
บทท่ี 4

การสิกษาและวิ เ คราะหระบบบวิหารการผลิตในโรงงานตัวอย่าง

4.1  สภาพทั่วไปของโรงงานตัวอย่าง

จากการสิกษาและส่ารวจสกาวะปัณพาของโรงงานอุตสาหกรรมรถไถนาขนาด 
เล็กในประเฑสไทยท่ีผ่านมาน้ัน นบว่าปัเพูาส่วนใหกุ่!ท่ีผู้ผลิตประสบคอ ปริมาณความต้อง 
การรถไถนามีไม่สม่ํา เ สมอตลอดท้ังปี, ส่วนในส่วงท่ีปริมาณความต้องการสูงมักผลิตไม่ทันตาม 
ความต้องการและขาดแคลนแรงงานมีมือ , วัตถุดิบท่ีใข้ในภารผลิตมักขาดแคลนในส่วงท่ี 
ปริมาณความต้องการสูง,ต้นทุนภารผลิตสูงเน่ืองจากราคาวัตถุดิบสูงหริอเน่ืองจากปัญหาทาง 
ต้านเทคนิคในการผลิต เนินต้น แต่อย่างไรก็ตามรถไถนาน้ันลือว่าเนินเคร่ืองมือกลทาง
การ เ กษตรสนิดหนงท่ีสามารถส่วยให้ เ กษตรกรนำมาใข้ในการทำกสิกรรม เน่ือ1ให้เ วลา
ทำงานเร็วปีนและลือเนินการทุ่นแรงคนอีกด้วย แต่เกษตรกรส่วนใหณู่มืกำลังเอดรไม่
สามารถปีอไว้ครอบครองไต้ ผู้วิจัยเกิดแนวคิดว่าหากผู้ผลิตรถไถนาสามารถปรับปรุงการ
ผลิตและลดต้นทุนการผลิตให้ต่ําลงไต้ เขาก็สามารถขายสินค้าในราคาท่ีต่ําลงไต้ เกษตร 
ก็สามารถธิอหามาครอบครองเนินเจ้าของไต้มากธน ส่วยให้ประสิทธิภาพในภารทำกสิกรรม 
สูงเนเนินเงาตามตัว ดังน้ันผู้วิจัยจงไต้เลือกสิกษาวิจัยโรงงานผลิตรถไถนาปีนาดเล็ก
เน่ือเข้าทำการสิกษาและวิเคราะหปัฌพาในแต่ละจุดของโรงงานและปัจจัยต่างๆ ท่ีจะมีผลทำ 
ให้ประสิทธิภาพการผลิตต่ํา แต่ในการทำวิจัยผู้วิจัยไม่สามารถ เ ข้าสิกษาโรงงาน
ประเภทนไต้หมด จังจำเนินต้องเลือกโรงงานตัวอย่างเพอเข้าทำการสิกษาและวิเคราะห
ปัณูหาอย่างละเอียด เพอท่ีจะทำการเสนอระบบเน่ือทำการปรับปรุงต่อไป ในการสิกษา 
น้ัจะเร็มต้ังแต่ ม.ิย 2532 - ธค. 2532

โ ร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง ท ี่ผ ู้ว ิจ ัย ไ ต ้เ  ข ้า ส ิก ษ า  เ น ิน โ ร ง ง า น ผลิตร ถ ไ ถ น า ส น ิดม ือ ล ือ  เด ิน ต า ม  
ป ีน า ด เล ็ก ธ ิง ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต โ ด ย เ ฉ ล ี่ย ว ัน ล ะ  7  ค ัน  จ ำ น ว น ค น ง า น ป ร ะ ม า ณ  5 0  ค น
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เ ป ี« ด ำ เ น ิน ก า ร ม า เ  ป ็น เ ว ล า  1 0  ป ิเส ํษ  ล ่ง น ั« พ า จ า ก เ ด ิม ท ี่เ ป ีด เ ป ็น โ ร ง ก ล ิง เ ป ีด ร ับ ก ล ิง
ร ัน ง า น ใ ห ้ก ับ โ ร ง ง า น อ ุด ส ำ ก ร ร ม  ต ่อ ม า ! ! อ า อ ต ัว  เป ็ด  เ ป ็น โ ร ง ง า น ผ ล ิต ร ถ ไ ถ น า  เ อ ง

ล ัก ษ ณ ะ ก า ร ผ ล ิต เป ็น น ซ บ ก ง ผ ล ิต ด า ม 'ใบ ส ิ1ง (J O B  O R D ER ) ค อ  ผ ล ิต ต า ม ใ บ ล ัง  
ล ูก ค ้า  เ ป ็น ส ่ว น ใ ห ญ ่เน ร า ะ ฉ ะ น ั้น ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต ต ่อ ป ีจ ง ไ ม ่ส ํม า  เ ส ํม อ  แ ต ่ใ น ล ่ว ง ท ี่ไ ม ่ม ีใ บ ล ัง
จ า ก ล ูก ค ้า  ก ็จ ะ ม ีก า ร ผลิต เ  ก ็บ  เ ป ็น ส ํต ็อ ก ไ ว ้บ ้า ง  เน ื่อ ส ่า ร อ ง ไ ว ้ใ น ล ่ว ง ท ี่ป ร ิม า ณ ค ว า ม ต ้อ ง ก า ร  
ส ํง  เน ร า ะ ใ น ล ่ว ง น ั้น ผ ล ิต ใ ห ้ไ ม ่ท ัน ต า ม ค ว า ม ต ้อ ง ก า ร ธ อ ง ล ูก ค ้า  ก า ร ท ำ ง า น จ ะ ฑ ำ เ น อ ง
ก ะ เ ด ิอ ว ค ือ  ก ะ ก ล า ง ร ัน  โ ด อ ส ่ว น ใ ห ญ ่จ ะ ม ีก า ร ท ำ ล ่ว ง เว ล า โ ด อ เฉ ' พ า ะ ใ น ล ่ว ง ท ี่เป ็น
ฤ ด ูก า ล ห ร ิอ ค ว า ม ต ้อ ง ก า ร ส ํง ม า ก  ล ่ง ก า ร ท ำ ล ่ว ง เว ล า น ั้น ' จ ะ แ บ ่ง เป ็น  2  ล ่ว ง  ค ือ  ค ือ  ทำ 
ต ั้ง แ ต ่ 1 7 . 3 0 - 2 0 . 3 0  น . ห ร ิอ  ท ำ ต ั้ง แ ต ่ 1 7 . 3 0 - 2 2 . 3 0  น. ร ถ ไ ถ น า ท ี่ผ ล ิต จ า ก โ ร ง ง า น
ต ัว อ อ ่า ง น ั้ม ีอ ย ู่ห ล า อ ร ุ่น ด ้ว ย ก ัน  ล ่ง จ ะ แ บ ่ง ไ ด ้ต า ม ล ัก ษ ณ ะ ส ่ว น ป ร ะ ก อ บ แ ล ะ ส ํม ร ร ถ น ะ ใ น ก า ร
ใ ล ่ง า น ไ ด ้ต ัง น

-  รุ่น 1

เป็นระบบปีบเลยวเนืองเกีอริธรรมคา ประกอบด้วยเกีอริเดินหน้า

1 เก็อริ . ม ีความเร็วสํงสํด 5 ก ม ./๙ม.

-  รุ่น 2

เป็นระบบปีบเลอวเนืองเกีอริจำนวน 2 เกียริ เดินหน้า 1 เกีอริ 

ถอยหลัง 1 เกีฮริ ความเร็วเดินหน้า 5 กม./ชม. ถอยหลัง 2.5 กม./ชม.

-  รุ่น 3A

เป็นร ะบบปีบเลอวเนืองเกียริ มีเกียริเดินหน้า 2 เกียริ , ถอยหลัง 

1 เกีฮริ .ความเร็วเกียริ 1 5 กม./ชม. .เก ียริ 2 12 กม./ชม. .เกียริถอยหลัง

2.5 กม./ชม

-  รุ่น 3B

เป็นระบบปีบเลอวเนืองเกีอริ มีเกีอริเดินหน้า 2 เกียริ , ถอยหลัง 

1 เกีอริ,ความเร็วเหมีอนกับรุ่น 3A เนืองแต่รูปร่างลักษณะการออกแบนเละรันส่วนท่ี 

ประกอบแดกต่างกันออกไป
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ร ุ่น ท ี่ม ีอ อ ด ก า ร จ ิ'rห น ่า  a  ส ูง ส ูด  ห ร ือ แ บ ่ง ต า ม อ อ ด ธ า อ ร ว ม แ ล ้ว ม ีป ร ิม า ณ ก า ว ธ า ร

ส ูง ร ว ม แ ล ้ว เ ก ิน ก ว ่า  8 0  % ค ือ  ร ุ่น  1 ,  ร ุ่น  3 A , ร ุ่น  3 B  ก า ร ผ ล ิต ใ น โ ร ง ง า น ม ล ิต ร ถ ไ ถ น า  
น ั้น ม ีร ิน ส ่ว น ท ี่น ำ ม า ป ร ะ ก อ บ เป ็น ต ัว ร ถ เป ็น จ ำ น ว น ม า ก ม า อ  ม ีท ั้ง ท ี่ร ิอ ส ่า เร ็จ ร ูป ล า ม า ร ถ น ำ  
ม า ใ ร ิง า น ไ ด ้เ ล อ  ห ร ือ  ร ิอ ว ัต ถ ุค ืบ ม า ท ำ ก า ร ผ ่า น ก ร ะ บ ว น ภ า ร แ ป ร ร ูป ใ น โ ร ง ง า น อ ีก ท ีห น ง
ห ร ือ  ร ิอ ส ์า เ ร ็จ ม า แ ล ้ว ต ้อ ง ผ ่า น ก ร ะ บ ว น ก า ร บ า ง อ อ ่า ง จ ง จ ะ ใ ข ้ง า น ไ ด ้ ก า ร บ ร ิห า ร ง า น
เป ็น ล ัก ษ ณ ะ ก ง ค ร อ บ ค ร ัว  ค ือ  เ จ ้า ธ อ ง ก ิจ ก า ร เ ป ็น ผ ู้บ ร ิห า ร ง า น เ อ ง  แ ล ะ  ค ว บ ค ุม ก า ร ผ ล ิต  
อ อ ่า ง ใ ก ล ้ร ิด  โ ด อ ม ีห ัว ห น ้า โ ร ง ง า น เป ็น ผ ู้ร ับ ค ำ ล ัง ใ น ภ า ร น ำ ไ ป ป ฏ ิบ ัต ิง า น  ห ร ือ  ม อ บ ห ม า อ  
ใ ห ้ก ับ ค น ง า น ต ่อ ไ ป  ห ัว ข ้อ ก า ร ส ิก ษ า ล ก า น ท ั่ว ไ ป ธ อ ง โ ร ง ง า น ต ัว อ อ ่า ง จ ะ จ ัด แ บ ่ง เป ็น
ห ัว ข ้อ ไ ด ้ด ัง น

-  ส ิก ษ า ก า ร ว า ง ผ ัง โ ร ง ง า น แ ล ะ เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร
-  ส ิก ษ า ก า ร จ ัด อ ง ค ืก ร แ ล ะ ก ำ ล ัง ค น
-  ส ิก ษ า ว ัต ถ ุค ืบ
-  ส ิก ษ า ท า ง ด ้า น ก า ร ผ ล ิต
-  ส ิก ษ า ท า ง ด ้า น ภ า ร ค ว บ ค ุม ค ุณ โ ท น
-  ส ิก ษ า ท า ง ด ้า น แ ร ง ง า น
-  ส ิก ษ า ร ิเค ร า ะ ห ้แ ผ น ก ท ี่เป ็น จ ุด ค อ « อ ด

4 . 2  ก า ร ว า ง ผ ัง โ ร ง ง า น แ ล ะ เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร

ลักษณะการวางผังโรงงานเป็นแบบกวะบวนภารผลิต(PROCESS LAYOUT) คือ 

แบ่งตามกระบวนการผลิต กลุ่มแผ,แกท่ีทำหน้าท่ีเหมอนกัน หรือคล้ารคลิงกันจะมาออู้ใน

แผนกเคืฮวกัน เริน แผนกกลิง แผนกประกอบ แผนกเจาะ เป็นด้น และ เครืองจักร 

ท่ีเหมีอนกันก็จะจัดวางให้อยู่ในแผนกเดียวกัน พนท่ีธองโรงงานมีโคอรวมประมาณ 1,800 

ตารางเมตร ลักษณะธองผังโรงงานจะแสดงให้เห็นตังรูปท่ี 4.1

จากลักษณะผังโรงงานโดยประมาณแอกตามหมาอ เลธในแต่ละจุดได้ตังนี 

หมาอเลธ 1 หมาอลิง แผนกกลิง!

หมาฮเลธ 2 หมายลิง แผนกเจาะ

หมาอเลธ 3 หมาอลิง แผนกแต้มกระโปรง
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ห ม า ย เ ล ข 4 ห ม า ย ล ิง แ ผ น ก ป ร ะ ก อ บ !
ห ม า อ เล ข 5 ห ม า อ ล ิง แ ผ น ก เร ่อ ม ค ัส ร ั
ห ม า อ เล ข 6 ห ม า อ ล ิง แ พ น ภ เร ่อ ม แ ฮ น ด
ห ม า อ เล ข 7 ห ม า อ ล ิง แ ผ น ก เร ่อ ม ร ัน ส ่ว น
ห ม า อ เล ข 8 ห ม า อ ล ิง แ ผ น ก เร ่อ ม ล ้อ
ห ม า ย เ ล ข 9 ห ม า อ ล ิง แ พ น ก ต ัด เห ล ็ก
ห ม า อ เล ข 1 0 ห ม า อ ล ิง แ พ น ก ล ้อ เส ือ ง
ห ม า อ เล ข 1 1 ห ม า อ ล ิง แ ผ น ก เล ื่อ อ
ห ม า ย เ ล ข 1 2 ห ม า อ ล ิง แ ผ น ก ก ล ิง 2
ห ม า อ เล ข 1 3 ห ม า ฮ ล ิง แ ผ น ภ ป ัม
ห ม า อ เล ข 1 4 ห ม า อ ล ิง แ ผ น ก เร ่อ ม ห น ้า แ ป ล น เพ ล า ล ่า ง

ส ่า ห 'ร ับ เค ร ่อ ง 'จ ัก ร ' ใ น น ต ่ล ะ แ ผ น ก แ ส ค ง ร า ย ล ะ  I a อ ด ใ พ า ค ผ น ว ก  ธ .

ก า ร ว ิเ ค ร า ะ ห ป ัก ุ/ ห า ก า ร ว า ง ผ ัง โ ร ง ง า น

เน ื่อ ง จ า ก โ ร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง น ป ีอ า อ ต ัว จ า ก โ ร ง ก ล ิง ร ัน ง า น  แ ล ้ว ค ่อ ย ใ เอ ับ ข อ า อ
เ น ื่ม เ น ั้อ ท ี่โ ร ง ง า น ร ัน เร ่อ อ ๆ ด า ม ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต ท ี่ข อ า ฮ ต ัว เพ ิ่ม ร ัน  เ ร น ผ ล โ ก ้ก า ร จ ัด ว า ง
ต ำ แ ห น ่ง เค ร ่อ ง จ ัก ร แ ล ะ แ ผ น ก ผ ล ิต ต ่า ง ๆ ไ ม ่เร น ไ ป ต า ม ห ล ัก ท ี่ถ ูก ต ้อ ง  ท ำ โ ก ้เ ก ิด เ ล ้น ฑ า ง
ก า ร ผ ล ิต ท ี่ว ก ว น แ ล ะ เ ส ือ เ ว ล า  ร ัง จ ะ ส ร ุป ป ัญ ห า ไ ต ้ต ัง น

1 .  แ ผ น ก ล ้อ เส ือ ง เร น แ ผ น ก ท ี่ล ัม พ ัฮ ก ับ แ พ น ก ก ล ิง !  ม า ก  เพ ร า ะ ต ้อ ง ม ีก า ร
ส ่ง ร ัน ง า น ร ะ ห ว ่า ง ก ัน ค ่อ น ข ้า ง บ ่อ อ  เส ่น  ก ล ิง เพ ล า ล ่า ง เส ร ็จ แ ล ้ว ต ้อ ง ส ่ง ไ ป ล ้อ น ้พ ท ี่แ ผ น ก ล ้อ  
เ ส ือ ง  เร น ต ้น  แ ต ่ไ น แ ผ น ผ ัง ก า ร ผ ล ิต น ั้น ท ั้ง ส อ ง แ ผ น ก อ ย ่ห ่า ง ก ัน ม า ก ท ำ โ ก ้ต ้อ ง เส ือ เว ล า แ ล ะ
เ ส ือ แ ร ง ง า น ไ น ก า ร ธ น ก ่า อ ร ัน ง า น

2 .  ห น ่ว อ ก ล ิง 2  อ ย ู่ร ว ม ก ับ แ ผ น ก ล ้อ เ ส ือ ง ก ็น ับ ว ่า เรนผ ล ด ใ น แ ง ่ท ี่ว ่า ง า น ต ้อ ง ส ่ง  
ต ่อ ก ัน เรนส ่ว น 'ให ญ ่ แ ต ่ห า ก พ ิจ า ร ณ า ล ัก ษ ณ ะ ง า น แ ล ้ว ค ว ร ร ว ม ก ับ แ ผ น ก ก ล ิง !  เ พ ร า ะ เ  รน
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งานประ เภท เดีอวกันหากรวมในแผนก เคืยวกัน จะส่วยให้สํะดวกในภารจ่าองานและจัด

สํรรงานในกับเครื่องจักรหรือส่างกลิงแต่ละคนไต้อย่างเหมาะสํม

3. แผนกประกอบ2 แอกห่างจากแผนภประกอบ! ทำให้ในภารทำงานด้อง

เสืฮเวลา!mงานกลับไปกลับมาหลาอรอบ รังทำให้เสือเวลามาก เส่น แผนกประกอบ!

จะประกอบรถพุ่ 3B ให้แผนกประกอบ2 ถงเนลากลาง สืวนเนลาบนเพนกประกอบ2 จะ 

นำไปประกอบเอง และหลังจากประกอบเสํร็จจะส่งคืนแผนกประกอบ! เพ่ือ-ทำการปิดฝา 

ห้องเกรรืและเรัอมปีดหัวเกอรื ก่อนส่งแผนก'ทดลองเคร่ือง

4. หน่วยแต้มกระโปรงไม่เหมาะท่ีจะรวมกับแผนกเจาะ เนราะเรันงาน 

คนละประเภท หากนิจารฌาตามลักษทเะงานแล้วควรรวมกับแผนกเร่ือมคัสํรัเนราะเรันงาน 

ท่ีทำต่อเนองกันอยู่แล้ว

5. แผนกป้มมีเคร่ืองจักรด้ังอยู่กระจัดกระจาย เส่น เคร่ืองปัมท่ีใช้รมรูฝา 

ห้องเกฮรื หรือ ฝากระโปรงน้ันด้ังอยู่ห่างจากแผนกตัดเหล็กมากท้ังๆท่ีงานจะต้องต่อจากดัด 

เหล็ก ทำ'ให้ต้องเสือเวลาและแรงงาน1ในการ!!นถ่า&ร้นงาพมายังเคร่ืองปัม

6. ส่นงานระหว่างผลิต (Work in  process) อยู่กระจัดกระจายไม่เรัน 

ระเบอบ เพ่ืองจากปักุ!หาเนิอท่ีการผลิตท่ีค่อนช้างจำกัด

แนวทางกา?แก้ไจป็ทุ!หา

จ า ก ป ัก ! ห า ท ี่ว ิเค ร า ะ ห ไ ต ้น ื้ ผ ู้ว จ ัอ เห ็น ว ่า ห า ก ม ก า ร จ ัด ผ ัง โ ร ง ง า น ใ ห ม ่ โ ด อ ใ ห ้
แ ผ น ก ท ี่ม ีค ว า ม ใ ก ล ้ช ้ด ก ัน ม า อ ย ู่ใ ก ล ้ก ัน  แ ล ะ ใ ห ้แ ผ น ก ท ี่ม ี I ร ัน ง า น ป ร ะ เภ ท เค ีอ ว ก ัน ม า อ ย ู่ร ว ม
ก ัน  จ า ก ผ ล ก า ร จ ัด ว า ง ผ ัง โ ร ง ง า น ใ ห ม ่จ ะ ส ำ ม า ร ถ ส ่ว ย ใ ห ้ป ร ะ ส ืท ส ิภ า น ก า ร ผ ล ิต ส ํง ท น
เพ ร า ะ ง า น ก า ร ผ ล ิต จ ะ ร ว ด เร ็ว ท ั้น ไ ม ่ต ้อ ง ใ ช ้เล ้น ท า ง ก า ร ! ! น ถ ่า ย ท ี่ว ก ว น  อ ย ่า ง ไ ร ก ็ต า ม ป ีก ุ! ห า
ท า ง ต ้า น น ั้ฑ า ง โ ร ง ง า น ไ ต ้เ ล ็ง เ ห ็น ม า น า น แ ล ะ ไ ต ้ค ำ เ น ิน ภ า ร ว ิจ ัย น ร ้อ ม ท ี่จ ะ เ ค ล อ น อ ้า ย โ ร ง ง า น  
ไ ป ฮ ัง ส ํถ า น ท ี่แ ห ่ง ใ ห ม ่แ ล ะ จ ัด ว า ง ผ ัง โ ร ง ง า น ใ ห ม ่แ ล ้ว  ด ัง น ั้น ใ น ก า ร ท ำ ว ิจ ัย ค ร ั้ง น ั้จ ง ไ ม ่เน ้น
ใ น เ ร ื่อ ง น ั้
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4.3 ดิกษาการจัดองค้กณละกำลังคน

การบริหารงานในโรงงานตัวอร่าง เ0นระบบการบริหารระบบกงครอบคุรัว

เจ้าชองกิจการเ^ควบคุมและบริหารงานในทุกส่วน ต้ังแต่ การผลิด , การชาร และ 

การบัญสิ โดอจะเส์นผู้ลังการผลิตเองกับหัวหน้าโรงงาน .หัวหน้าแพนก หริอนนักงานใน

แผนกค้วฮกไค้ งานค้านภารชาอ, การส่ง เส'ริมการธาฮก็จะ เน็พุ้ควบคุมค้วฮคนเ อง

รวมไปจนลงงานการควบคุมนัปดุคงคลังและการจัดเอวัปคุสินค้า ตลอดจนรับใบลังเอจาก

ลูกค้าค้วอตนเอง หริออาจกล่าวไค้ว่างานชองเจ้าชองกิจการน้ันมีต้ังแต่งานชอบเชต

กว้างๆจนลงงานละเอียดเล็กน้ออ อำนาจการตัดสินใจจังรวมปูนออร่ท่ีตัวผู้บริหารเถือบ

ฑ้ังหมด เงทำให้ผู้บริหารหริอในท่ีนจะ เริฮกว่า ผู้จัดการโรงงาน น้ันต้องเหน็ดเหน่ือย

เพราะต้องรับภาระ เถือบท้ังหมด การจัดองคกรหริอรูปแบบโครงปร้างอังไม่มีการจัด

แบ่งท่ีถือว่าเก็นทางการมากนัก ขอบเขตความรับผิด!/อบจังมีดวามเาขัอนกัน หริอในบาง

แผนภก็มีธอบเขตความรับผิด!/อบมากเกินไป หริอบางแผนกก็ทำงานโดอชาดหัวหน้าแผนก

ควบคุม อร่างไรก็ตามลงแม้ว่าองคกรท่ีมีอร่เดิมอังไมถอว่ามีรูปแบบท่ีเน็นทางการมากนัก

ก็ตาม ผู้วิจัอจะจัดแบ่งโครงปร้าง ไค้ดังแปดงในรูปท่ี 4.2 ส่วนกำลังคนในแต่ละจุด

และราอละเอียดการดิกษาหน้าท่ีการทำงาน น้ันแปดงในภาคผนวก ค.

การวิ เ คราะหป้กุ]หาในภารจัดโครงปร้างองค้กร

เมอนิจารณาจากแผนผังโครงปร้างองคกรและหน้าท่ีการทำงานในแต่ละแผนก 

แล้ว'พบว่า มีแผนกการผลิตต่างๆแอกตัวออู่มากมาฮ บางแผนกชาดหัวหน้าควบคุม,บาง

แผนกหัวหน้าก็ต้องควบคุมหลาอหน่วองานมาก เกินไป หัวหน้าแผนกอังต้องลงมีอปฎิบัดิงาน

เอง ผู้บริหารหริอเจ้าของโรงงานเ!พนอกลางอำนาจในการตัดสินใจทุกเรื่อง ต้อง

ควบคุมดุแลงานทุกด้วนนับต้ังแต่ งานการผลิต,การบัฌร และการธาร สิงเหล่าน้ันับเน็น

สิงทำให้เกิดอุปปรรคและข้อติดขัคในการผสิต ดังน

1. การท่ีจัค่โครงสิร้าง'ให้บางแผนกมีร่วงการบังคับบัญ!/ากว้างเกินไป เร่น 

หัวVIน้าแผนกเนส่วน ต้องรับผิด!/อบดูแลงานหลายแผนก ร่งจะเน็นผลให้ไม่มีเวลาควบคุม



ผ ูจ ัด ก า ร ( เ จ ัา ข อ ง )

ห ัว ห น ้า โ ร ง ง า น ห ัว ห น ้า ก า ร ข า ย  ห ัว ห น ้า ส ุร ก า ร น ัก ฺ) ส ี

ร ับ ร ถ  ร } อ บ ร ถ ไ ถ น า

I I โ~ๆ ï I I I I I I I T 1
ห น ผ .  ห น พ . ก ล ง !  เส ือ ม ต ัช ร ิ!  ท ด ล อ ง  พ ่น ส ี ห น ผ . ส ุบ ส ี ต ัด แ ก ้ส  ห น ผ .  ต ัด เ ห ล ็ก  ป ร ช ก อ บ 2  ร ม  เ ส ือ ม

ส ิน ส ีว น  ป ร ะ :ก อ บ ! เ ด ร ื่อ ง  ล อ เ พ ่อ ง เด า ร :

จ ัด ส ่ง  ค ร า ด  แ ฮ 'แ ด  ป ร ม ก อ บ แ ฮ ,น ด

ห น ้า แ ป ล น  

เ น ล า ล ่า ง

ล โ ต ร ค ล ง ส ิน ค า  ก า ร เ ง น

ช อ ง ผ า น  เ ล ื่อ ย  ล อ เ พ ่อ ง  ก ล ง 2  เ จ า ช  แ ต ัม ก ร ะ : 'โ ป ร ง e rs
- t r -

เ ส ือ ม ห ่ว ง ร ัด ล อ
ร ูป ท ี่ 4 . 2  แ ผ น ผ ัง โ ค ร ง ช ร า ง อ ง ค ก ร เ ด ม ข อ ง โ ' ! ง ง า น ต ัว ฐ ย ่า ง
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ดุแลการทำงานธองพนักงานใต้บังคับบัญชาไต้อย่างใกล้วัค ทำให้ไม่สำมารถล่วงรุ้บัญหาท่ี

เกิดธนในภารผลิตธองหน่วยงานท่ีวับผิดชอบได้ดีเท่าท่ีควร และนนักงานทำงานอร่างไม่

เร่งรีบ

2. การท่ีอาดหัวหน้านพนกควบคุมในบางแผนก เม่น แผนกกลิง!,ประกอบ2,

เร่อมคั๘$ เปรียบเสํมือนอาดผู้นำอองแผนก พนักงานทำงานอย่างไม่มืเชาหมาย กุกคน 

ต้องวางแผนภารผลิตด้วยตนเอง หลังจากทำงานท่ีได้วับมอบหมายจากหัวหน้าโรงงานหรีอ 

พนักงานแผนกอ่ืนเสํร็จแล้ว ร่งนทำให้การทำงานมักไม่เป็นไปตามวัตถุประสํงคปีององคกร

3. หน้าท่ีการทำงานในบางแผนกยังคลุมเครีอไม่วัคเจน เม่น หน่วยจัดล่ง 

นอกจากจะ!ทเอยู่กับแผนกวันล่วนแล้ว ยังมืแผนกธุรการบัญวัท่ีม่วอวับผิดชอบอกแรงหนงด้วย 

ร่งทำให้เวลาเกิดบัญหาในต้านการจัดล่งมักธาดผู้วับผิดชอบ เม่น ล่งธองไม่ครบจำนวน

4. การท่ีอำนาจการตัดสินใจอยู่ท่ีผู้จัดการโรงงาน ทำให้การทำงานบาง

อย่างต้องล่าวัาเพราะต้องรอการตัดสินใจจากผู้จัดการโรงงาน เม่น รอให้ลังวัอวัสํดุ

การผลิตหรีอวัตถุดิบ เป็นต้น

5. หัวหน้าแผนกท่ีถอว่าเป็นพนักงานระตับบังคับบัญชาแล้ว แต่ยังต้องลงไป

ปฏิบัติงาน'ในสำอการผลิต ทำให้ไม่มืเวลาในภารวางแผนการทำงานในแผนกอองตน

และควบคุมการทำงานอองพนักงานได้ไม่ใกล้วัด เ ฑ่าท่ีควร

แนวทาง'ในแก้'ไอบัญหา

จากบัญหาการจัดองคกรและการท่ีไมมการจัดแบ่งหน้าท่ีการทำงานท่ีแน่นอนน 

ผู้วิจัยเห็นว่า หากทำการปรับปรุงแก้ไธ โดยให้มืการจัดแบ่งหน้าท่ีการทำงานท่ีแน่นอน

และวัค เ จน รวมท้ังแต่งต้ังหัวหน้าแผนกในแผนกท่ียังไม่มืหัวหน้า เนอทำการควบคุมดุแล

การทำงานธองพนักงานในแผนกผลิตธองตนอย่างใกล้วัค ท้ังนเพ่ือให้การผลิตเป็นไปอย่าง 

มืประลิฑวัภาพ
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4.4 สืกษาวัตถุลิบ

วัตถุลิบทใช้ในภารผลิตธองโรงงานตัวอย่าง จะใช้วัตถุลิบท้ังจากต่างประเทด'

และภาอในประ Iฑฬเ อง วัตถุลิบท่ีนำ เ ช้าจากต่างประ เ ทด’ใต้แก่ เหล็กแผ่น,เหล็กIล้น,

เหล็กเนลา,ตลับลูกปีน,เปีองล่าIร็จรูป, เพลาล่าเร็จรูป ร่งประเฑดท่ีนำเช้ามาได้แก่

ประเทดจีน,ประเ TlrôlJปิน ส่วนวัตถุลิบท่ีเอภายในประเฑดได้แก่ เหล็กเพลาตำ, เหล็ก

แปิบ, เหล็กหล่อ, เหล็กฉาก,น็อต, สักรู,ลวดเร่อม,สืลเพลาต่างๆ เป็นด้น วัตถุลิบท่ีใช้ใน

การผลิตรถไถนาน้ันมีมากมารหลายสันํด อย่างไรก็ตามพอจะจัดแบ่งประเภทวัตถุลิบได้

ตามสัภาพการผลิตได้ตังน

4.4.1 วัตถุลิบทางตรง แบ่งเป็น

1. วัตถุลิบ หมายถง วัตถุท่ีต้องนำมาผ่านกระบวนภารผลิตในโรงงาน 

เสือก่อนจีงจะนำไปประกอบเป็นสินค้าได้ เล่น เหล็กแผ่นท่ีนำมาทำห้องเสือรหรือฑำเปีอง 

เหล็กเพลาที่นำมาทำเพลาล่าง, เพลากลาง, เพลาบน เป็นต้น

2. เนล่วนกงล่าเร็จรุป หมาอถง วัตถุท่ีผ่านการกระบวนภารแปร 

รูปมาบ้างแล้วแต่ต้องมาผ่านกระบวนภารบางอย่างในโรงงานอก จีงจะสัามารถใช้งานได้ 

เล่น กรอบฝาปิดห้องเกียรื,กระเป็าเร่อมลิดดัสัสื เป็นต้น

3. เนล่วนล่าเร็จรูป หมาอถง วัตถุท่ีล่าเร็จรูปมาแล้วสัามารถนำ

มาใช้งานในการผลิตได้เลย เล่น เหล็กหล่อ ฑีเปีน ฝาคุมเพลาล่าง, เด้าลูกปีนช้าง,

เหล็กใบล้อ ต่างๆ เปีนต้น

4.4.2 วัตถุทางอ้อม หมาอถง วัตถุลิบท่ีไมได้เป็นส่วนประกอบล่าคัณธอง 

สินค้า เล่น ลวดเร่อม,สิ,ทนเนอรื,มีดกลิง,หัวสํว่านเจาะรู,นํ้ามันเคร่อง,แกัสัตัดเหล็ก 

เป็นต้น
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การวิเคราะหป้เพาทางต้านวัตถุสิบ

วัตถุสิบท่ีใท้ในภารผลิตมีมากหลายชนิด ท้ังท่ีเ โ}นวัตถุสิบนละรันส่วนส่า I ร็จรูป

การท่ีมีมากมายหลายชนิดนภ่อให้เกดปีพาได้มาก ริงจะแบ่งปัพาที่เกดธนออกได้ตังนึ๊

1. ปีเพาท่ีไม่?(ามารถควบคุมได้

1.1 ปีเพาวัตถุสิบทนราคา เนองจากวัตถุสิบทองรถไถนาส่วนใหญ่เนิน

เหล็ก และใท้งานได้กับอุดสำหกรรมหลายประเภท เริน อุตสำหกรรมรถยนต

อุตสำหกรรมก่อสํร้าง เนินด้น จงมีปริมา{นความต้องการสํง และต้องนำเท้าจากต่างประเทศ' 

ด้วยเพราะปริมาณในประเทศมีไม่เมียงพอ เม่ือมีปริมาณความต้องการสํงเนินผลให้ราคา

วัตถุสิบสํงธนทุกปี และผลท่ีต่อเม่ืองมาก็คอ ต้นทุนภารผลิตสํงธ้็น

1.2 ปีเพาวัตถุสิบธาดแคลน ริงก็เนินป้พาที่ต่อเมื่องมาจากในท้อ!

คอ ความต้องการสํงมากทำให้วัตถุสิบ!ทดแคลนมาไม่ทันตามความต้องการ โดยเฉพาะ 

ในริวงฤดูกาลท่ีมีปริมาณความต้องการสํง เนินผลให้การผลิตหยุดชะงักเม่ือรอวัตถุสิบ ทำให้ 

เสืฮเวลาการผลิตหริฮอาจเนินผลให้สํฌูเสือลูกค้าท่ีไม่อาจรอคออสืนค้าจากบริษัทได้

2. ปีโพาท่ีสำมารถควบคุมได้

2.1 ปีพาวัตถุสิบหมดสํต็อกโดยไม่ทราบล่วงหน้า เนินปีพาท่ีพบบ่อย

มาก ส่วนใหญ่มัก เลิดกับวัตถุสิบหริอรินส่วนส่า I ร็จรูปท่ีรับร«ชอบโดยแผนภผลิตท่ีเ นินผู้ใท้

วัตถุสิบเอง และมักเลิดในริวงหน้าฤดูกาลท่ีมีความต้องการสํง หัวหน้าหริอพนักงานท่ีดูแล

วัตถุสิบท่ีดนใท้มักหลงลืมว่าวัตถุสิบใกล้หมดกว่าจะทราบก็ต่อเม่ือวัตถุสิบหมดสํต็อกนล้ว

ผลท่ีตามมาก็คอ การผลิตต้องหยุดชะงักเม่ือรอให้วัตถุสิบมาจงจะทำงานต่อได้ นับเนินผล 

เสืยต่อผลผลิตเนินอย่างมาก ตัวอย่างเริน ใบล้อ , เหล็กหล่อหน้าแปลนเพลาและฝาคุม,

2.2 ไม่มีการควบคุมพัสํคุคงคลัง ทำให้ใท้วัสํคุการผลิตโคยลิสํระ

และไม่ทราบปริมาณความต้องการเฉล่ียในการประมาณเม่ือเตริยมจัดริอได้ลูกต้อง และ

เ นินผลให้วัสํคุธาดแคลนอยู่ เ สํมอ
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2.3 ไมมการควพุมการเบิกจ่ายวัสดุอย่างรัดถุมสีนัก เนราะบางครั้ง 

นนัภงานสามารถนำวัสดุในห้องสโตริไปใอ้งานโดยไมมการเบิกกับเจ้าหน้าท่ีห้องสโตริ

เน้นผลให้เม่ือการตรวจสอบตัวเลอฑเบิกไปโรงานกับปริมาณท่ีเหลอจริงไม่ตรงกัน ทำให้

อ้อมูลจากห้องสโตริกับปริมาณวัสดุท่ีเหลอจริงไม่ตรงกัน บางคร้ังอาจทำให้วัสดุหมดลง

โดยไม่ฑราบล่วงหน้าไค้ นละการท่ีใรกันอร่างอิสระทำให้ด้นฑุนวัตถุสิบสูงทนโดยใรเพุ

2.4 วัตถุสิบท่ีเอ้ามานต่ละคร้ังมีคุณกานไม่สม่ําเสมอ ทำ'ให้มีป้ทุ/หา

เกิดธน เรน เหล็กแท็ง, เร่อมไมตด, เหล็กเค้นงอ เน้นค้น ทำให้คุณภานค้นค้าไม่คงท่ี

ดามไปด้วย และI น้พผลให้ลูกค้าไม่นอใจในตัวค้นค้า

แนวฑางกา‘รนกไอปัญหา

จากปีกุ/หาน ผู้ริจั a เห็นว่าป้ณหาวัตถุสิบนับว่าเน้นปีณูหาค้าคักุjmlผลกระทบต่อ

ประค้ฑรภานการผลิตอย่างมาก หากจัดการทางค้านวัตถุสิบโดยการควพุมนละติดตาม

ปริมาณคงเหลือ,ปริมาณการใรวัตถุสิบ,ควพุมการเบิกจ่ายวัตถุสิบ ร่งใรเอกสารเน้นค้ง

ส่วยในภารลือสาร ก็จะสามารถทำให้ประค้ฑธิภาพการผลิตสูงธนได้ เมื่องจากไม่ต้องรอ 

คอยวัตถุสิบการผลิตท่ีมักจะอาดแคลนและหมดลงโดยไม่ทราบล่วงหน้าอยู่ เ สมอ

4.5 สิกษาทางค้านการผลิต

รถไถนาเน้นเครื่องมีอกลท่ีมีส่วนประกอบในเวลาใอ้งานค่อนอ้างมาก คือนอกจาก 

มีห้องเกิอริเน้นล่วนประกอบค้าคัญแล้วยังมีค้วนประกอบอนอิก เส่น แฮนด,คราด,สกี,ผานไถ 

หัวหมู,วงล้อ,ชองผาน,ชองคราด,สลักผาน ร่งส่วนประกอบเหล่านผลิตร่นโคฮใอ้กรรมวิธี

การเร่อมเน้นส่วนใหญ่ มีท่ีใอ้ประกอบด้วยมีอ คือ ห้องเกียริ แต่หมาอถงว่าร่นส่วนท่ีนำ

มาประกอบรวมกันน้ันผ่านการทนรูปมาเรียบร้อยแล้ว ร่นส่วนท่ีจะนำมารวมเน้นส่วน

ประกอบเหล่าน้ัผ่านกระบวนภารผลิต เส่น ปีม, เลื่อย,ตัด เน้นค้น ค้าหรับกระบ7นภาร

ผลิตท่ีจะกล่าวถงในหัวอ้อน้ั จะกล่าวถงกระบวนภารผลิตท่ีเน้นทางค้านภารประกอบรวม

เน้นร่นงาน ดังแสดงในรูปท่ี 4.3 มีรายละเอียดในการผลิตแต่ละร่นส่วนในภาคผนวก ง.



กาะบวนกาา«âค1ถไทนาขนาค เทํก

แแะท้วนปวะกอบ

ท้อ>3 เกยว เฟ้อ'ง

ฑบายเฑๆ ท้วนป-ระกอบอน เท้บ พานไกฺฟ้'ว*m , tfo >3พาน.ว*®'»กวาก. ฟ้ . «"พ'ไน มรนพอนกาว «â พกท้าย/<"น ฟ้อ เรอบท ้วนปวะกอบ เขากวย/โน น«ว»ทกาวใ(ฆร
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การวิเคราะหปัฌพาทางค้านภารผลิต

การผลิตธองโรงงานเห็นแบบกงผลิตดามใบสิง(JOB ORDER) คือผลิตดามใบ

สิ'งผลิตปีองลูกค้า ในใ/วงท่ีเห็นหน้าฤดกาล คือ ฟวงเสือน มค.-Sa. จะผลิตจนไม่ทันต่อ 

ความต้องการธองลูกค้า แม้จะมการทำล่วงเวลาก็ตาม ส่วนในใ/วงท่ีความต้องการน้อย

ก็จะมีการผลิต เ ก็บไว้เ ห็นสิต็อกรอในใ/วงท่ีมีปริมาณความต้องการสิงมาก แต่สิต็อกท่ีทำ

เก็บไว้ก็ไม่สิามารถผลิตไต้มากจนเกินไปเพราะจะทำให้ต้นทุนสิงโดaใใ/เหตุในต้านคอกเบอ 

และยังมีหัทุพาในด้านสิถานท่ีเก็บด้วย ธ้อมุลปริมาณการปีายท่ีเก็บรวบรวมได้ย้อนหลัง 1 ปี

คือ ปี 2531 ถง สิค.2532 แสิดงให้เห็นถงความต้องการธองลินค้าท่ีเห็นแบบฤดูกาล ดัง 

แสิดงในตารางท่ี 4 .1 ,4 .2 ,4 .3  และโคยกรา,ฝรูปท่ี 4.4 สินค้าท่ีมียอดการจำหน่ายสิง 

รวมยอดแล้วเกิน 80% คือ 'รุ่น 1 ,‘รุ่น 3A, และ■รุ่น 3B ดังแสิดงในตารางท่ี 4.4 

ดังน้ันในการทำวิจัยจะสิกษาเน้นเฉพาะสินค้า 3 ตัวนเท่าน้ัน อุปสิรรคท่ี'พบ'ในภารผลิตมีดังน

1. ไม่มีการวางแผนผลิตในแต่ละหน่วยงาน การทำงานจะเห็นไปตามคำสิง

ธองหัวหน้าโรงงาน สิงจะรับคำสิงจากผู้จัดการอกต่อหนง ดังน้ันในแผนกท่ีมีหัวหน้าก็จะ

ทำงานตามคำสิงป็องหัวหน้าโรงงาน หริอ บางครั้งอาจวางแผนภารทำงานด้วยตนเอง

การวางแผนจะเห็นไปในลักษณะวางแผนเฉพาะหน้าในใ/วงระยะเวลาสินๆ ส่วนในแผนก

ท่ีไม่มีหัวหน้าแผนกควบคุมโดยตรงก็จะทำงานด้วยการวางแผนด้วยตนเองเห็นส่วนใหญ่ หริอ 

รับงานจากพนักงานแผนกอ่ืนท่ีต้องการให้ทำสินงานให้ ท่ีง เ ห็นผลให้การผลิตไม่ลูกต้องคาม 

วัตถุประสิงคํหริอ เ ป้าหมายธองบริษัทก็ไต้ และในบางคร้ังพนักงานในแผนกผลิตต้องการสิน 

งานจากอีกแผนกหนงก็จะต้องรอคอยสินงานน้ันผลิตต่อไม่ไต้ ฑ้ังนเพราะไม่มีการวางแผน

ไว้ล่วงหน้า

2. ไม่มีการควบคุมการทำงานอย่างใกล้สิตทำให้การทำงานปีองพนักงานในแต่ละ

หน่วยงานเห็นไปอย่างอิสิระ ไม่กระสือริอร้น โดยเฉพาะในใ/วงหน้างานพนักงานจะดง

งานเพื่อหวังให้มีการทำล่วงเวลา ดังแสิดงในตารางท่ี 4.5

3. ไม่มีการต้ังมาตรฐานภารทำงานให้กับพนักงานหริอไม่มีการต้ังเป้าหมายให้ 

ทำงานกัน ทำให้การทำงานเห็นไปแบบไม่เร่งริบ และไต้ผลผลิตต๋ํา



ตารางท ี่ 4 .1

แสํคงปรมาณการอา«ต้ังแต่ปี 2531 -  ส ํค.2532

เดือน ปี 2531 ปี 2532

มกราคม 223 198

253 237กุมภา,พันธ
«ฟ 264 320มนาคม

เมษายน 231 285

นฤษภาคม 199 238

มิกุนา«น 146 156

กรกฎาคม 85 103

สิงหาคม 79 81

62กันยาอน

ตลาคม 100จ
•พฤศจิกายน 137

ธันวาคม 213

รวม 1992
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ตารางท ี่ 4 .2

พิจารณาเปีนไตรมา๙

ไตรมาสํ ปี 2531 ปี 2532

ไตรมา«Ü 740 755

ไตรมาฬ2 576 679

ไตรมา?f3 226

ไตรมาฬ4 450

รวม 1992

หมายเหตุ ไตรมาส''ท่ีมีออค,ชายฬูงได้แก่ ไตรมาฬ! และ ไตรมาสํ2



73

รปี(แารราน (สัน)
2 2 0  - T —

200

200

2 4 0

220

200

1 0 1 3

100

1 4 1 3

120

./ !

BD

4 0  - 1

! 7
4 - L

4  5  3

■; 1 ;A üaiii

!0 11 12 13 14 15 10 17 13

111* 4.4 lîfmlîmaimnBmi นทราRU 253l-âi«iH« 2532



7k

ต า ร า ง ท ี่ 4 . 3

แศดงปริมาณการ!ทอนอกเปีนนต่ละรุ่น ปี นศ.2532

รุ่นสินค้า

เดอน รอดธารรวม รุ่น! รุ่น2 รุ่น3A รุ่น3B

มกราคม 198 89 10 59 40

กุมภาพันส 237 100 14 41 55

มนาคม 320 128 13 106 74

1มษารน 285 108 20 88 68

นฤษภาคม 238 102 14 81 40

รกุนารน 156 61 12 48 34

กรกฎาคม 103 42 4 36 21

สิงหาคม 81 30 4 26 21

กันรายน

ตุลาคม

พฤศจิกายน

ทันวาคม

รวม 1618 660 92 516 353

%  ฮอดธารแต่ละรุ่น 41 5 32 22
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ต า ร า ง ท ี่ 4 . 4

แส,ดงการ'จัดนบ่งระดับ«วามส์าดัญยอดธาฮทองสิ'นค้า'ในปี 2532

ลำดับท่ี ร่นสินค้า %  รอดธาร %  รอดจารสํะสํม กลุ่ม

1 1 41 41 A

2 3A 32 73 A

3 3B 22 95 A

4 2 ธ 100.00 B
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ต า ร า ง ท ี่ 4 . 5

ตารางนสํดงอัตราการทำล่วงเวลา'ในปี นศ'. 2531

เตอน ธั,วโมงทำงานปกสิ ร่,วโมงการทำงานล่วงเวลา

(๘ม.แรงงาน) (๘ม.นรงงาน)

มกราคม 7,640 4,800

กุมภานันฮ 9,472 5,105

มีนาคม 11,616 5,455

เมษายน 11,208 5,505

นฤษภาคม 10,976 2,685

มิถุนายน 9,624 3,655

กรกฎาคม 9,584 3,630

สิงหาคม 9,168 3,067

กันยายน 7,872 1,865

ตุลาคม 7,112 1,070

นฤศจิกายน 7,784 590

ธันวาคม 7,800 1,915

รวม 109,856 39,342

%  การฑำล่วงเวลาเทอบเวลา!]กสิ 35.81
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4. I น่ีองจากความต้องการสินค้าเห็นไปอย่างไม่สํม่ําเสํมอตลอดห็ทำให้ไม่สำมารถ 

ผลิตสินค้าไต้เต็มกำลังการผลิตตลอดท้ังปึ

จากการฑดลอง เ ก็บอ้อมูลผลการผลิต'ในแผนกประกอบเห็นสินค้าส่า เ ร็จรูป จาก 

แผนกประกอบ! และแผนกประกอบ2 ธิงมีคนงานในม่าฮผลิตรวมท้ังหมด 53 คน โคร

เก็บอ้อมูล!/วง 1 ลัปดาห้ใน!/วงวันท่ี 21-26 สิงหาคม 2532 ดังนสํดงในตารางท่ี

4.6 มีอัตราการผลิตโดอเฉล่ือ 5.6 ดัน/อัตราการทำงานเวลาปกติ 8 ชม. และ

มีอัตราการทำงานโดยเฉล่ือ 1.5 ดัน/อัดราการทำงานล่วงเวลา 3 ชม.

แนวทาง'ในการแก้ปัฌห-า

จากปัณเหา'ในต้านการผลิต ร่งสำ เหตุส่วนใหญ่เน่ีองจาก!ทดการวางแผนนละ

ควบคุมการผลิต เ ห็นผลให้การทำงานไม่ เ ห็นไปตามวัตถุประสํงค!]องบรบัทนละ I ห็นไป

อย่างไม่กระตอรือล้น ผุ้วิจัอเห็นว่าหากจัดระบบควบคุมการผลิต๓4 โครให้มีการจัดระบบ

ดังต่อไปน้ํ

1. ทำการวางแผนการผลิต โดยใ!/ประโฮชน้จากอ้อมูลการ!ทอในอดีตมาทำ 

การนอากร{นความต้องการในอนาคต

2. ทำการควบคุมการผลิตในโรงงาน โคอใอ้เทคนิคใบลังผลิต และการติด 

ตามความก้าวหน้าธองงาน โดฮให้มีการประชุมม่าฮผลิต เน่ีอราองานปักุ/หา

3. การใรระบบเอกสำรเห็นตัวสิอสำรในระหว่างแผนกจะ!/วอให้การทำงาน 

สํะควกและมีประสิทธิภาพมากสน

แนวทางการแก้ไปิน้กุ/หาท่ี เ สํนอน้ัผู้วิจัอคาดว่าจะ!/วอให้การผลิตมีประสิทธิภาพสํง 

ธน และ การทำงานธองพนักงานจะเห็นไปตามวัตถุประสํงค!เองโรงงาน รวมท้ังเห็นผล

ให้อัตรากาวทำงานล่วง เ วลาลดลงไต้ด้วย



73

ตารางแสํดงการเก็บข้อมูลผลผลิตสินค้าสิาเร็จรุป แผนกป'ระกอบ! และ ประกอบ2 

(ต้ังแต่ รันท่ี 21-26 สิงหาคม 2532)

ต า ร า ง ท ี่ 4 . 6

รันท่ี ผลผสิต เ วลาปกสิ 

(คัน)

ผลผลิตล่วงเวลา 

(คัน)

21 4 2

22 6 1

23 6 งดล่วงเวลา

24 7 1

25 6 2

26 5 งดล่วงเวลา

รวม 34 6
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4.6 สิกษาทางด้านควบคุมคุณกาน

ถ้าพิจารณาจากองคกรบริษัทจะ เห็นได้ว่าอังไม่มีแผนกควบคุมคุณภาพ การควบคุม

คุณกานธองโรงงานจะเห็นลักษณะควบคุมด้วรตนเองในแผนกพ่ีสิต ๗น

-  แผนกกสิง เมื่อกสิงงานเสํร็จจะต้องวัด!mาดให้ได้มาตรรานท่ีกำหนด หริอ 

ถ้าเห็นเพิองก็จะมีการทดลองใส่เพลาว่าใส่ไต้หริอไม่

-  แผนกเจาะ เมีอเจาะรูรินงานก็จะทดลองใส่คูว่านอสิกับรินงานท่ีต้อง 

ประกอบหริอไม, เ ห็นต้น

แต่ถ้าจะพิจารณาแผนกควบคุมคุณภานแล้วแผนกพ่ีอจะ เปริรบไต้ก็คอ แผนก

ทดลองเครื่อง แต่ก็เห็นการตรวจลอบคุณภาพผสิตภัณฑส่าเร็จรูปก่อนออกจากโรงงาน ทอว่า 

เห็นภารตรวจลอบท่ีปลารกระบวนภารแล้ว ลามารถแยกปัญหาต้านการควบคุมคุณภาพไต้

ดังน

การวิเคราะหปีณหาทางด้านควบคุมคุณภาพ

1. ควบคุมคุณกานวัตถุสิบหริอรินส่วนส่า เ ร็จรูป

แม้จะไมมแผนกควบคุมทางด้านนโดยตรงแต่ก็มี เ คร่ืฮงมีอท่ีใริทดลอบคุณภาพ 

วัตถุสิบอยู่บ้าง เริน เคร่ืองทดลอบความอืดหยุ่น!!องลปริง (ลปริงที่ใริประกอบเพลา

กลางเห็นสํปริงคลัลพี่จะต้องมีความทนทานในภารใริงาน) , เคร่ืองทดลอบความอืดหยุ่น 

โ)องเพิอง เริน เพิองส่าเร็จรูป , เพิองที่ชุนเซ็งเลร็จแล้ว แต่การทดลอบมได้กระทำ

อย่างลมาเลมอ และบางคร้ังพนักงานท่ีทำ'หน้าพ่ีรวจลาออกไปก็ไม่มีพนักงานรับงานการ

ทดลอบต่อ พี่ถือว่าเห็นจุดพี่วรตระหนักอย่างมาก เพราะวัตถุสิบที่เธ้ามาแต่ละครั้ง

พุพทนย่อมไม่ เหมีอนกัน หากไปIจอวัตถุสิบท่ีพุนกานตาและไม่ได้ทำการตรวจลอบก็จะIห็น 

ผลให้ผสิตสินค้าคุณภาพไม่ดไปด้วย

นอกจากนวัตถุสิบท่ีเธ้ามาและตรวจรับโดยพนักงานลโตริ เริน เหล็กแผ่น , 

เหล็กแห็บ หริอรินส่วนส่าเร็จรูป เริน ใบล้อ ก็ไมมการตรวจลอบคุณภาพ!)องวัลคุ จะ

ทราบว่าคุณภาพไม่ได้ตามมาตรรานก็ต่อ เมื่อนำมาใริงานแล้วสิงจะมีการส่งคนผู้!ทอ พ ี่ถ ือ
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ว่าเสือเวลาการผลิตมาก หรอ บางคร้ังไม่ทราบจนผลิตออกอาฮแล้วลูกค้าตำหนิกลับมา

ส่งถอเน้นผลเสือหาฮที่ไม่อาจประเมินเน้นตัวเงินไค้

2. ควบคุมคุณกานระหว่างกระบวนการผลิต

แม้ว่าในแผนกผลิตเองจะมีการตรวจสอบต้วรตนเองออู่แล้ว ก็จะละเลอ

ไมไค้ควรต้องมีแผนกควบคุมคุณกานกระบวนการผลิตคออตามตรวจสอบเนอ«วามแนิใจอกคร้ัง 

ในบัจจุบันนานๆคร้ังหัวหน้าโรงงานก็จะเดินตรวจวัค ๗น วัค«วามกว้างกระโปรงที่แต้มเสร็จ 

แล้วก่อนทำการเสือม , วัดความไค้ฉากอองแค๙สืท่ีแต้มดิดกระโปรงหรือห้องเอีฮร็ แต่

การตรวจมิไค้กระทำออ่างสม่ืาเสมอส่วนมากจะกระทำต่อเม่ือเกิดบักุ/หาธนมาทีหนงก็ตรวจ 

สอบกันทีหนง เม่ือชณูหาไม่มีก็เลิกไปอีก

3. ควบคุมคุณภาพผลิตภัผฑส่าเร็จรุป

มีหน่วองานนออู่แล้วในโรงงานก็คือ แผนกทดลองเครื่องน ั่นเอง ผลจาก

การทดลอง'ให้ม ีการบันฑกผลการทดลองเครื่องเน้นเวลา 1 ล ัปดาหนบว่าอัตราเฉลี่รออง 

ห ้องIอีฮรืรถที่ไม ่ผ ่านภารตรวจสอบประมาณ 22% และส่วนใหญ่จะเน้นบัก ุ/หาเมืองเกิอร็ดัง 

ด ังตารางท ี่ 4 .7 ,4 .8 ส่งเครื่องที่ไม่ผ ่านการตรวจสอบนั้นครั้งแรกนนักงานทดสอบจะเน้น 

ผู้แก้ไอขั้นต้น คือ เจ ือร็แก้ไอก่อน หากแก้ไอขั้นต้นแล้วอังเน้นบัรไ/หาออ่ก็จะต้องนำกลับ

ไปส่อมใหม่ ขั้นตอนการส่อมจะต้องรือส่วนประกอบออกใหม่'หมดแล้วจืงเ ปล่ีอนส่วนท่ีมีบักุ/หา 

แล้วประกอบใหม่ ส ่งเปรียบเสมือนกับต ้องประกอบรถธนมาใหม่ 1 ดัน ทำให ้เส ือ เวลา

การผลิต จากการวิเคราะหสำ เหต ุป ิฮงเม ืองด ังน ั้นเน ื่องมาจากสาเหต ุ

-  กลิงรูเมืองไม่ตรงทำให้ใส่เพลาแล้วไม่ตรง

-  ล้อหันเมืองแล้วไม่เต็มทำให้หันเมืองปีบกันไม่ดี

-  การชุบแปีงเมือง คุณภานไม่สม่ืาเสมอบางคร้ังชุบกลับมาแล้ว 

เมืองเบฮวเน้นต้น และเม่ือเกิดบักุ/หา'ในตัวลินค้าข้ันมามักเกองความรดกันอยู่เสมอ

I
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แนวทางในการแก้ไธบักุ/พา

ธ้อวิเคราะ,พอันนเป็นเหตุผลหนงท่ี? H iบฟ้พน'ให้เราควรพีแผนกควบคุมคุณภานธน 

เนํอให้ฟ้ามารถติดตามหรือค้นนบฟ้าเหตุธองท่ีงท่ีไม่ได้มาตรฐานก่อนท่ีทราบในตอนท้าอธอง 

กระบวนการผลิต หรือหลังจากธารสินค้าให้ลูกค้าแล้ว ดังน้ันผู้วจัรจงเฟ้นอให้พีการควบคุม

คุณกานดังน

1. ควบคุมคุณภานวัตถุติบ เม่ือวัตถุติบรับเร้ามาในโรงงานจะพีแผนภควบคุม

คุณภาพทำการตรวจฟ้อบ ให้พีกำลังคนในจุคน้ั 1 คน โคฮพีการกำหนดมาตรรานธองวัตถุติบ 

แต่ละ๘นิคร้งมาตรฐานน้ัจะตกลงระหว่างโรงงานและผู้ธาย ดังดัวอร่างแบบพ่อรืมท่ีนำ

เฟ้นอในรูปท่ี 4.5 หากตรวจนบว่าไม่ได้ตามมาตรฐานท่ีกำหนดก็จะพีการส่งคืนหรือแจ้งให้ 

ทางผู้ธารรับทราบ ร่งการแก้ไธจุคน้ัจะสำมารถฝวรให้ได้คุณภานวัตถุติบท่ีฟ้ม่ํา เ ฟ้มอ

และเม่ือนำมาประกอบพรือร้นรูปเร้นร้นส่วนธฮงผลิตภัณทนล้วได้ผลิตภัณฑท่ีมคุณภานคืและฟ้มร 

เฟ้มอ ฟ้ร้างความนอใจและเร่อใจกับลูกค้าได้อร่างมาก

2. ควบคุมคุณกานระหว่างกระบวนการผลิต ให้แผนกควบคุมคุณภานทำการ

ตรวจฟ้อบร้นส่วนต่างๆท่ีจะนำมาประกอบกับผลิตภัณฑ ในแต่ละธนตอนการผลิต เร่น การ

กลิง , การล้อฟ้น,การเจาะรู,การเร่อม ให้พีกำลังคน'ใน'จุคน้ั 1 คน โตฮความท่ีในการ 

ตรวจฟ้อบอาจให้เร้นวันละ 1-2 คร้ัง ต่อ 1 ธ้ันตอน แล้วบันฑกผลการตรวจฟ้อบในใบ

ตรวจฟ้อบประจำวัน ดัวฮร่างแบบฝอรืมใบตรวจฟ้อบท่ีนำเฟ้นอแฟ้คงในรูปท่ี 4.6

3. ควบคุมคุณกานผลิตภัผฑส่าเร็จรูป ร้งทางโรงงานพีฮร่แล้ว ให้ใร้แบบพ่อรืม 

เหพีอนตารางท่ี 4.7

จากการจัดให้พีการแผนกควบคุมคุณภานธนน คาดว่าจะร่วรลดเปอรืเร้นตธอง

ผลิตภัญทํส่าเร็จรูปท่ีไม่ผ่านภารตรวจฟ้อบลงได้ แน่นอนอาจไม,ลดได้ 100 %  แต่คาดว่า

จะต้องลดได้อร่างแน่นอน ประมาณว่าถ้าลดลงได้ 50% ก็จะฟ้ามารถลดอัตราผลิตภัฌฑท่ี

ตรวจไม่ผ่านลงเหลิอประมาณ 10 %  ร้งเม่ือเฑีฮบกลันผาเร้นตัวผลิตภัผฑก็จะลดลง

ประมาณ 1 คัน ต่อวัน เม่ือเร้นเร่นนก็จะร่วฮให้การผลิตพีประลิฑธภานเน่ิมมากธน 10% 

เร้นอย่างน้ออ
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ต า ร า ง ท ี่ 4 . 7

แสํดงธ้อมูลการทดลองเคร่ัอง 

(เก็บเมอ วันท่ี 21 -  26 สิงหาคม 2532)

วันท่ี 'ทดลองท้ังหมด ผ่าน ไม่ผ่าน

สำเหตุไม่ม่าน

หมาอเหตุเปึองดัง น้ํามันร่ัว เบรค เลฮว

21 6 4 2 /7 ^ อมแล้ว

22 7 5 2 / / >
It

23 6 4 2 / / II

24 8 8 - ม่านหมด

25 8 6 2 / / โ}อมแล้ว

26 5 4 1 / ฑดสํอบรถท่ีโ}อม

รวม 40 31 9 9



ต า ร า ง ท ี่ 4 . 8

ฟ้รุป เปอร์เ#นต์รถท่ีไม่ผ่านภารฑดสํอบ 

(เก ็บเมื่อ7นท่ี 21 -  26 สิงหาคม 2532)

วันท่ี ทดลองท้ังหมค ไม่ผ่าน %ไม่ม่าน

21 6 2 33.33

22 7 2 28.57

23 6 2 33.33

24 8 - 0

25 8 2 25

26 5 1 20

รวม 40 9 22.50%



8*f

ราฮงานภารตรวจฬอบวัตถุสิบรับ เ อ้า

วดป...........................

ร่อวัตถุสิบ....................

ตุณสํมบัสิท่ีตรวจส์อบ มาตรรานท่ีกำหนด จน.ท่ีตรวจ ผ่าน ไม่ผ่าน หมาอเหตุ

ผู้ตรวจฬอบ

รูปท่ี 4.5 แบบพ่อรมการตรวจส์อบวัตถุสิบรับเอ้า (เ!*นอนนะ)
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ราฮงานภารตรวจสอบรันงานระหว่างการผลิต

วดป. 

แผนก

ร่อรันงานท่ีผลิต รันดอนท่ีผลิต ผลการตรวจสอบ ผู้ผลิต

ผ่าน ไม่ม่าน ร}อมแล้ว

ผู้ตรวจสอบ

รูปท่ี 4.6 แบบฝอรมการตรวจสอบรันงานระหว่างกระบวนการผลิต (เสนอแนะ)
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4.7 ดิกษาทางด้านแรงงาน

บริษัทตัวอย่างท่ีทำการดิกษานรังไม่มีแผนภบุคคลโครตรง?งจะเห็นได้จากแผนผัvj 

การจัดองค่กร ผู้ควบคุมหริอทำหน้าท่ีคล้ารผ่าอบุคคลดือ ผู้จัดการหริฮเจ้า!)องโรงงาน

จำนวนคนงานในโรงงานน้ัมีประมาณ 5 0  คน ในผ่าอผลิตเห็นสารท้ังหมด รกเว้น

แผนภธุรการบัณูล่เท่าน้ันเ ห็นหญิง การจ้างงานบุคคลในโรงงานนบ่งออกได้ตังน้ํ

4.6.1 การจ้างราฮเดือน เฉนาะนนักงานธุรการบักฺ)ล่ ท่ีเห็นหญิงหริอท่ี

เริฮกว่าเส'มีรนเท่าน้ัน

4.6.2 การจ้างเห็นรารวัน ให้กับนรงงานในม่ารผลิตท้ังหมดนับต้ังแต่หัวหน้า 

โรงงานลงมา

ลักษณะการทำงานจะทำเนียงกะเดือว ดือ กะกลางวัน ต้ังแต่ 8.00-17.00 น. 

หยุดนักกลางวัน 1 สม. หากผลิตไม่ทันก็จะทำการผลิตล่วงเวลา มีหลารล่วง ต้ังแต่

17.30-20.30 น. และ ต้ังแต่ 20.30-22.30 น. อัตราการจ้างล่วงเวลาในล่วง

แรก จะได้ 1/2 แรง และถ้าทำกง ล่วงสองจะได้ค่าแรงงาน 1 แรง การทำงาน 

จะทำต้ังแต่ จันฑริ -  เสาริ หยุดนักผ่อนในวันอาทิตอ หยุดตามวันนักธัตฤกษใmiนงปี

ไม่น้อยกว่า 13 วัน

สวัสดิการท่ีให้กับคนงานมี บ้านนักให้อยู่ล่าหรับคนงานในผ่าอผลิตบุกคน ผู้ท่ี

อยู่นานเกน 1 ปี จะได้รับชุดทำงานปีละ 1 ชุด การเจ็บปวรเล็กน้อฮมีรารักษาให้Iบก

ได้ในโรงงาน และ เ จ็บปวอ เ อ้าโรงนราบาลมีค่ารักษานราบาลให้

แรงงานที่เห็นหัวใจปีองโรงงานก็ดือ แรงงานในผ่าอผลิตเนราะเ ห็นผู้ผลิต

สินค้าท่ีมีคุณกานดืและมีปริมาณสูงหริอไม,!!นกับการทำงานอองนวก เ ปีา หากจะจัดแบ่ง

ประเภทอองแรงงานในผ่ายผลิตแล้วแบ่งตามความล่านากุ)ได้ตังน

-  แรงงานอาตัยนีมีฮ ได้แก่ คนงานในแผนภกลิง,แผนกเล่อม เนราะฉะน้ัน 

แผนกน้ัจ้ง เ ห็นแผนกท่ี เ ห็นหัวใจออ งบริษัท

-  แรงงานอาตัยกงนีมีอและความล่านากุ) ได้แก่ แผนกล้อเนีอง และแผนก

ประกอบ
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-  แรงงานท่ีไม่จำเบ้นด้องอาด้ฮ?รอมากนัก ได้แก่ คนงานในแผนกเจาะ

อัตราการจ้างงานส่าหรับผู้เข้าใหม่จะได้ตามค่าแรงส้ันตา พลังจากพ้นฑคลอง

งาน 6 เดอนจะได้ปรัฆค่าแรงตามความสำมารถการทำงาน ผู้พิจารณาการส้ันค่าแรง

ได้แก่ ผู้จัดการโรงงาน

การว เ คราะหป้ญหาทางด้านแรงงาน

ด้งท่ีทราบแล้วว่าไมมแผนกบุคคลควบคุมโคฮตรง การบริหารบุคคลจังไม่

เข้มงวดนัก ทำ'ให้มีปีกุเหาฑางด้านแรงงานอยู่ถือเบ้นปัญหาส์าคักุแม่นเคือวกับบ้กุเหาวัตถุดิบ

เพราะ โรงงานอุดสำหกรรมรถไถนา รังต้องพงแรงงานเบ้นส่วนใหญ่ โคaเฉพาะ

แรงงานท่ีต้องอาด้อ?รอและความม่านาญ ปัญหาด้านแรงงานท่ีเกิดส้ันในโรงงานด้วออ่างมี 

ด้งน

1. ขาดแคลนแรงงาน คือ ความต้องการรถไถนาเบ้นแบบฤดูกาล ในม่วง

ท่ีปริม'พความต้องการมีน้ออคนงานจะลาออกกลับบ้านเพ่ีอไ!)ทำนา เพราะส่วนใหญ่เบ้น 

แรงงานจากภาคตะวันออกเฉีองเหนอ คร้ันนอถงม่วงท่ีมีความต้องการรถไถนาสํงส้ัน

คนงานบางคนไม,กลับมาทำงานท่ีบริษัฑเดิม หริอไปทำให้บริษัทอน ทำให้ขาดแคลนแรง

งานเบ้นออ่างมากโดอเฉนาะแรงงานที่ต้องอาด้อ?รอ เบ้นผลให้ต้องมีการทำงานล่วง

เวลามากเพราะคนงานไม่เพิองพอต่อความต้องการ

2. แรงงานขาดความรับรดปอบและส่านักในหน้าท่ี เม่น ขาดงานบ่ออ

ด้งแสํคงในตารางท่ี 4.9 สำเหตุของปีกุเพานลันนัษฐานว่ามาจาก

-  การท่ีไมmwนกบุคคลรับผิดปอบงานภารคัด เลอกบุคคล เข้าทำงาน 

ทำให้ได้คนท่ีคุณภาพไม่ค่อฮคื

-  ส่วนใหญ่เบ้นคนท่ีรังไม่มีครอบครัวทำให้ขาดความคืดท่ีจะต้อง

รับรดปอบต่อครอบครัว ขาดงานบ่ออ และปอบเปล่ีฮนงาน

-  คนงานได้รับค่าแรงเบ้นราฮวัน ขาดสิงจูงใจไม่กระคือริอร้นท่ี

จะธรันทำงาน และขาดการควบคุผดิดตามงานจากหัวหน้างาน



ต า ร า ง ท ี่ 4 . 9

แสดงสถิติการ!ทดงาน!]องคนงานปี 2531

เคอน %  อัตราการ!ทดงาน

มกราคม 14.73

กุมภาพันธ 11.90

มีนาคม 11.84

เมษายน 11.66

พฤษภาคม 12.05

มิถุนาฮน 12.70

กรกฎาคม 13.06

สิงหาคม 11.57

ก้นยารน 13.99

ตุลาคม 14.52

พฤสจิกายน 12.99

ธันวาคม 13.33
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-  ไมมการประเมนผลการทำงาน ทำงานไค้มากหรือน้อยหัวหน้าก็

ไม่ทราบเพราะไมมการบันฑกผลผลิต ธาคงานมากหรือน้อยก็ไมมผลต่อการทำงานหัวหน้า

ไม่สำมารถว่ากล่าวไค้เพราะหัวหน้าไมใ4เพู้ประเมินผลการทำงานและพู้พิจารณาธนค่าแรง 

ให้ พู้นจารณาธนค่าแรงคอ พู้จัคการโรงงานหรือเจ้า!!อง ร่งอาจเห็น!เองรดพลาดไค้ทว่า 

พู้จ้ดการไม่ไค้ใกล้รดกับพนักงานระคับล่างมากนัก อาจไม่ทราบถงผลการทำงาน หรือ

ความประพฤติธฮงพนักงานไค้ดีเท่ากับหัวหน้างานท่ีใภล้ธีดกว่า

-  การธีนค่าแรงงานในแต่ละมิมิไค้พิจารณาจากการลางานมากนักทำให้ 

และผู้พิจารณาธนค่าแรงก็ไมใธีหัวหน้าแผนกทำให้พนักงานไม่สนใจว่าตนจะลางานมากน้อย 

เพิฮงใค

-  การลางานไม่ไค้ลากับหัวหน้าธองตน ดังน้ันหัวหน้าท่ีมิก็เหมอนไม่ 

มิ เพราะไม่มิอำนาจ'ในการบังคับนัณปาลูกน้อง

แนวทางในภารแก้ไธบัญหา

จากบัญหาท่ีไค้วิเคราะหทางค้านแรงงานน้ัน พู้วิจ้อเห็นว่าควรจ้ดการแก้ไธทาง 

ค้านแรงงาน โดยวิธีการดังน

1. จัดต้ังแผนกบุคคลท่ีทำหน้าท่ีในการดูแลและคัตเลิอกพนักงานล่าหรับแผนกผลิต 

พร้อมท้ังแนะนำให้พนักงานปฏิบัติตามกฎระเบยบธองบริษัท

2. ออกนโยบาฮให้มิการประเมินผลการทำงานธฮงพนักงานแต่ละคน โดยให้ 

หัวหน้าเห็นผุ้ทำการประเมินผล'พนักงานภาย'ใต้บังคับบักฺฟาธองตน

3. ใพ!การเธีฮนใบลางาน และนำผลการลางานมาใ!เพิจารกทในการประเมิน 

ผลงานธองพนักงานแต่ละคน

4. ออกนโยบายให้มิการจ่ายเงนรางวัลพิเสํษหรือโบนัสํใน!เวงเทฬกาลตรุ»จน 

แก่พนักงาน โดยหลัก เ กก๓ในการจ่ายรางวัลจะพิจารณาจากผลงานท่ีหัวหน้าประ เมินไค้

จากแนวทางการแก้ไปีปิฌพาน พู้วิจ้ยเร่อว่าจะ!เวยแก้บัญหาทางค้านแรงงาน

โดยเฉพาะในเรื่องการธาดงาน และยง!เวยให้พนักงานมิกำลังใจในการทำงานเนองจาก 

มิการประเมินผลการทำงาน ร่งผลท่ีตามมาก็คือ !เวฮให้ประลิฑธภาพการทำงานสํงธน
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4.8 การวิเคราะไ^ผนกท่ีเป็นจุดคอคอด (B o ttle  Neck)

การวิเคราะหหาจุดคอคอด ล็งท่ี-จำเป็นคอ เวลากา?ผลิต'ในแด่ละส้ันตอน

ปรมาณฑต้องการผลิต และส่วนประกอบหรือร้นส่วนท่ีใ#ในรถไถนา เนตอนในภา?

วิเคราะหมีดังน

1. เลิอกรุ่นรถไถนาท่ีจะวิเคราะห้หรือทำการผลิต 

จำหน่ายสํงสํค คอ รุ่น 1

2. กำหนดให้ทำการผลิตในส่วงเวลา 1 ลัปคาห์ 

ส่วงปกติเท่ากับ 48 if-ว'โมง/1 เครื่องจักร

3. ดักษาส่วนประกอบส่าคัทเท่ีจะต้องประกอบกับรถไถนา 1 ดัน แสํดงอยู่'ใน 

ภาคผนวก ง.

4. ดักษาเวลามาตรรานในกา?ผลิตแต่ละส้ันตอน รายละเอียดแสํคงออุ่ในภาค

ผนวก จ.

5. จากเวลามาตรฐานทำการคำนวณผลผลิตท่ีควรจะไต้จากแต่ละแผนก โดย 

ติดกับเ คร่ืองจักรทุก เ คร่ืองท่ีมีอยู่ 

ผลผลิตท่ีจะสำมารถทำไต้น้อยสํด 

รายละเอียดการคำนวณ ดังน

5.1 แผนกตัดเหล็ก มีคนงาน 1 คน เครื่องจักร เครื่องตัดเหล็ก

อัตโนมัติ 1 เครื่อง สํรุปไต้ดังน

งานท่ีต้องทำ เคร่ืองจักรที่ เวลาท่ีใ!? 

(ชม./คัน /

1 เครื่องจักร)

ผลผลิตท่ีไต้ 

(«น/1 ลัปดาห้)

ตัดผนังห้องเกฮรื 1 0.250

ตัคเใ3อง60 0.166

ตัคเปีอง82 0.083 96

และสํมมุติมีกำลังคนประจำอยู่แต่ละ เ คร่ือง แผนกใดท่ีมี 

ก็นสํคงว่าจุดคอคอด (B o ttle  Neck) อยู่ท่ีแผนกน้ัน

ในท่ีนเลอกรุ่นท่ีมีฮอดการ 

ที่งจะมีเ วลาในภารผลิต
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5.2 แผนกรม มีคนงาน 1 «น เครื่องรม 6 เครื่อง สรุป

ผลผลิตไค้ดังน้ั

งานท่ีต้องทำ เครื่องจักรที่ เวลาที่ใร ผลผลิตท่ีไค้

(ชม./คัน / (ค ัน/! สืปตาห้)

1 เครื่องจักร)

รมผนังห้องเก้อรื่ 1 0.10 480

รมสืนก้ามปู!ทเร่ือคลัช 2,3 0.10

รมงอก้ามปู!ทเรื่อคลัช 2,3 0.10 480

รมแท่ีบนฮนค 4,5 0.10 960

ธ .3 แผนกแค้มกระโปรง คนงาน 2 คน เครื่องจักร 3 เครื่อง

งานท่ีต้องทำ เครื่องจักรที่ 1 วลาท่ีใร 

(ชม./คัน /

1 เครื่องจักร)

ผลผลิตท่ีไค้ 

(ค ัน/1 ลิปคาห้

เจีอรื่ผนังห้องเก้อรื่ 1 (เจัฮรื่) 0.067 716

ดัดผนังห้องเก้อร่ื 2 (รด) 0.133 360

เรื่อมแต้มห้องเก้อร่ื 3 0.50 96

5.4 แผนกกลิง2 มีคนงาน 2 คน เครื่องจักร 4 เครื่อง
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งานท่ีต้องทำ เครื่องจักรท่ี เวลาที่ใร 

(ชม./คัน /

1 เครื่องจักร)

ผลผลิตท่ีไต้ 

(ค ัน/! ล้ปดาห)

กลงเจาะรกลาง 

เปีอง60 1 0.067

เปีอง72 1 0.036

เปีองจำปา 1 0.067

เป ีองเธอว!6 1 0.133

บูชปีาเธ่ีอคลัช 1 0.071

เป ีอง!3 1 0.067 109

กลงวงนอกเปิอง60 2,3 0.222

กลงวงนอกเ^อง72 2,3 0.111 288

กลิงล้างรูเปีอง60 4 0.071

ล้างรูเปีอง72 4 0.036

กลิงปาดหน้าเไ3อง72 4 0.111

กลิงหน้าแปลนเนลาล่าง 4 0.167 124

5.5 นพนกเลออ มคนงาน 1 คน เครื่องเลื่ออ 4 เครื่อง

งานท่ีต้องทำ เคร่ืองจักรท่ี เวลาฑใร 

(ชม./คัน /

1 เครื่องจักร)

ผลผลิตท่ีไต้ 

(ค ัน/1 ล้ปดาห์)

เ'พลาล่าง 1(แท่นใหญ่) 0.118

เ3องเธอว!6 1(แท่นใหญ่) 0.10 220
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งานท่ีต้องทำ เครื่องจักรท่ี เวลาที่ไร ผลผลิตท่ีไต้

( ช ม ./ค ัน / (ค ัน/1 สืปตาห)

1 เครื่องจักร)

เปีองจำปา 3(แท่นเล็ก) 0.150

เพลาก้ามปุ 3<แท่นเล็ก) 0.100 192

ฟูธาเอี่ฮคลัtf 2(แท่นเล็ก) 0.118 407

เพลาบน 4(แท่นเล็ก) 0.100

เม ีอง!3 4(แฑ่นเล็ก) 0.100 240

5.6 แผนกล้อเมีฮง มีคนงาน 3 คน เครื่องจักร 10 เครื่อง

งานท่ีต้องทำ เครื่องจักรที่ เ วลาท่ีใร 

( ช ม./ค ัน /

1 เครื่องจักร)

ผลผลิตท่ีไต้ 

(ค ัน/1 ล้ปตาห์)

ล้อฟ้นเมีอง60 1(ล้อฮอน) 0.50 96

ล้อ#นเมีอง72 2(ล้อฮอพ) 0.25 192

ล้อ#นเมีองเธอว!6 3(ล้อ#น) 0.50 96

ล้อเออวเปิองจำปา 4(ล้อเธอว) 0.17 282

ล้อเธอวเปีอง!6 5(ล้อเธอว) 0.333 144
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ง"mท่ีต้องทำ เครื่องจักรท่ี 1 วลาท่ีใ!? ผลผลัดท่ีไต้

(ชม./คัน /

1 เครื่องจักร)

(ค ัน/! ลัปดาห)

ล้อฟ้นเปีอง!ร 6(ล้อปีน) 0.25 192

ล้อฬปาอเพลาล่าง 7(ล้อสํปาย) 0.111

ล้อฟ้ปายเ,พลาบน »♦ 0.056 287

ล้อร่อง1นลาก้ามปู 8(ล้อเธอว) 0.105 457

รูดร่องเปีอง60 9(รูดร่อง) 0.036

รูดร่องเปีอง!3 II 0.018 889

5.7 แผนกกล้ง 1 มีคนงาน 4 คน เครื่องจักร 6 เครื่อง

งานท่ีต้องทำ เคร่ืองจักรท่ี เ วลาท่ีใ!? ผลผลัดท่ีไต้

(ชม./คัน / (ค ัน/1 ลัปดาห)

1 เครื่องจักร)

กล้งเพลาล่าง 1 0.40

กลังเป ีองเธอว!6 0.20 80

กลังรูเปีอง72 หลังชุบนธ็ง 2 ,3 ,4 ,5 ,6 0.50

กลังรูเปีองจำปาหลังเร่อม 0.05

ดิคเปีอง72

กลังเปีองจำปา 5 ธ้ันตอน 0.50

กลังปาดหน้า เ นลาก้ามปู 0.053
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งานท่ีต้องทำ เคร่องจักรท่ี เวลาที่ใ# ผลผสิตท่ีไต้

(ชม./คัน / (ค ัน/! กัปตาห)

1 เคร่องจักร)

กลง1นลาบน 5 เนตอน 2 ,3 ,4 ,ธ ,6 0.250

กลงรุเมีอง!3 0.100

กลงปาคหน้าเมีอง!3 0.038 161

ธ .8 แผนกนฮนต มีคนงาน 3 คน

งานท่ีต้องทำ เคร่องจักรที่ 1 วลาท่ีใน้ ผลผสิตท่ีไต้

(ชม./คัน / (ค ัน/! กัปตาห)

1 เคร่องจักร)

เร่อมแต้มแฮนค 1 0.40 120

เร่อมแน่น( เต็ม)แฮนด 2 และ 3 1 96

ธ. 9 แผนภพ่นสี มีคนงาน 2 คน ร่งการทำงานจะทำงานเหมอนกัน

นร้อมๆกัน

งานท่ีต้องทำ เครื่องจักรที่ เ วลาท่ีใ.ร ผลผสิตท่ีไต้

(ชม./คัน / (ค ัน/! กัปตาห)

1 เครื่องจักร)

พ่นสีรถ 1 และ 2 0.40

พ่นสีแฮนต 0.50 106
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5.10 แผนกสุบสี มีคนงาน 2 คน เครองจักรคอ อ่างสุบสิ 2 อ่าง

ท้ัง 2 คนจะท่วฮกันทำงานเหมีอนกันพร้อมๆกัน ส'รุปผลผลิตไค้ดังน

งานท่ีต้องทำ เคร่ืองจักรที่ เวลาท่ีใ!? ผลผลิตท่ีไค้

(ชม./คัน / (ค ัน/1 ลัปดาห่)

1 เครื่องจักร)

สุบลิล้อ 1 และ 2 0.20

สุบสืห่วงรัดล้อ 0.10

สุบสืผานหัวหมู 0.07

สุบสืคราด 0.07

สุบสื๙กี 0.05

สุบลิชองคราด 0.026

สุบสืชองผาน 0.035

สุบลิชลักผาน 0.025

สุบสืปีาตั้งเครื่อง 0.032

สุบสืจานเบรค 0.026

สุบสืแท่นเคร่ือง 0.034

สุบสืมูเล่ 0.032 138

ธ .11 แผนกเจาะ มีคนงาน 4 คน เครื่องจักร 11 เครื่อง

งานท่ีต้องทำ เคร่ืองจักรที่ เ วลาท่ีใ!? ผลผลิตท่ีไค้

(ชม./คัน / (ค ัน/1 ลัปดาห่)

1 เครื่องจักร)

คว้านรูเพลาบน , กลาง(ช) 1 0.125

ปาครูเพลาล้อ(ช) 1 0.100 213
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งานท่ีต้องทำ เครื่องจักรที่ เวลาที่ใข้ ผลผลิตท่ีไต้

(ชม./ค ัน / (ค ัน /1 ล้ปดาห)

1 เครื่องจักร)

เจาะรูรอบเพลาล้อ(ช) 3 และ 4 0.10 480

เจาะรูรอบเพลาล้อ(ธ) ท 0.10

เจาะรูน็อตรอบเพลากลาง 5 และ 6 0.10 960

ต๊าฟ่เกลียวรูรอบเพลาล้อ 9 และ10 0.10

ต๊าฟ่เกลียวรู'รอบเพลากลาง ท 0.06 600

เจาะรูถ่ารนํ้ามันเครึ่อง 7 และ 8 0.025

เจาะ ร ู 'ใส่ชุดปิาเธี่ฮ I t 0.025 1920

เจาะรูข้างจำปา 11 0.03

ต๊าพ่เกลียวฝารดห้องเกียร์ I I 0.10 369

5.12 แผนกเร่อม«ราด มีคนงาน 2 คน ทำหน้าท่ีเหมอนกันพร้อมๆกัน 

สรุปผลผลิตไค้คังน

งานท่ีต้องทำ เครื่องจักรที่ เวลาที่ใข้ ผลผลิตท่ีไต้

(ชม./ค ัน / (ค ัน /1 ล้ปดาห้)

1 เครื่องจักร)

เร่อมคราด 1 และ 2 0.57

เร่อมสกี ft 0.40 99
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5.13 แผนกเร่อมห่วงรัดล้อ มดนงาน 1 คน ๙รุปผลผลิตได้ดังน๊ื

งานท่ีต้องทำ เครื่องจักรที่ เ วลาที่ใรั ผลผลิตท่ีได้

(ชม./ค ัน / (ค ัน /1 กัปตาห)

1 เครื่องจักร)

เร่อมห่วง 1 0.25

เร่อมชองคราด 0.20 106

5.14 แผนกเร่อมหน้าแปลนเพลาล่าง มีคนงาน 1 คน

งานท่ีต้องทำ เครื่องจักรที่ เ วลาที่ใรั ผลผลิตท่ีได้

(ชม./ค ัน / (ค ัน /1 กัปดาห)

1 เครื่องจักร)

เร่อมหน้าแปลนเพลาล่าง 1 0.10

เร่อมชาตั้งเครื่อง 0.10

เร่อมจานเบรค 0.026

เร่อมมีอบีบแฮนด 0.033

เร่อมชาฮคันรัก 0.20 104

ธ .15 แผนกเร่อมชองผาน มีคนงาน 2 คน ทำหน้าท่ีเหมือนกัน

พร้อมๆกันสํรุปผลผลิตได้คังน๊ื

งานท่ีต้องทำ เครื่องจักรที่ เวลาที่ใรั ผลผลิตท่ีได้

(ชม./ค ัน / (ค ัน /1 กัปตาห)

1 เครื่องจักร)

เร่อมชองผาน 1 และ 2 0.67 143
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5.16 แผนกเร่อมคัชร}(เร่อมอะไหล่) มีคนงาน 2 คน

งานท่ีต้องทำ เคร่องจักรที่ เ วลาท่ีใ.ร ผลผลิตท่ีไต้

(ชม./คัน / (ค ัน /1 จัปดาห)

1 เคร่องจักร)

เร่อมส์าอคลัช 1 และ 2 0.40

เร่อมธาลูกรอก 0.068

เร่อมนุชก้ามปุเร่อคลัช 0.068

เร่อมเนลาก้ามปุดิคก้ามปุ 0.200

เร่อมแหวนรุป็าเร่ฮ 2 รุ 0.084 117

5.17 แผนกเ ร่อมต้ชริ}( เร ่อมคัชริ}) มีคนงาน 3 คน

งานท่ีต้องทำ เคร่องจักรที่ เวลาที่ใ!} ผลผลิตท่ีไต้

(ชม./คัน / (ค ัน /1 สืปดาห)

1 เคร่องจักร)

เร่อมนต้มคัชริ} 1 0.25 192

เร่อมแน่น( เต็ม) 2 และ 3 1.00 96

5.18 แผนกประกอบ 1 มีคนงาน 4 คน

งานท่ีต้องทำ เคร่ืองจักรที่ เวลาท่ีใ!} ผลผลิตท่ีไต้

(ชม./คัน / (ค ัน/1 สืปดาห)

1 เครื่องจักร)

คัคเมีองและอัดคุม 1 0.20 240
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งานท่ีต้องทำ เครื่องจักรท่ี 1 วลาท่ีใบั 

(ชม./คัน /

1 เครื่องจักร)

ผลผลิตท่ีได้ 

(ค ัน/1 ลัปดาห์)

mu น้อง แท่นบันเน้อง 

(1 แท่น)

0.476 101

ประกอบเนลาล่าง-เพลาบน แท่นประกอบ 

(2 แท่น)

1.00 96

สํรุปผลผลิตในแต่ละแผนกได้ดังตารางที่ 4.10 บังแผนกท่ีเน่ันจุดคอคอต คือ 

แผนกกลิง 1 เพราะผลิตงานได้น้ออสํคในเวลาการผลิต 1 ลัปคาห์ น่ันคือ แพนกกลิง 1 

เน่ันแผนกท่ีกำหนดกำลังการผลิตทองโรงงาน

การวิเคราะห์บัพทจากการเกิดจุดคอคอด

การเกิดจุดคอคอดนั้น วิเคราะห์ได้ว่าอาจมีสำเหตุมาจาก

1. การจัดการไม่ถกต้อง เม่น จัดเครื่องจักร และกำลังคนไม่I เน้องพอ 

หรือสํมดุลกับแผนกอ่ืน

2. การไม่จัดตารางการผลิต ทำ1ให้การผลิตล่าบัา

3. การไมมหัวหน้าม่วอดูแลควบคุมการทำงาน ทำให้แผนภน้ันๆมีการทำงานท่ี 

ประลิฑธิภาพต่ํา

ลิงที่กล่าวนเนั่นตัวออ่างทองสำเหตุที่ทำให้เกิดจุดคอคอดในการผลิต 1?งเน่ันผล 

ให้ผลผลิตต่ํา ออ่างไรก็ตามลิงแม้ผลผลิตตํ๋าที่ได้ คือ 80 คัน/ลัปคาห์ แต่เมอเปรือบ

เทียบกับผลิตที่ทำได้จรืงโดฮเฉลื่อ คือ 48 คัน/ลัปดาห์ (ส ์าหรับรถพุ่ 1) นสํดงว่าบัจจุบัน 

การผลิต = (48/80)100 ะ= 60% ทองสํมรรถนะสํงสํดท่ีมีอยู่
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แนวฑาง'ในการแก้ปีญทา

หาก'โรงงานต้องการIน่ิมประสิทธิภานการผลต จะต้องแก้ไธท่ีแผนกกลง1 เนิน 

จุดแรกก่อน วิธีการแก้ไปิมีอยู่ 2 แนวทาง คอ

1. เนิมกำลังคน'โดอ

2. เน่ิมจำนวนเคร่ืองจักร

จากการนิจารณาการทำงานในแผนกกลง! เ ราลมมุติว่ามกำลังคนประจำแต่ละ 

เคร่ืองแล้วแต่ก็อังเกิดจุดคอคอด ดังน้ันแนวทางการแก้ไปี คอ การเนี่มจำนวนเครื่องจักร 

ธ้ํน 1 เครื่อง และเน่ิมกำลังคนมา 3 คน หากกระ ทำไต้เธีนน ผลผลตฑ่ืควรจะไต้

จากแผนกน คือ 160 ดันต่อการทำงาน 1 ลัปดาห หรอ 46 อัว'โมง ไเงติดเนินดัชนี

ประสิทธิภ'พการผลิตจะลามารถเนิมเนไต้ (160/80) = 1.50 หรอ = 50%
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ตารางที่ 4.10 ส์รุปผลผลิตในแต่ละแผนก 

(กำหนดส่วงเวลาผลิต 1 ลิปดาห์ = 48 ร่ว'โมง)

แผนก เครื่องจักร ผลผลิต(ตัน/1 ลิงคาห)

1. ตัดเหล็ก 1 96

2. ซ๊ม 1 480*

2,3 480

4,5 960

3. แต้มกระโปรง 1 (เจัฮรี) 716

2(รีด) 360

3(เร่อม) 96*

4. กลิง2 1 109

2,3 288

4 124*

5. เลึ๋อร 1 220

2 407

3 192*

6. ล้อเ Î3 อง 1 96*

2 192

3 96

4 282

5 144
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ตารางที่ 4.10 สํรุปผลผลิต'ในแต่ละแผนก(ต่อ)

แผนก เครื่องจักร ผลผลด(คัน/1 ล้ปดาห)

6. ล้อเพ่อง 6 192

7 287

8 457

9 889

7. กลง! 1 80

2,3 ,4 ,5 ,6 161

8. แฮนด 1(แต้ม) 120

2 ,3(เร่อม) 96*

9. พ่นสี 1,2(พ่นสี) 106

10. ri บสี 1 ,2(riบสี) 1381 จ

*
11. เจาะ 1 213

3,4 480

5,6 960

7,8 600

9,10 1920

11 369

12. เร่อมคราด 1,2 99

13. เร่อมห่วงรัดล้อ 1,2 106



ตารางที่ 4.10 ส'รุ!เผลผลิต' Lนนต่ละนผโ4ภ ( ต่อ )

แผนก เดร่องจักร ผลผลิต(คัน/1 คัปดาห)

14. เร่อมหน้าแปลน 1 104

เพลาล่าง

15. เร่อมชองผาน 1,2 143

16. เร่อมคัชร 1,2 117

(อะไหล่)

17. เร่อมคัชร(คัชร) 1(แต้ม) 192

2,3(เร ่อม) 96*

18. ประกอบ! 1 240

2,3

(แท่นธันเ?)อง)
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*4,5

(แท่นประกอบ)

96


	บทที่ 4 การศึกษาและวิเคราะห์ระบบการผลิตในโรงงานตัวอย่าง
	4.1 สภาพทั่วไปของโรงงานตัวอย่าง
	4.2 การวางผังโรงงานและเครื่องจักร
	4.3 ศึกษาการจัดองค์กรละกำลังคน
	4.4 ศึกษาวัตถุดิบ
	4.5 ศึกษาทางด้านการผลิต
	4.6 ศึกษาทางด้านควบคุมคุณภาพ
	4.7 ศึกษาทางด้านแรงงาน
	4.8 การวิเคราะห์แผนกที่เป็นจุดคอคอด


