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บทที่  1 
บทนํา 

  

อุตสาหกรรมยานยนต   เปนอุตสาหกรรมในประเทศไทย   ท่ีมีนโยบายระดับอุตสาหกรรม
ท่ีใชการวางแผนโครงสรางการผลิตมาต้ังแตป พ.ศ. 2541     สําหรับประเทศท่ีจัดอยูในกลุมประเทศ
ท่ีประเทศกําลังพัฒนา          อุตสาหกรรมยานยนตเปนอุตสาหกรรมหน่ึงเปนอุตสาหกรรมหลักของ
ประเทศ  โดยเฉพาะสําหรับประเทศท่ีกําลังพัฒนา     ประเทศเหลานี้สวนใหญตองการพัฒนา
เพื่อใหมีความกาวหนาไปสูการเปนประเทศอุตสาหกรรมในอนาคต      เนื่องจากอุตสาหกรรม
ประเภทนี้เปนอุตสาหกรรมท่ีมีความเช่ือมโยงตอเนื่องกบัอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ อีกมากมาย    การ
พัฒนาการดวยโครงสรางการผลิตตามนโยบายระดับอุตสาหกรรมของชาติจึงเปนส่ิงจําเปนสําหรับ
ประเทศไทย     

 

ในระหวางท่ีมีการเรงรัดพัฒนา เพื่อเพ่ิมขีดความสามารถทางการผลิตของอุตสาหกรรม
รถยนต ตามสถานการณตลาดรถยนตท่ีมีการแขงขันกันอยางรุนแรงทางดานคุณภาพและตนทุน 
การผลิต  องคกรผูผลิตรถยนตตองปรับเปล่ียนแนววธีิคิดและการทาํงานเพ่ือใหสามารถตอสูกับ
คูแขงได  ผูบริหารระดับสูงขององคกรเหลานี้ควรจะตองเล็งเห็นความจําเปนของระบบการควบคุม
การบริหารที่ดแีละเหมาะสมกับสภาพการณทางการผลิต   ดังน้ัน  เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพใน
ทางการผลิตรถยนตใหมากที่สุด และใหเปนไปในทิศทางท่ีสอดคลองกับการแผนการเรงรัดพัฒนา
ขีดความสามารถทางการผลิต  เพื่อสามารถแขงขันกับผูประกอบการรถยนตรายอ่ืน ๆ ในในเชิงเวลา
และคุณภาพได  จะตองมีการจัดระบบการจัดการท่ีดแีละแกไขขอบกพรองตาง ๆ ใหลดนอยลง 
 

เพื่อใหสามารถรักษายกระดบัความมีมาตรฐานท่ีดีในการดําเนินงานขององคกร  จําเปน 
ตองมีระบบการควบคุมดานจัดการภายในองคกรท่ีมีประสิทธิภาพและเหมาะสม      โดยระบบการ
ควบคุมการจัดการท่ีดี จะสงผลใหองคกรหรือบริษัทสามารถดํารงอยูไดและพรอมท่ีจะรับมือกับ
ปจจัยท้ังภายในดานตนทุนแรงานและคาใชจายตาง ๆ และปจจัยภายนอกดานสภาวะตนทุน
พลังงานสูงข้ึน  ปจจัยเหลานี้เปนปจจัยสําคัญท่ีสงผลตอการผลิตและการตลาดอยางหลีกเล่ียงไมพน  
ยอดการผลิตและยอดการขายรถยนต เปนดัชนีช้ีวัดเบื้องตนที่มีผลตอการดําเนนิการทางธุรกิจซ่ึง
ลวนมีปจจยัท่ีมีสวนเกีย่วของ ซ่ึงตองการดูแลควบคุมในสวนการบริหารจัดการอยางถูกตอง
เหมาะสม ไมใหเกิดความเส่ียงตอการพลาดเปาหมายและวัตถุประสงคขององคกร  จึงทําใหเกิด
ความจําเปนในการวิเคราะหระบบการควบคุมการจัดการเพ่ือใหคนพบความบกพรองใน
กระบวนการ และแกไขใหเกิดระบบการควบคุมตามหลักการท่ีดีมีประสิทธิภาพ และเหมาะสม
ตอไป 



2 

1.1 ภูมิหลังของบริษัท 
 

บริษัทตัวอยางท่ีใชเปนกรณศึีกษาในการทําวิทยานิพนธนี้มีภูมิหลังโดยสังเขปดังนี ้
 

 -การดําเนินการ  เร่ิมกอสรางเม่ือเดือนตุลาคม  พ.ศ. 2506 
    เร่ิมดําเนินกิจการเดือนเมษายน  พ.ศ. 2509 
 -จํานวนเงินทุน  8,500   ลานบาท 
 -ผูถือหุน  บริษัท ผูขายรถยนต  (นามสมมติ)  28.64% 
    บริษัท รถยนตประเทศญ่ีปุน (นามสมมุต)ิ             71.36% 
 -พื้นท่ี และอาคาร พื้นที่ประมาณ 203,496  ตารางเมตร (127  ไร  74  ตร.ว.) 
    อาคาร   4,320  ตารางเมตร 
 -ผลิตภัณฑสินคา รถบรรทุก 2  ตัน ข้ึนไป   20,000 คัน/ป 
    รถปกอัพ  1  ตัน 160,000 คัน/ป  
    ความสามารถท่ีผลิตได  (2  กะ) 320,000 คัน/ป 
  -จํานวนพนักงาน พนักงานประจํา     1,867 คน 
    อัตราเฉล่ียอายพุนักงาน  31.1 ป 
    อัตราเฉล่ียการมาทํางาน   98% 
    อัตราเฉล่ียของเงินเดอืน     15,115 บาทตอเดือน 
 -เวลาเร่ิมงาน 07.30 – 16.30  น. 
 -จํานวนวันทํางาน 250    วัน 
  จํานวนวนัหยดุ 115    วัน (วันหยดุประจาํสัปดาห  77   วัน) 
      (วันหยดุตามประเพณ ี 16   วัน) 
      (วันหยดุพิเศษ   22   วัน) 
 -วันลาพกัรอนประจําป 14 วัน (สูงสุด) 
  วันลาปวย 30 วันทํางาน 
  วันลาคลอด 45 วันทํางาน (ไดรับเงินเดอืน)  หลังจากคลอดบุตร 
    45 วัน  (ไมไดรับเงินเดือนในสวนท่ีเกิน   45  วนั) 
  ลาเพ่ือประกอบพิธีแตงงาน 3 วัน 
 -การทํางานลวงเวลา 1.5 เทา  (ในวันทํางานปกติ) 
    3.0 เทา  (สวนท่ีเกนิกวาเวลาทํางานปกติในวนัหยุด) 
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 -สวัสดิการและกิจกรรม 

• คารักษาพยาบาล พนักงานจะไดรับเต็มจํานวน  (100%) 
     คูสมรส  และบุตร  จะไดรับคร่ึงหนึ่ง  (50%) 

• การเดินทาง มีรถรับ-สงพนักงาน  (ปรับอากาศ) 

• โบนัส 2   คร้ังตอป 

• การเกษยีณอายุของพนักงาน   55 ป 

• ดานอ่ืน ๆ เชน อาหารกลางวนัฟรี  เงินกูยืม  ทัศนาจร 
  

บริษัททําการผลิตรถยนตท่ีมีคุณภาพท่ีดี  ตรงตามความพึงพอใจของลูกคา ดวยตนทุนตํ่า 
ราคาท่ีเหมาะสม และการสงมอบทันตามกําหนดเวลา เพื่อเปนผูนําทางดานการผลิตรถยนตเชิง
พาณิชย  โดยใชเทคโนโลยท่ีีทันสมัยในการผลิต  โดยมุงหวังท่ีจะใหไดผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพทีสุ่ด 
เพื่อใหเพียงพอตอการจําหนายภายในประเทศ และสงออก 
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1.1.1 โครงสรางองคกรบริษทัตัวอยาง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.1 โครงสรางองคกรบริษัทตัวอยาง 

 

    ประธานบริษัท 

ฝายแรงงานสัมพันธและฝกอบรม

ฝายบริหารคาจางและสวัสดิการ

ฝายความปลอดภัยและอาชีวอนามัย

ฝายธุรการโรงงาน 

ฝายธุรการองคกร 

รองประธาน 

รองประธาน 

ฝายควบคุมโลจิสติกส

ฝายวางแผน

ฝายพัฒนาระบบ

ฝายกฎหมาย

ฝายวางแผนการผลิต

ฝายบัญชี
บัญชีเจาหน้ี

บัญชีคุมสินคา

บัญชีท่ัวไป

บัญชีรวมกลุมกิจการ
และควบคุมทรัพยสิน 

ฝายการขาย

ฝายวางแผนธุรกิจ

ฝายควบคุมตนทุน
ควบคุมตนทุน (2)

ควบคุมตนทุน (1)

ฝายการเงิน & ภาษี การเงิน

 ภาษี

ฝายรับประกันคุณภาพ

ฝายบริการคุณภาพ

รองประธาน 

ฝายบริหารจัดการ KD 

วางแผนและควบคุม &  

ควบคุมตนทุนจัดซื้อ 

ฝายจัดซื้อวัสดุและอุปกรณ 

ฝายบริหารการจัดซื้อ 

ฝายจัดซื้อ
จัดซื้อชิ้นสวน

จัดซื้อเคร่ืองยนต

ฝายวิศวกรรมตัวถัง

ฝายควบคุมโครงการและการผลิต

ฝายวิศวกรรมคุณภาพ

ฝายควบคุมการผลิตและชิ้นสวน
ฝายควบคุมคุณภาพ 

ฝายควบคุมคุณภาพ 
ฝายควบคุมคุณภาพ

ฝายประกันคุณภาพผูผลิต

ฝายวิศวกรรมสี

ฝายประสานงานเทคนิค

ฝายการสงเสริมกิจกรรมบํารุงรักษาท่ีทุกคนมีสวนรวม

ฝายการผลิตเฟรม

ฝายสี

ฝายตัวถัง

ฝายประกอบขั้นสุดทาย

ฝายวางแผนวิศวกรรม

ฝายวิศวกรรมประกอบขั้นสุดทาย

รองประธาน 
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ลักษณะการจดัองคกรของบริษัทตัวอยางนัน้  แบงออกเปนฝาย ๆ โดยแบงตามลักษณะของ
หนาท่ีท่ีรับผิดชอบดังตอไปนี้  คือ 

 

 -ฝายควบคุมคุณภาพ 
 -ฝายประกนัคุณภาพ 
 -ฝายควบคุมการผลิตและช้ินสวน 
 -ฝายผลิต 1 และฝายผลิต 2 
 -ฝายอํานวยความสะดวกการผลิต 
 -ฝายจัดซ้ือวัสดุอุปกรณ / ฝายจัดหาช้ินสวนแชสซี 
 -ฝายบริหารจดัซ้ือ 
 -ฝายวิศวกรรมการผลิต 
 -ฝายบุคคล 
 -ฝายควบคุมโครงการ 
 -ฝายพัฒนาผลิตภัณฑ 
 -ฝายพัฒนาระบบ 
 -ฝายการขาย 
 

ฝายควบคุมคณุภาพ  สามารถท่ีจะกําหนดหนาท่ีความรับผิดชอบตางๆ  ไดดังนี ้

• จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบเพ่ือใชในข้ันตอนตาง ๆ ของการผลิต 

• กําหนดเกณฑมาตรฐาน หรือตัวอยางของผลิตภัณฑ ช้ินสวน / วัตถุดิบ 

• ตรวจสอบวัตถุดิบ / ช้ินสวน / ผลิตภัณฑและกระบวนการตามมาตรฐานการตรวจสอบ 

• กําหนดและควบคุมการช้ีบงสถานะของวัตถุดิบ / ช้ินสวน / ผลิตภัณฑ 

• ควบคุมดําเนนิการกับผลิตภณัฑท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด 

• ควบคุมใหมีการปฏิบัติการปองกันแกไขขอบกพรองท่ีเกดิข้ึนในกระบวนการ 

• ควบคุมระบบการเรียกกลับไดของผลิตภณัฑ (RECALL) ในกรณีท่ีพบขอบกพรองท่ี
รุนแรง ภายหลังจากท่ีสงมอบผลิตภัณฑใหลูกคา 

 

ฝายประกันคณุภาพ  สามารถท่ีจะกําหนดหนาท่ีความรับผิดชอบตาง  ๆ  ไดดังนี ้

• ดําเนินการจัดทํา และควบคุมคูมือคุณภาพ 

• รายงานปญหาคุณภาพของผลิตภัณฑท่ีสงมอบโดยลูกคา เพื่อใหลูกคาไดรับทราบ 

• ควบคุมการสอบเทียบ / ปรับเทียบเคร่ืองมือตรวจ วดั ทดสอบ 

• ควบคุม และวางแผนการตรวจสอบคุณภาพภายใน 
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ฝายควบคุมการผลิตและชิ้นสวน สามารถท่ีจะกําหนดหนาท่ีความรับผิดชอบตาง ๆ ไดดังนี ้

• ดําเนินการติดตอกับลูกคา เพื่อทบทวนขอตกลงการผลิต 

• จัดทําแผนการผลิต และส่ือสารกับหนวยงานที่เกีย่วของกบัการผลิตเม่ือมีการเปล่ียนแปลง
แผนการผลิต 

• จัดสงขอมูลการจัดซ้ือใหกับ Supplier ในการส่ังซ้ือวัตถุดิบ / ช้ินสวน 

• ตรวจรับและจดัเก็บผลิตภณัฑท่ีสงมอบโดยลูกคา 

• ควบคุมการเคล่ือนยาย การจดัเก็บ การบรรจุ การถนอมรักษา และการสงมอบวัตถุดิบ / 
ช้ินสวน / ผลิตภัณฑ 

 

ฝายผลิต  1 และฝายผลิต 2 สามารถท่ีจะกาํหนดหนาท่ีความรับผิดชอบตาง ๆ ไดดังน้ี 

• ดําเนินการผลิตตามข้ันตอน โดยปฏิบัติตามเอกสารคูมือการปฏิบัติงาน  
       (Work Instruction Standard) 

• ดําเนินการผลิตตามแผนการผลิตท่ีวางไว 

• ดําเนินการแจกจายช้ินสวนตางใหเขาในสายการผลิต 

• ทําการซอมแซมและแกไขผลิตภัณฑในกรณีท่ีเกดิขอบกพรอง 
หมายเหตุ 
 -ฝายผลิต 1 รับผิดชอบโรงงานประกอบตัวถังและโรงงานสี 
 -ฝายผลิต 2 รับผิดชอบโรงงานประกอบสุดทาย 
 

ฝายอํานวยความสะดวกการผลิต สามารถท่ีจะกําหนดหนาท่ีความรับผิดชอบตาง ๆ ไดดังนี ้

• วางแผนและดําเนินการบํารุงรักษาเคร่ืองมือ เคร่ืองจักรใหมีสภาพเหมาะสมตอการใชงาน
อยูเสมอ 

• ทําการซอมแซมและแกไขเคร่ืองมือ เคร่ืองจักรในกรณีท่ีมีปญหา หรือขอบกพรอง 

• ตรวจสภาพของเคร่ืองมือ และอุปกรณท่ีใชในการผลิตในพรอมใชงานอยูเสมอ 
 

ฝายจัดซ้ือวัสดุอุปกรณ / ฝายจัดหาชิ้นสวนแชสซี สามารถท่ีจะกําหนดหนาท่ีความรับผิดชอบ 
ตาง ๆ  ไดดังนี้ 

• จัดหา และประเมิน Supplier รายใหม และแจงช่ือ Supplier ท่ีผานการประเมินใหฝาย
บริหารจัดซ้ือ เพื่อบรรจุลงใน Approved Supplier List 

• ประเมินผลงานดานตนทุนของ Supplier รายปจจุบัน 
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หมายเหตุ 
 

 -ฝายจัดซ้ือวัสดุอุปกรณ รับผิดชอบเกี่ยวกบัวัตถุดิบ / ช้ินสวนวาจางภายนอก / เคร่ืองมือ 
เคร่ืองจักร 
 -ฝายจัดหาช้ินสวนแชสซี รับผิดชอบเกี่ยวกับช้ินสวนภายในประเทศ 
 

ฝายบริหารจัดซ้ือ  สามารถท่ีจะกําหนดหนาท่ีความรับผิดชอบตาง ๆ  ไดดังนี ้

• รวบรวมผลการประเมิน Supplier ท้ังดานตนทุน คุณภาพ และการจดัสง 

• จัดทําและควบคุมการแกไขเปล่ียนแปลง Approve Supplier List 
 

ฝายวิศวกรรมการผลิต  สามารถท่ีจะกําหนดหนาท่ีความรับผิดชอบตาง ๆ ไดดังนี ้

• จัดทําเอกสาร Work Instruction Standard เพื่อใชในกระบวนการผลิต 

• วางแผนออกแบบพัฒนาเคร่ืองมือ อุปกรณในกระบวนการผลิตใหทันสมัย และ   เหมาะสม
กับขอกําหนดของผลิตภัณฑ 

• วางแผนบํารุงรักษาแมพิมพใหมีสภาพเหมาะสมตอการใชงาน 

• ซอมแซมแมพมิพท่ีชํารุดเสียหาย 
 

ฝายบุคคล สามารถท่ีจะกําหนดหนาท่ีความรับผิดชอบตางๆ  ไดดังนี้  

• จัดหาบุคลากรที่มีคุณสมบัติเหมาะสมเขามาปฏิบัติงานในบริษัท 

• ควบคุมและจดัทําผังองคกรของบริษัท 

• จัดทําแผนการอบรมภายใน 

• พิจารณาทบทวนอนุมัติสําหรับการอบรมภายนอก 

• บันทึกและควบคุมประวัติการฝกอบรม 
 

ฝายควบคุมโครงการ  มีหนาท่ีควบคุมการเปล่ียนแปลงแกไขขอมูลการจัดซ้ือในระบบ  MYPICS 
 ฝายพัฒนาผลิตภัณฑมีหนาท่ีรวมกับฝายจดัหาชิ้นสวนแชสซีประเมิน SUPPLIER รายใหม 
 

ฝายพฒันาระบบ  สามารถท่ีจะกําหนดหนาท่ีความรับผิดชอบตาง ๆ  ไดดังนี ้

• จัดทําระบบการส่ังซ้ือแบบ MAPICS 

• ส่ังพิมพขอมูลการส่ังซ้ือ 
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1.1.2 ผลิตภณัฑและการตลาด 
  

 ผลิตภัณฑท่ีบริษัทโรงงานตัวอยางท่ีทําการศึกษาคือการประกอบรถยนตประเภทตาง ๆ 
เพื่อสนองตอบความตองการทางการตลาดซ่ึงมีการขยายตัวอยางตอเนื่องแมวาจะมีความผันผวนทาง
เศรษฐกิจในประเทศท่ีมีผลกระทบตอยอดขายอยางเดนชัด  ตารางท่ี 1.1 แสดงยอดขายรถยนต
ประเภทตาง ๆ ภายในประเทศไทยระหวางป พ.ศ. 2539 ถึง ป พ.ศ. 2548 
 

ตารางท่ี 1.1 ยอดขายรถยนตประเภทตาง ๆ ภายในประเทศ ระหวางป พ.ศ. 2539 ถึง  2548 
รถเพ่ือการพาณิชย(คัน) 

ป 

ยอด
รวมรถ
ท้ังหมด   

(คัน) 

ยอด
รวมรถ
สวน
บุคคล  
(คัน) 

ยอด
รวมรถ
การ

พาณิชย 
(คัน) 

รถตู 
 

รถ
กระบะ 1 

ตัน 

รถบรรทุก 
2-4 ตัน 

รถบรรทุก  
เกิน4 ตัน 

รถบรรทุก 
ตํ่ากวา1 
ตัน 

รถยนต
ขับ 

เคล่ือน4 
ลอ 

2539 589,126 172,730 416,396 12,633 327,633 16,683 31,814 15,018 12,585 
2540 363,156 132,060 231,096 8,353 188,324 9,021 11,275 5,642 8,481 
2541 144,065 46,300 97,765 2,792 81,263 2,838 3,756 2,841 4,275 
2542 218,330 66,858 151,472 4,167 129,904 3,750 3,434 3,018 7,199 
2543 262,189 83,106 179,083 6,492 151,703 4,655 4,804 3,780 7,649 
2544 296,985 104,502 192,483 6,582 168,639 3,807 4,398 2,686 6,371 
2545 409,362 126,353 283,009 8,335 241,266 4,564 5,560 1,664 21,620 
2546 533,176 179,005 354,171 8,489 309,144 7,366 11,216 1,496 16,412 
2547 626,026 209,110 416,916 9,585 368,911 9,189 14,439 878 11,970 
2548 703,261 193,617 509,644 12,891 469,657 12,083 14,433 580 9,050 
แหลงท่ีมา : สมาคมอุตสาหกรรมยานยนตไทย, 2549 
  

โรงงานตัวอยาง    ไดดําเนินการประกอบรถยนตเพื่อการพาณิชยทุกขนาด    ตั้งแตรถยนต
กระบะ 1 ตัน จนถึงรถบรรทุก 10 ลอ และหัวลากเทรลเลอร   ดวยเทคโนโลยีท่ีทันสมัย   มีกําลัง
ผลิตไดปละกวา 240,000 คัน ปอนใหผูแทนจําหนาย(ดลีเลอร)   เพื่อการจัดจําหนายแกภาครัฐและ
เอกชนท่ัวไปท่ัวประเทศ  ในสวนของผลิตภัณฑหลัก (Main Product) ของบริษัทก็ คือ รถยนต
กระบะขนาด 1 ตัน    ซ่ึงจัดอยูในรถยนตประเภทเพ่ือการพาณิชย ท่ีไดรับความนิยมกนัอยาง
แพรหลาย และสามารถตอบสนองนโยบายเก่ียวกับการใชช้ินสวนภายในประเทศของภาครัฐไดถึง 
90 เปอรเซ็นต โดยมีช้ินสวนท่ีผลิตภายในประเทศมากกวา 100  บริษัทท่ีสามารถปอนใหบริษัทได
เม่ือตลาดรถยนตไดมีการแขงขันอยางรุนแรง     โดยเฉพาะรถยนตกระบะขนาด 1 ตันหรือรถยนต
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เพื่อการพาณิชยนั้น  ทําใหผูผลิตรถยนตแตละรายพยายามท่ีจะหาแนวทางการแกไขปญหาตาง ๆ ใน
การผลิตใหเกดิประสิทธิภาพสูงท่ีสุด เพื่อท่ีจะสงผลใหสามารถเพ่ิมปริมาณการผลิตผลิตภัณฑมี
คุณภาพท่ีสูงข้ึนดวยตนทุนท่ีต่ํา  และจัดการสงมอบผลิตภัณฑไดรวดเร็ว    ทันตามความตองการ
ของลูกคา   ซ่ึงโรงงานตัวอยางน้ีนีก้็ประสบปญหาตาง ๆ เหลานี้เชนกัน โดยเฉพาะในกระบวนการ
การประกอบรถยนตรถกระบะ 1 ตัน   ซ่ึงปญหาตาง ๆ นั้นเกิดข้ึนมาจากหลายสาเหตุ หลายปจจยั 
จึงมีความจําเปนอยางยิ่งท่ีจะตองทําการแกไข  โดยการวิเคราะหและควบคุมสาเหตุและปจจัยท่ีมี
ผลกระทบตอกระบวนการประกอบรถยนต  เพื่อท่ีจะสามารถแขงขันกับคูแขงในอุตสาหกรรม
รถยนตประเภทเดียวกัน  โดยพยายามทําใหสอดคลองกับกําลังความสามารถในการผลิตของตนเอง
โดยตลอด 
 

1.1.3 กระบวนการผลิต   
 

รูปท่ี 1.2 แสดง กระบวนการผลิตของรถยนตกระบะขนาด 1 ตัน   ซ่ึงเปนผลิตภัณฑ
หลัก (Main Product) ของบริษัทตัวอยาง  

 
รูปท่ี 1.2 กระบวนการผลิตของรถยนตกระบะขนาด 1 ตัน 

REAR AXLE&SUSPENSION ASM 

FRAME 

ENGINE & TRANSMISSION ASM 

FRONT AXLE&SUSPENSION ASM 

PROPULAR SHAFT ASM 

FUEL TANK ASM 

PIPING & CABLE ASM 

FRT CAB & RR BODY ASM 

SHOWER TEST & FINAL INSPECTION 

SEAT ASM 

INTERIOR&ACCESSORY PART ASM 

LUBRICANT FILLING 

ALIGNMENT SETTING 

FINISH 

TIRE&WHEEL 

ENGINE 

P/SHAFT 

F/TANK 

PIPE & CABLE 

RR AXLE 

FRT AXLE 

SEAT 

INTERIOR 

LUBRICANT 

CAB & BODY 

( จาก SUB LINE) 

( จาก SUB LINE) 

( จาก   SUB LINE) 

( จาก TRIM LINE) 

TIRE & WHEEL ASM 
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1.2   สภาพปญหาและเหตุจูงใจ 
 

 เนื่องจากในปจจุบันอุตสาหกรรมทางดานยานยนตมีผลกระทบ และปจจัยภายนอก
มากมายท่ีทําใหยอดขายตกตํ่าลงและสงผลใหยอดการผลิตลดลงตามไปดวย เพื่อท่ีจะใหบริษัทมี
ความเสถียรภาพและม่ันคง            พรอมท้ังสามารถแขงขันกับคูแขงได   บริษัทจึงตองมีระบบการ
ควบคุมการจัดการท่ีดีและเหมาะสม  ซ่ึงจะสงผลใหการควบคุมการจัดการของผูบริหารสามารถ
ตรวจสอบการดําเนินงานของตนเองวาเปนไปตามนโยบายท่ีไดจัดทําข้ึนอีกดวย    แตการควบคุมนี้
ก็เปนสวนหนึง่ของการบริหาร  จึงควรท่ีจะกลาวถึงการบริหารเพื่อใหสามารถเขาใจพื้นฐานและ
หลักของการบริหารซ่ึงมี 5 ข้ันตอนหลัก ๆ คือ 
 

•  การวางแผน (Planning)  

•  การจัดองคกร (Organizing)   

• การจัดคนเขาทํางาน (Staffing)  

• การส่ังการ (Directing)   

• การควบคุม  (Controlling)  
 

 ในการทําความเขาใจถึงความสัมพันธของข้ันตอนตาง ๆ ของการบริหาร        การ
ควบคุมการจัดการนั้นเปนข้ันตอนสุดทายของการบริหาร  ซ่ึงเปนข้ันตอนท่ีสําคัญไมสามารถขาด
ได  เพราะถาไมมีการควบคุมเสียแลว  ผูบริหารก็จะไมสามารถทราบไดวาธุรกิจกําลังดําเนินไปใน
ทิศทางใด  และแผนงานท่ีไดวางไวอยางสวยงามจะสัมฤทธ์ิผลหรือไม  การควบคุมท่ีสมบูรณ
จะตองมีกระบวนการของการควบคุม  (Process of Control) 4 ข้ันตอนดังนี้  
 

• การกําหนดเปาหมาย   

• การเก็บขอมูล  

• การเปรียบเทียบขอมูลกับเปาหมาย  

• การดําเนินการแกไข  
 

        จากการศึกษาบริษัทตัวอยางเบ้ืองตน  ไดพบปญหาและความสูญเสียท่ีเกิดจากการที่มี
ระบบควบคุมการจัดการท่ีบกพรองและไมเหมาะสมพอ สามารถสรุปและจําแนกปญหาไดดัง
รายละเอียดดังตอไปนี้   
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• ปญหาดานการผลิต 
1) มีปญหาดานการวางแผนการผลิต จึงสงผลใหเกิดทําใหแผนการผลิตมีความ

คลาดเคล่ือนและทําใหประสิทธิภาพการผลิตตํ่าลง  
- ปญหาเนื่องจากช้ินสวนหรืออะไหลบางสวนไดทําการนําเขาจากตางประเทศ ซ่ึงมี

ข้ันตอนและพธีิการมากมาย รวมท้ังระยะเวลาในการดําเนนิงานยาว 
- ปญหาการส่ือสารกับหนวยงานท่ีเกีย่วของกับการผลิตเม่ือมีการเปล่ียนแปลงแผนการ

ผลิต 
- ปญหาการดําเนินการติดตอกับลูกคา เพื่อทบทวนขอตกลงการผลิต 

2)  การไมปฏิบัติตามเอกสาร Work Instruction Standard คือพนักงานในสายการผลิต
บางสวน เชน พนักงานในสวนการประกอบข้ันสุดทายไมปฏิบัติตาม  

3) มีการวางแผนบํารุงรักษาเคร่ืองมือ เคร่ืองจักร ใหมีสภาพเหมาะสมตอการใชงาน 
แตไมดําเนินการตามแผนท่ีวางไว  

4) การเคล่ือนยาย การจัดเก็บ การบรรจุ การถนอมรักษา และการสงมอบวตัถุดิบ/
ช้ินสวน/ผลิตภัณฑ  มีการควบคุมท่ีดี แตพนักงานไมปฏิบัติตาม Work Instruction Standard 

5) ระบบงาน  และเอกสารในการควบคุมขาดการตอเนื่อง มีงานตกคางและสูญหาย
ในบางแผนก 

6) เคร่ืองมือชวยและอุปกรณชวยท่ีใชในการผลิต ระหวางเปล่ียนกะ ทํางานเกิดความ
สูญหาย หรือไมสามารถใชงานได   

7) มีการจายอุปกรณช้ินสวนการประกอบผิดลําดับตาม Batch และ LOT  
 

ปญหาดานคุณภาพ 
 

มีระบบควบคุม และติดตามใหมีการปฏิบัติการแกไขขอบกพรองท่ีไดรับการรองเรียนจาก
ลูกคา  แตการแกไขปญหายังไมสามารถดําเนินการไดทันทีหรือใชเวลานานเกนิไปในการ
ตอบสนองเพื่อการแกไขปญหา 

1) ขอมูลท่ีปอนกลับจากการควบคุมไมทันการ ทําใหไมสามารถกักผลิตภัณฑ
ระหวางการผลิต  ท่ีตรวจสอบแลวพบวาไมผานเอาไวไดทัน 

2) มีกระบวนการควบคุมหรือปองกันความผิดพลาดในการประกอบของพนักงานท่ีดี 
เชน เทคนิคปองกันความผิดพลาด (Poka–Yoke) แตยังมีความสูญเสียท่ีเกิดจาการ
ประกอบท่ีพบในลูกคา 
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ปญหาดานความปลอดภัย 
 

มีอุบัติเหตุเกดิข้ึนมีผลทําใหพนักงานไดรับบาดเจ็บเนื่องมาจากความประมาทและความไม
รูของพนักงาน 
 

ปญหาดานอ่ืนๆ  
 

               1)  ปญหาดานการส่ือสารระหวางหัวหนางานกับ ผูอยูใตบังคับบัญชา เนื่องจากบริษัทเปน
บริษัทท่ีมีผูถือหุนโดยสวนมากแลวเปนตางชาติ   ดังนั้นตําแหนงระดับหวัหนางานตั้งแตผูจัดการ
แผนกข้ึนไปเปนตางชาติ ซ่ึงมีวัฒนธรรมและขนบธรรมเนียมประเพณีท่ีตางกนจึงทําใหเกดิความ
ขัดแยงในดานการส่ือสารและความเขาใจท่ีตางกัน จึงทําใหเกิดความผิดพลาดในการทํางานและ
ประสิทธิภาพการทํางานนอยลงได 
               2)  ยังไมมีการนําขอมูลท่ีมีอยู มาใชใหเกดิประโยชนอยางเต็มท่ี เชน ขอมูลเร่ืองการ
จายเงินคาประกันคุณภาพรถหลังการขาย (Warranty Claim Expense) ซ่ึงขอมูลนี้บงบอกวารถท่ี
ประกอบจนสําเร็จแลวมีคุณภาพมากนอยเพียงใด  
              3)  ปญหาดานการจดัหาบุคลากรที่มีคุณสมบัติเหมาะสมเขามาปฏิบัติงานในบริษัทฯ 
 4)   ปญหาการฝกอบรมความรูทางดานเทคนิคใหกับพนกังานในองคกร 

 

สรุปสภาพของปญหาท่ีเกิดจากการวิเคราะหเบ้ืองตน 
 

จากสภาพปญหาท่ีไดแจกแจงรายละเอียดในหัวขอท่ีกลาวมาแลว  ทําใหเห็นสภาวะปญหา
ท่ีเกิดขึ้นจากความบกพรอง และประสิทธิภาพของระบบการควบคุมการจัดการในองคกรท่ียังไมดี
พอ         ซ่ึงสามารถจําแนกสาเหตุของปญหาท่ีเกิดจากระบบควบคุมการจัดการไดดงันี้ 

 

ก. มีระบบควบคุมการจัดการแตบกพรอง 
 

 สาเหตุแบงออกเปน 3 ประเด็น คือ 
                      - ความบกพรองของระบบควบคุม คือการทําหรือคิดระบบควบคุมไมครอบคลุม
ประเด็นของปญหาท่ีเกิดข้ึนจริง 
                      - สาเหตุท่ีเกดิจากการขาดความรูความเขาใจของผูปฏิบัติงาน   ซ่ึงมีผลทําใหการ
ปฏิบัติงานเกิดความสูญเสียหรือมีประสิทธิภาพลดลง 
                      -  ปจจยัภายนอกท่ีไมสามารถควบคุมได เชน ฝนตกและรถติด ทําใหพนกังานไม
สามารถมาทํางานไดทันเวลาจึงทําใหสูญเสียผลผลิตและรายได 
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 ข.  ไมมีระบบการควบคุมการจัดการ  
 

 ในบางปญหาหรือบางสภาวะท่ีไมไดเกิดข้ึนเปนประจําจงึทําใหหนวยงานหรือองคกรเห็น
วาประเด็นเหลานั้นไมใชปญหา ดังนัน้องคกรจึงไมมีระบบควบคุมการจัดการเพื่อทําการปองกัน
ปญหาท่ีเกิดข้ึน   
 

สรุปผลกระทบท่ีเกิดจากระบบควบคุมบกพรอง 
 

ซ่ึงไดทําการสํารวจ กิจกรรมของบางหนวยงานเบ้ืองตนพบวาบางสวนท่ีมีระบบควบคุม
บกพรองและไมเหมาะ  โดยทําใหเกิดผลกระทบและความสูญเสียของหนวยงานดังรายะเอียด
ตอไปนี ้

 
1. ฝายประกันคุณภาพ 1 หลังจากทําการประเมินระบบการควบคุมภายในกระบวนการ

ประกอบข้ันสุดทายเบ้ืองตน โดยใชกระบวนการควบคุม (Process of Control) มีผลการวิเคราะห
เบ้ืองตนดังนี ้
 

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข 

การควบคุมตรวจสอบข้ันสุดทาย  / / - - 
  

จากการวิเคราะหระบบควบคุม ดังรายละเอียดขางบนเหน็วาฝายประกันคุณภาพ 1 มีความ
บกพรองในสวนการขาดการเปรียบเทียบขอมูลระหวางมาตรฐานกับส่ิงท่ีทําการปฏิบัติจริงและการ
แกไขดําเนินการไมสามารถแกไขดําเนินการใหมีประสิทธิภาพได และถาคิดการสูญเสียเปนตอ
จํานวนจุดของเสีย(DPU) คิดไดจากยอดการผลิตท้ังปคูณจํานวนจุดของเสีย (DPU) เฉล่ียตอ 1 
คัน=163,054 คันx3.98DPU=648,954.9 DPU  
 

2. ฝายประกันคุณภาพผูผลิตช้ินสวนจากนั้นทําการประเมินระบบการควบคุมภายในระ
บวนการตรวจรับช้ินสวนโดยใชกระบวนการควบคุม (Process of Control) มีผลการวิเคราะห
เบ้ืองตนดังนี ้

 

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข 

กระบวนการตรวจรับช้ินสวน / / / - 
  

จากการวิเคราะหระบบควบคุม ดังรายละเอียดขางบนเห็นวาฝายประกันคุณภาพผูผลิต
ช้ินสวน มีความบกพรองในสวนการแกไขดําเนินการไมสามารถแกไขไดทันทวงทีและระบบการ
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ควบคุมผูผลิตช้ินสวน เนื่องจากการท่ีสายการผลิตตองรอช้ินสวนดีและการตัดสินใจปญหาดาน
ช้ินสวนลาชาจะทําใหสายการผลิตหยุดและผลผลิตไมเปนไปตามเปาหมายดังนัน้เกดิผลกระทบ
และความสูญเสียเปนจํานวนช่ัวโมงตอปท้ังหมด 41.53 ช่ัวโมง 

 

3.   ฝายจัดซ้ือท่ัวไป (MEP) จากการวิเคราะหขอมูลเบ้ืองตนจากตารางเห็นวาการส่ังซ้ือ ยัง
เกินเปาหมายที่กําหนดไวอยูและในทางกลับกันคือตองทําการลดเปอรเซ็นตการซ้ือลงถึง 8% ซ่ึง
แสดงใหเห็นวาฝายจัดซ้ือท่ัวไปยังมีระบบควบคุมท่ีไมดพีอ ดังนัน้ทําการประเมินระบบการควบคุม
ภายในกระบวนการลดราคาตนทุนการจดัซ้ือวัสดุรอง (Sub-Material) โดยใชกระบวนการควบคุม 
(Process of Control) มีผลการวิเคราะหเบ้ืองตนดังนี ้

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข 

กระบวนการการลดราคาตนทุนการ
จัดซ้ือวัสดุรอง (Sub-Material) 

/ / - - 

  

จากการวิเคราะหระบบควบคุม ดังรายละเอียดขางบนเห็นวาฝายจดัซ้ือท่ัวไปมีระบบกร
ควบคุมบกพรองในสวนการนําขอมูลท่ีมีอยูมาเปรียบเทียบเปาหมายและการดําเนินการอยางรัดกุม
เพื่อควบคุมการส่ังซ้ือหรือการปรับปรุงแกไขวิธีการการควบคุมเพื่อใหเหมาะสมกับสภาวการณท่ี
จะทําใหบรรลุวัตถุประสงคของเปาหมายที่ตั้งไว   โดยเม่ือประเมินความสูญเสียโอกาสท่ีจะลด
ตนทุนการผลิตไดปละ 1,120,000บาท  

 

4. ฝายประกันคุณภาพ 2 เนื่องจากฝายประกันคุณภาพ 2 เปนสวนท่ีประกันคุณภาพช้ินสวน
การผลิตและการผลิตในสวนตัวถังรถ กับการประกอบเฟรม ซ่ึงมีการเปรียบเทียบและประเมินของ
เสียเปน PPM (Part per million) และรวมความสูญเสียท้ังปแลวแลว = 520.8 PPM ตอปจากนัน้ทํา
การประเมินระบบการควบคุมภายในกระบวนการควบคุมช้ินสวนเสียจากผูผลิต (Local Parts 
Claim) โดยใชกระบวนการควบคุม (Process of Control) มีผลการวิเคราะหเบ้ืองตนดังนี้ 
 

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข 

กระบวนการควบคุมช้ินสวนเสียจาก
ผูผลิต (Local Parts Claim) 

/ / / - 

  

จากการวิเคราะหระบบควบคุมเบ้ืองตน ดงัรายละเอียดขางบนเห็นวาฝายประกันคุณภาพ 2 
มีความบกพรองของระบบควบคุมในสวนการแกไขปญหา เพราะฝายประกันคุณภาพ 2 ไมมีวิธีการ
หรือมาตรการในการควบคุมคุณภาพท่ีดีพอ เนื่องจากเม่ือเกดิช้ินสวนท่ีเสียในสายการผลิตฝาย
ประกันคุณภาพ 2   จะทําการแจงผูผลิตช้ินสวนทราบเพ่ือเปล่ียนช้ินสวนดีแตไมมีการระดมปญหาที่
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เกิดกับผูผลิตเพื่อท่ีจะทําการแกไขปญหาใหชัดเจนจึงทําใหเกิดผลกระทบและความสูญเสีย
โดยประมาณเปนPPM เทากบั 520.8 PPM 

 

5. ฝายวางแผนและควบคุมการผลิต เกิดผลกระทบของปญหา คือ สายการผลิตหยุดรอ
ช้ินสวนท่ีจะมานําประกอบและทําใหเกิดความสูญเสียดานเวลาและสงผลใหเปาหมายการผลิต
ไมไดตามท่ีทําการวางแผนไว  เม่ือคิดเปนจํานวนช่ัวโมงตอความสูญเสียแลวคิดเปนช่ัวโมงละ  
15,000,000 บาท 

จากนั้นทําการประเมินระบบการควบคุมภายในกระบวนการควบคุมการจัดสงช้ินสวนเขา
สูสายการผลิตลาชาใชกระบวนการควบคุม (Process of Control) มีผลการวิเคราะหเบ้ืองตนดังนี ้

 

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข 

การควบคุมการจัดสงช้ินสวนเขาสู
สายการผลิตลาชา 

/ / / - 

  

จากการวิเคราะหระบบควบคุม ดังรายละเอียดขางบนเห็นวาฝายวางแผนและควบคุมการ
ผลิต มีความบกพรองในสวนการแกไขดาํเนินการไมสามารถแกไขไดในกรณีช้ินสวนท่ีช้ินสวนไม
มาตามเวลาท่ีกําหนด เนื่องจากการที่สายการผลิตตองรอช้ินสวนสูสายการผลิตลาชาจะทําให
สายการผลิตหยุดเปนเวลา 4.415 ช่ัวโมงตอป  

 

1.3 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 

วัตถุประสงคของงานวิจยัสรุปไดดังนี ้  
 

1)      เพื่อศึกษาระบบควบคุมการจัดการภายในองคกร   ในดานตางของโรงงานตัวอยาง 
2)     เพื่อศึกษาและวิเคราะหปญหาการสูญเสียท่ีเกิดจากการบริหารท่ีขาดการควบคุมหรือมี 

การควบคุมท่ีไมเหมาะสม    
3)     เพื่อประเมินผลและกําหนดระบบการควบคุมการบริหารองคกรท่ีเหมาะสม 

 

1.4 ขอบเขตของงานวิจัย 
 

 ศึกษาวเิคราะหระบบการควบคุมการบริหารการผลิตในดานตางๆของโรงงานตัวอยาง  เพื่อ
กําหนดระบบควบคุมการจัดการท่ีเหมาะสม   โดยวิจยันี้เนนการหาแนวทางหรือวธีิการเพื่อสราง
ระบบการควบคุมเฉพาะจดุท่ีสําคัญท่ีเกิดความสูญเสียเทานั้น 
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1.5 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
 

       เพื่อใหการวิจัยสอดคลองกับวัตถุประสงคและขอบเขตท่ีไดวางไวข้ันตอนวจิัยมีดังนี ้
 

1) สํารวจทฤษฎีและสํารวจงานวิจยัท่ีเกีย่วของ 
2) ศึกษาและรวบรวมขอมูลท่ีเกีย่วกับสภาพท่ัวไปของโรงงานตัวอยาง 
3) ศึกษาระบบควบคุมการจัดการในแตละฝายของโรงงานตัวอยาง 
4) สรุปปญหาเกี่ยวกับการสูญเสียตางๆ ท่ีเกิดจากควบคุมการจัดการท่ีไมเหมาะสม ในเชิง

ปริมาณและเชิงบรรยายท่ีเกดิข้ึนโรงงานตัวอยาง 
5) เสนอแนวทาง หรือวิธีการท่ีเหมาะสมสําหรับควบคุมการจัดการ  เพื่อลดความสูญเสีย 

ของโรงงานตัวอยาง 
6)   สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 
 

1.6 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 

ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับพอสรุปไดดังนี ้
 

1)   เปนแนวทางในการจัดทําระบบควบคุมท่ีเหมาะสม เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดการ 
2)   ทําใหสามารถเขาถึงปญหา     และสาเหตุหลักท่ีทําใหเกิดความสูญเสียและทราบ

แนวทางท่ีจะควบคุมความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน 
3)  เปนประโยชนตอผูท่ีสนใจท่ีจะศกึษา        เพื่อนําไปประยุกตใชในงานวิจยัดานอ่ืนๆ    



 

บทที่ 2  
ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 

 

 จากการศึกษาวิจัยระบบการควบคุมการบริหารภายในองคกรตัวอยาง ของโรงงานประกอบ
รถยนตนั้น  ส่ิงท่ีจําเปน จะตองทําการศึกษาคนควาเกี่ยวกับทฤษฏี ประกอบดวย   การบริหารและ
หนาท่ีการบริหารองคกร (Management & Management Function)           ความหมายท่ีเกี่ยวกับ
มาตรฐานและแนวคิดเกีย่วกบัหลักการบริหารของ อองร่ี ฟาโย (Henri Fayol)  และงานวจิัยท่ี
เกี่ยวของหรือใกลเคียงกับงานวิจยันี้  ประกอบดวย   งานวิจยัในดานการศึกษา ระบบการควบคุม 
การจัดระบบควบคุม   การควบคุมของเสีย  และการควบคุมการผลิต ซ่ึงหลังจากท่ีทําการศึกษา
คนควาทฤษฏีและการวิจัยตาง ๆ แลว สามารถกําหนดทฤษฏีและการวจิัยท่ีเกี่ยวของไดดังนี้    
  

2.1 ทฤษฏีที่เก่ียวของ  
  

 2.1.1 การบริหาร (Management) 
 คําวา  การจัดการหรือการบริหาร  ไดมีการใหคําจํากัดความแตกตางกันออกไป  สุดแต
จะเนนท่ีจุดใดเปนสําคัญ  และจะใหมีขอบเขตคลุมกวางแคไหน  สําหรับคําจํากัดความท่ีจะชวยให   
เขาใจและเห็นถึงขอบเขตลักษณะของงานบริหารที่ชัดแจงท้ังสามดานพรอมกัน  จะเปนดังนี้  คือ 
 - ในดานท่ีเปนผูนําหรือหัวหนางาน หมายถึง ภาระหนาท่ีของบุคคลใดบุคคลหนึ่งท่ี
ปฏิบัติตนเปนผูนําภายในองคการ 
  - ในดานของภารกิจหรือส่ิงท่ีตองทํา หมายถึง การจัดระเบียบทรัพยากรตาง ๆ ใน
องคการ 
 - ในดานของความรับผิดชอบ หมายถึง การตองทําใหงานตาง ๆ สําเร็จลุลวงไปดวยดี  
ดวยการอาศัยบุคคลตางๆ ในองคกรใหชวยกันทําใหบังเกิดผล 
 จากความหมายขางตนนี้  ยอมจะเห็นไดวา  การบริหารเปนงานของหัวหนางานทุกคนท่ี
จะตองปฏิบัติในฐานะท่ีเปน ผูนําของกลุม  ซ่ึงจะตองมีภารกิจในการเปนผูทําการจัดระเบียบ
ทรัพยากรตาง ๆ และประสานกิจกรรมหรืองานท่ีทําใหสามารถเขากันได เปนผลงานของสวนรวม  
และท้ังนี้จะตองเปนผูรับผิดชอบในผลสําเร็จท่ีจะตองประกันไดวา งานขององคการจะตองสําเร็จผล
บรรลุถึงวัตถุประสงคท่ีตองการไดในท่ีสุด 
 การบริหารเปนส่ิงจําเปนสําหรับองคการทุกขนาด  สําหรับองคการขนาดเล็กซ่ึงยังไมมี
การแบงงานกันทําตามความถนัดมากนัก ความจําเปนท่ีจะตองมีผูบริหารอาจจะยังไมแจงชัดนักแต
ถาหากองคการมีขนาดใหญข้ึนและมีสมาชิกมากข้ึน  การบริหารก็จะมีความจําเปนมากข้ึน  และ
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เห็นไดชัดแจงยิ่งข้ึน  จนกระท่ังในท่ีสุดเม่ือองคการมีขนาดใหญมากข้ึน  และมีการแบงงานกนัทํา
ตามความถนัดมากยิ่งข้ึนเร่ือย ๆ  แลว  จะเห็นไดชัดวาการบริหารเปนงานท่ีจําเปนและสําคัญมาก
ท่ีสุด  รูปท่ี 2.1 ระดับข้ันตาง ๆ ของการบริหาร 
 

ระดับข้ันตางๆของการบริหาร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.1 ระดับข้ันตาง ๆ ของการบริหาร 
 

หนาท่ีในการบริหาร  (Management Functions) 
   

 การจําแนกหนาท่ีในการบริหารที่เหมาะสมท่ีสุด  และเปนท่ีนิยมกันคือ  การใชวิธีการ
รวมกิจกรรม  หรืองานบริหารตาง ๆ  ไวภายใต  5 หัวขอดังนี้ คือ 
 

 1) การวางแผน (planning) 
  

 การวางแผน  หมายถึง การกาํหนดวิถีท่ีจะปฏิบัติไวเปนการลวงหนา (Predetermine  a 
course of action)  ซ่ึงจะทําใหเกิดผลสําเร็จตามความตองการ 
 

 การวางแผนขององคการตางๆ  มักจะเกีย่วของกับการคิดพิจารณา (Thinking)  ถึงอนาคต
ขององคการจากปจจุบันสัมพันธไปถึงเร่ืองราวในอนาคตท่ีจะเปนผลกระทบตอองคกร การวางแผน
มีสาระอยูท่ีเปนกระบวนการคิดท่ีจะตองครอบคลุมเปนสาระในทุกแงทุกมุมเพื่อใหไดมาซ่ึงกลยุทธ 
(strategy) สําหรับการทํางานส่ิงท่ีจะตองกระทําและการกําหนดวิธีการสัมพันธท่ีจําเปนท่ีจะเสริมให
องคการประสบผลสําเร็จ ตามความมุงหมายได 
 

 ในการดําเนินการวางแผนนั้น  เร่ิมแรกสุดจะตองใชดุลพินิจ  เพื่อใหไดคําตอบท่ีชัดแจง
วา  องคการธุรกิจตองการที่จะทําอะไร ใหไดอะไรหรือตองการใหองคการเปนอยางไร เม่ือส้ินสุด

ระดับปฏิบัติการ 

การบริหารระดับลาง 

การบริหารระดับกลาง 

กานบริหารระดับสูง 
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ระยะใดระยะหนึ่งท่ีคาดคิด หรือนั่นก็คือการกําหนดวัตถุประสงคหรือเปาหมาย (Objectives or 
goals) ขององคการนั่นเอง จากน้ันจะตองพิจารณากําหนดส่ิงท่ีจําเปนจะตองกระทําท่ีดีท่ีสุด 
เพื่อท่ีจะใหสําเร็จผลตามวัตถุประสงคท่ีไดกําหนดไวแลวนั้น การวางแผนจึงมีความหมายในรูปของ
การคิดท่ีจําเปน ประกอบดวยการมองการณไปขางหนา การคาดการณถึงสภาพความเปนไปของ
สภาพแวดลอม คาดคะเนถึงความตองการและสภาพเหตุการณตางๆ จนกระท่ังสามารถสรุปข้ึนเปน
แผนการกระทําท่ีจําเปนและเหมาะสมสําหรับส่ิงท่ีจะเกิดข้ึนในอนาคตดังกลาว 
  

 หนาท่ีในการวางแผนน้ี  ถือไดวาเปนหัวใจหรือสวนท่ีสําคัญท่ีสุดของการจัดการ  เพราะ
เหตุผลตาง ๆ  ท่ีอาจสรุปสนับสนุนไวไดดังนี้ คือ 
 

 ก) เปนเร่ืองท่ีเกี่ยวของกับการกําหนดวัตถุประสงคหรือทิศทางการทํางานในอนาคตของ
องคการ ซ่ึงเปรียบไดกับเปนการเลือกหนทางชีวิตขององคการก็วาได 
 ข) เปนเร่ืองท่ีเกี่ยวของกับการคิดท่ีตองใชเหตุผลคิดใหถูกตองท่ีสุด เพื่อกําหนดวาจะตอง
ใชทรัพยากรอะไร หรือตองทําอะไรบาง จึงจะทําใหสามารถสําเร็จตามเปาหมายตาง ๆ ได 
 ค) เปนเร่ืองท่ีเกี่ยวของกับการพิจารณากําหนดวิธีการแบงสันการใชทรัพยากร และส่ิงท่ี
จําตองกระทําตางๆ เปนเร่ืองท่ีเกี่ยวของกับการกําหนดวิธีการที่จะใชประเมิน ความเหมาะสมของ
กลยุทธและเปาหมายท่ีกําหนดข้ึนมาตาง ๆ ท่ีกําลังพยายามทําอยูนั้น 
  

 ดวยเหตุผลท่ีการวางแผนตองเกี่ยวของกับเร่ืองสําคัญตาง ๆ  ดังกลาวขางตนนี้ คือ  ตอง
เกี่ยวของกับการเลือกจุดมุงหมายของการกระทํา การเลือกวิธีท่ีจะกระทําการใชทรัพยากรตางๆ ของ
องคการที่ไดลงทุนมา และการหามาตรการท่ีจะใชคอยกํากับดูแลใหม่ันใจไดเสมอวา  ส่ิงท่ีกําลัง
กระทํานั้นเหมาะสมท่ีสุดเสมอ  เหลานี้ ประกอบกับเร่ืองท่ีจะตองใชความสามารถในการคิดอยาง
สมเหตุสมผล  และเปนสาระท่ีมีประโยชน  การวางแผนจึงเปนส่ิงท่ีสําคัญยิ่งและกระทําไดยากและ
ตองใชเวลามาก เพราะในกระบวนการคิดวางแผนนั่นเองโอกาสที่จะผิดนั้นมีมาก ซ่ึงอาจเกิดข้ึนได
จากขอจํากัดหลายทางดวยกัน  เชน การมองขามหรือมองไมเห็นส่ิงท่ีเปนปจจัยหรือสาระสําคัญ
บางอยาง  ซ่ึงอาจมองไดไมท่ัวถึง  การจํากัดดวยเวลาท่ีเรงรัดใหตองตัดสินใจ  หรือความยากลําบาก
ของการคาดการณเร่ืองในอนาคตท่ียังไมเกิดข้ึนและการเปล่ียนแปลงของปจจัยในสภาพแวดลอมท่ี
มักจะมีอยูเสมอมิไดขาด  ท้ังในรูปของการเปล่ียนแปลงท่ีนึกถึงได  และนึกไมถึงวาจะเปล่ียนแปลง
อีกดวย 
 2) การจัดองคการ (Organizing) 
  การจัดองคการ  หมายถึง  ภาระหนาท่ีในการกําหนด  จัดเตรียม  และจัดความสัมพันธ
ของกิจกรรมตางๆ เพื่อใหสามารถบรรลุผลสําเร็จตามวัตถุประสงคขององคการที่ตั้งไวไดอยางมี
ประสิทธิภาพ 
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 หนาท่ีในการจัดองคการนี้  จะเร่ิมตนดวยการพิจารณากําหนดใหทราบถึงกิจกรรมตาง ๆ  
ท่ีจําเปนตองกระทํา  เพื่อใหสําเร็จตามแผนงานท่ีไดวางไว  จากเปาหมายและแผนการทํางานตาง ๆ    
ผูบริหารยอมจะทราบไดวามีกิจกรรมอะไรบางมากนอยแคไหน  และมีลักษณะอยางไรที่จะตองทํา 
จากนั้นผูบริหารก็จะตองดําเนินการจัดเตรียมกิจกรรมหรืองานท่ีจะตองทําเหลานี้ใหเปนกลุมงาน
ตาง ๆ  งานใดท่ีเหมือนกันก็จะรวมเขาดวยกันเปนกลุมเดียวกัน  เพื่อมอบหมายใหแกผูบริหารแตละ
คน  พรอมท้ังทําการมอบหมายอํานาจหนาท่ี (delegation  of authority) ใหเพื่อใชสําหรับการทํางาน
ท่ีไดรับมอบใหรับผิดชอบไปทําและขณะเดียวกันก็ตองดําเนินการจัดใหมีความสัมพันธท่ีเหมาะสม  
ระหวางกลุมกิจกรรมที่แบงแยกกันทํา ท้ังนี้ ก็เพื่อท่ีจะใหมีระเบียบและมีการประสานงานกัน
ระหวางฝายตาง ๆ  ในองคการที่ทํางาน  เพื่อเปาหมายหรือแผนงานอันเดียวกัน  เร่ืองทั้งหมดนี้ก็คือ
ความพยายามในการกําหนด  ลักษณะโครงสรางขององคการ (organization structure)  ข้ึน  เพื่อชวย
เปนเคร่ืองมือสําหรับการทํางานขององคการ  การจัดองคการดังกลาวนี้จะตองกระทําไดเหมาะสม
ถูกตอง  และสามารถอํานวยความสะดวกใหคนท่ีอยูในองคการเดียวกัน ท่ีตางฝายตางทํางานใหได
ทราบถึงขอบเขตของงาน  อํานาจหนาท่ีและความรับผิดชอบ  และสามารถทํางานรวมกับฝายอ่ืน ๆ 
ไดเปนอยางดี 
 

 วิธีการดําเนินการจัดองคการขององคการใด ๆ  ก็ตาม จะเปนไปในลักษณะเดียวกันหมด 
กลาวคือ จะตองมีการแบงแยกงานออกเปนกลุม และรวมเอากิจกรรมท่ีเหมือนกันเปนประเภท
เดียวกันเขาไวดวยกันเปนกลุม ตองทําการมอบหมายงานใหผูอยูใตบังคับบัญชา  มอบหมายอํานาจ
หนาท่ีท่ีจําเปนแกการปฏิบัติงาน  และขณะเดียวกัน  ตองจัดใหมีการประสานงานขึ้นระหวาง
ผูปฏิบัติงานดวย 
 

 กลไกและหลักสําคัญของการจัดองคการ ท่ีผูบริหารทุกคนตองคํานึงถึงเลยก็คือ  ดวย
เปาหมายท่ีสูงข้ึนและเปนงานใหญท่ียากข้ึน  ท่ีตองอาศัยคนและความชํานาญงานดานตางๆ  มาก
ข้ึน ส่ิงท่ีจําเปนตองทําคือ  การแบงงานกันทําตามถนัด  ท้ังในแงแบงตามแนวนอนตามหนาท่ีงาน  
(เชน  งานผลิต ขาย  บัญชีและการเงิน)  และแบงตามแนวด่ิงตามขนาดความสามารถ (เชน  ผูบริหาร
ระดับสูง  ระดับกลางและต่ํา) เพื่อใหเกิดผลดีในทางประหยัดและประสิทธิภาพ  หลักของการแบง
งานใหฝายตาง ๆ ไปทําการกระจายงานหรือมอบหมายงานออกไป จึงเปนส่ิงท่ีหลีกหนีไมพน  แต
เพื่อมิใหฝายตางๆ  ท่ีรับมอบหมายงานไปทํา ทําผิดวัตถุประสงคหรือขัดแยงกับฝายอ่ืน  การกําหนด
ขอบเขตของอํานาจหนาท่ีและความสัมพันธท่ีชัดแจงของทกฝายจึงเปนส่ิงจําเปน และดวยเหตุท่ี
วัตถุ-ประสงคท่ีคาดคิดไวในบ้ันปลายน้ันแทจริงก็คือ การสํารวจผลตามเปาหมายอันเดียวกันนั่นเอง       
ผูบริหารขององคการจึงจําตองคํานึงถึงหลักของการใหมีการประสานงาน  (co-ordination) อยูเสมอ
ตลอดเวลา  ส่ิงท่ีจัดข้ึนตามกระบวนการจัดองคการ  จึงยอมมีความมุงหมายเหลานี้เปนพื้นฐานของ
การพิจารณาอยูดวยตลอดเวลา 
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 การจัดคนเขาทํางาน (Staffing) 
  

 หนาท่ีในการจัดคนเขาทํางานนั้นไดแก การคัดเลือก และบรรจุคนเขาทํางานและธํารง
รักษาใหมีคนงานท่ีมีประสิทธิภาพในตําแหนงตาง ๆ ภายในองคการ  หนาท่ีนี้จะเปนหนาท่ีท่ี
ตอเนื่องจากหนาท่ีการจัดองคการโดยตรง กลาวคือ ดวยการจัดองคการหนาท่ีตําแหนงงานตางๆ  จะ
ถูกระบุและกําหนดไวใหเห็นถึงขอบเขตและความยากงายของงานในแตละตําแหนง  และการหวัง
ใหงานทุกอยางขององคการมีทางบรรลุผลสําเร็จไดนั้น ยอมตองการคนงานท่ีมีความรูความสามารถ
พรอมตามความจําเปน สุดแลวแตความยากงายของงานแตละประเภท  ผูบริหารยอมตองจัดการตาม
หนาท่ีเหลานี้ ดวยการวางแผนกําลังคนสําหรับตําแหนงตาง ๆ  ประเมินกําลังคนท่ีมีอยูแลวและ
ดําเนินการคัดเลือกบุคคลท่ีมีความสามารถเหมาะสม  รวมตลอดถึงการแนะนําคนใหเขาใจถึงส่ิงตาง 
ๆ กอนการทํางาน  การฝกอบรมและพัฒนาคนงาน  เพื่อใหสามารถทํางานไดดีข้ึน 
  

 หนาท่ีการจัดคนเขาทํางานนี้  นับไดวาเปนหนาท่ีท่ีสําคัญอยางยิ่งตอกระบวนการทํางาน
ในอนาคต ท้ังนี้เพราะผลการดําเนินงานจะเปนไปในรูปใดยอมข้ึนอยูกับความรูความสามารถของ
คนงาน ซ่ึงจะเปนผูปฏิบัติงานตาง ๆ และการส่ังการจะเปนไปไดราบร่ืนเพียงใดก็ยอมข้ึนอยูกับ
ลักษณะคุณภาพของคนงานท่ีมีอยูเชนเดียวกันดวย  ดังนี้การมุงสนใจใหมีความพรอมเพรียงในดาน
กําลังคน จึงเทากับเปนการประกันใหองคการมีทางบรรลุผลสําเร็จตามเปาหมายไดสวนหนึ่ง  การมี
คนงานที่ดียอมชวยใหองคการมีทางไดประโยชนจากการชวยคิดริเร่ิม  การรวมมือ  และได
ประสิทธิภาพในงานท่ีเขาปฏิบัติ 
 

 ปญหาสําคัญของการปฏิบัติหนาท่ีจัดคนเขาทํางานนี้ จะอยูท่ีการจัดคนเขาทํางานใน
ตําแหนงงานบริหาร  ท้ังนี้เพราะงานในตําแหนงบริหารตางๆ  นั้น เปนงานยากท่ีมีความสําคัญเปน
ลําดับแรกตอจากผูบริหารข้ันสูง และตองการบุคคลท่ีมีคุณสมบัติเปนนักบริหาร  (managerial 
skills) ดวย  ดวยความจําเปนดังกลาว  และโดยเฉพาะการใหไดมาซ่ึงบุคคลท่ีมีคุณสมบัติดังกลาว
นั้นเปนเร่ืองจําเพาะท่ีตองอาศัยประสบการณและความรู ผูบริหารทุกคนจึงจําเปนตองใหความ
สนใจตอหนาท่ีดังกลาวนี้เปนอันมาก 
 

 3) การส่ังการ (directing) 
  

 การส่ังการ  หมายถึง  ความพยายามท่ีจะใหการกระทําการตาง ๆ  ของทุกฝายในองคการ
เปนไปในทางที่จะสงผลใหเกิดผลสําเร็จตามวัตถุประสงคท่ีตองการ 
 

 การส่ังการนี้ มักจะเปนเร่ืองท่ีเกี่ยวของกับการท่ีผูบริหารตองปฏิบัติตนเปนผูนําท่ีมี
ความสามารถ  รูจักวิธีในการชี้แนะ  และควบคุมบังคับบัญชา  (guiding  and  supervising)  ใหการ
ทํางานของผูอยูใตบังคับบัญชาเปนไปตามท่ีตองการมากที่สุด หนาท่ีหลายดานท่ีจะตองปฏิบัติใน
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การส่ังการก็คือ  ผูบริหารทุกคนจะตองรูจักทําการมอบหมายงาน  (delegate)  ไดถูกตอง  ตองเขาใจ
ถึงหลักและวิธีการจูงใจคน  และสามารถกระตุนใหทุกคนมีความกระตือรือรนในการทํางาน  ตอง
สามารถประสานงานการทุมเทจากคนงานทุกฝายใหสอดคลองและเขากันไดอยางดี และรวมตลอด
ถึงศิลปะในการกระตุนสงเสริมใหฝายตางๆ มีความคิดริเร่ิมและอุทิศกําลังแรง กําลังความคิดใหเปน
ประโยชนตองานขององคการ และการรูจักวิธีการขจัดขอขัดแยงท่ีอาจเกิดข้ึนระหวางฝายตาง ๆ ได
ดวย 
  

 ในการปฏิบัติหนาท่ีดังกลาวนี้  ผูบริหารทุกคนจะตองกระทําตนเปนผูนํา (Leadership)  ท่ี
เหมาะสม และจะตองเขาใจเร่ืองราวท่ีเกี่ยวกับพฤติกรรมของบุคคล (human behavior) เปนอยาง
มากกลาวอีกในหนึ่งก็คือ จะตองมีความสามารถทางดานมนุษยสัมพันธ (human relations  skills) 
อยูไมนอย  ความรูทางดานพฤติกรรมศาสตร (behavioral sciences) จึงเปนความรูพื้นฐานที่สําคัญ
ไมแพทางดานเทคนิคอ่ืน ๆ  เหตุผลก็เพราะตลอดกระบวนการของการบริหารงาน ผูบริหารงาน
จําตองเกี่ยวของกับคนอยูเสมอมิไดขาด และคนก็เปนปจจัยท่ีมีโอกาสผันแปรไปในทางตาง ๆ  ได
มากกวาปจจัยการผลิตอ่ืน ๆ  
 

 4) การควบคุม (controlling) 
  

 ในการจัดการงานตาง ๆ ใหสําเร็จผลตามวัตถุประสงคไดนั้น เพื่อท่ีจะใหแนใจวาการ
ลงทุนประกอบกิจการจะไมสูญเปลา และเพื่อใหมีการระมัดระวังปองกันมิใหเกิดการสูญเสีย 
ผูบริหารจําตองมีมาตรในการควบคุมงานของตนเองอยูเสมอ  การปฏิบัติหนาท่ีควบคุของผูบริหาร
นั้น  เร่ิมแรกสุดผูบริหารจะตองทําการจัดระบบการรายงาน  (reporting  system) เพื่อใชสําหรับการ
ควบคุมนั้น โดยตองพิจารณากําหนดวาขอมูลหรือตัวเลขใดท่ีจําเปนสําหรับการควบคุมบาง จากน้ัน
ก็จะตองกําหนดมาตรฐานของการปฏิบัติงานตาง ๆ  ข้ึน  เพ่ือใชวัดผลการทํางานในการดําเนินการ
ควบคุม วิธีการก็คือ  ทําการวัดผลการดําเนินงานท่ีทําไปเพ่ือเปรียบเทียบกับมาตรฐานท่ีกําหนด
เอาไว  ท้ังนี้เพื่อใหผูบริหารสามารถทราบถึงขอเสียของงานท่ีไดทําไปแลว ซ่ึงยอมจะทําใหเกิด
ความแนใจไดวา งานท่ีจะทําตอ ๆ ไปนั้น มีทางท่ีจะสําเร็จตามแผนได แมวาในทางปฏิบัติการ
วางแผนจะตองมากอนการควบคุมก็ตาม  แตการมีการวางแผนแตเพียงส่ิงเดียวโดยตัวของมันเอง 
ยอมไมสามารถทําใหการบริหารงานสําเร็จผลสมบูรณตามท่ีตองการได แผนงานตาง ๆ เปนแตเพียง
เคร่ืองชวยใหผูบริหารมีแนวทางของการใชกําลังคน  และทรัพยากรตาง ๆ ไดอยางถูกตอง  และตรง
ตามเวลาตามแผนซ่ึงไดคาดการณไวแลวเทานั้น ดังนั้น เพ่ือประโยชนในการใหเกิดความมั่นใจได
วาการเสียหายจะไมเกิดข้ึน  ผูบริหารทุกคนจึงจําตองติดตามควบคุมกิจกรรมตาง ๆ  อยูเสมอ 
เพื่อใหทราบไดวางานท่ีทําไปเปนไปตามแผนท่ีไดวางไวหรือไม  และจะตองทําการแกไขส่ิงใดบาง 
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 ในสมัยกอนงานทางดานควบคุมนี้  มักจะสนใจควบคุมเฉพาะผลงานท่ีสามารถวัดไดงาย  
และชัดแจงเทานั้น เคร่ืองมือท่ีใชควบคุมสวนใหญมักจะประกอบดวยตัวเลขงบประมาณคาใชจาย
บันทึกตาง ๆ   ท่ีไดจากการตรวจสอบผลงาน  และบันทึกเกี่ยวกับเวลาท่ีเสียไป  ท้ังท่ีเกิดจากคนและ
เคร่ืองจักร เปนตน แตเคร่ืองมือท่ีใชควบคุมเหลานี้ จะสามารถใชวัดผลงานเฉพาะในสวนท่ีสามารถ
เห็นไดอยางชัดแจงวาผิดไปจากแผนเทานั้น แตโดยท่ีในความเปนจริง ส่ิงท่ีผูบริหารตองการจะวัด
หรือควบคุมก็คือ  ผลงานท่ีไดทําไป  และผลงานดังกลาวนี้  ถาจะครอบคลุมใหท่ัวถึงทุกดานแลวก็
คือ ผลงานท่ีเกิดจากการกระทําของคนรวมอยูดวย  ซ่ึงบางอยางอาจวัดใหเห็นโดยชัดแจงไดยาก  
เชน ความต้ังใจปฏิบัติหนาท่ีท่ีรับผิดชอบใหลุลวงไป  ประสิทธิภาพในการตัดสินใจแกไขปญหาใน
หนาท่ีงานของตน 
 ความหมายของการควบคุม  (Meaning of Controlling) 
 ไดมีนักวิชาการใหความหมายของการควบคุมไวตาง ๆ กัน  ดังจะขอหยิบยกมาเปน
สังเขปดังนี้ 
 การควบคุม คือ  กระบวนหรือวิธีการที่จะใหงานท่ีกําหนดไวไปสูความสําเร็จ การ
ประเมินคาของงานท่ีปฏิบัติ  และหาวิธีแกไขเพ่ือใหข้ันตอนตางๆ  ของการดําเนินงานไดไปสู
เปาหมายตามแผนการและมาตรฐานท่ีกําหนดไว 
 

 การควบคุม  คือกระบวนการใด ๆ ท่ีตัวบุคคลหรือกลุมบุคคล หรือองคการของบุคคล
กําหนดหรือสรางผลกระทบอยางต้ังใจตอพฤติกรรมของบุคคล หรือกลุม  หรือองคการอ่ืน 
 

 การควบคุม  หมายถึง  การบังคับใหกิจกรรมตาง ๆ  เปนไปตามแผนท่ีวางไว 
 

 การควบคุม  คือการทําบางส่ิงใหเปนไปตามทิศทางท่ีตั้งไว 
 การควบคุมนั้นเปนสวนหนึ่งของงานของฝายบริหาร ท่ีตองการตรวจสอบวางานท่ีได
มอบหมายไปใหทําเปนอยางไรบาง  เปรียบเทียบกับส่ิงซ่ึงควรกระทําและดูวาท้ัง 2 อยางนี้เปนอยาง
เดียวกันหรือไม 
 

 วัตถุประสงคของการควบคุม  (Objecting of Controlling) 
 วัตถุประสงคของการควบคุม  มีวัตถุประสงคหลายประการ  แตท่ีสําคัญพอจะสรุปได
ดังตอไปนี ้
 1)การควบคุมมีไวเพื่อบังคับใหผลงานมีมาตรฐาน  (Standardized  performance)  ถูกตอง
ตามท่ีกําหนดไว  ท้ังนี้ท้ังนัน้เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน และหาทางลดตนทุนใหต่ํา 
 2) การควบคุมมีไวเพื่อปองกนัรักษาทรัพยสินของหนวยงาน (Safeguard company asserts) 
หรือองคการไมใหสูญหายไปหรือใชไดอยางผิดวัตถุประสงค ดวยเหตุนี้จึงไดมีการแบงแยก ความ
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รับผิดชอบจําแนกการปฏิบัติงานทําการควบคุมทรัพยสิน  รวมตลอดท้ังการจัดใหมีระบบการเก็บ
หลักฐาน  และตัวเลขทางบัญชีอยางมีระบบ 
 3) การควบคุมมีไวเพื่อใหคุณภาพของบริการไดมาตรฐาน  (Standardized  Quality)  ซ่ึงทํา
ไดในการตรวจสอบคุณลักษณะและการใชสถิติเพื่อการควบคุม  เปนตน 
 4) การควบคุมมีไวเพื่อใหมีการจํากัด  (Limit)  ขอบเขตของผูปฏิบัติงานตาง ๆ  โดยท่ีไม
ตองขออนุมัติจากผูบริหารข้ันสูงอีกคร้ังหนึ่ง  การทําคูมือหรือคํา การปฏิบัติงานตางๆ รวมตลอดท้ัง
นโยบายและการตรวจสอบภายใน ตางก็เปนเคร่ืองมือท่ีวางขอจํากัดหรือขอบเขตของการปฏิบัติงาน 
 5) การควบคุมมีไวเพื่อวัด ตรวจสอบความกาวหนาของงานตาง ๆ ท่ีกําลังดําเนนิ                  
(Set-limits  on the job performance)  การควบคุมวิธีนี้ ไดแก  การใชรายงานพเิศษตางๆ  ตัวเลข
แสดง   ผลผลิต  งบประมาณ  (Budgeting)  เปนตน 
 6) การควบคุมจะมีเพื่อใชประกอบในการวางแผน    และการกําหนดแผนการปฏบัิติงาน  
ตาง ๆ  (planning  and programming  operations)  การควบคุมชนิดนี้ประกอบดวยการคาดการณ  
การผลิต งบประมาณ  ตนทุน มาตรฐาน และหนวยวัดตาง ๆ ท่ีจัดทําข้ึนเพื่อใชวางมาตรฐานการ
ควบคุมกอนเร่ิมตนการดําเนนิงาน 
 7) การควบคุมมีไวเพื่อชวยใหผูบริหารระดับสูงสามารถจัดความสมดุลระหวางแผนงาน
กลุมตาง ๆ (To allow top management to kept the firm’s various plans and program in balance) 
งบประมาณสวนรวม แนวนโยบายตาง ๆ และคูมือการปฏิบัติงาน รวมตลอดท้ังมติของ
คณะกรรมการหรือขอแนะนาํ ตางก็เปนเคร่ืองมือสําคัญชวยกําหนดขอบเขตของการปฏิบัติงาน
สําหรับ     ผูบริหารข้ันสูง 
 8) การควบคุมทําเพื่อใชสําหรับบํารุงขวญั กระตุนเตือน หรือจูงใจผูปฏิบัติงานใน
หนวยงานหรือองคการ (To motivate individual within a firm) การควบคุมจะเปนเคร่ืองวัดท่ีชวย
ใหทราบวาการปฏิบัติงานของบุคคลใดบุคคลหน่ึงดีหรือตํ่ากวามาตรฐานเพียงใด สําหรับผู
ปฏิบัติการเล่ือนข้ัน  หรือการใหผลตอบแทนจะสามารถทําไดจากมาตรฐานท่ีกําหนดไวสําหรับทุก 
ๆ คน 
 

 กระบวนการในการควบคุม (Process of Control) 
 ภายในระบบการควบคุม  ถาหากพิจารณาถึงกระบวนการของการควบคุม  จะตอง
ประกอบดวยลักษณะสําคัญดังตอไปนี้ 
 

 ก.  การกําหนดเกณฑและมาตรฐานสําหรับการควบคุม คําวาเกณฑสําหรับการควบคุม 
หมายถึง แนวทางหรือหลักการท่ีครอบคลุมอยางกวาง ๆ วาแคไหนเพียงไร จึงจะเปนท่ียอมรับได 
เชน เกณฑในการปฏิบัติงานนั้น ก็คือมาทํางานเต็มเวลา ตั้งแต 8.30 น. จนกระท่ังถึงเวลา  17.00 น.  
การท่ีบอกเกณฑในการทํางานน้ันก็คือ การมาทํางานตามเวลาวัน หมายถึงวาเวลาในชวง 8.30 น. 
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จนถึง  17.00  น.  เปนเวลาท่ีผูปฏิบัติงานทุกคนจะตองมา  ลักษณะอันเปนสวนประกอบท่ีสําคัญ
ของเกณฑควบคุมท่ีดีก็คือ 
               1) เกณฑควบคุมควรกําหนดไวลวงหนาในรูปของแผนผังงานก็ได หรือเปนลาย
ลักษณอักษร 
  2) ควรมีลักษณะกระทัดรัด (Precise)  ไมยาวเยิน่เยอ อาจกอใหเกิดความยุงยากใน
การปฏิบัติตามเกณฑได 
  3) เกณฑควบคุมจะตองสอดคลองกับแผนงานหลัก  (Orientation  Plan)  และมี
สวนเกื้อกูลตอการประสานงานใหไดผลดียิง่ข้ึน 
  4) เกณฑควบคุมงานท่ีดีควรมีหลักการ  และกฎเกณฑเกีย่วกับการพจิารณารายงาน 
ผลงาน 
  5) เกณฑควบคุมงานจะทันสมัย  (Modern  or  Up  to date)  หรือเหมาะสมกับ
สภาพแวดลอมนั่นคือ  จะตองไดรับการปรับปรุง  แกไขใหทันสมัยอยูเสมอ 
  สําหรับมาตรฐานน้ัน  หมายถึง กฎท่ียอมรับกัน  (Accepted  rule) กฎท่ีสรางข้ึนมา  
หรือแบบจําลอง  (Model)  ท่ีถูกสรางข้ึนมาโดยอํานาจหนาท่ี  ดังนั้นมาตรฐานจึงเปนเคร่ืองมือชนิด
หนึ่งท่ีสรางข้ึนมาเพื่อชวยในการควบคุม วัด เปรียบเทียบ ตรวจสอบผลงาน  การปฏิบัติงาน  และ
วิธีการดําเนนิงานหรือกลาวโดยท่ัวไป มาตรฐานของงานก็คือ แบบหรือเกณฑท่ีใชเปรียบเทียบ
ผลงาน  มาตรฐานมีความหมายท่ีเฉพาะเจาะจง (Specific) กวาเกณฑ เพราะกําหนดออกมาเปน
ปริมาณ  (Quantity) ได อยางเชน  ในชวงเวลา 8.30 – 9.30 ตอหนึ่งวัน  จะสรางสรรคหรือผลิตส่ิงใด
ออกมาเปนปริมาณเทาใด หรือคุณภาพเทาใด มาตรฐานจึงเปนเสมือนเคร่ืองมือท่ีช้ีเฉพาะเจาะจงลง
ไปวาระดับไหน ข้ันไหน ในเชิงปริมาณ จึงเปนการยอมรับวา  ไดมีการปฏิบัติการดังนี้กําหนดไว
ลวงหนาแลว  ลักษณะอันเปนสวนประกอบของมาตรฐานท่ีดีก็คือ 
  1) มาตรฐานท่ีสรางข้ึนตองสรางตามวิธีการทางวิทยาศาสตร (Scientific Method) 
ท่ีสําคัญท่ีสุดก็คือมีลักษณะเปนแบบรูปธรรม (Concrete)  มากกวาท่ีจะเปนแบบนามธรรม  
(Abstract) มาตรฐานท่ีสรางข้ึนมาตามวิธีการทางวิทยาศาสตรยอมอาศัยขอมูล และความรูท่ีไดจาก
ประสบการณ มาประกอบกนั 
  2) มาตรฐานตองเปนท่ีเขาใจงาย  (Understandable)  สะดวกแกการประมาณการ
หรือการคํานวณคาทําใหเกิดความเขาใจไดงาย  และสะดวกแกการปฏิบัติตาม 
  3) มาตรฐานตองยืดหยุนได (Flexibility) มาตรฐานท่ีกําหนดข้ึนมาอาจใชไดชวง
ระยะเวลาหนึง่เทานั้น  เมือ่เวลาและสถานการณแวดลอมตางเปล่ียนแปลงไป  มาตรฐานก็ควรจะ
ไดรับการปรับปรุงใหเขา หรือเหมาะสมกับสถานการณท่ีมาตรฐานดํารงอยู 
  4) มาตรฐานตองอยูในรูปของหนวยท่ีสามารถเปรียบเทียบ  (Comparable) ได การ
เปรียบเทียบควรอยูในหนวยเดียวกัน  คุณคาของมาตรฐานอาจลดนอยลงไป ถามีหนวยท่ีไมจํากัด
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แนนอนหรือคลุมเครือ นอกจากนี้หนวยท่ีใชควรเปนหนวยท่ีคนสวนมากคุนเคย  และเกิดความ
เขาใจงาย 
  5) มาตรฐานตองมีความถูกตอง คือ มีความคงท่ีแนนอน (Consistency) หมายความ
วา เปนมาตรฐานท่ีมีความผิดพลาด หรือคลาดเคล่ือนนอยท่ีสุด ท้ังนี้เพราะเปนส่ิงจําเปนอยางยิ่ง ถา
มาตรฐานของการปฏิบัติงาน และมาตรฐานของคุณภาพไมสามารถตัดสินหรือกําหนดไดอยาง     
ถูกตองแลว  การใชมาตรฐานอาจทําใหเสียเวลาและเงินโดยเปลาประโยชน 
  6) มาตรฐานจะตองเปนเร่ืองกวางและครอบคลุมทุกแงทุกมุม คือ มาตรฐานท่ี
กําหนดนั้นจะตองมีความสามารถท่ีครอบคลุมทุกแงทุกมุมของการปฏิบัติงาน และตรงกับความ
เขาใจของคนสวนใหญ  ซ่ึงไดคาดหวังไววาจะเปนอยางไร 
  7) มาตรฐานตองรักษาทิศทาง  (Direction)  ใหแนนอน  คือ จะตองมีการ
ตรวจสอบอยางสมํ่าเสมอ อยางไรก็ตามท้ังเกณฑและมาตรฐานน้ันเปนเคร่ืองมืออันสําคัญท่ี
ผูบังคับบัญชาจะใชควบคุมผูใตบังคับบัญชาไดดีมากนอยเพียงใด ก็โดยการนําผลการปฏิบัติงานมา
เปรียบเทียบกบัเกณฑ  และมาตรฐานท่ีกําหนดไวลวงหนาแลวนัน่เอง 
 

 ข. มีการวัดหรือนับผลการปฏิบัติงานท่ีดําเนินไป  ควรมีการนับหรือวัดการทํางานใน
ขณะท่ีงานดําเนินไป  เชน  นับวาผูปฏิบัติงานหนึ่งคนปฏิบัติหรือผลิตสินคาไดกี่หนวยตอช่ัวโมง  
ตอวันหรือวัดในระยะเวลาหน่ึง  ในกรณีการวัดหรือนับผลการปฏิบัติงานบางอยางงาย  แตงานบาง
ชนิดก็มีปญหามากมาย  อาทิ  เชน งานประเภททําซํ้าและตองการการตัดสินใจนอยพรอมกับมีระยะ
ปฏิบัติงานในระดับปานกลาง ยอมงายตอการวัดไดถูกตอง  ในกรณีตรงกันขาม ถาเปนงาน
สรางสรรคและเกิดข้ึนไมสมํ่าเสมอ ขณะเดียวกันมีขอแตกตางมากมายในสวนประกอบหรือปจจัย
การผลิต  การวัดผลการปฏิบัติงานยอมยากกวาประเภทแรก โดยท่ัวไปการวัดผลการปฏิบัติงานอาจ
ทําไดหลายวิธี  เชน  การใชการสังเกต  วิธีนี้หมายถึง การใหผูท่ีทําหนาท่ีบริหารตรวจบริเวณหรือ
หนวยการปฏิบัติงานดวยตนเองและสังเกตดูวาผูปฏิบัติงานไดทําอะไรไปบาง  การสังเกต
ครอบคลุมถึงวิธีการทํางาน คุณภาพ ปริมาณ ทรรศนะของผูปฏิบัติงาน  แตก็มีขอเสียอยูบางประการ
สําหรับการใชวิธีนี้ คือ เสียเวลาในการบริหาร วิธีอ่ืน ๆ  ก็เชน  การทํารายงาน  เปนตน 
 

 ค. การเปรียบเทียบผลงานกับมาตรฐานท่ีตั้งไว ในข้ันนี้ เปนการเปรียบเทียบการ
ปฏิบัติงานกับมาตรฐานท่ีกําหนดไววา  มีขอแตกตางกันอยางไร ซ่ึงจะตองอาศัยการพิจารณาและ
ตัดสินใจวาขอแตกตางท่ีเกิดข้ึนนั้น  ตางจากมาตรฐานน้ัน  มีความสําคัญมากนอยเพียงใด ถาหาก
เปนกรณีท่ีมีความสําคัญเพียงเล็กนอยก็ปลอยใหผานได  แตถาเปนการผิดพลาดท่ีรายแรงก็ตอง
ดําเนินการประเมินผลงานและหาทางแกไข  ในข้ันนี้ยังไมมีการประเมินคาผลงาน  เพียงแตตองการ
ทราบวา ผลงานไดมาตรฐานหรือขาดจากมาตรฐานเพียงใดเทานั้น 
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 ง. การดําเนินการแกไข ซ่ึงเปนข้ันสุดทายของกระบวนการควบคุม คือการปรับปรุง
แกไขผลแตกตางจากเกณฑและมาตรฐาน หมายความวา กรณีการปฏิบัติงานน้ันมิไดเปนไปตาม
เกณฑและมาตรฐานท่ีกําหนดไวนั้นก็หมายความวาปญหาไดเกิดข้ึนแลว ส่ิงท่ีตองทําก็คือการแกไข
ปญหาเหลานั้นการแกไขจะดําเนินการอยางไร การแกไขอาจเปนการเปล่ียนวิธีปฏิบัติเพื่อใหได
ปริมาณการผลิตเทาท่ีตองการ   หรือใชวิธีตรวจคุณภาพแบบใหม  เพื่อใหไดผลผลแนนอนข้ึน หรือ
อาจเปนแตเพียงแกไขแผนการมอบหมายงานหรือคําส่ังระเบียบแบบแผนงานบางขอบางประการ  
อยางไร ก็ตาม ไมวาจะเปนวิธีแกไขชนิดใด  การแกไขตองกระทําอยางจริงจังและทันที  วิธีท่ีจะทํา
ใหการ แกไขไดผล นั่นคืออาจจะตองมีการกําหนดใหผูใดผูหนึ่งมีอํานาจหนาท่ีตอการปฏิบัติงาน
แกไขอยางแทจริง  นอกจากการไดดําเนินการแกไขดังกลาวแลว  ส่ิงท่ีจะตองกระทําในลําดับถัดมา 
ก็คือ คนหาสาเหตุท่ีแทจริงของขอผิดพลาด และหามาตรฐานการแกไข  เพื่อมิใหขอผิดพลาดท่ี
เกิดข้ึนแลวเกิดข้ึนอีก  ท้ังนี้จะตองไดรับความรวมมือ และชวยเหลือจากทุกฝายท่ีเกี่ยวของ  อยางไร
ก็ตาม โดยท่ัวไปสาเหตุท่ีแทจริงของขอผิดพลาดนั้น มักจะเกิดข้ึนจากสาเหตุ  2  ประการดวยกัน คือ 
  1) การปฏิบัติงานน้ันไมเหมาะสมเพียงพอกับเกณฑและมาตรฐานท่ีวางไว
ลวงหนา และปญหาประเภทน้ีการแกไขกระทําไดโดยการปรับปรุงสมรรถภาพในการปฏิบัติตาม
แผนงาน  ตามคําส่ังท่ีไดรับมอบหมายมา 
  2) ในหลายกรณีท่ีแผนหรือคําส่ังท่ีมอบหมายใหผูปฏิบัติงานไมถูกตองแนนอน 
เชน ในกรณีของแผนซ่ึงเปนสวนการกําหนดแนวทางกรปฏิบัติงาน ในขณะเวลาที่สถานการณ
เหมาะสม แตหลังจากท่ีไดปฏิบัติการในชวงระยะเวลาหนึ่ง  อาจเกิดข้ึนไดวาสถานการณมิได
เปนไปตามแผน ผูปฏิบัติงานก็ไดพยายามทําอยางเต็มท่ีในการดําเนินการใหประสบความสําเร็จ 
ตามเกณฑ และมาตรฐานท่ีตั้งไว  แตมีขอจํากัดหลายประการทําใหไมสามารถดําเนินไปตามเกณฑ
และมารฐานดังกลาวได กรณีเชนนี้เห็นไดชัดวา จากสถานการณส่ิงแวดลอมไมเหมาะสม  กรณี
ดังกลาวนี้การแกไขจะตองปรับปรุงเปลี่ยนแผนงานเพ่ือใหสอดคลองกับสถานการณส่ิงแวดลอม
ภายนอก 
 
 
 
 
 
                                                                                                        4 
 
  

รูปท่ี 2.2 กระบวนการควบคุม 

ระบบปฏิบัติงาน 
     ในองคกร 

 

มาตรฐาน 

ผลงานที ่

   ทําได 

      ผล 

  แตกตาง 

+ ทางดี 

 - ทางไมดี 

 ดําเนินการแกไข 

1 2

 3 
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เคร่ืองมือหรือมาตรฐานท่ีใชในการเปรียบเทียบ  (Comparison Devices) 
 

 ในกระบวนการควบคุม  ข้ันสําคัญของกระบวนการก็คือ  ข้ันของการเปรียบเทียบผลงานที่
ไดกระทําไปกบัมาตรฐาน  ซ่ึงจะชวยใหผูบริหารทราบวา  ผลของการปฏิบัติงานท่ีไดกระทําไป
เปนไปตามเปาหมายหรือวัตถุประสงคท่ีมากนอย  ในจดุของการเปรียบเทียบเพื่อวัดผลงานนี้เอง  ผู
ควบคุมจะตองมีเคร่ืองมือหรือมาตรฐานท่ีจะใชวัดผลดังกลาวได  มาตรฐานท่ีสําคัญมี  4  ประเภท 
คือ 
 1)  ปริมาณ (quantity) การใชปริมาณเปนส่ิงท่ีวัดไดงายท่ีสุดในการประเมินผลการ
ปฏิบัติงานและการควบคุม เชน ผูบริหารอาจจะวัดผลการปฏิบัติงานของคนงานโดยดูจากจํานวน
หนวยของอุปกรณท่ีผลิตไดในแตละแผนกงาน หรือจํานวนหนวยท่ีคนงานผลิตไดตอเดือนหรือวนั 
 2)  คุณภาพ  (quality)  การสวัดหรือการประเมินผลการปฏิบัติงานเชิงคุณภาพ  เปนส่ิงท่ีทํา
ไดยากกวาเชิงปริมาณมาก โรงงานผลิตรถยนต  อาจจะประเมินผลการปฏิบัติงานโดยใชวิธีการ   
งาย ๆ  คือ  การนับจํานวนรถยนตท่ีผลิตได  แตการประเมินวารถยนตมีคุณภาพตามมาตรฐาน
หรือไม  ตองใชวิธีการทดสอบหลายอยาง ซ่ึงบางคร้ังอาจจะตองใชเคร่ืองคอมพิวเตอรตรวจสอบ  
การเปรียบเทียบคุณภาพของสินคา  อาจจะใชการชั่ง  ตวง  วัด  เปนตน  ดังน้ัน  การประเมินผลการ
ปฏิบัติงานเชิงคุณภาพ จึงเปนส่ิงท่ีทําไดยาก  โดยเฉพาะอยางยิ่งการประเมินคุณภาพของการ
ปฏิบัติงานของพนักงาน 
 3)เวลา (time) เนื่องจากเปนท้ังทรัพยากรและตนทุนในการทํางาน เวลาจึงเปนส่ิงท่ีช้ีใหเห็น
ประสิทธิภาพของการทํางาน  เชน  พนกังาน  2  คน สามารถทํางานไดโดยมีปริมาณและคุณภาพ
เทาเทียมกนั  ผูท่ีใชเวลาการทํางานนอยกวาคือ  ผูท่ีมีประสิทธิภาพสูงกวา  หรือถาหากวาใหเวลาใน
การทํางาน     ผูท่ีมีประสิทธิภาพสูงกวายอมทํางานไดปริมาณงานมากกวาโดยท่ีมีคุณภาพทัดเทียม
กัน 
 4) ตนทุน (cost) การวัดประสิทธิภาพขององคการอาจจะใชวิธีเปรียบเทียบจากผลผลิตตอ
ทรัพยากรที่ใช  การควบคุมจึงไมไดใหความสนใจเฉพาะปริมาณ และคุณภาพของผลผลิต การ
ควบคุมตองพจิารณาทรัพยากรที่ใชไปดวย ดังนั้นเราไมสามารถกลาวไดวาแผนกงานแผนกใด
แผนกหนึ่งมีประสิทธิภาพสูงกวาอีกแผนหนึ่ง เนื่องจากผลผลิตสูงกวา และมีคุณภาพดีกวาเทานัน้ 
แตเรายังตองคํานึงถึงปริมาณทรัพยากรที่ใชไปดวย 

 

2.1.2 ความหมายท่ีเกี่ยวกับการมาตรฐาน 
 

การมาตรฐาน (Standardization)  หมายถึง กิจกรรมในการวางขอกาํหนดท่ีเกี่ยวเนื่องกับ
ปญหาสําคัญท่ีมีอยูหรือท่ีจะเกิดข้ึน เพื่อใหเปนหลักเกณฑใชกันท่ัวไปจนเปนปกติวิสัย โดยมุงให
บรรลุถึงความสําเร็จสูงสุดตามขอกําหนดท่ีวางไว กลาวโดยเฉพาะไดแก กจิกรรมท่ีประกอบไปดวย
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กระบวนการในการกําหนด การประกาศใช และการนํามาตรฐานตาง ๆ ไปใช ประโยชนท่ีสําคญั
ของการมาตรฐาน ไดแก การปรับปรุงความเหมาะสมของ ผลิตภัณฑ กรรมวิธี และการบริการตาม
วัตถุประสงคท่ีตั้งไว ปองกันไมใหมีอุปสรรคในทางการคา และสงเสริมใหเกดิความรวมมือกนั
ในทางเทคโนโลยี 

 

 มาตรฐาน (Standard)  หมายถึง เอกสารท่ีจัดทําข้ึนจากการเหน็พองตองกัน และไดรับ 
ความเหน็ชอบจากองคกรอันเปนท่ียอมรับกันท่ัวไป เอกสารดังกลาววางกฎระเบียบแนวทางปฏิบัติ
หรือลักษณะเฉพาะแหงกิจกรรม หรือผลท่ีเกิดข้ึนของกิจกรรมนั้น ๆ เพื่อใหเปนหลักเกณฑใชกัน
ท่ัวไปจนเปนปกติวิสัย   โดยมุงใหบรรลุถึงความสําเร็จสูงสุดตามขอกําหนดท่ีวางไวพจนานกุรม
ฉบับราชบัณฑิตยสถาน พ.ศ. 2525 ไดใหคํานิยามของมาตรฐาน วา มาตรฐาน คือ ส่ิงท่ีถือเปนหลัก
สําหรับเทียบกาํหนด 

การมาตรฐานมีหลักการท่ีสําคัญ ดังนี้ 
หลักการท่ี 1 หลักของการลดแบบและขนาด หลักการนี ้สืบเนื่องมาจากความคิดของมนุษย 

ท่ีตองการใหการดําเนินชีวิตของคนเราเปนไปอยางมีประสิทธิภาพการลดแบบและขนาดของส่ิง
ตางๆท่ีมีอยูมากมายใหเขารูปเขาแบบท่ีเหมาะสมจึงเปนการทําส่ิงท่ียุงยากใหงายข้ึนขจัดความ
ฟุมเฟอยของแบบและขนาดท่ีไมจําเปนโดยมีจุดมุงหมายเพื่อลดความยุงยากและซับซอนในสังคม
ปจจุบันรวมท้ังเพื่อปองกันความยุงยากท่ีไมจําเปนในอนาคตดวย 
     

หลักการท่ี 2  หลักของการเห็นพองตองกนั การมาตรฐานเปนกจิกรรมที่ตองไดรับความ
รวมมือจากทุกฝายท่ีเกี่ยวของ ดังนั้น ในการกําหนดมาตรฐานจึงตองอาศัยความเหน็พองตองกัน
ของทุกฝายและตองเปนการเห็นพองกนัท่ีเปนท่ียอมรับดวย 

 

   หลักการท่ี 3  ตองมีการนํามาตรฐานไปใชปฏิบัติได มาตรฐานแมจะมีเนื้อหาดีเดนเพยีงใดก็
ตาม หากไมมีใครนําเอามาตรฐานไปใชแลวก็ถือวามาตรฐานน้ันเปนเพยีงเอกสารท่ีไมมีคุณคา 
เพราะไมสามารถทําใหเกิดประโยชนจากมาตรฐานดังกลาวได 
            หลักการท่ี 4  มาตรฐานตองทันสมัยอยูเสมอ มาตรฐานควรจะไดรับการทบทวนและ
ปรับปรุงใหทันสมัย เหมาะสมกับสภาพสังคมในปจจุบันอยูเสมอ ตองไมหยดุนิ่งเปนเวลานาน 
โดยท่ัวไปมาตรฐานทุกเร่ืองจะตองไดรับการตรวจสอบหรือการปรับปรุงแกไขทุกๆ5ป 
  หลักการท่ี 5  มาตรฐานตองมีขอกําหนดทีจ่ําเปน ขอกําหนดของมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเร่ืองใดเร่ืองหนึ่งควรจะมีการระบุคุณลักษณะท่ีสําคัญของผลิตภัณฑ 
ประสิทธิภาพของการนําไปใชงาน คุณภาพของวัตถุดบิ ฯลฯ โดยการกําหนดคณุลักษณะแตละ
รายการตองชัดเจน และตองมีขอกําหนดวิธีทดสอบผลิตภัณฑไวดวย เพื่อใชเปนเกณฑตัดสินวา
คุณภาพของผลิตภัณฑนั้น ๆ เปนไปตามขอกําหนดในมาตรฐานหรือไม 
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   หลักการท่ี 6 มาตรฐานควรมีการนําไปใชโดยเสรี เช่ือกันวาการนาํมาตรฐานไปใชโดย
สมัครใจจะไดผลดีกวา แตในกรณีท่ีจําเปนตองมีการบังคับใชมาตรฐาน ก็ควรจะไดมีการพิจารณา
อยางรอบคอบในทุก ๆ ดาน 

2.1.3 แนวความคิดเก่ียวกับการบริหารของ Henri Fayol 
 

• แนวความคิดเก่ียวกับการบริหารของอุตสาหกรรม 
Fayol ไดอธิบายถึงกิจกรรมการบริหารของอุตสาหกรรมวาประกอบดวยกลุมกิจกรรม 6 

กลุม ไดแก  
1) กิจกรรมเกี่ยวกับเทคนิค (Technical) เชน เทคนิคการผลิต 
2) กิจกรรมเกี่ยวกับการคา (Commercial) เชน การซ้ือ การขาย และการแลกเปล่ียน 
3) กิจกรรมเกี่ยวกับการเงิน (Financial) เชน การแสวงหาแหลงเงิน การใชอยางเหมาะสม

หรือเร่ืองทุน 
4) กิจกรรมท่ีเกี่ยวของกับความม่ันคงปลอดภัย (Security) เชน การปกปองทรัพยสินและ

บุคคล 
5) กิจกรรมท่ีเกี่ยวของกับการบัญชี (Accounting) ซ่ึงรวมไปถึงสถิติตางๆ เชน บัญชีรับ-จาย 
6) กิจกรรมการบริหาร (Management) ซ่ึงไดระบุหนาท่ีของการบริหารไว 5 ประการ คือ                             
- การวางแผน 
- การจัดองคการ  
- การบังคับบัญชา 
- การประสานงาน  
- การควบคุม 
 
                                                                                                                    
 
 
 
 
 
 

  
 

รูปท่ี2.3 กิจกรรมการบริหาร 5 ประการ 
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• แนวความคิดเก่ียวกับหนาท่ีการบริหาร (Management Function) 
 

Fayol ไดอธิบายถึงกระบวนการบริหารวาประกอบดวยหนาท่ีทางการบริหาร 5 ประการ 
(POCCC) คือ 

 ก.  การวางแผน (Planning) คือ การคาดการณลวงหนาถึงเหตุการณตางๆ ท่ีจะมีผลกระทบ
กระเทือนตอธุรกิจแลววางแผนการปฏิบัติเอาไวลวงหนา 
  ข.   การจัดองคการ (Organizing) คือการจัดโครงสรางของหนวยงานหรือองคการออกเปน
หนวยงานยอยๆ กําหนดอํานาจหนาท่ีความรับผิดชอบของหนวยงาน การจัดสรรคนเขาทํางานใน
ตําแหนงตางๆ  

ค.   การบังคับบัญชา (Commanding) คือการส่ังใหคนทํางานตามที่มอบหมายงานใหทํา 
บังคับบัญชาพนักงานใหทํางานตามภารกิจของหนวยงาน 
Fayol ไดวางหลักการบังคับบัญชาดังนี้ 

 1) ตองรูจักตนของตนเปนอยางดี 
 2) ขจัดคนท่ีไรสมรรถภาพ 

  3) มีความชํานาญในการประสานงาน และประสานกิจกรรมของหนวยงานให
บรรลุเปาหมายรวมกัน 
  4) ทําตนเปนตัวอยาง 
  5) มีการควบคุมการปฏิบัติงาน เพื่อใหการปฏิบัติมีประสิทธิภาพ 
  6) ใหมีการประชุมรวมกนัในหนวยงาน การบังคับบัญชาส่ังการ จะไดเพยีงใด
ข้ึนอยูกับตัวผูบังคับบัญชาเองท่ีจะตองกระทําตัวอยางท่ีด ี มีความเขาใจในคนงาน ติดตอส่ือสาร
ผูใตบังคับบัญชาอยางใกลชิด หากโครงสรางขององคการไมเหมาะสมก็ปรังปรุงแกไขหาก
ผูใตบังคับบัญชาคนใดหยอนประสิทธิภาพก็ควรไลออกเพื่อปรับปรุง 
 ง.  การประสานงาน (Co-ordinating) คือ ภาระหนาท่ีท่ีจะเช่ือมโยงงานของทุกคนใหเขากัน
ได จัดระเบียบการทํางานไมใหกาวกายกนั ติดตอประสานงานใหหนวยงานยอยตางๆ ขององคการ 
และประสานคนใหทํางานโดยราบร่ืนไมขัดแยงกัน โดยรวมมือรวมใจกนัทํางานไปสูจุดมุงหมาย
เดียวกัน 
 จ. การควบคุม (Controlling) คือ การควบคุมใหพนกังานปฏิบัติตามหนาท่ีท่ีไดรับ
มอบหมาย ตรวจสอบใหผลการปฏิบัติงานเปนไปตามมาตรฐานท่ีกาํหนดไว หรือ การกํากบั
กิจกรรมท่ีทําใหเปนไปตามแผนท่ีวางไว 
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• แนวคิดเก่ียวกับหลักการบริหาร (Fayol’s Principles of Management) 
 

 Fayol เห็นวาผูบริหารจําเปนอยางยิ่งท่ีจะตองมีความสามารถทางดานการบริหารควบคูกัน
ไปกับเทคนิคในการทํางาน และความรูทางดานบริหารนี้สามารถเรียนรูกันไดโดยการอบรม 
  

หลักการบริหาร 14 ขอ ของ Henri Fayol มีดังนี้ 
1) หลักการเกีย่วกับอํานาจหนาท่ีและความรับผิดชอบ (Authority & Responsibility)  
 

อํานาจ หนาท่ีและความรับผิดชอบเปนส่ิงท่ีแยกจากกันมิได ซ่ึงผูมีอํานาจหนาท่ีท่ีจะออก
คําส่ังไดนั้น ตองมีความรับผิดชอบตอผลงานท่ีตนทําไปดวย ผูบริหารมีสิทธิ มีอํานาจหนาท่ี ท่ีจะส่ัง
การเพื่อใหส่ิงท่ีตองการใหเกิดข้ึนไดเกดิข้ึนจริง 

2) หลักการมีผูบังคับบัญชาเพียงคนเดียว (Unity of Command)  
การมีผูบังคับบัญชาเพียงคนเดียว หรือเอกภาพของการบังคับบัญชา ผูปฏิบัติงานแตละคน

ตองไดรับคําแนะนําในการทาํงานจากผูบังคับบัญชาเพียงคนเดียวเทานัน้ เพื่อหลีกเล่ียงขอแนะนําท่ี
ขัดแยงกันและปองกันความสันสนท่ีจะเกดิข้ึน 

3) หลักการมีจดุมุงหมายรวมกัน (Unity of Direction)  
การมีจุดมุงหมายรวมกนัหรือเอกภาพของทิศทาง  คือกิจกรรมของกลุมท่ีมีเปาหมายอัน

เดียวกัน ควรจะตองดําเนินไปทิศทางเดียวกันตามโครงสรางขององคการท่ีไดจัดไวอยางเหมาะสม 
4) หลักการธํารงไวซ่ึงสายงาน (Scalar Chain)  
สายการบังคับบัญชาตามอํานาจหนาท่ี (มักแสดงใหเห็นโดยแผนผังสายงานการบังคับ

บัญชาขององคการ) ตองเปนสายงานเดยีวระหวางผูบังคับบัญชากับผูใตบังคับบัญชาตามลําดับข้ัน
จากข้ันสูงสุดไปถึงข้ันตํ่าสุดในองคการ 

5) หลักการแบงหนาท่ีกนัทํา (Division of Work , Specialization) 
หลักการแบงหนาท่ีกนัทําเปนการแบงแยกงานกนัทําตามความถนัด โดยไมคํานงึถึงวาจะ

เปนงานทางดานบริหารหรือดานเทคนิค ท้ังนี้เปนไปตามหลักของการใชประโยชนของแรงงานให
มีประสิทธิภาพสูงสุดตามหลักเศรษฐศาสตร คือ ผลิตผลเพิ่ม แตการใชกําลังความพยายามเทาเดิม 
เพราะลดเวลาของการเรียนรูงานใหนอยลง และเพิ่มทักษะของการทํางานใหมากข้ึน 

6) หลักเกี่ยวกับระเบียบวินัย (Discipline) 
ระเบียบวินัยในการทํางานน้ันเกิดจากการปฏิบัติตามขอตกลงในการทํางาน โดยมุงเนนท่ี

จะกอใหเกิดการเคารพ เช่ือฟงและทํางานตามหนาท่ีดวยความต้ังใจ ดังนั้น สมาชิกขององคการตอง
ใหการยอมรับนับถือตอ กฎระเบียบและขอตกลงในการปกครองขององคการ  

วิธีการท่ีจะรักษาระเบียบวินัย คือ 
- ตองมีผูบังคับบัญชาท่ีดีในทุกระดับของการบริการคือ ซ่ือสัตย สุจริต และเปนตัวอยางท่ีดี  
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- ขอตกลงตางๆ ระหวางผูบังคับบัญชา และผูใตบังคับบัญชา ตองเปนท่ีแจงชัด และ
ยุติธรรมมากท่ีสุด 

- การลงโทษตองกระทํากันอยางระมัดระวังมากท่ีสุด และถือเปนหลักปฏิบัติกับทุกฝาย 
7) หลักการถือประโยชนสวนบุคคลเปนรองจากประโยชนสวนรวม  
    (Subordination of Individual to General Interest) 
 

หลักนี้ระบุวา สวนรวมยอมสําคัญกวาสวนยอยตางๆ และเปาหมายของสวนรวมของกลุม
จะตองมีความสําคัญเหนือกวาเปาหมายของสวนบุคคลหรือของสวนยอยตางๆ เพื่อท่ีจะใหสําเร็จผล
ตามเปาหมายของกลุม   (องคการ) นั้น ผลประโยชนสวนไดเสียของกลุมยอยตองสําคัญเหนืออ่ืนใด
ท้ังหมด 

8) หลักการใหผลประโยชนตอบแทน (Remuneration) 
 

การใหผลประโยชนตอบแทนเปนการใหและวิธีจายผลประโยชนตอบแทนควรที่จะ
ยุติธรรม และใหความพอใจมากท่ีสุดแกท้ังฝายลูกจางและนายจาง 

9) หลักการรวมอํานาจไวสวนกลาง (Centralization)  
ในการบริหารควรจะมีการรวมอํานาจไวท่ีจุดศูนยกลาง หลักการนี้มิไดหมายความถึง

อํานาจหนาท่ีของการตัดสินใจทุกอยางควรจะรวมไวท่ีระดับสูงขององคการเพียงเมื่อความ
รับผิดชอบไดมอบหมายใหผูบริหารคนใดแลว อํานาจหนาท่ีจะตองมอบหมายใหไปดวยเพื่อให
สามารถควบคุมสวนตางๆ ขององคการไวไดเสมอ และการกระจายอํานาจจะมากนอยเพียงใดก็ยอม
แลวแตสถานการณ และลักษณะขององคการและในการที่จะเลือกทําวิธีใดใหมากนอยอยางไรนั้น 
แตละคนจะเลือกทําโดยใหประโยชนรวมสูงสุดเทาท่ีจะทําได 

10) หลักความมีระเบียบเรียบรอย (Order) 
 Fayol ถือวาทุกส่ิงทุกอยางไมวาส่ิงของหรือคนตางตองมีระเบียบและรูวาตนอยูในท่ีใดของ
สวนรวม หลักนี้คือ หลักมูลฐานในการจัดส่ิงของและตัวคน ในการจัดองคการนั่นเอง ในการจัด
ระเบียบสําหรับการทํางานของคนในองคการนั้น ผูบริหารจะตองกําหนดลักษณะและขอบเขตของ
งานใหถูกตองชัดเจน พรอมกับระบุวาสัมพันธตองานอ่ืนอยางไร ความสัมพันธระหวางกันของ
บุคคลในองคการ รวมท้ังตําแหนงของบุคคลทุกคนในองคการจะปรากฏในผังการจัดองคการ ธุรกิจ
ทุกองคการจะตองมีผังดังกลาว เปนแนวทางสําหรับเตรียมคนงานรวมกันอยางประสิทธิภาพ 

11) หลักความเสมอภาค (Equity) 
 ผูบริหารตองยึดถือความเอ้ืออารี และความยุติธรรมเปนหลักปฏิบัติตอผูอยูใตบังคับบัญชา
ทุกคนเสมอหนากัน ท้ังนี้เพื่อใหไดมาซ่ึงความจงรักภักดีและอุทิศตนเพื่องาน หลักความเสมอภาคน้ี
อาจเห็นไดจากการจายผลตอบแทน คาจางเงินเดือน 
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12) หลักความมีเสถียรภาพในการทํางานหรือความม่ันคงของงาน (Stability of Tenure) 
 ท้ังผูบริหารและคนงานตางตองใชเวลาระยะหนึ่ง เพ่ือเรียนรูงานจนทํางานไดดี แตถาหาก
เขาถูกออกจากงานนั้นกลางคันยอมเปนการส้ินเปลืองโดยเปลาประโยชน การท่ีคนเขาออกมายอม
เปนสาเหตุใหตองส้ินเปลืองและเปนผลของการบริหารงานท่ีไมมีประสิทธิภาพ โดยเฉพาะหากเปน
ผูบริหารระดับสูงแลวยิ่งจําเปนเพราะการจะไดผูบริหารท่ีดีหนึ่งคนน้ันตองใชเวลานานสําหรับการ
เรียนรูงานและปญหาตางๆ ขององคการ 

13) หลักความคิดริเร่ิม (Initiative) 
 เนื่องจากคนฉลาดยอมตองการที่ไดรับความพอใจจากการที่ตนไดทําอะไรดวยตนเอง 
Fayol จึงเนนวาผูบังคับบัญชาควรจะเปดโอกาสใหผูนอยไดใชความคิดริเร่ิมของตนบาง ใหคนงาน
ไดมีสวนรวมในการแกปญหาขององคการ เพราะฉะน้ันการชวยคิดริเร่ิมของคน จะเปนพลังอัน
สําคัญท่ีจะทําใหองคการเขมแข็งข้ึน แผนงานและขอเสนอตางๆ จะเปนเคร่ืองชวยใหคนแสดงออก
ซ่ึงความคิดริเร่ิมดังกลาวได 

14) หลักความสามัคคี (Esprit de Corp) 
 หลักขอนี้ เนนถึงความจําเปนท่ีคนตองทํางานเปนกลุมท่ี เปนอันหนึ่งอันเดียวกัน 
(Teamwork) และช้ีใหเห็นความสําคัญของการติดตอส่ือสาร (Communication) เพื่อใหไดมาซ่ึงกลุม
ทํางานท่ีดี นอกจากน้ีความสามัคคียังสงเสริมใหหลัก Unity of command ใหไดผลดียิ่งข้ึนดวย 
ฉะนั้นเปนหนาท่ีของผูบริหารที่จะกํากับใหการปฏิบัติของฝายตางๆ ในองคการมีลักษณะการ
ทํางานเปนทีมและสมาชิกของทุกทีม สามารถปฏิบัติงานไปสูเปาหมายรวมกันใหไดอยางดีท่ีสุด 
 

2.2 การสํารวจงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

 งานวิจยัท่ีเกี่ยวของจากการสํารวจมีดังตอไปน้ี 
พิมลศักดิ์        เกตุมาก, 2536  จากงานวิจยัเร่ือง “การศึกษาระบบควบคุมการจัดการสําหรับ

อุตสาหกรรมแหอวน (A STUDY ON MANAGEMENT CONTROL SYSTEM FOR FISHING-
NET INDUSTRY) ”          วิทยานิพนธฉบับนี้    เปนการศึกษาระบบควบคุมการจัดการในจดุตางๆ 
ของโรงงานแหอวน  เพื่อใหทราบถึงจุดควบคุมและบอกถึงระดับของการควบคุมท่ีแตกตางกันได  
มาตรการการควบคุมท่ีเหมาะสมทําใหผูบริหารสามารถทราบถึงผลของการบริหารงานของตนเอง   
อันจะเปนประโยชนตอการเพิ่มประสิทธิภาพของการบริหารใหสูงข้ึน        ผลงานวิจยันี้ทําใหทราบ
วา  จากจดุของการควบคุมท้ังหมดมีการควบคุมในระดับท่ีสมบูรณเทากับ  34 เปอรเซ็นต  และการ
ควบคุมท่ีอยูในระดับท่ีไมสมบูรณประมาณ 66 เปอรเซ็นต   

 

 อุบลรัตน  อุนประเสริฐพงษ, 2532. จากงานวิจัยเร่ือง “การศึกษาการจัดระบบควบคุม
การผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตรถไถนาขนาดเล็ก (Production control system in the power 
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tiller industry)”          วิทยานิพนธฉบับนี้ เปนการจัดระบบควบคุมการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม
ผลิตรถไถนาขนาดเล็ก ศึกษาปญหาดานการบริหารการผลิตท่ีมีผลทําใหช่ัวโมงการทํางานลวงเวลา
สูงเปอรเซ็นต การขาดงานสูง  ปญหาดานการควบคุมพัสดุคงคลังทําใหสินคาขาดแคลนอยูเสมอ  
ปญหาดานการควบคุมคุณภาพรวมท้ังการเกิดจุดคอคอดในการผลิต ซ่ึงยังผลใหการผลิตลาชา  
ประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานตํ่า ตนทุนการผลิตสูง  การใชระบบควบคุมการผลิตจะเนนท่ี
ระบบเอกสาร  การใชใบส่ังผลิต  การประชุมติดตามปญหาการผลิต  การประเมินผลการทํางาน 
 

 ชัยรัตน   ตรีรัสสพานิช, 2534. จากงานวิจัยเร่ือง “ทําการศึกษาระบบการบริหารการ
ผลิต เพื่อควบคุมความสูญเสียในโรงงานผลิตแผนโพอีวีเอ (Production management system for 
waste control in eva foam sheet factory)”        วิทยานิพนธฉบับนี้ ไดทําการศึกษาระบบการบริหาร
การผลิต เพื่อควบคุมความสูญเสียในโรงงานผลิตแผนโพอีวีเอ  มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงการผลิต
ของโรงงานตัวอยาง โดยการจัดรูปองคกร  การวางแผนและควบคุมการผลิต  การควบคุมคุณภาพ  
และการควบคุมวัสดุคงคลัง  เพื่อลดการสูญเสีย 
 

วราพร อาสาฬหประกิต ,2547.จากงานวิจัยเร่ือง “การศึกษาระบบบริหารความเส่ียงของ
โครงการและการติดต้ังระบบสารสนเทศ  (Risk management for the project of advisability and 
installation information system)”          วทิยานิพนธฉบับนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาระบบบริหาร
ความเส่ียงของโครงการการใหคําปรึกษาและติดต้ังระบบสารสนเทศ การพัฒนานีจ้ะทําใหสามารถ
สรางขอมูลความเส่ียงเพื่อใชสําหรับปองการการเกิดเหตุการณไมพึงประสงคได กระบวนการใน
การบริหารความเส่ียงสําหรับโครงการการใหคําปรึกษาและติดต้ังระบบสารสนเทศ ไดแก (1) การ
กําหนดและวางขอบเขตของโครงการ (2) การระบุความเส่ียงภายในโครงการ (3) การคนหาความ
เส่ียงภายนอกโครงการ (4) การวิเคราะหปจจัยเส่ียง (5) การสรางแผนจัดการความเส่ียง และ (6) 
พัฒนาใบบนัทึกขอมูลความเส่ียงเพื่อติดตามปจจัยเส่ียง จากการวิเคราะหพบวา มีความเส่ียงภายใน 
13ปจจัย และความเส่ียงภายนอก 14 ปจจัย ทุกปจจัยจะถูกจดัลําดับและประเมนิโดยผูเช่ียวชาญ 
ผูบริหารโครงการ และผูปฏิบัติงานในโครงการ จากนั้นไดมีการนําเทคนิคการวิเคราะหแขนงความ
บกพรองมาใชในการสรางแผนควบคุมความเส่ียงของโครงการ ซ่ึงไดมีการนําแผน 4 แผน จากแผน
ท้ังหมด 14 แผน มาประยกุตใชในโครงการ สําหรับปจจัยเส่ียงภายนอก ไดมีขอเสนอแนะในกร
จัดการความเสี่ยงจากผูเช่ียวชาญผานทางแบบสอบถาม จากการนําแผนจัดการความเส่ียงท้ัง 4 แผน
ไปปฏิบัติ พบวา ปจจยัเส่ียงท่ีมีความรุนแรงในระดับ 3 ลดความรุนแรงลงเปนระดับ 1 ใน
กระบวนการสุดทายจะกลาวถึงการพัฒนาใบบันทึกขอมูลความเส่ียงเพื่อติดตามปจจยัเส่ียง  
  

 สุรสา   มหากันธา, 2541 จากงานวิจยัเร่ือง “การศึกษาเร่ืองการปรับปรุงประสิทธิภาพ
การผลิตโดยการลดเวลาสูญเสีย (Productivity improvement by lost time reduction)”    วิทยานิพนธ

http://library.car.chula.ac.th:82/search*thx/a%7b711%7d%7b707%7d%7b722%7d%7b702%7d%7b707%7d+%7b717%7d%7b722%7d%7b714%7d%7b722%7d/a|c7c3d2bec3+cdd2cad2cccbecbbc3d0a1d4b5/-2,-1,0,B/browse�
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ฉบับนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อเปนการศึกษาการเพิ่มประสิทธิผลโดยการลดเวลาสูญเสียในสายการผลิต
ช้ินสวนปมน้ํา  ปมน้ํามันของเคร่ืองยนต การสูญเสียในสายการผลิตแบงเปน  4 ประเภท ไดแก  การ
สูญเสียท่ีไดวางแผนไวลวงหนา  การสูญเสียท่ีไมไดวางแผนไว การสูญเสียจากการทํางานท่ีไม
สมดุลและการสูญเสียจากการผลิตของเสีย จากการวเิคราะหปญหาของโรงงานตัวอยาง พบวา 
สาเหตุหลักของการสูญเสียเกดิจากการสูญเสียจากการทํางานท่ีไมสมดลุ  และการสูญเสีย
นอกเหนือจากการวางแผน  กระบวนการแกไขปญหาแบงออกเปน 2 สวนหลัก ๆ คือ  การแกปญหา
จากการทํางานท่ีไมสมดุล  โดยการลดเวลาการทํางานของเคร่ืองจักรหลัก  เวลาท่ีลดลงไดแก  เวลา
สูญเปลาจากการไมไดขจัดเนื้อโลหะ  และการหาความเร็วตัดท่ีเหมาะสมในการขจัดเนื้อโลหะ  การ
ลดเวลาท่ีไมไดเกิดจากการวางแผนไดปรับปรุงสาเหตุการสูญเสียหลัก 3 สาเหตุ  คือ  เวลาสูญเสีย
จากการตรวจเช็ค  การปรับแตง  และการเปล่ียนเคร่ืองมือตัด ผลจากการปรับปรุงการลดเวลา
สูญเสียเปรียบเทียบกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง พบวาประสิทธิ-ผลเพ่ิมจาก  9.4  ช้ิน/ช่ัวโมง  
เปน  10.7  ช้ิน/ช่ัวโมง  หรอืเพ่ิมข้ึน 14%  เวลาสูญเสียจากการทํางานท่ีไมสมดุลลดลงจาก  1.07  
นาที/ช้ิน  เปน  0.72  นาที/ช้ิน  เวลาสูญเสียท่ีไมไดวางแผนไวลดลงจาก  17.41%  ของเวลาทํางาน
เปน  10.69% ของเวลาทํางาน 
 

อนิรุท  พัฒนธีระ , 2545 จากงานวจิยัเร่ือง “การลดเวลาการหยุดของสายการประกอบ
รถยนตกระบะ (REDUCTION OF DOWNTIME OF A PICKUP TRUCK ASSEMBLY LINE)”          
งานวิจยันี้มีวัตถุประสงค เพื่อศึกษาวเิคราะหปญหาท่ีเกีย่วของกับการหยุดสายการประกอบ รถยนต
กระบะ และลดอัตราเฉล่ียรอยละของการหยุดของสายการประกอบตอปลงเพ่ือเพ่ิมผลการผลิต จาก
การศึกษาพบวา ปจจัยหลักท่ีทําใหเกิดการหยุดของสายการประกอบมาจาก ช้ินสวนประกอบที่
ไมไดคุณภาพ และลักษณะวิธีการทํางานของพนักงานท่ีบกพรอง มาตรการที่ใชในการปรับปรุง
สายการผลิต โดยลดการหยดุของสายการประกอบ ไดแก 1) การจัดทําเอกสารทางเทคนิค เพื่อใช
เปนเอกสารในการตรวจสอบชิ้นงาน 2 ) การใช why-why analysis เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของ
ปญหา และเทคนิค poka yoke เพื่อลดความผิดพลาดในการทํางานของพนักงาน และ 3) การใช
เทคนิค kaizen เพื่อ ปรับปรุงสภาพแวดลอมในสายการประกอบ โดยไดแบงการแกไขปญหา
ออกไปตามกลุมงาน คือ กลุมท่ี 1 การแกไขปญหากลุมงานท่ีมีการ down time กลุมท่ี 2 การแกไข
ปญหากลุมงานท่ีมีความเส่ียงการ down time สูง และกลุมท่ี 3 การแกไขปญหากลุมงานท่ีมีความ
เส่ียงการ down time ไมรุนแรง หลังจากท่ีไดนํามาตรการตาง ๆ มาประยุกตใช ทําใหสามารถลด
เวลาการหยุดของสายการประกอบลงได จากมีอัตราเฉล่ียรอยละของการหยุดสายการประกอบกอน
การปรับปรุง เทากับ รอยละ 3.08 ซ่ึงทางบริษัทอนุญาตใหมีการหยดุสายการประกอบได เทากับ 
รอยละ 2.5 เทานั้น หลังจากการปรับปรุง ทําใหผลการผลิตเพิ่มข้ึนประมาณ 74 คันตอเดือน และมี
อัตราเฉล่ียรอยละของการหยดุสายการประกอบลดลง คือ ลดลงมาถึง รอยละ 1.83 
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ผานติ โอฬารรัตนมณี ,2543 จากงานวิจยัเร่ือง “(A control chart selection and parameter 
design support system)”  การท่ีโรงงานอุตสาหกรรมนําแผนภูมิควบคุมไปใชงาน มักพบปญหาการ
ขาดความรูและความเขาใจในเรื่องการเลือกชนิดของแผนภูมิควบคุมมาใช การกําหนดส่ิงท่ีตองการ
ควบคุม การกําหนดจํานวนตัวอยาง และการพิจารณาเง่ือนไขในการนําแผนภูมิควบคุมมาใช การ
พัฒนางานวิจยันี้จึงมีวัตถุประสงค เพื่อสรางระบบสนับสนุนการเลือกใชและออกแบบพารามิเตอร
แผนภูมิควบคุม เพื่อใหสามารถเลือกใชแผนภูมิควบคุมไดถูกตอง และชวยใหผูใชสามารถกําหนด
คาพารามิเตอรตางๆ ไดโดยงายไมซับซอน ซ่ึงงานวิจยัท่ีไดจัดทําข้ึนนี้ แบงออกเปน 2 สวนคือ สวน
แรกเปนการพฒันาแนวทางในการเลือกใชแผนภูมิควบคุมคุณภาพ และการออกแบบพารามิเตอรใน
การสรางแผนภูมิควบคุม ในสวนท่ีสองเปนการพัฒนาซอฟทแวรโดยไดนําแนวทางท่ีพัฒนาไวจาก
สวนแรกมาทําการออกแบบและพัฒนาโปรแกรม โดยมีองคประกอบหลักของโปรแกรมดังนี้คือ 1) 
กําหนดส่ิงท่ีตองการควบคุม 2) กําหนดหนวยในการวัด 3) เง่ือนไขในการนําแผนภูมิควบคุมมาใช 
4) พิจารณายืนยันการเลือกแผนภูมิควบคุม 5) กําหนดจํานวนตัวอยาง 6) คํานวณขีดจํากัดควบคุม 7) 
อานความหมายของแผนภมิูควบคุม โปรแกรมท่ีพัฒนาขึ้นในงานวิจยัดังกลาวนี ้ สามารถใชงานได 
2 ทางเลือกคือ1)ใชงานเพื่อชวยในการเลือกใชและออกแบบพารามิเตอรแผนภูมิควบคุม 2)ใชงาน
เพื่อคํานวณหาขีดจํากัดควบคุมเพื่อสรางแผนภูมิควบคุมเพียงอยางเดียว ซ่ึงโปรแกรมดังกลาวมี
ความสามารถในการคํานวณหาคาทางสถิติเพื่อใชในการวิเคราะหขอมูล สรางฮีสโตรแกรม 
แผนภาพการกระจาย รวมทั้งแผนภูมิควบคุมชนิดตางๆ ท่ีเลือกใช ซ่ึงผูใชสามารถสงผานขอมูล
เกี่ยวกับแผนภมิูควบคุมท่ีสรางข้ึนออกสูภายนอก (Data Exporting) และทําการส่ังพิมพขอมูล
ดังกลาวออกมาใชงานได จากความสามารถของโปรแกรมดังกลาวนี ้ 1) สามารถชวยลดเวลาในการ
คํานวณคาตางๆ ทางสถิติได และ 2) สามารถชวยเหลือผูใชในการเลือกใชแผนภูมิควบคุมไดอยาง
เหมาะสม 
 

 พิภพ   เลาประจง, 2534. จากหนังสือเร่ือง “การควบคุมการผลิต”          หนังสือเลมนี้ได

กลาววา การควบคุมการผลิต มีจุดประสงคเพื่อนําเอาทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัด  มาใชอยางมี
ประสิทธิภาพ เพ่ือใหเกิดประโยชนสูงสุด  โดยใหเปนท่ีพึงพอใจแกลูกคา ระบบควบคุมการผลิตมี
ข้ันตอนหลักๆ เปนดังนี้ เร่ิมดวยการพยากรณความตองการ การวางแผนกําลังการผลิตท้ังในระยะ
ส้ันและระยะยาว  การทํางานในโรงงาน  การกําหนดตารางการทํางาน  การติดตาม  การควบคุมการ
ผลิต  และการควบคุมพรอมท้ังติดตามระดับสินคาคงคลัง 
 
 
 
 
 

http://library.car.chula.ac.th:82/search*thx/a%7b700%7d%7b722%7d%7b697%7d%7b724%7d%7b693%7d+%7b738%7d%7b717%7d%7b716%7d%7b722%7d/a|bcd2b9d4b5+cde2ccd2c3c3d1b5b9ecc1b3d5/-2,-1,0,B/browse�


 

บทที่  3 
การศึกษาระบบควบคุมของโรงงานตัวอยาง 

  

การศึกษาสภาพท่ัวไปภายในองคกรในดานการจัดองคกร แสดงถึงการจัดการภายใน
องคกรของแตละหนวยงาน   โดยแบงออกเปนฝายและแผนกท่ีชัดเจนตามกิจกรรมรวมถึงการ
ดําเนินงานของแตละหนวยงานในปจจุบัน        ซ่ึงในบทนี้จะทําการศึกษาและรวบรวมระบบการ
ควบคุมภายในองคกรทุกหนวยงานทั้ง  ฝาย แผนก และสวน   รวมถึงการมีการเก็บขอมูลเพื่อ
รวบรวม การควบคุมของหนวยงานตาง ๆ เหลานี้ จากการไปสัมภาษณพนักงาน หัวหนากลุม 
หัวหนาสายการผลิต หัวหนาหนวย  หัวหนาสวน หัวหนาแผนกจนถึง ผูจัดการฝาย/ สํานัก  ใน
การศึกษาจะทําการพิจารณาที่จะศึกษา การควบคุมของแผนกหรือกรุป    ผูจัดการแผนกจะทําการ
ติดตามขอมูลระบบการควบคุมอยางใกลชิดโดยตรง และมีผูจัดการฝายดูแลอีกระดับช้ันหนึ่ง  

 

3.1 สภาพปญหาท่ัวไปทางการจัดการของโรงงานตัวอยาง 
  

3.1.1 การศึกษาระบบการบริหารการจัดการภายในองคกร 
 

จากการศึกษาระบบการบริหารการจัดการภายในองคกรสามารถจําแนกระดับการบริหาร
ออกเปนลําดับข้ันตามสายการบังคับบัญชา ซ่ึงมีลําดับข้ันการส่ังการเปนลําดับดังนี ้

  
 

ประธานบริษัท 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.1   ผังโครงสรางลําดับข้ันการบริหาร 

รองประธานบริษัท 

ผูจัดการฝาย

ผูจัดการแผนก 
ADVISER & TECHNICIAN 

DIRECTOR 

รองผูจัดการแผนก 

วิศวกร & หัวหนาสวน 

พนักงาน (Staff) 
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จากการวิเคราะหเบ้ืองตนเกีย่วกับลําดับข้ันตามสายการบังคับบัญชาแลวเห็นวาลําดบัการ
บังคับบัญชามีช้ันจํานวนมาก เม่ือมีการกําหนดนโยบาย วัตถุประสงค  เปาหมาย  มาตรการ ตางๆ 
จะทําใหเกดิปญหามากมายในการบริหารหรือควบคุม เชน ปญหาดานการส่ือสาร ปญหาดานการ
การถายทอด ปญหาความลาชาในการปฏิบัติเพื่อใหทันตอเหตุการณ ซ่ึงถามีการประกาศนโยบายจะ
สงผลทําใหผูปฏิบัติงานปฏิบัติตามเปนไปดวยความลาชาและไมมีประสิทธิภาพดีพอ   

 

3.1.2 การศึกษากิจกรรมหลักของแตละฝาย   
 

จากการศึกษาเพิ่มเติมในสวนกิจกรรมหลักของแตละฝายจํานวน 38 ฝายเพื่อท่ีจะทําการ
ตรวจสอบและวิเคราะหกิจกรรมหลักขององคกรวามีผลกระทบตอกจิกรรมหลักและท่ีเกิดจากการมี
ระบบควบคุมที่ไมสมบูรณสวนใดบาง โดยการแบบสอบถามใหผูจัดการแผนกทําการประเมิน
กิจกรรมท่ีมีลําดับความสําคัญสูงสุดของแตละฝาย และทําการประเมินผลกิจกรรมท่ีสําคัญนี้วามี
กิจกรรมใดบางท่ีมีความบกพรองในการควบคุมและผลกระทบตอกลไกในการควบคุม ซ่ึงมี
รายละเอียดดังนี้ 

 

ตารางท่ี 3.1 กิจกรรมหลักของแตละฝายภายในองคกร 
 

ลําดับท่ี ฝาย (Department) หรือ แผนก (Division) กิจกรรมหลัก 
1 ฝายวาจางและฝกอบรม (LTD) การสรรหาทดลองงานประเมินผลบรรจุ

และการฝกอบรม 
2 ฝายความปลอดภัย ส่ิงแวดลอม และชีวอนา

มัย 
การตรวจประเมินความปลอดภัย 

3 ฝายการขาย (SLD) การสํารวจความพึงพอใจของลูกคา (TIS) 
4 ฝายพัฒนาและควบคุมระบบ (SDD) การซอมเคร่ืองคอมพิวเตอร และอุปกรณท่ี

เสียขณะทําการผลิต (SCG) 
5 ฝายรับประกันและบริการคุณภาพ

(QAD&QSD) 
การจัดการกับคํารองเรียนของลูกคา 

6 ฝายวางแผนและควบคุม &  ควบคุมตนทุน
ฝายฝายจัดซ้ือ (PAP) 

การประเมิน SUPPLIER 

7 ฝายจัดซ้ือท่ัวไป (MEP) การควบคุม WORST SUPPLIER 
8 ฝายจัดซ้ือช้ินสวนและช้ินสวนเคร่ืองยนต 

(PUR) 
การคัดเลือก SUPPLIER (LOCAL 
PARTS) 

9 ฝายควบคุมการจัดซ้ือช้ินสวน (PPD) การอนุมัติ LOCAL PARTS ใหม 
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ตารางท่ี 3.1 กิจกรรมหลักของแตละฝายภายในองคกร (ตอ) 

 
10 ฝายควบคุมโครงการและสารสนเทศ (PJC) การควบคุมการเปล่ียนแปลงแบบ 
11 ฝายวางแผนและควบคุมการผลิต(P&P) การควบคุมการรับและการจดัเก็บวัตถุดิบ 
12 ฝายตัวถัง (BDD) การประกอบตัวถัง 
13 ฝายสี (PND) กระบวนการ PAINT SHOP  
14 ฝายวิศวกรรมตัวถัง (BED) การควบคุมวัตถุดิบในกระบวนการการ

ประกอบตัวถัง 
15 ฝายวิศวกรรมงานสี  (PED) การควบคุมการเปล่ียนแปลงกระบวนการส ี
16 ฝายผลิตเฟรม (FRD) การควบคุมการเปล่ียนแปลงกระบวนการ 

การประกอบเฟรม 
17 ฝายควบคุมคุณภาพข้ันสุดทาย (QC1) การตรวจสอบข้ันสุดทาย 
18 ฝายควบคุมคุณภาพตัวถัง (QC2) การควบคุมผลิตภัณฑท่ีไมเปนไปตาม

ขอกําหนด 
19 ฝายประกันคุณภาพผูผลิตช้ินสวน (SQA) ระบบการประกันคุณภาพของช้ินสวนท่ี

จัดซ้ือ 
20 ฝายบัญชี (ACC) การบันทึกขอมูลสภาวะทางการเงินและ

บัญชี 
21 ฝายควบคุมตนทุน (CCD) ควบคุมตนทุนการผลิต 
22 ฝายงานวางแผนและบริหารคาจาง &

เงินเดือน (WWD) 
บริหารสวัสดิการและควบคุมเวลาการ
ทํางาน 

23 ฝายปฏิบัติการนําเขา-สงออก (LGC) ประสานงานและควบคุมการนําเขาช้ินสวน 
24 ฝายธุรการองคกร & ธุรการสํานักงาน (CAD) ควบคุมการใชสาธารณูปโภค 
25 ฝายธุรการโรงงาน (PAD) ประสานงานการทํางานคนตางชาติ 
26 ฝายการเงินและภาษี (F&T) การควบคุมการจายภาษ ี
27 ฝายวิศวกรรมบรรจุภัณฑ (KDD) ควบคุมการบรรจุช้ินสวนสงออก 
28 ฝายวางแผนการผลิต (PRD) การทบทวนขอตกลงและวางแผนการผลิต 
29 ฝายประสานงานเทคนิค (TCD) การประสานงานการเปล่ียนแปลง

กระบวนการ 
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ตารางท่ี 3.1 กิจกรรมหลักของแตละฝายภายในองคกร (ตอ) 

 
30 ฝายวางแผนวศิวกรรม (EPO)  
31 ฝายประกอบข้ันสุดทาย (FAD) การตรวจสอบ ทริม/แชสซี 
32 ฝายวางแผนตนทุน (PDP) วางแผนตนทุนผลิตภัณฑ 
33 ฝายวิศวกรรมประกอบข้ันสุดทาย (FED) การควบคุมการเปล่ียนแปลงกระบวนการ

เฟรม 
34 ฝายการสงเสริมกิจกรรมบํารุงรักษาท่ีทุกคนมี

สวนรวม (TPM) 
การบํารุงรักษาเชิงปองกันและการ
บํารุงรักษาเชิงคาดการณ 

35 ฝายวิศวกรรมคุณภาพ  (QED) การควบคุมการเปล่ียนแปลงกระบวนการ
การตรวจสอบ 

36 ฝายวางแผนธุรกิจ (BPO) การควบคุมนโยบายทางธุรกิจของบริษัท 
37 ฝายกฎหมาย (LED) การควบคุมขอกําหนดหรือการทําสัญญา 

 

จากการไดทําการประเมินสภาพปญหาของกิจกรรมตาง ๆ ในแตละฝายพบปญหาของบาง
หนวยงานท่ีมีผลกระทบตอกลไกและความบกพรองของระบบควบคุม  ดังรายละเอียดตอไปนี ้

 

1. ฝายประกนัคุณภาพ 1 จากการสํารวจกจิกรรมของฝายประกันคุณภาพ 1 จากการ
ออกแบบสอบ โดยใหผูจดัการแผนกทําการประเมินวากิจกรรมหลักของฝายมีกิจกรรมใดท่ีมีผลตอ
เปาหมายของฝายประกันคุณภาพ 1 คือ กระบวนการตรวจสอบข้ันสุดทาย 

 

กระบวนการ   : ตรวจสอบข้ันสุดทาย    
วัตถุประสงค   : เพื่อปองกันของเสียสงถึงมือลูกคา 
เปาหมาย   : จาํนวนของเสีย (DPU) นอยกวา 2.00 DPU  
 

ซ่ึงจากขอมูลการตรวจสอบข้ันสุดทายพบวาเกิดของเสียท่ีเกิดจากการประกอบในแตละ
เดือนดังนี ้

 

ตารางท่ี 3.2 จํานวนของเสียท่ีพบในกระบวนการตรวจสอบข้ันสุดทาย 
 

เดือน ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
จํานวนของเสีย 

(DPU) 
5.67 4.38 5.78 6.74 5.67 3.42 2.67 2.32 3.12 1.96 2.02 
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จากนั้นทําการประเมินระบบการควบคุมภายในกระบวนการประกอบข้ันสุดทายเบ้ืองตน 

โดยใชกระบวนการควบคุม (Process of Control) มีผลดังนี้ 
 

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข 

การควบคุมตรวจสอบข้ันสุดทาย  / / - - 
  

จากการวิเคราะหระบบควบคุม ดังรายละเอียดขางบนเหน็วาฝายประกันคุณภาพ 1 มีความ
บกพรองในสวนการขาดการเปรียบเทียบขอมูลระหวางมาตรฐานกับส่ิงท่ีทําการปฏิบัติจริงและการ
แกไขดําเนินการไมสามารถแกไขดําเนินการใหมีประสิทธิภาพได และถาคิดการสูญเสียเปนตัวเงิน
คิดไดจากยอดการผลิตท้ังปคูณจํานวนจุดของเสีย (DPU) เฉล่ียตอ 1 คันคูณจํานวนผลิตตอป= 
3.98DPU x163,054 คัน = 648,954.9 DPUตอป 

 

2. ฝายประกันคุณภาพผูผลิตช้ินสวน จากการสํารวจกิจกรรมของฝายประกันคุณภาพ
ผูผลิตช้ินสวน จากการออกแบบสอบโดยใหผูจัดการแผนกทําการประเมินวากิจกรรมหลักของฝาย
มีกิจกรรมใดท่ีมีผลตอเปาหมายฝายประกันคุณภาพผูผลิตช้ินสวนมากท่ีสุด คือ กระบวนการตรวจ
รับช้ินสวน 

 

กระบวนการ   : การตรวจรับช้ินสวน 
วัตถุประสงค   : เพื่อปองกันช้ินสวนท่ีเปนของเสียสงเขาสูสายการผลิต 
เปาหมาย   : จาํนวนช่ังโมงการรอช้ินสวนดีนอยกวา 3 ช่ัวโมงตอเดือน  
เกิดผลกระทบของปญหา คือ  สายการผลิตรอช้ินสวนดีท่ีนําประกอบและทําใหเกิดคา

ความสูญเสียเปนจํานวนช่ัวโมงตอความสูญเสีย 
 
 

ซ่ึงจากขอมูลการตรวจรับช้ินสวนพบวาเกดิความสูญเสียนบัเปนเวลาชัว่โมงท่ีเกิดจากการ
รอชิ้นสวนงานดีนําเขาสูสายการผลิตและการแกไขปญหาเรงดวนช้ินสวนท่ีไมไดคุณภาพในแตละ
เดือนดังนี ้
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ตารางท่ี 3.3 เวลาสูญเสียจากการรอช้ินสวนดีนําเขาสูสายการผลิต (ช่ัวโมง) 
 

เดือน  ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
เวลาสูญเสียจากการ
รอชิ้นสวนดีนาํเขา
สูสายการผลิต 
(ช่ัวโมง) 

4.12 4.25 4.13 5.23 3.21 2.67 2.87 3.12 2.35 3.67 3.02 2.89 

 

จากนั้นทําการประเมินระบบการควบคุมภายในกระบวนการตรวจรับช้ินสวนโดยใช
กระบวนการควบคุม (Process of Control) มีผลการวิเคราะหเบ้ืองตนดังนี้ 

 

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข 

กระบวนการตรวจรับช้ินสวน / / / - 
  

จากการวิเคราะหระบบควบคุม ดังรายละเอียดขางบนเห็นวาฝายประกันคุณภาพผูผลิต
ช้ินสวน มีความบกพรองในสวนการแกไขดําเนินการไมสามารถแกไขไดทันทวงทีและระบบการ
ควบคุมผูผลิตช้ินสวน เนื่องจากการท่ีสายการผลิตตองรอช้ินสวนดีและการตัดสินใจปญหาดาน
ช้ินสวนลาชาจะทําใหสายการผลิตหยุดและผลผลิตไมเปนไปตามเปาหมายดังนัน้เกดิผลกระทบ
และความสูญเสียเปนช่ัวโมงตอปท้ังหมด 41.53 ช่ัวโมง 
 

3. ฝายจัดซ้ือท่ัวไป (MEP) จากการสํารวจกจิกรรมของฝายประกันคุณภาพผูผลิตช้ินสวน 
จากการออกแบบสอบโดยใหผูจัดการแผนกทําการประเมินวากิจกรรมหลักของฝายมีกิจกรรมใดท่ีมี
ผลตอเปาหมายฝายประกันคุณภาพผูผลิตช้ินสวนมากท่ีสุด คือ กระบวนการลดราคาตนทุนการ
จัดซ้ือวัสดุรอง (Sub-Material)  

กระบวนการ   : การลดราคาตนทุนการจดัซ้ือวัสดุรอง (Sub-Material) 
วัตถุประสงค   : เพื่อลดตนทุนในการผลิตสินคาและควบคุมการใชวัสดุรอง (Sub-Material) 

ใหเกิดประโยชนสูงสุด  
เปาหมาย   : ลดเปอรเซ็นต    8%   ในเวลา 1 ป 

 เนื่องจากการท่ีสามารถลดตนทุนการจดัซ้ือวัสดุรอง (Sub-Material) ตามเปาหมาย 8 % ได
จะทําใหสามารถลดตนทุนการผลิตไดประมาณปละ 1,120,000 บาท  
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ตารางท่ี 3.4 เปาหมายการส่ังซ้ือและปริมาณการส่ังซ้ือวสัดุรอง (Sub-Material) 
 

 

จากการวิเคราะหขอมูลเบ้ืองตนจากตารางเห็นวาการส่ังซ้ือ ยังเกนิเปาหมายที่กําหนดไวอยู
และในทางกลับกันคือตองทําการลดเปอรเซ็นตการซ้ือลงถึง 8% ซ่ึงแสดงใหเห็นวาฝายจัดซ้ือท่ัวไป
ยังมีระบบควบคุมท่ีไมดีพอ ดังนั้นทําการประเมินระบบการควบคุมภายในกระบวนการลดราคา
ตนทุนการจดัซ้ือวัสดุรอง (Sub-Material) โดยใชกระบวนการควบคุม (Process of Control) มีผล
การวิเคราะหเบ้ืองตนดังนี ้

 

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข 

กระบวนการการลดราคาตนทุนการ
จัดซ้ือวัสดุรอง (Sub-Material) 

/ / - - 

  

จากการวิเคราะหระบบควบคุม ดังรายละเอียดขางบนเห็นวาฝายจดัซ้ือท่ัวไปมีระบบกร
ควบคุมบกพรองในสวนการนําขอมูลท่ีมีอยูมาเปรียบเทียบเปาหมายและการดําเนินการอยางรัดกุม
เพื่อควบคุมการส่ังซ้ือหรือการปรับปรุงแกไขวิธีการการควบคุมเพื่อใหเหมาะสมกับสภาวการณท่ี
จะทําใหบรรลุวัตถุประสงคของเปาหมายที่ตั้งไว 

 

เดือน ปริมาณการซ้ือ (บาท) ปริมาณการซ้ือจริง (บาท) เปอรเซ็นต เปอรเซ็นต + / - 
ม.ค. 1,166,667 1,176,454 100.84 + 0.84 
ก.พ. 1,166,666 989,233 84.79 - 15.21 
มี.ค. 1,166,667 1,095,434 93.89 - 6.11 
เม.ย. 1,166,666 1,256,465 107.69 +7 .69 
พ.ค. 1,166,667 2,354,291 201.79 +101.79 
มิ.ย. 1,166,667 1,846,522 158.27 +58.27 
ก.ค. 1,166,666 872,344 74.77 - 25.23 
ส.ค. 1,166,667 963,328 82.57 - 17.43 
ก.ย. 1,166,666 933,412 80.00 - 20.00 
ต.ค. 1,166,667 1,037,834 88.96 -11.04 
พ.ย. 1,166,667 1,209,658 103.68 +3.68 
ธ.ค. 1,166,667 1,009,637 86.54 - 13.46 
รวม 14,000,000 14,744,612 105.31 + 5.31 
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4. ฝายประกนัคุณภาพ 2 จากการสํารวจกจิกรรมของฝายประกันคุณภาพ 2 จากการ
ออกแบบสอบ โดยใหผูจดัการแผนกทําการประเมินวากิจกรรมหลักของฝายมีกิจกรรมใดท่ีมีผลตอ
เปาหมายของฝายประกันคุณภาพ 2 มากท่ีสุด คือ กระบวนการควบคุมช้ินสวนเสียจากผูผลิต (Local 
Parts Claim) 

กระบวนการ   :   ควบคุมช้ินสวนเสียจากผูผลิต (Local Parts Claim) 
วัตถุประสงค   : เพื่อปองกันความสูญเสียเวลาในการผลิต 
เปาหมาย   : จาํนวนของเสีย (PPM) นอยกวา 40 PPM ตอเดือน 
ซ่ึงจากขอมูลของเสียในสายการผลิตท่ีเกิดจากช้ินสวนผูผลิตพบวาเกิดของเสียท่ีเกิดจากการ

ประกอบในแตละเดือนดังนี ้
 

ตารางท่ี 3.5  จํานวนชิน้สวนเสียจากผูผลิต (Local Parts Claim)  
 

เดือน ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
จํานวนของเสีย 

(PPM) 
42.5 47.3 43.8 40.2 38.7 39.9 45.6 43.9 49.8 47.6 41.8 39.7 

 

เนื่องจากฝายประกันคุณภาพ 2 เปนสวนท่ีประกันคุณภาพช้ินสวนการผลิตและการผลิตใน
สวนตัวถังรถ กับการประกอบเฟรม ซ่ึงมีการเปรียบเทียบและประเมินของเสียเปน PPM ตอปและ
รวมความสูญเสียทั้งปแลวแลว = 520.8 PPM ตอปจากนั้นทําการประเมินระบบการควบคุมภายใน
กระบวนการควบคุมช้ินสวนเสียจากผูผลิต (Local Parts Claim) โดยใชกระบวนการควบคุม 
(Process of Control) มีผลการวิเคราะหเบ้ืองตนดังนี ้
 

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข 

กระบวนการควบคุมช้ินสวนเสียจาก
ผูผลิต (Local Parts Claim) 

/ / / - 

  

จากการวิเคราะหระบบควบคุมเบ้ืองตน ดงัรายละเอียดขางบนเห็นวาฝายประกันคุณภาพ 2 
มีความบกพรองของระบบควบคุมในสวนการแกไขปญหา เพราะฝายประกันคุณภาพ 2 ไมมีวิธีการ
หรือมาตรการในการควบคุมคุณภาพท่ีดีพอ เนื่องจากเม่ือเกดิช้ินสวนท่ีเสียในสายการผลิตฝาย
ประกันคุณภาพ 2 จะทําการแจงผูผลิตช้ินสวนทราบเพ่ือเปล่ียนช้ินสวนดี แตไมมีการระดมปญหาที่
เกิดกับผูผลิตเพื่อท่ีจะทําการแกไขปญหาใหชัดเจน จงึทําใหเกิดผลกระทบและความสูญเสีย 

 

5. ฝายวางแผนและควบคุมการผลิต จากการสํารวจกิจกรรมของฝายวางแผนและควบคุม
การผลิต จากการออกแบบสอบโดยใหผูจัดการแผนกทําการประเมินวากิจกรรมหลักของฝายมี
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กิจกรรมใดท่ีมีผลตอเปาหมายฝายวางแผนและควบคุมการผลิต คือ กระบวนการควบคุมการจัดสง
ช้ินสวนเขาสูสายการผลิตลาชา 

กระบวนการ   : การควบคุมการจัดสงช้ินสวนเขาสูสายการผลิตลาชา 
วัตถุประสงค   : เพื่อลดความสูญเสียเวลาในการผลิต (Production Loss) จากการรอช้ินสวน 
เปาหมาย   : จํานวนช่ังโมงการหยุดสายการผลิต 0.07% ของเวลาทําการผลิต 

(0.0046ช่ัวโมงตอวัน) หรือ 1.15 ช่ัวโมงตอป (250 วัน) 
เกิดผลกระทบของปญหา คือ  สายการผลิตหยุดรอช้ินสวนท่ีจะมานําประกอบและทําให

เกิดความสูญเสียดานเวลาและสงผลใหเปาหมายการผลิตไมไดตามท่ีทําการวางแผนไว เม่ือคิดเปน
จํานวนช่ัวโมงป 

 

ซ่ึงจากขอมูลการจัดสงช้ินสวนเขาสูสายการผลิตลาชา พบวาเกิดความสูญเสียนับเปนเวลา
ช่ัวโมงท่ีเกิดจากการรอช้ินสวนนําเขาสูสายการผลิตในแตละเดือนดังนี ้
ตารางท่ี 3.6 เวลาสูญเสียจากการรอช้ินสวนเขาสูสายการผลิตลาชา (ช่ัวโมง) 

 

เดือน  ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
การจัดสงช้ินสวน
เขาสูสายการผลิต
ลาชา (ช่ัวโมง) 

0 0 .015 2.0 1.05 0 0 .03 1.27 0 0 0.05 

  

จากนั้นทําการประเมินระบบการควบคุมภายในกระบวนการควบคุมการจัดสงช้ินสวนเขา
สูสายการผลิตลาชาใชกระบวนการควบคุม (Process of Control) มีผลการวิเคราะหเบ้ืองตนดังนี ้

 

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข 

การควบคุมการจัดสงช้ินสวนเขาสู
สายการผลิตลาชา 

/ / / - 

  

จากการวิเคราะหระบบควบคุม ดังรายละเอียดขางบนเห็นวาฝายวางแผนและควบคุมการ
ผลิต มีความบกพรองในสวนการแกไขดาํเนินการไมสามารถแกไขไดในกรณีช้ินสวนท่ีช้ินสวนไม
มาตามเวลาท่ีกําหนด เนื่องจากการที่สายการผลิตตองรอช้ินสวนสูสายการผลิตลาชาจะทําให
สายการผลิตหยุดเปนเวลา 4.415 ช่ัวโมงความสูญเสียแลวคิดเปนช่ัวโมงตอปท้ังหมดคือจาํนวน
ช่ัวโมงสายท้ังหมด 1 ปเปน  4.415 ช่ัวโมงตอป  
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3.2 กิจกรรมและระบบควบคุมภายในองคกร 
 

 โรงงานตัวอยางเปนโรงงานประกอบรถยนตขนาดใหญ มี การจัดองคของโรงงานตัวอยาง
จึงมีความซับซอนและแบงแยกยอยเปน  38 ฝาย (Department) และ 72 แผนก (Division)โดยมี
การศึกษาวิเคราะหกจิกรรมและระบบการควบคุมภายแตละฝายดังตอไปนี้   
 

ฝายความปลอดภัยและชีวอนามัย(Safety & Health) ประกอบดวย 2 หนวยงานดังนี ้
 

 

รูปท่ี  3.2   ผังโครงสรางองคกรของฝายปลอดภัยและอาชีวอนามัย 
กิจกรรม 

สวนความปลอดภัย  รับผิดชอบงานทางดานความปลอดภัยในการทํางานของพนักงานท้ัง
ในเวลาทํางานและนอกเวลาทํางาน เชน การปรับปรุงสภาพการทํางานท่ีปลอดภัยใหกับพนักงาน,
การซอมการอพยพหนีไฟ,การรณรงคการขับข่ีปลอดภัย  และอ่ืน ๆ  

สวนการรักษาพยาบาลและสวัสดิการการรักษา รับผิดชอบการทํางานในดานการ
รักษาพยาบาล,จัดทีมแพทยมาทําการตรวจรักษา,อนุมัตคิารักษาพยาบาลและการดูแลสุขภาพของ
พนักงาน 
การควบคุม 
1)  ควบคุม : อุบัติเหตุในการทํางาน 
     มาตรฐาน : จํานวนคร้ัง 

วิธีการควบคุมและติดตาม :  
สวนบริเวณสํานักงานและบริเวณท่ัวไปฝายปลอดภัยและอาชีวอนามัย มีการสงเสริมและ

สนับสนุนทํากิจกรรม 5ส.และมีการอบรมพนักงานทุกคนเพื่อใหทํากิจกรรม 5ส.ภายในหนวยงานท่ี
หนวยงานน้ันรับผิดชอบทุกหนวยงาน และในฝายปลอดภัยและอาชีวอนามัย ก็ไดทําการประชุม
และประเมินผลความปลอดภัยของพนักงานประจําทุกเดอืน โดยเจาหนาท่ี จป.จัดประชุมความ
ปลอดภัยและชีวอนามัยเดือนละ 1 คร้ัง   

 ฝายความปลอดภัยและอาชีวอนามัย 

สวนการรักษาพยาบาลและสวัสดิการสวนความปลอดภัย 
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สวนสายการผลิตจะมีพนกังาน จป.(เจาหนาท่ีความปลอดภัย)ควบคุมดูแลความปลอดภัย
ในสายการผลิต  โดยทําหนาตรวจสอบ ดูแล ควบคุม อุปกรณ เคร่ืองมือเกี่ยวกับการปองกัน
อุบัติเหตุและอัคคีภัยท่ีจะเกดิในสายการผลิต  
2)  ควบคุม: อัตราการเขารับรักษาพยาบาลที่หองพยาบาล 
     มาตรฐาน : จํานวนคร้ัง 

วิธีการควบคุมและติดตาม :  
ฝายปลอดภัยและอาชีวอนามัยมีการควบคุมอัตราการเขารับรักษาพยาบาล โดยการจัด

กจิกรรมสงเสริมเพื่อใหพนกังานมีสุขภาพท่ีดีและจัดกจิกรรมรณรงคตาง ๆ ท่ีเกี่ยวกับสุขภาพและ
ความปลอดภยัของพนักงาน ดังนี ้

1) กิจกรรมเขาจังหวะ กิจกรรมโยคะ เพื่อสุขภาพ 
2) จัดแขงขันกีฬากลางแจง เชน ฟุตซอล ฟุตบอล  
3) รณรงคเร่ืองการปองกันโรคเอดส 
4) รณรงคเมาไมขับและ รณรงคสูบบุหร่ี 
กิจกรรมท้ังหมดเปนกจิกรรมเพื่อการสงเสริมใหพนกังานมีสุขภาพรางกายและจิตใจท่ีดี

พรอมท่ีจะทํางานอยางมีประสิทธิภาพ 
 

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี้     
 

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมอุบัติเหตุในการทํางาน / / / /  0 

ควบคุมอัตราการเขารับ
รักษาพยาบาลที่หองพยาบาล 

/ / / -  0 

 

ฝายธุรการโรงงาน (Plant General Affairs) ประกอบดวย 3 หนวยงานดังนี ้
 

 
รูปท่ี  3.3   ผังโครงสรางองคกรของฝายธุรการโรงงาน 

ฝายธุรการโรงงาน 

สวนสาธารณปูโภค    สวนอุปกรณและ

ทรัพยสิน สํานกังาน 

สวนยานพาหนะ 
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กิจกรรม 
สวนสาธารณปูโภค รับผิดชอบเร่ือง โทรศัพท ,น้ํา ,ไฟฟา ,แอร ,ความสะอาด,อาคาร 

สถานท่ี และอุปกรณโสตทัศนูปกรณ 
 

สวนยานพาหนะ  รับผิดชอบงานดานการจัดรถยนตเพื่อการติดตอกิจธุระของบริษัทกับ
ภายนอก,ควบคุมคาใชจายเร่ืองน้ํามัน,จัดพนักงานขับรถและรถยนตใหพนักงานญ่ีปุน 

 

สวนอุปกรณและทรัพยสินสํานักงาน   รับผิดชอบเร่ืองการจัดซ้ือ,เบิกจาย,ควบคุมการใช
งานอุปกรณสํานักงาน และดูแลทรัพยสินบริษัทในสวนอุปกรณสํานักงาน 
การควบคุม 
1)  ควบคุม: การใชไฟฟาสวนสํานักงานและสํานักงานในสายการผลิต 
     มาตรฐาน : คาใชจายไฟฟา (บาท) 

วิธีการควบคุมและติดตาม :  
การควบคุมและติดตามการใชไฟฟาสวนสํานักงานและสํานักงานในสายการผลิต โดยการ

ติดต้ังระบบเวลาควบคุมการเปด-ปดเคร่ืองปรับอากาศในชวงเวลาพกักลางวันและเวลาหลังเลิกงาน
(18:00น.) ในสวนสํานักงาน และควบคุมอุณหภูมิในการเปดใชงาน   สวนสํานักงานสายการผลิตมี
การกําหนดผูดแูลการเปด-ปดในแตละสวนสํานักงาน   เร่ืองการติดตามผลจะทําการตรวจสอบ
ระบบการทํางานของการควบคุมการเปด-ปดและระบบควบคุมอุณหภมิู 
2)  ควบคุม: การใชอุปกรณสํานักงาน 
     มาตรฐาน : บาท 

วิธีการควบคุมและติดตาม :  
การควบคุมการใชอุปกรณสํานักงานมีการควบคุมโดยการกําหนดการเบิกจายเคร่ืองใชหรือ

อุปกรณตามความจําเปนท่ีของแตละบุคคลหรือแตละแผนกตองใช เชน ปากกา ,ดนิสอ ,ยางลบ จะ
ใหเบิก 1 คนตอช้ินเทานั้นสวนกระดาษ A4 กําหนดให 1 ฝายตอ 1 รีมตอสัปดาหเทานั้น หลังจาก
นั้นฝายธุรการโรงงานบันทึกขอมูลการเบิกจาย   

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี้  

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมการใชไฟฟาสวน
สํานักงานและสํานักงานใน
สายการผลิต 

/ / / -  + 

ควบคุมการใชอุปกรณ
สํานักงาน 

/ / / -  + 
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ฝายแรงงานสัมพันธและฝกอบรม(Labor Relation & Training) ประกอบดวย 3 หนวยงานดังนี ้
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.4   ผังโครงสรางองคกรของฝายแรงงานสัมพันธและฝกอบรม   
กิจกรรม 

สวนแรงงานสมัพันธ  รับผิดชอบงานดานการดูกฎหมายเร่ืองแรงงานและจัดกจิกรรม
ความสัมพันธระหวางพนักงานกับองคกร รวมถึงหนวยงานสหภาพแรงงาน 

สวนการฝกอบรม  รับผิดชอบงานฝกอบรมพนักงานท้ัง ภายใน ภายนอก องคกรและ
รวมท้ังการฝกงานตางประเทศ 

สวนการวาจางงาน  รับผิดชอบงานดานการจัดหา และจดัพนักงานทํางานในองคกรตาม
ความตองการของแตละหนวยงาน 
 

การควบคุม 
 ไมมีระบบควบคุมในฝายแรงงานสัมพันธและฝกอบรม   

 

ฝายธุรการองคกร(Corporate General Affairs) ประกอบดวย 3 หนวยงานดังนี ้

 
รูปท่ี  3.5   ผังโครงสรางองคกรของฝายธุรการองคกร 

 
 

   ฝายธุรการองคกร 

   สวนเลขานกุาร สวนเอกสารตางประเทศ สวนติดตองานราชการ 

      สวนวาจาง     สวนฝกอบรม สวนแรงงานสัมพันธ 

ฝายแรงงานสัมพันธและฝกอบรม 
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กิจกรรม 
สวนเลขานุการ  รับผิดชอบดูแลกิจกรรมของผูบริหารระดับสูง (ระดับรองประธานบริษัท

ข้ึนไป) และประสานงานระหวางองคกรและผูบริหาร 
สวนเอกสารตางประเทศ รับผิดชอบงานดานการทําเอกสารเดินทางตางประเทศของ

พนักงานคนไทยและตางประเทศ และอํานวยความสะดวกในการเดินทาง เขา- ออก ประเทศไทย
ใหกับพนักงานคนไทยและตางชาติ 

สวนติดตองานราชการ   รับผิดชอบงานการติดตอราชการ เชน ขนสง,กงสุลกากร, 
สถานทูต และสํานักงานตางท่ีเกี่ยวกับราชการ 
การควบคุม 

ไมมีระบบควบคุมในฝายธุรการองคกร 
 

ฝายบริหารคาจางและสวัสดกิาร( Wage & Welfare Administration) ประกอบดวย 3 หนวยงาน
ดังนี ้

 
 

รูปท่ี  3.6   ผังโครงสรางองคกรของฝายบริหารคาจางและสวัสดิการ 
กิจกรรม 
 สวนบริหารคาจางและเงินเดอืน   รับผิดชอบงานดานเวลาการทํางาน,การจายเงินเดือน การ
ปรับระดับข้ันของพนักงาน,ควบคุมช่ัวโมงการทํางานลวงเวลา กําหนดคาจางพนักงานตามข้ันและ
ตําแหนงงานท่ีรับผิดชอบ  

สวนสวัสดิการ   รับผิดชอบงานทางดานสวัสดิการพนกังาน   การเสียภาษีของพนักงาน   
งานประกันสังคม  รถรับ-สงพนักงาน    เงินชดเชย กองทุนสํารองเล้ียงชีพรวมถึงการประสานงาน
ภายนอกองคกรท่ีเกี่ยวกับสวสัดิการท้ังหมด 
การควบคุม 
1) ควบคุม: เวลาการทํางานลวงเวลาพนกังาน 
    มาตรฐาน : จํานวนช่ัวโมง 

สวนวางแผนและบริหารคาจาง 

ฝายบริหารคาจางและสวัสดิการ 

   สวนสวัสดิการ    สวนเงนิเดือน 



52 

วิธีการควบคุมและติดตาม :  
ในชวงเวลากอนที่จะเปล่ียนเปนปบัญชีใหมทางฝายบริหารคาจางและสวัสดิการ จะมี

จดหมายแจงไปยังฝายตางทําการวางแผนการทํางานเวลาปกติและการทํางานลวงเวลา โดยการ
คํานวณและใชขอมูลตารางการผลิตหรือแผนการผลิตของปตอไปเปนแนวทางในการวางแผน
ประมาณการการทํางานลวงเวลาและสงมายังฝายบริหารคาจางและสวสัดิการเพื่อท่ีจะทําการ
ประมาณการคาใชจายคาจางแรงงานในรอบบัญชีหนา เพื่อท่ีจะทําการควบคุมการทํางานลวงเวลา
ของพนักงาน 

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี้     
 

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมเวลาการทํางาน
ลวงเวลาพนกังาน 

/ / / /  + 

 
 

ฝายกฎหมาย (Legal)  
กิจกรรม 

รับผิดชอบงานดานกฎหมายตางๆ ขององคกร การดําเนนิและ ธุรกรรมของบริษัท เชน 
กิจกรรมดานการผลิต  แรงงาน  สังคม  ส่ิงแวดลอม  การเงนิ-บัญชี  การซ้ือ-ขาย รวมถึงการติดตอ
งานทางดานกฎหมาย ดําเนนิการดานกฎหมายในสวนภายในและภายนอกท่ีเกี่ยวของกับองคกร 
การควบคุม 

 

ไมมีระบบควบคุมในฝายกฎหมาย 
 

ฝายวางแผนธุรกิจ (Business Planning)  
 

กิจกรรม 
รับผิดชอบงานดานการสงเสริมธุรกิจองคกรใหกาวหนา รวมท้ังการสรางความนาเช่ือถือ

ขององคกรใหเกิดการยอมรับจากคูคาและลูกคา   รวมถึงการกําหนดนโยบายจดัหา และควบคุมการ
ใชเงิน ของฝายและแผนกตาง ๆ 
 

การควบคุม 
 

ไมมีระบบควบคุมในฝายวางแผนธุรกิจ 
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ฝายรับประกันคุณภาพและฝายบริการคุณภาพ(Quality Assurance & Quality Service) 
ประกอบดวย 3 หนวยดังนี ้
 

 
รูปท่ี  3.7   ผังโครงสรางองคกรของฝายรับประกันคุณภาพและฝายบริการคุณภาพ 

 

กิจกรรม 
ฝายรับประกันคุณภาพ(Quality Assurance) รับผิดชอบงานดานประกันคุณภาพผลิตภัณฑหลังการ
ขาย โดยรับประกันคุณภาพ (Warranty Claims Expense) ในระยะเวลากําหนด ซ่ึงจะทําการซอม
เปล่ียนอะไหลหรือช้ินสวนท่ีเกิดความเสียหายจากการประกอบและช้ินสวนท่ีดอยคุณภาพ และทํา
การแบงหนวยงานดูแลเปน 2 หนวยงาน คือ 
   

 - สวนตลาดภายในประเทศ(Domestic Market Section) รับผิดชอบงานดาน
ประกันคุณภาพผลิตภัณฑหลังการขาย โดยประสานงานเร่ืองคุณภาพกับบริษัทตัวแทนจําหนาย 
(Distributor) เพื่อทําการตัดสินใจเร่ืองการรับประกันสินคาในตลาดภายในประเทศ 
 
   - สวนตลาดตางประเทศ (General Export Market) รับผิดชอบงานดานประกัน
คุณภาพผลิตภณัฑหลังการขาย โดยประสานงานเร่ืองคุณภาพกับบริษัทตัวแทนจําหนาย 
(Distributor) เพื่อทําการตัดสินใจเร่ืองการรับประกันสินคาในตลาดตางประเทศ 
 

ฝายบริการคุณภาพ (Quality Service) รับผิดชอบงานดานการใหคําแนะนําและแกไขปญหาในเร่ือง
คุณภาพของผลิตภัณฑหลังการขายใหกับลูกคาและบริษทัตัวแทนจําหนายแบงออกเปน 2 สวนดังนี้ 
 

- สวนตลาดภายในประเทศ (Domestic Market Section) รับผิดชอบงานดานการ
ใหบริการคําปรึกษา แนะนําและแกไขปญหาในเร่ืองคุณภาพของผลิตภัณฑหลังการขายใหกับตัว
ทนจําหนายและวิเคราะหขอมูลปญหาท่ีเกี่ยวของกับคุณภาพของการผลิต ในสวนผลิตภัณฑท่ีขาย
ในประเทศ 

 

ฝายบริการคุณภาพ 

 สวนภายในประเทศ 

ฝายรับประกันคุณภาพ 

 สวนตางประเทศ 

 สวนประสานงานคูคา 

 สวนภายในประเทศ  สวนตางประเทศ 
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 - สวนตลาดตางประเทศ (General Export Market) รับผิดชอบงานดานการ
ใหบริการคําปรึกษา แนะนําและแกไขปญหาในเร่ืองคุณภาพของผลิตภัณฑหลังการขายใหกับตัว
ทนจําหนายและวิเคราะหขอมูลปญหาท่ีเกี่ยวของกับคุณภาพของการผลิต ในสวนผลิตภัณฑท่ีขาย
ตางประเทศ 

 

- สวนประสานงานคูคา รับผิดชอบงานดานการประกนัคุณภาพผลิตภณัฑหลังการ
ขาย  โดยรับประกันคุณภาพ (Warranty Claims Expense) ในระยะเวลากําหนด ซ่ึงจะทําการซอม
เปล่ียนอะไหลหรือช้ินสวนท่ีเกิดความเสียหายจากการประกอบและช้ินสวนท่ีดอยคุณภาพ และการ
ใหคําแนะนําและแกไขปญหาในเร่ืองคุณภาพของผลิตภัณฑหลังการขายใหกับบริษทัตัวแทน
จําหนาย ของบริษัทคูคา 
 

การควบคุม 
1) ควบคุม: คาใชจายประกันคุณภาพรถหลังการขาย 
     มาตรฐาน : บาท ตอ เดือน 

 วิธีการควบคุมและติดตาม :  
เนื่องจากปญหาคุณภาพท่ีเกิดข้ึนในตลาดช้ีใหเห็นชดัเจนวาเปนปญหาท่ีสําคัญท่ีสุดของ

คุณภาพการผลิต การประกอบ วัตถุดิบท่ีนํามาปรกอบและคุณภาพของรถโดยรวม ซ่ึงคุณภาพท่ี
กลาวมานี้จะแสดงออกมาในรูปตัวเงินท่ีจายในการประกนัคุณภาพรถ(Field warranty claim 
expenses) หรือคาซอม คาเปล่ียนช้ินสวนใหมเพื่อใหรถสามารถทํางานไดตามปกติ ดังนั้นถาผูผลิต
ตองการควบคุมคุณภาพในการผลิตอยางแทจริงแลวจะตองใชคาใชจายสวนนี้เปนตัวช้ีวัดคุณภาพ
การผลิต ซ่ึงจะทําการติดตามผลของคุณภาพโดยการบันทึกขอมูลคาใชจายในการประกันคุณภาพ
รถและนําปญหาท่ีเกิดข้ึนในตลาดมาเปนประเด็นในการแกไขปญหาคุณภาพ  
2) ควบคุม: ปญหาคุณภาพรถหลังการขายไมใหเกิดซํ้า 
    มาตรฐาน : จํานวนคัน 

  

วิธีการควบคุมและติดตาม :  
โดยท่ัวไปเม่ือพบปญหาเร่ืองคุณภาพรถท่ีเกิดข้ึนกับลูกคาแลว ทางผูผลิตจะตองทําการ

แกไขปญหาเรงดวนใหกับลูกคาและปญหาน้ันควรท่ีจะไมเกิดซํ้าข้ึนอีกเพราะถาเกดิซํ้าข้ึนจะทําให
ความเช่ือม่ันของลูกคาท่ีมีตอผลิตภัณฑลดนอยลง ดังนั้นฝายบริการคุณภาพ (Quality Service) 
จะตองควบคุมปญหาคุณภาพไมใหเกิดซํ้าอีก โดยเม่ือรับทราบปญหาตองทําการหาวิธีการแกไข
ปญหาทันทีและหลังจากแกไขเสร็จ บันทึกขอมูลและสงจดหมายแจงตอไปยังสวนงานอ่ืนหรือเขต
อ่ืนท่ีเกี่ยวของเพ่ือรับรูและแกไขปญหาเม่ือเกิดปญหาซํ้า 
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กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี้     
   

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมคาใชจายประกัน
คุณภาพรถหลังการขาย 

/ / / /  0 

ควบคุมปญหาคุณภาพรถหลัง
การขายไมใหเกิดซํ้า 

/ / / /  - 

 
 

ฝายวางแผนการผลิต(Production Planning)   
 

กิจกรรม 
รับผิดชอบงานดานการวางแผนการผลิตในสวนผลิตภณัฑท่ีทําการผลิตเพื่อขาย

ภายในประเทศ ,สงออกตางประเทศ  วางแผนการผลิตบริษัทคูคา และควบคุมติดตามแผนการผลิต 
ใหเปนไปตามแผน โดยรับขอมูลความตองการของลูกคา ตามท่ีตัวแทนจําหนายทําการส่ังผลิต   
รวมวางแผนการจัดซ้ือและรับช้ินสวน แลวสงช้ินสวนเขาสูสายการผลิตท้ังจากในประเทศและจาก
ตางประเทศ 
 

การควบคุม 
1) ควบคุม: การวางแผนการผลิตและการจดัการช้ินสวน 
    มาตรฐาน : จํานวนช่ัวโมงของความสูญเสียจากการรอชิ้นสวน 

วิธีการควบคุมและติดตาม :  
หลังจากฝายวางแผนการผลิตไดรับขอมูลการส่ังซ้ือจากลูกคาแลว ฝายวางแผนการผลิตก็จะ

ทําการวางแผนการผลิตหลัก จําแนกเปนวางแผนกําลังการผลิตรายเดอืน การวางแผนกําลังการผลิต
รายสัปดาหและวางแผนกําลังการผลิตรายวัน  แลวทําการสงแผนการส่ังซ้ือและรับเขากับผูผลิต
ช้ินสวนเพื่อท่ีจะสงมอบช้ินสวนเขาสูสายการตามเวลาท่ีกําหนด ดังนัน้ฝายวางแผนการผลิตทําการ
รับผลตอบรับการสงมอบช้ินสวนและควบคุมการสงมอบใหทันเวลาตามกําหนดแผน ท่ีไดตกลงกับ
ผูผลิตช้ินสวน  

 

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี้   

 กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมการวางแผนการผลิต
และการจดัการช้ินสวน 

/ / / -  0 
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ฝายพฒันาระบบ( System Development) ประกอบดวย 3 หนวยงานดังนี ้
 

 
รูปท่ี  3.8  ผังโครงสรางองคกรของฝายพฒันาระบบ 

กิจกรรม 
 

สวนพัฒนาระบบ (System Development)    รับผิดชอบงานดานการใชระบบฐานขอมูล
และออกแบบระบบฐานขอมูลโดยใชโปรแกรมท่ัวไปทางคอมพิวเตอรเพื่อชวยอํานวยความสะดวก
และเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานเพื่อลดเวลาในการทํางาน 

 

สวนสนับสนนุการใช R3 (R3 Application Support) รับผิดชอบงานดานการใชระบบ
ฐานขอมูลและออกแบบระบบฐานขอมูลโดยใชโปรแกรม R3 เพื่อชวยอํานวยความสะดวกและเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการทํางานเพื่อลดเวลาในการทํางาน 

 

สวนควบคุมระบบ (System Control)     รับผิดชอบงานดานการควบคุมระบบคอมพิวเตอร 
อุปกรณคอมพิวเตอร ระบบเครือขายคอมพิวเตอร ระบบคอมพิวเตอรสนับสนุนการผลิต ระบบ
คอมพิวเตอรการจัดการสงสัญญาณขอมูล รวมถึงการแกไข ซอมแซมระบบคอมพิวเตอรเพื่อการใช
งานในองคกรและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
 

การควบคุม 
1) ควบคุม: การใชอิเลกทรอนิกสเมล 
    มาตรฐาน : จํานวนเคร่ือง (คอมพิวเตอร) 

วิธีการควบคุมและติดตาม :  
เนื่องจากบริษทัใชระบบคอมพิวเตอรแบบเช่ือมโยง(LAN Systems) โดยคอมพวิเตอรทุก

เคร่ืองจะมีการควบคุมระบบที่สวนกลางทีส่ามารถดูรายละเอียดการทํางานได ดังนัน้การควบคุมจึง
เปนการควบคุมท่ีการอนุญาตการใชอิเลกทรอนิกสเมลบางสวนเทานัน้   หลังจากการตรวจพบ
ปญหาแลวจะทําการแกไขและปองกันทันทีและทําการบันทึกขอมูลเพือ่ปองกันตอไป 

 

   ฝายพัฒนาระบบ 

  สวนสนับสนนุการใช R3 สวนควบคมุระบบ สวนพัฒนาระบบ 
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2) ควบคุม: เวลาสูญเสียเนื่องจากการหยุดไลน 
    มาตรฐาน : ช่ังโมง 

วิธีการควบคุมและติดตาม :  
เนื่องระบบในสายการประกอบสวนใหญใชคอมพิวเตอรในการควบคุมการทํางาน ดังนั้น

สถานการณกมี็การหยดุสายการผลิตหรือสูญเสียเวลาในการผลิต (Production Downtime) เนื่องจาก
เกิดการซอมคอมพิวเตอรท่ีเสียระหวางทําการผลิต ดังน้ันจึงจําเปนตองมีระบบควบคุม 
เวลาสูญเสียเนือ่งจากการซอมคอมพิวเตอร โดยฝายพัฒนาระบบทําการออกแบบวิธีการทํางานท่ีทํา
ใหเกิดความสูญเสียเวลาในการซอมคอมพิวเตอรใหนอยท่ีสุดและมีขันตอนการปฏิบัติงานดังนี ้

1. ดําเนินการรับรองเคร่ืองคอมพิวเตอรวาใชงานได 
2. จัดทําใบตรวจเช็คเคร่ืองคอมพิวเตอร 
3. จัดทําแผนบํารุงรักษารายเดือน 
4. ดําเนินการตรวจเช็คเคร่ืองคอมพิวเตอร 
5. รวบรวมและทบทวนผลการตรวจเช็คเคร่ืองคอมพิวเตอร 
6. รวบรวมใบตรวจเช็คเคร่ืองคอมพิวเตอรเกบ็ใสแฟมตรวจเช็ค 
หลังจากนัน้ทําการติดตามผลของการเวลาซอมคอมพิวเตอรท่ีทําใหสายการผลิตหยดุการ

ผลิต บันทึกขอมูล เพื่อการติดตามผล  
 

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี้     

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมการใชอิเลกทรอนิกส
เมล 

/ / / -  + 

ควบคุมเวลาสูญเสียเนื่องจาก
การหยดุไลน 

- / - /  0 

 

ฝายควบคุมตนทุน (Cost Control) ประกอบดวย 2 หนวยงานดังนี ้
 

 
รูปท่ี  3.9   ผังโครงสรางองคกรของฝายควบคุมตนทุน 

      ฝายควบคุมตนทนุ 

  สวนควบคุมตนทนุ (1)   สวนควบคุมตนทนุ (2) 
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กิจกรรม 
สวนควบคุมตนทุน (1)   รับผิดชอบงานดานการควบคุมราคาตนทุนและคํานวณราคา

ตนทุนของผลิตภัณฑทุกรุนและทุกแบบท่ีมีการผลิตในบริษัท รวมท้ังตนทุนช้ินสวนท่ีเปนช้ินสวน
สงออกขายไปตางประเทศ 

สวนควบคุมตนทุน (2)     รับผิดชอบงานดานการควบคุมราคา ตนทุน และคํานวณราคา
ตนทุนของทรัพยสินท้ังหมดของบริษัท เชน อุปกรณสํานักงาน เคร่ืองจักร อาคาร สถานท่ี และ
รวมถึงอุปกรณอ่ืน ๆ  
การควบคุม 
1) ควบคุม: ตนทุนราคาช้ินสวน 
มาตรฐาน : บาท 

วิธีการควบคุมและติดตาม :  
ฝายควบคุมตนทุนเปนฝายท่ีควบคุมดูแลในเร่ืองตนทนุสินคาและตนทุนการผลิตท้ังหมด 

และราคาช้ินสวนกเ็ปนสวนหน่ึงท่ีสําคัญในการกําหนดราคาขาย ดงันั้นเม่ือมีการทํากิจกรรมทุก
อยางเกีย่วกับตนทุนจะตองผานการดูแลและอนุมัติจากแผนกควบคุมตนทุนกอน เชน การ
เปล่ียนแปลงวสัดุท่ีใชผลิตเบาะรถยนต การสงออกช้ินสวนเฟรม การสงออกช้ินสวนตาง ๆ ท้ังหมด 
สวนการติดตามผลยังไมมีการระบบควบคุมท่ีชัดเจน 

 

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี้     

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมตนทุนราคาช้ินสวน / / / /  - 

ควบคุมตนทุนราคารถยนต / / / -  0 

ควบคุมตนทุนการผลิต - / - /  - 

ฝายวางแผนผลิตภัณฑ (Product Planning)   
 

กิจกรรม 
รับผิดชอบงานดานการวางแผนการผลิตวาในแตละป หรือแตละไตรมาส จะทําการผลิต

และขายรถรุนใด มีการเปล่ียนแปลงแบบ รายละเอียดภายในภายนอกของรถอยางไร เพื่อใหตรงตาม
ความตองการของลูกคาโดยประสานงานกบัสวนผูแทนจาํหนาย กับโรงงานเพ่ือท่ีจะพัฒนา
ผลิตภัณฑใหมีความทันสมัยและตรงตามความตองการของลูกคา 
การควบคุม 

 

ไมมีระบบควบคุมในฝายวางแผนผลิตภัณฑ 
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ฝายควบคุมโลจิสติกส (Logistics Control) ประกอบดวย 2 หนวยงานดังนี้ 
 

 
รูปท่ี  3.10   ผังโครงสรางองคกรของฝายควบคุมโลจิสติกส 

กิจกรรม 
สวนควบคุมโลจิสติกส (Import - Export Operation) รับผิดชอบงานดานการควบคุมการ

ขนสงในเขามาในประเทศและการสงออกไปนอกประเทศ มีหนวยงานยอย 2 หนวยงายคือ 
- หนวยนําเขา ( Import )  รับผิดชอบงานดานการประสานงานและ 

ควบคุมนําเขาช้ินสวน มาใชในการประกอบและช้ินสวนอะไหลนําเขาจากตางประเทศ 
- หนวยสงออก (Export)   รับผิดชอบงานดานการประสานงานการขนสง

ช้ินสวน ควบคุมการจัดสงช้ินสวนหรืออะไหล ประสานงานการบรรจุ หีบหอช้ินและเอกสารเพ่ือ
การสงออก 

สวนวางแผนโลจิสติกส (Logistic planning control)   รับผิดชอบวางแผน ควบคุม และ
พัฒนาระบบ การขนสง จัดสงช้ินสวนหรืออะไหลเพื่อการผลิตในสายการผลิตภายในประเทศ เชน 
โครงการจัดสงช้ินสวนหรืออะไหลแบบ “Milk Run Project“คือเปนการจัดสงแบบทันเวลาพอดีโดย
การวางแผนเสนทางของการจัดสงช้ินสวนตามเสนทาง (ROOT) เดียวกันและนําสงจํานวนจํากดั
ตามความตองการของสายการผลิตและทันเวลาตอสายการผลิตพอดี 
 

การควบคุม 
1) ควบคุม: เวลาหยุดสายการผลิตเนื่องจากรับช้ินสวนเขาสูสายการผลิตลาชา 
     มาตรฐาน : ช่ัวโมง 

วิธีการควบคุมและติดตาม :  
หลังจากท่ีฝายวางแผนการผลิตไดแผนการผลิตหลักและแจกจายแผนการผลิตไปยังแผนก

ตางๆ และขอมูลการส่ังซ้ือช้ินสวนจากฝายวางแผนการผลิตก็จะสงไปยังผูผลิตช้ินสวนท้ังในและ

ฝายควบคุมโลจิสติกส 

 
 

สวนวางแผนโลจิสติกส สวนควบคมุโลจิสติกส 

ปฏิบัติการนําเขา ปฏิบัติการสงออก 
     Milk  Run Project 
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ตางประเทศในสวนช้ินสวนท่ีนําเขาจากตางประเทศเม่ือสายการผลิตตองการช้ินสวนเขาสู
สายการผลิตฝายควบคุมโลจสิติกสจะตองวางแผนและดําเนินการเกี่ยวกับการขออนญุาตนําช้ินสวน
เขามา รวมทั้งควบคุมการขนสงช้ินสวนเขามาตามระยะเวลาท่ีกาํหนดโดยจะตองใหทันตามความ
ตองการของสายการผลิต การติดตามผลคือหลังจากสายการผลิตไดรับช้ินสวนแลวจะทําการสรุป
ขอมูลสงฝายควบคุมโลจิสติกสทราบในแตละสัปดาห 

 

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี้   
   

 กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมเวลาหยุดสายการผลิต
เนื่องจากรับช้ินสวนเขาสู
สายการผลิตลาชา 

/ / / -  + 

ควบคุมการนําเขาช้ินสวน - / - /  0 
 

ฝายการขาย (SALE) ประกอบดวย 3 หนวยงานดังนี ้
 

 
รูปท่ี  3.11   ผังโครงสรางองคกรของฝายขาย 

กิจกรรม 
สวนการขายในประเทศ  รับผิดชอบงานดานการขายผลิตภัณฑ และควบคุมดูแลการขายใน

ประเทศรวมกาํหนดราคาขาย ของผลิตภัณฑภายในประเทศ และดูแลการขายช้ินสวนใหบริษัทคูคา 
สวนการขายในประเทศ    รับผิดชอบงานดานการขายผลิตภัณฑในสวนตางประเทศและ

ควบคุม ดูแลงานดานการขายและควบคุมราคาการขาย 
สวนการขายชิน้สวนตางประเทศ  รับผิดชอบงานดานการขายช้ินในสวนตางประเทศและ

ควบคุมราคาขาย ดูแลงานดานการขายช้ินสวนกับคูคา 
การควบคุม 

 

ไมมีระบบควบคุมในฝายการขาย 

     ฝายการขาย 

สวนการขายในประเทศ สวนการขายในประเทศ สวนการขายช้ินสวนตางประเทศ 
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ฝายบัญช ี(Accounting) ประกอบดวย 4 หนวยงานดังนี ้
 
 

รูปท่ี  3.12   ผังโครงสรางองคกรของฝายบัญชี 
 

กิจกรรม 
บัญชีคุมสินคา (Inventory Control Group)    รับผิดชอบงานดานบัญชีของระบบการ

ควบคุมบัญชี ช้ินสวนและผลิตภัณฑท้ังกอนและหลังการผลิตภายในองคกร และบริษทั คูคา 
 

บัญชีรวมกลุมกิจการและควบคุมทรัพยสิน (Consolidation & Fixed Asset Control 
Group)    รับผิดชอบงานดานการบัญชีท้ังหมดของการรวมกลุมกิจการและบัญชีควบคุมทรัพยสิน
ของบริษัท 

 

บัญชีท่ัวไป (Accounting)  รับผิดชอบงานบัญชีท่ัวไปของบริษัท เชน บัญชีเงินเดือน, 
สวัสดิการพนกังาน,บัญชีลูกหนี้ภายในและตางประเทศ และบัญชีเจาหนี้ตางประเทศ  

 

บัญชีเจาหนี้(Accounting Payable Group)    รับผิดชอบงานดานบัญชีกับบริษัทผูสงสินคา
หรือช้ินสวน ท่ีอยูในสวนการจัดซ้ือช้ินสวนเพื่อการผลิตในสายการผลิตของผลิตภัณฑ และบริษทัคู
คา 
 

การควบคุม 
 

ไมมีระบบควบคุมในฝายบัญชี 
 
 
 
 
 
 
 
 

        ฝายบัญชี 

บัญชีเจาหนี ้บัญชีคุมสินคา    บัญชีทั่วไป  บัญชีรวมกลุมกิจการ

และควบคุมทรัพยสิน 
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ฝายการเงนิ & ภาษี (Finance &TAX)    ประกอบดวย 2 หนวยงานดังนี้ 
 

 
 

รูปท่ี  3.13   ผังโครงสรางองคกรของฝายการเงิน & ภาษ ี
 

กิจกรรม 
สวนการเงิน (Finance)   รับผิดชอบงานดานการเงินท้ังหมดของบริษัทรวมถึงควบคุม

ระบบจัดเก็บและถายโอนเงิน และงานประสานงานดานการเงินระหวางบริษัทกับบริษัทในเครือ
และคูคา 

 

สวนภาษ ี (TAX)      รับผิดชอบงานดานการ สงภาษี จดัเก็บภาษี การติดตอประสานงาน
ดานภาษีระหวางบริษัทและผูรวมลงทุน รวมท้ังภาษีของผลิตภัณฑ และภาษีการคาตาง ๆ ของ
บริษัทท้ังหมด  
การควบคุม 

 

ไมมีระบบควบคุมในฝายการเงิน & ภาษ ี
 

ฝายบริหารจัดการ KD (KD Administration) 
 

กิจกรรม 
รับผิดชอบงานทางดานการวางแผนการรับช้ินสวนจากผูผลิตช้ินสวน,วางแผนการควบคุม

และประสานงานการบรรจุ หีบหอช้ินสวน(KD Parts ) ตรวจสอบและควบคุมช้ินสวนของเสียท่ีเกิด
จากผูผลิต และการวางแผนจัดการเร่ืองการจัดสงช้ินสวน (KD Parts ) เพื่อการสงออก   
 

การควบคุม 
 

ไมมีระบบควบคุมในฝายบริหารจัดการ KD 
 
 
 
 

        ฝายการเงิน & ภาษี 

     การเงนิ           ภาษ ี
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ฝายจัดซ้ือ (Purchasing) ประกอบดวย 2 หนวยงานดังนี้ 
 

 
 

รูปท่ี  3.14  ผังโครงสรางองคกรของฝายจดัซ้ือ 
กิจกรรม 

สวนการจัดซ้ือเคร่ืองยนต (Engine Purchasing Group)    รับผิดชอบงานดานการ
พิจารณาตรวจสอบ ประเมินราคา วางแผนและควบคุมการจัดซ้ือช้ินสวนท่ีนํามาประกอบเปน
เคร่ืองยนตใหกับบริษัทประกอบเคร่ืองยนตท้ังหมด 

 

สวนการจัดซ้ือชิ้นสวน  (Parts Purchasing Group)    รับผิดชอบงานดานการพจิารณาการ
จัดซ้ือ ตรวจสอบ วางแผนและควบคุมการจัดซ้ือช้ินสวนไดแก 

- หนวยจดัซ้ือช้ินสวนพลาสติก รับผิดชอบงานดานการพิจารณาการจัดซ้ือ 
ควบคุมราคาจัดซ้ือประเมินราคาจัดซ้ือของช้ินสวนพลาสติก 

-  หนวยจดัซ้ือช้ินสวนเหล็ก รับผิดชอบงานดานการพจิารณาการจดัซ้ือ 
ควบคุมราคาจัดซ้ือประเมินราคาจัดซ้ือของช้ินสวนเหล็ก 

-  หนวยจดัซ้ือช้ินสวนประกอบ(Accessories) รับผิดชอบงานดานการ
พิจารณาการจดัซ้ือ ควบคุมราคาจัดซ้ือประเมินราคาจัดซ้ือของช้ินสวนประกอบ 
 

การควบคุม 
1) ควบคุม: คุณภาพและการจัดสง (ประเมินผล) 
มาตรฐาน : เปอรเซ็นต (ขอกาํหนดบริษัท) 

 
 
 

         ฝายจัดซื้อ 

       จัดซื้อช้ินสวน   จัดซื้อเคร่ืองยนต 

จัดซื้อช้ินสวนประกอบ   จัดซื้อช้ินสวนเหล็ก    จัดซื้อช้ินสวนพลาสติก 
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วิธีการควบคุมและติดตาม :  
ฝายจัดซ้ือจะทาํการรวบรวมขอมูลท้ังหมด เชนขอมูลดานคุณภาพจากฝายประกนัคุณภาพ

ช้ินสวนผูผลิตและฝายประกนัคุณภาพหลังการขาย,ฝายวางแผนการผลิต และฝายควบคุมโลจิสติกส
และอ่ืนๆ โดยจะนําขอมูลเหลานั้นมาทําการประเมินในแตละหัวขอตามท่ีฝายจัดซ้ือไดทําการ
รวบรวมสรุปวา ผูผลิตรายใดมีผลการประเมินท่ีเกนิกําหนด ( 50% ของเกณฑการประเมิน) หลังจาก
นั้นทําการอนมัุติหรือไมอนมัุติบริษัทผูผลิตเหลานั้นพรอมท้ังจัดรายช่ือบริษัทผูผลิตเปน 2 หมวด 
คือ บริษัทผานอนุมัติ (Approved Supplier List: ASL) และบริษัทไมผานการอนุมัติ (Rejected 
Supplier List: RSL) ซ่ึงขอมูลการประเมินจะถูกเก็บไว และจะทําการติดตามผลการประเมินใหมทุก 
3 เดือนและทุกคร้ังท่ีมีการเร่ิมผลิตโครงการใหม 

 

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี ้
 

   กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมคุณภาพและการจัดสง 
(ประเมินผล) 

/ / / /  0 

  

ฝายบริหารการจัดซ้ือ(Procurement Administration) ประกอบดวย 2 หนวยงานดังนี้ 
 

 
 

รูปท่ี  3.15   ผังโครงสรางองคกรของฝายบริหารการจัดซ้ือ 
 

กิจกรรม 
สวนวางแผนและควบคุม (Planning & Control Group) รับผิดชอบงานดานบริหารการ

จัดซ้ือโดยการสรางความสัมพันธระหวางบริษัทกับบริษทัผูขายช้ินสวน ท้ังในเร่ืองการอํานวยความ
สะดวกและการดําเนินการดานสัญญาและขอตกลงตางๆเก่ียวกับการจัดซ้ือเพ่ือใหท้ังสองฝายมีการ
ดําเนินงานไดบรรลุตามวัตถุประสงค 

ฝายบริหารการจัดซื้อ 

    สวนวางแผนและควบคุม สวนควบคมุตนทนุจัดซื้อ 
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สวนควบคุมตนทุนจัดซ้ือ(Procurement cost control Group) รับผิดชอบงานดานควบคุม
ราคาจัดซ้ือ โดยการรวมมือผูขายช้ินสวน (Supplier) ทําการปรับปรุงกระบวนการทํางานหรือ
ปรับปรุงแบบของช้ินสวน และจุดประสงคหรือเปาหมายคือการลดตนทุนใหไดตามแผนงานและ
เปาหมายของผูบริหารกําหนดไว ซ่ึงบริษทัผูขายช้ินสวนและสวนควบคุมตนทุนจัดซ้ือจะทํางาน
รวมกัน 
การควบคุม 
1) ควบคุม: ตนทุนการจดัซ้ือ 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
วิธีการควบคุมและติดตาม :  

ลําดับแรกคือสวนควบคุมตนทุนจัดซ้ือจะทําการวางแผนงานหรือเปาหมายในแตละปวามีมี
การลดตนทุนกี่เปอรเซ็นต จากนัน้ทําการเปรียบเทียบราคาตนทุนช้ินสวนท้ังหมดท่ีมีอยูวาช้ินสวน
ใดท่ียังมีตนทุนท่ีสูงอยู โดยการเรียงลําดับจากนอยท่ีสุดไปมากท่ีสุด จากนัน้ทําการจัดแผนการ
ดําเนินงานและทําการปรับปรุงงานรวมกับบริษัทผูขายช้ินสวน และทําการแจงหนวยงานท่ีเกีย่วของ
ทราบเก่ียวกับการเปลี่ยนแบบใหม พรอมประสานงานสวนการออกแบบเพ่ือใหแกไขแบบใหมถามี
การแกไขแบบหลังการปรับปรุงช้ินสวนท่ีมีตนทุนตํ่าเรียบรอยแลว และทําการติดตามผลโดยการ
แจงหนวยงานคุณภาพทราบวามีการเปล่ียนแปลงช้ินงานในช้ินสวนใดและรุนใดใหชัดเจน 

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี ้
   

    กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมตนทุนการจัดซ้ือ / / / -  - 
 

ฝายควบคุมการจัดซ้ือชิ้นสวน (Procurement Part Control Group) 
กิจกรรม 

รับผิดชอบงานดานการปรับปรุงพัฒนาผลิตภัณฑใหม  ซ่ึงทําการดําเนนิงานดาน ทดลอง
ตรวจสอบและอนุมัติ ช้ินสวนหรืออะไหลใหมมีการเปล่ียนแปลงและพัฒนาผลิตภณัฑใหทันสมัย 
รวมท้ังประสานงานกับผูซ้ือเกี่ยวกับการเปล่ียนแปลงแบบในเร่ืองการผลิต โดยทําการควบคุม
ตนทุนการผลิตใหอยูในราคาท่ีเหมาะสม  
การควบคุม 
1) ควบคุม: การอนุมัติช้ินสวนตัวอยางของผูผลิตในประเทศ 
   มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 

วิธีการควบคุมและติดตาม :  
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หลังจากท่ีมีการเปล่ียนแปลงหรือปรับปรุงแบบของช้ินสวนฝายควบคุมการจัดซ้ือช้ินสวน 
จะตองทําการอนุมัติการผลิตและการใชช้ินสวนเหลานัน้มาประกอบในสายการผลิตหลัก โดยฝาย
ควบคุมการจัดซ้ือช้ินสวนรับมอบแบบ (Drawing) จากฝายควบคุมโครงการและเอกสารระบุการ
เปล่ียนแปลงแบบจากนัน้ทําการจัดสงแบบใหผูผลิตช้ินสวนทําการวางแผนการเปล่ียนแปลงแบบ 
(Master Schedule) เม่ือผูผลิตรับอกสารการเปล่ียนแปลงแบบแลวก็ทําการดําเนินการเปล่ียนแปลง
แบบตามแผนและฝายควบคมุการจัดซ้ือช้ินสวนจะเปนสวนควบคุมดแูลการเปล่ียนแปลงแบบให
เปนไปตามแผนท่ีวางไว หลังจากนั้นฝายควบคุมการจัดซ้ือช้ินสวนก็รับมอบช้ินสวนตัวอยางและ
ขอมูลการตรวจสอบ (Part Inspection Data) และฝายควบคุมการจัดซ้ือช้ินสวนจดัสงช้ินสวนจดัสง
เอกสารขอมูลการตรวจสอบใหฝายตรวจสอบคุณภาพเพือ่ทําการตรวจสอบช้ินสวนและฝาย
ตรวจสอบคุณภาพจะทําการออกเอกสารมอบหมายใหทําการตรวจสอบและรับรองคุณภาพของ
ช้ินสวนตัวอยาง (Internal Sample Inspection Order :ISIO) จากนัน้ฝายควบคุมการจัดซ้ือช้ินสวนทํา
การพิจารณาผล ISIO และใหทางฝายประกันคุณภาพช้ินสวนผูผลิต(Supply Quality Assurance) 
จัดทําขาไวในเอกสารการอนุมัติช้ินสวน (Production Part Approval Process)  ซ่ึงการติดตามผล
สวนใหญฝายควบคุมการจัดซ้ือช้ินสวนจะทําการติดตามผลจากแผนการเปล่ียนแปลงแบบหลัก 
(Master Schedule) 

 

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี้     

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมการอนุมัติช้ินสวน
ตัวอยางของผูผลิตในประเทศ 

- / - /  + 

 

ฝายจัดซ้ือวัสดุและอุปกรณ(Material & Equipment Purchasing) ประกอบดวย 2 หนวยงานดังนี ้
 

 
รูปท่ี  3.16   ผังโครงสรางองคกรของฝายจดัซ้ือวัสดุและอุปกรณ 

กิจกรรม 

    ฝายจัดซื้อวสัดุและอุปกรณ 

สวนจัดซื้อวัสดุส้ินเปลือง  สวนจัดซื้อเคร่ืองจักรและอุปกรณ 
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สวนจัดซ้ือวัสดุส้ินเปลือง (Material Purchasing)    รับผิดชอบงานดานการคัดเลือก
ประเมิน วางแผน ควบคุมและอนุมัติการจัดซ้ือ หลังจากนัน้ทําการจัดซ้ือและแจกจายใหกับ
สายการผลิต เชน ถุงมือ รองเทา (Safety Shoes) หมวก Safety น้ํามันรถขนสงช้ินสวน อุปกรณชวย
อํานวยความสะดวกในสายการผลิตอ่ืนๆ เปนตน   

 

สวนจัดซ้ือเคร่ืองจักรและอุปกรณ  (Equipment Purchasing) รับผิดชอบงานดานการ
คัดเลือก ประเมิน วางแผน ควบคุมและอนมัุติการจัดซ้ือเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ อุปกรณ หรือช้ินสวน
ตางๆ ท่ีนํามาใชในสายการผลิต อุปกรณชวยใหเกิดความสะดวกหรือเพ่ิมประสิทธิภาพใน
สายการผลิต 
การควบคุม 

ไมมีระบบควบคุมในฝายจดัซ้ือวัสดุและอุปกรณ 
 

ฝายควบคุมคณุภาพ(Quality Control)   ประกอบดวย 2 ฝายดังตอไปนี้ 
 
 

 
 

รูปท่ี  3.17   ผังโครงสรางองคกรของฝายคุมคุณภาพ 

ฝายควบคุมคุณภาพ  

ฝายควบคุมคุณภาพ (1) ฝายควบคุมคุณภาพ (2) 

แผนกควบคุม

คุณภาพข้ัน

สุดทาย 

แผนกประกนั

คุณภาพ 

แผนกควบคุม

คุณภาพตัวถงั 

แผนกควบคุม

คุณภาพเฟรม 

แผนกควบคุม

คุณภาพสี 
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ฝายควบคุมคณุภาพ 1(Quality Control 1) ประกอบดวย 2 สวนดงัตอไปนี ้  
 

 
 

รูปท่ี  3.18   ผังโครงสรางองคกรของฝายคุมคุณภาพ (1) 
กิจกรรม 
 

ฝายควบคุมคณุภาพ 1 (Quality Control 1) รับผิดชอบงานดานการควบคุม ตรวจสอบคุณภาพและ
ทดสอบคุณภาพ ในสายการผลิตสวนการประกอบข้ันสุดทาย การประกันคุณภาพเคร่ืองมือและ
อุปกรณใหไดมาตรฐานรวมท้ังควบคุมกระบวนการตรวจสอบเคร่ืองมือวัด     และกลุมงานระบบ
มาตรฐานการจัดการคุณภาพ (ISO 9002) ซ่ึงฝายควบคุมคุณภาพ 1 ประกอบดวย 2 สวนงานหลัก
ดังนี ้

- สวนควบคุมคุณภาพขั้นสุดทาย (Final Quality Control) รับผิดชอบงานดานการ
ตรวจสอบคุณภาพการประกอบของสายการผลิต ในเร่ืองของคุณภาพและความถูกตองของการ
ประกอบ 

-หนวยตรวจสอบคุณภาพข้ันสุดทาย (Final Inspection Unit) รับผิดชอบงานดาน
การตรวจสอบคุณภาพภายนอกและช้ินสวนหลังการประกอบ 

สวนควบคมุ

คุณภาพข้ันสุดทาย 

หนวยตรวจสอบใน

ขบวนการผลิต (1) 

หนวยตรวจสอบ

คุณภาพข้ันสุดทาย 

หนวยตรวจสอบใน

ขบวนการผลิต (2) 

หนวยตรวจสอบใน

ขบวนการผลิต (3) 

หนวยประกันคุณภาพ 

หนวยตรวจสอบ

เคร่ืองมือวัด 

ฝายควบคุมคุณภาพ (1) 

หนวยวัดผล

คุณภาพ 
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- หนวยวัดผลคุณภาพ (Audit Unit) รับผิดชอบงานดานการทดสอบคุณภาพการใช
งานของผลิตภัณฑ เชนการทดสอบเร่ืองน้ําร่ัว การทํางานของเคร่ืองยนต การติดเคร่ืองยนต การ
ทํางานของระบบไฟฟาและอ่ืนๆ เปนตน 

- หนวยตรวจสอบในขบวนการผลิต 1(Line Inspection Unit 1) รับผิดชอบงาน
ดานการตรวจสอบคุณภาพการประกอบและช้ินสวนในสายการประกอบเกียร 

- หนวยตรวจสอบในขบวนการผลิต 2(Line Inspection Unit 2) รับผิดชอบงาน
ดานการตรวจสอบคุณภาพการประกอบและช้ินสวน ในสายการประกอบและตกแตงภายใน 

- หนวยตรวจสอบในขบวนการผลิต 3(Line Inspection Unit 3) รับผิดชอบงาน
ดานการตรวจสอบคุณภาพการประกอบและช้ินสวน ในสายการประกอบช้ินสวนเสริม 

- สวนประกนัคุณภาพ (Quality Assurance) รับผิดชอบงานดานจดัทําและควบคุมการ
ดําเนินงานดานการบริหารงานระบบคุณภาพ (ISO 9002) ภายในองคกร   และระบบการรับประกัน
คุณภาพของเครื่องมือและอุปกรณการตรวจวัดท้ังหมดใหเปนไปตามขอกําหนดของการจัดการดาน
คุณภาพ 

- หนวยตรวจสอบเคร่ืองมือวัด (Calibration Unit) รับผิดชอบงานดานการวางแผน
และดําเนินการการควบคุมการตรวจวดัเคร่ืองมือหรืออุปกรณท่ีใชในการตวงหรือวดั 

- หนวยระบบมาตรฐานการควบคุมคุณภาพ (ISO Document Center) รับผิดชอบ
งานดานการจดัฝกอบรมพนกังานท่ีเกีย่วกบัระบบการจัดการคุณภาพภายในองคกร วางแผนการ
ตรวจติดตามภายในและภายนอกของระบบการจัดการดานคุณภาพของแตละหนวย และการจัดเก็บ 
ควบคุมเอกสารที่เกี่ยวของกบัระบบบริหารคุณภาพภายในองคกร 
 

การควบคุม 
1) จุดควบคุม: การเคลมจากลูกคา (Customer Claim) จากปญหาการประกอบ (Assembly Mistake)  
      มาตรฐาน : จํานวนปญหา (Cases) 
2) จุดควบคุม: ความพึงพอใจของลูกคา (Customer Satisfaction)  
      มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
3) จุดควบคุม: เปอรเซ็นตการตรวจสอบสินคากอนจดัสงถึงมือลูกคา (Percent OK at Inspection 
line) 
     มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
4) จุดควบคุม: ของเสียในสายการประกอบ (Percent OK in line) 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
5) จุดควบคุม: จํานวนคร้ังของอุบัติเหตุจากการทํางาน 
    มาตรฐาน : จํานวนคร้ังตอ ช่ัวโมงการทํางาน 
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6) จุดควบคุม: ความสูญเสียของการผลิต (Productive Loss) 
    มาตรฐาน : บาท ตอ 1 เดือน Baht/ Month 
7) จุดควบคุม: กระบวนการของคาขันแนน (Tightening torque) 
    มาตรฐาน : จํานวนกระบวนการ 
วิธีการควบคุมและติดตาม :  

เนื่องจากระบบการควบคุมของฝายประกันคุณภาพ 1 ท้ังหมดท่ีกลาวมานั้นเปนกจิกรรมท่ี
ฝายไดทําทํางานอยางเปนระบบ โดยมีเอกสารและมาตรฐานท่ีชัดเจน ซ่ึงดูจากรายละเอียดเอกสาร
ในระบบคุณภาพ (ISO 9002) ดังนั้นข้ันตอนและกระบวนการตางจึงมีการระบุและกระทําอยาง
เครงครัด และมีการติดตามผลจากประเมินผลเปาหมายของฝาย (QC1 Monthly Target Status) 
ประจําทุกเดือนเพื่อประเมินผลการดําเนินงานเปรียบเทียบกับเปาหมายท่ีตั้งไว 

 

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี ้
    

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมการเคลมจากลูกคา
จากปญหาการประกอบ  

/ / / /  + 

ควบคุมความพึงพอใจของ
ลูกคา(Customer Satisfaction) 

/ / / /  0 

ควบคุมการตรวจสอบสินคา
กอนจัดสงถึงมือลูกคา 

/ / / -  + 

ควบคุมของเสียในสายการ
ประกอบ 

/ / / /  - 

ควบคุมจํานวนคร้ังของ
อุบัติเหตุจากการทํางาน 

/ / / -  0 

ควบคุมความสูญเสียของการ
ผลิต (Productive Loss) 

/ / / /  - 

ควบคุมกระบวนการของคา
ขันแนน (Tightening torque) 

/ / / -  + 
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ฝายควบคุมคณุภาพ 2 (Quality Control 2) ประกอบดวย 2 แผนกดังตอไปนี ้  
 

 
รูปท่ี  3.19   ผังโครงสรางองคกรของฝายคุมคุณภาพ (2) 

กิจกรรม 
 

ฝายควบคุมคณุภาพ 2 (Quality Control 2) รับผิดชอบงานดานการควบคุม และตรวจสอบคุณภาพ
ในสายการผลิต สวนการผลิตเฟรม การผลิตตัวถังและสวนสี รวมท้ังการจัดการฝกอบรมพนักงาน
ดานการตรวจสอบคุณภาพในสายการผลิตเฟรม ตัวถังและสี โดยประกอบดวย 3 สวนงานหลัก
ดังตอไปนี ้

- สวนควบคมุคุณภาพเฟรม (Frame Quality Control) รับผิดชอบงานดานการจัดการ
ระบบควบคุมคุณภาพในโรงงานประกอบเฟรม ในเรื่องเอกสารการตรวจสอบคุณภาพ การ
ปฏิบัติการการตรวจสอบของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ  

 

- หนวยตรวจสอบ เฟรม (Frame Quality Control Unit) รับผิดชอบงานดานการ
ปฏิบัติงานตรวจสอบคุณภาพเฟรม (Frame Inspection) และการควบคุมคุณภาพในสายการผลิต
เฟรม  

สวนควบคมุคุณภาพตัวถงั 

หนวยตรวจสอบ 

ตัวถัง (1) 

หนวยตรวจสอบ

ตัวถัง (2) 

หนวยตรวจสอบ

ตัวถัง (3) 

สวนควบคมุ

คุณภาพเฟรม 

หนวยตรวจสอบ 

เฟรม 

สวนควบคมุ

คุณภาพสี 

หนวย

ตรวจสอบสี 

ฝายควบคุมคุณภาพ (2) 
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- สวนควบคมุคุณภาพสี (Paint Quality Control) รับผิดชอบงานดานการจัดการระบบ
ควบคุมคุณภาพในโรงงานประกอบสี ในเร่ืองเอกสารการตรวจสอบคุณภาพ การปฏิบัติการการ
ตรวจสอบของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ 

- หนวยตรวจสอบสี  (Paint Inspection Unit) รับผิดชอบงานดานการปฏิบัติงาน
ตรวจสอบคุณภาพสี และควบคุมคุณภาพสี ในสายการผลิตสี 
 

- สวนควบคุมคุณภาพตัวถัง (Body Quality Control) รับผิดชอบงานดานการจดัการระบบ
ควบคุมคุณภาพในโรงงานประกอบสี ในเร่ืองเอกสารการตรวจสอบคุณภาพ การปฏิบัติการการ
ตรวจสอบของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ 

- หนวยตรวจสอบตัวถัง 1(Body Inspection Unit1) รับผิดชอบงานดานการควบคุม
คุณภาพการผลิตช้ินสวนจากผูผลิตช้ินสวน (Supplier) ท่ีนํามาประกอบตัวถังในสวนการผลิตของ
ผูผลิตช้ินสวน (Pressing Part) 

- หนวยตรวจสอบตัวถัง 2(Body Inspection Unit 2) รับผิดชอบงานดานการ
ตรวจสอบคุณภาพการเช่ือมชิ้นสวนตัวถัง และควบคุมคุณภาพช้ินสวนตัวถัง ในสายการผลิตตัวถัง 

- หนวยตรวจสอบตัวถัง 3(Body Inspection Unit 3) รับผิดชอบงานดานการ
ตรวจสอบคุณภาพการประกอบตัวถัง และควบคุมคุณภาพการประกอบตัวถัง ในสายการผลิตตัวถัง 
การควบคุม 
1) จุดควบคุม: การเคลมช้ินสวนจากผูผลิตภายในประเทศ (Local Part Claim) 
      มาตรฐาน : จํานวนช้ินตอลานช้ิน (PPM) 
2) จุดควบคุม: การเคลมช้ินสวนจากผูผลิตตางประเทศ (KD-Export Part Claim) 
      มาตรฐาน : จํานวนช้ินตอลานช้ิน (PPM) 
3) จุดควบคุม: คุณภาพตัวถังท่ียังไมไดทําสี 
     มาตรฐาน : จํานวนจุดของเสีย DPU (Defect part per unit) 
4) จุดควบคุม: คุณภาพโครงสรางของตัวถังท่ียังไมไดทําสี 
    มาตรฐาน : จํานวนจุดของเสีย DPU (Defect part per unit) 
5) จดุควบคุม: คุณภาพช้ินสวนเฟรม 
    มาตรฐาน : จํานวนจุดของเสีย DPU (Defect part per unit) 
6) จุดควบคุม: คุณภาพการเช่ือม (Weld Quality OK) 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
7) จุดควบคุม: คุณภาพของวสัดุทําสี (Paint Raw Material quality control) 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
8) จุดควบคุม: จํานวนคร้ังของอุบัติเหตุจากการทํางาน 
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     มาตรฐาน : จํานวนคร้ังตอ ช่ัวโมงการทํางาน 
 

วิธีการควบคุมและติดตาม :  
ฝายควบคุมคุณภาพ 2 เปนหนวยงานท่ีควบคุมคุณภาพครอบคลุมอยู 3 หนวยงานคอื ฝายสี 

ฝายผลิตเฟรม และฝายตัวถัง ซ่ึงจะทําการควบคุมคุณภาพตามสวนท่ีหนวยงานแตละสวน
รับผิดชอบและในสวนกระบวนการควบคุมตางก็มีการจัดทําคูมือและมาตรฐานในการตรวจสอบ
และควบคุม โดยแตละสวนจะมีข้ันตอนการปฏิบัติการควบคุมและตรวจสอบเชน การตรวจสอบ
กระบวนการสี การควบคุมผลิตภัณฑท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด การตรวจสอบกรณีเรงดวน และ
การตรวจสอบตัวถังท่ียังไมไดทําสี เปนตน 

 

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี้   
 

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมการเคลมช้ินสวนจาก
ผูผลิตภายในประเทศ (Local 
Part Claim) 

/ / / /  0 

ควบคุมการเคลมช้ินสวนจาก
ผูผลิตตางประเทศ (KD-
Export Part Claim) 

- / - /  - 

ควบคุมคุณภาพตัวถังท่ียัง
ไมไดทําสี 

/ / / -  + 

ควบคุมคุณภาพโครงสราง
ของตัวถังท่ียังไมไดทําสี 

/ / - -  0 

ควบคุมคุณภาพช้ินสวนเฟรม / / / -  - 

คุณภาพการเช่ือม (Weld 
Quality OK) 

/ / / /  - 

ควบคุมคุณภาพของวัสดุทําสี 
(Paint Raw Material quality 
control) 

/ / / -  0 

ควบคุมจํานวนคร้ังของ
อุบัติเหตุจากการทํางาน 

/ / / -  + 
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ฝายควบคุมโครงการ (Production & Project Control) ประกอบดวย   3 หนวยงาน หลักดังนี ้
 

 
 

รูปที่  3.20   ผังโครงสรางองคกรของฝายควบคุมโครงการ 
กิจกรรม 

สวนควบคุมขอมูลสารสนเทศ (Information Control)    รับผิดชอบงานดานการรวบรวม 
จัดเก็บและควบคุม เอกสารรวมทั้งรายละเอียดวัสด ุ (Material) สวนประกอบของชิ้นสวน   
(Specification) และ สูตรการผลิตตาง ๆ ของชิ้นสวน   ที่เรียกวา “Bill of Material (BOM) & 
Specification” 

สวนควบคุมโครงการภายในประเทศ (Domestic Vehicle Control)    รับผิดชอบงานดาน
การเปลี่ยนแปลง การควบคุม การแกไขในระบบควบคุมชิ้นสวนและการแจกจายเอกสารการ
เปล่ียนแปลงวสัดุหรือสวนประกอบของชิน้สวน ในสวนผลิตภัณฑทีข่ายในประเทศ  

สวนควบคุมโครงการตางประเทศ (Export Vehicle Control)     รับผิดชอบงานดานการ
เปล่ียนแปลง การควบคุม การแกไขในระบบควบคุมชิ้นสวนและการแจกจายเอกสารการ
เปล่ียนแปลงวสัดุหรือสวนประกอบของชิน้สวน ในสวนผลิตภัณฑทีข่ายในตางประเทศ 

การควบคุม 
1) ควบคุม: ระบบคําสั่งซื้อช้ินสวนที่นํามาผลิต 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต ความถูกตอง 
2) ควบคุม: สูตรชิ้นสวนของการสั่งซื้อ 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
3) ควบคุม: การเปลี่ยนแปลงแบบ 
    มาตรฐาน : จํานวนแบบ 
4) ควบคุม: ขอมูลการสั่งซื้อ 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต  

วิธีการควบคุมและติดตาม :  

ฝายควบคุมโครงการ 

สวนควบคุมขอมูล
สารสนเทศ 

สวนควบคุมโครงการ
ภายในประเทศ 

สวนควบคุมโครงการ
ตางประเทศ 
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เมื่อมีโครงการ การเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑรุนใหมทุกครัง้ขอมูลทั้งหมดที่มีอยู ในสวนของ
รายละเอียดสูตรการผลิตจะถูกสงขอมูลมาที่ฝายควบคุมโครงการและจากนั้นฝายควบคุมโครงการ
จะทําการจัดเกบ็และเปลี่ยนแปลงรายละเอียดในสูตรการผลิต  เมื่อมกีารสั่งซื้อช้ินสวนที่จะนํามา
ผลิตรุนตอไประบบจะเรียกสูตรการผลิตนั้นมาใชในการสั่งซื้อตามรุนที่กําหนดไว ซ่ึงขั้นตอนและ
รายละเอียดในการเปลี่ยนแปลงแบบดังนี ้

1. ฝายควบคุมโครงการรับแบบ (Drawing) การแกไขชิ้นงานและทําการนําสงเอกสารตอ
ใหเจาหนาที่ของผูผลิตชิ้นสวน (Supplier) แลวดําเนินการรวมกันในวางแผนการเปลี่ยนแปลงแบบ
ตามการเปลี่ยนแปลงที่ระบไุว 

2.  เจาหนาทีฝ่ายควบคุมโครงการดําเนินการติดตามผลจากผูผลิตชิ้นสวน (Supplier) เพื่อ
กําหนดวนัมีผลบังคับ (Effective Date) และการเปลี่ยนแปลงแบบ 

 3. เจาหนาที่ฝายควบคุมโครงการบันทึกขอมูลและเปรียบเทียบการเปลี่ยนแปลงแบบกับ
ระบบสูตรการผลิตเพื่อยืนยนัความถูกตองของการเปลี่ยนแปลง  

4.แจกจายเอกสารแกแผนกที่เกี่ยวของเพือ่เปนขอมูลในการผลิตตอไป 
กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี้      

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมระบบคําสั่งซื้อ
ชิ้นสวนที่นํามาผลิต 

/ / / /  + 

ควบคุมสูตรชิ้นสวนของการ
ส่ังซื้อ 

- / - /  0 

ควบคุมการเปลี่ยนแปลงแบบ / / / -  - 

ควบคุมขอมูลการสั่งซื้อ / / / /  0 

 
ฝายวิศวกรรมคุณภาพ (Quality Engineering) ประกอบดวย 2 หนวยงาน ดังนี ้

 

 
รูปที่  3.21   ผังโครงสรางองคกรของฝายวศิวกรรมคุณภาพ 

 

ฝายวิศวกรรมคุณภาพ 

สวนตรวจสอบวิศวกรรม (1) สวนตรวจสอบวิศวกรรม (2) 
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กิจกรรม 
 

สวนตรวจสอบวิศวกรรม (Quality Engineering Inspection 1)   รับผิดชอบงานดานการ
ดูแลการประกอบผลิตภัณฑ การทดลอง จําลองการประกอบผลิตภัณฑชนิด A ประกอบผลิตภณัฑ 
ชนิด A รุนใหมและทําผลิตภัณฑตัวอยาง รวมไปถึงการหาปญหา แกไขปญหา วิเคราะหปญหาที่
เกิดจากการประกอบผลิตภณัฑ ชนิด A กอนที่จะทําการผลิตจริงในสายการผลิต หรือ เรียกวา “Pre-
Production“   โดยมุงเนนการตรวจสองเรื่องคุณภาพของผลิตภัณฑ ชนิด A และการแกไขปญหา
คุณภาพกอนทาํการผลิตเปนหลัก  

 

สวนตรวจสอบวิศวกรรม (Quality Engineering Inspection 2)   รับผิดชอบงานดานการ
ดูแลการประกอบผลิตภัณฑ การทดลอง จาํลองการประกอบผลิตภัณฑชนิด B ประกอบผลิตภณัฑ 
ชนิด B รุนใหมและทําผลิตภัณฑตัวอยาง รวมไปถึงการหาปญหา แกไขปญหา วิเคราะหปญหาที่
เกิดจากการประกอบผลิตภณัฑ ชนิด B กอนที่จะทําการผลิตจริงในสายการผลิต หรือ เรียกวา “Pre-
Production“   โดยมุงเนนการตรวจสองเรื่องคุณภาพของผลิตภัณฑ ชนิด Aและการแกไขปญหา
คุณภาพกอนทําการผลิตเปนหลัก  
 

การควบคุม 
 

ไมมีระบบควบคุมในฝายวิศวกรรมคุณภาพ 
 
 
 
 
 
ฝายประสานงานเทคนิค (Technical Coordination) 
 

 กิจกรรม 
รับผิดชอบงานดานการประสานงานกับแผนกที่เกีย่วของในเรื่องของการออกแบบและ

จัดทําโครงการดานการพัฒนางานวิศวกรรม ทุกสวนในโรงงาน เชน โรงงานประกอบ โรงงาน
เฟรม โรงงานตัวถังและโรงงานสี เปนตน 
 

การควบคุม 
ไมมีระบบควบคุมในฝายประสานงานเทคนิค 
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ฝายประกันคณุภาพผูผลิตชิน้สวน (Supplier Quality Assurance) ประกอบดวย 2 สวนดังนี ้
 

 

รูปที่  3.22   ผังโครงสรางองคกรของฝายประกันคณุภาพผูผลิตชิ้นสวน 
 

กิจกรรม 
 

สวนประกันคณุภาพผูผลิตชิน้สวน (Supplier Quality Assurance Division 1) รับผิดชอบ
งานดานการประสานงาน การประเมินผล การควบคมุ การเปลี่ยนแปลงหรือพฒันาคุณภาพและ
แกไขปญหาดานคุณภาพของผูผลิตชิ้นสวน ในสวนผลิตภัณฑรุนใหมทีย่ังไมทําการผลิตใน
สายการผลิตหรือมีการเปลี่ยนแปลงแบบ (Specification) กอนทําการผลิตจริง 

สวนประกันคณุภาพผูผลิตชิน้สวน (Supplier Quality Assurance Division 2) รับผิดชอบ
งานดานการประสานงาน การประเมินผล การควบคมุ การเปลี่ยนแปลงหรือพฒันาคุณภาพและ
แกไขปญหาดานคุณภาพของผูผลิตชิ้นสวน ในสวนกอนการนําชิ้นสวนเขาสูสายการผลิต 
ประกอบดวย 3 หนวยงานดงันี้ 

- หนวยตรวจสอบชิ้นสวน 1(Parts Inspection Unit 1) รับผิดชอบงานดานการ
ตรวจสอบคุณภาพชิ้นสวนระบบไฟฟาและอิเลคทรอนิกส กอนสงเขาสูสายการผลิต 

- หนวยตรวจสอบชิ้นสวน 2(Parts Inspection Unit 2) รับผิดชอบงานดานการ
ตรวจสอบคุณภาพชิ้นสวนระบบขับเคลื่อน เชน เกียร เครื่องยนต พวงมาลัย เปนตน กอนสงเขาสู
สายการผลิต 

- หนวยตรวจสอบชิ้นสวน 3(Parts Inspection Unit 3) รับผิดชอบงานดานการ
ตรวจสอบคุณภาพชิ้นสวนประกอบ (Accessory parts) กอนสงเขาสูสายการผลิต 
 

ฝายประกันคณุภาพผูผลิตชิน้สวน 

สวนประกนัคณุภาพ
ผูผลิตชิ้นสวน (1) 

สวนประกนัคณุภาพ
ผูผลิตชิ้นสวน (2) 

หนวยตรวจสอบ
ช้ินสวน (1) 

หนวยตรวจสอบ
ช้ินสวน (3) 

หนวยตรวจสอบ
ช้ินสวน (2) 
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การควบคุม 
1) ควบคุม: คุณภาพการตรวจสอบชิ้นสวนเขาสูสายการผลิต 
    มาตรฐาน : จํานวนชิ้น 
 

2) ควบคุม: ปญหาคุณภาพชิน้สวนจากตางประเทศ 
    มาตรฐาน : จํานวนชิ้น 
 

3) ควบคุม: LOT ของชิ้นสวนสําคัญในการผลิตของผูผลิตชิ้นสวน (Supplier) 
    มาตรฐาน : จํานวน LOT  

 

วิธีการควบคุมและติดตาม : 
 ฝายประกันคณุภาพผูผลิตชิน้สวน เปนสวนที่ทําการควบคุมคุณภาพชิน้สวนทุกชิน้ที่ผลิต

จากผูผลิต (Supplier) ทั้งภายในและตางประเทศ ดังนัน้ชิ้นสวนทกุชิน้หรือทุก LOT จะตองการ
ตรวจสอบโดยฝายประกันคณุภาพผูผลิตชิน้สวน ซ่ึงจะมีกจิกรรมในการควบคุมคุณภาพชิน้สวน
ดังนี ้

1. การควบคุม LOT ของชิ้นสวน เพื่อสามารถตรวจสอบได โดยกระบวนการควบคมุจะทํา
การกําหนด LOT ของชิ้นสวนตั้งแตการวางแผนการผลิตและผูผลิตจนถึงสงเขาสูสายการผลิตและ
ประกอบจนเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป 

2. การควบคุมปญหาชิ้นสวนจากผูผลิต (Supplier) และชิ้นสวนนําเขาจากตางประเทศ 
(CKD / Oversea part) ดําเนนิการจัดการตัง้แตการนําชิน้สวนเขา โดยการตรวจสอบชิ้นสวนกอนสง
เขาสูสายการผลิต ซ่ึงใชขอกําหนดในรายละเอียด (Check Sheet) ตรวจสอบดานคุณภาพโดย
พนักงานตรวจสอบและรายงานผล ถาเกิดของเสียจะทําการแจงขอมูลไปยังผูผลิตเพื่อดําเนนิการ
เปล่ียนชิ้นสวนใหมหรือแกไขคุณภาพ 

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี ้

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมคุณภาพการตรวจสอบ
ชิ้นสวนเขาสูสายการผลิต 

/ / / /  0 

ควบคุมปญหาคุณภาพ
ชิ้นสวนจากตางประเทศ 

/ / / -  + 

ควบคุม LOT ของชิ้นสวน
สําคัญในการผลิตของผูผลิต
ชิ้นสวน (Supplier) 

/ / / /  0 

 
 



79 

ฝายควบคุมการผลิตและชิ้นสวน (Parts & Production Control) ประกอบดวย 4 หนวยงานดังนี้ 
 

 

รูปที่  3.23   ผังโครงสรางองคกรของฝายควบคุมการผลิตและชิ้นสวน 
กิจกรรม 

- สวนวางแผนและควบคุมการผลิต (Production Planning & Control) รับผิดชอบงาน
ดานการวางแผน และจดัลําดับการผลิตตามแผนการผลิตหลัก โดยคํานึงถึงความตองการของลูกคา
เปนหลัก ควบคุมการผลิตใหเปนไปตามแผนที่ไดทําการจัดการ และประสานงานการผลิตกับสวน
สายการผลิต 

- สวนควบคุมระบบขนสงชิน้สวน (Logistics System Control Group) รับผิดชอบงาน
ดานการจดัลําดับความตองการชิ้นสวน เพื่อสงความตองการใหกับผูผลิตชิ้นสวนจดัสงชิ้นสวนที่
ส่ังซื้อตามความตอง และควบคุม ประสานงานการจัดสงชิ้นสวนกับผูผลิตชิ้นสวนใหสงมอบ
ทันเวลาตามความตองการของสายการผลิต        

- หนวยวัสดุส้ินเปลืองและซเีคดี (Sub-Material & CKD) รับผิดชอบงานดานการ
วางแผน ควบคุมและจัดเตรียม ช้ินสวนซีเคดีและวัสดุส้ินเปลืองเขาสูสายการผลิต 

- สวนควบคุมชิ้นสวน #1 (Part Control Group # 1) รับผิดชอบงานดานการวางแผนและ
ควบคุมการจัดสงชิ้นสวนที่มาจากผูผลิตชิ้นสวนภายในประเทศ เขาสูสายการผลิต และทําการ
ประสานงานกบัแผนกควบคมุคุณภาพเกีย่วกับชิ้นสวนทีเ่ปนของเสียที่มกีารตรวจพบกอนเขาสู
สายการผลิตเพื่อทําการทดแทน 

- สวนควบคุมชิ้นสวน #2 (Part Control Group # 2) รับผิดชอบงานดานการวางแผนและ
ควบคุมการจัดสงชิ้นสวนที่มาจากผูผลิตชิ้นสวนภายตางประเทศ เขาสูสายการผลิต และทําการ
ประสานงานกบัแผนกควบคมุคุณภาพเกีย่วกับชิ้นสวนทีเ่ปนของเสียที่มกีารตรวจพบกอนเขาสู
สายการผลิตเพื่อทําการทดแทน 
การควบคุม 

ฝายควบคุมการผลิตและชิ้นสวน 

สวนวางแผนและ
ควบคุมการผลิต 

สวนควบคุม
ชิ้นสวน #2 

สวนควบคุม
ชิ้นสวน #1 

สวนควบคุมระบบ
ขนสงชิ้นสวน 

หนวยวัสดุส้ินเปลือง
และซีเคด ี
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1) ควบคุม: การหยุดสายการผลิตจากการสงชิ้นสวนไมทนั (Part Short)  
    มาตรฐาน :  เปอรเซ็นต 
2) ควบคุม: การจัดสงสินคาใหลูกคา 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
3) ควบคุม: การรับและจัดเกบ็ชิ้นสวน 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
4) ควบคุม: การสั่งซื้อช้ินสวนผานระบบการสั่งซื้อแบบ MAPICS (MANUFACTURING 
ACCOUNTING AND PRODUCTION INFORMATION CONTROL SYSTEM) 
     มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 

วิธีการควบคุมและติดตาม :  
 ฝายควบคุมการผลิตและชิ้นสวนจะมีหนาที่หลักคือควบคุมการผลิตใหเปนไปตามแผนการ
ผลิตที่ฝายวางแผนการผลิตไดทําการตกลงการสงมอบสินคาใหแกลูกคาตามกําหนดการ  
ซ่ึงจะยกตัวอยางการควบคุมการจัดสงเปนขั้นตอนดังนี ้

1. เจาหนาที่ฝายควบคุมการผลิตและชิ้นสวนดําเนินการตรวจสอบการสงมอบของ
ผลิตภัณฑตามคูมือ 

2. เจาหนาที่รับแจงใบปญหารถ (Pending Car) และดําเนินการประสานงานใหแผนกที่
เกี่ยวของดําเนนิการแกไขปญหารถและนาํรถไปจอดที่สนามเตรียมสงถึงลูกคา 

3. เจาหนาที่บริษทัขนสงทําการตรวจสอบสินคาครั้งสุดทายและบันทึกการสงมอบระหวาง
พนักงานบรษิทัขนสงกับเจาหนาที่ฝายวางแผนการผลิต 

4. เจาหนาที่บริษทัขนสงทําการรูดเอกสารรถเพื่อบันทึกขอมลูรถยนตกอนนํารถขึ้นรถลาก
เพื่อสงตอไปยงัลูกคาตอไป 

จากกระบวนการดังกลาวเปนกระบวนควบคุมการจัดสงสินคาและควบคุมขอมูลสินคาที่ทํา
การจัดสงไปยงัลูกคา จัดทําเพื่อเปนขอมูลในการผลิตและจัดทําเอกสารจดทะเบยีนรถยนตตอไป 
 กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี ้

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมการหยุดสายการผลิตจาก
การสงช้ินสวนไมทัน (Part Short) 

/ / / /  + 

ควบคุมการจัดสงสินคาใหลูกคา / / - -  0 

ควบคุมการรับและจัดเก็บช้ินสวน / / / -  0 

ควบคุมการสั่งซื้อช้ินสวนผาน
ระบบการสั่งซื้อแบบ MAPICS 

/ / / /  + 
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  ฝายวิศวกรรมตัวถัง  (Body Engineering) ประกอบดวย 5 หนวยงานดังนี ้
 

รูปที่  3.24   ผังโครงสรางองคกรของฝายวศิวกรรมตัวถัง 
กิจกรรม 

- สวนวิศวกรรมตัวถัง 1(Body Engineering Group 1)   รับผิดชอบงานดานการออกแบบ
สถานีปฏิบัติงานหลักที่เกี่ยวของกับระบบงานวิศวกรรมและเทคโนโลยีการผลิต เชน ระบบ
เครื่องจักรกลอิเลกทรอนิกส (Robotic System) ระบบขนสงแบบสายพาน (Conveyor) ระบบการ
เชื่อมตัวถัง เปนตน 

 

- สวนวิศวกรรมตัวถัง 2 (Body Engineering Group 2) รับผิดชอบงานดานการออกแบบ
และปรับปรุงพัฒนาสถานีงานยอยในสายการผลิตตัวถัง เพื่อเพิ่มประสทิธิภาพในการทํางาน โดยมี
หนวยงานยอยคือ 

- หนวยเครื่องจับยึด (Jig Making Unit) รับผิดชอบงานดานการออกแบบเครื่องมือ
จับยึด ชิ้นสวนจับยดึในสถานีงาน อุปกรณ เครื่องมือชวยในการผลิต เพื่ออํานวยความสะดวกและ
เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานในแตละสายการผลิตหรือแตละสถานีงาน 

- สวนพลงังานและกอสราง  (Power & Construction Group) รับผิดชอบงานดานการ
วางแผนงานดานการใชพลังงาน การติดตั้งอุปกรณรวมถึงสิ่งอํานวยในการผลิตและควบคุมการใช
พลังงาน เพื่อใหเกิดการใชพลังงานใหเกดิประโยชนสูงสุด การกอสรางสถานที่ อาคาร เพื่ออํานวย
ความสะดวกในการทํางานในแตละสถานงีาน 

- สวนคอมพิวเตอร (Computer Group)   รับผิดชอบงานดานการติดตัง้ระบบคอมพิวเตอร 
ควบคุมดูแล พัฒนาระบบคอมพิวเตอรชวยในสายการผลิต เพื่ออํานวยความสะดวกและเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการทํางานในสายการผลติ 

ฝายวิศวกรรมตัวถัง 

สวน
พลังงานและ

 สวนคอมพิวเตอร 

สวนวิศวกรรมเฟรม สวนวิศวกรรมตัวถัง (1) 

สวนวิศวกรรมตัวถัง (2) 

หนวยเครื่องจบัยึด 
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- สวนวิศวกรรมเฟรม (Frame Engineering Group) รับผิดชอบงานดานการออกแบบ 
วางแผนและควบคุมงานดานวิศวกรรม เชน การจัดผังโรงงาน แผนผังเครื่องจักร อุปกรณและ
เครื่องมือในแตละสถานีงานยอย ภายในโรงงานผลิตและประกอบเฟรม รวมถึงการนําเทคโนโลยี
การผลิตเฟรมมาใชในการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตเฟรม 
การควบคุม 

ไมมีระบบควบคุมในฝายวิศวกรรมตัวถัง 
 
ฝายวิศวกรรมสี  (Paint Engineering) ประกอบดวย 3 หนวยงานดังนี้   
 

รูปที่  3.25   ผังโครงสรางองคกรของฝายวศิวกรรมสี 
 
 
 
 

กิจกรรม 
สวนวิศวกรรมสีตัวถัง  (Paint Body Engineering Group) รับผิดชอบงานดานการ

ออกแบบ นาํเทคโนโลยีทางดานวิศวกรรมมาใชในการพัฒนาการพนสีตัวถัง และจัดระบบการ
ทํางานของเครื่องจักร และอุปกรณในแตละสถานีงาน ในสายการผลิตสวนสีตัวถัง 

สวนวิศวกรรมสีพลาสติก (Paint Plastic Engineering Group) รับผิดชอบงานดานการ
ออกแบบ นาํเทคโนโลยีทางดานวิศวกรรมมาใชในการพัฒนาการพนสีตัวถัง และจัดระบบการ
ทํางานของเครื่องจักร และอุปกรณในแตละสถานีงาน ในสายการผลิตสวนสีพลาสติก 

สวนวศิวกรรมสีเฟรม  (Paint Frame Engineering Group) รับผิดชอบงานดานการ
ออกแบบ นาํเทคโนโลยีทางดานวิศวกรรมมาใชในการพัฒนาการพนสีตัวถัง และจัดระบบการ
ทํางานของเครื่องจักร และอุปกรณในแตละสถานีงาน ในสายการผลิตสวนสีเฟรม 
 

การควบคุม 
ไมมีระบบควบคุมในฝายวิศวกรรมสี 

ฝายวิศวกรรมสี 

สวนวิศวกรรมสีพลาสติก สวนวิศวกรรมสีตัวถัง สวนวิศวกรรมสี
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ฝายวิศวกรรมประกอบขั้นสดุทาย(Final Assembly Engineering) ประกอดวย 4 หนวยงานดังนี ้ 

 
รูปที่  3.26   ผังโครงสรางองคกรของฝายวศิวกรรมประกอบขั้นสุดทาย 

กิจกรรม 
สวนวิศวกรรมประกอบขั้นสุดทาย 1 (Final Assembly Engineering No.1) รับผิดชอบงาน

ดานการวางแผนกระบวนการทํางานติดตัง้ระบบการทํางาน ออกแบบการลําเลียงชิ้นสวนและ
ขั้นตอนการทาํงานของการประกอบสวน สายการประกอบตั้งแตสายการประกอบ 1 (Assembly 
line 1) ถึงสายการปรกอบ 7 (Assembly line 7) 
     สวนวิศวกรรมประกอบขั้นสุดทาย 2 (Final Assembly Engineering No.2) รับผิดชอบงาน
ดานการวางแผนกระบวนการทํางานติดตัง้ระบบการทํางาน ออกแบบการลําเลียงชิ้นสวนและ
ขั้นตอนการทาํงานของการประกอบสวน สายการประกอบตั้งแตไลน การตกแตง 1 (Trim 
Assembly Line Unit 1) ถึง ไลนการตกแตง 1 (Trim Assembly Line Unit 7)  

สวนวางแผนระบบการจัดสงชิ้นสวน (Total Logistic System Planning Group) 
รับผิดชอบงานดานการออกแบบและวางแผนระบบขนสงชิ้นสวน ซอมแซม สายพานลําเลียง 
(Conveyer) ตั้งแตโรงงานผลิตตัวถังจนถึงขั้นตอนสุดทายในการประกอบ รวมทั้งระบบการลําเลียง
ช้ินสวนที่เปนระบบอัตโนมตัิทุกสถานีงาน ของสายการประกอบรถ 

สวนเทคโนโลยีสารสนเทศและระบบไฟฟาคอมพิวเตอร (Information Technology And 
Electrical Computer system Group)   รับผิดชอบงานดานการควบคุมดูแล พัฒนาและซอมบํารุง
ระบบคอมพิวเตอรที่ชวยในการผลิตในสายการประกอบ และอํานวยความสะดวกในการเพิม่
ประสิทธิภาพการผลิตของสายการประกอบขั้นสุดทาย 

ฝายวิศวกรรมประกอบขั้นสดุทาย 

สวนเทคโนโลยี
สารสนเทศและระบบ
ไฟฟาคอมพิวเตอร 

สวนวิศวกรรม
ประกอบขั้น
สุดทาย (1) 

สวนวิศวกรรม
ประกอบขั้น
สุดทาย (2) 

สวนวางแผนระบบ
การจัดสงชิ้นสวน 

หนวยทดลอง
ประกอบรถรุนใหม 

หนวยทดลองประกอบ
รถรุนใหม (2) 
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การควบคุม 
ไมมีระบบควบคุมในฝายวิศวกรรมประกอบขั้นสุดทาย 

 

ฝายผลิตเฟรม (Frame Production Division) ประกอบดวย 4 หนวยงานหลักดังนี ้
 

รูปที่  3.27   ผังโครงสรางองคกรของฝายผลิตเฟรม 
 
กิจกรรม 

สวนวางแผนและจัดสงชิ้นสวน (Frame Planning & Logistic) รับผิดชอบงานดานการวาง
แผนการผลิตและขนสงชิ้นสวนเฟรมประกอบดวย 2 หนวยงานหลักดังนี้ 

- หนวยจดัสงชิ้นสวนเฟรม รับผิดชอบงานดานการวางแผนการจัดสงเฟรม
ที่ทําการสงออกและวางแผนการจัดสงเฟรมสงไปยังสายการผลิต 

- หนวยซอมเฟรม  รับผิดชอบงานดานการซอม (Re work ) เฟรมที่ดอย
คุณภาพทีเ่กิดจากการผลิตแลวนํากลับมาเขาสูกระบวนการผลิตใหม 

สวนซอมบํารุงเฟรม (Frame Maintenance)   รับผิดชอบงานดานการวางการซอมบํารุง 
ปรับปรุงระบบ และพัฒนาระบบการซอมบํารุง เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณตาง ๆ ที่ใชในการ
ผลิตเฟรมทั้งหมด 

สวนตรวจสอบเฟรม (Frame Inspection)   รับผิดชอบงานดานการวางแผนและควบคุม
การตรวจสอบคุณภาพเฟรม ทั้งวัตถุดิบการผลิต กระบวนการผลิต และเฟรมสําเร็จรูป เพื่อนําสงไป
ในกระบวนการผลิตสวนอื่นตอไป 

 

ฝายผลิตเฟรม 

สวนตรวจสอบเฟรม 

สวนวางแผนและจัดสง
ชิ้นสวนเฟรม 

หนวยจดัสงชิ้นสวนเฟรม 

สวนซอมบํารุงเฟรม 

หนวยซอมเฟรม 

สวนผลิตเฟรม 
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สวนผลิตเฟรม (Frame Production) ประกอบดวย 8 หนวยงานดังตอไปนี้  

รูปที่  3.28 ผังโครงสรางองคกรของสวนผลิตเฟรม 
กิจกรรม 

สวนผลิตเฟรม (Frame Production) รับผิดชอบงานดานการผลิตเฟรมเพื่อสงสู
สายการผลิตและสงออก ประกอบดวย 8 หนวยงานยอยดงัตอไปนี้  

- หนวยประกอบเฟรมสวนหนา รับผิดชอบงานดานการผลิต วางแผนการผลิต 
ควบคุม พฒันาและแกไขปญหาดานการผลิตเฟรมสวนหนาและสงชิ้นสวนเฟรมสวนหนาไปยงั
สายการผลิตเฟรมสวนอื่นตอไป 

- หนวยประกอบเฟรมสวนหลัง รับผิดชอบงานดานการการผลิต วางแผนการผลิต 
ควบคุม พัฒนาและแกไขปญหาดานการผลิตเฟรมสวนหลังและสงชิ้นสวนเฟรมสวนหลังไปยัง
สายการผลิตเฟรมสวนอื่นตอไป 

- หนวยประกอบเฟรมขั้นสมบูรณ รับผิดชอบงานดานการผลิต วางแผนการผลิต 
ควบคุม พัฒนาและแกไขปญหาดานการประกอบขั้นสุดทายเฟรมและสงชิ้นสวนเฟรมสําเร็จรูปไป
ยังสายการผลิตเฟรมสวนอืน่ตอไป 

- หนวยอีดีเฟรม รับผิดชอบงานดานการการผลิต วางแผนการผลิต ควบคุม พัฒนา
และแกไขปญหาดานการทําอีดีเฟรมและสงชิ้นสวนเฟรมที่ทําการอีดีเสร็จเรียบรอยแลวไปยัง
สายการผลิตเฟรมสวนอื่นตอไป 

สวนผลิตเฟรม 

หนวยประกอบ
เฟรมสวนหนา 

หนวยประกอบ
เฟรมขั้นสมบูรณ 

หนวยประกอบ
เฟรมสวนหลัง 

หนวยอีดีเฟรม หนวยเฟรม
สงออก 

หนวยประกอบเฟรม
สงออกขั้นสมบูรณ 

หนวยฝกอบรม
เฟรม 

หนวยประกอบ
เฟรมยอย
ป 
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- หนวยเฟรมสงออก  รับผิดชอบงานดานการสงออก วางแผนการสง ควบคุม 
พัฒนาและแกไขปญหาดานการจัดสงชิ้นสวนเฟรมเพื่อการสงออก 

- หนวยประกอบเฟรมสงออกขั้นสมบูรณ  รับผิดชอบงานดานการผลิต วาง
แผนการผลิต ควบคุม พัฒนาและแกไขปญหาดานการประกอบขัน้สุดทายเฟรมและสงชิ้นสวน
เฟรมสําเร็จรูปเพื่อการสงออก 

- หนวยฝกอบรมเฟรม  รับผิดชอบงานดานการฝกอบรมพนักงานในสายการ
ประกอบเฟรมใหมีความรูและความสามารถที่จะทําการผลิตและปฏิบัติงาน ในสายการผลิตเฟรม 

- หนวยประกอบเฟรมยอยอเนกประสงค  รับผิดชอบงานดานการประกอบยอย
ของชิ้นสวนทีน่ํามาใชในการประกอบเฟรม 
 

การควบคุม 
1) ควบคุม: ยอดของเสียที่ลูกคา (Customer Claim) 
     มาตรฐาน :  จํานวนจุดของเสีย DPU (Defect part per unit) 
2) ควบคุม: การบงชี้และการสอบกลับไดของผลิตภัณฑ 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
3) ควบคุม: ความสูญเสียของการผลิต (Production Loss) 
    มาตรฐาน : 1 บาทตอหนวย 
4) ควบคุม: อัตราการหยดุสายการผลิต (Line Stop Rate) 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
5) ควบคุม: อัตราการเกิดอบุัติเหต ุ
    มาตรฐาน : จํานวนครั้งตอช่ัวโมงการทํางาน 
6) ควบคุม: เวลาการทํางานลวงเวลาพนกังาน 
   มาตรฐาน : จํานวนชั่วโมง 

 

วิธีการควบคุมและติดตาม :  
เนื่องฝายผลิตเฟรมเปนฝายทีม่ีขนาดใหญฝายหนึ่งเพราะเปนฝายที่ผลิตชิ้นสวนเพื่อปอน

สายการผลิตของบริษัท บริษัทคูคา 2 รายและผลิตเพื่อการสงออกเปนชิ้นสวนทีน่ําไปประกอบใน
ตางประเทศดงันั้นฝายเฟรมจึงเปนสวนทีต่องมีระบบควบคุมและกิจกรรมการจัดการที่ดีดังนี ้

การวางแผนดานโรงงาน สิ่งอํานวยความสะดวก และอุปกรณเพื่อการผลิต 

ขั้นตอนการปฏิบัติ 
  แผนผังการทํางาน(FLOW CHART) การจดัทําและการพจิารณาเกีย่วกบัการ
วางแผนโรงงานสิ่งอํานวยความสะดวกและเครื่องมือ (PLANT FACILITY AND EQUIPMENT 
PLANNING) 
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รูปที่  3.29 แผนผังการทํางาน (FLOW CHART) การจัดทําและการพิจารณาเกี่ยวกับการวางแผน

โรงงานสิ่งอํานวยความสะดวกและเครื่องมือ 

- PROJECT RESULT/ 

CORRECTIVE ACTION RESULT/ 

PUCHLIST etc 

มีแผนการผลิต (Product) ผลิตภัณฑ

ใหม 

- APQP TEAM 

- แผนกอื่นๆ PJC, 
ENGINEERING 

ENGINEERING 

CHANGE 

REQUEST 

ระบุถึงความตองการและ 

ความสามารถในการผลิต 

- APQP TEAM 

- ENGINEERING (FEG) 

NEED TO REVIEW 

กําหนด MULTIDISCIPLINARY 

(CROSS FUNCTION TEAM)

ENGINEERING 

CHANGE NOTICE YES 

- CROSS FUNCTION TEAM 

ORGANIZATION 

กําหนดตัวแปร (PARAMETERS) หรือหัวขอ 

ควบคุมหลักในการผลิตหรือการปรับปรุง 

จัดทําแผนการดําเนินงานใหสอดคลอง 

กับความตองการหรือแผนการที่กําหนด 

อนุมัติแผนการดําเนนิงาน 

ดําเนินงานตามแผน 

(CROSS FUNCTION TEAM)

ประมวลผล 

(CROSS FUNCTION TEAM) 

สรุปผลการดําเนินงาน 

ปรับปรุงขอมูลและเฝาติดตามผล 

 NO 

- ACTION PLAN/SCHEDULE 

     NO 

- QUALITY DOCUMENT 

EX. WORK INSTRUCTION STANDARD 

     - OPERATION STANDARD 

     - MANUAL 

     - DRAWING 

     - QC PROCESS CHART 

     - ETC 
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1.ทีมงาน APQP/แผนกวิศวกรรม (FEG) การศึกษาถึงขอมูลเกี่ยวกับการเปลีย่นแปลง 
ขอมูลเกี่ยวกับความสามารถในการผลิตอื่น ซ่ึงหลังจากพิจารณาแลวใหบันทึกขอมูลลงในเอกสาร 
ECR รวมถึงหัวขอที่จําเปนตองทบทวนใหม (COMMENT & NOTICE) 

 

2.ผูที่ไดรับมอบหมายในการดําเนินโครงการ (PROJECTASST.MGE.) กําหนด 
MULTIDSCOLINARY (CROSS FUNCTION TEAM) สําหรับสนับสนุนการทําโครงการโดย
กําหนดขึ้นมาจากหนวยที่เกีย่วของ เชน FRG, FRA, FRQ, FRI เปนตน โดย CROSS FUNCTION 
ORGANIZATION CHART สงใหผูจัดการฝาย PRD/ผูที่มีอํานาจในการอนุมัติการจัดทําโครงการ
ทบทวนอนุมตัิ 

 

3.ทีมงานทําการศึกษาและพจิารณาเกีย่วกบัปจจัยและหวัขอควบคุมหลัก เปาหมายในการ
ดําเนินงาน ซ่ึงหัวขอที่นํามาพิจารณามแีนวทางตามาตารางดังตอไปนี ้
 
 

ตารางที่ 3.7 ทําการศึกษาและพิจารณาเกีย่วกับปจจัยและหัวขอควบคุมหลัก เปาหมายในการ
ดําเนินงาน 

หัวขอที่นํามาพิจารณา ตัวอยางทีน่ํามาพิจารณา 
1. รายละเอียดเนื้อหาเบื้องตนของแผนงาน 
(BASIC CONDITION) 

- ยอดการผลิต (การประมาณการ) ช่ัวโมงการทํางาน 
(MACHINE) CYCLE TIME แผนงานสถานที่ใน
การจัดทํา (PLACE OF DEVELOPMENT) 
- กรรมวิธีการผลิต (MANUFACTURING 
METHODS) 
-เงื่อนไขในการทํางาน (CONDITION OF 
OPERATOPN), SPEC, MACHINE 
- การติดตั้งเครือ่งจักร/เครื่องมือใหม 

2. ผลที่ไดรับ การประมาณ 
(RESULT OF EXAMINATION) 

- แบบวิศวกรรม (DRAWING) สวนประกอบ 
(CONSTRUCTION PARTS) ความสามารถในการ
ผลิต CYCLE TIME TARGET, MACHINE DOWN 
TIME พื้นที่การใชสอย AREA, QUALITY COST 
- DELIVERY, SAFETY 

3. แผนผัง 
(LAY OUT) 

- MACHINE LAY OUT, EQUIPMENT LAY 
OUT, STOCK YARD, AREA (EMPTY) 
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 -แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ฯลฯ 
 

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี้    
 

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมยอดของเสียที่ลูกคา 
(Customer Claim) 

/ / / /  0 

ควบคุมการบงชี้และการสอบ
กลับไดของผลิตภัณฑ 

/ / / /  + 

ควบคุมความสูญเสียของการ
ผลิต (Production Loss) 

/ / / -  0 

ควบคุมอัตราการหยุด
สายการผลิต (Line Stop Rate) 

- / - /  - 

ควบคุมอัตราการเกิดอุบัติเหตุ / / / -  - 

ควบคุมเวลาการทํางาน
ลวงเวลาพนกังาน 

/ / / -  0 

 
 
 

ฝายสงเสริมกิจกรรมบํารุงรักษาท่ีทุกคนมีสวนรวม (TPM Promotion Office) 
 

กิจกรรม 
 

รับผิดชอบงานดานการวางแผน ดําเนนิการ ควบคุม กิจกรรมการบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวน
รวมในสายการผลิตทุกสวนเพื่อพัฒนาและปรับปรุงสายการผลิตใหมีประสิทธิภาพ 
 

การควบคุม 
 

ไมมีระบบควบคุมในฝายฝายสงเสริมกิจกรรมบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม 
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ฝายผลิตตัวถัง (Body Division) ประกอบดวย 5 สวนงานดังนี ้
 

 
 

รูปที่  3.30   ผังโครงสรางองคกรของฝายตัวถัง 
 

กิจกรรม 
สวนอํานวยความสะดวกตัวถัง  (Body Facility) รับผิดชอบงานดานการอํานวยความ

สะดวกการผลิตตัวถังทุกดาน รวมทั้งการพัฒนา ปรับปรุง ควบคุมดานประสิทธิภาพการผลิตเพื่อให
เกิดปญหาในการผลิตอันเนือ่งมาจากเครื่องจักร เครื่องมือ และอุปกรณนอยที่สุด ซ่ึงประกอบดวย
หนวยงานยอย คือ  

 

- หนวยซอมบาํรุงตัวถัง (Body Maintenance Unit) รับผิดชอบงานดานการจัดการ 
การซอมบํารุงเครื่องจักร เครื่องมือ และอุปกรณ เพื่อชวยอํานวยการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากที่สุก 

 

สวนตรวจสอบตัวถัง (Body Inspection) รับผิดชอบงานดานการวางแผน ควบคุม
ดําเนินการตรวจสอบคุณภาพในกระบวนการผลิตตัวถังทุกขั้นตอนของการผลิตตัวถัง 

 
 
 
 
 
 
 

ฝายตัวถัง 

สวนพัสดุ
ประกอบตัวถัง 

สวนตรวจสอบตัวถัง สวนอํานวยความ
สะดวกตัวถัง 

หนวยซอมบํารุง 
ตัวถัง 

สวนผลิตตัวถัง 
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สวนพัสดปุระกอบตัวถัง (Body Logistics)   ประกอบดวย 3 หนวยงาน ดังนี้  
 

 
 

รูปที่  3.31   ผังโครงสรางองคกรของสวนพัสดุประกอบตัวถัง (Body Logistics)  
 

กิจกรรม 
 

สวนพัสดปุระกอบตัวถัง (Body Logistics) รับผิดชอบงานดานการขนสงและจายชิน้สวนที่
นํามาใชในการผลิตตัวถัง รวมถึงชิ้นสวนที่นํามาใชในการผลิตและประกอบที่ผลิตจากผูผลิต
ภายนอก (Supplier) ประกอบดวย 3 หนวยงาน 

 

 - หนวยจายชิน้สวน  6 (Supply Unit 6) รับผิดชอบงานดานการจายวตัถุดิบ ยอยที่
นํามาจากผูผลิตภายนอก สูสายการผลิตตัวถัง 

 

 - หนวยจายชิน้สวน  7 (Supply Unit7) รับผิดชอบงานดานการจัดเตรียมและ
แจกจายชิ้นสวนหลักเขาสูสายการผลิตตัวถัง 

 

 - หนวยช้ินสวนสงออก  (Export Parts) รับผิดชอบงานดาน วางแผน ควบคุมการ
จัดเตรียม และจัดสงตัวถังทีท่ําการผลิตเรียบรอย เพื่อสงตอไปหนวยการสงออกชิ้นสวน (KD 
Logistics Department) ทําการสงออกตอไป 

 
 
 
 
 
 

หนวยจายชิ้นสวน (7) หนวยจายชิ้นสวน (6) 

หนวยช้ินสวนสงออก 

สวนพัสดุประกอบ
ตัวถัง 
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สวนผลิตตัวถงั (Body production) ประกอบดวย 7 หนวยงานหลัก ดังนี้  
 

 
 
 

รูปที่  3.32   ผังโครงสรางองคกรของสวนผลิตตัวถัง 
 
 
 
 

สวนไลน
ประกอบประตู
และชิ้นสวน 

สวนไลนตกแตง
ผิวตัวถัง 

สวนไลนประกอบชิ้น
สวนยอยตัวถังรถ B

สวนปรับปรุงงาน (3) 

สวนจายชิ้นสวน
เขาไลนตัวถัง 

สวนผลิตตัวถัง 

สวนไลนประกอบกระบะ 

หนวยไลนประกอบหวัเกง (2) 

หนวยไลนประกอบ
หัวเกง (1) หนวยไลนประกอบ

หัวเกง (3) 

หนวยไลนประกอบ
กระบะ (4) 

สวนไลนประกอบหัวเกง 

หนวยไลนประกอบ 
หัวเกง (1) 

หนวยไลนประกอบ 
หัวเกง (2) 

หนวยไลนประกอบ
หัวเกง (3) 

หนวยไลนประกอบ  
หัวเกง (4) 

หนวยไลนประกอบ
หัวเกง (5) 

หนวยไลนประกอบ 
หัวเกง (6) 
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กิจกรรม 
สวนผลิตตัวถงั (Body production) รับผิดชอบงานดานการผลิตตัวถังทุกรุนทุกแบบเพื่อ

สงไปยังกระบวนการผลิต และสงออกเปนชิ้นสวน ประกอบดวย 7 สวนงานและ 10 หนวยงานยอย 
ดังนี้  

 

- สวนไลนประกอบประตแูละช้ินสวน (Metal Sub Assy) รับผิดชอบงานดานการประกบ
ชิ้นสวนของประตูเขาดวยกนัแลวสงชิ้นสวนไปยังกระบวนการผลิตอืน่ตอไป 

 

           - สวนไลนประกอบหวัเกง (Metal Cab Assembly Line Unit) รับผิดชอบงานดานการ
ประกอบชิ้นสวนตางๆ เขากบัหัวเกงตามแบบ (Specification) 

 

- สวนไลนตกแตงผิวตวัถัง (Finishing Line) รับผิดชอบงานดานการตกแตงพื้นผิวตัวถังเก็บ
รายละเอียดตัวถัง เพื่อใหงายตอการพนสีหรือกรรมวิธีการผลิตอื่นตอไป 

 

- สวนไลนประกอบชิ้นสวนยอยตวัถังรถรุน B (Model B Sub-Assembly Body Line) 
รับผิดชอบงานดานการประกอบชิ้นสวนยอยในตวัถังรถรุน B แลวสงตอไปยังกระบวนการผลิตอืน่
ตอไป 

- สวนไลนประกอบกระบะ (Metal Rear Body Assembly Line Unit) รับผิดชอบงานดาน
การประกอบชิน้สวนกระบะทั้งหมดเขาดวยกันแลวทําการสงชิ้นสวนกระบะหลังไปยงั
กระบวนการผลิตอื่นตอไป 

 

- สวนจายชิ้นสวนเขาไลนตวัถัง  (Misuzumashi) รับผิดชอบงานดานการ วางแผน ควบคุม 
แจกจาย ช้ินสวนเขาสูกระบวนการผลิต 

 

- สวนปรับปรงุงาน (Work Improvement Team) รับผิดชอบงานดานการปรับปรุง แกไข 
พัฒนา กระบวนการผลิต และหาวิธีการปองกันความผิดพลาดที่เกิดจากการประกอบใหนอยที่สุด 
เพื่อเพิ่มประสทิธิภาพการทํางานใหดีมากขึน้  

 

การควบคุม 
1) ควบคุม: เปอรเซ็นตดีของตัวถัง (Body in white % OK) 
     มาตรฐาน : เปอรเซ็นต  
 

2) ควบคุม: การตรวจสอบของเสียขั้นแรก (First Check DPU) 
    มาตรฐาน : จํานวนจุดของเสีย DPU (Defect part per unit: 0.5 DPU) 
 

3) ควบคุม: การตรวจสอบของเสียขั้นที่สอง (Second Check DPU) 
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    มาตรฐาน : จํานวนจุดของเสีย DPU (Defect part per unit: 0.05 DPU) 
 

4) ควบคุม: การตรวจสอบรอยเชื่อม ED (Body ED DPU. Final Cove Audit) 
    มาตรฐาน : จํานวนจุดของเสีย DPU (Defect part per unit: 0.15 DPU) 
 

5) ควบคุม: การตรวจสอบขั้นสุดทายของ B (Final B-Point) 
    มาตรฐาน : จํานวนจุดของเสีย DPU (Defect part per unit: 0.15 DPU) 
 

6) ควบคุม: รอยลอกของการเชื่อม (SPOT PEEL OFF) 
    มาตรฐาน : จํานวน (CASES) 
 

7) ควบคุม: ความสูญเสียของการผลิต (Production Loss) 
    มาตรฐาน : บาทตอหนวย (0.12 บาทตอหนวย) 
 

8) ควบคุม: การสงชิ้นสวนเขาสูสายการผลิตลาชา (Short Parts by Supply) 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
 

9) ควบคุม: อัตราการหยดุสายการผลิต (Line Stop Rate) 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
 

10) ควบคุม: อัตราการเกิดอบุัติเหต ุ
    มาตรฐาน : จํานวนครั้งตอช่ัวโมงการทํางาน (2 Cases/200,000 Hrs.) 
 

11) ควบคุม: เวลาการทํางานลวงเวลาพนกังาน 
   มาตรฐาน : จํานวนชั่วโมง 
 

12) ควบคุม: ยอดของเสียที่ลูกคา (Customer Claim) 
     มาตรฐาน : จํานวนจุดของเสีย DPU (Defect part per unit) 
 

 วิธีการควบคมุและติดตาม :  
กิจกรรมและระบบควบคุมตาง ๆ ของฝายผลิตตัวถังที่ไดกลาวมาขางตนเปนกจิกรรมและ

ระบบที่ดี ซ่ึงจะยกตัวอยางระบบการควบคุมและติดตามผลของฝายผลิตตัวถังดังนี ้
(1.) การรับรองเครื่องมือ เคร่ืองจักรและอุปกรณ (BDF) 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 1.1 เมื่อจะมีการติดตั้งหรือเพิม่ เครื่องมือ เครื่องจักร หรืออุปกรณใหมในโรงงานประกอบ
ตัวถังผูจัดการฝาย BED หรือผูที่ไดรับมอบหมายออกใบเชิญประชุมใหทุกฝาย BDD และฝายที่ใช
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เครื่องมือ เครื่องจักร หรืออุปกรณนัน้เขารวมประชุม โดยกําหนด วัน เวลาประชุม และรายละเอียด
ของเครื่องมือ เครื่องจักร หรืออุปกรณนั้น ๆ ตามความจําเปน 

 

 1.2 ผูจัดการฝาย BDD หรือผูที่ไดรับมอบหมายเขารวมประชุมตามวนัเวลาที่กําหนด 
เจาหนาที่ แผนก BE ทําการบันทึกสรุปผลการประชุม โดยกําหนดใหระบุถึง 

1.2.1 รายละเอยีดของเครื่องมือ เครื่องจักร หรืออุปกรณที่จะติดตัง้ใหม 
  1.2.2 ตามจุดประสงค ขอกําหนด การใชงาน 
  1.2.3 ขอคิดเหน็ของแผนก BDF (ถามี) 
  1.2.4 ขอคิดเหน็ของแผนกทีใ่ชงาน (ถามี) 
  1.2.4 ลายมือผูเขารวมประชมุ (ลงลายมือช่ือดวย) 
 

1.3 เจาหนาทีแ่ผนก BE ดําเนนิการจัดการตดิตอ จัดซื้อ จัดสราง เครื่องมือ เครื่องจักรหรือ
อุปกรณ และตดิตามการดําเนินการจนเครื่องมือ เครื่องจักรติดตั้งสําเรจ็ พรอมทําการทดลองใชงาน
แลวแจงใหแผนก BDF และแผนกที่ใชงานเครื่องมือ เครื่องจักรนั้น (อาจแจงแผนกอื่นๆ ที่เกี่ยวของ 
เชน แผนก QC กําหนดวัน เวลา สถานที่เพื่อรวมกันทดสอบ เครื่องมือ เครื่องจักรหรืออุปกรณนั้น 

 

 1.4 เจาหนาทีแ่ผนก BE/PRD/BDF/BDY/ แผนกที่เกีย่วของ รวมกันทําการทดลองการ
ทํางานของเครื่องมือเครื่องจักร หรืออุปกรณ โดยตรวจสอบสภาพการติดตั้ง FUNCTION การ
ทํางาน ขอกําหนดการทํางานโดยอางอิงตามขอกําหนดและมาตรฐานของบริษัทแลวบันทึกผลการ
ทดลองและขอปญหาที่พบลงในใบตรวจรับเครื่องมือ เครื่องจักร หรืออุปกรณ  
 - กรณีที่พบขอผิดพลาด เจาหนาที่แผนก BDF บันทึกลงในใบตรวจรับเครื่องมือ เครื่องจักร 
และอุปกรณ แลวสงผูจัดการแผนก BDF ทบทวนกอนสงใหเจาหนาทีแ่ผนก PRD/BE/POC 
ดําเนินการแกไข 
  - กรณีทีไ่มพบขอผิดพลาด เจาหนาทีแ่ผนก FC/FE/PEG/POC และแผนกที่ใชงาน 
เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณเซ็นรับรองเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณลงในใบรับรอง
เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ 
 

 1.5 ผูจัดการแผนก PED/BE/POC/BDF และแผนกทีใ่ชเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ 
ทบทวน และเซ็นชื่อรับรองเอกสารการรับรองเครื่องมือเครื่องจักร (ขอ 1.4) 
 

 1.6 เจาหนาที่ แผนก BDF ทําการเพิ่มเติมรายชื่อเครื่อง เครื่องจักร และอุปกรณลงใน 
MACHINE & EQUIPMENT LIST 
 



97 

 1.7 ในกรณีที่จาํเปนเจาหนาทีข่อง SUPPLIER ดําเนินการอบรมเจาหนาที่ของแผนก BDF 
พนักงานหนวยงาน BM และพนกังานหนวยงานที่ใชงาน เกี่ยวกบัการใชงานและวิธีบํารุงรักษา
เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ 
 

(2.) เร่ืองการบํารุงรักษาเชงิปองกัน (BDF) 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน  
  

2.1 จากขั้นตอนการดําเนินงานรับรองเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ เจาหนาทีแ่ผนก 
BDF ดําเนินการจัดทําเอกสารใบตรวจเช็คเครื่องจักร เพื่อใชสําหรับการตรวจเช็คเครื่องมือ
เครื่องจักร และอุปกรณตามความเหมาะสมของเครื่องมือเครื่องจักร และอุปกรณแตละชนิด 
  

2.2 จัดทําแผนบํารุงรักษารายป  
  2.2.1 เจาหนาที่แผนก BDF จัดทําแผนบํารงุรักษารายป โดยใชแบบฟอรมแผน
บํารุงรายป 
  2.2.2 เจาหนาที่แผนก BDF สงแผนบํารุงรักษารายปใหผูจักการแผนก BDF ขึ้นไป
ทบทวน และอนุมัติ  
  2.2.3 กรณีทีมกีารเปลี่ยนแปลงแกไขบํารุงรักษารายปเจาหนาที่แผนก BDF เปน
ผูดําเนินการแกไข และบนัทกึวันที่ คร้ังทีแ่กไข แลวนําเสนอตอผูจัดการแผนก BDF ขึ้นไปเพื่อ
อนุมัติแกไข 
  

2.3 จัดทําแผนบํารุงรักษารายเดือน 
  2.3.1หัวหนาคนงานหนวยงาน BM/เจาหนาที่แผนก BDF จัดทําแผนบํารุงรักษา
รายเดือน ลงในแบบฟอรมแผนบํารุงรักษารายเดือนตามแผนบํารุงรักษารายป 
  2.3.2 หัวหนาคนงานหนวยงาน BM/ เจาหนาที่แผนก BDF กําหนดวนั เวลาที่ใช
ในการตรวจเชค็ลงในแผนบํารุงรักษารายเดอืน 
  2.3.3 หัวหนาคนงานหนวยงาน BM/จาหนาที่แผนก BDF สงแผนบํารุงรักษาราย
เดือนไปยังผูจดัการแผนก BDF เพื่อทบทวนและอนุมัต ิ
  

2.4 ดําเนินการตรวจเช็คเครื่องจักร 
  2.4.1 หัวหนาคนงานหนวยงาน BM ส่ังงานใหพนักงานหนวยงาน BM ทํางานตาม
แผนที่ไดรับอนุมัติแลว  
  2.4.2 พนักงานหนวยงาน BM ดําเนนิการตรวจเช็คเครื่องมือ เครื่องจักร และ
อุปกรณ ตามรายการในใบตรวจเช็คเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ 
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  2.4.3 พนักงานหนวยงาน BM บันทึกผลการตรวจเช็ครายการในใบตรวจเช็ค
เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ 
  2.4.4 พนักงานหนวยงาน BM สงใบตรวจเช็คเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ 
ไปยังผูบังคับบัญชาตามสายงาน 
  2.4.5 ในกรณพีบปญหาระหวางการตรวจเช็คเครื่องจักร 
  - กรณีพบปญหาที่สามารถแกไขไดทนัที พนักงานหนวยงาน BM ดําเนินการแกไข
และรายละเอยีดในใบตรวจเช็คเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ 
  - กรณีปญหาทีไ่มสามารถแกไขไดทันที พนักงานหนวยงาน BM ลงรายละเอียด
ในใบตรวจเชค็เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ และแจงหัวหนาคนงาน เพื่อรับทราบปญหา และ
วางแผนการแกไข 
  

2.5 เจาหนาทีแ่ผนก BDF รวบรวม และทบทวนผลการตรวจเช็คในใบจรวจเช็คเครื่องมือ
เครื่องจักร และอุปกรณ 
   - กรณีพบปญหาที่ไมสามารถแกไขไดทนัที ในใบตรวจเช็คเครื่องมือ เครื่องจักร 
และอุปกรณ เจาหนาทีแ่ผนก BDF ทําการบันทึกรายการปญหาดังกลาว พรอมทั้งวิธีการและ
กําหนดการแกไขในใบรายการควบคุมแกไขปญหาจากใบตรวจเช็คเครือ่งจักร   
  2.5.1 เจาหนาที่แผนก BDF จัดสงใบรายการควบคุมแกไขปญหาจากใบตรวจเช็ค
เครื่องจักรใหผูจัดการแผนกอนุมัติ พรอมนําสําเนาแจกจายหวัหนาคนงาน เพื่อตดิตามสรุปแกไข
ปญหา 

2.5.2 หัวหนาคนงานติดตามแกไขตามรายการในสําเนาใบรายการควบคุมแกไข
ปญหาจากใบตรวจเช็คเครื่องจักร 

2.5.3 เจาหนาที่แผนก BDF รวบรวมเก็บสาํเนาใบรายการควบคุมแกไขปญหาจาก
ใบตรวจเช็คเครื่องจักรที่แกไขปญหาปดปญหาในตนฉบับแลวสงผูจัดการแผนกอนมุัติรับทราบการ
ปฏิบัติงานจริง และนําเก็บใสแฟม 

 

2.6 เจาหนาทีแ่ผนก BDF รวบรวมใบตรวจเช็คเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ เก็บใส
แฟมใบตรวจเช็ค 

 

2.7 พนักงานหนวยงาน BDY ดําเนินการตรวจสอบเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณที่ใช
ในกระบวนการผลิต และกระบวนการตรวจสอบ และบนัทึกลงในใบตรวจเช็คเครื่องจักรประจําวนั
กอนทํางานทกุวัน 

 

2.8 หัวหนาคนงานหนวยงาน BDY ตรวจสอบยืนยัน และอนุมัติใบตรวจเช็คเครื่องจกัร
ประจําวนัทุกวนั และหัวหนาคนงานทั่วไปตรวจสอบยืนยัน และอนุมัตทิุก1 เดือน 
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 กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี้     

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมเปอรเซ็นตดีของตัวถัง 
(Body in white % OK) 

/ / / /  + 

ควบคุมการตรวจสอบของเสีย
ขั้นแรก (First Check DPU) 

/ / / /  - 

ควบคุมการตรวจสอบของเสีย
ขั้นที่สอง (Second Check 
DPU) 

/ / / /  - 

ควบคุมการตรวจสอบรอย
เชื่อม ED (Body ED DPU. 
Final Cove Audit) 

/ / / -  + 

ควบคุมการตรวจสอบขั้น
ควบคุมสุดทายของจุด B 
(Final B-Point) 

/ / / /  0 

ควบคุมรอยลอกของการเชือ่ม 
(SPOT PEEL OFF) 

/ / / /  - 

ควบคุมความสูญเสียของการ
ผลิต (Production Loss) 

/ / / /  0 

ควบคุมการสงชิ้นสวนเขาสู
สายการผลิตลาชา (Short Parts 
by Supply) 

/ / / -  + 

ควบคุมอัตราการหยุด
สายการผลิต (Line Stop Rate) 

- / - /  + 

ควบคุมอัตราการเกิดอุบัติเหตุ / / / -  0 

ควบคุมเวลาการทํางาน
ลวงเวลาพนกังาน 

/ / - -  0 

ควบคุมยอดของเสียที่ลูกคา 
(Customer Claim) 

/ / / -  0 
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ฝายส ี(Paint Division) ประกอบดวย 5 สวนงานดังนี ้
 

 
 

รูปที่  3.33   ผังโครงสรางองคกรของฝายสี 
 

กิจกรรม 
 

สวนปรับปรุงงาน (Work Improvement Team 2)   รับผิดชอบงานดานการปรับปรุง
กระบวนการทาํงานหรือหาวธีิการแกไขกระบวนการเพื่อลดความสูญเสียในกระบวนการ และเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการผลิต โดยใชเทคโนโลยี หรือวิธีการที่เหมาะสมกบัวิธีการทํางานของพนักงาน 
(Operator) 

 

สวนตรวจสอบสี (Paint Inspection Unit) รับผิดชอบงานดานการตรวจสอบคุณภาพ
กระบวนการผลิตสีและการพนสี และแกไขปญหาเรื่องคุณภาพการผลิตสี  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ฝายสี 

สวนตรวจสอบสี 

สวนเครื่องมือ 

สวนอํานวยความ
สะดวกการผลิตสี 

สวนอํานวยความ
สะดวกการผลิต 

หนวยตรวจสอบสี 

สวนไลนสี 
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สวนเครื่องมือ (Tool Division) รับผิดชอบงานดานการบํารุงรักษาเครื่องมืออุปกรณและ
การซอมบํารุงเครื่องมืออุปกรณ ประกอบดวย 3 หนวยงานดังนี ้

 

 
 

รูปที่  3.34   ผังโครงสรางองคกรของสวนเครื่องมือ 
 

กิจกรรม 
 

สวนเครื่องมือ (Tool Division) รับผิดชอบงานดานการบํารุงรักษาเครื่องมืออุปกรณและ
การซอมบํารุงเครื่องมืออุปกรณ ประกอบดวย 3 หนวยงาน 

 

- หนวยเครื่องมอื (Tool Group) รับผิดชอบงานดานการวางแผน ควบคมุ 
จัดเก็บ  แจกจาย บํารุงรักษาเครื่องมือ ใหสามารถใชการไดตามปกตแิละตามความตองการของ
หนวยงานตางในโรงงานสี 
 

 -     หนวยซอมบํารุงทั่วไป (General Maintenance 1) รับผิดชอบงานดานการ
วางแผนซอมบํารุง ซอมบํารุงทั่วไปในสายการผลิตที่ 1  

 

-     หนวยซอมบํารุงทั่วไป (General Maintenance 2) รับผิดชอบงานดานการ
ซอมบํารุงทั่วไปในสวนอุปกรณชวยเสริมในการผลิต เชน รถขนสงชิ้นสวน ราง ตวัจับยึด (Jig 
&Fixture) เปนตน 

 
 
 
 
 
 

หนวยเครื่องมอื หนวยซอมบํารุง
ทั่วไป (1) 

หนวยซอมบํารุง
ทั่วไป (2) 

สวนเครื่องมือ 
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สวนอํานวยความสะดวกการผลิตส ี(Paint Facility Division) รับผิดชอบงานดานการวาง
แผนการซอมบํารุงและซอมบํารุงเครื่องจักรผลิตสี ประกอบดวย 3 หนวยงานดังนี ้

 
 

 
 
 

รูปที่  3.35   ผังโครงสรางองคกรของสวนอํานวยความสะดวกการผลิตสี 
 

กิจกรรม 
 

สวนอํานวยความสะดวกการผลิตส ี(Paint Facility Division) รับผิดชอบงานดานกาวาง
แผนการซอมบํารุงและซอมบํารุงเครื่องจักรผลิตสี ประกอบดวย 3 หนวยงาน 

 

 - หนวยซอมบาํรุงสี 1(Paint Maintenance Unit 1) รับผิดชอบงานดานการ 
วางแผนซอมบํารุง ซอมบํารุงในสวนระบบการของสายพานลําเลียง (Conveyor)  
 

 - หนวยซอมบาํรุงสี 2(Paint Maintenance Unit 2) รับผิดชอบงานดานการ 
วางแผนซอมบํารุง ซอมบํารุงในสวนระบบการของหุนยนต(Robot)  ในสายการผลติ 
 

 - หนวยซอมบาํรุงสี 3(Paint Maintenance Unit 3) รับผิดชอบงานดานการ 
วางแผนซอมบํารุง ซอมบํารุงในสวนเครือ่งจักรการผลิตทั้งหมดในสายการผลิตสี  
 

 
 
 
 
 

สวนอํานวยความ
สะดวกการผลิตสี 

หนวยซอมบํารุง
สี (1) 

หนวยซอมบํารุง
สี (2) 

หนวยซอมบํารุง
สี (3) 
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สวนอํานวยความสะดวกการผลิต (Facility Division) รับผิดชอบงานดานการสนับสนุน
การผลิตและดแูลดานการการอํานวยความสะดวกการผลิตประกอบดวย 3 หนวยงาน 

 

 
 

รูปที่  3.36   ผังโครงสรางองคกรของสวนอํานวยความสะดวกการผลิต 
 

กิจกรรม 
 

สวนอํานวยความสะดวกการผลิต (Facility Division) รับผิดชอบงานดานการสนับสนุน
การผลิตและดแูลดานการการอํานวยความสะดวกการผลิตประกอบดวย 3 หนวยงาน 

 

- หนวยกําเนดิไฟฟา (Diesel Generator Group) รับผิดชอบงานดานการอํานวย
ความสะดวกที่เกี่ยวกับระบบไฟฟาของเครื่องจักรและการใชงานของเครื่องจักร 

 

- หนวยพลังงาน (Power Supply Unit Group) รับผิดชอบงานดานการควบคุม การ
ใชและกําหนดการใชพลังงานไฟฟาเพื่อใหเกิดประโยชนสูงสุดในการทํางาน 

 

- หนวยส่ิงแวดลอม (Environment) รับผิดชอบงานดานการดูแลรับผิดชอบ ระบบ
น้ําดีและน้ําเสยีที่ใชในกระบวนการผลิต และทําการจดัระบบการบําบดัน้ําเสียทีใ่ชในกระบวนการ
เพื่อรักษาสิ่งแวดลอม 

 
 
 
 
 
 
 

หนวยกําเนิดไฟฟา หนวยพลังงาน หนวยส่ิงแวดลอม 

สวนอํานวยความ
สะดวกการผลิต 
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สวนไลนส ี(Paint Assembly Line) ประกอบดวย 8 หนวยงาน โดยแบงเปนสายการผลิต
ดังนี้  

 

 
 

รูปที่  3.37   ผังโครงสรางองคกรของสวนไลนสี 
กิจกรรม 

สวนไลนส ี (Paint Assembly Line) รับผิดชอบงานดานงานพนสีในโรงงานสี ซ่ึงในแตละ
หนวย (Line Unit) จะทําหนาที่พนสีในชิน้สวนตาง ๆ แยกตามชนิดของวัตถุดิบ ประกอบดวย 8 
หนวยงาน (Line Unit) โดยแบงเปนสายการผลิตดังนี้  

- หนวยไลนสี 1 (Paint Assembly Line Unit 1) รับผิดชอบงานดานการ
วางแผน และจัดเตรียมช้ินสวนพลาสติกทีจ่ะเขาสูกระบวนพนสีรองพื้นที่ช้ินงาน (Primer Surface) 
แลวสงชิ้นงานไปยังกระบวนการตอไป 

- หนวยไลนสี 2 (Paint Assembly Line Unit 2)รับผิดชอบงานดานการ
วางแผน และจัดเตรียมช้ินสวนพลาสติกชัน้แรก (Base Coat) ที่จะเขาสูกระบวนพนสี โดยพนเพื่อ
เปนสีรองพื้นกอนพนเคลือบแลวสงตอไปยังกระบวนการตอไป 

- หนวยไลนสี 3 (Paint Assembly Line Unit 3) รับผิดชอบงานดานการ
วางแผน และจัดเตรียมช้ินสวนพลาสติกทีจ่ะเขาสูกระบวนพนสีทับ (Clear Coat) โดยพนทับชัน้
แรก (Base Coat) เพื่อทําการเคลือบและเก็บรายละเอียดการพนสีใหดีขึน้ 
 

สวนไลนผลิต
สี 

หนวยไลนสี (1) 

หนวยไลนสี (2) 

หนวยไลนสี (5) 

หนวยไลนสี (3) หนวยไลนสี (8) 

หนวยไลนสี (6) 

หนวยไลนสี (7) 

หนวยไลนสี (4) สวนปรับปรุง
งาน 
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- หนวยไลนสี 4 (Paint Assembly Line Unit 4) รับผิดชอบงานดานการ
วางแผน และจัดเตรียมชิน้สวนหวัเกงและกระบะ ทีจ่ะเขาสูกระบวนพนสีรองพื้นทีช้ิ่นงาน (Primer 
Surfacer) แลวสงชิ้นงานไปยงักระบวนการตอไป 

- หนวยไลนสี 5 (Paint Assembly Line Unit 5) รับผิดชอบงานดานการ
วางแผน และจัดเตรียมชิน้สวนหวัเกงและกระบะชัน้แรก (Base Coat) ที่จะเขาสูกระบวนพนสี โดย
พนเพื่อเปนสีรองพื้นกอนพนเคลือบแลวสงตอไปยังกระบวนการตอไป 

- หนวยไลนสี 6 (Paint Assembly Line Unit 6) รับผิดชอบงานดานการ
วางแผน และจัดเตรียมช้ินสวนหวัเกงและกระบะทีจ่ะเขาสูกระบวนพนสีทับ (Clear Coat) โดยพน
ทับชั้นแรก (Base Coat) เพื่อทําการเคลือบและเก็บรายละเอียดการพนสีใหดีขึ้น 

- หนวยไลนสี 7 (Paint Assembly Line Unit 7) รับผิดชอบงานดานการ
ตรวจสอบและแกไขชิ้นสวนพลาสติกที่ทาํการพนสีแลวจัดสงไปสูกระบวนการตอไป 

- หนวยไลนสี 8 (Paint Assembly Line Unit 8) รับผิดชอบงานดานการ
ตรวจสอบและแกไขชิ้นสวนหัวเกงและกระบะที่ทําการพนสีแลวจดัสงไปสูกระบวนการตอไป  
 

การควบคุม 
1) ควบคุม: การสอบเทียบเครื่องมือกับภายนอก 
   มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
2) ควบคุม: การสอบเทียบเครื่องมือกับภายใน 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
3) ควบคุม: การสอบซอมระบบไฮโดรลิค (PM Hydraulic) 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
4) ควบคุม: การซอมเครื่องมือเจาะ (PM Electric Drill) 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
5) ควบคุม: การซอมปนฉีดสี (PM Spray Gun) 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
6) ควบคุม: การซอมมอเตอรควบคุมน้ํามัน (PM Motor Oil Control) 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
7) ควบคุม: การระบบการจายน้ํา (Water System) 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
8) ควบคุม: ของเสียปลอยทิง้ (Waste Sludge Disposal) 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
9) ควบคุม: อัตราการหยดุสายการผลิต (Line Stop Rate) 
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    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
10) ควบคุม: อัตราการเกิดอบุัติเหต ุ
    มาตรฐาน : จํานวนครั้ง (0 Cases) 
11) ควบคุม: เวลาการทํางานลวงเวลาพนกังาน 
   มาตรฐาน : จํานวนชั่วโมง 
 

วิธีการควบคุมและติดตาม :  
ในสวนฝายสีเปนฝายที่มีกระบวนการผลิตที่ซับซอนและตองใชเทคโนโลยีสูง ดังนั้นฝายสี

จึงตองมีการควบคุมกระบวนการ การปฏิบัติงาน การตรวจสอบเครื่องวัดที่ดแีละเหมาะสม ซ่ึง
กิจกรรมและระบบควบคุมตาง ๆ ของฝายสีที่ไดกลาวมาขางตนเปนกจิกรรมและระบบที่ดี โดยจะ
ยกตวัอยางระบบการควบคมุและติดตามผลของฝายสีดังนี้ 
 

การควบคุมเครื่องมือตรวจวัดและทดสอบ มีขั้นตอนดังนี ้

1.การตรวจสอบ/สอบเทียบกอนใชงานครั้งแรกเมื่อสั่งซื้อมาใหม 

 1.เครื่องมือที่ ส่ังซื้อจากบริษัทผูผลิตจะถูกสงเขามาที่สโตรเครื่องมือ โดยพนักงาน

หนวยงานเครื่องมือจะเปนผูรับเครื่องมือ 

 2.พนักงานหนวยงานเครื่องมือทําการตรวจสอบรุน และจํานวนวาถูกตองตรงตามที่ส่ังซ้ือ

หรือไม 

 - กรณีถูกตองใหดําเนินการตามขอ 3 ตอ 

 - กรณีไมถูกตองใหสงเคลมเพื่อแลกเปลี่ยนกับบริษัทผูผลิต 

กรณีที่ 1 สอบเทียบภายใน 

 3.พนักงานหนวยงาน TL สงเครื่องมือที่เขามาใหมมาที่หนวยงาน CAL/FQC 

 4.พนักงานหนวยงาน CAL ดําเนินการสอบเทียบเครื่องมือ โดยแบงการสอบ 

เทียบเครื่องมือเปน 2 ประเภท คือ เครื่องมือวัด (MEASUREMENT) และเครื่องมือขันแนน 

(TORQUE WRENCH) 

  4.1 การสอบเทียบเครื่องมือวัด (MEASUREMENT) พนักงานหนวยงาน ดําเนินการ

สอบเทียบเครื่องมือวัดตามมาตรฐานการตรวจสอบเครื่องมือฯพรอมทั้งบันทึกผลการสอบเทียบลง

ในใบบันทึกผลการสอบเทียบและสรุปผลการสอบเทียบลงในบันทึก ผลการสอบเทียบเครื่องมือ

แลวสงใหเจาหนาที่แผนก QA เพื่อพิจารณาและตัดสินผลการสอบเทียบตามมาตรฐานการยอมรับ

ผลการสอบเทียบ  
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   - กรณีผลการสอบเทียบไมผาน ใหสงผลการสอบเทียบไปยังเจาหนาที่แผนก TLD 

มารับเครื่องมือคืน เพื่อสงเคลมแลกเปลี่ยนกับบริษัทผูผลิต แลวดําเนินการตามขอ 4.1 ใหม 

   - กรณีผลการสอบเทียบผาน ใหดําเนินการตามขอ 5 ถึง 9 

  4.2 การสอบเทียบ TORQUE WRENCH พนักงานหนวยงาน CAL/LI2 ดําเนินการ

สอบเทียบ TORQUE WRENCH ตามมาตรฐานการตรวจสอบเครื่องมือหลังจากนั้นพนักงาน

หนวยงาน CAL/LI2จะทําเอกสาร CERTIFICATION REPORT สําหรับ TORQUE WRENCH แต

ละตัวที่ถูกทําการสอบเทียบใหกับแผนก TLD เก็บไว พรอมทั้งสรุปผลการสอบเทียบลงในใบ

บันทึกผลการสอบเทียบเครื่องมือแลวสงใหเจาหนาที่แผนก QA/FQC เพื่อพิจารณาและตัดสินผล

การสอบเทียบตามมาตรฐานการยอมรับผลการสอบเทียบ 

  - กรณีผลการสอบเทียบไมผาน ใหสงผลการสอบเทียบไปยังเจาหนาที่แผนก TLD มา

รับเครื่องมือคืน เพื่อสงเคลมแลกเปลี่ยนกับบริษัทผูผลิต แลวดําเนินการตามขอ 4.1 ใหม 

  - กรณีผลการสอบเทียบผาน ใหดําเนินการตามขอ 5 ถึง 9 

 5.พนักงานหนวยงาน CAL/LI2 แจงใหพนักงานหนวยงาน TL มารับเครื่องมือกลับคืนไป 

 6. เจาหนาที่แผนก TLD จะทําการขึ้นทะเบียนเครื่องมือใหม RUN CODE No. เครื่องมือ 

ตามคูมือการขนทะเบยีนและแกไขเครื่องมอืและจัดเก็บเขาสโตรเครื่องมือ เพื่อรอการเบิกไปใชงาน 

 7.เมื่อมีการเบกิเครื่องมือไปใชงาน พนกังานหนวยงาน TL จะทําการกําหนดการสอบเทียบ

คร้ังตอไป กอนที่จะสงไปใหหนวยงานทีม่าเบิกเครื่องมอืตามคูมือ หลักเกณฑในการชี้บงเครื่องมือ  

 8.เจาหนาทีแ่ผนก TLD ดําเนินการแกไขรายการเครื่องมือที่มีอยูใน MEASURING 

MASTER LIST โดยจะมีรายละเอียดดังตอไปนี ้

 - ช่ือเครื่องมือ (TOOLS NAME) 

 - GROUP/DIV. (ของหนวยงานเจาของเครื่องมือ) 

 - ASSET NO.(ใหม) 

 - ระยะเวลาในการสอบเทียบ (MONTHLY PER TIME) 

 - ระดับ (CLASS) ของเครื่องมือมีดังตอไปนี้ 

 CLASS A =เครื่องมือที่ใชเปน MASTER ของ MASTER สําหรับใชในงานสอบเทียบ 

           CLASS B=เครื่องมือที่ใชเปน MASTER สําหรับใชงานสอบเทียบ 

           CLASS C=เครื่องมือที่ใชงานวัดทั่ว ๆ ไป ที่มีผลตอคุณภาพโดยตรงและตองสอบเทียบ 

           CLASS D=เครื่องมือที่ใชงานทั่ว ๆ ไปที่มีการตรวจสอบกอนใชงาน 
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 9.กรณีเปนเครื่องมือใหมที่ไมเคยมีใชมากอน เจาหนาที่แผนก QA จะดําเนินการแกไข

เพิ่มเติมลงในคูมือการสอบกลับเครื่องมือฯ เพื่อใหทราบวาเครื่องมือแตละตัวอางอิงเอกสารหลัก 

(MASTER)   
กรณีที่ 2 สอบเทียบภายนอก 

 10.เจาหนาที่แผนก TLD ดําเนินการตรวจสอบดูวามีใบรับรองผลการสอบเทียบหรือไม 

  - กรณีไมมีใบรับรองผลการสอบเทียบใหดําเนินการตามขอ 11 ตอ 

  - กรณีมีใบรับรองผลการสอบเทียบใหดําเนินการตามขอ 13 ตอ 

 11.นําเครื่องมือที่ไมมีใบรับรองผลการสอบเทียบ สงไปดําเนนิการสอบเทียบกับสถาบัน

สอบเทียบภายนอก เพื่อดาํเนินการสอบเทียบ กรณทีี่เปนเครื่องมือของโรงงานประกอบเฟรม 

สถาบันที่สอบเทียบจากภายนอกจะตองไดรับการรับรอง ISO/IEC 17025 หรือถาไมไดรับการ

รับรองตองทําเรื่องใหลูกคายอมรับใหใชสถาบันสอบเทียบนั้นๆโดยทีห่ลักฐานที่จะตองขอคืน  

 - LAB SCOPE 

 - CERTIFICATE OF ISO/IEC 17025 หรือเทียบเทาเชน GUIDE 25,มอก. 17025 เปนตน 

 12.เมื่อสถาบันภายนอกสอบเทียบเสร็จ เจาหนาทีแ่ผนก TLD จะรับเครื่องมือพรอม

ใบรับรองผลการสอบเทียบ 

 13.เจาหนาที่แผนก TLD สงใบรับรองผลการสอบเทียบมาที่แผนก QA 

 14.เจาหนาที่แผนก QA จะดําเนินการบันทึกผลการสอบเทียบลงในใบบันทึกผลการสอบ

เทียบเครื่องมือและพิจารณาตัดสนิผลการสอบเทียบตามมาตรฐานการยอมรับผลการสอบเทียบ  

 15.เจาหนาที่แผนก QA สงผลการพิจารณาตัดสินใหผูจัดการแผนก QA อนุมัติ 

 16.เจาหนาที่แผนก QA สงผลการพิจารณาตัดสินกลับไปยังเจาหนาที่แผนก TLD 

 -กรณีผลการสอบเทียบไมผานใหสงเคลมเพื่อแลกเปลี่ยนกับบริษัทผูผลิตแลวดําเนินการ

ตามขอ 1 ใหม 

 - กรณีผลการสอบเทียบผานใหดําเนินการตามขอ 10 ตอ 

 17.เจาหนาที่แผนก TLD จะทําการขึ้นทะเบียนเครื่องมือใหมตามคูมือหลักเกณฑ การชี้บง

เครื่องมือ 

 18.เจาหนาที่แผนก TLD จะทําการชี้บง CODE NO. ของเครื่องมือ และกําหนดการสอบ

เทียบครั้งตอไปกอนที่จะสงไปใหหนวยงานที่ส่ังซื้อเครื่องมือตามคูมือการขึ้นทะเบียนและแกไข 

เครื่องมือ 

 19.เจาหนาที่แผนก TLD ดําเนินการตามขอ 8 
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 20.กรณีเปนเครื่องมือใหมที่ไมเคยมีใชมากอนใหดําเนินการตามขอ 9 

2.การตรวจสอบ/สอบเทียบตามกําหนดระยะเวลา 

 2.1 เจาหนาที่แผนก TLD จัดทําแผนการสอบเทียบภายในประจําป และจัดทําแผนการสอบ

เทียบภายในประจําเดือน แลวสงใหผูจัดการแผนก TLD หรือผูที่ไดรับมอบหมายทบทวนอนุมัติ

แผนการสอบเทียบ 

 2.2 เจาหนาที่แผนก TLD สงแผนการสอบเทียบประจําปและแผนการสอบเทียบภายใน

ประจําเดือนใหพนักงานหนวยงาน TL และสงแผนการสอบเทียบภายในประจําเดือนใหหนวยงานที่

เกี่ยวของรับทราบกอนถึงกําหนดการสอบเทียบ 

 2.3 พนักงานหนวยงาน TL รับเครื่องมือฯ ตามแผนการสอบเทียบภายใน โดยใชใบรับ-สง

เครื่องมือฯ แตกรณีไปรับเครื่องมือแลวไมพบใหดําเนินการตามคูมือเกี่ยวกับเครื่องมือหายและชาํรดุ

ใชงานไมได  
 

กรณีที่ 1 สอบเทียบภายใน 
  2.4 พนักงานหนวยงาน TL ทําความสะอาดและตรวจสภาพทั่วไปของเครื่องมือตัว
ที่จะทําการสอบเทียบ เพื่อสงใหหนวยงาน CAL/LI2 ดําเนินการสอบเทียบตอไป โดยใชใบรับ-สง
เครื่องมือฯ เพือ่การสอบเทียบ 
  2.5 พนักงานหนวยงาน CAL/LI2 ดําเนนิการสอบเทียบเครื่องมือ โดยแบงการ
สอบเทียบเครื่องมือเปน 2 ประเภท คือ เครือ่งมือวัดและเครื่องมือขันแนน (TORQUE WRENCH) 
      2.5.1 การสอบเทียบตรวจวัดพนักงานหนวยงาน CAL/LI2 ดําเนินการสอบเทียบ
ตรวจวดัตามมาตรฐานการตรวจสอบเครื่องมือพรอมทั้งบันทึกผลการสอบเทียบลงในใบบันทกึผล
การสอบเทียบและสรุปผลการสอบเทียบลงในใบบนัทึกผลการสอบเทียบเครื่องมือ แลวสงให
เจาหนาทีแ่ผนก QA/FQC เพือ่พิจารณาและตัดสินผลการสอบเทียบตามมาตรฐานการยอมรับผลการ
สอบเทียบ  
     2.5.2  การสอบเทียบเครื่องมือขันแนน (TORQUE WRENCH) พนักงาน
หนวยงาน CAL/LI2 ดําเนินการสอบเทียบเครื่องมือขันแนน (TORQUE WRENCH) ตามมาตรฐาน
การตรวจสอบเครื่องมือหลังจากนั้นพนักงานหนวยงาน CAL/LI2 จะทําเอกสารการอนุมัติ 
(CERTIFICATE REPORT) สําหรับเครื่องมือขันแนน (TORQUE WRENCH) แตละตัวที่ถูกทําการ
สอบเทียบใหกับแผนกเครื่องมือเก็บไว พรอมทั้งสรุปผลการสอบเทียบลงในบันทึกผลการสอบ
เทียบเครื่องมอืแลวสงใหเจาหนาที่แผนก QA/FQC เพื่อพิจารณาและตัดสินผลการสอบเทียบตาม
มาตรฐานการยอมรับผลการสอบเทียบ  
   2.6 เจาหนาทีแ่ผนก QA/FQC ทําการอนุมัติผลการสอบเทียบ 
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   2.7 พนักงานหนวยงาน CAL/LI2 แจงใหพนักงานหนวยงาน TL มารับเครื่องมือที่อนุมัติ
แลวกลับคืนไป 
   2.8 เจาหนาทีแ่ผนก TLD จะพิจารณาผลการสอบเทียบจากแผนก QA/FQC ตัดสินให 
  - กรณีผลการสอบเทียบไมผานใหดําเนินการตามขอ 2.9 ถึง 2.10 
  - กรณีผลการสอบเทียบผานใหดําเนินการตามขอ 2.11 ถึง 2.12 
  2.9 เจาหนาทีแ่ผนก TLD จะพิจารณาวาซอมไดหรือไมได 
  - กรณีซอมไดจะดําเนินการซอมและเริ่มดาํเนินการตามขอ 2.4 ใหมอีกครั้ง 
  - กรณีซอมไมไดจะยกเลิกการใชเครื่องมือตัวที่ NG โดยเขียนลงในใบบันทึก
เครื่องมือฯและใบรายการควบคุมการแกไขปญหาจากใบบันทึกเครื่องมือฯ และสงใหหนวยงาน
เจาของเครื่องมือรับทราบและแกไข MEASURING MASTER LIST ตามคูมือการขึ้นทะเบยีนและ
แกไขเครื่องมอื  
  หมายเหต ุ ทั้ง 2 กรณ ี เจาหนาทีจ่ะบนัทึกผลลงในใบบันทึกเครื่องมือ และ
ใบรายการควบคุมการแกไขปญหาจากใบบันทึกเครื่องมอืฯ  
กรณีที่ 2 สอบเทียบภายนอก 
 2.10 เจาหนาที่แผนก TLD สงเครื่องมือไปสอบเทียบกับสถาบันภายนอกเพื่อดําเนินการ
สอบเทียบ โดยสถาบันสอบเทียบภายนอกตองเปนไปตามขอ 1.11 
 2.11 เมื่อสถาบันภายนอกสอบเทียบเสร็จ เจาหนาทีแ่ผนก TLD จะรับเครื่องมือพรอม
ใบรับรองผลการสอบเทียบกลับ 
 2.12 เจาหนาทีแ่ผนก TLD สงใบรับรองผลการสอบเทียบมาที่แผนก QA 
 2.13 เจาหนาที่แผนก QA จะดําเนินการบนัทึกผลการสอบเทียบลงในใบบันทึกผลการสอบ
เทียบและพิจารณาตัดสินผลการสอบเทียบตามมาตรฐานการยอมรับการสอบเทียบ  
 2.14 เจาหาที่แผนก QA สงผลการพิจารณาตัดสินใหผูจดัการแผนก QA อนุมัติ 
 2.15 เจาหนาทีแ่ผนก QA สงผลการพิจารณาตัดสินกลับไปยังเจาหนาทีแ่ผนก TLD 
  - กรณีผลการสอบเทียบไมผานใหดําเนินการตามขอ 2.16 ถึง 2.17 
  - กรณีผลการสอบเทียบผานใหดําเนินการตามขอ 2.18 ถึง 2.19 
 2.16 เจาหนาทีแ่ผนก TLD จะพิจารณาวาซอมไดหรือไมได 
  - กรณีซอมไดจะดําเนินการซอมและเริ่มดาํเนินการตามขอ 2.4 ใหมอีกครั้ง 
  -กรณีซอมไมไดจะยกเลิกการใชเครื่องมือตัวที่ NG โดยจะทํารายงานผล แจงให
หนวยงานเจาของเครื่องมือรับทราบ และแกไข MEASURING MASTER LIST ตามคูมือการขึ้น
ทะเบียนและ UPDATE เครื่องมือ 
 2.17 เจาหนาที่แผนก TLD เขียนรายงานผลการสอบเทียบเครื่องมือ ตัวที่สอบเทียบแลวไม
ผานลงในใบตรวจวดั โดยใหผูจัดการแผนก TLD หรือผูที่ไดรับมอบหมายทบทวนอนุมัติและสงให
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ผูจัดการฝาย QC1/QC2 เพื่อประเมินผลวามีผลตอผลิตภัณฑที่ออกไปหรือไม โดยพิจารณาจากดาน
ความปลอดภยัของผูใชและอายุการใชงานของผลิตภัณฑ 
 2.18 เจาหนาที่แผนก TLD ทําการติดกําหนดการสอบเทียบครั้งตอไปที่ตัวเครื่องมอื ตาม
คูมือหลักเกณฑในการชี้บงเคร่ืองมือ 
    2.19 เจาหนาที่แผนก TLD สงเครื่องมือที่ผานการสอบเทียบ และตดิกําหนดการสอบเทียบ
คร้ังตอไปแลวใหหนวยงานเจาของเครื่องมือนําไปใชงาน 
 

3.การตรวจสอบ/สอบเทียบเมื่อมีการรองขอ 
 

กรณีที่ 1 สอบเทียบภายใน 
 3.1กรณีที่เครือ่งมือเมื่อผานการสอบเทียบ และอนุมัติการใชงานจากหนวยงาน CAL/LI2 
แลว ปรากฏวาคาทอรคไมไดตามความตองการของผูใชงานและ/หรือผูใชงานตองการใหปรับคา
เพิ่มขึ้น/ลดลง ใหผูใชงานรองขอมายังหนวยงาน CAL/LI2 ทําการปรับคาทอรคใหไดตามความ
ตองการของผูใชงาน พรอมแกไขบันทกึคาทอรคครั้งสุดทายที่มีการปรบัตั้ง 
 3.2 กรณีในระหวางการใชงานตองการปรับตั้งคาทอรคมากกวา/นอยกวาคามาตรฐานที่ทาง
หนวยงานสอบเทียบกําหนด ใหผูใชงานรองขอมายังหนวยงาน CAL/LI2 ทําการปรับตั้งคาทอรค
ใหม ใหไดตามความตองการใชงาน พรอมทั้งแกไขใบบันทึกคาทอรคครั้งสุดทายที่มีการปรับตั้ง 
 3.3 กรณีเจาหนาทีห่นวยงานเจาของเครื่องมือพบเหน็เครื่องมือมีปญหา ใหเจงมายัง
เจาหนาทีแ่ผนก TLD เพื่อใหดําเนนิการสอบเทียบเครื่องมืออีกครั้งเปนกรณีพเิศษ ตามคูมือการรอง
ขอใหสอบเทียบกรณีพิเศษ  
            3.4 เจาหนาที่แผนก TLD ดําเนินการตามขอ 2.4 ถึง 2.19 
 3.5 กรณีที่เครือ่งมือในสโตรเครื่องมือไมมีการนําไปใชงานและหนวยงาน TL ตองการให
ชะลอการสอบเทียบช่ัวคราว เจาหนาทีแ่ผนก TLD ทําตามขอ 2.4-2.10 
 3.6 เจาหนาทีแ่ผนก TLD ทําการติดเครือ่งหมายชี้บงชะลอการสอบเทียบชั่วคราวพรอมกับ
ระบุไวในแผนบํารุงรักษารายเดือน/สอบเทียบและแผนบํารุงรักษารายป/สอบเทียบและใบการ
ตรวจวดัหลัก 
 3.7 กรณีที่ผูใชงานสงมอบเครื่องมือใหกบัแผนก TLD เปนผูรักษา และไมมีกําหนดการ
นํามาใช เจาหนาที่แผนก TLD ดําเนินการตามขอ 3.5 และ 3.6 
 

กรณีที่ 2 สอบเทียบภายนอก 
 3.8 กรณีเจาหนาที่หนวยงานเจาของเครื่องมือพบเหน็เครื่องมือมีปญหา จะแจงมายัง
เจาหนาทีแ่ผนก TLD เพื่อใหดําเนนิการสอบเทียบเครื่องมืออีกครั้งเปนกรณีพเิศษ ตามคูมือการรอง
ขอใหสอบเทียบกรณีพิเศษ  
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 3.9 เจาหนาทีแ่ผนก TLD ดําเนินการตามขอ 2.13 ถึง 2.19 
หมายเหต ุ
1. แผนการสอบเทียบภายในประจําปใหใชแผนบํารุงรักษารายป/สอบเทียบแทน 
2. แผนการสอบเทียบภายในประจําเดือนใหใชแผนบํารุงรักษารายเดือน/สอบเทียบแทน 

 

กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี้    
 

 กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมการสอบเทียบ
เครื่องมือกับภายนอก 

/ / / /  0 

ควบคุมการสอบเทียบ
เครื่องมือกับภายใน 

/ / / /  - 

ควบคุมการสอบซอมระบบ
ไฮโดรลิค (PM Hydraulic) 

/ / / /  - 

ควบคุมการซอมเครื่องมือเจาะ 
(PM Electric Drill) 

- / - /  0 

ควบคุมการซอมปนฉีดสี (PM 
Spray Gun) 

- / - /  0 

ควบคุมการซอมมอเตอร
ควบคุมน้ํามัน(PM Motor Oil 
Control) 

- / - /  - 

ควบคุมการระบบการจายน้ํา 
(Water System) 

- / - /  0 

ควบคุมของเสียปลอยทิ้ง 
(Waste Sludge Disposal) 

/ / / /  0 

ควบคุมอัตราการหยุด
สายการผลิต (Line Stop Rate) 

/ / / /  0 

ควบคุมอัตราการเกิดอุบัติเหตุ / / / /  - 

ควบคุมเวลาการทํางาน
ลวงเวลาพนกังาน 

/ / - -  + 
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ฝายการประกอบ (Final Assembly) ประกอบดวย 5 สวนหลักดังตอไปนี้ 
 

 
 

รูปที่  3.38   ผังโครงสรางองคกรของฝายการประกอบ 
 

ฝายการประกอบ (Final Assembly) ประกอบดวยหนวยงานหลัก 5 หนวยงานซึ่งเรียกเปนสวน คือ 
สวนอํานวยความสะดวกการผลิตการประกอบ สวนพัสดุโรงประกอบขั้นสุดทาย สวนประกอบ (3) 
สวนประกอบ (2) สวนตรวจสอบการประกอบ รับผิดชอบงานดานการประกอบชิ้นสวนทุกสวนเขา
ดวยกันจนเสรจ็สิ้นเปนผลิตภัณฑ 1 ชิ้น ซ่ึงสามารถแบงหนวยงานในองคกรเปนรายละเอียดตาม
หนาที่หลัก ดังตอไปนี้  
 

สวนอํานวยความสะดวกการผลิตการประกอบ (Assembly Facility) ประกอบดวย
หนวยงานยอย 2 หนวยงานดงันี้  

 

 
รูปที่  3.39   ผังโครงสรางองคกรของสวนอํานวยความสะดวกการผลิตการประกอบ 

ฝายการประกอบ 

สวนประกอบ (3) 
สวนประกอบ (1) 

สวนตรวจสอบการ
ประกอบ 

สวนอํานวยความ
สะดวกการผลิตการ

ประกอบ 

สวนพัสดุโรง
ประกอบขั้นสดุทาย 

สวนประกอบ (2) 

หนวยปรับปรงุงาน หนวยซอมบํารุง
การประกอบ 

สวนอํานวยความสะดวก
การผลิตการประกอบ 
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กิจกรรม 
 

สวนอํานวยความสะดวกการผลิตการประกอบ (Assembly Facility) รับผิดชอบงานดาน
การอํานวยความสะดวกใหกบัสายการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานในสายการประกอบ 
ประกอบดวย 2 หนวยงาน 

 

- หนวยปรับปรงุงาน (Kaizen 1) รับผิดชอบงานดานการปรับปรุง
สายการผลิตโดยใชหลักการไคเซ็น(Kaizen) เพื่ออํานวยความสะดวกและเพิ่มประสทิธิภาพใน
สายการผลิตที่เกี่ยวของกับการอํานวยความสะดวกการผลิตการประกอบ 
 

- หนวยซอมบํารุงการประกอบ (Assembly Maintenance Unit) 
รับผิดชอบงานดานการซอมบํารุงชิ้นสวนหรืออุปกรณชวยในการประกอบเชน รถเข็นชิ้นสวน,
เครื่องมือชวยตางๆ เปนตน 

 

สวนพัสดุโรงประกอบขั้นสดุทาย (Assembly Logistics Division) ประกอบดวย 7 
หนวยงานดังนี้ 

 

 
 

รูปที่  3.40  ผังโครงสรางองคกรของสวนพัสดุโรงประกอบขั้นสุดทาย 
 
 
 

หนวยจายชิ้น 
สวน(4) 

หนวยจาย
ชิ้นสวนรถรุน 

B (1) 

สวนพัสดุโรงประกอบ
ขั้นสุดทาย 

หนวยจายชิ้น 
สวน (1) 

หนวยจายชิ้น 
สวน(2) 

หนวยจายชิ้น 
สวน (3) 

หนวยจายชิ้น 
สวน(5) 

หนวยจายชิ้นสวน
รถรุน B (2) 



115 

กิจกรรม 
 

สวนพัสดุโรงประกอบขั้นสดุทาย (Assembly Logistics Division) รับผิดชอบงานดานการ 
ตรวจ รับ จัด เก็บ จาย ชิน้สวนที่จะนําไปทาํการประกอบในสายการผลติ โดยการจดัเก็บทําเปนกลุม 
(Lot) ชัดเจนตามรุนและแบบที่ทางหนวยงานวานแผนการผลิตจัดตารางการผลิตไว ประกอบดวย 
หนวยจดัชิ้นสวนรถรุน B 2 หนวยงาน และรถรุน A 5 หนวยงาน  

  

- หนวยจายชิน้สวนรถรุน B1 (Supply Unit B1) รับผิดชอบงานดานการตรวจรับ 
จัด เก็บ จาย ชิน้สวนที่จะนําไปทําการประกอบในสายการผลิตรถรุน B ที่เกี่ยวกับชิน้สวนประกอบ
หลักและภายใน โดยการจัดเก็บทําเปนกลุม (Lot) ชัดเจนตามรุนและแบบ 

 

- หนวยจายชิน้สวนรถรุน B 2(Supply Unit B2) รับผิดชอบงานดานการตรวจรับ 
จัด เก็บ จาย ชิน้สวนที่จะนําไปทําการประกอบในสายการผลิตรถรุน B ที่เกี่ยวกับชิน้สวนตกแตง
และระบบไฟฟา โดยการจัดเก็บทําเปนกลุม (Lot) ชัดเจนตามรุนและแบบ 

 
- หนวยจายชิน้สวนรถรุน A1 (Supply Unit A1) รับผิดชอบงานดานการตรวจรับ 

จัด เก็บ จาย ชิน้สวนที่จะนําไปทําการประกอบในสายการผลิตเกี่ยวกับชิ้นสวนประกอบหลักหนวย
ที่ 1 โดยการจดัเก็บทําเปนกลุม (Lot) ชัดเจนตามรุนและแบบ 

 

- หนวยจายชิน้สวนรถรุน A2 (Supply Unit A2) รับผิดชอบงานดานการตรวจรับ 
จัด เก็บ จาย ชิน้สวนที่จะนําไปทําการประกอบในสายการผลิตเกี่ยวกับชิ้นสวนประกอบหลักหนวย
ที่ 2   โดยการจัดเก็บทําเปนกลุม (Lot) ชัดเจนตามรุนและแบบ 

 

- หนวยจายชิน้สวนรถรุน A3 (Supply Unit A3) รับผิดชอบงานดานการตรวจรับ 
จัด เก็บ จาย ชิน้สวนที่จะนําไปทําการประกอบในสายการผลิตรถรุน A เกี่ยวกับชิน้สวนประกอบ
ภายใน     โดยการจัดเก็บทําเปนกลุม (Lot) ชัดเจนตามรุนและแบบ 

 

- หนวยจายชิน้สวนรถรุน A4 (Supply Unit A4) รับผิดชอบงานดานการตรวจรับ 
จัด เก็บ จาย ชิน้สวนที่จะนําไปทําการประกอบในสายการผลิตรถรุน B ที่เกี่ยวกับชิน้สวนประกอบ
ระบบไฟฟาและตัวกําเนิดไฟฟา    โดยการจัดเก็บทําเปนกลุม (Lot) ชัดเจนตามรุนและแบบ 

 

- หนวยจายชิน้สวนรถรุน A5 (Supply Unit A5) รับผิดชอบงานดานการตรวจรับ 
จัด เก็บ จาย ชิน้สวนที่จะนําไปทําการประกอบในสายการผลิตรถรุน B ที่เกี่ยวกับชิน้สวนตกแตง    
โดยการจดัเกบ็ทําเปนกลุม (Lot) ชัดเจนตามรุนและแบบ 
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สวนประกอบ 2 (Assembly Division No.2)   ประกอบดวยหนวยงานยอย 19 หนวยงาน
ดังนี ้

 
 

รูปที่  3.41   ผังโครงสรางองคกรของสวนประกอบ 2 
 

กิจกรรม 
 

สวนประกอบ 2 (Assembly Division No.2) รับผิดชอบงานดานการประกอบรถรุน A   
ซ่ึงวัตถุประสงคหลักในการทํางานคือทําการประกอบรถรุน  A ตามแผนการผลิตที่แผนกวาง
แผนการผลิตไดวางแผนจํานวนรถที่จะทําการผลิตใหทนัเวลาและตรงตามความตองการของลูกคา 
โดยหนวยงานในสวนประกอบนี้จะแบงแยกยอยออกเปนหลายหนวยงานยอยตามหนาที่หลัก
ประกอบดวยหนวยงานยอย 19 หนวยงานดังนี ้
 
 

สวนประกอบ (2) 

หนวยปรับปรงุ
หนวยไลน

ประกอบเกยีร (1) หนวยไลน
ประกอบเกยีร (2) 

หนวยซอม 
ทั่วไป (1) 

หนวยซอม
ทั่วไป (2) 

หนวยไลน 
ตกแตง (7) 

หนวยไลน 
ตกแตง (5) 

หนวยไลน 
ตกแตง (4) 

หนวยไลน 
ตกแตง (3) 

หนวยไลน 
ตกแตง (2) 

หนวยไลน 
ตกแตง (1) 

หนวยไลน 
ตกแตง (6) 

หนวยไลน 
ประกอบ (5) 

หนวยไลน 
ประกอบ (6) 

หนวยไลน 
ประกอบ (7) 

หนวยไลน 
ประกอบ (4) 

หนวยไลน 
ประกอบ (2) 

หนวยไลน 
ประกอบ (3) 

หนวยไลน 
ประกอบ (1) 
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- หนวยไลนประกอบรถรุน A 1(Assembly Line Unit 1) รับผิดชอบงานดานการ
ประกอบชิ้นสวนระบบเกียร (Transmission) เขากับตวัรถ 

 
- หนวยไลนประกอบรถรุน A 2(Assembly Line Unit 2) รับผิดชอบงานดานการ

ประกอบชิ้นสวนตวัถัง (Body) เขากับตวัรถ 
 

- หนวยไลนประกอบรถรุน A 3(Assembly Line Unit 3) รับผิดชอบงานดานการ
ประกอบระบบขับเคลื่อน (Power Train) เขากับตัวถัง 

 

- หนวยไลนประกอบรถรุน A 4(Assembly Line Unit 4) รับผิดชอบงานดานการ
ประกอบระบบไฟฟาภายในรถยนต 

 

- หนวยไลนประกอบรถรุน A 5(Assembly Line Unit 5) รับผิดชอบงานดานการ
ประกอบระบบเลี้ยวและการบังคับ 

 

- หนวยไลนประกอบรถรุน A 6(Assembly Line Unit 6) รับผิดชอบงานดานการ
ประกอบระบบควบคุมทางอิเลคทรอนิกส  

 

- หนวยไลนประกอบรถรุน A 7(Assembly Line Unit 7) รับผิดชอบงานดานการ
ประกอบกระบะทายเขากับตัวรถ 

 

- หนวยไลนตกแตงรถรุน A 1 (Trim Assembly Line Unit A1) รับผิดชอบงานดาน 
การประกอบกระจก ระบบกนัลมและกนัร่ัว (Seal)  
 

- หนวยไลนตกแตงรถรุน A 2 (Trim Assembly Line Unit A2) รับผิดชอบงานดานการ
แผงควบคุมดานหนาและระบบนิรภัย 

 

- หนวยไลนตกแตงรถรุน A 3 (Trim Assembly Line Unit A3) รับผิดชอบงานดานการ
ประกอบระบบไฟเลี้ยวและไฟสองสวาง 

 

- หนวยไลนตกแตงรถรุน A 4(Trim Assembly Line Unit A4) รับผิดชอบงานดานการ
ประกอบที่นั่งและเบาะ 

 

- หนวยไลนตกแตงรถรุน A 5(Trim Assembly Line Unit A5) รับผิดชอบงานดานการ
ประกอบและตกแตงชิ้นสวนประต ู
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- หนวยไลนตกแตงรถรุน A 6(Trim Assembly Line Unit A6) รับผิดชอบงานดานการ
ประกอบอุปกรณเสริม (Accessory) 

 

- หนวยไลนตกแตงรถรุน A 7(Trim Assembly Line Unit A7) รับผิดชอบงานดานการ
ตกแตงและตรวจสอบความเรียบรอยภายในหองโดยสาร (Interior) 

 

- หนวยปรับปรุงงานรถรุน A (Work Improvement Team) รับผิดชอบงานดานการ
ปรับปรุงสายการผลิตโดยใชหลักการไคเซน็ (Kaizen) เพื่ออํานวยความสะดวกและเพิ่ม
ประสิทธิภาพในสายการผลติที่เกี่ยวของกบัการประกอบ 

 

- หนวยไลนประกอบเกยีรรถรุน A 1(Sub-Assembly line Unit 1) รับผิดชอบงานดาน
การเตรียมความพรอมชิ้นสวนของเกียรกอนทําการประกอบเกียร แลวสงเกียรตอไปยังกระบวนการ
ตอไป 

 

- หนวยไลนประกอบเกยีรรถรุน A 2(Sub-Assembly line Unit 2) รับผิดชอบงานดาน
การประกอบชิน้สวนของเกยีรแลวทําการทดสอบการทํางานของเกียรหลังการประกอบแลวสงเกยีร
ตอไปยังกระบวนการตอไป 

 

- หนวยซอมทัว่ไปรถรุน A 1 (Final Repair Unit 1) รับผิดชอบงานดานการ ซอมรถที่
ทําการประกอบเสร็จและตรวจสอบพบวาเกิดความเสียหายในเรื่องของชิ้นสวนที่เสียหายทัว่ไปรวม
ปญหาเรื่องสี 

- หนวยซอมทั่วไปรถรุน A 2 (Final Repair Unit 2) รับผิดชอบงานดานการ ซอมรถที่
ทําการประกอบเสร็จและตรวจสอบพบวาเกิดความเสียหายในเรื่องของการประกอบ 
 

สวนประกอบ 3 (Assembly Division No.3)   ประกอบดวยหนวยงานยอย 3 หนวยงานดังนี ้ 

 
รูปที่  3.42   ผังโครงสรางองคกรของสวนประกอบ (3) 

 
 

หนวยไลนประกอบ
แชสซีรถรุน B 

หนวยไลนประกอบ
ขั้นสุดทายรถรุน B 

หนวยไลน
ตกแตงรถรุน B 

สวนประกอบ (3) 
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กิจกรรม 
สวนประกอบ 3 (Assembly Division No.3) รับผิดชอบงานดานการประกอบรถรุน B 

ประกอบดวยหนวยงานยอย 3 หนวยงาน 
 

- หนวยไลนประกอบแชสซรีถรุน B (Chassis Assembly Line Unit B) รับผิดชอบ
งานดานการประกอบแชสซแีละแกไขปญหาดานการผลิตแชสซีรถรุน B  

 

- หนวยไลนตกแตงรถรุน B (Trim Assembly Line Unit B) รับผิดชอบงานดาน
การประกอบชิน้สวนตกแตง แกไขปญหาดานคุณภาพการประกอบและควบคุมการผลิตรถ รุน B 

 

- หนวยไลนประกอบขั้นสุดทายรถรุน B (Assembly Line Unit B) รับผิดชอบงาน
ดาน วางแผน ควบคุม และแกไขปญหาดานการผลิตของสวนการประกอบขั้นสุดทายรถรุน B 

 

สวนตรวจสอบการประกอบ (Assembly Inspection Unit) ประกอบดวย 3 หนวยงานหลัก
ดังนี ้

 
 

รูปที่  3.43   ผังโครงสรางองคกรของสวนตรวจสอบการประกอบ 
 

กิจกรรม 
 

สวนตรวจสอบการประกอบ (Assembly Inspection Unit) รับผิดชอบงานดานการ
ตรวจสอบคุณภาพรถและการฝกอบรมพนักงานเพื่อทําการตรวจคุณภาพรถ เมื่อทําการประกอบ
เสร็จประกอบดวย 3 หนวยงานหลักดังนี ้

 

- หนวยตรวจสอบการประกอบรุน A (Assembly Inspection Unit A) รับผิดชอบ
งานดานการตรวจสอบคุณภาพรถหลังจากทําการประกอบเสร็จของรถรุน A 

 

สวนตรวจสอบ 
การประกอบ 

หนวยตรวจสอบ
การประกอบรุน A 

หนวยตรวจสอบ
การประกอบรุน B 

หนวยฝกอบรมการ
ประกอบ 
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- หนวยตรวจสอบการประกอบรุน B (Assembly Inspection Unit B) รับผิดชอบ
งานดานการตรวจสอบคุณภาพรถหลังจากทําการประกอบเสร็จของรถรุน B 

 

- หนวยฝกอบรมการประกอบ (Assembly Training) รับผิดชอบงานดานการ
ฝกอบรมใหกบัพนักงานในเรื่องที่เกี่ยวกับการประกอบเบื้องตน การประกอบในแตละสายการ
ประกอบและการตรวจสอบรถ  
 

การควบคุม 
1) ควบคุม: ความสูญเสียจากการประกอบ (Productive Loss) 
    มาตรฐาน : บาทตอหนวย (10.43 บาทตอหนวย) 
2) ควบคุม: อัตราการหยดุสายการผลิตของสายการประกอบ 2 (Line Stop Rate AS2) 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
3) ควบคุม: อัตราการหยดุสายการผลิตของประกอบขั้นสุดทาย (Line Stop Total: FAD) 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
4) ควบคุม: อัตราการหยดุสายการผลิตของสวนอํานวยความสะดวกการผลิต (Line Stop Rate ASF) 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
5) ควบคุม: ความผิดพลาดการประกอบ (Work Miss Control) 
    มาตรฐาน : จํานวนชั่วโมง 
6) ควบคุม: การบงชี้และการสอบกลับไดของผลิตภัณฑ 
    มาตรฐาน : เปอรเซ็นต 
7) ควบคุม: อัตราการเกิดอบุัติเหต ุ
    มาตรฐาน : จํานวนครั้งตอช่ัวโมงการทํางาน 
8) ควบคุม: เวลาการทํางานลวงเวลาพนกังาน 
   มาตรฐาน : จํานวนชั่วโมง 
 

วิธีการควบคุมและติดตาม : 
 กิจกรรมและระบบควบคุมตาง ๆ ของฝายการประกอบที่ไดกลาวมาขางตนเปนกิจกรรม

และระบบที่ดี โดยจะยกตัวอยางระบบการควบคุมและตดิตามผลของฝายการประกอบดังนี ้
 

การสํารวจความพึงพอใจของลูกคา 
 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 

1.เจาหนาทีแ่ผนก FRI ทําการรวบรวมขอมูลตามตารางที่ 1 ขอมูลเกีย่วกับความพึงพอใจ
ของลูกคา จากนั้นทาํการสรุปและวิเคราะหขอมูลแตละประเภทออกมาเปนคะแนน 
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EVALUATION SCORE ซ่ึงสามารถเทียบคะแนนที่ไดจากตารางที่ 2 มาตรฐานประเมินความพึง
พอใจของลูกคา CUSTOMER EVALUATION STANDARD SCORE 

 

2.หลังจากกรวบรวมขอมูลตามตารางที่ 1 หัวขอที ่1แลวบันทึกผลลงในใบ CUSTOMER 
SATISFACTION SCORE QUALITY & DELIVERY ประจําเดือน 

 

  -กรณีคะแนนรวมแลวไดตํากวาเปาหมาย (ตามเปาหมายที่ไดระบุไวใน 
DEPARTMENT TARGET) ใหบนัทึกเหตุผลลงในชอง (REMARK) เพื่อใชเปนขอมูลสําหรับการ
พิจารณาทบทวนผลของการดําเนินงาน 

 

3.หนาที่แผนก FRI รวบรวมผลสงผูจัดการฝาย FAD อนุมัติและนําไปทบทวน 
MANAGENT REVIEW MEETING ตอไป 
 

ตารางที่ 3.8 ขอมูลเกี่ยวกับความพึงพอใจของลูกคา (Customer Satisfaction Data) 
 

No. ขอมูลที่นํามาพิจารณา ความถี่ของขอมูล 
แหลงขอมูล/ 
ผูรับผิดชอบ 

เอกสารที่เกี่ยวของ 

1 คุณภาพดานการสง
มอบ 

ทุกวัน กรณีพบ
ปญหา 

FRI Frame Abnormal 
Quality Report 

2 การหยดุสายการผลิต
ของลูกคา 

ขอมูล
ประจําเดือน 

FAD Line Stop Monthly 
Report 

3 งานคืนจากลูกคา 
(Returned) 

กรณีมีการ Claim FRI Frame Line Stop 
Monthly Report 

4 ผลงานดานการสงมอบ 
(Delivery) 

ขอมูล
ประจําเดือน 

FRP Frame ED Production 
Volume Report 

5 แบบสํารวจความพึง
พอใจของลูกคา 

ทุกเดือน FRI Customer Satisfaction 
Survey Sheet  
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ตารางที่ 3.9 มาตรฐานการประเมินความพงึพอใจของลูกคา (Customer Evaluation Standard Score)  
a. คุณภาพดานการสงมอบ DELIVERY AND QUALITY (คะแนนเต็ม 20%) 
 

FRAME ABNORMAL QUALITY REPORT คะแนนที่ถูกตดั 
ทุก 1 ISSUE - 0.5% 

มากกวา 20 ISSUE - 20% 
 

b. การหยดุสายการผลิตของลูกคา LINE STOP RATE (คะแนนเต็ม 30%) 
 

เวลาของ LINE STOP (Minute) คะแนนที่ถูกตดั 
0 – 10 Minute - 2% 
11 – 20 Minute - 10% 
21 – 30 Minute - 15% 
31 – 50 Minute - 20% 

มากกวา 50 Minute - 30% 
 

c.งานคืนจากลกูคา (คะแนนเต็ม 10 %) 
 

จํานวนเฟรมคนื Unit (s) คะแนนที่ถูกตดั 
ทุก 1 Unit - 1% 

  

c. ผลของการสํารวจความพึงพอใจของลูกคา CUSTOMER SATISFACTION SURVEY 
(คะแนนเต็ม10%)  

 

คะแนนทีไดจาก CHECK SHEET คะแนนที่ถูกตดั 
40 – 55 - 0% 
35 – 39 - 2% 
30 – 34 - 3% 
25 – 29 - 4% 
ต่ํากวา 24 - 10% 
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กระบวนการในการควบคุมมีองคประกอบและผลดังนี้    

กระบวนการ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข  ผลในปจจุบัน 

ควบคุมความสูญเสียจากการ
ประกอบ (Productive Loss) / / / /  0 

ควบคุมอัตราการหยุด
สายการผลิตของสายการ
ประกอบ 2 

/ / / /  + 

ควบคุมอัตราการหยุด
สายการผลิตของประกอบขัน้
สุดทาย 

/ / / /  - 

ควบคุมอัตราการหยุด
สายการผลิตของสวนอํานวย
ความสะดวกการผลิต 

/ / / -  + 

ควบคุมความผิดพลาดการ
ประกอบ (Work Miss 
Control) 

/ / / -  + 

ควบคุมการบงชี้และการสอบ
กลับไดของผลิตภัณฑ 

/ / / /  0 

ควบคุมการสอบเทียบ
เครื่องมือกับภายใน 

/ / / /  - 

ควบคุมการสอบเทียบ
เครื่องมือกับภายนอก 

/ / / -  + 

ควบคุมอัตราการเกิดอุบัติเหตุ / / / /  0 

ควบคุมเวลาการทํางาน
ลวงเวลาพนกังาน 

/ / - -  - 

 
 
 
 
 

 



 

บทที่  4 
การวิเคราะหระบบควบคุมของโรงงานตัวอยาง 

 

คํานํา 
 จากการที่ทําการศึกษาระบบควบคุมในบทที่ผานมา   สามารถรวบรวมกิจกรรมทั้งหมดของ
ทุกฝายเพื่อทําการประเมินผลวาระบบควบคุมภายในองคกรทั้งหมดทกุกิจกรรม มีกิจกรรมจํานวนกี่
กิจกรรมที่มีระบบควบคุมที่สมบูรณ และมีกิจกรรมจํานวนกีก่ิจกรรมที่ไมสมบูรณ จากนั้นทําการ
ประเมินผลแนวโนมของระบบควบคุมวาเปนไปในแนวทางใด เชน แนวโนมดีขึน้,แนวโนมลดลง 
และแนวโนมที่ไมชัดเจน แลวทําการวิเคราะหลักษณะของระบบควบคุมในแตละฝายเปนอยางไร 
เหมาะสมหรือสอดคลองกับสภาพปจจุบนัขององคกรหรือไม  
 

4.1 หลักเกณฑการแบงระดับควบคุม 
 การแบงระดับควบคุมจะสามารถแบงระดบัการควบคุมไดจากยึดถือกระบวนการของการ
ควบคุม (Process of Control)        ซ่ึงกระบวนการที่มีระดับควบคุมนอยหรือไมครบทั้ง 4
กระบวนการจะจัดใหอยูในระดับตน ๆ สวนการควบคุมที่มีขั้นตอนครบและมากขึ้นจะจดัใหอยูใน
ระดับที่สูงขึ้นดังรายละเอยีดตอไปนี ้
 

ตารางที่ 4.1 แสดงการแบงระดับการควบคมุ 

ระดับ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข 

1 / - - - 

2 - / - - 

3 - - - / 

4 / / - - 

5 - / - / 

6 / / / - 

7 / / / / 
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ความหมายของระดับตางๆ สามารถแสดงไดดังนี ้
        ระดับ                               ความหมาย 

1 มีเปาหมายอยางเดียว 
2 เก็บขอมูลอยางเดียว 
3 แกไขในกรณีเกิดปญหาโดยไมไดทําการบนัทึกขอมูล 
4 มีเปาหมายและเก็บขอมูลเทานั้น 
5 เก็บขอมูลและดําเนินการแกไขกรณีเกิดความผิดพลาดอยางชัดเจน 
6 มีเปาหมาย เกบ็ขอมูลเปนประจําและนําเสนอขอมูลมาเปรียบเทียบกับเปาหมาย 
7 มีเปาหมาย เกบ็ขอมูลเปนประจําและนําขอมูลมาเปรียบเทียบกับเปาหมาย

ดําเนินการแกไขในกรณีที่ไมเปนไปตามเปาหมายทีก่ําหนดไว 
 

4.2 การวิเคราะหระดับการควบคุมและการเสนอแนะระบบควบคุมเพิ่มเติม 
 

จากหลักเกณฑที่กลาวมาขางตน สามารที่จะทําการจัดระดับการควบคมุของฝายตางภายใน
โรงงานตัวอยางไดดังนี ้
 จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายความปลอดภัยและชีวอนามัย (Safety & Health) ไดทํา
การจัดระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี้ 
 

ตารางที่ 4.2 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายความปลอดภัยและชีวอนามัย 
 

จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมอุบัติเหตุในการทํางาน 7 0 
ควบคุมอัตราการเขารับรักษาพยาบาลที่หองพยาบาล 6 0 
 

หมายเหตุ  : ผล หมายถึงผลของการควบคุมในปจจุบัน, + หมายถึงแนวโนมที่ดีขึ้น, - หมายถึง
แนวโนมที่ลดลง, 0 หมายถึง ไมแสดงแนวโนมไปในทางใดที่ชัดเจน 

 

4.2.2 ฝายธุรการโรงงาน (Plant General Affairs)  
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายธุรการโรงงาน (Plant General Affairs) ไดทําการจดั

ระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
ตารางที่ 4.3 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายธุรการโรงงาน 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมการใชไฟฟาสวนสํานักงานและสํานักงานในสายการผลิต 6 + 
ควบคุมการใชอุปกรณสํานักงาน 6 + 
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4.2.3 ฝายบริหารคาจางและสวัสดิการ (Wage & Welfare Administration)  
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายบริหารคาจางและสวสัดิการ (Wage & Welfare 

Administration)  ไดทําการจดัระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 4.4 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายบริหารคาจางและสวสัดิการ 
 

จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมเวลาการทํางานลวงเวลาพนักงาน 7 + 
 

4.2.4 ฝายรับประกันคณุภาพและฝายบริการคุณภาพ (Quality Assurance & Quality 
Service) 

จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายรับประกันคุณภาพและฝายบริการคณุภาพ (Quality 
Assurance & Quality Service) ไดทําการจดัระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 4.5 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายรับประกันคุณภาพและฝายบริการ
คุณภาพ 
 

จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมคาใชจายประกนัคุณภาพรถหลังการขาย 7 0 
ควบคุมปญหาคุณภาพรถหลังการขายไมใหเกิดซ้ํา 7 - 
 

4.2.5 ฝายวางแผนการผลิต (Production Planning)   
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายวางแผนการผลิต (Production Planning) ไดทําการจัด

ระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 4.6 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายวางแผนการผลิต 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมการวางแผนการผลิตและการจดัการชิ้นสวน 6 0 
 

4.2.6 ฝายพัฒนาระบบ (System Development)  
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายพัฒนาระบบ( System Development) ไดทําการจดัระดับ

การใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
ตารางที่ 4.7 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายพัฒนาระบบ 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมการใชอิเลกทรอนิกสเมล 6 + 
ควบคุมเวลาสญูเสียเนื่องจากการหยุดไลน 5 0 
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4.2.8 ฝายควบคุมตนทุน (Cost Control) 
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายควบคุมตนทุน (Cost Control) ไดทําการจัดระดับการให

คะแนนการควบคุมดังนี ้
ตารางที่ 4.8 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายควบคมุตนทุน 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมตนทุนราคาชิ้นสวน 7 + 
ควบคุมตนทุนราคารถยนต 6 0 
ควบคุมตนทุนการผลิต 5 + 
 

4.2.9 ฝายควบคุมโลจิสติกส (Logistics Control) 
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายควบคุมโลจิสติกส (Logistics Control) ไดทําการจดั

ระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 4.9 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายควบคมุโลจิสติกส 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมเวลาหยุดสายการผลิตเนื่องจากรับชิ้นสวนเขาสูสายการผลิตลาชา 6 + 
ควบคุมนําเขาชิ้นสวน 5 0 
 

4.2.10 ฝายจัดซ้ือ (Purchasing), ฝายบริหารการจัดซื้อ (Procurement Administration), ฝาย
จัดซื้อวัสดุและอุปกรณ (Material & Equipment Purchasing) และฝายควบคุมการจัดซ้ือช้ินสวน 
(Procurement Part Control Group)    

จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายจัดซื้อ (Purchasing), ฝายบริหารการจัดซื้อ (Procurement 
Administration), ฝายจัดซื้อวัสดุและอุปกรณ (Material & Equipment Purchasing) และฝายควบคุม
การจัดซื้อช้ินสวน (Procurement Part Control Group) ไดทําการจัดระดับการใหคะแนนการควบคมุ
ดังนี ้
 

ตารางที่ 4.10 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายจัดซือ้, ฝายบริหารการจัดซื้อ , ฝาย
จัดซื้อวัสดุและอุปกรณและฝายควบคุมการจัดซื้อช้ินสวน 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมคุณภาพและการจัดสง (ประเมินผล) 7 0 
ควบคุมตนทุนการจัดซื้อ 6 - 
ควบคุมการอนุมัติช้ินสวนตวัอยางของผูผลิตในประเทศ 5 + 
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4.2.11 ฝายควบคุมคุณภาพ (Quality Control)    
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายควบคุมคุณภาพ (Quality Control) ไดทําการจัดระดับการ

ใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 4.11 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายควบคุมคุณภาพ 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมการเคลมจากลูกคาจากปญหาการประกอบ 7 + 
ควบคุมความพึงพอใจของลกูคา(Customer Satisfaction) 7 0 
ควบคุมการตรวจสอบสินคากอนจัดสงถึงมือลูกคา 6 + 
ควบคุมของเสียในสายการประกอบ 7 - 
ควบคุมจํานวนครั้งของอุบัติเหตุจากการทํางานของพนกังานตรวจสอบ 6 0 
ควบคุมความสูญเสียของการผลิต (Productive Loss) 7 - 
ควบคุมกระบวนการของคาขันแนน (Tightening torque) 6 + 
ควบคุมการเคลมชิ้นสวนจากผูผลิตภายในประเทศ (Local Part Claim) 7 0 
ควบคุมการเคลมชิ้นสวนจากผูผลิตตางประเทศ (KD-Export Part Claim) 5 - 
ควบคุมคุณภาพโครงสรางของตัวถังที่ยังไมไดทําสี 5 + 
ควบคุมคุณภาพตัวถังที่ยังไมไดทําสี 6 0 
ควบคุมกระบวนการตรวจสอบคุณภาพเฟรม 6 0 
ควบคุมคุณภาพการเชื่อม (Weld Quality OK) 7 - 
ควบคุมคุณภาพของวัสดุทําสี (Paint Raw Material quality control) 6 0 
ควบคุมจํานวนครั้งของอุบัติเหตุจากการทํางานในไลดสี 6 + 
 

4.2.12 ฝายควบคุมโครงการ (Production & Project Control)  
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายควบคุมโครงการ (Production & Project Control) ไดทํา

การจัดระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี้ 
 

ตารางที่ 4.12 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายควบคุมโครงการ 
 

จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมระบบคําสั่งซื้อช้ินสวนที่นํามาผลติ 7 0 
ควบคุมสูตรชิ้นสวนของการสั่งซื้อ 5 + 
ควบคุมการเปลี่ยนแปลงแบบ 6 - 
ควบคุมขอมูลการสั่งซื้อ 7 0 
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4.2.13 ฝายประกันคณุภาพผูผลิตชิ้นสวน (Supplier Quality Assurance)  
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายประกันคุณภาพผูผลิตชิ้นสวน (Supplier Quality 

Assurance) ไดทําการจัดระดับการใหคะแนนการควบคมุดังนี ้
 

ตารางที่ 4.13 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายประกนัคุณภาพผูผลิตชิ้นสวน 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมคุณภาพการตรวจสอบชิ้นสวนเขาสูสายการผลิต 7 0 
ควบคุมปญหาคุณภาพชิน้สวนจากตางประเทศ 6 + 
ควบคุม LOT ของชิ้นสวนสําคัญในการผลิตของผูผลิตชิ้นสวน (Supplier) 7 0 
 

4.2.14 ฝายควบคุมการผลิตและชิ้นสวน (Parts & Production Control) 
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายควบคุมการผลิตและชิ้นสวน (Parts & Production 

Control) ไดทําการจัดระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 4.14 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายควบคุมการผลิตและชิ้นสวน 
 

จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมการหยุดสายการผลิตจากการสงชิน้สวนไมทนั (Parts Short) 7 + 
ควบคุมการจัดสงสินคาใหลูกคา 4 0 
ควบคุมการรับและจัดเก็บชิ้นสวน 6 0 
ควบคุมการสั่งซื้อช้ินสวนผานระบบการสั่งซื้อแบบ MAPICS 7 + 
 

4.2.15 ฝายผลิตเฟรม (Frame Production Division) 
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายผลิตเฟรม (Frame Production Division) ไดทําการจัด

ระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 4.15 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายผลิตเฟรม 
 

จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมยอดของเสียที่ลูกคา (Customer Claim) 7 0 
ควบคุมการบงชี้และการสอบกลับไดของผลิตภัณฑ 7 + 
ควบคุมความสูญเสียของการผลิต (Production Loss) 6 0 
ควบคุมอัตราการหยุดสายการผลิต (Line Stop Rate) 5 - 
ควบคุมอัตราการเกิดอุบัติเหตุ 6 - 
ควบคุมเวลาการทํางานลวงเวลาพนักงาน 6 0 
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4.2.16 ฝายผลิตตัวถัง (Body Division) จากการวิเคราะหกิจกรรมของฝายผลิตตัวถัง (Body 
Division) ไดทําการจัดระดบัการใหคะแนนการควบคมุดังนี ้
ตารางที่ 4.16 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายผลิตตัวถัง 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมเปอรเซ็นตดีของตัวถัง (Body in white % OK) 7 + 
ควบคุมการตรวจสอบของเสียขั้นแรก (First Check DPU) 7 - 
ควบคุมการตรวจสอบของเสียขั้นที่สอง (Second Check DPU) 7 - 
ควบคุมการตรวจสอบรอยเชือ่ม ED (Body ED DPU. Final Cove Audit) 6 + 
ควบคุมการตรวจสอบขั้นควบคุมสุดทายของจุด B (Final B-Point) 7 0 
ควบคุมรอยลอกของการเชือ่ม (SPOT PEEL OFF) 7 - 
ควบคุมความสูญเสียของการผลิต (Production Loss) 7 0 
ควบคุมการสงชิ้นสวนเขาสูสายการผลิตลาชา (Short Parts by Supply) 6 + 
ควบคุมอัตราการหยุดสายการผลิต (Line Stop Rate) 5 + 
ควบคุมอัตราการเกิดอุบัติเหตุ 6 0 
ควบคุมยอดของเสียที่ลูกคา (Customer Claim) 6 0 
ควบคุมเวลาการทํางานลวงเวลาพนักงาน 4 0 

4.2.17 ฝายสี (Paint Division) 
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายสี (Paint Division) ไดทําการจัดระดบัการใหคะแนนการ

ควบคุมดังนี ้
ตารางที่ 4.17 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายสี 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมการสอบเทียบเครื่องมือกับภายนอก 7 0 
ควบคุมการสอบเทียบเครื่องมือกับภายใน 7 - 
ควบคุมการสอบซอมระบบไฮโดรลิค (PM Hydraulic) 7 - 
ควบคุมการซอมเครื่องมือเจาะ (PM Electric Drill) 5 + 
ควบคุมการซอมปนฉีดสี (PM Spray Gun) 5 + 
ควบคุมการซอมมอเตอรควบคุมน้ํามัน(PM Motor Oil Control) 5 + 
ควบคุมการระบบการจายน้ํา (Water System) 5 0 
ควบคุมของเสียปลอยทิ้ง (Waste Sludge Disposal) 7 0 
ควบคุมอัตราการหยุดสายการผลิต (Line Stop Rate) 7 0 
ควบคุมอัตราการเกิดอุบัติเหตุในสายการผลิต 7 - 
ควบคุมเวลาการทํางานลวงเวลาพนักงาน 4 + 
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4.2.22 ฝายการประกอบขั้นสุดทาย (Final Assembly)  
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายการประกอบ (Final Assembly) ไดทําการจัดระดบัการ

ใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 4.18 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายการประกอบขั้นสุดทาย 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมความสูญเสียจากการประกอบ (Productive Loss) 7 0 
ควบคุมอัตราการหยุดสายการผลิตของสายการประกอบ 2 7 + 
ควบคุมอัตราการหยุดสายการผลิตของประกอบขั้นสุดทาย 7 - 
ควบคุมอัตราการหยุดสายการผลิตของสวนอํานวยความสะดวกการผลิต 6 + 
ควบคุมความผิดพลาดการประกอบ (Work Miss Control) 6 + 
ควบคุมการบงชี้และการสอบกลับไดของผลิตภัณฑ 7 0 
ควบคุมการสอบเทียบเครื่องมือกับภายใน 7 - 
ควบคุมการสอบเทียบเครื่องมือกับภายนอก 6 + 
ควบคุมอัตราการเกิดอุบัติเหตุ 7 0 
ควบคุมเวลาการทํางานลวงเวลาพนักงาน 4 - 
 
 
 

4.3 สรุปผลการวิเคราะหระดับการควบคุมและผลการควบคุม 
  

จากการวิเคราะหระดับควบคุมภายในองคกรฝาย แผนก ทุกสวนแลวสามารถสรุปผล
เปอรเซ็นตในแตละระดับคะแนนไดดังนี ้
 

ตารางที่ 4.19 แสดงเปอรเซ็นตของระดับการควบคุมรวมทั้งหมดภายในองคกร 
 

ระดับ 1 2 3 4 5 6 7 รวม 

จํานวน 0 0 0 3 13 28 38 82 

เปอรเซ็นต 0 0 0 3.7 15.9 34.1 46.3 100 
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ตารางที่ 4.20 แสดงผลของการควบคุมรวมทั้งหมดภายในองคกร 
 

ผล แนวโนมดีขึ้น แนวโนมเลวลง ไมเปล่ียนแปลง รวม 

จํานวน 29 35 18 82 

เปอรเซ็นต 35.4 42.7 21.9 100 

  
สรุปผลการวิเคราะหระดับการควบคุมและผลการควบคุมของบริษัทตัวอยางมีผลดังนี ้

1.การควบคุมในระดบัที่สมบูรณเทากับ 38  กิจกรรม 
2. ระดับควบคมุที่ไมสมบูรณเทากับ  44  กิจกรรม 
3. แนวโนมทีด่ีขึ้นของผลการควบคุมเทากบั 29 กิจกรรม 
4. แนวโนมที่เลวลงของผลการควบคุมเทากับ 35 กิจกรรม 
5. แนวโนมทีไ่มเปล่ียนแปลงของผลการควบคุมเทากับ 18 กิจกรรม 
จากผลการวิเคราะหดังกลาวแสดงใหเห็นวาระบบการควบคุมในองคกรยังไมสมบูรณ  

ดังนั้นจึงตองมกีารปรับปรุงระบบการควบคุมองคกรในบทตอไป 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

บทที่  5 
การดําเนินการและวิเคราะหผลหลังการดําเนนิงาน 

 

คํานํา 
 จากการที่ทําการวิเคราะหระบบควบคุมและการเสนอแนะระบบควบคมุเพิ่มเติมใน
กิจกรรมที่สําคัญที่สงผลตอเปาหมายหลัก (Department target) ของฝายในบทที่ผานมา   สามารถ
ทราบถึงเปอรเซ็นตและความสมบูรณของระบบควบคุม ซ่ึงแสดงใหเห็นวาระบบควบคุมในองคกร
มีระบบควบคมุที่สมบูรณเพยีง 38 ของกิจกรรมที่วิเคราะหทั้งสิ้น 82 กิจกรรม ดังนัน้ผูวิจยัจึงเสนอ
แนวทางในการปรับปรุง เพื่อเพิ่มระดับการควบคุมใหเหมาะสมและสมบูรณมากยิ่งขึ้น 
 

5.1 การดําเนินการปรับปรุง 
 

 หลังจากการทาํการวิเคราะหระบบควบคุมภายในองคกรแลวไดทําการ 
 1. เสนอแนะระบบควบคุมในฝายที่ไมมีระบบควบคุมและเพิ่มระบบควบคุมในฝายทีร่ะบบ
ควบคุมของกจิกรรมที่ยังไมครอบคลุมทุกกิจกรรมที่สําคัญที่สงถึงเปาหมายหลัก (Department 
target) ของฝาย 
  

2. เสนอแนะใหสวนการประชุมทบทวนการบริหาร (Management Review) ในแตละเดือน
มีการทบทวนระบบควบคุมของกิจกรรมทีไ่มไดเปนไปตามเปาหมาย (Department target) ให
รายงานสาเหตแุละปญหาของระบบควบคมุที่ไมเปนไปตามเปาหมายที่ตั้งไว (รายละเอียด
แบบฟอรมในภาคผนวก ค)  
 

3.ติดตามผลของระบบควบคุมและดําเนินการวิเคราะหระบบควบคุมใหมหลังการ
ดําเนินงาน โดยการวิเคราะหระดับควบคุมวามีความสมบูรณมากนอยเพยีงใด จากนั้นทาํการ
นําเสนอผูบริหารถึงผลสําเร็จในการทําระบบการควบคมุในองคกร 
  

4.เปรียบเทียบผลความสูญเสียระหวางกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง  เพื่อช้ีให
ทราบวาระบบควบคุมที่ดี เหมาะสมและสมบูรณ จะสามารถทําใหเกิดความสูญเสียนอยกวาการที่
ไมระบบระบบควบคุมหรือมีระบบควบคมุที่บกพรองทําใหเกิดผลกระทบที่กอใหเกดิความเสียหาย 
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5.2 หลักเกณฑการแบงระดับควบคุม 
  

การแบงระดับควบคุมจะสามารถแบงระดบัการควบคุมไดจากยึดถือกระบวนการของการ
ควบคุม (Process of Control)        ซ่ึงกระบวนการที่มีระดับควบคุมนอยหรือไมครบทั้ง 4
กระบวนการจะจัดใหอยูในระดับตน ๆ สวนการควบคมุที่มีขั้นตอนครบและมากขึน้จะจัดใหอยูใน
ระดับที่สูงขึ้นดังรายละเอยีดตอไปนี ้
 

ตารางที่ 5.1 แสดงการแบงระดับการควบคมุ 
 

ระดับ เปาหมาย ขอมูล เปรียบเทียบ แกไข 

1 / - - - 

2 - / - - 

3 - - - / 

4 / / - - 

5 - / - / 

6 / / / - 

7 / / / / 
 

ความหมายของระดับตางๆ สามารถแสดงไดดังนี ้
 

        ระดับ                               ความหมาย 
1 มีเปาหมายอยางเดียว 
2 เก็บขอมูลอยางเดียว 
3 แกไขในกรณีเกิดปญหาโดยไมไดทําการบนัทึกขอมูล 
4 มีเปาหมายและเก็บขอมูลเทานั้น 
5 เก็บขอมูลและดําเนินการแกไขกรณีเกิดความผิดพลาดอยางชัดเจน 
6 มีเปาหมาย เกบ็ขอมูลเปนประจําและนําเสนอขอมูลมาเปรียบเทียบกับเปาหมาย 
7 มีเปาหมาย เกบ็ขอมูลเปนประจําและนําขอมูลมาเปรียบเทียบกับเปาหมาย

ดําเนินการแกไขในกรณีที่ไมเปนไปตามเปาหมายทีก่ําหนดไว 
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5.3 การวิเคราะหระดับการควบคุมหลงัการดําเนินงาน 
 

 จากหลักเกณฑที่กลาวมาขางตน สามารที่จะทําการจัดระดับการควบคมุของฝายตางภายใน
โรงงานตัวอยางไดดังนี ้

 

5.3.1 ฝายความปลอดภัยและชีวอนามยั (Safety & Health) 
 จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายความปลอดภัยและชีวอนามัย (Safety & Health) ไดทํา
การจัดระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี้ 
 

ตารางที่ 5.2 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายความปลอดภัยและชีวอนามัย 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมอุบัติเหตุในการทํางาน 7 0 
ควบคุมอัตราการเขารับรักษาพยาบาลที่หองพยาบาล 7 0 
 

หมายเหตุ  : ผล หมายถึงผลของการควบคุมในปจจุบัน, + หมายถึงแนวโนมที่ดีขึ้น, - หมายถึง
แนวโนมที่ลดลง, 0 หมายถึง ไมแสดงแนวโนมไปในทางใดที่ชัดเจน 

 

5.3.2 ฝายธุรการโรงงาน (Plant General Affairs)  
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายธุรการโรงงาน (Plant General Affairs) ไดทําการจดั

ระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 5.3 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายธุรการโรงงาน 
 

จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมการใชไฟฟาสวนสํานักงานและสํานักงานในสายการผลิต 7 + 
ควบคุมการใชอุปกรณสํานักงาน 7 + 
 

5.3.3 ฝายบริหารคาจางและสวัสดิการ (Wage & Welfare Administration)  
 

จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายบริหารคาจางและสวสัดิการ (Wage & Welfare 
Administration)  ไดทําการจดัระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี ้

 

ตารางที่ 5.4 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายบริหารคาจางและสวสัดิการ 
 

จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมเวลาการทํางานลวงเวลาพนักงาน 7 + 
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5.3.4 ฝายรับประกันคณุภาพและฝายบริการคุณภาพ (Quality Assurance & Quality 
Service) จากการวิเคราะหกิจกรรมของฝายรับประกันคุณภาพและฝายบริการคุณภาพ (Quality 
Assurance & Quality Service) ไดทําการจดัระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 5.5 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายรับประกันคุณภาพและฝายบริการ
คุณภาพ 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมคาใชจายประกนัคุณภาพรถหลังการขาย 7 0 
ควบคุมปญหาคุณภาพรถหลังการขายไมใหเกิดซ้ํา 7 0 
 

5.3.5 ฝายวางแผนการผลิต (Production Planning)   
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายวางแผนการผลิต (Production Planning) ไดทําการจัด

ระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 5.6 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายวางแผนการผลิต 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมการวางแผนการผลิตและการจดัการชิ้นสวน 7 0 
 

5.3.6 ฝายพัฒนาระบบ (System Development)  
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายพัฒนาระบบ( System Development) ไดทําการจดัระดับ

การใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 5.7 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายพัฒนาระบบ 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมการใชอิเลกทรอนิกสเมล 7 + 
ควบคุมเวลาสญูเสียเนื่องจากการหยุดไลน 7 0 
 

5.3.7 ฝายควบคุมตนทุน (Cost Control) 
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายควบคุมตนทุน (Cost Control) ไดทําการจัดระดับการให

คะแนนการควบคุมดังนี ้
ตารางที่ 5.8 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายควบคมุตนทุน 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมตนทุนราคาชิ้นสวน 7 + 
ควบคุมตนทุนราคารถยนต 6 0 
ควบคุมตนทุนการผลิต 7 + 
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5.3.8 ฝายควบคุมโลจิสติกส (Logistics Control) 
 

จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายควบคุมโลจิสติกส (Logistics Control) ไดทําการจดั
ระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 5.9 แสดงจุดควบคมุ ระดับ และผลของการควบคุมฝายควบคมุโลจิสติกส 
 

จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมเวลาหยุดสายการผลิตเนื่องจากรับชิ้นสวนเขาสูสายการผลิตลาชา 7 0 
ควบคุมนําเขาชิ้นสวน 7 0 
 
 
 

5.3.9 ฝายจัดซือ้ (Purchasing), ฝายบริหารการจัดซื้อ (Procurement Administration), ฝาย
จัดซื้อวัสดุและอุปกรณ (Material & Equipment Purchasing) และฝายควบคุมการจัดซ้ือช้ินสวน 
(Procurement Part Control Group)    
   จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายจัดซื้อ (Purchasing), ฝายบริหารการจัดซื้อ (Procurement 
Administration), ฝายจัดซื้อวัสดุและอุปกรณ (Material & Equipment Purchasing) และฝายควบคุม
การจัดซื้อช้ินสวน (Procurement Part Control Group) ไดทําการจัดระดับการใหคะแนนการควบคมุ
ดังนี ้
ตารางที่ 5.10 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายจัดซือ้, ฝายบริหารการจัดซื้อ , ฝาย
จัดซื้อวัสดุและอุปกรณและฝายควบคุมการจัดซื้อช้ินสวน 
 

จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมคุณภาพและการจัดสง (ประเมินผล) 7 0 
ควบคุมตนทุนการจัดซื้อ 7 0 
ควบคุมการอนุมัติช้ินสวนตวัอยางของผูผลิตในประเทศ 7 + 
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5.2.10 ฝายควบคุมคุณภาพ (Quality Control)    
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายควบคุมคุณภาพ (Quality Control) ไดทําการจัดระดับการให
คะแนนการควบคุมดังนี ้
ตารางที่ 5.11 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายควบคุมคุณภาพ 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมการเคลมจากลูกคาจากปญหาการประกอบ 7 + 
ควบคุมความพึงพอใจของลกูคา(Customer Satisfaction) 7 0 
ควบคุมการตรวจสอบสินคากอนจัดสงถึงมือลูกคา 7 + 
ควบคุมของเสียในสายการประกอบ 7 - 
ควบคุมจํานวนครั้งของอุบัติเหตุจากการทํางานของพนกังานตรวจสอบ 7 0 
ควบคุมความสูญเสียของการผลิต (Productive Loss) 7 - 
ควบคุมกระบวนการของคาขันแนน (Tightening torque) 7 + 
ควบคุมการเคลมชิ้นสวนจากผูผลิตภายในประเทศ (Local Part Claim) 7 0 
ควบคุมการเคลมชิ้นสวนจากผูผลิตตางประเทศ (KD-Export Part Claim) 7 + 
ควบคุมคุณภาพโครงสรางของตัวถังที่ยังไมไดทําสี 7 + 
ควบคุมคุณภาพตัวถังที่ยังไมไดทําสี 7 0 
ควบคุมกระบวนการตรวจสอบคุณภาพเฟรม 7 + 
ควบคุมคุณภาพการเชื่อม (Weld Quality OK) 7 - 
ควบคุมคุณภาพของวัสดุทําสี (Paint Raw Material quality control) 7 0 
ควบคุมจํานวนครั้งของอุบัติเหตุจากการทํางานในไลดสี 7 + 
 
 

5.2.11 ฝายควบคุมโครงการ (Production & Project Control)  
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายควบคุมโครงการ (Production & Project Control) ไดทําการจดั
ระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 5.12 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายควบคุมโครงการ 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมระบบคําสั่งซื้อช้ินสวนที่นํามาผลติ 7 0 
ควบคุมสูตรชิ้นสวนของการสั่งซื้อ 7 + 
ควบคุมการเปลี่ยนแปลงแบบ 7 - 
ควบคุมขอมูลการสั่งซื้อ 7 0 
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5.2.12 ฝายประกันคณุภาพผูผลิตชิ้นสวน (Supplier Quality Assurance)  
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายประกันคุณภาพผูผลิตชิ้นสวน (Supplier Quality 

Assurance) ไดทําการจัดระดับการใหคะแนนการควบคมุดังนี ้
 

ตารางที่ 5.13 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายประกนัคุณภาพผูผลิตชิ้นสวน 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมคุณภาพการตรวจสอบชิ้นสวนเขาสูสายการผลิต 7 0 
ควบคุมปญหาคุณภาพชิน้สวนจากตางประเทศ 7 + 
ควบคุม LOT ของชิ้นสวนสําคัญในการผลิตของผูผลิตชิ้นสวน (Supplier) 7 0 
 
 

5.2.13 ฝายควบคุมการผลิตและชิ้นสวน (Parts & Production Control) 
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายควบคุมการผลิตและชิ้นสวน (Parts & Production 

Control) ไดทําการจัดระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 5.14 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายควบคุมการผลิตและชิ้นสวน 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมการหยุดสายการผลิตจากการสงชิน้สวนไมทนั (Parts Short) 7 + 
ควบคุมการจัดสงสินคาใหลูกคา 7 0 
ควบคุมการรับและจัดเก็บชิ้นสวน 7 0 
ควบคุมการสั่งซื้อช้ินสวนผานระบบการสั่งซื้อแบบ MAPICS 7 + 
 

5.2.14 ฝายผลิตเฟรม (Frame Production Division) 
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายผลิตเฟรม (Frame Production Division) ไดทําการจัดระดับการให
คะแนนการควบคุมดังนี ้
 

ตารางที่ 5.15 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายผลิตเฟรม 
 

จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมยอดของเสียที่ลูกคา (Customer Claim) 7 0 
ควบคุมการบงชี้และการสอบกลับไดของผลิตภัณฑ 7 + 
ควบคุมความสูญเสียของการผลิต (Production Loss) 7 0 
ควบคุมอัตราการหยุดสายการผลิต (Line Stop Rate) 7 - 
ควบคุมอัตราการเกิดอุบัติเหตุ 7 - 
ควบคุมเวลาการทํางานลวงเวลาพนักงาน 6 0 
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5.2.15 ฝายผลิตตัวถัง (Body Division) จากการวิเคราะหกิจกรรมของฝายผลิตตัวถัง (Body 
Division) ไดทําการจัดระดบัการใหคะแนนการควบคมุดังนี ้
ตารางที่ 5.16 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายผลิตตัวถัง 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมเปอรเซ็นตดีของตัวถัง (Body in white % OK) 7 + 
ควบคุมการตรวจสอบของเสียขั้นแรก (First Check DPU) 7 - 
ควบคุมการตรวจสอบของเสียขั้นที่สอง (Second Check DPU) 7 - 
ควบคุมการตรวจสอบรอยเชือ่ม ED (Body ED DPU. Final Cove Audit) 7 0 
ควบคุมการตรวจสอบขั้นควบคุมสุดทายของจุด B (Final B-Point) 7 0 
ควบคุมรอยลอกของการเชือ่ม (SPOT PEEL OFF) 7 - 
ควบคุมความสูญเสียของการผลิต (Production Loss) 7 0 
ควบคุมการสงชิ้นสวนเขาสูสายการผลิตลาชา (Short Parts by Supply) 7 - 
ควบคุมอัตราการหยุดสายการผลิต (Line Stop Rate) 6 + 
ควบคุมอัตราการเกิดอุบัติเหตุ 7 0 
ควบคุมยอดของเสียที่ลูกคา (Customer Claim) 7 0 
ควบคุมเวลาการทํางานลวงเวลาพนักงาน 6 0 
 

5.2.16 ฝายสี (Paint Division) จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายสี (Paint Division) ไดทํา
การจัดระดับการใหคะแนนการควบคุมดังนี้ 
ตารางที่ 5.17 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายสี 
จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมการสอบเทียบเครื่องมือกับภายนอก 7 0 
ควบคุมการสอบเทียบเครื่องมือกับภายใน 7 - 
ควบคุมการสอบซอมระบบไฮโดรลิค (PM Hydraulic) 7 - 
ควบคุมการซอมเครื่องมือเจาะ (PM Electric Drill) 7 0 
ควบคุมการซอมปนฉีดสี (PM Spray Gun) 6 + 
ควบคุมการซอมมอเตอรควบคุมน้ํามัน(PM Motor Oil Control) 7 - 
ควบคุมการระบบการจายน้ํา (Water System) 6 0 
ควบคุมของเสียปลอยทิ้ง (Waste Sludge Disposal) 7 - 
ควบคุมอัตราการหยุดสายการผลิต (Line Stop Rate) 7 0 
ควบคุมอัตราการเกิดอุบัติเหตุในสายการผลิต 7 + 
ควบคุมเวลาการทํางานลวงเวลาพนักงาน 6 + 
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5.2.17 ฝายการประกอบขั้นสุดทาย (Final Assembly)  
จากการวิเคราะหกจิกรรมของฝายการประกอบ (Final Assembly) ไดทําการจัดระดบัการใหคะแนน
การควบคุมดังนี้ 
 

ตารางที่ 5.18 แสดงจุดควบคุม ระดับ และผลของการควบคุมฝายการประกอบขั้นสุดทาย 
 

จุดควบคุม ระดับ ผล 
ควบคุมความสูญเสียจากการประกอบ (Productive Loss) 7 0 
ควบคุมอัตราการหยุดสายการผลิตของสายการประกอบ 2 7 + 
ควบคุมอัตราการหยุดสายการผลิตของประกอบขั้นสุดทาย 7 - 
ควบคุมอัตราการหยุดสายการผลิตของสวนอํานวยความสะดวกการผลิต 7 0 
ควบคุมความผิดพลาดการประกอบ (Work Miss Control) 7 - 
ควบคุมการบงชี้และการสอบกลับไดของผลิตภัณฑ 7 0 
ควบคุมการสอบเทียบเครื่องมือกับภายใน 7 - 
ควบคุมการสอบเทียบเครื่องมือกับภายนอก 7 + 
ควบคุมอัตราการเกิดอุบัติเหตุ 7 0 
ควบคุมเวลาการทํางานลวงเวลาพนักงาน 7 + 
 
 

5.4 สรุปผลการวิเคราะหระดับการควบคุมและผลการควบคุมหลังการดําเนินงาน 
 จากการวิเคราะหระบบควบคุมภายในองคกรทุกฝาย   ซ่ึงการวิเคราะหจะสามารถเหน็ได
ชัดเจนวาระบบการควบคุมในสวนโรงงานมีความแตกตางกันหรือไม ดงันั้นจึงมกีารแยกสวนระดับ
คะแนนการวเิคราะหหลังจากการดําเนินงานการปรับปรุงไดดังนี ้

 

ระดับการควบคุมและผลการควบคุมรวมทัง้หมดภายในองคกร จากการวิเคราะหระดับ
ควบคุมภายในองคกรฝาย แผนก ทุกสวนแลวสามารถสรุปผลเปอรเซ็นตในแตละระดับคะแนนได
ดังนี ้

ตารางที่ 5.19 แสดงเปอรเซ็นตของระดับการควบคุมรวมทั้งหมดภายในองคกร 
 

ระดับ 1 2 3 4 5 6 7 รวม 

จํานวน 0 0 0 0 0 7 75 82 

เปอรเซ็นต 0 0 0 0 0 8.54 91.46 100 
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ในสวนกิจกรรมของระบบควบคุมใหมไมมีการประเมนิผลเนื่องจากเปนสวนที่ทําการ
เสนอแนะใหองคกรมีระบบควบคุมที่ครอบคลุมทุกกิจกรรมของแตละหนวยงาน 

ตารางที่ 5.20 แสดงผลของการควบคุมรวมทั้งหมดภายในองคกร 
 

ผล แนวโนมดีขึ้น แนวโนมเลวลง ไมเปล่ียนแปลง รวม 

จํานวน 25 16 41 82 

เปอรเซ็นต 30.4 19.5 50.0 100 
 

สรุปผลการวิเคราะหระดับการควบคุมและผลการควบคุมของบริษัทตัวอยางหลังการดําเนินการ
ปรับปรุงระบบการควบคุมมีผลดังนี้ 

1.การควบคุมในระดบัที่สมบูรณเทากับ 75 กิจกรรม 
2. ระดับควบคมุที่ไมสมบูรณเทากับ 7 กิจกรรม 
3. แนวโนมทีด่ีขึ้นของผลการควบคุมเทากบั 25 กิจกรรม 
4. แนวโนมที่เลวลงของผลการควบคุมเทากับ 16 กิจกรรม 
5. แนวโนมทีไ่มเปล่ียนแปลงของผลการควบคุมเทากับ 41 กิจกรรม 
 

จากผลการวิเคราะหดังกลาวแสดงใหเห็นวาระบบการควบคุมในองคกรที่สมบูรณมีความ
สมบูรณเพิ่มขึน้จากเดิม  38 กิจกรรม เปน 75 กิจกรรมและมีกิจกรรมที่ไมสมบูรณ  7  กิจกรรม 
 

5.5 ความสูญเสียที่เกิดขึ้นจากผลกกระทบของระบบควบคุม หลังการดําเนินงาน 
 

 เนื่องจากการการดําเนินการปรับปรุงระบบควบคุมภายในองคกรสงผลกระทบตอความ
สูญเสียที่เกิดขึน้กอนการปรบัปรุง ซ่ึงทําใหความสูญเสียดังกลาวลดนอยลงดังรายละเอียดตอไปนี ้

  

 1. ฝายประกนัคุณภาพ 1 จากการปรับปรุงระบบควบคุมภายในองคกรของฝายประกัน
คุณภาพ 1 แลวไดทําการประเมินผลจํานวนของเสียที่เกดิขึ้นในกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทาย 

กระบวนการ   : ตรวจสอบขั้นสุดทาย    
วัตถุประสงค   : เพื่อปองกันของเสียสงถึงมือลูกคา 
เปาหมาย   : จาํนวนของเสยี (DPU) นอยกวา 2.00 DPU  
ซ่ึงจากขอมูลการตรวจสอบขั้นสุดทายพบวาเกิดของเสียทีเ่กิดจากการประกอบในแตละ

เดือนดังนี ้
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ตารางที่ 5.21 จํานวนของเสียที่พบในกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทาย(หลังการปรับปรุง) 
เดือน ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

จํานวนของเสีย 
(DPU) 

2.97 2.11 3.64 2.97 2.87 1.73 1.22 1.97 2.15 1.37 1.87 

   

เมื่อทําการคิดความสูญเสียเปนจํานวนจดุของเสียตอป คิดไดจากยอดการผลิตทั้งปคูณ
จํานวนจุดของเสีย (DPU) เฉลี่ยตอ 1 คันคูณราคาความเสียหายตอคัน=163,054 คันx2.26DPU = 
368,502.0 DPU ตอป  

 

2. ฝายประกันคุณภาพผูผลิตชิ้นสวน จากการปรับปรุงระบบควบคุมภายในองคกรฝาย
ประกันคณุภาพผูผลิตชิ้นสวน แลวไดทําการประเมนิผลจํานวนของเสียที่เกิดขึน้ในกระบวนการ
ตรวจรับชิ้นสวน 

กระบวนการ   : การตรวจรับชิ้นสวน 
วัตถุประสงค   : เพื่อปองกันชิ้นสวนที่เปนของเสียสงเขาสูสายการผลิต 
เปาหมาย   : จาํนวนชั่งโมงการรอชิ้นสวนดีนอยกวา 3 ชั่วโมงตอเดือน 

ซ่ึงจากขอมูลการตรวจรับชิ้นสวนพบวาเกดิความสูญเสียนบัเปนเวลาชัว่โมงที่เกิดจากการ
รอชิ้นสวนงานดีนําเขาสูสายการผลิตและการแกไขปญหาเรงดวนชิ้นสวนที่ไมไดคุณภาพในแตละ
เดือนดังนี ้

 

ตารางที่ 5.22 เวลาสูญเสียจากการรอชิ้นสวนดีนําเขาสูสายการผลิต (หลังการปรับปรุง) 
 

เดือน ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
เวลาสูญเสียจากการ
รอช้ินสวนดีนําเขาสู
สายการผลิต 
(ช่ัวโมง) 

2.93 3.15 3.07 2.90 3.11 2.85 2.16 2.53 2.11 3.14 2.59 2.19 

 

ดังนั้นเกิดผลกระทบและความสูญเสียทั้งหมดคิดเปนชัว่โมงตอปความสูญเสียทั้งหมดคือ 
32.73 ชั่วโมง 
 

3. ฝายประกนัคุณภาพ 2 จากการปรับปรุงระบบควบคุมภายในองคกรฝายประกนัคุณภาพ
ผูผลิตชิ้นสวน แลวไดทําการประเมินผลจํานวนของเสยีทีเ่กิดขึ้นในกระบวนการควบคุมชิ้นสวนเสีย
จากผูผลิต (Local Parts Claim) 

กระบวนการ   :   ควบคุมชิ้นสวนเสียจากผูผลิต (Local Parts Claim) 
วัตถุประสงค   : เพื่อปองกันความสูญเสียเวลาในการผลิต 
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เปาหมาย   : จาํนวนของเสยี (PPM) นอยกวา 40 PPM ตอเดือน 
ซ่ึงจากขอมูลของเสียในสายการผลิตที่เกิดจากชิ้นสวนผูผลิตพบวาเกิดของเสียที่เกิดจากการ

ประกอบในแตละเดือนดังนี ้
 

ตารางที่ 5.23  จํานวนชิ้นสวนเสียจากผูผลิต (หลังการปรับปรุง) 
 

เดือน ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
จํานวนของเสีย 

(PPM) 
23.7 20.1 22.5 18.3 16.5 15.2 14.3 19.1 20.9 18.2 17.3 16.4 

 

ซ่ึงมีการเปรียบเทียบและประเมินของเสียเปน PPM ตอปหลังการดําเนินงาน รวมความ
สูญเสียทั้งปแลว  = 222.5 PPM ตอป 

 

5. ฝายวางแผนและควบคมุการผลิต จากการปรับปรุงระบบควบคุมภายในองคกรฝาย
ประกันคณุภาพผูผลิตชิ้นสวน แลวไดทําการประเมนิผลจํานวนของเสียที่เกิดขึน้ในกระบวนการ
ควบคุมการจัดสงชิ้นสวนเขาสูสายการผลิตลาชา 

กระบวนการ   : การควบคุมการจัดสงชิ้นสวนเขาสูสายการผลิตลาชา 
วัตถุประสงค   : เพื่อลดความสูญเสียเวลาในการผลิต (Production Loss) จากการรอชิ้นสวน 
เปาหมาย   : จํานวนชั่งโมงการหยดุสายการผลิต 0.07% ของเวลาทําการผลิต (0.0046

ชั่วโมงตอวัน) หรือ 1.15 ชั่วโมงตอป (250 วัน) 
 

ซ่ึงจากขอมูลการจัดสงชิ้นสวนเขาสูสายการผลิตลาชา พบวาเกิดความสูญเสียนับเปนเวลา
ชั่วโมงที่เกิดจากการรอชิ้นสวนนําเขาสูสายการผลิตในแตละเดือนดังนี ้
ตารางที่ 5.24 เวลาสูญเสียจากการรอชิ้นสวนเขาสูสายการผลิตลาชา (หลังการปรับปรุง) 

 

เดือน  ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
การจัดสงช้ินสวน
เขาสูสายการผลิต
ลาชา (ช่ัวโมง) 

0 0 0 1.5 0.5 0 0 0 0.25 0 0 0 

   

เมื่อพิจารณากระบวนการควบคุมที่สายการผลิตตองรอชิ้นสวนสูสายการผลิตลาชาจะทําให
สายการผลิตหยุดหลังการปรบัปรุงเปนเวลา 2.25 ชั่วโมงตอป  
 
 
 
 
 
 
 
 



 

บทที่ 6 
สรุปผลและขอเสนอแนะ 

 

คํานํา 
 

จากการศึกษาและการวิเคราะหระบบควบคุมภายในองคกร โดยทําการวิเคราะหกิจกรรม
ทั้งหมดภายในองคกรและลาํดับความสําคญักิจกรรมของกิจกรรมในแตละหนวยงาน ซ่ึงวิธีการคือ
ทําการประเมนิจากผูจดัการหรือหัวหนางานวากจิกรรมใดที่มีความสําคัญและสงผลกระทบมาก
ที่สุด ตอวัตถุประสงคหรือนโยบายขององคกรแลวทําการเปรียบเทียบกับระบบควบคุมภายใน
องคกรวามีความครบถวนตามกระบวนการควบคุม (Process of Control ) มากนอยเพยีงใด จากนั้นก็
ทําการประเมนิผลความสูญเสียของกิจกรรมหลักวาเกิดจากกิจกรรมใดที่มีระบบควบคุมที่ไม
สมบูรณและไมเหมาะสมและทําการประเมินผลระบบควบคุมภายในองคกรพบวา จากจุดของการ
ควบคุมทั้งหมด 82 กิจกรรม มีการควบคุมในระดบัที่สมบูรณเทากับ 38  กิจกรรมและระดับควบคมุ
ที่ยังไมสมบูรณ 44 กิจกรรม แสดงใหเห็นวาสวนใหญยังไมมีความสมบูรณของระบบควบคมุ
ภายในองคกร โดยกระบวนการของการควบคุม (Process of Control) ที่สมบูรณจะตองมี
องคประกอบดังนี้ มีเปาหมายทีก่าํหนดไวอยางชัดเจนและรายละเอียดของเปาหมายจะตอง
สอดคลองกับกิจกรรมของหนวยงานนัน้ ๆ มีขอมูลที่ครบถวนที่สารมารถตรวจสอบและสอบกลับ
ไดชัดเจนทั้งขอมูลตัวเลขและขอมูลลําดับเหตูการณตาง ๆ มีการนําขอมูลที่ไดประมวลผลหรือ
เปรียบเทียบกบัการปฏิบัติงานจริงเมื่อเปรียบเทียบกับเปาหมายที่กําหนดไวหรือไม และขอสุดทาย
คือการดําเนินการแกไขขอผิดพลาดหรือขอบกพรองที่ไมเปนไปตามเปาหมายทีว่างไว   การควบคุม
ในโรงงานตัวอยางมีปจจยัหลักที่ทําใหระบบควบคุมไมสมบูรณคือ    การแกไขและปองกันไมให
ปญหาเดิมเกิดซํ้าในกรณีผลการปฏิบัติงานจริงไมเปนไปตามเปาหมายที่กําหนด  เนื่องจากงานหลัก
ของโรงงานจะเปนการจัดซือ้ช้ินสวนเพื่อนํามาประกอบและสวนหนึง่คือช้ินสวนทีน่ํามาประกอบ
จะตองสั่งซื้อจากผูผลิต (Supplier)  จึงทําใหไมสามารถที่จะควบคมุปจจัยหรือแกไขปญหาที่เกิด
ขึ้นกับผลิตผูผลิต (Supplier) ได ดังนั้นการแกไขดังกลาวจึงมีความผิดพลาดและทําใหเกิดการ
ควบคุมที่ไมสมบูรณ      ปญหาอีกประการหนึ่งคือผูบริหารบางสวนที่ทํางานมานานและมี
ประสบการณมาก เมื่อมีการคิดคนหรือปรับปรุงสิ่งใหม ๆ ขึ้นมามักจะทําการตั้งเปาหมายไมชัดเจน
และสามารถที่จะวัดผลการปฏิบัติงานออกมาเปนตัวเลขได จึงทําใหการควบคุมไมมีประสิทธิภาพ
และเหมาะสมกับกิจกรรมของหนวยงานนั้น ๆ  
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6.1 ที่มาและสาเหตุของปญหา  
 จากการศึกษาสภาพปญหาของโรงงานตัวอยางที่เกดิขึ้น  ทําใหผูวจิัยสามารถที่จะทราบถึง
ประเด็นปญหาของระบบควบคุมภายในองคกรวามีความไมสมบูรณ โดยวเิคราะหกจิกรรมหลัก
ขององคกรเบื้องตนบางหนวยงานทราบวามีผลกระทบหรือความสูญเสียของบางหนวยงาน ดัง
ตัวอยางตอไปนี้ 
 1. ฝายประกันคุณภาพ 1 จากการวิเคราะหระบบควบคุม จะเหน็วาฝายประกันคณุภาพ 1 มี
ความบกพรองในสวนการขาดการเปรียบเทยีบขอมูลระหวางมาตรฐานกับสิ่งที่ทําการปฏิบัติจริง
และการแกไขดําเนินการไมสามารถแกไขดําเนินการใหมีประสิทธิภาพได และถาคิดการสูญเสีย
เปนตัวเงินคิดไดจากยอดการผลิตทั้งปคูณจํานวนจุดของเสีย (DPU) ตอป =163,054 คันx3.98DPU 
= 648,954.9 DPUตอป  

2. ฝายประกนัคุณภาพผูผลิตช้ินสวน จากการวิเคราะหระบบควบคุม จะเห็นวาฝายประกัน
คุณภาพผูผลิตช้ินสวน มีความบกพรองในสวนการแกไขดําเนินการไมสามารถแกไขไดทันทวงที
และระบบการควบคุมผูผลิตชิ้นสวน เนื่องจากการที่สายการผลิตตองรอชิ้นสวนดแีละการตัดสินใจ
ปญหาดานชิ้นสวนลาชาจะทาํใหสายการผลิตหยุดและผลผลิตไมเปนไปตามเปาหมายดังนัน้เกดิผล
กระทบและความสูญเสียเปนชั่วโมงทั้งหมด 41.53 ช่ัวโมงตอป  

3. ฝายวางแผนและควบคุมการผลิต จากการวิเคราะหระบบควบคุม จะเห็นวาฝายวางแผน
และควบคุมการผลิต มีความบกพรองในสวนการแกไขดําเนินการไมสามารถแกไขไดในกรณี
ช้ินสวนที่ช้ินสวนไมมาตามเวลาที่กําหนด เนื่องจากการที่สายการผลิตตองรอชิ้นสวนสูสายการผลิต
ลาชาจะทําใหสายการผลิตหยุดเปนเวลา 4.415 ช่ัวโมงตอป  

4. ฝายประกนัคุณภาพ 2 จากการวิเคราะหระบบควบคุมเบื้องตน เหน็วาฝายประกันคณุภาพ 
2 มีความบกพรองของระบบควบคุมในสวนการแกไขปญหา เพราะฝายประกนัคุณภาพ 2 ไมมี
วิธีการหรือมาตรการในการควบคุมคุณภาพที่ดีพอ เนือ่งจากเมื่อเกดิช้ินสวนที่เสียในสายการผลิต
ฝายประกันคณุภาพ 2 จะทําการแจงผูผลิตชิ้นสวนทราบเพื่อเปลี่ยนชิ้นสวนดี แตไมมีการระดม
ปญหาที่เกิดกบัผูผลิตเพื่อที่จะทําการแกไขปญหาใหชัดเจน จึงทําใหเกิดผลกระทบและความสูญเสีย
โดยรวมความสูญเสียทั้งปแลว = 520.8 ชั่วโมงตอป 

5.ฝายจัดซื้อทัว่ไป จากการวิเคราะหระบบควบคุม เห็นวาฝายจัดซื้อทั่วไปมรีะบบการ
ควบคุมบกพรองในสวนการนําขอมูลที่มีอยูมาเปรียบเทยีบเปาหมายและการดําเนินการอยางรัดกุม
เพื่อควบคุมการสั่งซื้อหรือการปรับปรุงแกไขวิธีการการควบคุมเพื่อใหเหมาะสมกับสภาวการณที่
จะทําใหบรรลุวัตถุประสงคของเปาหมายที่ตั้งไว และการที่ทําไมไดตามเปาหมายแสดงวาฝายจดัซ้ือ
ทั่วไปตองสูญเสียโอกาสที่จะลดตนทุนไดประมาณประมาณปละ 1,120,000 บาท 
 จากการวิเคราะหกจิกรรมทัง้หมดของทุกฝายและทุกหนวยงานในโรงงานตัวอยาง  โดยทํา
การวิเคราะหระดับควบคุมและผลของการควบคุม ไดขอสรุปวา มีการควบคุมในระดับที่สมบูรณ
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เทากับ 38 กิจกรรม และระดับควบคุมที่ยงัไมสมบูรณเทากับ 44  กิจกรรม แสดงใหเห็นวาสวนใหญ
ยังไมมีความสมบูรณของระบบควบคุมภายในองคกร เพราะสาเหตุของปญหาเหลานีท้ําใหเกิดความ
สูญเสียดังที่ไดอธิบายไวในรายละเอียดขางบน  
 

6.3 สรุปการดําเนินการปรับปรุง 
 การดําเนนิการปรับปรุงอันดับแรกคือ เพิ่มระบบควบคุมในกจิกรรมของแตละฝายให
ครอบคลุมทุกกิจกรรมที่เหมาะสมในแตละฝาย จากนัน้ทาํการดําเนนิการตามขั้นตอนดังนี ้

1. เสนอแนะระบบควบคุมในฝายที่ไมมีระบบควบคุมและเพิ่มระบบควบคุมในฝายทีร่ะบบ
ควบคุมของกจิกรรมที่ยังไมครอบคลุมทุกกิจกรรมที่สําคัญที่สงถึงเปาหมายหลัก (Department 
target) ของฝาย 
 2. เสนอแนะใหสวนการประชุมทบทวนการบริหาร (Management Review) ในแตละเดือน
มีการทบทวนระบบควบคุมของกิจกรรมทีไ่มไดเปนไปตามเปาหมาย (Department target) ให
รายงานสาเหตแุละปญหาของระบบควบคมุที่ไมเปนไปตามเปาหมายที่ตั้งไว (รายละเอียด
แบบฟอรมในภาคผนวก ค)  

3.ติดตามผลของระบบควบคุมและดําเนินการวิเคราะหระบบควบคุมใหมหลังการ
ดําเนินงาน โดยการวิเคราะหระดับควบคุมวามีความสมบูรณมากนอยเพยีงใด จากนั้นทาํการ
นําเสนอผูบริหารถึงผลสําเร็จในการทําระบบการควบคมุในองคกร 

4.เปรียบเทียบแสดงใหเห็นผลกระทบและมูลคาความสูญเสียที่เกิดจากการมีระบบควบคุม
ที่ไมสมบูรณ  และเหมาะสม 
 

6.4 สรุปผลการวิจัย 
 

จากการศึกษาและวเิคราะหระบบควบคุมการจัดการภายในองคกรทั้งหมด  38 ฝายและ
กิจกรรมของระบบควบคุมภายในทั้งหมดเทากับ 82 กิจกรรมใหมหลังการดําเนินการหลังการ
ปรับปรุง  ซ่ึงมีรายละเอียดดังตอไปนี ้

การควบคุมในระดับที่สมบูรณเทากับ 75 กจิกรรม 
ระดับควบคุมที่ไมสมบูรณเทากับ 7 กิจกรรม 
แนวโนมที่ดีขึน้ของผลการควบคุมเทากับ 25 กิจกรรม 
แนวโนมที่เลวลงของผลการควบคุมเทากับ 16 กิจกรรม 
แนวโนมที่ไมเปล่ียนแปลงของผลการควบคุมเทากับ 41 กิจกรรม 

 ผลจากการดําเนินงานการปรับปรุงทําใหประสิทธิภาพของระบบควบคุมเพิ่มขึ้นและ
ความสูญเสียที่เกิดขึ้นลดนอยลง ซ่ึงสามารถสรุปผลไดดังนี้ 
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ตารางที่ 6.1 แสดงผลการเปรียบเทียบความสูญเสียที่เปนผลกระทบตอระบบควบคมุที่บกพรอง 

ฝาย/ กิจกรรม 
กอนการ
ปรับปรุง 

หลังการ
ปรับปรุง 

ผลตาง 
(ลดลง) 

1.ฝายประกันคุณภาพ 1 : การควบคุมตรวจสอบขั้น
สุดทาย (จํานวนของเสียตอรถ 1 คัน) 

3.98 
DPU 

2.26 
DPU 

1.72 
DPU 

2. ฝายประกันคุณภาพผูผลิตช้ินสวน:กระบวนการ ตรวจ
รับชิ้นสวน (จาํนวนชัว่โมงสูญเสีย) 

41.53 
ช่ังโมง 

32.73 
ช่ังโมง 

8.8 
ช่ังโมง 

3. ฝายประกันคุณภาพ 2 : กระบวนการควบคุมชิ้นสวน
เสียจากผูผลิต (Local Parts Claim) 

43.40    
PPM 

18.07  
PPM 

25.41 
PPM 

4. ฝายวางแผนและควบคุมการผลิต : การควบคุมการ
จัดสงชิ้นสวนเขาสูสายการผลิตลาชา 

4.415 
ชั่วโมง 

2.25 
ช่ัวโมง 

2.165 
ช่ัวโมง 

 
 

6.5 ปญหาและอุปสรรคที่ทําใหระบบควบคุมไมสมบูรณ 
  

 จากผลการดําเนินงานและการปรับปรุงระบบควบคุมภายในองคกรแลวยังมกีิจกรรมบาง
กิจกรรมที่ยังไมสมบูรณจํานวน 7 กิจกรรม ซ่ึงกิจกรรมทั้งหมดนี้มกีิจกรรมของฝายสี 3 กิจกรรม 
ฝายตัวถัง 2 กิจกรรม ฝายเฟรม 1 กิจกรรมและฝายควบคมุตนทุน 1 กิจกรรม โดยกิจกรรมทั้งหมดนี้
มีสาเหตุและอุปสรรคที่ทําใหระบบควบคมุไมสมบูรณดงัรายละเอียดดงัตอไปนี ้

1. ระดับขั้นของสายงานมากเกนิไป เนื่องจากโรงงานตวัอยางไดเปดดําเนินงานมา
กวา 50 ปและเปนบริษัทรวมทุนกับตางชาติ การบริหารงานจึงมีทัง้ผูบริหารงานตางชาติรวมกบั
ผูบริหารในประเทศ  ซ่ึงบางสวนงานมีผูบริหารตางชาติเปนผูบริหารระดับลาง(ผูจัดการแผนก) จะมี
ปญหาดานการติดตอประสานในเรื่องความเขาใจในดานภาษาเพราะทั้งพนักงานและผูบริหาร
ส่ือสารกัน โดยใชภาษาอังกฤษ จึงทําใหเกดิความสับสนทางดานการสัง่การในบางเรือ่งได 

2. ในสวนของการกิจกรรมควบคุมตนทุนรถยนตประสบปญหาเรื่องการแกไขปญหา 
เนื่องจากตนทนุบางสวนของการผลิตมีผลเกี่ยวเนื่องกับพลังงานน้ํามนัเปนหลัก ซ่ึงปจจัยเปนปจจัย
ที่ไมสามารถควบคุมไดจึงทําใหการแกไขปญหาเกี่ยวกับการควบคุมตนทุนไมเปนไปตามเปาหมาย
ที่วางไว 

3. ของเสียที่เกิดขึ้นในสายการผลิต เนื่องจากสายการผลิตสวนใหญในโรงงานเปน
สายการผลิตแบบตอเนื่อง ซ่ึงถาเกิดของเสียในสายการผลิตแลวจะเปนผลใหหนวยงานอืน่หรือ
สายการผลิตที่ตอเนื่องกันหยดุชะงัก ดังนัน้การควบคุมและแกไขปญหาการหยุดสายการผลิตจึงไม
มีประสิทธิภาพและไมเปนไปตามเปาหมายที่วางไว และสงผลกระทบตอเนื่องไปยังการขยายเวลา
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การทําเพิ่มขึ้นเพื่อใหสินคาผลิตทันตามแผนการผลิตที่วางไว นี่ก็เปนสาเหตุที่ทําใหการควบคุมใน
สวนการทํางานลวงเวลาลมเหลวเพราะเกดิความตอเนื่องของปญหา 
 

6.6 ขอเสนอแนะ 
 สําหรับในสวนกิจกรรมจํานวน 7 กิจกรรมที่ระบบควบคุมไมสมบูรณหลังจากทําการ
ปรับปรุง  สามารถเสนอแนะวิธีการการดําเนินการเพื่อใหเกิดผลดีและมีประสิทธิภาพควรมีขั้นตอน
ดังนี้  
   

 1. ผูบริหารจะตองทําการจดัระบบการรายงาน  (reporting system) เพื่อใชสําหรบัการ
ควบคุมนั้น โดยตองพิจารณากําหนดวาขอมูลหรือตัวเลขใดที่จําเปนสําหรับการควบคุมบาง และ
การกําหนดระบบควบคุมจะตองทําใหเปนมาตรฐานและมั่นใจวาจะเปนผลดีตอองคกรในอนาคต 
  

 2. กําหนดมาตรฐานของการปฏิบัติงานตาง ๆ  ขึ้น โดยมาตรฐานที่สรางขึ้นตองสรางตาม
วิธีการทางวิทยาศาสตร (Scientific Method) ที่สําคัญที่สุดก็คือมีลักษณะเปนแบบรูปธรรม 
(Concrete) มากกวาทีจ่ะเปนแบบนามธรรม (Abstract) เขาใจงาย (Understandable) สะดวกแกการ
ประมาณการหรือการคํานวณ ตองยดืหยุนได (Flexibility) และตองอยูในรูปของหนวยที่สามารถ
เปรียบเทียบ (Comparable) ได 
   

 3. ทําการวดัผลหรือนับผลการดําเนินงานที่ทําการปฏิบัติงาน  เพื่อเปรียบเทียบกับ
มาตรฐานที่กําหนดเอาไว เชนการนับวาเปอรเซ็นตของเสียมีจํานวนเทาไหรเมื่อเทียบกับเปาหมาย
ที่ตั้งไว 
 

 4. ผูบริหารทุกคนจึงจําตองตดิตามควบคุมกิจกรรมตาง ๆ  อยูเสมอ เพื่อใหทราบไดวางานที่
ทําไปเปนไปตามแผนที่ไดวางไวหรือไม  และจะตองทําการแกไขสิ่งใดบาง 
 

เนื่องหนวยงานบางหนวยงานยังมีระบบควบคุมบางกิจกรรมที่ยังไมสมบูรณหรือเพยีงพอ
กับการปฏิบัติงานอยู ณ ปจจบุันดังนั้นผูวิจยัจึงไดทําการแสนอแนะกจิกรรมที่จะทําการเพิ่มเติม
เพื่อใหระบบควบคุมภายในองคกรมีความเหมาะสมมากยิง่ขึ้นดังการแยกรายละเอยีดแบงเปนแตละ
หนวยงานดังตอไปนี ้

6.2.1 ฝายความปลอดภัยและชีวอนามยั (Safety & Health) 
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : ควบคุมคาใชจายในการรักษาพยาบาล 
มาตรฐาน   : บาท 
ควบคุม  : ควบคุมการเจ็บปวยของพนักงาน 
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มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมอัตราการเกิดอุบัติเหตุนอกบริษัท 
มาตรฐาน   : จํานวนครั้ง 
ควบคุม  : ควบคุมอัตราการไดรับสารพิษจากการทํางาน 
มาตรฐาน   : กรัมตอป 
เหตุผล :  โรงงานประกอบรถยนตมีสวนงานทีเ่กีย่วของกับเครื่องมือ และเครื่องจักรที่

กอใหเกิดอุบัตเิหตุในการทํางานของพนักงานระหวางการทํางาน และการทํางานกับเครื่องจักร 
เครื่องมือ ถาขาดความระมัดระวังหรือไมมีความรูในการใชงานเครื่องมือ เครื่องจักรดีพอ จะ
สามารถเกิดอุบัติเหตุไดตลอดเวลา ฉะนัน้จึงมีการควบคมุ และเนื่องจากโรงงานมีพนักงานจาํนวน
มาก   การดูแลสุขภาพพนักงานเปนสิ่งจําเปนในการควบคุมอัตราการเขารับการรักษาพยาบาล หรือ
การทราบจํานวนของพนกังานที่เขารับการรักษาพยาบาลในหองพยาบาล จะทําใหทราบถึงสุขภาพ
ของพนักงาน ถาเดือนใดที่พนักงานเขารับการรักษาพยาบาลสูงอาจหมายถึงมีเหตกุารณที่ไมปกติ
เกิดขึ้น ซ่ึงสาเหตุอาจจะมาจากปจจยัภายนอกหรือภายในโรงงานก็ได เมื่อทราบกอนจะไดทําการ
แกไขไดทัน ถาสุขภาพของพนักงานดีพนกังานจะเขารับการรักษานอย   
 

6.2.2 ฝายธุรการโรงงาน (Plant General Affairs)  
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

 

ควบคุม  : ควบคุมการใชกระดาษ 
มาตรฐาน   : จํานวนครั้งการเบิกจาย 
ควบคุม  : ควบคุมการใชน้ํามัน 
มาตรฐาน   : บาท 
ควบคุม  : ควบคุมการใชโทรศัพท 
มาตรฐาน   : บาท 
 

เหตุผล :  ในสวนสํานักงานและสํานกังานในสายการผลิตที่ตองใชอุปกรณสํานักงาน โดย
หนวยงานหรอืสวนงาน มกีารใชอุปกรณสํานักงานเกนิความจําเปน เชน ปากกา ดินสอ ยางลบ 
กระดาษ เปนตน ฉะนั้นจึงทําการควบคุมการเบิกจายอุปกรณสํานักงานเพราะในแตละปงบประมาณ 
คาใชจายในสวนนีจ้ะประมาณและกําหนดคาใชจายลวงหนา เพื่อใหการประมาณการงบประมาณมี
ประสิทธิภาพจึงควรควบคุมคาใชจายในสวนนี ้ และเนื่องจากในสวนอาคารสํานักงานและ
สํานักงานในสายการผลิตทุกสวนมีการใชไฟฟาตลอดเวลาที่มีการทํางานดังนั้นจึงทําใหคาใชจาย
และตนทนุที่เกี่ยวกับไฟฟาในสวนนีเ้กิดขึน้มากดังนั้นจงึมีการควบคุมการเปด-ปด ไฟ แอร เปน
เวลา ฉะนัน้ในชวงที่ไมใชเวลาการทํางานจะไมเปดอุปกรณไฟฟา 
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6.2.3 ฝายแรงงานสัมพันธและฝกอบรม (Labor Relation & Training) 
จากการวิเคราะหเบื้องตนไมมีระบบควบคมุในฝายแรงงานสัมพันธและฝกอบรมแต

การศึกษากิจกรรมขององคกร ทําใหมีการเสนอแนวทางเพิ่มเติมในการควบคุมดังนี ้
ควบคุม  : อัตราการเขา- ออกของพนักงาน (Turn Over rate) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : การฝกอบรมพนักงานทุกดาน 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 

 

6.2.4 ฝายบริหารคาจางและสวัสดิการ (Wage & Welfare Administration)  
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

 

ควบคุม  : การรับรองสิทธิการรักษาพยาบาล 
มาตรฐาน   : จํานวนคน 
 

ควบคุม  : การรถรับสงพนักงานมาสาย 
มาตรฐาน   : คร้ัง 
 

ควบคุม  : การอัตราดอกเบี้ยเงินกูของพนกังาน 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
 

ควบคุม  : คาจางเงินเดือนบรษิัทคูคา (Sub-contractor) 
มาตรฐาน   : บาทตอคน 
 

เหตุผล : เนื่องดวยสวนงานวาจางและสวัสดิการไดกําหนดใหในแตละฝายมีการวางแผน
ชั่วโมงการทํางานปกติ และช่ัวโมงการทํางานลวงเวลา เพื่อทําการประมาณการคาใชจายในการ
วาจางงานในแตละเดือนและรวมเปนคาใชจายประจําปในสวนคาจาง ฉะนั้นการทํางานลวงเวลา จงึ
ตองมีการควบคุมเพื่อการบริหารงบประมาณหรือคาใชจายประจําป ซ่ึงจะทํางานหนวยงานควบคุม
ตนทุนสามารถที่จะควบคุมตนทุนและงบประมาณ 
 

6.2.5 ฝายรับประกันคณุภาพและฝายบริการคุณภาพ (Quality Assurance & Quality 
Service) 
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : การจัดสงชิ้นสวนเสียเพื่อนํามาทดสอบ 
มาตรฐาน   : คร้ัง 
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ควบคุม  : การประเมินผลความพึงพอใจของลูกคา 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
 

ควบคุม  : คาใชจายประจําปของฝาย (Budget Control) 
มาตรฐาน   : บาท 
 

ควบคุม  :  ควบคุมคุณภาพรถสงออก 
มาตรฐาน   : คัน 
 

ควบคุม  :  ควบคุมการแกปญหารถสงออก 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
 

เหตุผล : วัตถุประสงคหลักของการผลิตสินคาคือผลิตสินคาใหลูกคาใชงานไดตาม
ความสามารถของการทํางานของสินคานั้นตามอายุการทํางานของตัวสินคา ซ่ึงสิ่งที่กลาวมานี้นัน้
รวมแลวเรียกวา คุณภาพของผลิตภัณฑ ดงันั้นการที่จะควบคุมคุณภาพจึงตองทําการควบคุมคุณภาพ
ที่เกิดขึ้นในตลาดโดยนําขอมลูของเสียที่เกดิขึ้นในตลาดมาทําเปนตัวช้ีวัดคุณภาพวาดีมากนอย
เทาไหรและถาปญหาคุณภาพเกิดขึ้นบอยคร้ังและ ปญหาเหมอืนเดิมจะทําใหลูกคาหมดความเชื่อมัน่
ในตัวสินคาและบริการ ดังนั้นสวนบรกิารคุณภาพจะตองทําหนาที่แกไขปญหาเรื่องคุณภาพใหไม
เกิดขึ้นหรือเกดิซ้ําเพื่อสรางความเชื่อมั่นใหกับลูกคา 
 

6.2.6 ฝายวางแผนการผลิต (Production Planning)   
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : วัตถุดิบคงคลัง 
มาตรฐาน   : บาท 
 

ควบคุม  : การนําเขาชิ้นสวนลาชา 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
 

ควบคุม  : ควบคุมการยืมคนืชิ้นสวนในการผลิต 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
เหตุผล  : เนื่องจากปญหาการวางแผนและควบคุมชิน้สวนที่จดัสงจากผูผลิตมีสวนทําให

สายการผลิตเกิดความสูญเสยีจากการรอชิ้นสวนบางชิ้นสวนจึงทําใหสายการผลิตเสียตนทุนไป โดย
ไมเกิดงาน  ดังนั้นฝายวางแผนการผลิตตองทําการควบคุมการวางแผนการผลิตและการจัดการชิน้
เขาสูสายการผลิตเพราะจะทาํใหสายการผลิตมีตนทุนการผลิตที่ต่ําลง เนื่องจากความสูญเสียจากการ
รอชิ้นสวนนอยลง  
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6.2.7 ฝายพัฒนาระบบ (System Development)  
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : การใชงานเครื่องคอมพิวเตอร 
มาตรฐาน   : จํานวนเครื่อง 
 

ควบคุม  : การแกไขปญหาเมือ่คอมพิวเตอรเสีย 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
 

ควบคุม  : การทํางานของโปรแกรมสนับสนุน 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
เหตุผล : โดยปกติการใชงานอิเลกทรอนกิสเมล เปนการใชงานที่รวดเร็วและกะจายขอมูล

ไดหลายชองทางดังนั้นการกระจายไดหลายชองทางและรวดเร็วนี้ทําให ขอมูลตางตางที่มีไวรัส
คอมพิวเตอรกจ็ะแพรกระจายไดอยางรวดเร็ว ดังนัน้ถาไมมีการควบคมุการใชงานหรือการกระจาย
ขอมูลแลวอาจทําใหระบบคอมพิวเตอรเสยีหายอยางรุนแรงและสงผลไปสูระบบการทํางานอื่นและ
เนื่องจากกระบวนการผลิตในสายการประกอบและสายการผลิตประมาณ 70 เปอรเซ็นตของ
สายการผลิตทั้งหมดใชระบบคอมพิวเตอรในการควบคุมระบบการทํางาน ซ่ึงระบบการทํางานสวน
ใหญจะเปนระบบการทํางานที่ตอเนื่อง ดังนั้นเมือ่ระบบการทํางานบางสวนเสียหายจะสงผลให
สายการผลิตหยุดและเกดิความเสียหายได จึงเล็งเหน็วาควรทําระบบควบคุมความสูญเวลาสูญเสีย
เนื่องจากการหยุดไลนที่เกดิจากการซอมระบบคอมพิวเตอรใหเกดิขึ้นนอยที่สุด 
 

6.2.8 ฝายควบคุมตนทุน (Cost Control) 
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : ควบคุมคาใชจายประจําป 
มาตรฐาน   : บาท 
 

ควบคุม  : ควบคุมตนทุนสินทรัพย 
มาตรฐาน   : บาท 
เหตุผล :  เนื่องจากฝายควบคุมตนทุนเปนฝายควบคุมดูแลเรื่องตนทนุการผลิต และตนทุน

ชิ้นสวน ซ่ึงตนทุนเปนสิ่งสาํคัญที่สุดสวนหนึ่งของการผลิตสินคาเพราะการดําเนินกจิการหรือธุรกจิ
ถาไมมีการควบคุมตนทุนแลวกิการหรือธุรกิจจะไมสามารถแขงขันและดํารงอยูได เมื่อมีกิจกรรม
ใดๆ ที่เกี่ยวของกับการผลิตสินคาหรอืจดัซื้อช้ินสวนจะตองแจงใหฝายควบคุมตนทุนรับทราบเพื่อ
คํานวณและอนุมัติการทํากิจกรรมนั้นวาเกดิประโยชนหรือตนทุนที่เพิม่ขึ้นอยางไร ซ่ึงกระบวนการ
นี้ถือเปนการควบคุมตนทุนที่ดี 
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6.2.9 ฝายควบคุมโลจิสติกส (Logistics Control) 
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : ควบคุมนําเขาชิ้นสวน 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
 

ควบคุม  : การสงออกสินคา 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
 

ควบคุม  : การขนสงสินคา 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
 

ควบคุม  : ควบคุมการขนสงชิ้นสวน 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
 

ควบคุม  : ควบคุมคาใชจายประจําป 
มาตรฐาน   : บาท 
เหตุผล : เนื่องเวลาที่สูญเสียจากการหยุดสายการประกอบเนื่องจากการจัดสงชิ้นสวนเขาสู

สายการผลิตลาชาจากการควบคุม ประสานและการจดัการ การรับเขาชิ้นสวนจากตางประเทศในแต
ละปสงผลตอสายการผลิตเมื่อคํานวณเปนมูลคามีความเสียหายมาก ดังนั้นจึงตองมีระบบควบคุม
การขนสงหรือจัดสงชิ้นสวนจากตางประเทศอยางเปนระบบและเครงครัด เพื่อลดความสูญเสียนัน้ 
 

6.2.10 ฝายการขาย (SALE) 
จากการวิเคราะหเบื้องตนไมมีระบบควบคมุในฝายการขาย (SALE)  
แตการศึกษากจิกรรมขององคกร ทําใหมีการเสนอแนวทางเพิ่มเติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : ความพึงพอใจของลูกคา 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ราคาชิ้นสวนสงออก 
มาตรฐาน   : บาท 
ควบคุม  : ควบคุมคาใชจายประจําป 
มาตรฐาน   : บาท 
เหตุผล : เนื่องจากฝายขายเปนฝายที่ทําการวางแผนการซื้อขายทั้งชิ้นสวนและตัวผลิตภัณฑ

สําเร็จรูป จึงตองมีระบบการประเมินความพึงพอใจของลกูคา เพื่อที่จะทราบจุดออนและจุดแข็งของ
ตัวสินคาและดําเนินการแกไขปญหาตอไปและสงเสริมการขายใหมียอดขายมากยิ่งขึ้น 
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6.2.11 ฝายบัญชี (Accounting) และ ฝายการเงิน & ภาษ ี(Finance &TAX)    
จากการวิเคราะหเบื้องตนไมมีระบบควบคมุในฝายบัญช ี(Accounting) แตการศึกษากจิกรรมของ
องคกร ทําใหมีการเสนอแนวทางเพิ่มเติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : ควบคุมทรัพยสินบริษัท 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมภาษีมูลคาเพิ่มและภาษทีั้งหมด 
มาตรฐาน   : บาท 
ควบคุม  : ควบคุมการบันทกึรายรับ - รายจายของบริษัท 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมวัตถุดิบคงคลัง 
มาตรฐาน   : บาท 
ควบคุม  : ควบคุมสินคาคงคลัง 
มาตรฐาน   : บาท 
 

เหตุผล : เนื่องจากฝายบญัชีมีกิจกรรมของฝายที่เกี่ยวของกับการเงนิ การบัญช ี เกือบ
ทั้งหมดของบริษัท และเงินที่เปนสิ่งสําคัญมากกับการดําเนินธุรกจิ ซ่ึงทุกหนวยงานภายในองคกร
จะตองมีสวนเกี่ยวของกับฝายบัญชี ดังนั้นฝายบัญชีจะตองทํางานใหรัดกุมหรือผิดพลาดใหนอย
ที่สุด โดยการบริหารการจัดการภายในองคกรจะตองมีระบบควบคุมที่ดีและเหมาะสมกับองคกร 
เพื่อที่จะปองกนัการเกดิความผิดพลาดจากการปฏิบัติงานของพนักงานจึงตองมีระบบควบคุมที่
เหมาะสมกับองคกร 
 

6.2.12 ฝายจัดซ้ือ (Purchasing), ฝายบริหารการจัดซื้อ (Procurement Administration), ฝาย
จัดซื้อวัสดุและอุปกรณ (Material & Equipment Purchasing) และฝายควบคุมการจัดซ้ือช้ินสวน 
(Procurement Part Control Group)    
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : ราคาการซื้อช้ินสวน 
มาตรฐาน   : บาทตอหนวย 
ควบคุม  : การคัดเลือกผูขาย (Supplier) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : การประเมินผลผูขาย 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : การเปลี่ยนแปลงแบบใหมกับผูผลิต 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
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ควบคุม  : ควบคุมคาใชจายประจําป 
มาตรฐาน   : บาท 
เหตุผล : เนื่องจากกอนที่จะทําการจัดซ้ือและจัดหาชิ้นสวนหรือผูผลิตชิ้นสวนใหมหรือ

เปล่ียนแปลงแบบใหมทุกครัง้จะตองทําการประเมินผลผูผลิต พรอมทั้งการจัดอันดบัผูผลิตในเรื่อง
การบริการ คุณภาพ และการจัดสง เพื่อทีจ่ะใหผูผลิตเกดิการพัฒนาและสามารถผลิตสินคาคุณภาพ
ที่ดีและจดัสงใหทันเวลาตามสายการผลิตตอง ดังฝายจัดซื้อจงึตองมีระบบการประเมินผลและ
ควบคุม ผูผลิตปฏิบัติตามอยางมีประสิทธิภาพและการลดตนทุนและเพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน
ของการผลิตเปนสิ่งสําคัญของการแขงขันในอุตสาหกรรมผลิต ดังนั้นบริษัทจึงไดจัดสวนควบคมุ
ตนทุนจดัซื้อ เพื่อวางแผน ดําเนินการ ประสานงาน กับผูขายชิน้สวนจดัทําโครงการลดตนทุน
ช้ินสวน โดยจุดประสงคหลักเพื่อลดตนทุนการผลิตและราคาชิ้นสวนใหต่ําลงและเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตใหมีมากยิ่งขึ้น 

ในสวนชิน้สวนที่มีการเปลี่ยนแปลงแบบใหมหรือมีการปรับปรุงใหมทุกชิ้นสวนและทุก
ผูผลิตภายในประเทศจะตองผานการอนุมัตชิิ้นสวนตวัอยางกอนทําการผลิตจริงทุกครั้ง เพื่อทําให
มั่นใจวาชิ้นสวนที่มีการปรบัปรุงเปลี่ยนแปลงใหมมีคุณภาพและประสิทธิภาพที่ดีจะตองผานการ
อนุมัติตามลําดับขั้นตอนของฝายควบคุมชิน้สวนการจัดซ้ือ กอนที่จะทําการจัดซื้อช้ินสวนเหลานัน้
นํามาประกอบในสายการประกอบ  
 

6.2.13 ฝายควบคุมคุณภาพ (Quality Control) 
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : ควบคุมความผิดพลาดในการประกอบเกยีร 
มาตรฐาน   : DPU (Defect part per unit) 
ควบคุม  : ควบคุมความผิดพลาดในการประกอบเครื่องยนต 
มาตรฐาน   : DPU (Defect part per unit) 
ควบคุม  : ควบคุมความผิดพลาดในการประกอบกระจกและอุปกรณตกแตง 
มาตรฐาน   : DPU (Defect part per unit) 
ควบคุม  : ควบคุมความผิดพลาดในการประกอบระบบบังคับ 
มาตรฐาน   : DPU (Defect part per unit) 
ควบคุม  : ควบคุมการตรวจสอบเครื่องมือวัดภายใน 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมเอกสารการตรวจสอบเครื่องมือวัด 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการตรวจสอบเครื่องมือวัดภายนอก 
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มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมเอกสารระบบมาตรฐานคุณภาพ (ISO 9002) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการตรวจประเมินภายในของระบบคุณภาพ (ISO 9002) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการตรวจประเมินภายนอกของระบบคุณภาพ (ISO 9002) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมเอกสารของผลิตภัณฑทีไ่มเปนไปตามขอกําหนด (CAR) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมเอกสารขั้นตอนการดําเนินงาน (Quality Procedure) ระบบ (ISO 9002) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมชั่วโมงการทํางานลวงเวลาพนักงานตรวจสอบ 
มาตรฐาน   : ชั่วโมง 
ควบคุม  : ควบคุมการตรวจสอบคุณภาพตวัถัง 
มาตรฐาน   : DPU (Defect part per unit) 
ควบคุม  : ควบคุมกระบวนการตรวจสอบคุณภาพเฟรม 
มาตรฐาน   : DPU (Defect part per unit) 
ควบคุม  : ควบคุมการตรวจสอบคุณภาพรอยเชื่อม 
มาตรฐาน   : DPU (Defect part per unit) 
ควบคุม  : ควบคุมกระบวนการผลิตเฟรม 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการตรวจสอบคุณภาพการพนสีชิ้นสวนพลาสติก 
มาตรฐาน   : DPU (Defect part per unit) 
ควบคุม  : ควบคุมการตรวจสอบคุณภาพสตีัวถัง 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการตรวจสอบคุณภาพการพนสีชิ้นสวนโลหะ 
มาตรฐาน   : DPU (Defect part per unit) 
ควบคุม  : ควบคุมคาใชจายประจําป 
มาตรฐาน   : บาท 
เหตุผล : เนื่องจากฝายควบคุมคุณภาพ 1และ 2 เปนฝายที่ควบคุมและจัดการเรื่องระบบ

คุณภาพของสนิคาที่อยูในสวนการประกอบและสวนทีก่อนทําการจัดสงถึงมือลูกคา ดังนั้นกจิกรรม
ของฝายจะเปนกิจกรรมที่จะสัมพันธกับเรื่องคุณภาพมากที่สุด ซ่ึงจะมีกระบวนการควบคุมตางๆ ทั้ง
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ควบคุมกระบวนการ ระบบ สายการผลิต ทั้งหมดเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคคือทําใหลูกคามีความ
พึงพอใจในสนิคามากที่สุด และระบบการควบคุมคณุภาพเปนสิ่งสําคัญ ที่ทําใหลูกคามีความพึง
พอใจ ดังนั้นกระบวนการทกุกระบวนการในสวนการผลิตจะตองมีระบบควบคุมคุณภาพประจําทุก
สวน และทกุหนวยงาน เพือ่ควบคุมและดําเนินการแกไขปญหาที่เกดิกับผลิตภัณฑใหเกิดของเสียให
นอยที่สุด ซ่ึงการที่มีระบบควบคุมการจดัการภายในสวนตางๆ ทําใหมาตรฐานดานคุณภาพเพิ่มมาก
ขึ้นอีก และพรอมที่จะแขงขนักับคูแขงไดดีเชนกนั 
 

6.2.14 ฝายควบคุมโครงการ (Production & Project Control)  
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : ควบคุมการแจกจายแบบ 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
 

ควบคุม  : ควบคุมการเปลี่ยนแปลง Bill of Material (BOM) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
 

ควบคุม  : ควบคุมการเปลี่ยนแปลงแบบของผูผลิต (Supplier) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
 

ควบคุม  : ควบคุมการปรับปรุงพัฒนาผลิตภัณฑ 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
 

เหตุผล :เนือ่งจากฝายควบคุมโครงการเปนฝายที่ควบคุมดูแลสูตรการผลิต ซ่ึงจะเปน
แหลงขอมูลสําคัญในการเกบ็รายละเอียดเกี่ยวกับรายละเอียดชิ้นสวนทัง้หมดที่ประกอบเปน
ผลิตภัณฑ 1 ชิ้นที่ประกอบไปดวยช้ินสวนยอยประมาณ 1,000 ชิ้น โดยขอมูลเหลานี้สําคัญและ
เกี่ยวของโดยตรงกับการผลิต เพราะคําสัง่ซื้อวัตถุดิบ (ชิ้นสวนปรกอบ) จะเรียกขอมูลจากแหลงนี้
และถาชิ้นสวนมีการเปลี่ยนแปลงก็จะถกูจดัเก็บในฝายควบคุมโครงการ ดังนั้นฝายควบคุมโครงการ
จะตองมีระบบการควบคุมฐานขอมูลและการจัดเก็บขอมูลเกี่ยวกับสูตรการผลิตที่ดีมาก 
 

6.2.15 ฝายประกันคณุภาพผูผลิตชิ้นสวน (Supplier Quality Assurance)  
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : ควบคุมคุณภาพชิน้สวนที่ผูผลิต (Supplier) 
มาตรฐาน   : DPU (Defect part per unit) 
 

ควบคุม  : ควบคุมการเปลี่ยนแปลงแบบของชิ้นสวนที่ผูผลิต (Supplier) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
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ควบคุม  : ควบคุมการแกไขปญหาที่เกิดจากชิ้นสวนในสายการผลิต 
มาตรฐาน   : DPU (Defect part per unit) 
 

ควบคุม  : ควบคุมการประเมินผลคุณภาพชิ้นสวนของผูผลิต (Supplier) 
มาตรฐาน   : DPU (Defect part per unit) 
 

ควบคุม  : ควบคุมความสูญเสียในการผลิต (Production Loss) 
มาตรฐาน   : บาท 
 

ควบคุม  : ควบคุมคุณภาพชิน้สวนที่นําประกอบรถรุนใหม 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
เหตุผล : เนื่องจากสินคาที่มีคุณภาพจะตองมวีัตถุดิบหรือช้ินสวนที่มีคณุภาพที่นํามา

ประกอบหรือผลิตเปนสินคา ดังนั้นชิ้นสวนทกุชิ้นสวนทีจ่ะทํามาผลิตทั้งจากผูผลิตในและ
ตางประเทศจะตองมีระบบควบคุมการตรวจสอบคุณภาพที่ดี เพื่อปองกันชิ้นสวนที่ไมมีคุณภาพ
หรือของเสียเขาสูสายการผลิตเพราะถาของเสียเขาสูสายการผลิตก็จะทําใหสินคาที่ผลิตออกมาเสีย
ดวย ซ่ึงผูผลิตจะตองใหความสําคัญกับคุณภาพชิน้สวนที่นํามาผลิตใหเปนระบบและการจัดการที่ดี 

 

6.2.16 ฝายควบคุมการผลิตและชิ้นสวน (Parts & Production Control) 
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้
ควบคุม  : ควบคุมการจายชิน้สวนสูสายการผลิต 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมแผนการผลิต 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการรับคําสั่งซื้อผลิตภัณฑจากลูกคา 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมปญหารถที่เกิดขึ้นในสายการผลิต (Pending Car) 
มาตรฐาน   : คัน 

 

เหตุผล : เนื่องจากการสงมอบสินคาใหตรงเวลาตามกําหนดที่ไดตกลงกับลูกคาเปนสิง่หนึ่ง
ที่สําคัญซึ่งผูผลิตจะใหความสําคัญในลําดับแรกเพราะจะทําใหลูกคาเกิดความพึงพอใจและมัน่ใจใน
สินคาและบริการ ดังนั้นฝายควบคุมการผลิตตองจัดการควบคุมหรือมีระบบควบคุมการจัดสงทีด่ ี
เพื่อติดตามผลการดําเนนิงาน การจัดสงสินคาใหตรงเวลา การควบคุมสินคาและประสิทธิภาพการ
ขนสงสินคา ซ่ึงถาการทํางานขาดระบบควบคุมที่ดีจะทาํใหการทํางานไมมปีระสิทธิภาพและสงผล
ทําใหการจดัสงสินคาลาชากวากําหนดได   
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6.2.17 ฝายวิศวกรรมตัวถัง (Body Engineering) 
จากการวิเคราะหเบื้องตนไมมีระบบควบคมุในฝายวิศวกรรมตัวถัง (Body Engineering)  
แตการศึกษากจิกรรมขององคกร ทําใหมีการเสนอแนวทางเพิ่มเติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : การซอมแบบแมพมิพแบบวางแผน 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : การซอมแบบแมพมิพแบบฉุกเฉนิ 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : การวางแผนคณุภาพผลิตภัณฑลวงหนา 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : การควบคุมการวิเคราะหความลมเหลวของกระบวนการและผลกระทบ 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : กระบวนการอนุมตัิชิ้นสวนการผลิต 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
 

เหตุผล : เนื่องจากฝายวศิวกรรมตัวถังเปนฝายที่ดแูลเกี่ยวกับการซอมบํารุงในสวนผลิต
ตัวถังเปนกจิกรรมหลัก ดงันั้นวิธีการทีจ่ะทําใหการผลิตมีความตอเนือ่งและสูญเสียนอยที่สุดฝาย
วิศวกรรมจะตองวางแผนเพือ่ควบคุมการซอมบํารุงเครื่องจักรและแมพิมพเปนพเิศษ โดยจะตองมี
แผนในการซอมปกติและแผนการซอมแบบฉุกเฉินดวย  และอีกกจิกรรมที่สําคัญคือกระบวนการ
อนุมัติชิ้นสวนการผลิต ซ่ึงกิจกรรมสวนนี้จะตองทําระบบการควบคุมอยางชัดเจนและรัดกุม
เนื่องจากเปนขั้นตอนเริ่มแรกของตัดสินผลิตชิ้นสวนตัวถังกอนที่จะทาํการผลิตจริงในสายการผลิต 
 

6.2.18 ฝายวิศวกรรมประกอบขั้นสุดทาย (Final Assembly Engineering) 
จากการวิเคราะหเบื้องตนไมมีระบบควบคมุในฝายวิศวกรรมประกอบขั้นสุดทาย (Final Assembly 
Engineering) แตการศึกษากจิกรรมขององคกร ทําใหมีการเสนอแนวทางเพิ่มเติมในการควบคุม
ดังนี ้

ควบคุม  : การเตรียมการและการประเมินผลการประกอบรถรุนใหม 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : การเปลี่ยนแปลงรถรุนใหม (Model Change) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : การเปลี่ยนแปลงระหวางการผลิต (Running Change) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : การเตรียมการและการประเมินผลการจัดเก็บและจัดจายชิ้นสวนรถรุนใหม 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
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เหตุผล : เนื่องฝายวิศวกรรมประกอบขั้นสุดทายงานหลักเปนงานที่เกีย่วของกับการ
ประกอบรถรุนใหม (Model Change) ดังนั้นกจิกรรมหลักก็จะอยูที่การควบคุมการเตรียมการและ
การประเมินผลการประกอบรถรุนใหม ซ่ึงวิธีการก็จะทําการอยางรัดกุมเพราะการเปลี่ยนแปลงรถ
รุนใหม (Model Change) เกี่ยวของกับผลของยอดขายและการแขงขันกับคูแขง โดยฝายวิศวกรรม
การประกอบขัน้สุดทายจะตองดูแลและควบคุมกระบวนการทํางาน การเตรียมการ การประเมินผล
เปนอยางดแีละเหมาะสม 

6.2.19 ฝายผลิตเฟรม (Frame Production Division) 
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : ควบคุมการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการบํารุงรักษาเชิงคาดการณ (Predictive Maintenance) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการวางแผนสิ่งอํานวยความสะดวกและเครื่องมือ 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการสํารวจความพึงพอใจของลูกคา 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการประกอบและชุบสีเฟรม 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
 

เหตุผล : เนื่องจากฝายเฟรมเปนฝายทีต่องใชความรู เครื่องจักร เทคโนโลยีที่สูงมาก  ซ่ึง
กิจกรรมและกระบวนการผลิตจะตองมีระบบในการจดัการและระบบควบคุมที่ดี เพื่อที่จะทําให
ผลิตภัณฑมีคณุภาพและทําใหลูกคาเกดิความพึงพอใจมากที่สุด  ดังนั้นระบบควบคุมจึงตองคลอบ
คลุมทั้งหมดของกระบวนการและกิจกรรมการทํางานของฝาย ในสวนการบงชี้ผลิตภัณฑก็เปน
ระบบการควบคุมที่ดีอยางหนึ่งเพราะเปนวธีิการที่เปนแนวทางสําหรับการตรวจสอบ การบงชี้ และ
การสอบกลับสําหรับเฟรม กรณีที่ลูกคารองขอหรือเหตผุลดานการควบคุมคุณภาพหรือขอรองเรียน
ในกระบวนการถัดไป (Next Process Feedback)  

 

6.2.20 ฝายผลิตตัวถัง (Body Division) 
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : ควบคุมการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมอัตราการชํารุด (Machine Failure Rate) ของเครื่องมือ เครื่องจักรและ

อุปกรณ 
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มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมเวลาผลิต (Production Down Time) ของเครื่องมือ เครื่องจักร 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการบํารุงรักษาเชิงคาดการณ (Predictive Maintenance) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการซอมเครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณที่เสียขณะทําการผลิต 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
เหตุผล  :  เนื่องจากฝายผลิตตัวถังเปนฝายที่มีขนาดใหญฝายหนึ่งในบริษัทเพราะฝาย

ผลิตตัวถังเปนฝายทําการผลิตชิ้นสวนตวัถัง ประกอบตัวถัง จนไดตวัถังที่สําเร็จรูปพรอมที่จะทําการ
สงตอไปยังกระบวนการผลิตอื่นตอไป ดังนั้นการมีระบบควบคุมที่ดีและเหมาะ ซ่ึงในปจจุบนัฝาย
ผลิตตัวถังยังเปนฝายที่มีระบบควบคุมที่ยงัไมดีและเหมาะสมพอ ดังนั้นจึงมีการแนะนําใหฝายผลิต
ตัวถังเพิ่มเติมระบบควบคุมบางสวนเพื่อใหเกิดทําใหเกดิประสิทธิภาพในการบรหิารงานผลิต
เปนไปตามแผนและเปาหมายที่วางไว 

 

6.2.21 ฝายสี (Paint Division) 
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : ควบคุมฝุนละอองในหองส ี
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมน้ําทิ้งจากกระบวนการผลิต  
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมกลิ่นจากน้ําเสีย 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการซอมเครื่องจักรและอุปกรณที่เสียขณะทําการผลิต 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมสารเคมีจาก Boiler 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมเปอรเซ็นตการรั่วของระบบปรับอากาศ 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมเวลาผลิต (Production Down Time) ของเครื่องมือ เครื่องจักร 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
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4.2.22 ฝายการประกอบขั้นสุดทาย (Final Assembly)  
จากการศึกษาระบบควบคุมทําใหมีการเสนอแนวทางเพิม่เติมในการควบคุมดังนี ้

ควบคุม  : ควบคุมปริมานการผลิต (Production Volume Control) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมวัสดุส้ินเปลือง (Sub Material control) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 
ควบคุม  : ควบคุมการหยดุของสายพาน (Conveyor OFF) 
มาตรฐาน   : เปอรเซ็นต 

 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 





 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก  
 

ตารางความสัมพันธขอกาํหนดระบบ ISO กับกิจกรรมของแตละฝายในโรงงาน 
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มจ
าก
กา
รป

ฏิบ
ัติง
าน
จริ
ง

   
   

   
 6.2.

2.4
 กา

รจู
งใ
จพ

นัก
งา
นแ

ละ
กา
รม
อบ

อํา
นา
จ

   
6.3

 โค
รง
สร

าง
พื้น

ฐา
น

   
   

6.3.
1 ก

าร
วา
งแ
ผน

โร
งง
าน

 ส
ิ่งอ
ําน
วย
คว
าม
สะ

ดว
กแ

ละ
เค
รื่อ

   
   

6.3.
2 แ

ผน
ฉุก

เฉิ
น

   
6.4

 ส
ภา
พแ

วด
ลอ

มใ
นก

าร
ทํา
งา
น

   
   

6.4.
1 ค

วา
มป

ลอ
ดภั

ยข
อง
พน

ักง
าน
ใน

กา
รบ

รร
ลุคุ

ณภ
าพ
ขอ

ง
   

   
6.4.

2 ค
วา
มส

ะอ
าด
ขอ

งส
ถา
นป

ระ
กอ

บก
าร

 7.
 ก
าร
ทํา
ให
เก
ิดเ
ปน

ผล
ิตภั

ณฑ


  7
.1 
กา
รว
าง
แผ

นข
อง
กา
รท

ําใ
หเ
กิด

ผล
ิตภั

ณฑ


   
   

7.1.
1 ก

าร
วา
งแ
ผน

ขอ
งก
าร
ทํา

ให
เก
ิดผ

ลิต
ภัณ

ฑ 
– เ
พิ่ม

เติ
ม

   
   

7.1.
2 เ
กณ

ฑใ
นก

าร
ยอ
มรั
บผ

ลิต
ภัณ

ฑ
   

   
7.1.

3 ก
าร
รัก
ษา
คว
าม
ลับ

   
   

7.1.
4 ก

าร
คว
บค

ุมก
าร
เป
ลี่ย
นแ

ปล
ง

  7
.2 
กร
ะบ

วน
กา
รท

ี่สัม
พัน

ธก
ับล

ูกค
า

   
  7.2

.1 
กา
รตั
ดส

ินใ
จถ
ึงข
อก

ําห
นด

ที่เ
กี่ย
วข
อง
กับ

ผล
ิตภั

ณฑ


   
   

   
 7.2.

1.1
 คุณ

ลัก
ษณ

ะพ
ิเศ
ษท

ี่กํา
หน

ดโ
ดย
ลูก

คา
   

  7.2
.2 
กา
รท

บท
วน

ขอ
กํา
หน

ดท
ี่เก
ี่ยว
กับ

ผล
ิตภั

ณฑ


   
   

   
 7.2.

2.1
 กา

รท
บท

วน
ขอ

กํา
หน

ดท
ี ่เก
ี่ยว
กับ

ผล
ิตภั

ณฑ
 – 
เพ
ิ่

   
   

   
 7.2.

2.2
 กา
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ึกษ

าค
วา
มเ
ปน

ไป
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ใน

กา
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ลิต
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.3 
กา
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ื่อส
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กับ
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คา

   
   

   
 7.2.

3.1
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กับ

ลูก
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 – 
เพ
ิ่มเ
ติม

TOP/M O
LTD O
SHD SEA O
MEP GPG O

PPC O
PC1 O
PC2
LSC
SCP
BDY
BDF
BDI
BDL
PNT
PNF
PNI
PBE
PPE
PFE O
TLD O
FC O
AS1
AS2
ASF
ASI
ASL

BE1,2
FEG O

FE 1,2
TLS O
FRP O
FRI O

FRM O
FPL O
QA O

FQC
MQC
BQC
FRQ O
SQ1
SQ2 O

=>  แผนกที่รับผิดชอบหลัก =>  แผนกที่มีสวนเกี่ยวของ TS  =>  ขอกําหนดของ ISO/TS 16949
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  7
.3 
กา
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อก

แบ
บแ

ละ
กา
รพ

ัฒน
า

   
  7.3

.1 
กา
รว
าง
แผ

นก
าร
ออ

กแ
บบ

แล
ะก
าร
พัฒ

นา
   

   
   

 7.3.
1.1

 กา
รใ
ชท

ีมง
าน
ที่ม

าจ
าก
หล

าย
หน

าท
ี่

   
  7.3

.2 
ขอ

มูล
สํา
หรั

บก
าร
ออ

กแ
บบ

แล
ะพ

ัฒน
า

   
   

   
 7.3.

2.1
 ขอ

มูล
สํา
หรั

บก
าร
ออ

กแ
บบ

ผล
ิตภั

ณฑ


   
   

   
 7.3.

2.2
 ขอ

มูล
สํา
หรั

บก
าร
ออ

กแ
บบ

กร
ะบ

วน
กา
รผ
ลิต

   
   

   
 7.3.

2.3
 คุณ

ลัก
ษณ

ะพ
ิเศ
ษ

   
  7.3

.3 
ผล

กา
รอ
อก

แบ
บแ

ละ
พัฒ

นา
   

   
   

 7.3.
3.1

 ผล
ที่ไ

ดจ
าก
กา
รอ
อก

แบ
บแ

ละ
พัฒ

ผล
ิตภั

ณฑ


   
   

   
 7.3.

3.2
 ผล

ที่ไ
ดจ
าก
กา
รอ
อก

แบ
บก

ระ
บว

นก
าร
ผล

ิต
   

  7.3
.4 
กา
รท

บท
วน

กา
รอ
อก

แบ
บแ

ละ
พัฒ

นา
   

   
   

 7.3.
4.1

 กา
รเฝ

าติ
ดต

าม
   

  7.3
.5 
กา
รท

วน
สอ

บก
าร
ออ

กแ
บบ

แล
ะพ

ัฒน
า

   
  7.3

.6 
กา
รรั
บร

อง
ผล

คว
าม
ถูก

ตอ
งข
อง
กา
รอ
อก

แบ
บแ

ละ
พัฒ

   
   

   
 7.3.

6.1
 กา

รรั
บร

อง
ผล

คว
าม
ถูก

ตอ
งข
อง
กา
รอ
อก

แบ
บแ

ละ
   

   
   

 7.3.
6.2

 กา
รท

ําผ
ลิต

ภัณ
ฑต

นแ
บบ

   
   

   
 7.3.

6.3
 กร

ะบ
วน

กา
รอ
นุมั

ติผ
ลิต

ภัณ
ฑ

   
  7.3

.7 
กา
รค
วบ

คุม
กา
รเป

ลี ่ย
นแ

ปล
งใ
นก

าร
ออ

กแ
บบ

แล
ะพ

ัฒ
 7.

4 ก
าร
จัด
ซื้อ

   
  7.4

.1 
กร
ะบ

วน
กา
รจั
ดซ

ื้อ
   

   
   

 7.4.
1.1

 กา
รป

ฏิบ
ัติต

าม
ขอ

กํา
หน

ด
   

   
   

 7.4.
1.2

 กา
รพ

ัฒน
าร
ะบ

บบ
ริห

าร
คุณ

ภา
พข

อง
ผูส

งม
อบ

   
   

   
 7.4.

1.3
 ผูข

าย
ที่ล

ูกค
าอ
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ติ
   

  7.4
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ดซ

ื้อ
   

  7.4
.3 
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ลิต

ภัณ
ฑจั

ดซ
ื ้อ

   
   

   
 7.4.

3.1
 คุณ

ภา
พข

อง
ผล

ิตภั
ณฑ

ที่รั
บเ
ขา
มา

   
   

   
 7.4.

3.2
 กา

รเฝ
าติ
ดต

าม

TOP/M O
LTD O
SHD SEA O
MEP GPG O

PPC O
PC1 O
PC2
LSC
SCP
BDY
BDF
BDI
BDL
PNT
PNF
PNI
PBE
PPE
PFE O
TLD O
FC O
AS1
AS2
ASF
ASI
ASL

BE1.2
FEG O

FE 1,2
TLS O
FRP O
FRI O

FRM O
FPL O
QA O

FQC
MQC
BQC
FRQ O
SQ1
SQ2 O

=>  แผนกที่รับผิดชอบหลัก =>  แผนกที่มีสวนเกี่ยวของ TS  =>  ขอกําหนดของ ISO/TS 16949

  ตารางความสัมพนัธระหวางขอกําหนดกับแผนกตางๆ
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  7
.5 
กา
รเต

รีย
มก

าร
ผล

ิตแ
ละ
บริ

กา
ร

   
  7.5

.1 
กา
รค
วบ

คุม
กา
รเต

รีย
มก

าร
ผล

ิตแ
ละ
บริ

กา
ร

   
   

   
 7.5.

1.1
 แผ

นค
วบ

คุม
   

   
   

 7.5.
1.2

 คูมื
อก

าร
ทํา
งา
น

   
   

   
 7.5.

1.3
 กา

รท
วน

สอ
บก

าร
ปรั

บตั
้งง
าน

   
   

   
 7.5.

1.4
 กา

รบ
ํารุ
งรั
กษ

าเชิ
งป

อง
กัน
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ะก
าร
บํา
รุง
รัก
ษา
เชิ
ง

   
   

   
 7.5.

1.5
 กา

รบ
ริห

าร
เค
รื่อ
งมื
อใ
นก

าร
ผล

ิต
   

   
   

 7.5.
1.6

 กา
รว
าง
แผ

นก
าร
ผล

ิต
   

   
   

 7.5.
1.7

 กา
รส

ะท
อน

กล
ับข

อง
สา
รส

นเ
ทศ

ขอ
งก
าร
บร

ิกา
ร

   
   

   
 7.5.

1.8
 กา

รบ
ริก
าร
ที ่ต

กล
งก
ับล

ูกค
า

   
  7.5

.2 
กา
รรั
บร

อง
กร
ะบ

วน
กา
รส

ําห
รับ

กา
รเต

รีย
มก

าร
ผล

ิตแ
ล

   
   

   
 7.5.

2.1
 กา

รรั
บร

อง
กร
ะบ

วน
กา
รส

ําห
รับ

กา
รเต

รีย
มก

าร
ผล

ิ
   

  7.5
.3 
กา
รชี้
บง

แล
ะส

อบ
กล

ับ
   

   
   

 7.5.
3.1

 กา
รช
ี ้บง

แล
ะส

อบ
กล

ับ 
– เ
พิ่ม

เติ
ม

   
  7.5

.4 
ทรั

พย
สิน

ขอ
งล
ูกค

า
   

   
   

 7.5.
4.1

 เค
รื่ อ
งมื
อก

าร
ผล

ิตท
ี่เป
นข

อง
ลูก

คา
   

  7.5
.5 
กา
รถ
นอ

มรั
กษ

าผ
ลิต

ภัณ
ฑ

   
   

   
 7.5.

5.1
 กา

รจั
ดเ
ก็บ

แล
ะส

ินค
าค
งค
ลัง

  7
.6 
กา
รค
วบ

คุม
เค
รื่ อ
งมื
อ 
อุป

กร
ณวั

ดแ
ละ
กา
รเฝ

าติ
ดต

าม
   

  7.6
.1 
กา
รวิ
เค
รา
ะห

ระ
บบ

กา
รต
รว
จวั
ด

   
  7.6

.2 
บัน

ทึก
กา
รส

อบ
เท
ียบ

/ก
าร
ทว

นส
อบ

   
  7.6

.3 
ขอ

กํา
หน

ดข
อง
หอ

งป
ฏิบ

ัติก
าร

   
   

   
 7.6.

3.1
 ห
อง
ปฏิ

บัต
ิกา
รภ
าย
ใน

   
   

   
 7.6.

3.2
 ห
อง
ปฏิ

บัต
ิกา
รภ
าย
นอ

ก
 8.

 ก
าร
วัด

, ก
าร
วิเค

รา
ะห

 แล
ะก
าร
ปรั

บป
รุง

  8
.1 
ทั ่ว

ไป
   

  8.1
.1 
กา
รร
ะบ

ุใช
งา
นเ
ครื่
อง
มือ

ทา
งส

ถิติ
   

  8.1
.2 
คว
าม
เข
าใ
จห

ลัก
กา
รพ

ื ้นฐ
าน
ทา
งส

ถิต
ิ

TOP/M O
LTD O
SHD SEA O
MEP GPG O

PPC O
PC1 O
PC2
LSC
SCP
BDY
BDF
BDI
BDL
PNT
PNF
PNI
PBE
PPE
PFE O
TLD O
FC O
AS1
AS2
ASF
ASI
ASL

BE1,2
FEG O

FE 1,2
TLS O
FRP O
FRI O

FRM O
FPL O
QA O

FQC
MQC
BQC
FRQ O
SQ1
SQ2 O

=>  แผนกที่รับผิดชอบหลัก =>  แผนกที่มีสวนเกี่ยวของ TS  =>  ขอกําหนดของ ISO/TS 16949

QC2
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 ตารางความสัมพนัธระหวางขอกําหนดกับแผนกตางๆ
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 8.2.
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 8.2.
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นก
าร
ใน
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รผ
ลิต

   
   

   
 8.2.

2.3
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รว
จผ
ลิต

ภัณ
ฑ

   
   

   
 8.2.

2.4
 แผ

นก
าร
ตร
วจ
ปร

ะเมิ
นภ

าย
ใน

   
   

   
 8.2.

2.5
 คุณ

สม
บัติ

ขอ
งผ
ูตร
วจ
ปร

ะเมิ
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าย
ใน
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.3 
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 8.2.
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แล
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ผล

ิต
   

  8.2
.4 
กา
รเฝ

าต
ิดต

าม
แล

ะต
รว
จวั
ดผ

ลิต
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ฑ
   

   
   

 8.2.
4.1
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รวั
ดโ
ดย
ละ
เอ
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แล

ะก
าร
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วจ
สอ

บก
าร
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 8.2.

4.2
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ที่มี
กา
รต
รว
จส

อบ
โด
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ชส

าย
ตา

 8.
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าร
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ุมผ
ลิต
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ฑท
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นไ
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าม
ขอ

กํา
หน

ด
   

  8.3
.1 
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วบ

คุม
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ิตภั
ณฑ

ที่ไ
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ไป
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มข

อก
ําห
นด

 – 
เพ
ิ

   
  8.3

.2 
กา
รค
วบ

คุม
ผล

ิตภั
ณฑ

ที่ท
ําซ
้ํา

   
  8.3

.3 
กา
รแ
จง
ขอ

มูล
ตอ

ลูก
คา

   
  8.3

.4 
กา
รผ
อน

ผัน
โด
ยล
ูกค

า
 8.

4 ก
าร
วิเค

รา
ะห

ขอ
มูล

   
  8.4

.1 
กา
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เค
รา
ะห

แล
ะก
าร
ใช
ขอ

มูล
 8.

5 ก
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ปรั
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รุง

   
  8.5

.1 
กา
รป

รับ
ปรุ

งอ
ยา
งต
อเ
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ง
   

   
   

 8.5.
1.1
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รับ
ปรุ

งอ
ยา
งต
อเ
นื่อ

ง
   

   
   

 8.5.
1.2
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รับ
ปรุ

งก
ระ
บว

นก
าร
ผล

ิต
   

  8.5
.2 
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รป
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าร
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ไข
   

   
   

 8.5.
2.1
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รแ
กไ
ขป
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า

   
   

   
 8.5.

2.2
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อง
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2.3
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DEPT. MGR. DIV. MGR. REPORTER

NO. TOPIC INCHARGE TARGET (DAY) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 AVG.
1 PLAN

ACTUAL
JUDGE

2 PLAN
ACTUAL
JUDGE

3 PLAN
ACTUAL
JUDGE

4 PLAN
ACTUAL
JUDGE

5 PLAN
ACTUAL
JUDGE

6 PLAN
ACTUAL
JUDGE

7 PLAN
ACTUAL
JUDGE

8 PLAN

ACTUAL
JUDGE

9 PLAN
ACTUAL
JUDGE

REMARK :  = ACHIEVE TARGET , ∆ = NOT ACHIEVE TARGET ≤ 10% , X = NOT ACHIEVE TARGET > 10% ,  = CUSTOMER SATISFACTION

MONTH
MONTHLY TARGET STATUS
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APPROVE CHECK REPORTER DATE DEPT.

(ประธานคณะกรรมการบริหารคุณภาพและสิ่งแวดลอม)
REVIEW IN……41……...TERM TARGET IN……42………TERM

ITEM TARGET RESULT JUDGE CONCEPT IN GENERAL

ITEM TARGET TIME FRAME

REFLECTION

REMARK :         = ACHIEVE TARGET ,       = NOT ACHIEVE TARGET + 10%  ,  X = NOT ACHIEVE TARGET > 10%  ,         = CUSTOMER SATISFACTION

DEPARTMENT  TARGET
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DEPARTMENT DEPT. MANAGER

IMPROVEMENT ITEM COUNTER MEASURE

ITEM TARGET ACTUAL JUDGE CAUSE/TAKE ACTION TARGET STATUS

<CAUSE>

 

<TAKE ACTION>

   

REMARK :  = ACHIEVE TARGET , ∆ = NOT ACHIEVE TARGET ≤ 10% , X = NOT ACHIEVE TARGET > 10% ,  = CUSTOMER SATISFACTION

NO.

MANAGEMENT REVIEW ACTION REPORT IN………………..
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
   

นายเลิศมงคล มารศรี     เกิดเมื่อพุธวันที่ 16 สิงหาคม 2521   ที่จังหวัดหนองบัวลําภู       สําเร็จ
การศึกษาระดบัปริญญาบัณฑิต วิศวกรรมศาสตรบัณฑติ  สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ จากคณะ
วิศวกรรมศาสตร     มหาวิทยาลัย ขอนแกน       จากนั้นไดเขาทํางานที่ บริษัท เอ็นซีแอพพาแรล จํากัด      
ตําแหนงวิศวกรวางแผนการผลิต ระหวาง ป 2543 ถึงป 2545 และตอมาที่บริษัท เดลตาอิเลกทรอนิกส 
(มหาชน)  จํากัด ในตําแหนงวิศวกรอุตสาหการ และลาสุดที่บริษัท อีซูซุ มอเตอร (ประเทศไทย) จํากัด 
ตําแหนงวิศวกรรมคุณภาพหลังการขาย  ผูเขียนไดเขาศึกษาในระดับปริญญามหาบัณฑิต หลักสตูร
นอกเวลาราชการ ในภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร บัณฑิตวิทยาลัย จฬุาลงกรณ
มหาวิทยาลัย เมื่อปการศึกษา 2548 
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