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บทคัดย่อ 
แทรกเตอร์มือสองเป็นสินค้าที่ต้องการอย่างมากในตลาดต่างประเทศ บริษัทจำหน่ายสินค้าเครื่องจักรกล

การเกษตรกรณีศึกษาได้รับคำสั่งซื้อล่วงหน้าอย่างต่อเนื่องตลอดทั้งปี แทรกเตอร์มือสองในคลังสินค้าถูกนำมาปรับ
สภาพเป็นสินค้าแทรกเตอร์มือสอง จำนวน 6 คันต่อล็อต ในแต่ละรอบของการส่งมอบ ปัญหาที่พบ คือ วันที่แล้ว
เสร็จของกระบวนงานปรับสภาพแทรกเตอร์มือสองในแต่ละล็อตล่าช้ากว่าวันกำหนดการส่งมอบที่ได้ตกลงกบัลูกค้า 
เนื่องจากผู้จัดการได้เลือกแทรกเตอร์มือสองมาปรับสภาพโดยไม่มีสารสนเทศประกอบการตัดสินใจในกระบวนการ
เลือกแทรกเตอร์มือสอง งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงกระบวนการเลือกแทรกเตอร์มือสองมาปรับสภาพโดย
การสร้างและประยุกต์ใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพจำนวน 4 เครื่องมือ เพื่อการแก้ปัญหาได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดย
สามารถทำข้อมูลให้เป็นสารสนเทศที่ถูกนำไปใช้ตัดสินใจในกระบวนงานเลือกแทรกเตอร์มือสองมาปรับสภาพ ผลที่
ได้พบว่าจำนวนวันแล้วเสร็จของงานปรับสภาพแทรกเตอร์มือสองลดลง 24 วันต่อปี หรือร้อยละ 9.52 ต่อปี 
 

คำสำคัญ : เครื่องมือควบคุมคุณภาพ; การปรับปรุงกระบวนการ; แทรกเตอร์มือสองปรับสภาพแล้ว 
 

Abstract 
The refurbished tractor is the high-demand product in a foreign market. A case study farm 

machinery dealer has received continuous purchase orders all year round. A used tractor from the 
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warehouse has been refurbished to be a product for six refurbished tractors per delivery cycle. The 
problem is an overdue delivery date of the refurbished- tractors that a service manager has 
committed to his foreign client. This related to a used tractor selection process without supported 
information. This research aims to improve a used tractor selection process to export as a 
refurbished tractor by developing and applying four quality control tools for an efficient problem 
solving. These quality control tools can transform information data for supporting decision-making 
process of a used tractor selection. The results showed that a refurbished-tractor process duration 
has been annually reduced to 24 days or 9.52 %. 
 

Keywords: quality control tool; process improvement; refurbished tractor 
 
1. บทนำ 

อ ุตสาหกรรมเคร ื ่องจ ักรกลการเกษตรมี
ความสําคัญต่อการพัฒนาเศรษฐกิจของประเทศไทย 
เพราะเป็นอุตสาหกรรมสนับสนุนการสร้างมูลค่าเพิ่ม
ให้กับอุตสาหกรรมเกษตร ในปี พ.ศ. 2561 ที่ผ่านมา 
เคร ื ่องจ ักรกลการเกษตรมีม ูลค ่าการส่งออกเป็น 
36,192 ล้านบาท ขยายตัวร้อยละ 4.3 เมื่อเปรียบเทียบ
กับปี พ.ศ. 2560 ซึ่งเกินดุลการค้า 490 ล้านบาท ดัง
แสดงในตารางที่ 1 โดยกลุ่มสินค้าที่มีมูลค่าการส่งออก
สูงสุด คือ แทรกเตอร์และส่วนประกอบ ซึ่งมีมูลค่าการ
ส่งออก 14,466 ล้านบาท 
 
Table 1  Thailand trading for agricultural 

machinery (million Baht) [1] 
 

Year 2558 2559 2560 2561 
Import 35,731 37,407 38,337 35,702 
Export 30,179 34,093 34,696 36,192 
Trade 

balance 
-5,552 -3,315 -3,641 490 

 
บริษัทกรณีศึกษาจำหน่ายสินค้าเครื่องจักรกล

การเกษตร ได้แก่ แทรกเตอร์ อุปกรณ์ต่อพ่วง รถเกี่ยว

นวดข้าว รถดำนา เป็นต้น และการให้บริการหลังการ
ขาย เช่น การให้บริการซ่อมตลอดอายุการใช้งาน การ
ออกหน่วยบริการลูกค้า ณ จ ุดใช้งานแทรกเตอร์  
นอกจากนี้ยังได้จำหน่ายแทรกเตอร์มือสองส่งจำหนา่ย
ต่างประเทศ โดยบริษัทได้ปรับสภาพให้เหมือนสินค้า
ใหม่ก่อนจำหน่าย หลังจากได้รับคำสั่งซื ้อจากลูกค้า
ต่างประเทศ หัวหน้าฝ่ายบริการได้คาดการณ์จำนวน
วันที ่ใช้ในงานปรับสภาพแทรกเตอร์มือสองเพื ่อส่ง
จำหน่ายต่างประเทศก่อนแจ้งล่วงหน้าไปยัง (1) ลูกค้า
ต ่างประเทศให้ทราบถึงกำหนดวันส ่งมอบสินค้า
แทรกเตอร์มือสอง (2) รถบรรทุกตู้คอนเทนเนอร์ใหม้า
รับสินค้าแทรกเตอร์ปรับสภาพ โดยช่างบริการบรรจุ
แทรกเตอร์ 6 คันต่อ 1 ล็อต ลงใน 1 ตู้คอนเทนเนอร์ 
ปัญหาที่พบ คือ วันที่แล้วเสร็จของกระบวนงานปรับ
สภาพแทรกเตอร์มือสองในแต่ละล็อตล่าช้ากว่าวัน
กำหนดการส่งมอบที ่ได ้ตกลงกับลูกค้า เนื ่องจาก
ผู้จัดการได้เลือกแทรกเตอร์มือสองมาปรับสภาพโดยไม่
มีสารสนเทศประกอบการตัดสินใจในกระบวนการเลอืก
แทรกเตอร์ การเลือกแทรกเตอร์เพื่อนำมาปรับสภาพ
ในแต่ละล็อตไม่เหมาะสม ส่งผลให้เวลาแล้วเสร็จของ
งานในแต่ละล็อตล่าช้าและทำให้ตารางการส่งมอบ
ในล็อตถัดไปล่าช้าอย่างต่อเนื่อง 
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เครื ่องมือที่นำมาใช้ในการแก้ไขปัญหาความ
ล่าช้าในการแล้วเสร็จของงานปรับสภาพแทรกเตอร์ที่
ไม่เป็นไปตามแผนที ่กำหนด คือ เครื ่องมือควบคุม
คุณภาพ (quality control tool) ได้แก่ แผ่นตรวจสอบ 
แผนผังก้างปลา กราฟ เป็นต้น เครื ่องมือควบคุม
คุณภาพถูกนำมาใช้ในอุตสาหกรรมการผลิตเพื่อใหก้าร
รวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูลเป็นไปอย่างถูกต้องและ
แม่นยำ อันจะนำไปสู่การปรับปรุงงานหรือแก้ไขปัญหา
ได้อย่างประสบผลสำเร็จ เช่น ในอุตสาหกรรมการผลิต
เฟอร์นิเจอร์ Laurence และคณะ [2] ได้นำแผนภูมิ
ควบคุม (control chart) มาใช้ในการตรวจสอบความ
เสถียรของกระบวนการผลิตเก้าอี ้ไม้และโต๊ะไม้ โดย
ประยุกต์ใช้แผนภูมิควบคุม p (p-chart) ผลที่ได้จาก
การประยุกต์ใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพดังกล่าว ทำ
ให้ส ินค้าที ่ผล ิตเสร ็จม ีจำนวนที ่ไม ่สอดคล้องกับ
ข้อกำหนดของลูกค้าลดลงจากเดิม Simanova และ 
Gejdos [3] ได้ประยุกต์ใช้ฮีสโตแกรมในขั้นตอนการ
วิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการประกอบ
ชิ้นส่วนเฟอร์นิเจอร์ให้ยึดติดกันด้วยสารติดแน่น ผลที่
ได้ คือ หลังจากการตรวจสอบคุณภาพพบว่าจำนวน
เฟอร์นิเจอร์ที่ต้องแก้ไขให้ตรงตามข้อกำหนด (rework) 
ลดลงจากเดิม เครื ่องมือควบคุมคุณภาพถูกนำมาใช้
อย่างแพร่หลายในอุตสาหกรรมยานยนต์ เช่น Pai และ
คณะ [4] ได้นำแผนผังพาเรโตและแผนผังก้างปลามาใช้
ในการว ิ เคราะห ์และค้นหาสาเหตุท ี ่แท ้จร ิงของ
เครื ่องจักรเสียในอุตสาหกรรมการผลิตยางรถยนต์ 
นอกจากนี้ฮีสโตแกรมถูกนำมาใช้ในการวิเคราะห์หา
ช่วงเวลาของการเสียของเครื่องจักร ผลที่ได้จากการ
ประยุกต์ใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพดังกล่าว ทำให้
จำนวนช่ัวโมงท่ีเครื่องจักรใช้งานไม่ได้ต้องรอซ่อมลดลง
จากเดิม Shivajee และคณะ [5] ได้ลดต้นทุนการผลิต
ในอ ุตสาหกรรมการผล ิตรถจ ักรยานยนต ์ โดย
ประยุกต์ใช้แผนผังพาเรโตและแผนผังก้างปลา ผลที่ได้

คือ ต้นทุนสินค้าบกพร่องไม่สามารถนำไปจำหน่ายได้ 
(scrap cost) ลดลง 0.35 US$ ต่อคัน หรือคิดเทียบได้
เป็น 2.2 ล้าน US$ ต่อปี Memon และคณะ [6] ได้นำ
แผนผังพาเรโต แผนผังก ้างปลา และแผนผังการ
กระจาย มาใช้ในการปรับปรุงเพื่อลดจำนวนของเสีย
และปรับปรุงประสิทธิภาพในสายการประกอบของ
แผนกต่าง ๆ ในบร ิษ ัทผลิตรถยนต์ ได ้แก ่ แผนก
ประกอบระบบช่วงล่างของรถยนต์ และแผนกประกอบ
ภายในของห้องโดยสาร ซึ่งผลที่ได้พบว่าแผนกประกอบ
ระบบช่วงล่างลดของเสียลงได้ร้อยละ 90 (ของเสียจาก 
132 เหลือ 13) เช่นเดียวกับแผนกประกอบภายในของ
ห้องโดยสารที่สามารถลดของเสียได้ถึงร้อยละ 80 (ของ
เสียจาก 157 เหลือ 28)  

เห็นได้ว่าเครื ่องมือควบคุมคุณภาพสามารถ
นำไปประยุกต์ใช้ในการบริหารจัดการคุณภาพ และการ
ปรับปรุงงานเพื่อลดต้นทุนการผลิตได้อย่างต่อเนื ่อง
และมีประสิทธิภาพ งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงค์เพื่อ
ปรับปรุงกระบวนการเลือกแทรกเตอร ์ม ือสองแต่
ละล็อตมาปรับสภาพ โดยการประยุกต์ใช้เครื ่องมือ
ควบคุมคุณภาพซึ่งจะทำให้เวลาแล้วเสร็จในกระบวน 
งานปรับสภาพแทรกเตอร์มือสองเพื่อผลิตเป็นสินค้า
พร้อมส่งจำหน่ายต่างประเทศลดลงจากเดิม  
 

2. วัสดุอุปกรณ์และวิธีการวิจัย 
2.1 เก็บรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูล 

ผู้วิจัยได้รวบรวมข้อมูลสินค้าแทรกเตอร์มือ
สองที่ส่งจำหน่ายต่างประเทศ จำนวน 10 ล็อต จาก
บร ิษ ัทจำหน ่ายส ินค ้าเคร ื ่องจ ักรกลการเกษตร
กรณีศึกษา ดังแสดงในตารางที่ 2 ล็อตที่ 8 มีค่าพิสัย
มาก ซึ่งเกิดความล่าช้าของวันกำหนดส่งมอบ โดยลอ็ต
นี้ใช้เวลาแล้วเสร็จของงานปรับสภาพแทรกเตอร์ 10 
วัน (ล็อตนี้มีเวลาปรับสภาพจนแล้วเสร็จในแต่ละคันท่ี
น้อยที่สุดและมากที่สุด คือ 5 และ 10 วัน ตามลำดับ) 
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การดำเนินการปรับสภาพแทรกเตอร์ในล็อตถัดไปจะ
เริ่มได้ก็ต่อเมื่อการบรรจุแทรกเตอร์ จำนวน 1 ล็อต ลง
ในตู้คอนเทนเนอร์เสร็จเรียบรอ้ย ผู้จัดการกำหนดวันสง่
มอบโดยประมาณการวันแล้วเสร็จของสินค้าที่ผ่านการ
ปรับสภาพของแทรกเตอร์แต่ละคันภายในล็อตนั้น ๆ 
โดยปราศจากสารสนเทศประกอบการตัดสินใจใน
กระบวนการเลือกแทรกเตอร์ 

การว ิ เคราะห์กระบวนงานปร ับสภาพ
แทรกเตอร์มือสองเพื่อการส่งออก โดยใช้แผนผังการ
ไหลของกระบวนการ (process flowchart) ในการ
แสดงลำดับของกิจกรรมการดำเนินงานทั้ง 3 ขั้นตอน 
ดังแสดงในรูปที่ 1 

กระบวนงานต่าง ๆ ของงานปรับสภาพ
แทรกเตอร์มือสอง (รูปที่ 1) เริ ่มต้นจากหัวหน้าฝ่าย
บริการได้รับคำสั่งซื้อจากลูกค้าต่างประเทศ วัตถุดิบที่
ใช้ในการผลิตสินค้า คือ แทรกเตอร์มือสองที่จัดซื้อมา
จาก 2 แหล่ง คือ (1) การประมูลแทรกเตอร์มือสอง 

Table 2  Historical data of working days for a 
tractor refurbishing job 

 

Lot 
numbers 

Makespan (days/unit) 

Minimum 
Completion 

period 
(maximum) 

Ranges 

1 3 7 4 

2 3 7 4 
3 3 7 4 
4 5 7 2 
5 4 7 3 
6 5 7 2 

7 4 7 3 
8 5 10 5 

9 5 7 2 
10 3 8 5 

Work process flow for refurbishing job before improvement
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Figure 1 Refurbishing process flow chart before improvement 
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และ (2) การรับซื้อแทรกเตอร์คันเก่าของลูกค้าที่นำมา
ขายเพื่อแลกซื้อแทรกเตอร์คันใหม่ หัวหน้าฝ่ายบริการ
จะเลือกแทรกเตอร์มือสองจากรายการสต๊อกในคลัง
ของบริษัท โดยตัดสินใจเลือกแทรกเตอร์จากข้อมูล
เพียง 2 ปัจจัย คือ (1) แหล่งที่มาของแทรกเตอร์ และ 
(2) จำนวนชั่วโมงที่ผ่านการใช้งานแทรกเตอร์ ซึ่งไม่ได้
พิจารณาปัจจัยอื ่น ๆ เมื ่อเลือกแทรกเตอร์ได้ครบ
จำนวนใน 1 ล็อต หัวหน้าฝ่ายบริการแจ้งหมายเลข
เครื่องให้ลูกค้าพิจารณา หลังจากลูกค้ายืนยันคำสั่งซื้อ
แทรกเตอร์ตามหมายเลขเครื ่องที่ระบุแล้ว หัวหน้า
แผนกบริการจัดตารางงานปรับสภาพให้ช่างบริการนำ
แทรกเตอร์ตามหมายเลขเครื ่องที่ระบุในคำสั่งซื้อมา
ปรับสภาพจนแล้วเสร็จ ขั ้นตอนสุดท้ายก่อนส่งมอบ
สินค้าให ้ล ูกค ้า ธ ุรการศูนย ์บร ิการประสานให้ผู้
ตรวจสอบคุณภาพจากบริษัทแม่มาดำเนินการตรวจ
รับรองคุณภาพสินค้าแทรกเตอร์ที่ปรับสภาพเสร็จแล้ว
โดยใช้แผ่นตรวจสอบมาตรฐานตรวจเช็คแทรกเตอร์ 
200 จุด 

2.2 วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
ผู ้ว ิจ ัยและบริษัทได้ระดมสมองร่วมกัน 

(brainstorming) เพื ่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา
ความล ่าช ้าในการแล ้วเสร ็จของงานปร ับสภาพ

แทรกเตอร์ที่ไม่เป็นไปตามแผนที่หัวหน้าฝ่ายบริการ
กำหนด โดยใช้แผนผังก้างปลา (cause and effect 
diagram) ดังรูปที่ 2 ซึ่งแสดง 5 สาเหตุหลัก เพื่อที่จะ
เลือกสาเหตุที ่ส่งผลกระทบมาแก้ไขปัญหา ผู ้วิจัยจึง
ประเมินโดยพิจารณาจาก 2 ปัจจัย คือ ความเร่งด่วน
ของสาเหตุท ี ่ต ้องรีบแก้ไข และค่าใช้จ ่ายในการ
ดำเนินงาน ผลจากการประเมินของตัวแทนแผนก   
ต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องในกระบวนงานปรับสภาพ จำนวน 8 
คน พบว่า 2 สาเหตุแรก คือ การเลือกแทรกเตอร์ไม่
เหมาะสม และภาระงานของช่างบริการไม่สอดคล้อง
กับตารางงานปรับสภาพ  มีคะแนนรวมสูงที่สุดดังแสดง
ในตารางที่ 3 จึงเลือก 2 สาเหตุนี้ไปแก้ปัญหา ส่วน 3 
สาเหตุหลักที่เหลือควรนำมาเป็นหัวข้อปรับปรุงงาน
ลำดับถัดไป 

2.3 ดำเนินการแก้ไขปัญหา 
2.3.1 ว ิ เคราะห ์ป ัจจ ัยท ี ่ เก ี ่ยวข ้องใน

กระบวนการเลือกแทรกเตอร์ปรับสภาพ 
2.3.2 สร้างเครื่องมือช่วยตัดสินใจในการ

เล ือกแทรกเตอร ์ม ือสองมาปร ับสภาพ ค ือ แผ่น
ตรวจสอบข้อมูลแทรกเตอร์มือสองก่อนปรับสภาพ  

2.3.3 คำนวณคะแนนจากข้อมูลที่ได้บันทึก
ในแผ่นตรวจสอบข้อมูลการเลือกแทรกเตอร์มือสอง 

 

 
 

Figure 2 A cause and effect diagram to show causes of the delay of refurbished tractor process 
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Table 3 Assessment results for selecting causes 
 

Causes 
Urgent 

scores (10) 
Operating 

expenses (5) 
Total 

scores (15) 
1. Improper a used tractor selection 10 4 14 
2. Technician work load doesn’t corresponding with 

refurbishing time table 
8 5 13 

3. Service technician be lacking skill 7 2 9 
4. Delivery date variation 5 2 7 
5. Inaccurate job due date for each refurbished tractor 3 4 7 

 
2.3.4 เลือกแทรกเตอร์ จำนวน 6 คัน ต่อ 1 

ล็อต โดยพิจารณาจากคะแนนสภาพแทรกเตอร์มือสอง
ที่ใกล้เคียงกันให้จัดอยู่ในล็อตเดียวกัน 

2.4 เปรียบเทียบผลการปรับปรุง 
นำข้อมูลก่อนและหลังปรับปรุงมาคำนวณ

เปรียบเทียบผลการปรับปรุง 
2.5 นำเสนอผลการปรับปรุงและกำหนด

มาตรฐานขั้นตอนกระบวนงานเลือกแทรกเตอร์เพ่ือ
นำมาปรับสภาพ 

นำเสนอผลการปรับปรุงกระบวนงานเลือก
แทรกเตอร์และปรับแก้ในบางกิจกรรมให้สอดคล้องกับ
ความต้องการของบริษัท และกำหนดมาตรฐานขั้นตอน
กระบวนงานเลือกแทรกเตอร์มาปรับสภาพเพื่อช่วยให้
บุคลากรสามารถดำเนินงานอย่างถูกต้องและเป็น
มาตรฐานเดียวกัน 
 

3. ผลการวิจัย 
บริษัทได้นำแทรกเตอร์มือสองจากคลังเก็บ

สินค้ามาปรับสภาพ แหล่งที่มาของแทรกเตอร์แต่ละคัน
มีดังนี้ (1) งานประมูลแทรกเตอร์มือสองของบริษัทแม่ 
โดยส่งมอบแทรกเตอร์ให้ผู้ซื้อพร้อมด้วยแผ่นตรวจสอบ
ข้อมูลของแทรกเตอร์ที่ผ่านการตรวจเช็ค 48 จุด และ 
(2) การรับซื้อแทรกเตอร์คันเก่าของลูกค้าที่นำมาขาย

เพื ่อแลกซื ้อแทรกเตอร์ใหม่จากบริษัท โดยมีข้อมูล
สภาพแทรกเตอร์ คือ แผ่นตรวจรับแทรกเตอร์ 29 จุด 
การวิเคราะห์ข้อมูลจากทั้งสองแหล่งพบว่าเป็นข้อมูลที่
ไม่เพียงพอ ดังนั้นควรพิจารณาปัจจัยอื่น ๆ ที่เกี่ยวข้อง
เพื่อสนับสนุนการตัดสินใจเลือกแทรกเตอร์ให้สอดคล้ง
กับสภาพแทรกเตอร์ว่าต้องปรับสภาพมากหรือน้อย 
เพื่อให้ช่างบริการสามารถใช้เวลาปรับสภาพแทรกเตอร์
แต่ละคันในล็อตนั้น ๆ เสร็จในระยะเวลาใกล้เคียงกัน 
ซึ ่งช่วยให้การประมาณระยะเวลาแล้วเสร็จของงาน
ปรับสภาพในแต่ละล็อตได้ใกล้เคียงความเป็นจริงมาก
ขึ้น โดยวิธีการแก้ปัญหามีขั้นตอนดังน้ี 

3.1 ปัจจัยที่เกี่ยวข้องในการเลือกแทรกเตอร์
มาปรับสภาพ 

ปัจจัยและคะแนนแต่ละช่วงระดับของ
ข ้อม ูลในแต ่ละป ัจจ ัยถ ูกกำหนดข ึ ้น การเล ือก
แทรกเตอร์มาปรับสภาพโดยพิจารณาจากลำดับผล
คะแนนรวมของทุกปัจจัยที่เกี่ยวข้อง มีดังน้ี 

3.1.1 จำนวนชั่วโมงการใช้งานแทรกเตอร์ 
ที่ผ่านการใช้งานของผู้ใช้มือแรกก่อนที่บริษัทจะรับซื้อ
สามารถจำแนกเป็น 6 ระดับ ตามช่วงระยะเวลาเริ่ม
ตั้งแต่ 1 ถึง มากกว่า 3,000 ช่ัวโมง การกำหนดคะแนน
จะเพิ่มขึ้นตามจำนวนชั่วโมงการใช้งานที่มากขึ้น ดัง
แสดงในตารางที่ 4 
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Table 4 A score for each interval operating 
hours of a used tractor 

 

No. Operating hours Scores 
1 1-1,400 3 
2 1,401-1,800 5 
3 1,801-2,200 7 
4 2,201-2,600 9 
5 2,601-3,000 11 
6 >3,000 13 

 
Table 5 The detailed assessment criteria for a 

used tractor condition 
 

No. 
Tractor 
systems 

Scores 
Lists in  

check sheet 
Number 
of points 

1 Engine 4 6, 11, 12 3 

2 Clutch 1 
48, 53, 54, 

55, 56 
5 

3 
Gear 

system 
3 

57, 58, 59, 
60, 61, 63, 
64, 65, 66 

9 

4 Differential 2 75, 76, 78 3 
 

 
Figure 3  The average monthly routine work 

load of a service technician 
 

3.1.2 สภาพแทรกเตอร์ กรณีชำรุดมากต้อง
ใช้เวลาซ่อมนาน ดังนั ้นก่อนการจัดตารางงานปรับ
สภาพจึงกำหนดให้ช่างบริการตรวจประเมินคุณภาพ
แทรกเตอร์ โดยใช้แผ่นตรวจสอบมาตรฐานตรวจเช็ค
แทรกเตอร์ 200 จุด แต่เลือกรายการตรวจเช็คเพียง 

20 จุดสำคัญ จาก 4 ระบบ ที ่เป็นกลไกหลักของ
แทรกเตอร์ ดังแสดงในตารางที่ 5 พร้อมระบุคะแนน
ความสำคัญที่ส่งผลกระทบต่อสภาพแทรกเตอร์ โดยค่า
มากที่สุด คือ 4 หมายถึง รายการที่ส่งผลกระทบต่อ
สภาพแทรกเตอร์มากท่ีสุด และ 1 น้อยท่ีสุด ตามลำดับ 

3.1.3 ภาระงานซ่อมของทีมช่างบริการ 
งานปรับสภาพแทรกเตอร์ม ือสองเป็นภาระงานที่
เพิ่มขึ้นของช่างบริการนอกเหนือจากงานประจำ ปัจจัย
ภาระงานซ่อมถูกใช้ประกอบในการพิจารณาคัดเลือก
แทรกเตอร์ที่นำมาปรับสภาพให้สอดคล้องกับภาระงาน
ซ่อมในแต่ละช่วงเวลา โดยในเดือนที่มีงานประจำที่
ซ่อมจำนวนมาก ควรเลือกภาระงานปรับสภาพน้อย 
(ซ่อมเบา) ผู้วิจัยจึงรวบรวมข้อมูลจำนวนงานซ่อมใน 
แต่ละเดือนเป็นเวลา 3 ปีย้อนหลัง แล้วหาค่าเฉลี่ยดัง
แสดงในกราฟรูปที่ 3 เพื่อใช้ประกอบการจัดตารางงาน
ปรับสภาพ ตัวอย่าง เช่น เดือนพฤษภาคมเป็นช่วงที่
ช่างมีภาระงานซ่อมมากที่สุดถึง 280 งาน ควรเลือก
แทรกเตอร์ที่มีสภาพซ่อมน้อยให้ทีมช่างปรับสภาพ แต่
เดือนกุมภาพันธ์ควรเลือกแทรกเตอร์ที่มีสภาพซ่อมมาก 
เนื่องจากเป็นเดือนที่มีภาระงานซ่อมน้อยที่สุดเพียง 
140 งาน 

3.1.4 แหล่งที ่มาของแทรกเตอร์มือสอง 
ปัจจัยนี้ไม่ถูกนำมาพิจารณา เนื่องจากความไม่แน่นอน
ของสภาพแทรกเตอร์จากแต่ละแหล่งที ่ได้  และผู้
ประมูลไม่มีสิทธ์ิเลือกแทรกเตอร์แต่ละคัน 

3.2 สร้างเครื่องมือช่วยตัดสินใจในการเลือก
แทรกเตอร์มือสองมาปรับสภาพในแต่ละล็อต  

แผ่นตรวจสอบข้อมูลการเลือกแทรกเตอร์
มือสองจากคลังเก็บของบริษัทถูกสร้างขึ้นเพื่อใช้บันทึก
ข้อมูลของปัจจัยต่าง ๆ รวมถึงข้อมูลแทรกเตอร์แต่ละ
คัน ดังรูปที่ 4 จะเห็นได้ว่าผลการบันทึกของแทรกเตอร์
หมายเลข T104 ได ้คะแนนรวม 14 คะแนน (คัน
สุดท้ายในล็อตที่ 5 ของรูปที่ 5) 
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Figure 4 A check sheet for a used tractor selection  
 

  
(a) before improvement (b) After improvement 

 

Figure 5 Comparison of a used tractor selection for refurbishing before and after improvement 
 

แทรกเตอร์ที ่ลูกค้าสั ่งซื ้อในแต่ละล็อตมี
จำนวนไม่เกิน 6 คัน ตามความจุของตู้คอนเทนเนอร์
เพื่อการขนส่งทางทะเลไปยังต่างประเทศ เพื่อเป็นการ
เปรียบเทียบผลการปรับปรุง ผู ้ว ิจัยจึงได้นำผลการ
บันทึกข้อมูลในอดีตของสินค้าแทรกเตอร์ปรับสภาพ
แล้วล็อตที่ 3 ถึง 5 ที่ได้ส่งมอบให้ลูกค้าแล้ว ดังแสดง

ในแผ่นตรวจสอบข้อมูลการเลือกแทรกเตอร์มือสองรูป
ที่ 5 (a) การตัดสินใจเลือกแทรกเตอร์ลงในแต่ละล็อต 
ทำได้โดยพิจารณาผลคะแนนที ่ได้ดังนี ้ ผลคะแนน
สภาพแทรกเตอร์มือสองที่ใกล้เคียงกัน (ค่าคะแนน
ใกล ้ เค ียงก ัน) ให ้จ ัดอย ู ่ ในล ็อตเด ียวก ัน โดยจัด
แทรกเตอร์ที่มีคะแนนน้อยลงในเดือนตุลาคม ส่วน
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แทรกเตอร์ที ่มีคะแนนมากกว่านำไปจัดลงในเดือน
พฤศจิกายนให้สัมพันธ์กับภาระงานซ่อมเฉลี่ยของช่าง
บริการในแต่ละเดือน (รูปที่ 3) ผลการเลือกและจัดเรยีง
แทรกเตอร์ลงในแต่ละล็อตใหม่จากงานวิจัยนี้ถูกแสดง
รูปที ่ 5 (b) ซึ ่งจะได้รายการสินค้าที ่แตกต่างจาก
รายการที่ได้ส่งมอบไปแล้วในอดีต 

3.3 ผลการปรับปรุง 
การวิเคราะห์ผลก่อนการปรับปรุง โดย

จำนวนวันของงานปรับสภาพแล้วเสร็จในแต่ละล็อตถูก
กำหนดด้วยแทรกเตอร์คันที่ต้องใช้จำนวนวันในการ
ปรับสภาพมากที่สุด เช่น ก่อนการปรับปรุงในรูปที่     
5 (a) แทรกเตอร์รหัส T89 ของล็อตที่ 3 ใช้เวลางาน
ปรับสภาพ 7 วัน ซึ่งมากกว่าแทรกเตอร์คันอื่นในล็อต
เดียวกัน ดังนั้นจำนวนวันของงานปรับสภาพแล้วเสร็จ
พร้อมส่งมอบ คือ 7 วัน เช่นเดียวกันกับ 2 ล็อต ถัดมา 
(ล็อตที ่ 4 และ 5) ผลหลังจากการปรับปรุงในรูปที่      
5 (b) โดยพิจารณาล็อตแรก แทรกเตอร์รหัส T222 
และ T89 ถูกแทนที ่ด้วยแทรกเตอร์รหัส P48 และ 
T235 ตามลำดับ จึงทำให้จำนวนวันของงานปรับสภาพ
แล้วเสร็จลดลงจาก 7 วัน เหลือเพียง 5 วัน ดังรูปที่    
5 (b) ส่วน 2 ล็อต ถัดมา จำนวนวันแล้วเสร็จยังคงเป็น 
7 ว ัน เหมือนเด ิม หล ังการปร ับปร ุงการจัดเร ียง
แทรกเตอร์รวมทั้ง 3 ล็อต พบว่าจำนวนวันที่ใช้ในงาน
ปรับสภาพลดลงจากเดิม 2 วัน หรือคิดเป็นร้อยละ 
9.52  

3.4 กำหนดมาตรฐานขั้นตอนกระบวนงาน
เลือกแทรกเตอร์มือสองเพ่ือนำมาปรับสภาพ 

หลังการปรับปรุงพบว่าค่าพิสัยเฉลี่ยระยะ 
เวลาแล้วเสร็จของแทรกเตอร์แต่ละคัน (รูปที่ 6) ได้
ลดลงจาก 3 วัน เหลือเพียง 2 วัน และข้อมูลที่บันทึกไว้
ในอดีตพบว่าช่างบริการทำงานปรับสภาพแล้วเสร็จได้
สินค้าโดยเฉลี่ย 3 ล็อตต่อเดือน ซึ ่งผลการปรับปรุง
สามารถลดจำนวนวันท่ีใช้ในงานปรับสภาพลง 2 วันต่อ 

3 ล็อต หรือลดลงได้ 24 วันต่อปี  หลังจากผลการ
ปรับปรุงเป็นที ่ยอมรับของฝ่ายบริหาร ผู ้ว ิจัย  และ
ทีมงานของบริษัทแล้ว ได้ร ่วมกันกำหนดขั ้นตอน
กระบวนงานเลือกแทรกเตอร์มาปรับสภาพให้เป็น
มาตรฐานการดำเนินงาน ดังแสดงในแผนผังการไหล
ของกระบวนการ (รูปท่ี 7) 
 

 
 

Figure 6 Range comparison of a used tractor 
refurbishing- time r before and after 
improvement 

 

4. สรุป 
หนึ่งในสาเหตุหลักที่ทำให้เกิดความล่าช้าใน

การแล้วเสร็จของงานปรับสภาพแทรกเตอร์ที่ไม่เปน็ไป
ตามแผนที่กำหนด คือ การเลือกแทรกเตอร์เพื่อนำมา
ปรับสภาพในแต่ละล็อตไม่เหมาะสม ส่งผลให้จำนวน
วันที่มีสำหรับการทำงานปรับสภาพเพื่อสนองต่อคำ
สั่งซื้ออย่างต่อเนื่องจากลูกค้าต่างประเทศลดลง การ
ตัดสินใจเลือกแทรกเตอร์ที่มีสภาพใกล้เคียงกันแต่ละ
คันภายในล็อตนั ้น ๆ โดยการประยุกต์ใช้เครื ่องมือ
ควบคุมคุณภาพ 4 เครื่องมือ คือ (1) แผนผังการไหล
ของกระบวนการ (2) แผนผังก้างปลา (3) กราฟ และ 
(4) แผ่นตรวจสอบ เพื่อเป็นเครื่องมือช่วยตัดสินใจได้
อย่างมีประสิทธิภาพ ผลการปรับปรุงทำให้ลดจำนวน
วันที่ใช้ในงานปรับสภาพลงได้ 2 วันต่อ 3 ล็อต เทียบ 
เท่ากับลดลงได้ 24 วันต่อปี หรือร้อยละ 9.52 ซึ่งส่งผล
ใหบ้ริษัทสามารถเพิ่มจำนวนการผลิตสินค้าแทรกเตอร์ 
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Work process flow for refurbishing job after improvement
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Figure 7 Refurbishing process flow chart after improvement 

 
ที่ผ่านการปรับสภาพได้มากขึ้นจากเดิม 2 ล็อตต่อปี  
งานวิจัยที่จะทำต่อไป คือ การสร้างเครื่องมือที่ใช้ใน
การประมวลผลเพื่อให้สามารถคาดการณ์จำนวนวันที่
ใช้ในการปรับสภาพแทรกเตอร์แต่ละคันที ่มีความ
แม่นยำใกล้เคียงความเป็นจริง เพื่อแก้ปัญหาเรื่องระยะ 
เวลาแล้วเสร็จของงานในแต่ละลอ็ต  ซึ่งคลาดเคลื่อนไป 
จากความเป็นจริงมาก  
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