาที่แผนกควบคุมคุณภาพตลอดจนหัวหนาแผนก
ควบคุมคุณภาพตางใหความเห็นในเรื่องของการตรวจสอบคุณภาพวา  การตรวจสอบคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ ไมไดทําการตรวจสอบเปนวันตอวันหรือตรวจสอบทันทีหลังจากผลิตเสร็จในแตละ
แผนก หากแตใชวิธีในการตรวจสอบคุณภาพในวันที่สินคาจะทําการสงไปหองแสดงสินคาหรือ
สงไปยังลูกคา ทําใหไมสามารถแกไขปญหาไดทันทวงทีกรณีที่พบสินคาที่ทําการผลิตผิดพลาด 
ลักษณะเชนนี้ทําใหเห็นวาสินคาทุกชนิดที่ถูกผลิตเสร็จตามขั้นตอนแลว จะถูกนํามาเก็บไวในหอง
คลังสินคาเพื่อรอพนักงานควบคุมคุณภาพมาทําการตรวจสอบคุณภาพ กอนสงเขาไปในแผนกบรรจ ุ
นอกจากนี้การปฏิบัติงานของแผนกควบคุมคุณภาพก็เกิดขึ้นในรูปแบบเดียวกับพนักงานแผนก    
อ่ืน ๆ เกี่ยวกับการบันทึก คือ จะไมมีการบันทึกการตรวจเช็ค สถิติตาง ๆ หรือบันทึกสภาพการ
ตรวจเช็ค  เชน ของเสีย ของดี ลงในเอกสาร เปนรายลักษณอักษร ทําใหติดตามงานการทํางานใน
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ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพไดคอนขางยาก หรืออาจเกิดการปฏิบัติที่ซํ้าซอนเพราะพนักงานอีก
รายหนึ่งอาจไมทราบไดเลยวาสินคาที่อยูในแผนกคลังสินคาชิ้นใดไดรับการตรวจสอบจาก
พนักงานหรือหัวหนาแผนกไปแลวหรือไม 
 6. การเขาออกของพนักงานมีอยูตลอดเวลา ทําใหพนักงานขาดประสบการณในผลิต
สินคา ตองเรียนรูงานใหม ทําใหผูสอนที่เปนพนักงานในแผนกเสียเวลาไปกับการสอนใหแก
พนักงานใหม จนเกิดปญหาการผลิตที่เรงรีบหรือไมทันตามเวลากําหนด นอกจากปญหาความลาชา
ที่มาจากปญหาการเขา-ออกของพนักงานแลว สภาพการปฏิบัติงานจริงของแตละแผนกก็ยังพบ
ปญหาการปฏิบัติงานที่ไมมีประสิทธิภาพเนื่องมาจากการพูดคุยกันในขณะทํางาน ซ่ึงการพูดคุยกัน
ของพนักงานไมใชการพูดคุยในเรื่องงานหากแตเปนเรื่องสวนตัวที่นอกเหนือไปจากการปฏิบัติงาน 
ที่ผูศึกษาพบเห็นไดเกือบทุกแผนก ดังตัวอยางที่พบเห็นในแผนกแผนกคัดหญา ซ่ึงเปนแผนกที่มี
ขั้นตอนในการผลิตที่ไมซับซอนแตกลับวาการปฏิบัติงานไดผลผลิตคอนขางชา ทั้งที่พนักงานสวน
ใหญปฏิบัติงานในแผนกหรือในบริษัทมานานกวา 5 ป จึงมีความชํานานในการคัดหญาดีหญาเสีย
ออกจากกันไดอยางมีคุณภาพ แตกลับใชระยะเวลาในการคัดหญาคอนขางนาน สาเหตุมาจากมีการ
พูดคุยกันตลอดเวลาในการทํางาน  
 7. การผลิตสินคาเกินคําสั่งผลิต การผลิตสินคาเกินกวาคําสั่งผลิตรอยละ 3 เพื่อแกไข
ปญหาผลิตไมทันหรือผลิตผิดพลาดแตไมมีการวางแผนสําหรับการจําหนายสินคา หรือการบันทึก
เกี่ยวกับความเสียหายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตใหเห็นชัดเจนวาสินคาที่ส่ังผลิตเกินนั้นนําไป
ชดเชยสินคาที่ผลิตผิดพลาดเฉลี่ยแลวคิดเปนสัดสวนเทาใด หรือนําไปแสดงหนารานเฉลี่ยแลวเปน
สัดสวนเทาใดเพื่อนําไปประเมินคําสั่งผลิตเกินใหมใหสอดคลองกับขอเท็จจริง หรือเพื่อนําไป
ประเมินกระบวนการผลิตที่ไมมีความเสียหายมากนัก  
 8. บริษัทใหความเอาใจใส เกี่ยวกับปญหาสิ่งแวดลอมในสถานที่ทํางาน  หรือ
โรงงานผลิตคอนขางนอย ถึงแมวาในสถานการณปจจุบันบริษัทไมมีปญหาเกี่ยวกับสิ่งแวดลอม แต
ในระยะยาวอาจไดรับผลกระทบได เพราะในสถานการณในโรงงานของฝายผลิตกําลังประสบ
ปญหาเกี่ยวกับสภาพแวดลอมทางอากาศมีฝุนละอองจากตนกกที่มีอยูเปนจํานวนมาก  มีปญหา
ความดังของเสียงเครื่องจักรที่ขาดการบํารุงรักษาอยางเปนระบบ สภาพปญหาที่เกิดขึ้นอยาง
ปราศจากการควบคุมก็เนื่องมาจากไมมีเจาหนาที่มาทําหนาที่ดูแลสิ่งแวดลอมเปนการเฉพาะ ตัวเรง
ของปญหาที่สําคัญก็คือ พนักงานที่ปฏิบัติงานในแตละฝายขาดความเอาใจใสเกี่ยวกับการปองกัน
ตนเองจากฝุนละออง หรือเสียงเครื่องจักรรบกวน มีขอมูลของปญหาที่สําคัญ คือ พนักงานที่ผาน
การตรวจสุขภาพประจําปมีปญหาเกี่ยวกับระบบทางเดินหายใจ และปอดซึ่งเกิดจากฝุนละอองที่
ลอยอยูภายในโรงงาน  
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 9. การดูแลความเรียบรอยและความสะอาดของอุปกรณและเครื่องมือสําหรับการผลิต 
มีปญหาในการดูแลรักษาที่ไมสม่ําเสมอความสะอาดของเครื่องมือและอุปกรณของแตละฝาย จะมี
การดูแลทําความสะอาดเปนอยางดีก็คือชวงมีวันหยุดตอเนื่องหลายวัน แตการดูแลเครื่องจักรที่ใช
สําหรับการทอเสื่อปรากฏวามีการดูแลไมทั่วถึง สําหรับปญหาที่พบเกี่ยวกับเครื่องจักรที่สําคัญมี
ดังนี้  
   9.1 จากการสัมภาษณหัวหนาและพนักงานแผนกทอเสื่อ และแผนกแตงเสื่อ ซ่ึงเปน
แผนกที่มีการใชเครื่องจักรเปนจํานวนมาก พบวา ประสบปญหาสําคัญคือปญหาเครื่องจักรในการ
ทอเสื่อมีประสิทธิภาพในการทอไมสูง เครื่องทอชํารุดบอยครั้งเนื่องจากอะไหลของเครื่องจักรมี
ปญหาเพราะมีสภาพเกาเริ่มชํารุดและการบํารุงรักษาเครื่องจักรไมไดรับการดูแลใหดีเทาที่ควร ทํา
ใหบางสถานการณของแผนกอยูในสภาพเสมือนมีอุปกรณสําหรับการผลิตที่ไมเพียงพอ สวนผล
การสังเกตเกี่ยวกับการใชเครื่องจักรของแผนก พบวา เครื่องจักรที่ใชในการผลิตของแผนก มีทั้งสิ้น  
17 เครื่อง อายุการใชงานเฉลี่ย 7 ป  มีพนักงานรับผิดชอบดูแลเครื่องจักร 1 คนตอการทํางาน 5 
เครื่อง แตละเครื่องมีสภาพฝุนผงจากการทอเสื่อจับเปนจํานวนมากเนื่องจากการทําความสะอาดไม
บอย (ดูภาพที่ 4.32) การมีเครื่องจักรเปนจํานวนมากแตพนักงานดูแลมีนอยจึงเปนเรื่องลําบากใน
การดูแลการผลิตใหไดทั่วถึงและไดคุณภาพ นอกจากนี้ยังพบวาการซอมบํารุงดูแลเคร่ืองจักรไม
ทั่วถึง การซอมบํารุงจะทําเฉพาะเวลาเครื่องจักรเกิดปญหาเทานั้น ซ่ึงทําใหเกิดปญหาเครื่องจกัรหยดุ
การทํางานเปนระยะเวลานาน และหากเกิดปญหานิดหนอยกับเครื่องจักร หัวหนาแผนกทอเสื่อจะ
ทําการดูแลและซอมแซมเครื่องจักรเอง ทําใหเสียเวลาในการทํางานในสวนงานที่ตองรับผิดชอบ
ของหัวหนาแผนก  
  จากการสัมภาษณหัวหนาตลอดจนพนักงานของแผนกเย็บผา พบวา มีปญหาเกี่ยวกับ 
เครื่องจักรสําหรับเย็บผาทํางานเกินกําลัง หรือทํางานอยางตอเนื่องตลอดทั้งวันมีสวนทําให
เครื่องจักรชํารุดเสียหาย เสียเวลาซอมจนนําไปสูปญหาการเย็บไมทันกับคําสั่งการผลิต 
  การสัมภาษณหัวหนาตลอดจนพนักงานของแผนกฟองน้ํา พบวา มีปญหาอุปสรรค
เกี่ยวกับ เครื่องตัดฟองน้ํา เกิดปญหาชํารุดบอยเนื่องจากการบํารุงรักษาไมดีพอ ทําใหเกิดปญหา
ติดขัดในขณะทําการผลิต เสียเวลาและอาจสงผลตอการผลิตในขั้นผลิตตอนนี้เพราะสงของไปยัง
แผนกอื่น ๆ ไมทันหรือตรงตามเวลา 
  การสัมภาษณหัวหนาแผนกและพนักงานแผนกตัดเสื่อ  ก็พบปญหาเกี่ยวกับ
เครื่องจักรที่ใชในการผลิตของแผนกทอเสื่อมีสภาพชํารุด สงผลกระทบตอผลิตภัณฑที่ทําการผลิต 
คือช้ินงานที่สงมาจากแผนกทอเสื่อซ่ึงสงมาใหแผนกตัดเสื่อมีรอยคราบน้ํามันของเครื่องจักรมากับ
เสื่อทําใหเสียเวลาในการแกไขปญหาดังกลาวบอยครั้ง  
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  9.2 ปญหาจากอะไหลที่พบ คือ  
   (1) สายพานมอเตอร  สายพานลูกกลิ้ง พบปญหาเกี่ยวกับการเสื่อมสภาพหาก
ทํางานติดตอกันนานหลายชั่วโมงจะขาดงายและเกิดขึ้นบอยคร้ัง เนื่องจากเปนสายพานเทียมที่มี
จําหนายในประเทศไทยซึ่งเปนของดัดแปลง สายพานมีขนาดความยาวไมเทาของจริง จึงใชวิธีตัด
ตอเชื่อมความยาวใหม  เวลาใสสายพานเขาเครื่องจะตองจุดไฟตอเชื่อมสายพานเขาดวยกันซึ่งทําให
เวลาใชงานจะทําใหขาดไดงาย แตหากเปนสายพานของญี่ปุน จะมีสลักสําหรับยึดสายพานไว
ดวยกันซึ่งแข็งแรงกวา อายุการใชงานนานมากกวาหลายเทา 
   (2) มอเตอรเครื่องจักร ปญหาและอุปสรรคที่พบ คือ ถาใชงานเครื่องจักร
ติดตอกันนานหลายชั่วโมงมอเตอรมีโอกาสไหมไดงาย   
   (3) ตลับลูกปน เพลาเครื่อง  มีเศษดายที่ใชในการทอเกาะติดพรอมเศษน้ํามัน 
   (4) เศษดาย เศษเสื่อเกาะติดเครื่องจักร ทําใหเกิดการขัดของบอยๆ 
   (5) ยางลูกกลิ้ง เครื่องทอผา มีสภาพสึกหลออยางมากคาดวานาจะหมดอายุการ
ใชงาน 
   (6) การรั่วไหลของน้ํามันหลอล่ืนเครื่องจักรทําใหเกิดปญหา น้ํามันเกาะติดกับ
เพลาหมุนของเครื่องจักรและตลับลูกปน   ขาดการทําความสะอาด ปลอยใหเศษดายและน้ํามัน
เกาะติดเครื่องจักรหนามาก 
  ปญหาที่เกิดขึ้นกับเครื่องจักรสําหรับการผลิตดังที่กลาวถึงมาแลว สวนหนึ่งเปน
ปญหามาจากพนักงานในแผนกขาดความชํานาญในการดูแลเครื่องจักรที่ชํารุดหรือเสียใหกลับมามี
สภาพการทํางานไดตามปกติ สถานการณเครื่องจักรชํารุด เสียหายเกิดขึ้นไดตลอดเวลาเนื่องจาก
เครื่องจักรเหลานี้มีอายุการใชงานคอนขางนาน เชน เครื่องจักรที่ใชในการทอเสื่อ มีอายุการใชงาน
นาน (ประมาณ 7 ป) พบปญหาเครื่องจักรขัดของเสมอในขณะทําการผลิต ปญหาขัดของของ
เครื่องจักรและสภาพการทํางานของเครื่องจักรมีสวนทําใหเสื่อเกิดรอยตําหนิ ทําใหผลิตภัณฑดอย
คุณภาพ เสียเวลาในการซอมแซมนานหลายชั่วโมง ทําใหการผลิตเสื่อลาชาไปเปนจํานวนมาก  
รวมทั้งการสัมภาษณหัวหนาแผนกทอเสื่อเกี่ยวกับการซอมบํารุงเครื่องจักรที่ใชในการผลิต พบวา  
การซอมบํารุงดูแลเครื่องจักรไมทั่วถึงจะมีการซอมบํารุงจะทําการซอมแซมแกไขเฉพาะเวลา
เครื่องจักรเกิดปญหาชํารุดหรือขัดของเทานั้น กรณีเกิดปญหาเครื่องจักรหยุดก็ตองหยุดซอมบํารุง
เครื่องจักรที่ชํารุดนั้นเปนเวลานาน แตถาหากเกิดปญหาเล็กนอยกับเครื่องจักร หัวหนาแผนกทอเสื่อ
จะทําการดูแลและซอมแซมเครื่องจักรเองแตก็ทําใหเสียเวลาในการทํางานในสวนงานที่ตอง
รับผิดชอบของหัวหนาแผนก 
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ภาพที่ 4.32  ภาพความสกปรกของเครื่องจักรที่ใชในการผลิต 
 
 จากปญหาเกี่ยวกับการซอมบํารุงเครื่องจักรในแผนกตาง ๆ ทั้งการพบจากกสังเกตโดย   
ผูศึกษาและจากการใหสัมภาษณของพนักงานหรือหัวหนาแผนกแตละแผนก ทําใหเห็นวาการ
ปฏิบัติหนาที่ของแผนกซอมบํารุงไมมีประสิทธิภาพ การขาดประสิทธิภาพการปฏิบัติงานของแผนก
ซอมบํารุงมาจาก 2 สาเหตุหลัก คือ  
  1. จํานวนพนักงานของแผนกนี้มีเพียง 1 ราย แตตองดูแลเครื่องจักรเปนจํานวนมากจึง
เปนการปฏิบัติงานที่คอนขางหนัก รวมทั้งการผลิตของบริษัทมีเครื่องจักร เครื่องมือสําหรับการผลิต
มีหลากหลายชนิดจําเปนตองมีการดูแลบํารุงรักษาซอมบํารุงอยูเสมอมิฉะนั้นเครื่องจักรจะทํางานได
อยางไมมีประสิทธิภาพ  จากการสังเกตของผูศึกษาไดพบเห็นวาแตละแผนกประสบปญหา 
เครื่องจักร และเครื่องมือ เสียอยูเสมอระหวางผลิต 
 2. ขาดการจัดระบบการปฏิบัติงานของแผนก กลาวคือ ในขณะเขาไปสังเกตไมพบเห็น
การบันทึกการซอมบํารุงและไมมีตารางการซอมบํารุง ไมมีการเก็บประวัติการซอมบํารุง รักษา
เครื่องจักรแตละเครื่องในโรงงาน และไมมีการสํารองอะไหลของเครื่องจักร ทําใหการซอม
เครื่องจักรที่ชํารุดเสียหายเปนไปอยางลาชายิ่งขึ้นเนื่องจากตองรออะไหลบางกรณีตองรอนานนับ
สัปดาหจนเสียโอกาสในการผลิตสินคา  
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 ปญหาที่พบจากมุมมองดานการเรียนรู และการพัฒนา 
 จากการวิเคราะหมุมมองดานการเรียนรู และการพัฒนา พบปญหาที่สําคัญและอาจสงผล
กระทบตอการผลิต ได  
 1. การฝกอบรมและพัฒนาความรู บริษัทใหความสําคัญเกี่ยวกับการใหการศึกษา อบรม
เพิ่มเติมแตพนักงานนอยมาก จะใหการสนับสนุนก็เฉพาะกรณีมีหนวยงานภายนอกเขามาใหการ
อบรมฝกทักษะฝมือแกพนักงานที่บริษัทมากกวาการออกไปนอกบริษัท ทําใหพนักงานขาดความรู 
และไมมีองคความรูเกี่ยวการฝมือ การทอเสื่อ เปนตน ทําใหไมสามารถายทอดความรูใหแก
พนักงานดวยกันเพราะนอกจากสวนใหญจะเปนพนักงานใหมแลว พนักงานสวนใหญก็ขาดการ
ไดรับการฝกอบรมและพัฒนาความรู ทําใหเห็นภาพเฉพาะบริษัทมุงหวังใหหัวหนาแผนกเปนผูให
คําแนะนําแกพนักงานแตละแผนกเพราะเห็นวาหัวหนาแผนกนั้นมีประสบการณการทํางาน เปนผูที่
มีความสามารถในการถายทอด กระตุนใหพนักงานนําความรูไปใช รวมทั้งกระตุนใหพนักงาน
เขาใจวาการผลิตที่มีคุณภาพ หรือการผลิตเต็มศักยภาพของพนักงานนอกจากจะมีสวนทําใหสินคา
จําหนายไดเปนจํานวนมากจนสงผลตอรายไดแกบริษัทแลว บริษัทสามารถนําผลกําไรมาตอบแทน
ใหแกพนักงานไดมากขึ้นดวย แตขอเท็จจริงแลวไมสามารถดําเนินตามความคาดหวังได เพราะการ
ผลิตในชวงเดือนสิงหาคม – เมษายน เปนชวงที่มีคําสั่งผลิตเปนจํานวนมาก ทั้งหัวหนาแผนกและ
พนักงานแทบจะไมมีเวลาสําหรับการถายทอดความรูอยางเปนระบบได 
 2. ปญหาขาดการหมุนเวียนพนักงานเพื่อการเพิ่มทักษะงาน จากผลการศึกษาพบวา การ
หมุนเวียนพนักงานในแตละแผนกเกิดขึ้นเปนประจํา โดยเฉพาะการนําพนักงานจากแผนกหนึ่งที่
ชวงนั้นมีปริมาณการผลิตไมสูงไปชวยอีกแผนกหนึ่งที่มีปริมาณการผลิตคอนขางมาก เมื่อแผนกนั้น
มีปริมาณงานเพิ่มก็ดึงพนักงานที่สงไปชวยแผนกอื่นกลับคืนมา จึงเปนการหมุนเวียนพนักงานใน
ลักษณะเพื่อปดภาระการผลิตมากกวาการหมุนเวียนเพื่อเพิ่มทักษะความสามารถในการผลิต 
ประกอบกับปญหาการขาดการเรียนรูที่ชัดเจนหรือเปนระบบทําใหพนักงานที่ชวยแผนกอื่น ก็ไมมี
โอกาสพัฒนาศักยภาพการผลิตทั้งในแผนกของตนเองและแผนกอื่นไปอยางนาเสียดาย ยิ่งไปกวา
นั้นเปนการสะทอนใหเห็นวา บริษัทขาดการประเมินเพื่อวางแผนการคัดสรรบุคคลภายนอกเขามา
เปนพนักงานเพื่อจัดการผลิตใหเปนระบบ จึงทําใหจํานวนพนักงานขาดความสมดุลกับปริมาณงาน
ของบริษัท 
 3. ปญหาการขาดความภักดีตอองคกรของพนักงาน ปญหานี้พิจารณาไดจากการ
หมุนเวียนเขา-ออกของพนักงานที่เกิดขึ้นเปนประจํา เมื่อเจาะลึกไปในสาเหตุที่มาของปญหาทําให
ทราบวาสวนหนึ่งมาจากความเหลื่อมลํ้าดานรายไดของพนักงานเกาและพนักงานใหม ที่แตกตางกนั
นอยมาก พนักงานที่ปฏิบัติงานมานานกวา 5 ป มีรายไดตอเดือนเกินกวาพนักงานที่รับเขามาทํางาน
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ใหมเพียง 300 – 600 บาท ทําใหพนักงานมุงไปแสวงหางานใหมแสดงใหเห็นถึงการขาดความภักดี
ตอองคกร ทําใหองคกรตองเปลี่ยนแปลงบุคลากรอยูบอย ๆ โดยพนักงานที่ลาออกจากบริษัทก็
เนื่องจากเห็นวา บริษัทอื่นใหคาจางแรงงานสูงกวา ทําใหบริษัทตองสูญเสียพนักงานที่มีฝมือในการ
ทํางานผลิตไปหลายคนอยางนาเสียดาย 
 4. ปญหาการสื่อสารภายในแผนกและระหวางแผนก แมวาบริษัทจะจัดใหพนักงานเขา
ไปมีโอกาสรวมวางแผนการผลิต ตลอดจนการมีสวนรวมการผลิตก็ตาม แตก็เปนเฉพาะกลุม
หัวหนาแผนกขึ้นไปเทานั้น ในขณะที่ปริมาณการผลิตของแตละแผนกมีเปนจํานวนมาก การ
มอบหมายใหหัวหนาแผนกมาทําความเขาใจตลอดจนการจัดระบบการทํางานในแผนกให
สอดคลองกับปริมาณงานจึงเกิดขึ้นไดไมสมบูรณ มีขอผิดพลาดในการผลิตเกิดขึ้นอยูเสมอ และ
ผูบริหารของบริษัทก็ขาดความเอาใจใสในการควบคุมหรือการประเมินการปฏิบัติงานของหัวหนา
แผนกวาเปนไปตามแนวทางที่กําหนดรวมกันหรือไม มีการสั่งการหรือจัดระบบการทํางานให
สอดคลองกับ แผนการผลิตกําหนดไวสมบูรณมากนอยเพียงใด แสดงใหเห็นวาการสื่อสารภายใน
แผนกและระหวางอยูในสภาพที่ขาดความพรอม และอาจสงผลกระทบตอการผลิตไดในระยะยาว 
  ปญหาที่พบจากมุมมองดานการเงิน  
 จากการวิเคราะหมุมมองดานการเงิน พบปญหาที่สําคัญและอาจสงผลกระทบตอความ
มั่นคงทางการเงินของบริษัท ดังนี้ 
 1. การลดลงของยอดจําหนาย จากขอมูลเบื้องตน พบวา ยอดจําหนายของบริษัทมี
แนวโนมลดลงเรื่อย ๆ คือ  
   ในป 2545 มียอดจําหนายทั้งสิ้น 31 ลานบาท  
   ในป 2546 มียอดจําหนายทั้งสิ้น 26 ลานบาท  
   ในป 2547 มียอดจําหนายทั้งสิ้น 22 ลานบาท  
   ในป 2548 มียอดจําหนายทั้งสิ้น 24 ลานบาท  
   ในป 2549 มียอดจําหนายทั้งสิ้น 18 ลานบาท 
 แสดงใหเห็นความสามารถของฝายการตลาดที่มีหนาที่แสวงหาลูกคาทามกลางการ
แขงขันกับคูแขงรายอื่น ๆ ทั้งในประเทศและตางประเทศ ซ่ึงถือวาเปนอุปสรรคสําคัญของบริษัท 
ตลอดเวลาที่ผานมาบริษัทใหความสําคัญกับการเพิ่มรูปแบบของผลิตภัณฑอยางนอยปละ 1 – 2 
แบบแตก็ไมสามารถเพิ่มยอดจําหนายใหสูงขึ้นกวาปกอน ๆ ได  อยางไรก็ตามแนวโนมการจําหนาย
ก็มีสูงขึ้นในป 2550 เพราะในปลายป 2549 ถึงตนป 2550 เปนชวงที่มีนักทองเที่ยวตางชาติเขามา
ทองเที่ยวงานมหกรรมพืชสวนโลกเฉลิมพระเกียรติฯ ราชพฤกษ 2549 เปนจํานวนมาก ทําใหมี
คําสั่งซื้อสินคาเขามาจํานวนหนึ่ง  
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 2. การลดลงของลูกคาชาวตางชาติ สัดสวนของลูกคาชาวตางและชาวไทย พิจารณาจาก
ยอดจําหนายสินคาโดยรวม ที่ในป 2544 – 2546 บริษัทมีสัดสวนรายไดจากลูกคาชาวไทยและ
ชาวตางชาติ 30 ตอ 70 แตหลังจากนั้นเปนตนมา สัดสวนของลูกคาเปลี่ยนแปลงไป คือ 40 ตอ 70 
แสดงใหเห็นถึงปจจัยกระทบที่สําคัญจนสงผลตอยอดจําหนายและกระทบตอสัดสวนรายไดจาก
กลุมลูกคา คือ ตลาดคูแขงที่สําคัญที่สามารถดึงดูดลูกคาชาวตางชาติไปจํานวนหนึ่งคือ ตลาดผูผลิต
ในประเทศจีนที่สามารถแขงขันในราคาถูกเนื่องจากปจจัยการผลิตของประเทศดังกลาว คือ คาจาง
แรงงานประหยัดกวา แตบริษัทกลับความสําคัญกับประเด็นนี้นอยโดยเห็นวาประเทศจีนที่กําลังทํา
การขยายตลาดตาตามิไปยังลูกคาประเทศตาง ๆ เพิ่มขึ้นยังไมใชคูแขงที่นากลัว เพราะบริษัทเชื่อวา
ฝมือการผลิตของคนไทยดีกวาการผลิตในประเทศจีน รวมทั้งเห็นวาการเพิ่มขึ้นของยอดจําหนาย
ใหแกลูกคาชาวไทยบงบอกถึงความตองการของชาวไทยในผลิตภัณฑของตาตามิสูงขึ้นและเห็นวา
ยังมีโอกาสขยายตลาดกลุมลูกคาชาวไทยไดเพิ่มขึ้นในอนาคต 
 3. การผลิตสินคาที่ใชตนทุนสูงกวาปกติ ทั้งนี้มาจากการควบคุมการใชจายหรือการ
ลงทุน 3 เร่ือง ไดแก 
   3.1 เร่ืองการมีเครื่องจักรเกาเกินไป ไมนําเครื่องจักรสมัยใหมมาใช ใชเครื่องจักรที่มี
อายุการใชงานทําใหเกิดปญหาในระหวางการผลิต มีการชํารุด การดูแลเครื่องจักรไมดี สงผล
กระทบตอคุณภาพของสินคาที่มักมีตําหนิมาจากการใชเครื่องจักร  
   3.2 ฝายผลิตมีพนักงานสําหรับการผลิตจํานวนไมเพียงพอ ตองหมุนเวียนมาจาก
แผนกอื่น ๆ ช่ัวคราว รวมทั้งการไดพนักงานใหมเขามาทดแทนพนักงานเกาที่ลาออกไปพนักงาน
เกาก็เสียเวลาสวนหนึ่งไปกับการสอนการทํางานใหแกพนักงานใหม ทําใหใชเวลาสําหรับการผลิต
เพิ่มขึ้นเปนการเพิ่มตนทุนการผลิตสินคานั้นโดยอัตโนมัติ  
   3.3 มีการสํารองวัตถุดิบเพิ่มขึ้นจากจํานวนที่ตองการใชจริงระหวางรอยละ 5 – 10 
ทําใหบริษัทตองมีตนทุนที่เพิ่มขึ้นจากการสั่งซื้อวัตถุดิบเกินปริมาณที่ตองการ  
 


