
บทท่ี 5 
สรุปผลการศึกษา อภิปรายผล ขอคนพบและขอเสนอแนะ 

  
 จากผลการศึกษาขอมูลพื้นฐานของบริษัทและโครงสรางของบริษัท  ระบบการ
ปฏิบัติงานของฝายผลิต  และการวิเคราะหปญหา อุปสรรคการปฏิบัติงานของฝายผลิต บริษัท       
ไทตาตามิโปรดักส จํากัด เมื่อนําไปพิจารณารวมกับวิสัยทัศนของบริษัท ที่มุงเนนผลิตสินคาที่เปน
เอกลักษณของญี่ปุนในสไตลและราคาลานนา และมีพันธกิจสําคัญคือ การลดตนทุนการบริหาร
จัดการการผลิตภายใตเงื่อนไขมีพนักงานไมเพิ่มขึ้นจากเดิม ในบทนี้จะไดนําเสนอผลสรุปผล
การศึกษาออกเปน 5 สวน คือ 
 สวนที่ 1 สรุปผลการศึกษา 
 สวนที่ 2 การอภิปรายผลการศึกษา 
 สวนที่ 3 ขอคนพบ 
 สวนที่4 ขอเสนอแนะแนวทางการพัฒนาระบบปฏิบัติงานของฝายผลิต บริษัท  ไทตาตามิ 
โปรดักส  จํากัด 
 สวนที่ 5 ขอจํากัดในการศึกษา 
 
สวนท่ี1  สรุปผลการศึกษา 
 สภาพการปฏิบัติงานของบริษัทและฝายผลิต 
 บริษัทไทตาตามิ โปรดักส จํากัด เปนบริษัทผลิตผลิตภัณฑเสื่อจากกก “อิสุกะ” ซ่ึงเปน
หญาของญี่ปุน ตั้งอยูที่ตําบลหนองควาย อําเภอหางดง จังหวัดเชียงใหม เร่ิมตนเปดดําเนินกิจการ
ผลิตผลิตภัณฑตั้งแตป 2535 ดวยเงินทุนจดทะเบียน 4 ลานบาท ปจจุบันมีบุคลากรทั้งระดับผูบริหาร
และพนักงานรวมกันทั้งสิ้น 81 คน ผลิตภัณฑและบริการของบริษัทประกอบดวย 7 ผลิตภัณฑหลัก 
ไดแก ผลิตภัณฑเพื่อสุขภาพ ผลิตภัณฑเพื่อการบําบัดรางกายและจิตใจ ผลิตภัณฑผสมผสานกับ
เฟอรนิเจอร ผลิตภัณฑของขวัญฯ ผลิตภัณฑผสมผสานกับเครื่องหนัง และการตกแตงภายใน และ
ดัดแปลงสินคาตามความตองการของสินคา ยอดจําหนายสินคาในป 2545 เทากับ 35 ลานบาทใน
2546 เทากับ 26 ลานบาท ในป 2547 เทากับ  22 ลานบาท ในป 2548 เทากับ 24 ลานบาท และในป 
2549 เทากับ 18 ลานบาท 
 บริษัทไทตาตามิ โปรดักส จํากัด มีโครงสรางองคกรเปน 2 สวน คือ ฝายทั่วไปหรือ
สํานักงาน มีผูจัดการทั่วไปเปนผูบริหาร และฝายผลิตที่มีผูจัดการฝายผลิตเปนผูบริหาร  ในฝายผลิต
แยกออกเปน 5 ฝาย คือ ฝายออกแบบผลิตภัณฑ ฝายผลิตผลิตภัณฑ ฝายคลังสินคา ฝายการตลาด 
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และฝายจัดซื้อ เฉพาะในสวนของฝายผลิตผลิตภัณฑ แบงออกเปนแผนกยอย จํานวน 10 แผนก และ
ปฏิบัติงานการผลิตผลิตภัณฑเรียงตามลําดับจากแผนกแรกไปจนถึงแผนกสุดทาย ไดแก  
  แผนกคัดหญา ทําหนาที่คัดหญาอิสุกะที่มีคุณภาพและจัดกลุมความยาวของหญาใหอยู
เปนกลุมเดียวกัน 
 แผนกทอเสื่อ  นําเสื่อที่ผานการคัดเลือกแลวไปทําการทอดวยเครื่องทอ เสื่อที่ทอแตละ
ผืนมีความยาว 20 เมตร  
  แผนกแตงเสื่อ  นําเสื่อที่ทอเสร็จเรียบรอยแลวไปแตง โดยเฉพาะตัดเศษหญาที่โผล
ออกมาจากผิวเสื่อ และทําการแตงขอบเสื่อใหมีความเรียบรอย  ลงน้ํายา ตากแหงแลวมวนเก็บรอ
การนําไปใช 
  แผนกตัดเสื่อ นําเสื่อที่ผานการแตงแลว มาทําการตัดขอบเสื่อ แลวนําไปกําหนดขนาด
ตามคําสั่งการผลิต แลวทําการตัดเสื่อนําไปผลิตในขั้นตอนตอไป 
  แผนกตัดผา  นําผาที่จะตัดซึ่งเปนผาที่ตรงกับคําสั่งผลิตมาทําการวัดขนาดและกําหนด
จุดตัดตามขนาดที่ตองการ แลวนําไปติดรหัสสงไปเย็บผา 
  แผนกเยบ็ผา  ทําการเย็บผาเขากับขอบเสื่อที่ไดมาจากแผนกแตงเสื่อ แลวนําเสื่อสองผืนที่
ผานการเย็บขอบเรียบรอยแลวมาเย็บประกบกัน 
  แผนกฟองน้ํา  นําเสื่อที่เย็บประกบกันมาใสฟองน้ํา 
   แผนกสอย  นําเสื่อที่ใสฟองน้ําแลวมาจัดการสอยเก็บขอบเสื่อใหเรียบรอย และเสร็จสิ้น
การผลิตผลิตภัณฑช้ินนั้น ๆ 
  แผนกควบคุมคุณภาพ   ทําหนาที่ตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑที่ผานการผลิตมาแลว โดย
จะดูความสะอาดของสินคา ตําหนิ เศษดาย เศษหญา การสอยซอนดาย การเย็บขอบ สีของผาที่ใช
เย็บขอบ 
  แผนกบรรจุผลิตภัณฑ ทําการบรรจุผลิตภัณฑเพื่อสงไปใหลูกคา 
 การวิเคราะหระบบการทํางาน 
 1. ปรัชญาของบริษัท ก็คือ การมุงผลิตสินคาที่ผสมผสานศิลปวัฒนธรรมระหวางไทย
กับญี่ปุนอยางลงตัว เพื่อสรางงานและรายไดและสรางคุณประโยชนดานการอนุรักษศิลปวัฒนธรรม
ใหแกลานนา 
 2. วิสัยทัศนของบริษัท คือ มุงผลิตสินคาที่เปนเอกลักษณของญี่ปุนในสไตลลานนา 
 3. พันธกิจของบริษัท คือ ลดตนทุนการบริหารจัดการ การผลิตและผลิตผลิตภัณฑให
มากขึ้นภายใตเงื่อนไขที่มีพนักงานเทาเดิม 
 4. การวิเคราะหงานเชิงดุลภาพของบริษัทและฝายผลิต ในแตละมุมมองดังนี้ 
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  4.1 มุมมองดานลูกคา มุงเนน 
   1) คุณภาพการใหบริการดวยการผลิตสินคาใหตรงกับความตองการของลูกคา 
จึงตองมีการสํารวจแนวโนมความตองการของลูกคาอยางสม่ําเสมอ 
   2) ช่ือเสียงและภาพลักษณบริษัท คือ ปองกันปญหาการรองเรียนจากลูกคา
เนื่องสินคาสินคามีปญหา ผลิตไมตรงตามความตองการ หากพบปญหาฝายผลิตจะรีบเรงในการ
แกไขใหทันที รวมทั้งมีคูมือการใชแนบไปพรอมกับสินคาที่สงถึงลูกคา 
  4.2 มุมมองกระบวนการภายใน มุงเนน 
   1) การพัฒนามาตรฐานการผลิต แตยังคงอาศัยมาตรฐานจากภายนอกและ
พิจารณาจากความตองการของลูกคา มีการกําหนดเกณฑมาตรฐานการผลิตและใหพนักงานผลิต
อยางมีคุณภาพ และมีการควบคุมตนทุนการผลิตโดยการสั่งวัตถุดิบจํานวนเกินความตองการไว
สํารอง 
   2) กระบวนการใหบริการ บริษัทมุงดูแลรักษาสินคากอนสงถึงมือลูกคา 
   3) การดําเนินการผลิต คือ การควบคุมคุณภาพ มีความสม่ําเสมอในการสั่งซื้อ
วัตถุดิบ ไมลัดขั้นตอนการผลิต แมจะมีการตรวจสอบคุณภาพการผลิตแตก็มักพบปญหาคุณภาพ
สินคาอยูบอย ๆ พนักงานขาดความเอาใจใสในการใชวัตถุดิบใหมีประสิทธิภาพ แมวาบริษัทได
พยายามแสวงหาพนักงานทําการตรวจสอบแตก็ไมสามารถหาพนักงานที่มีคุณสมบัติที่ตองการได  
   4) บริษัทมีความเอาใจใสกับสิ่งแวดลอมแตขาดผูดูแลทําหนาที่นี้อยางจริงจัง
เนื่องจากพนักงานที่ทําหนาที่นี่เดิมลาออก ใหความเอาใจใสในดานสุขภาพอนามัยจากการทํางาน
ของพนักงานที่ทํางานรวมกัน แตก็ขาดความสนใจดูแลเครื่องมืออุปกรณใหอยูในสภาพพรอมใช
งานอยูเสมอ 
  4.3 มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา มุงเนน 
   1) การพัฒนาทักษะบุคลากรของบริษัท พบวา บริษัทใหความเอาใจใสในการ
พัฒนาทักษะโดยการฝกอบรมคอนขางนอย การถายทอดงานจึงเปนเฉพาะการเรียนรูงาน แมจะมี
การหมุนเวียนงานแตก็หมุนเวียนเพื่อแกไขปญหาการผลิตสินคาไมทัน 
   2) การสรางขวัญและกําลังใจ พบวา คาตอบแทนใหแกพนักงานใหมและเกา
คอนขางใกลเคียงกันมีสวนทําใหพนักงานลาออกอยูเสมอ แตบริษัทก็ใหความสําคัญเกี่ยวกับเรื่อง
การสรางความสามัคคีดวยการจัดกีฬาสี  การเลี้ยงมอบของขวัญ และการเลี้ยงสงทายปเกา เปนตน 
   3) การสื่อสารภายใน พบวา มีปญหาเพราะมีการผลิตที่ผิดพลาดอยูบอย ขาด
การตรวจสอบคุณภาพสินคาที่ผลิต แมวาบริษัทจะมีการประชุมหัวหนาแผนกเพื่อมอบหมายงาน
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และสรางการมีสวนรวมในการผลิตของทุกแผนก แตก็ขาดการตรวจสอบวาหัวหนาแผนกนําแนว
ทางการผลิตไปใชในแผนกหรือไม 
  4.4 มุมมองดานการเงิน มุงเนน 
   1) รายไดของบริษัท พบวารายไดต่ําลงอยูตลอดเวลาเนื่องจากการปรับราคา
สินคาไมสอดคลองกับตนทุนที่เกิดขึ้นจริง แตในขณะเดียวกันก็มีการเปลี่ยนแปลงปริมาณสินคาที่
จําหนายแกลูกคาตางชาติเพราะถูกสินคาจากประเทศจีนเขามาแขงขัน 
   2) สัดสวนรายไดจากกลุมลูกคา พบวา สัดสวนรายไดจากลูกคาเปลี่ยนแปลง
จากลูกคาชาวตางชาติไปเปนลูกคาชาวไทยมากขึ้น 
   3) ตนทุนการผลิต พบวา ตนการผลิตสินคาเพิ่มขึ้นจากการใชเครื่องจักรเกา 
การมีพนักงานไมพอ และการสั่งซื้อสินคาเกินปริมาณที่คํานวณไดมาสํารองไวใชงาน 
 
  ปญหาและอุปสรรคการปฏิบัติงานของฝายผลิต 
 บริษัทพบปญหาที่สําคัญในการผลิตที่สําคัญ 3 ประการ คือ ปญหารอยขีดขวนที่ผืนเสื่อ
จากเครื่องจักร ปญหารอยเปอนน้ํามันบนผืนเสื่อซ่ึงเปนผลิตภัณฑ และปญหาการเย็บขอบเสื่อไมได
มาตรฐาน อยางไรก็ตามปญหาทั้งหมดมาจากสวนที่เกี่ยวของดังนี้ 
 1. ปญหาจากมุมมองดานลูกคา  
  1.1 คําสั่งซื้อหรือคําสั่งผลิตผิดพลาดไมตรงกับความตองการของลูกคา เนื่องจาก
พนักงานบันทึกรหัสสินคาผิดพลาด เพราะจํารหัสสินคาไมได ทําใหเสียเวลาผลิตสินคาทดแทน 
  1.2 การผลิตที่ไมถูกตองตามที่ลูกคากําหนด เปนปญหาที่เกิดขึ้นจากการเรงรีบผลิต 
ขาดการตรวจสอบรายละเอียดในขณะทําการผลิต และการปฏิบัติงานของพนักงานที่ขาดการ
กําหนดหนาที่ความรับผิดชอบที่ชัดเจน 
  1.3 การรองเรียนของลูกคาเนื่องจากสินคามีปญหา สวนใหญเกิดปญหาจากกลิ่น
ธรรมชาติของเสื่อ  เชื้อราขึ้นที่สินคา ทั้งการดูแลไมดีของลูกคา หรือกระบวนการขนสง 
 2. ปญหาที่พบจากมุมมองดานกระบวนการภายใน 
  2.1 การสั่งซื้อวัตถุดิบที่มากเกินความจําเปนโดยบริษัท เปนการสั่งซื้อวัตถุดิบมาเกิน
ความตองการรอยละ 5 - 10 เพื่อสํารองปญหาการผลิตสินคาที่ไมไดมาตรฐาน และการสํารอง
สําหรับการผลิตสินคาในกรณีเรงดวน 
  2.2 ความเปนระเบียบเรียบรอยของหองแผนกคลังสินคา หองคับแคบ วัตถุดิบวางไว
อยางไมเปนระเบียบ มีพนักงานดูแลคนเดียว ตลอดจนมีบุคคลอื่นเขา-ออกโดยไมไดรับอนุญาต  
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  2.3 ระเบียบการปฏิบัติงานไมมีเปนลายลักษณอักษร มีการปฏิบัติงานไมเปนไปตาม
ขั้นตอนการผลิต 
  2.4 ขาดการบันทึกรายละเอียดเกี่ยวกับขั้นตอนการปฏิบัติและเวลาที่ใชในการผลิต 
เครื่องจักรอุปกรณไมมีเอกสารกํากับใหทราบสภาพการทํางานในแตละชวงเวลา 
  2.5 ขาดการควบคุมการปฏิบัติงานการผลิตในทุกขั้นตอน  ทําใหพบการผลิต
ผิดพลาดเมื่อสินคาจะสงถึงลูกคาทําใหเสียเวลาแกไขปญหา 
  2.6 การเขา-ออกของพนักงานเกิดขึ้นอยูตลอดเวลา ทําใหประสิทธิภาพงานลดเพราะ
พนักงานใหมตองเรียนรูงานนาน เปนสวนหนึ่งที่ตองทําการผลิตสินคาเกินคําสั่งซื้อประมาณรอยละ 
3 เพื่อแกไขปญหาสินคาผลิตไมทัน 
  2.7 แมวาบริษัทจะใหความเอาใจใสเกี่ยวกับสิ่งแวดลอม แตก็ยังมีปญหามลพิษทาง
เสียงจากเครื่องจักร ทางอากาศจากละอองฝุนที่มีอยูเปนจํานวนมาก พนักงานสวนใหญขาดการ
ปองกันตัวเองจากปญหามลพิษ 
  2.8 การดูแลความสะอาดเรียบรอยของอุปกรณแมจะตองปฏิบัติทุกวันแตเครื่องจักร
อุปกรณสวนใหญกลับพบปญหาคราบน้ํามัน ฝุนละอองจับที่เครื่องจักร เปนตน แสดงใหเห็นถึงการ
ละเลยการดูแลเครื่องจักรตาง ๆ ในฝายผลิต และเครื่องจักรชํารุด ขัดของบอย 
 3. ปญหาที่พบจากมุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 
  3.1 พนักงานขาดการรับการฝกอบรมเพื่อเพิ่มฝมือและทักษะในการทํางาน 
  3.2 ปญหาการหมุนเวียนพนักงานแตละแผนกเกิดขึ้นอยูเสมอ เนื่องจากการลาออก
ของพนักงาน จนกลายเปนปญหาการขาดความภักดีตอองคกร 
  3.3 ปญหาการสื่อสารภายในฝายผลิตไมดี ทําใหพบปญหาการผลิตที่ผิดพลาด ไมได
มาตรฐานอยูบอยครั้ง 
 4. ปญหาที่พบจากมุมมองดานการเงิน 
  4.1 ปญหารายไดจากการจําหนายสินคาลดลงอยูตลอดเวลา จากอุปสรรคดานการ
แขงขันในประเทศจีน 
  4.2 การเปลี่ยนแปลงสัดสวนลูกคาชาวไทยกับชาวตางชาติ สัดสวนดังกลาวเพิ่ม
ขึ้นอยูตลอดเวลา   
  4.3 ตนทุนการผลิตสูงจากการใชเครื่องจักรเกา พนักงานนอยทําใหเสียเวลาการผลิต 
และสั่งซื้อวัตถุดิบเกินปริมาณที่คํานวณได 
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สวนท่ี 2 การอภิปรายผลการศึกษา 
 การคนควาแบบอิสระ แนวทางการพัฒนาระบบปฏิบัติงานของฝายผลิตบริษัท ไทตาตามิ 
โปรดักส จํากัด มีรายละเอียดสําหรับการอภิปรายผลดังตอไปนี้ 
 1. การวางแผนการผลิต จากการศึกษาพบวา บริษัท ไทตาตามิ โปรดักส จํากัด ขาดการ
วางแผนเกี่ยวกับการผลิต จึงทําใหพบปญหาคอนขางมากในชวงที่มีคําสั่งผลิตเขามายังบริษัทเปน
จํานวนมาก คือ ชวงเดือนสิงหาคม – เมษายน สาเหตุที่สงผลกระทบตอการขาดการวางแผนการ
ผลิตก็คือ ฝายผลิตขาดการบันทึกรายการที่เกี่ยวของกับการผลิตสินคา จึงขาดขอมูลสําหรับนํามาใช
ในการจัดการบริหารวัตถุดิบ หรือทรัพยากรสําหรับการผลิตในปตอไป ทั้งอาจเปนเพราะบริษัทไท
ตาตามิ โปรดักส จํากัด  มีระบบการผลิตเปนลักษณะผลิตตามคําสั่งซื้อ ซ่ึงศันสนีย เลาหวิวัฒน 
(2547) เห็นวาทําใหการประมาณวัตถุดิบและวัสดุคงคลังตาง ๆ ลวงหนากระทําไดยาก การขาด
ขอมูลวางแผน ทําใหมีคําสั่งซื้อจํานวนมากแตพนักงานมีนอยทําใหเกิดปญหาการผลิต และสงผล
กระทบตอตนทุนการผลิต  การวางแผนการผลิตจึงแตกตางจากการอธิบายของสุปญญา ไชยชาญ 
(2545) ที่กลาววา การวางแผนการผลิตนั้นมีทั้งสิ้น 6 ขั้นตอน คือ ขั้นตอนการพยากรณยอดขายหรือ
พยากรณอุปสงค ขั้นตอนการหากําลังการผลิตที่จําเปนตองใช ขั้นตอนการกําหนดแนวทางจัดหา
กําลังการผลิตขึ้นมาเปนทางเลือก ขั้นตอน การวิเคราะหผลกระทบในเชิงเศรษฐกิจของทางเลือก
ตางๆ  ขั้นตอนการวิเคราะหความเสี่ยงและผลกระทบเชิงยุทธศาสตรของทางเลือกตางๆ และ
ขั้นตอนการตัดสินใจนําเอาทางเลือกไปดําเนนิการ  ผลการศึกษาครั้งนี้ทําใหเห็นวิธีการวางแผนการ
ผลิตที่แตกตางจากการศึกษาของ กฤษณ วงศสมฤดี (2545) ที่พบวาการวางแผนการผลิต
ประกอบดวย 4 งานยอยที่สําคัญ คือ ระบบตอบรับคําสั่งซื้อ ระบบกําหนดกรรมวิธีการผลิต ระบบ
กําหนดรายการวัสดุและระบบกําหนดตารางการผลิต 
 2. การจัดองคกร ผลการศึกษาพบวา การจัดองคกรของฝายผลิตแมจะชวยทําใหการ
ผลิตงานเปนไปตามขั้นตอนตั้งแตเร่ิมตนจนนําไปสูมือลูกคา แตภายใตการจัดวางโครงสรางของ
องคกรในปจจุบัน มีปญหาในการตรวจสอบคุณภาพสินคา คือ สินคาที่ผลิตแลวจะถูกเก็บไวเพื่อรอ
นําไปสงใหถึงมือลูกคา เมื่อถึงระยะเวลาหนึ่งจึงเริ่มมีการตรวจสอบคุณภาพสินคา การพบปญหา
คุณภาพการผลิตของสินคาที่ลาชาทําใหบริษัทตองจัดการแกไขปญหาอยางเรงรีบ การผลิตสินคาอื่น
ในขณะนั้นจําเปนตองหยุดเพื่อจัดการแกไขปญหาที่พบอยางเรงดวนเพื่อใหสงถึงมือลูกคาไดตรง
ตามเวลา สาเหตุที่เกิดขึ้นของปญหาก็เนื่องจากในแตละขั้นตอนการผลิตขาดการตรวจสอบคุณภาพ
โดยทันที บงบอกถึงการขาดการประสานงานเกี่ยวกับการตรวจสอบคุณภาพ ปญหานี้จึงมีความ
แตกตางจากการอธิบายของ พิชิต สุขเจริญพงษ (2543) เกี่ยวกับการจัดองคกร คือ การจัดองคกรเปน
การวางโครงสรางเพื่ออํานวยใหงานดําเนินงานไปดวยดี มีการประสานกันอยางเปนระบบ  
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 3. การจัดกําลังคน จากผลการศึกษาพบวา ฝายผลิตมีจํานวนบุคลากรที่ไมไดสัดสวนกับ
ปริมาณงานแลว  มีการเคลื่อนไหวพนักงานระหวางแผนกเพื่อชวยในการผลิตอยูเปนประจํา 
โดยเฉพาะในชวงมีคําสั่งผลิตเปนจํานวนมาก การเคลื่อนยายเปนไปภายใตปญหาการเขา-ออกของ
พนักงานทําใหตองเสียเวลาในการทําความเขาใจกับงานโดยการสอนของพนักงานเกาใหแก
พนักงานใหมทําใหการผลิตลาชา พนักงานขาดการรับการฝกอบรมเพื่อพัฒนาทักษะฝมือใหดียิ่งขึ้น  
และพนักงานเกาและใหมไดรับคาจางแรงานใกลเคียงกันทําใหเกิดปญหาดานขวัญและกําลังใจ และ
ยิ่งกวานั้น พนักงานแตละตําแหนงไมมีเอกสารบรรยายลักษณะงานทําใหการเคลื่อนยายไปชวยกัน
ทํางานไมมีรายละเอียดการปฏิบัติงานของพนักงานในหนาที่นั้น ๆ  แสดงวา การจัดกําลังคนของ
ฝายผลิตไมสอดคลองกับการอธิบายของ พิชิต สุขเจริญพงษ (2543) ที่กลาววา การวางแผนความ
ตองการกําลังคน การจัดสรรกําลังคน การสรรหา และการคัดเลือกบุคคลเพื่อใหไดคนที่เหมาะสม
กับตําแหนงงาน การฝกอบรมพนักงานใหมและการพัฒนาพนักงานที่ทํางานอยูเดิมใหมีขีด
ความสามารถตามความตองการขององคการ การกําหนดผลตอบแทนและสวัสดิการตลอดจนการ
ประเมินผลงานของพนักงาน รวมทั้งกลาววาการผลิตตองมีการวิเคราะหงานเพื่อนําขอมูลไปสราง
เกี่ยวกับความตองการงานซึ่งจะใชสําหรับการบรรยายลักษณะของงาน (Job Description) และการ
กําหนดคุณสมบัติของผูปฏิบัติงาน (Job Specifications) และผลการศึกษาแตกตางจากการอธิบาย
ของ ศิริวรรณ เสรีรัตน และคณะ (2542) ที่กลาววา ในการจัดกําลังคนจะตองคํานึงถึงความตองการ
ในอนาคต (Future Need) เพราะองคการที่กาวไปขางหนาตองมีการเตรียมการสําหรับอนาคต โดย
การคาดการณวาจะเกิดการแขงขันใหม ๆ อะไรบาง  เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงทางดานเทคโนโลยีและ
วิธีการตาง ๆ ตัวอยางเชน  การขาดแคลนพลังงานอาจจะเกิดขึ้นผูบริหารไมเพียงแตจะตองถูกอบรม
ในเรื่องเทคนิคการประหยัดพลังงาน  แตตองวางแผนและแกไขปญหาเกี่ยวกับพลังงานในระยะยาว   
และนี่เปนความตองการใหมที่เปนผลมาจากสิ่งแวดลอมภายนอก แตผลการศึกษาสอดคลองกับ
การศึกษาของ ณัฐนนท เผาเหลืองทอง (2545) ซ่ึงพบวา ฝายขายและฝายผลิตของโรงงานผลิต
เครื่องปนดินเผาเคลือบศิลาดล มีโครงสรางการทํางานแบบงาย ๆ ไมมีการกําหนดขอบเขตอํานาจ 
หนาที่และความรับผิดชอบ เจาของกิจการเปนผูมีบทบาทสูงสุดในการตัดสินใจ 
 4. การสั่งการ การสั่งการของฝายผลิตเปนการสั่งการจากผูจัดการฝายผลิตถายทอดไป
ยังหัวหนาแผนกตาง ๆ เพื่อใหหัวหนาแผนกแตละแผนกไปถายทอดใหแกบุคลากรในแตละฝาย 
นอกจากนี้การสั่งการของฝายผลิตสามารถกระทําไดอีกชองทางหนึ่งคือ การประชุมรวมกันระหวาง
หัวหนาแผนกกับผูบริหารคือผูจัดการฝายผลิตหรือผูจัดการทั่วไป  แตก็ไมพบวามีการกวดขันจริงจัง
เกี่ยวกับคําสั่งที่ส่ังการออกไปหรือไม ทําใหพบเห็นภาพการทํางานที่คอนหละหลวมของพนักงาน
สงผลตอการผลิตที่ผิดพลาด ไมตรงกับความตองการของลูกคา นอกจากนี้การพบปะกันของ
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พนักงานที่เกิดขึ้นอยูเสมอเพื่อชวยกันทํางาน ก็ไมไดมุงเนนการพูดคุยเพื่อการแกไขปญหาที่พบ
ในขณะทําการผลิต แตเปนการแนะนําการทํางานใหแกพนักงานใหมมากกวา ทําใหการแกไข
ปญหาการทํางานและการกวดขันการทํางาน ไมใชเพื่อการสั่งการเพื่อใหการทํางานรวมกันอยางมี
ประสิทธิภาพ แตกตางจากการอธิบายของ พิชิต สุขเจริญพงษ (2543) ที่กลาวถึงการสั่งการวา เปน
การกําหนดวิธีและแนวทางเพื่อใหผูใตบังคับบัญชารวมมือรวมใจกันทํางาน เพื่อใหบรรลุเปาหมาย
ขององคการ ซ่ึงไดแกการจูงใจ และสรางสภาวะความเปนผูนํา การติดตอส่ือสารและการใชอํานาจ
ตามหนาที่ เปนตน 
 5. การควบคุม ฝายผลิตมีการควบคุมที่สามารถวิเคราะห คือ มุงเนนควบคุมการ
ปฏิบัติงานและการจัดการภายในแผนกที่ไมตองการใหมีตนทุนในการผลิตสูงขึ้น คือ มีการใช
เครื่องจักรเกาที่สงผลตอคาใชจายสําหรับการดูแลและซอมบํารุงสูง การควบคุมจํานวนพนักงาน
เพื่อไมใหมีจํานวนมากเกินไปในชวงมีคําสั่งผลิตนอยโดยไมมีวิธีการจัดการในชวงที่มีคําสั่งผลิต
เปนจํานวนมาก และการไมมีเอกสารกํากับการทํางาน โดยเฉพาะแบบฟอรมที่สําคัญ คือ แบบฟอรม
สําหรับตรวจสอบคุณภาพการผลิตในแตละแผนก หรือแบบฟอรมการดูแลเครื่องจักรสําหรับการ
ผลิต  สอดคลองกับการศึกษาของศันสนีย เลาหวิวัฒน (2547) ที่พบวา บริษัทไทตามิ โปรดักส 
จํากัด มีปญหาดานการขาดระบบเอกสารที่เปนมาตรฐานสําหรับการแจงความตองการใชวัตถุดิบ
และวัสดุในการผลิต  จึงทําใหเห็นวาการควบคุมของฝายผลิตไมสอดคลองกับการอธิบายของ   
พิชิต สุขเจริญพงษ (2543) ที่กลาววา ตองมีการควบคุมทั้ง 3 ระดับ ระดับกลยุทธ ระดับยุทธวิธี และ
ระดับการปฏิบัติการ โดยเฉพาะการควบคุมระดับปฏิบัติการใชสําหรับผูบริหารระดับลางมุงการ
ปฏิบัติการที่ประสบความสําเร็จตามแผนในแตละวันมีการติดตามกิจกรรมเฉพาะอยางและมุงที่
กิจกรรมภายใน การควบคุมของฝายผลิตมีความสอดคลองกับการวิจัยของ ณัฐนนท เผาเหลืองทอง 
(2545)  คือ แนวทางการจัดระบบการปฏิบัติงานของฝายขายและฝายผลิตของโรงงานผลิตนั้น มุง
การตรวจสอบคุณภาพงานในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต ก็เปนแนวทางการควบคุมระดับ
ปฏิบัติการมากกวาการควบคุมระดับกลยุทธ แตก็เปนการควบคุมที่ขาดการตรวจสอบและการ
ประเมินผลและเปนการควบคุมที่มุงเนนการลดตนทุนการผลิตโดยไมไดคํานึงวาการลดตนทุนการ
ผลิตดังกลาวนั้นมีประสิทธิภาพอยางแทจริงหรือไม  
 
สวนท่ี 3  ขอคนพบ 
 การคนควาแบบอิสระ  แนวทางการพัฒนาระบบปฏิบัติงานของฝายผลิต  บริษัท            
ไทตาตามิ โปรดักส จํากัด มีขอคนพบที่สําคัญดังตอไปนี้ 
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 1. ฝายผลิตและบริษัท ยังไมมีการกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบหรือการบรรยาย
ลักษณะของงาน (Job Description) เปนลายลักษณอักษรที่ชัดเจน การเสนอแนวทางการพัฒนา
สําหรับการจัดระบบปฏิบัติงานของฝายผลิต มีการกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบของพนักงานและ
หัวหนาแผนกของแตละแผนกไวเปนคูมือปฏิบัติงาน  
 2. แนวทางการเพิ่มยอดจําหนายของบริษัทที่สําคัญก็คือ การออกแบบผลิตภัณฑใหม ๆ 
ออกมาใหลูกคาไดมีโอกาสเลือกซื้ออยางสม่ําเสมอ นํามาตรฐานสินคาในลักษณะเดียวกันมาเปน
เงื่อนไขกําหนดคุณภาพมาตรฐานสินคาของบริษัทแตก็ผนวกรายละเอียดในผลิตภัณฑเพื่อบงบอก
ถึงเอกลักษณความเปนลานนา แนะนําใหลูกคาดูแลผลิตภัณฑอยางถูกวิธีตลอดจนมีการรับคืน
สินคาที่ผลิตไดไมตรงตามความตองการของลูกคาหรือสินคาที่ผลิตไมไดตามมาตรฐาน 
 3. การควบคุมคุณภาพของสินคา หัวใจสําคัญของการผลิตก็คือการควบคุมคุณภาพของ
สินคาใหเปนไปตามมาตรฐานและสอดคลองกับคําสั่งซื้อของลูกคา บริษัทจึงกําหนดใหมีบุคลากร
ไปทําหนาที่ตรวจสอบคุณภาพสินคาและวัตถุดิบสําหรับการผลิตซึ่งบุคลากรดังกลาวตองควบคุม
วัตถุดิบใหสอดคลองกับเกณฑมาตรฐานของบริษัท 
 4. การควบคุมตนทุนของวัตถุดิบ ฝายผลิตควบคุมดวยการจัดใหมีการสํารองวัตถุดิบไว
ใหสอดคลองกับความตองการ โดยเฉพาะกําหนดใหมีการซื้อวัตถุดิบสําหรับการผลิตในแตละครั้ง
เกินกวาจํานวนที่คํานวณได รอยละ 5 – 10 และในขณะเดียวกันตองมีการตรวจเช็ควัสดุอุปกรณให
ใชงานไดดีอยูเสมอ 
 5. การควบคุมคุณภาพการผลิต ฝายผลิตกําหนดใหมีบุคคลทําหนาที่ตรวจสอบคุณภาพ
การผลิตโดยเฉพาะแผนกควบคุมคุณภาพการผลิตทําหนาที่ตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑใน
ขั้นตอนสุดทายกอนทําการบรรจุเพื่อสงใหแกลูกคา นอกจากนี้บริษัทยังไดทําการควบคุมใหแตละ
แผนกทําการควบคุมการผลิตผลิตภัณฑแตละชนิดใหคงที่อยูเสมอรวมทั้งตองการใหแตละแผนกทํา
การผลิตใหรวดเร็วขึ้นกวาเดิมโดยปราศจากปญหาคุณภาพการผลิต 
 6. การดูแลสุขภาพอนามัยของบุคลากร ฝายผลิตจัดใหมีพนักงานทําหนาที่ดูแล
ส่ิงแวดลอมแตปจจุบันไมมีบุคลากรทําหนาที่นั้นเพราะพนักงานคนเดิมลาออกแตฝายผลิตก็ไดมี
การสอดสองดูแลสภาพแวดลอมของโรงงานใหมีสภาพเหมาะสําหรับการปฏิบัติงานของพนักงาน
อยูเสมอ มีกฎเกณฑใหพนักงานตองดูแลตนเองในขณะปฏิบัติงานโดยเฉพาะการสวมผาปดจมูก
ปองกันฝุนละอองที่มีอยูเปนจํานวนมาก การดูแลการใชส่ิงของรวมกัน เชน แกวน้ําสําหรับการดื่ม
น้ําในโรงงาน การดูแลความสะอาดเรียบรอยภายในแผนกแตละแผนก การดูแลเครื่องมืออุปกรณให
พรอมใชงานอยูเสมอ แตการดูแลตนเองของพนักงานกม็ีการปฏิบัติอยางไมเครงครัด นอกจากนี้การ
ดูแลโรงงานครอบคลุมถึงการจัดการวัสดุสําหรับการ Reuse หรือ Recycle อีกดวย 
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 7. มีการกําหนดคาตอบแทนที่สูงกวาคาจางแรงงานขั้นต่ํา และใหคาตอบแทนพิเศษแก
หัวหนางาน หรือใหรางวัลสําหรับผูปฏิบัติงานดีเยี่ยม เปนตน การกําหนดคาตอบแทนที่สูงขึ้นทําให
พนักงานเห็นวาการปฏิบัติงานที่สามารถลดปญหาความเสียหายไดพนักงานจะไดรับผลตอบแทนที่
เหมาะสมจากบริษัทซึ่งมีรายไดจากการจําหนายผลิตภัณฑ 
 8. ขาดการฝกอบรมที่สม่ําเสมอ มีเพียงการสงพนักงานไปฝกอบรมพัฒนาฝมือกับ
หนวยงานราชการเปนครั้งคราว ดังนั้นการถายทอดความรูจึงเปนการถายทอดระหวางหัวหนางาน
กับพนักงาน พนักงานกับพนักงาน  โดยพยายามใหพนักงานนําความรูไปใชในการผลิตอยางมี
ประสิทธิภาพดวยการชี้ใหเห็นวาการมีประสิทธิภาพในการผลิตจะสงผลยอนกลับในแงรายได
ใหแกบริษัทและบริษัทก็สามารถนํารายไดดังกลาวมาจางงานแกพนักงานไดอยางเต็มที่ 
 9. ฝายผลิตเปดโอกาสใหพนักงานมีสวนรวมในการวางแผนการผลิตผานหัวหนาแผนก 
มีการสรางความสามัคคีระหวางพนักงานในฝายผลิตดวยกีฬา ดวยการเลี้ยงสังสรรค มีการ
หมุนเวียนพนักงานระยะสั้นนอกจากเปนการชวยการทํางานแลวยังมีสวนสรางความสามัคคีในฝาย
ผลิตอีกดวย รวมทั้งเปนประโยชนดานการสื่อสารภายในแผนกและระหวางแผนก 
 10. บริษัทมีลูกคาเพิ่มขึ้นจํานวนนอย  โดยเฉพาะลูกคาชาวตางชาติที่เพิ่มไมสูงแตลูกคา
ที่เพิ่มนั้นมีเครือขายธุรกิจกวางขวางทั่วโลก และในขณะเดียวกันบริษัทสามารถขยายตลาดไปยัง
กลุมประเทศในแถบนิวซีแลนด ยุโรป แอฟริกา การเพิ่มจํานวนลูกคาชาวตางชาติไมมากก็
เนื่องมาจากการถูกผลิตภัณฑลักษณะเดียวกันจากประเทศจีนเขามามีสวนแบงทางตลาด อยางไรก็
ตามลูกคาชาวไทยกลับเพิ่มขึ้น ลูกคาชาวไทยที่เพิ่มขึ้นเปนกลุมธุรกิจบริการที่นิยมซื้อสินคาของ
บริษัทไปใชสําหรับรับรองนักทองเที่ยวชาวญ่ีปุน สัดสวนของลูกคาชาวไทยกับชาวตางชาติในอดีต
คือ 3:7 ในปจจุบันเทากับ 2 : 3 
 11. ผลกําไรของบริษัทมีแนวโนมลดลงเนื่องจากราคาวัตถุดิบในการผลิตมีราคาสูงขึ้น 
แตบริษัทพยายามตรึงราคาแตในอนาคตจะพิจารณาปรับราคาสินคา  
 12. ปญหาและอุปสรรคที่พบในฝายผลิตไดแก 
  1) ปญหาอุปกรณมีจํานวนนอยเกินไปในบางแผนก แตก็มีเครื่องจักรจํานวนมากใน
แผนกทอเสื่อแตมีพนักงานจํานวนนอยทําใหการดูแลเครื่องจักรไมทั่วถึง 
  2) พนักงานมีประสบการณการทํางานเฉพาะไมสูงเปนปญหาเกี่ยวเนื่องจากการ
เขา-ออกของพนักงานคอนขางบอยทําใหขาดพนักงานที่มีประสบการณการทํางาน 
  3) พนักงานมีความรูความสามารถเฉพาะงานของพนักงานมีไมสูง โดยพบเห็นได
จากการผลิตมีขอผิดพลาดบอยครั้ง มีการจดจํารหัสสินคาไดไมแมนยํา 
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  4) จํานวนพนักงานมีนอยไปไมเพียงพอในชวงการผลิตที่มีคําสั่งซื้อเปนจํานวน
มาก 
  5) พนักงานขาดความเอาใจใสในการดูแลสุขภาพอนามัยของตนเอง คือ ไมปฏิบัติ
ตามกฎเกณฑการดูแลตนเองในขณะปฏิบัติงาน 
  6) มีปญหาการขัดคําสั่งการปฏิบัติงานของพนักงานในบางครั้ง ทําใหผลของการ
ส่ือสารระหวางแผนกลมเหลว ปฏิบัติงานไดไมตรงตามเปาหมายเวลาที่กําหนด 
 
สวนท่ี  4   ขอเสนอแนะแนวทางการพัฒนาระบบปฏิบัติงานของฝายผลิต บริษัท ไทตาตามิ          
โปรดักส  จํากัด  
 
 จากวิสัยทัศนของบริษัท กับการบริหารจัดการผลิตของฝายผลิตในปจจุบันเปนไปตาม
แนวทางดังกลาว คือ มีการพัฒนารูปแบบสินคาที่ยืดพื้นฐานความเปนเอกลักษณของญี่ปุนแตใน
ขณะเดียวกันบริษัทก็สรางเอกลักษณทางดานลานนาผสมผสานเขาไปในสินคาไดอยางกลมกลืน
เปนที่ช่ืนชอบของลูกคาทั้งชาวญี่ปุนและชาวตางชาติอ่ืน ๆ นับวาเปนจุดเดนของบริษัท ผสาน
รวมกับราคาของสินคาของบริษัทที่ไมปรับตัวสูงตามสภาพการผลิตที่ตนทุนตาง ๆ เพิ่มขึ้นที่เปน
อุปสรรคสําคัญของบริษัท  ทําใหสินคาไดรับความพึงพอใจจากลูกคากลุมเดิมและในขณะเดียวกัน
บริษัทก็ไดพยายามแสวงหากลุมตลาดใหม ๆ   
 ดังนั้นปญหาของฝายผลิตที่เกิดขึ้นทั้งหมดภายใตการสงเสริมกิจกรรมใหสอดคลองกับ
วิสัยทัศนของบริษัทที่มีความเปนไปได จึงเกี่ยวของกับการดําเนินของฝายผลิตใหเปนไปตาม     
พันธกิจของบริษัท ที่ตองการลดตนทุนการบริหารจัดการและการผลิต ภายใตการมีจํานวนพนักงาน 
เทาเดิม  เพื่อใหพันธกิจของบริษัทที่ดําเนินการภายใตฝายผลิตบรรลุจุดหมาย จําเปนตองมีการแกไข
ปญหาตาง ๆ ในกระบวนการผลิตใหลดนอยลงหรือหมดสิ้นไป โดยใชแนวทางของขั้นตอนการ
แกไขปญหา ที่ประกอบไปดวย การสังเกต การกําหนดปญหา กําหนดวัตถุประสงคของการแกไข
ปญหา ทําความเขาใจปญหาใหถองแท กําหนดทางเลือกสําหรับการแกไขปญหาที่อาจมีมากกวา 1 
ทางเลือก จึงตองทําการประเมินทางเลือกสําหรับการแกไขปญหาดวยแนวทางใดแนวทางหนึ่ง
เทานั้น หลังจากไดแนวทางแลวก็ตองนําไปสูการแกไขปญหาอยางเปนขั้นตอน และมีการ
ประเมินผลของการแกไขปญหา จากแนวทางการแกไขปญหาในกระบวนการผลิตดังกลาว ผูศึกษา
จึงไดรวบรวมปญหา สาเหตุ และขอเสนอแนะสําหรับเปนแนวทางการพัฒนาระบบการปฏิบัติงาน
ของฝายผลิตบริษัทไทตาตามิ โปรดักส จํากัด ดังแสดงในตารางที่ 5.1  
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ตารางที่ 5.1  ปญหา สาเหตุของปญหา และขอเสนอแนะ เพื่อเปนแนวทางสําหรับการพัฒนาระบบ
ปฏิบัติงานของฝายผลิตบริษัท ไทตาตามิ โปรดักส จํากัด   
 

ปญหา สาเหตุ ขอเสนอแนะ 
ผลิตสินคาไมทัน -คําสั่งซื้อและผลิตจํานวนมาก 

-พนักงานมีนอย 
-แสวงหากลุมบุคคลภายนอก
หรือผูรับงานอิสระชวยผลิต 

 -ขาดการบันทึกขอมูลสถิติ
เกี่ยวกับการผลิตสินคา 

-พยากรณการสั่งซื้อโดยการจด
บันทึกรายละเอียดการผลิต
สําหรับใชพยากรณ 

การจัดหาวัตถุดิบเกินปริมาณที่
คํานวณได 

-ปองกันวัตถุดิบขาดแคลน 
-ไวใชในชวงที่มีการผลิตเปน
จํานวนมาก 

-มีการวางแผนการผลิต 

การผลิตมีตนทุนสูง -ขาดการวางแผนและการ
จั ดก า ร เ กี่ ย วกั บทรั พ ย ากร
สําหรับการผลิต 

-วางแผนการจัดหาเครื่องจักร
มาทดแทนเครื่องจักรที่มีอายุ
งานสูง 
-สร า ง จิ ตสํ านึ กที่ ดี ต อ ก า ร
ทํางานดานการผลิต 

การผลิตสินคาไมไดคุณภาพ -การตรวจสอบคุณภาพสินคา
ลาชา 

-จั ด ใ ห พ นั ก ง า น แ ผ น ก
ตรวจสอบคุณภาพทําหนาที่
ตรวจสอบสินคาที่ผลิตในทุก
ขั้นตอนหรือทุกแผนกกอน
สงไปยังแผนกอื่น 

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

-ขาดเอกสารบรรยายลักษณะ
งาน 

-สรางเอกสารบรรยายลักษณะ
และนําไปใชอยางเครงครัด 

ฝมือการผลิต -ขาดใหการอบรม  ฝกทักษะ 
พัฒนาฝมือการผลิต 

-จัดใหมี การฝกอบรม  เพิ่ ม
ทักษะและพัฒนาฝมือการผลิต 

สวนตางของคาตอบแทนใหแก
พนักงานเกา-ใหม 

-พนั ก ง าน เ ก า -ใหม  ได รั บ
คาตอบแทนตางกันนอยมาก 

-การกํ าหนดค าตอบแทนที่
เหมาะสม  โดยพิจารณาจาก
ฝมือ อายุงาน เปนตน 
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ตารางที่ 5.1 (ตอ)  
 

ปญหา สาเหตุ ขอเสนอแนะ 
ค ว า ม ห ล ะ ห ล ว ม ใ น ก า ร
ปฏิบัติงานของพนักงาน 

-ขาดความเขมงวด กวดขันการ
ทํางานของพนักงาน 
-ลัดขั้นตอนการผลิต 

-การสั่งการใหพนักงานทํางาน
อยางเครงครัด 

 -เครื่องจักรขาดการดูแล 
 

-ควบคุมใหพนักงานแตละ
แผนกปฏิบัติงานตามระเบียบ
ของโรงงาน 

การควบคุมตนทุนการผลิต -เครื่องจักรเกา 
-พนักงานไมเพียงพอ 
-ไมมีฟอรมเอกสารกํากับการ
ทํางาน 

-ลดการควบคุมตนทุนการผลิต 
โดย 
     -กําหนดนโยบายการจัดซื้อ
เครื่องจักรทดแทนเครื่องจักร
เกา   
     -วางแผนการจัดหาพนักงาน
ใหเพียงพอ 
     -กํ าหนดเอกสารกับการ
ปฏิบัติงาน 

 
  จากตารางที่ 5.1 ในการศึกษาครั้งนี้จึงเสนอแนวทางการพัฒนาระบบปฏิบัติงานของฝาย
ผลิต บริษัทไทตาตามิ โปรดักส จํากัด 
 1. การวางแผนการผลิต 
 จากสภาพปญหาอุปสรรคของฝายผลิตที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตทั้งหมดจนสงผล
กระทบตอคุณภาพการผลิต  ทําใหฝายผลิตจําเปนตองมีการวางแผนการผลิตเสียใหมใหสอดคลอง
กับปริมาณคําสั่งผลิตที่ในแตละชวงมีไมเทากัน การวางแผนการผลิตของฝายผลิตที่สําคัญที่สุด คือ  
กระบวนการผลิต เนื่องจากบริษัทมีเงื่อนไขสําคัญในปจจุบันคือ จํานวนพนักงานที่มีอยูไม
สอดคลองกับคําสั่งผลิตที่มักมีคําสั่งผลิตมากในชวงเดือน สิงหาคม  - เมษายน สวนชวงอื่น ๆ มี
คําสั่งผลิตมาคอนขางนอย ฝายผลิตควรวางแผนการผลิตใน 2 ลักษณะ คือ 
 1. ในชวงการผลิตที่มีคําสั่งผลิตเปนจํานวนมาก โดยการแสวงหากลุมบุคคลภายนอก 
หรือผูรับงานอิสระชวยในการผลิตในลักษณะมีขอตกลงรวม (Memorandum of Understanding) ใน
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การปอนสินคาสําหรับการผลิตใหแกผูรับงานภายนอกกับบริษัท ดวยการจัดสงสินคาในแตละ
ขั้นตอนไปใหผูรับจางผลิตเหลานั้น เพียงแตฝายผลิตตองเอาใจใสเกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพ 
มาตรฐานของสินคา เวลาที่ใชสําหรับการผลิต ไมใหเกิดขอบกพรอง  การมีงานหรือจายงานใหแก
ผูรับจางผลิตภายนอกจะชวยทําใหผูรับจางผลิตเหลานี้คาดการณลวงหนาถึงโอกาสรับงานผลิตจาก
บริษัทที่จะขาดชวงไปในชวงเดือน พฤษภาคม – กรกฎาคม หรือประมาณ 4 เดือน  ก็จะทําใหผูรับ
จางผลิตเหลานั้นสามารถปฏิบัติงานเคียงขางรวมไปกับบริษัทไดตลอดไป 
 2. ในชวงการผลิตที่มีคําสั่งผลิตจํานวนนอย (เดือนพฤษภาคม – กรกฎาคม) เปนชวงที่
ฝายผลิตมีปริมาณคําสั่งซื้อนอยก็จัดการปรับปรุงระบบการผลิตในชวงดังกลาวไปพรอม ๆ กับ
ฝกฝนหรืออบรมใหความรูพนักงาน หรืออาจนํากลุมผูรับจางภายนอกมาทําความเขาใจแนวโนม
การผลิตทั้งรูปแบบและมาตรฐานการผลิตของบริษัทเพื่อใหมีความเขาใจและทําการผลิตที่
สอดคลองในแนวทางเดียวกัน นอกจากนี้บริษัทอาจใชเวลาในชวงนี้ทําการสํารวจ ตรวจสอบ 
ตลอดจนการปรับปรุงออกแบบกระบวนการผลิตใหกระชับ รวดเร็วกวาการผลิตในชวงที่ผาน
ภายใตมาตรฐานระดับเดิมหรือดีกวาเดิม 
 3. การพยากรณการสั่งซื้อ เนื่องจากในแตละปจะมีคําสั่งซื้อที่ไมแนนอน ทําใหไม
สามารถประเมินสถานการณการผลิตไดงาย ดังนั้นจึงควรทําการบันทึกรายละเอียดคําสั่งซื้อเพื่อ
จําแนกชนิดของสินคาวามีปริมาณคําสั่งซื้อจํานวนเทาใดในแตละป ขอมูลที่นํามาใชสําหรับการ
พยากรณหากมีหลายปยอมเปนประโยชนสําหรับการคาดการณการสั่งซื้อสินคาแตละชนิดได
ใกลเคียงขอเท็จจริง ผลจากการพยากรณจะเปนประโยชนสําหรับการวางแผนการผลิตใหมี
ประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 
 4. แนวทางการจัดหาวัตถุดิบสําหรับการผลิตที่เกินกวาจํานวนที่คํานวณได ควรไดรับ
การยกเลิกอยางคอยเปนคอยไป หากบริษัทสามารถจัดแผนการผลิตไดอยางเหมาะสมแลว การ
ส่ังซื้อวัตถุดิบเกินความตองการ ก็ตองหมดสิ้นไป ซ่ึงจะทําใหบริษัทไมมีทรัพยสินที่มากเกินไปวาง
อยูในคลังสินคา เปนการลดตนทุนการผลิตของบริษัทไดอีกทางหนึ่งดวย 
 5. การวางแผนตนทุน ไดแก 
   5.1 ควรมีการวางแผนการนําเครื่องจักรสําหรับการผลิตสมัยใหมมาใชทดแทน
เครื่องจักรที่มีอยูเดิมและดําเนินการจัดซื้อใหเปนไปตามแผน  
   5.2 สรางจิตสํานึกที่ดีใหแกพนักงานที่เกี่ยวของกับการปฏิบัติงานไมใหลาชากวา
กําหนด ใหความชวยเหลือในการผลิตสินคาอยางเต็มใจ  
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  2. การจัดองคกร 
 เนื่องจากโครงสรางองคกร (ภาพที่ 4.1) ไมมีปญหาดานกระบวนการวิธีการทํางาน
ประสานกัน แตเปนปญหาในกระบวนการผลิตของฝายผลิตที่พบวากระบวนการผลิตขาดการ
ตรวจสอบการผลิตในแตละขั้นตอนวามีคุณภาพดีหรือไม การพบขอผิดพลาดมักพบในชวงการ
ตรวจสอบคุณภาพสินคาที่แผนกควบคุมคุณภาพซึ่งเปนขั้นตอนสุดทายในกระบวนการผลิต ทําให
เสียเวลาในการซอมสินคาที่ผลิตไมไดมาตรฐานหรือผิดจากคําสั่งผลิต จึงจําเปนตองการกําหนด
รูปแบบของการประสานงานระหวางแผนกของฝายผลิต  
 แนวทางการพัฒนารูปแบบของการประสานงานระหวางแผนกของฝายผลิตที่มุงเนนการ
ตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑที่ทําการผลิตในแตละหนวยใหชัดเจน  คือ การปรับปรุงแนวทาง
สําหรับการดูแลผลิตภัณฑไมใหเกิดความเสียหาย หรือมีปญหาจากมีตําหนิที่ไมพึงประสงค จึงควร
กําหนดใหแผนกตรวจสอบคุณภาพทําหนาที่ตรวจสอบคุณภาพการผลิตในแตละขั้นตอน ดวยการ
สงบุคลากรเขาไปตรวจตราผลิตภัณฑที่ทําการผลิตในแผนก     นั้น ๆ เปนชวง ๆ หากพบปญหาก็จะ
ไดทําการแกไขปรับปรุงไดทันทวงที และไมเปนอุปสรรคสําหรับการผลิตในขั้นตอนตอ ๆ ไปโดย
การนําแนวทางปฏิบัติงานจากคําบรรยายลักษณะงานมาปรับเพื่อประยุกตแนวทางการจัดการผัง
ระบบงานใหม โดยกําหนดให ฝายควบคุมคุณภาพทําหนาที่ตรวจสอบการผลิตในทุกขั้นตอน 
กลาวคือ  
  1. การทําหนาที่ควบคุมคุณภาพงานตั้งแตจุดคัดหญาใหไดมาตรฐานตามที่บริษัท
กําหนดไวสําหรับการผลิตผลิตภัณฑ  (ดูภาพที่ 5.1 ประกอบ) 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 5.1  การตรวจสอบคุณภาพที่แผนกคัดหญา 
 
 จากภาพที่ 5.1 แสดงการตรวจสอบคุณภาพของฝายควบคุมคุณภาพที่แผนกคัดหญา เมื่อ
พนักงานแผนกคัดหญาทําการแยกหญาแลวทําการชั่งน้ําหนักและบันทึกน้ําหนัก ฝายควบคุม
คุณภาพจะเขามาทําการตรวจสอบผลการคัดแยกตลอดจนการบันทึกรายละเอียดเกี่ยวกับหญาที่ถูก
คัดแยกเมื่อตรวจสอบเปนไปตามรายการบันทึกแลวจึงจะทําการสงไปยังแผนกทอเสื่อ หากมี

หญาอิกุสะ คัดแยก สงไปแผนกทอเสื่อ 

การตรวจสอบคุณภาพ 
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รายการใดมีความผิดพลาดในกระบวนการคัดแยกจะสั่งใหแผนกคัดแยกทําการตรวจสอบรายการ
นั้นเสียใหมและรอทําการตรวจสอบในรอบถัดไป 
 2. การทําหนาที่รวมตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑในแผนกทอเสื่อใหคัดเสื่อออกมาให
ไดขนาดตามที่ตองการ มีรอยขีดขวนบนผืนเสื่อ รอยน้ํามันจากเครื่องจักรที่ใชในการผลิตเสื่อ
หรือไม  จัดใหมีการนําเสื่อไปเคลือบและตากแหงใหเรียบรอยไมอยูในสภาพชื้นจนนําไปสูความ
เสียหายของวัตถุดิบสําหรับนําไปผลิตในขั้นตอนแตงเสื่อ (ดูภาพที่ 5.2 ประกอบ) 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 5.2  การตรวจสอบคุณภาพที่แผนกทอเสื่อ  
 
 3. การทํางานรวมตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑในแผนกแตงเสื่อ ที่เกี่ยวของกับการ
ตรวจสอบคุณภาพของเนื้อเสื่อไมใหมีตําหนิ แลวตรวจสอบการวางเรียงเสื่อใหไดตามขนาดไวอยาง
เปนระเบียบ ตรวจสอบการบันทึกจํานวนเสื่อแยกตามขนาดและชนิดของเสื่อใหเรียบรอยกอน
สงไปยังแผนกตอไป (ดูภาพที่ 5.3 ประกอบ) 
 
 
  
 
 
 
ภาพที่ 5.3  การตรวจสอบคุณภาพที่แผนกแตงเสื่อ 
 

หญาที่ถูกคัดแยก แชน้ํา/วางพัก ตัดหัว/ทายมัดหญา การทอ 

ตรวจสอบ นํามวนเสื่อไปตาก เคลือบน้ํายา ตากใหแหง 

ไปแผนกแตงเสื่อ 
การตรวจคุณภาพ 

ตัดเนื้อหญาที่โผลจากเสื่อ ตรวจสอบตําหนิ วางเรียง/บันทึก 

ไปแผนกตัดเสื่อ 
การตรวจคุณภาพ 
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 4. การทํางานรวมตรวจสอบคุณภาพการผลิตกับแผนกตัดเสื่อ ดวยการตรวจสอบความ
เรียบรอยของเสื่อที่ตัดไมใหมีตําหนิ รวมทั้งตรวจตราใหใชเสื่อที่นํามาตัดใหหมดมวน รวมทั้ง
ตรวจสอบการบันทึกรายละเอียดของเสื่อที่ตัดเสร็จเรียบรอยแลวกอนสงไปยังแผนกตอไป (ดูภาพที่ 
5.4 ประกอบ) 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 5.4  การตรวจสอบคุณภาพที่แผนกตัดเสื่อ 
 
 5. การทํางานรวมตรวจสอบคุณภาพการผลิตกับแผนกตัดผา โดยตรวจสอบการตัดผา
ของแผนกเปนไปตามมาตรฐานที่กําหนดของแตละผลิตภัณฑหรือไม แผนกตัดผามีผาเหลือไม
สงคืนแผนกคลังสินคาหรือไม และรวมกันตรวจสอบรายการที่ทําการบันทึกการตัดผาของแผนกให
ตรงกับการนําสงแผนกเย็บ (ดูภาพที่ 5.5 ประกอบ) 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 5.5  การตรวจสอบคุณภาพที่แผนกตัดผา 
 
 6. การทํางานรวมตรวจสอบคุณภาพการผลิตของแผนกเย็บผา เพื่อตรวจสอบคุณภาพ
การเย็บของพนักงานในแผนกวาเปนไปตามลักษณะที่กําหนด มีคุณภาพตามมาตรฐานของ
ผลิตภัณฑนั้น ๆ หรือไม ถาหากพบการเย็บไมไดมาตรฐานใหรวมหารือกับหัวหนาแผนกถึงเหตุผล
ของการเย็บที่ไมเปนไปตามลักษณะที่ตองการ และลงความเห็นรวมกันกรณีการรื้อเพื่อเย็บใหม
กอนนําสงไปยังแผนกตอไป (ดูภาพที่ 5.6 ประกอบ) 
 

ทําการตัดเสื่อ ตรวจสอบความเรียบรอย บันทึกรายการเมื่อตัดเสร็จ 

ไปแผนกเย็บ 
การตรวจคุณภาพ 

ตรวจสอบชนิดผา ตัดผาตามระบุ วางไวจุดที่กําหนด (รหัส) 

ไปแผนกเย็บ 
การตรวจคุณภาพ 
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ภาพที่ 5.6  การตรวจสอบคุณภาพที่แผนกเย็บผา 
 
 7. การทํางานรวมตรวจสอบคุณภาพการผลิตในแผนกฟองน้ํา เพื่อตรวจสอบคุณภาพ
โดยเฉพาะรวมตรวจสอบชนิดของฟองน้ําเปนไปตามมาตรฐานสินคาที่กําลังจะทําการผลิตหรือไม 
การนําเสื่อมาใสฟองน้ําตรงกับคําสั่งซื้อ/คําสั่งผลิตหรือไม และที่สําคัญใหทําการตรวจสอบคุณภาพ
ฟองน้ําหลังนําไปใสในเสื่อกอนนําไปยังแผนกอื่น  (ดูภาพที่ 5.7 ประกอบ) 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 5.7  การตรวจสอบคุณภาพที่แผนกฟองน้ํา 
 
 8. การทํางานรวมตรวจสอบคุณภาพการผลิตในแผนกสอย  เพื่อตรวจสอบการสอยตาม
จํานวนครั้งตามคําสั่งผลิต ความสม่ําเสมอของระยะสอย ความคงรูปของผลิตภัณฑหลังผานการ
สอยแลว และทําการตรวจตราดูแลความสะอาดเรียบรอยของผลิตภัณฑที่ผานการผลิตกอนนําเขาไป
เก็บในหองคลังพัสดุ  (ดูภาพที่ 5.8 ประกอบ) 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 5.8  การตรวจสอบคุณภาพที่แผนกแผนกสอย 

เย็บเสื่อตามคําสั่ง ตรวจสอบความเรียบรอย วางไวจุดที่กําหนด (รหัส) 

สงแผนกฟองน้ํา 
การตรวจคุณภาพ 

ตัดฟองน้ําตามคําสั่งซื้อ นําเสื่อมาใสฟองน้ํา จดบันทึกจํานวน 

สงแผนกสอย 
การตรวจคุณภาพ 

เบิกเข็ม ทําการสอยตามคําสั่งซื้อ วางไวจุดที่กําหนด 

สงเขาคลังพัสดุ 
การตรวจคุณภาพ 



 104

 การทํางานของแผนกตรวจสอบคุณภาพ อาจทําใหเห็นวาเกิดความไมสะดวกในการ
ปฏิบัติงานของแผนกตาง ๆ แตก็มีความจําเปนสําหรับการตรวจสอบคุณภาพในทุก ๆ ขั้นตอนของ
การผลิต โดยเฉพาะในชวงการผลิตที่มีคําสั่งผลิตคอนขางสูงยิ่งมีโอกาสทําใหช้ินงานของผลิตภัณฑ
ใด ๆ ขาดคุณภาพและมาตรฐานทําใหตองกลับไปปรับปรุงผลิตภัณฑที่ไมไดมาตรฐานนั้น ๆ เสีย
ใหมทําใหเสียเวลาและคาใชจายซึ่งเปนตนทุนของการผลิต  
 สําหรับกระบวนการทํางานของฝายควบคุณภาพที่มีจํานวนบุคลากรนอย ควรทํางานใน
ลักษณะหมุนไปตามแผนกตาง ๆ ที่ทําการผลิตผลิตภัณฑใด ๆ ตามความรับผิดชอบเสร็จเรียบรอย
แลว   
 
  3. การจัดกําลังคน 
 เนื่องจากสถานการณการผลิตของฝายผลิตมีไมแนนอนในบางชวงเวลา บริษัทไม
สามารถเพิ่มจํานวนบุคลากรใหมากกวาปจจุบันไดอีก แตจากการวิเคราะหปญหาการผลิต พบวา 
ปญหาดานพนักงานเปนอุปสรรคสําคัญในการผลิตที่มีแตความเรงรีบในชวงเดือนสิงหาคม-
เมษายน  ไมสามารถผลิตไดทันตามเวลาที่กําหนด มีการหมุนเวียนพนักงานเพื่อการเสริมงาน
มากกวาการพัฒนาฝมือ ตลอดจนมีการสอนงาน การเรียนรูงานของพนักงานที่หมุนเวียนเขา-ออก
อยูตลอดเวลา  ดังนั้นการพัฒนารูปแบบการผลิตในดานการจัดกําลังคนภายใตกรอบจํากัดของ
บริษัทที่ไมสามารถเสนอแนวทางการเพิ่มจํานวนพนักงานได จึงเสนอแนวทางในการพัฒนาระบบ
การปฏิบัติงานเกี่ยวกับ 
  1. การบรรยายลักษณะของงาน (Job Description) ซ่ึงจะเปนประโยชนสําหรับพนักงาน
ที่เขามาทํางานใหมไดเรียนรูภาระหนาที่การปฏิบัติของตนเองในแผนกนั้น ๆ หรือสําหรับพนักงาน
รายอื่นที่หมุนเวียนเขามาชวยผลิตในบางชวงเวลาไดทราบหนาที่ตามรายละเอียดบรรยายลักษณะ
งาน  
 การที่มีพนักงานรายหนึ่งรายใดเขามาใหม หรือหมุนเวียนเขามาชวยปฏิบัติงาน พนักงาน
รายนั้นจําเปนตองทราบวาเขามีตําแหนงหรือเขามาชวยงานในตําแหนงใด รูถึงหนาที่หลักและเวลา
ที่ตองใชในการปฏิบัติหนาที่เปนสัดสวนเทาใด เพื่อที่จะไดเปนแนวทางปฏิบัติงาน ทําใหการ
บรรยายลักษณะงานเปนประโยชนแกผูบริหาร คือ ผูจัดการทั่วไป และผูจัดการฝายผลิต เปน
ประโยชนแกฝายบุคคล พนักงาน และเปนประโยชนในแงประสิทธิภาพการผลิตของบริษัท
โดยรวม เพราะการบรรยายลักษณะงาน เปนการระบุหนาที่ความรับผิดชอบ ความสัมพันธในสาย
งาน สภาพการทํางาน และความรับผิดชอบในการบังคับบัญชาของงานใดงานหนึ่ง หรือเปนการ
อธิบายรายละเอียดของงานวามีหนาที่ความรับผิดชอบอยางไรบาง  อยางไรก็ตามการมีเอกสาร



 105

บรรยายลักษณะงานจะมีประโยชนสูงสุดผูเกี่ยวของตลอดจนพนักงานจําเปนตองมีการปฏิบัติงาน
ตามภาระที่กําหนดอยางเต็มที่ และที่สําคัญที่สุดผูบริหารที่จําเปนตองมีการประเมินผลการ
ปฏิบัติงานของพนักงานก็ตองอาศัยการบรรยายลักษณะงานเปนเครื่องมือสําคัญชิ้นหนึ่งไปใช
ประกอบการพิจารณากําหนดรางวัล หรือความดีความชอบ เพื่อสรางขวัญและกําลังใจในการ
ปฏิบัติงานของพนักงาน ตลอดจนสามารถปองกันปญหาการเขา-ออกของพนักงานที่เกิดขึ้นอยู
ตลอดเวลาใหลดลงได  
 สําหรับรายละเอียดการบรรยายลักษณะงานของแตละแผนก แสดงไวในภาคผนวก ง 
 2. การฝกอบรม เพิ่มทักษะและการพัฒนาฝมือการผลิตใหแกพนักงาน จากผลการ
วิเคราะหปญหาและอุปสรรคการปฏิบัติงานของฝายผลิตทําใหพบปญหาดานบุคลากรที่สําคัญอีก
เร่ืองหนึ่ง คือ ปญหาการใหการฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะ และการฝมือใหแกพนักงาน การฝกอบรม
เกิดขึ้นเฉพาะการอบรมอยางไมเปนทางการที่เนนการฝกฝนอบรมกันเองระหวางพนักงานกับ
พนักงาน หรือหัวหนาแผนกกับพนักงาน นํามาซึ่งปญหาดานความรูความสามารถของพนักงาน 
ปญหาการขาดประสบการณการทํางานของพนักงาน แสดงใหเห็นถึงการละเลยเรื่องสําคัญของการ
พัฒนาบุคลากรของฝายผลิต เพราะการฝกอบรมนั้น เปนการเสริมสรางใหเกิดการเรียนรู สําหรับ
พนักงานระดับปฏิบัติการใหสามารถทํางานอยางใดอยางหนึ่งไดตามที่ไดรับมอบหมายภายใต
กรอบคําบรรยายลักษณะงาน อยางไรก็ตามการฝกอบรมนั้นควรเกิดขึ้นอยางสม่ําเสมออยางนอยใน
รอบหนึ่งปพนักงานแตละคนควรไดรับการอบรมในการพัฒนาฝมือ หรือทักษะการทํางานปละ 1 
คร้ัง รวมทั้งการทําแผนสําหรับใหการศึกษาอบรมแกพนักงานในแตละคราวเกี่ยวกับระยะเวลา
เริ่มตนและสิ้นสุด จุดประสงคที่ตองการใหเกิดการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรม หรือการปฏิบัติงาน 
วิธีการประเมินผลไดจากการปฏิบัติงานหรือผลงานหลังจากไดรับการฝกอบรม  
 3. การกําหนดคาตอบแทนที่เหมาะสม จากผลการวิเคราะหปญหาฝายผลิต พบวา 
พนักงานเขา-ออกอยูเสมอ เมื่อคนหาที่มาของปญหาทําใหทราบวา คาตอบแทนของพนักงานอยูบน
ฐานคาจางแรงงานขั้นต่ําเปนสําคัญ คาจางในแตละปเพิ่มขึ้นไมมาก ทําใหพนักงานใหมกับพนักงาน
เกาที่มีอายุงานหลายป มีเงินเดือนแตกตางกัน 300 – 600 บาท เปนประเด็นสําคัญที่บริษัทจําเปนตอง
หาทางแกไขปญหานี้ดวยการเพิ่มคาจางแรงงานใหเหมาะสมกับคุณวุฒิ ประสบการณ และ
ระยะเวลาการทํางานกับบริษัท อยางไรก็ตาม ประกาศกระทรวงแรงงาน เร่ือง อัตราคาจางขั้นต่ํา 
(ฉบับที่ 8) เมื่อวันที่ 12 พฤศจิกายน 2550 และมีผลบังคับใชในวันที่ 1 มกราคม 2551 อัตราคาจาง
แรงงานขั้นต่ําของจังหวัดเชียงใหม เทากับ 159 บาท แสดงใหเห็นวา ถาพนักงานทํางาน อยางนอย 
25 วัน จะไดคาจางเทากับ 3,975 บาท ซ่ึงการเพิ่มคาจางเพียงเล็กนอยเปนวันละ 180 บาท ก็ทําให
พนักงานมีรายไดเทากับ 4,500 บาทตอเดือน บริษัทจําเปนตองมีการพิจารณาวาพนักงานในแตละ
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ตําแหนงตองใชคุณวุฒิระดับใด  อัตราคาจางควรปรับไปอยูในอัตราเทาใด พนักงานที่มีฝมือดีควร
ใหคาตอบแทนเพิ่มขึ้นหรือไม อัตราเทาใดจึงจะเหมาะสม หากพนักงานเห็นคาตอบแทนที่ดีก็จะ
ทํางานใหแกฝายผลิตโดยไมตองกังวลวาจะมีพนักงานหมุนเวียนเขา-ออก 
 
   4. การสั่งการ 
 1. การกวดขันใหพนักงานทําการผลิตอยางตั้งใจ เนื่องจากการผลิตของบริษัทสวนใหญ
เปนการผลิตแบบตามสั่ง จึงเปนการผลิตแตละชนิดสินคาจํานวนไมมาก แตเนื่องจากคําสั่งในการ
ผลิตมีเปนจํานวนมากในชวงเดือนสิงหาคม – เมษายน ตองมีการจัดระบบงานที่ดี แตจากการศึกษา
คร้ังนี้ พบปญหาที่สําคัญประการหนึ่งคือ การทํางานของพนักงานที่หละหลวม มีการพูดคุยกัน
ในขณะทํางาน ตลอดจนการเสียเวลาของพนักงานเกาใหแกพนักงานใหมเพื่อสอนการทํางาน สงผล
กระทบตอคุณภาพการผลิต คือ การผลิตไมไดมาตรฐาน ผิดรูปแบบที่ลูกคาตองการ เปนตน ดังนั้น 
ฝายผลิตจึงตองทําการกวดขันใหพนักงานแตละแผนกปฏิบัติหนาที่อยางระมัดระวัง ตองมีวินัยใน
การปฏิบัติงาน ผูจัดการฝายผลิตตองกําชับใหหัวหนาแผนกทุกแผนกตรวจสอบการปฏิบัติงานของ
พนักงานภายใตระเบียบวินัย ภายใตกฎเกณฑที่กําหนดขึ้นสําหรับปองกันอันตรายจากการ
ปฏิบัติงาน  
  นอกจากการกวดขันใหพนักงานแตละแผนกปฏิบัติงานอยางตั้งใจแลว การสื่อสาร
ภายในแผนก หรือระหวางตอแผนกกับแผนก จําเปนตองมีการตรวจทานเพื่อปองกันปญหาความ
ผิดพลาดในการสั่งการ ทั้งนี้จากผลการศึกษาพบวา หัวหนาแผนกทุกแผนกมีโอกาสทราบ
วัตถุประสงคการปฏิบัติงานจากผูจัดการฝายผลิต และผูจัดการทั่วไป ในคราวหารือกันแตละครั้งที่
เกิดขึ้นอยางสม่ําเสมอ ทําใหทราบสถานการณการผลิต ขอบกพรอง ตลอดจนแนวโนมตาง ๆ 
เกี่ยวกับสถานการณการตลาด เปนตน รวมทั้งหัวหนาแผนกมีโอกาสไดแสดงความคิดในการมีสวน
รวมวางแผนการผลิตที่จะชวยใหสภาพการทํางานตอเนื่องจากแผนกหนึ่งไปยังแผนกหนึ่งมี
ประสิทธิภาพสูง ดังนั้นหัวหนาแผนกควรนําความรูและความเขาใจจากการประชุมดังกลาวมาแจง
ใหพนักงานในแผนกใหทราบอยางทั่วถึง ตลอดจนนําคําสั่งที่เกี่ยวของกับการควบคุมการผลิตตามที่
ผูจัดการฝายผลิตหรือผูจัดการทั่วไปแจงใหแกพนักงานในแผนกของตนเองไดทราบอยางเครงครัด
แลวหัวหนาแผนกควรถูกตรวจสอบวาไดแจงใหพนักงานไดทราบในเรื่องสําคัญใด ๆ บางจาก
ผูจัดการฝายผลิตหรือผูจัดการทั่วไปทุก ๆ คร้ังที่มีการพบปะกัน  
 2. การปฏิบัติงานตามคําสั่งผลิตอยางเครงครัด ไมลัดขั้นตอนการผลิต หากมีปญหาควร
รีบแจงหรือรายงานหัวหนาแผนกโดยดวนเพื่อชวยกันแกไขปญหาที่เกิดขึ้น จากผลการศึกษา พบวา 
ในแตละแผนกมีการปรึกษาหารือเกี่ยวกับการผลิตอยูตลอดเวลา โดยเฉพาะการหารือเกี่ยวกับการ
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แกไขปญหาที่พบในขณะทําการผลิต แตขอเท็จจริงที่พบจากการสังเกตโดยผูศึกษา พบวา การ
พบปะกันของพนักงานเปนการพบปะเพื่อปรึกษาหารือหรือสอนการทํางานใหแกพนักงานใหมใน
แผนกมากกวาการระดมความคิดเห็นเพื่อการแกไขปญหา จึงควรใชโอกาสการพบปะหรือการ
พูดคุยกันในแผนกเพื่อแสวงหาแนวทางการแกไขปญหาในแผนก ตลอดจนควรใชเปนชวงเวลาเพื่อ
สํารวจวาการผลิตมีปญหาหรือไม อะไรบางแลวหาทางแกไข ส่ิงที่สําคัญที่สุด คือ เร่ืองที่ถูกนําไป
หารือควรถูกนําไปปฏิบัติอยางเครงครัด ซ่ึงเปนหนาที่ของหัวหนาแผนกที่จะตองทําการกําชับให
พนักงานในแผนกปฏิบัติงานตามแนวทางที่ไดจากการหารืออยางเครงครัด 
  
  5. การควบคุม 
 การติดตามและประเมินผลการปฏิบัติงานของแตละแผนกจากการผลการศึกษา พบวา 
ในชวงที่ผานมาไมมีการประเมินผล ไมมีการตรวจสอบอยางจริงจัง จึงพบปญหาการผลิตใน
ขั้นตอนสุดทายที่แผนกควบคุมคุณภาพ แสดงใหเห็นถึงการขาดความเอาใจใสในขณะทําการผลิต
ในแตละแผนกทั้งนี้อาจเนื่องมาจากความคุนเคยในการปฏิบัติงาน และความเรงรีบในการผลิตใน
ชวงเวลาการผลิตที่มีคําสั่งผลิตเปนจํานวนมาก จึงจําเปนตองทําการควบคุมผลิตใหเปนไปตาม
มาตรฐานและตามเวลากําหนด ซ่ึงในการศึกษาครั้งนี้มีแนวทางในการพัฒนาการควบคุมการผลติใน
แนวทางที่สําคัญ คือ  
  1. การควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงานในแตละแผนกใหปฏิบัติงาน ปฏิบัติตาม
กฎระเบียบของโรงงาน การดูแลรักษาเครื่องมือ โดยการสอดสองจากผูจัดการทั่วไป และผูจัดการ
ฝายผลิต นอกจากนี้ยังสนับสนุนหัวหนาแผนกเปนผูทําหนาที่กวดขัน และกําชับพนักงานในแผนก
ใหปฏิบัติงานใหเปนระเบียบเรียบรอย ปฏิบัติงานภายใตเงื่อนไขตาง ๆ ที่แผนก หรือฝายผลิต
กําหนดขึ้น โดยเฉพาะมุงเนนการผลิตที่ไดมาตรฐานสินคาที่กําหนด  
 2. การควบคุมตนทุนการผลิต ฝายผลิตควรมีนโยบายในการลดตนทุนการผลิตสินคา
เพื่อนํามาตรการหรือวิธีการมาปฏิบัติใหเปนไปตามแนวนโยบาย ในเบื้องตนฝายผลิตควรทําการ
ควบคุมการผลิตดวยการวางแผนการจัดซื้อเครื่องจักรสําหรับการผลิต การวางแผนจัดหาพนักงาน
มาในกระบวนการผลิตใหเพียงพอตลอดจนการสรางจิตสํานึกที่ดีตอการปฏิบัติงานใหแกฝายผลิต  
และจัดวิธีการบริหารวัตถุดิบเพื่อลดแนวทางการสั่งซื้อวัตถุดิบเกินจํานวนที่คํานวณได 
 3. การกําหนดแบบฟอรมสําคัญที่จัดทําขึ้นเพื่อใชควบคุมการผลิต 
 จากการสํารวจแบบฟอรมของฝายผลิตตลอดจนที่เกี่ยวของกับคําสั่งซื้อ/ผลิตสินคา พบวา
ปจจุบันฝายผลิตมีเอกสารที่เกี่ยวของกับการผลิต ดังนี้ 
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  3.1 แบบฟอรมใบเบิกวัสดุ เปนเอกสารสําหรับการขอเบิกวัสดุจากแผนกตาง ๆ เพื่อ
ใชสําหรับการผลิตเฉพาะที่เกี่ยวของกับแผนกของตน 
  3.2 แบบฟอรมใบขอซื้อ เปนเอกสารสําหรับการขอซื้อวัตถุดิบ กรณีที่แผนกนั้นไม
สามารถขอเบิกวัสดุจากแผนกคลังสินคาได โดยสงเอกสารนี้ไปยังแผนกจัดซื้อ 
  3.3 แบบฟอรมใบสั่งผลิต เปนเอกสารสําหรับการสั่งซื้อหลังจากลูกคาสั่งซื้อสินคา
แลว ผูจัดการฝายผลิตจะรวมตรวจสอบคําสั่งซื้อที่ลูกคาสั่งซื้อเขามาเพื่อจําแนกรายการตาง ๆ เพื่อ
ระบุในเอกสารสั่งผลิต รายการที่ตองบันทึกในเอกสารดังกลาวคือ รหัสสินคา จํานวนที่แตละแผนก
ตองทําการผลิต 
  3.4 แบบฟอรมใบสั่งทอเสื่อ การสั่งทอเสื่อตามคําสั่งซื้อจะเปนการเสียเวลาทําให
การผลิตในขั้นตอนตอ ๆ ไปลาชาเนื่องจากเสื่อผืนหนึ่งใชเวลาในการทอหลายชั่วโมง แบบฟอรม
ใบสั่งทอเสื่อจึงเปนเอกสารสําหรับการสั่งทอเสื่อ แตงเสื่อ เคลือบน้ํายา การตากเสื่อ การสั่งนี้เปนผล
จากคําสั่งซื้อ และการประเมินการใชงานเสื่อแตละขนาด จึงตองทําการสั่งทอไวลวงหนาเมื่อมีคําสั่ง
ผลิตเพิ่มขึ้นก็สามารถเบิกเสื่อที่ผานการทอ และตกแตงเรียบรอยแลวไปใชงานไดทันที  
  3.5 ใบสั่งผลิต แผนกตัดเสื่อ แผนกตัดผา แผนกเย็บ แผนกสอย แผนกฟองน้ํา และ
แผนกอื่น ๆ  เปนเอกสารสําหรับการสั่งผลิตใหแตละแผนก หลังจากมีคําสั่งซื้อจากลูกคาแลว
ผูจัดการฝายผลิตทําการรวบรวมรายการสินคาแตละรหัสโดยบันทึกลงในใบสั่งผลิตใหแกแผนก 
ตาง ๆ  ซ่ึงแตละแผนกจะไดใบสั่งผลิตที่แตกตางกันออกไปและแตละใบสั่งผลิตจึงเปนคําสั่งผลิตที่
คละกัน การผลิตในแตละขั้นตอนเสร็จสิ้นแลวสุดทายจะถูกคัดแยกไปตามคําสั่งซื้อขอลูกคาแตละ
รายโดยอัตโนมัติ 
  3.6 แบบฟอรมบันทึกรายการบรรจุสินคา (Packing List) เปนเอกสารสําหรับการ
ตรวจสอบรายการบรรจุสินคาในภาชนะบรรจุ เพื่อใชสําหรับการตรวจสอบกับคําสั่งซื้อของลูกคา
กอนสงไปใหแกลูกคา  
  3.7 ใบขอซอมทรัพยสิน เปนเอกสารสําหรับการทําเรื่องไปยังฝายซอมบํารุงเพื่อขอ
ซอมเครื่องจักรของแผนก เปนเอกสารที่จัดทําขึ้นเมื่อแผนกใด ๆ พบปญหาเครื่องจักรชํารุด เสีย จึง
ทําเรื่องไปยังแผนกซอมบํารุง 
 เนื่องจากการผลิตสินคาของฝายผลิตถูกกําหนดจากฝายตลาดรวมกับผูจัดการฝายผลิต ที่
โดยมากเปนการสั่งผลิตตามคําสั่งซื้อ แตในกระบวนการผลิตของฝายผลิตไมไดดําเนินงานไปเพียง
การรับคําสั่งผลิต แตการจัดการภายในแตละแผนกเปนสิ่งสําคัญที่ตองกํากับดูแลควบคูกันไป จึงมี
ความจําเปนอยางยิ่งสําหรับการจัดทําแบบฟอรมตาง ๆ ขึ้นใชสําหรับการควบคุม และดูแลการผลิต
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การวิจัยคร้ังนี้จึงไดจัดทําแบบฟอรมเพื่อใชในการควบคุมภายในของฝายผลิต ประกอบดวย
แบบฟอรมสําคัญ 2 แบบฟอรม  (แบบฟอรมแสดงในภาคผนวก จ) ดังนี้ 
 1. แบบฟอรมการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑประจําแผนก 
 แบบฟอรมนี้ใชสําหรับการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑที่ผานการผลิตในแผนกนั้น ๆ 
ดวยการรวมตรวจสอบระหวางพนักงานแผนกคุมคุณภาพกับพนักงานหรือหัวหนาแผนก การใช
แบบฟอรมนี้ คือ เมื่อผลิตภัณฑใดเขามาผลิตตองมีการบันทึกรายมือช่ือรับจากแผนกกอนหนาการ
ลงลายมือช่ือรับของแผนกใดก็ตามหมายถึงคุณภาพการผลิตของแผนกกอนหนานั้นผานตรวจสอบ
โดยพนักงานควบคุมคุณภาพแลว ดังนั้นการลงลายมือช่ือรับผลิตภัณฑเขามายังแผนก ผูลงลายมือ
ช่ือจําเปนตองตรวจสอบวาที่แผนกกอนนั้นมีการบันทึกรายมือช่ือพนักงานแผนกควบคุมคุณภาพ 
(ชองควบคุมคุณภาพ) และหัวหนาแผนก (ชองหัวหนาแผนก) แลวหรือยัง  ถายังไมมีการบันทึกจะ
ไมลงลายมือช่ือรับผลิตภัณฑ (ชองผูรับ) นั้นเขามาแผนกอยางเด็ดขาดและเชนเดียวกันถาในแผนก
นั้นรับผลิตภัณฑจากแผนกกอนหนาเขามาแลวก็ตองทําการผลิตจนสิ้นสุดขั้นตอน โดยผานการ
ตรวจสอบคุณภาพจากพนักงานแผนกควบคุมคุณภาพกอนจึงสงไปยังแผนกถัดไป 
 นอกจากนี้ ในแบบฟอรมไดแสดงรายละเอียดสินคาที่ผลิตไมไดมาตรฐาน ตองทําการ
ซอมแซม ใหพนักงานที่ทําการตรวจสอบคุณภาพลงบันทึกจํานวนของเสีย สาเหตุที่ทําใหของเสีย 
รวมทั้งในชองหมายเหตุใหทําการระบุเกี่ยวกับวิธีการซอมแซม หรือการแกไขไวอยางชัดเจนเพื่อใช
สําหรับกาตรวจสอบในภายหลัง 
 แบบฟอรมนี้ใหเก็บไวที่แตละแผนก เพื่อใชสําหรับการตรวจทานรายการยอนหลังใน
กรณีที่ผลิตภัณฑใดผลิตภัณฑหนึ่งมีปญหาการผลิตจะไดทําการตรวจสอบวาทํารายการผานมาทุก
แผนกที่เกี่ยวของหรือไม ซ่ึงจะเปนประโยชนสําหรับการควบคุมภายในไดเปนอยางดี 
 2. แบบฟอรมการดูแลรักษาเครื่องจักร 
 แบบฟอรมฉบับนี้ใชสําหรับแผนกซอมบํารุงใชบันทึกรายละเอียดการซอมบํารุงแตละ
คร้ัง เอกสารฉบับนี้เปนเอกสารเฉพาะเครื่องจักรใดเครื่องจักรหนึ่ง เมื่อพนักงานแผนกซอมบํารุงเขา
มาตรวจสอบตามระยะเวลาหรือซอมบํารุงแตละคราวตองบันทึกรายละเอียดการซอมแซมหรือการ
ตรวจสอบคราวนั้นไวดวยทุกครั้ง 
 
สวนท่ี 5  ขอจํากัดในการศึกษา 
 เนื่องจากการศึกษาครั้งนี้ พบวา บริษัทไมไดนําระบบการวัดผลการปฏิบัติงานเชิงดุลภาพ  
(Balanced Scorecard) มาใช และไมมีการสรางดัชนีช้ีวัดสําหรับการตรวจสอบผลสําเร็ขของการ
ปฏิบัติงาน (Key Performance Indicators) จึงไมสามารถเจาะลึกรายละเอียดการปฏิบัติงานของฝาย
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ผลิตไดอยางครอบคลุม การนําระบบการวัดผลการปฏิบัติงานเชิงดุลภาพ (Balanced Scorecard) มา
ใชในการศึกษาครั้งนี้เปนเพียงแนวทางสําหรับการวิเคราะหระบบงานของฝายผลิตเทานั้น 


