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บทคัดย่อ 

 สารนิพนธ์เร่ือง การจดัการผลิตและการควบคุมคุณภาพช้ินส่วนรถยนต์ของบริษทัฮอนดา้: 
กรณีศึกษา การผลิตเบาะของบริษทั Ts Tech มีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษารูปแบบผลิตภณัฑ์และศึกษา
กระบวนการผลิตเบาะรถยนตข์องบริษทั Ts Tech โดยรวบรวมขอ้มูลจากการสัมภาษณ์พนักงานของ
บริษทัและหนงัสือท่ีเก่ียวขอ้ง 
 ผลการศึกษาพบว่า รูปแบบผลิตภณัฑ์ของบริษทั Ts Tech คือช้ินส่วนภายในของรถยนต์เช่น
เบาะท่ีนั่งและแผงประตู แต่ส่ิงท่ีเป็นผลิตภณัฑ์หลกัของบริษทัคือ เบาะท่ีนั่ง กระบวนการผลิตเบาะ
รถยนตมี์ทั้งหมด 4 ขั้นตอนคือ 1. ขั้นตอนการตดั (Cutting) เป็นขั้นตอนท่ีจะน าวตัถุดิบมาท าการตดัตาม
รูปแบบท่ีวาดไวเ้พื่อด าเนินการในขั้นตอนต่อไป 2. ขั้นตอนการเยบ็ (Sewing) เป็นขั้นตอนท่ีน าวตัถุดิบ
จากขั้นตอนท่ี 1 มาท าการเยบ็ใหเ้ป็นแผน่เดียวกนั 3. ขั้นตอนการเช่ือม (Welding) เป็นขั้นตอนท่ีท าการ
ประกอบเช่ือมโครงของเบาะ 4. ขั้นตอนการประกอบ (Assembly) เป็นขั้นตอนสุดทา้ยท่ีน าวตัถุดิบท่ี
ผา่นการด าเนินการแลว้มาท าการประกอบเขา้ดว้ยกนัเพื่อไดเ้ป็นผลิตภณัฑท่ี์พร้อมส่งออก 
 นอกจากน้ียงัมีปัจจยัอ่ืนๆท่ีเก่ียวขอ้งและช่วยส่งเสริมกระบวนการผลิตทั้งหมด 5 อย่าง คือ 1. 
การวางผงัโรงงาน ซ่ึงเก่ียวกบัการวางรูปแบบและส่วนต่างๆภายในโรงงานเพื่อให้การไหลของงาน
เป็นไปในทิศทางเดียวกนั 2. การวางแผนการผลิต เป็นการก าหนดแผนท่ีจะตอ้งผลิตในแต่ละคร้ังหรือ
เป็นการก าหนดจ านวนท่ีตอ้งผลิตในแต่ละวนัเพื่อจะสามารถผลิตไดต้ามจ านวนท่ีก าหนดไวใ้นแต่ละ
เดือนหรือในแต่ละปี 3. การจดัซ้ือและการบริหารสินคา้คงคลงั เก่ียวขอ้งกบัการซ้ือวตัถุดิบในแต่ละคร้ัง
และการบริหารวตัถุดิบท่ีอยูใ่นคลงั 4. การควบคุมการผลิตและการด าเนินงาน เป็นการควบคุมจ านวนท่ี
ตอ้งผลิตในแต่ละคร้ังซ่ึงจะเก่ียวขอ้งกบัแผนการผลิต ส่วนการด าเนินงานเป็นแบบ Just in time คือตอ้ง
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ตรงตามเวลาท่ีก าหนด หากไม่สามารถผลิตไดต้ามเวลาจะท าให้การผลิตในรอบต่อไปคลาดเคล่ือน
ออกไป 5. การควบคุมคุณภาพ เป็นการใชเ้คร่ืองจกัรตรวจสอบคุณภาพในทุกขั้นตอนการผลิตว่าอยู่
คุณภาพของผลิตภณัฑห์รือวตัถุดิบอยูใ่นระดบัมาตรฐานหรือไม่ นอกจากน้ียงัเก่ียวกบัมาตรฐานความ
ปลอดภยัอีกดว้ย 

ค าส าคญั การจดัการผลิต การควบคุมคุณภาพ ช้ินส่วนรถยนต ์เบาะรถยนต ์
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กติติกรรมประกาศ 

 สารนิพนธ์เล่มน้ีสามารถประสบความส าเร็จไดด้ว้ยดี เน่ืองจากไดรั้บความกรุณาอยา่งสูงในการ
ช่วยเหลือจากอาจารยท่ี์ปรึกษางานวิจยั อาจารย ์ดร.สุรีพร จรุงธนะกิจ ท่ีให้ค  าแนะน าและค าปรึกษา 
ตลอดจนปรับปรุงแกไ้ขขอ้บกพร่องต่างๆดว้ยความเอาใจใส่อยา่งดียิง่ ผูว้ิจยัตระหนกัถึงความตั้งใจจริง
และความทุ่มเทของอาจารยท่ี์เสียสละเวลาส่วนตนมาโดยตลอด จึงกราบขอบพระคุณเป็นอยา่งสูงไว ้ณ 
ท่ีน้ี 
 ขอขอบพระคุณนายพรชยั ศรีรุจนานนท ์ท่ีให้ความร่วมมือในการสัมภาษณ์เพื่อเก็บขอ้มูลซ่ึง
เป็นขอ้มูลท่ีส าคญัจนท าใหส้ารนิพนธ์เล่มน้ีส าเร็จลุล่วงไปดว้ยดี 
 ขอขอบพระคุณหอ้งสมุดมหาวิทยาลยัศิลปากร วิทยาเขตพระราชวงัสนามจนัทร์ และขอ้มูลจาก
อินเทอร์เน็ต ท่ีใชเ้ป็นขอ้มูลเพิ่มเติมในการท าสารนิพนธ์ 
 ขอขอบคุณคุณพ่อคุณแม่ พี่ๆ และเพื่อนๆท่ีคอยให้ก าลงัใจและค าแนะน าช่วยเหลือตลอดการ
ท าสารนิพนธ์ในคร้ังน้ี 
 ผูว้ิจยัหวงัเป็นอย่างยิ่งว่าสารนิพนธ์เล่มน้ีจะมีประโยชน์ต่อบุคคลท่ีสนใจไม่มากก็น้อย หาก
ผดิพลาดประการใด ตอ้งขออภยั ณ ท่ีน้ีดว้ย 
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บทที่ 1 

บทน ำ 

1. ควำมเป็นมำและควำมส ำคญั 

เทคโนโลยขีองคนในอดีตนั้นยงัไม่ไดเ้จริญกา้วหนา้มากดงันั้นการเดินทางของคนในอดีตส่วน
ใหญ่จึงเป็นการเดินทางดว้ยเทา้ ต่อมาช่วงก่อนปฏิวติัอุตสาหกรรมมนุษยรู้์จกัการใชง้านจากสัตวเ์ป็น
ยานพาหนะ อีกทั้งยงัมีการประดิษฐ์ส่ิงทุ่นแรงสัตวเ์พื่อรองรับการเดินทางท่ีมากกว่า 1 คนและเพื่อให้
การเดินทางมีความสะดวกสบายมากข้ึนเช่น ตูร้ถมา้ เป็นตน้ ต่อมาหลงัจากปฏิวติัอุตสาหกรรมท าใหมี้
ความเจริญกา้วหน้าทางเทคโนโลยีมากข้ึนและมีโรงงานเคร่ืองจกัรไอน ้ า จึงท าให้มีการเปล่ียนแปลง
ของยานพาหนะ โดยในปี ค.ศ.1886 คาร์ล เบนซ์ วิศวกรชาวเยอรมนัไดส้ร้างรถยนต์ท่ีใชเ้คร่ืองยนต์
เพลิงเผาไหมค้นัแรงของโลก โดยใชโ้ครงสร้างแบบลูกสูบเหมือนเคร่ืองจกัรไอน ้ า แต่ไดเ้พิ่มอุปกรณ์ท่ี
เปล่ียนเช้ือเพลิงท่ีเป็นของเหลวใหก้ลายเป็นก๊าซ ในยคุแรกนั้นเช้ือเพลิงท่ีใชก้บัรถยนตรุ่์นแรกใชน้ ้ ามนั
เบนซิน ต่อมาในปี ค.ศ.1897 รูดอลฟ์ ดีเซล ไดเ้ปล่ียนการใชเ้ช้ือเพลิงมาเป็นน ้ ามนัดีเซลเน่ืองจากน ้ามนั
ดีเซลมีประสิทธิภาพมากกว่ารวมไปถึงประหยดัน ้ ามนัเช้ือเพลิงไดดี้กว่า อยา่งไรก็ตามการท่ีเคร่ืองยนต์
ดีเซลมีประสิทธ์ิภาพท่ีดีกวา่ กท็  าใหเ้คร่ืองยนตดี์เซลมีราคาสูงกวา่ 

ในปัจจุบนัเทคโนโลยีทางดา้นต่าง ๆมีความเจริญกา้นหน้าสูงมาก ไม่ว่าจะเป็นเทคโนโลยี
ทางดา้นการผลิต หรือเทคโนโลยีทางดา้นนวตักรรมต่าง ๆ  เช่น การใชหุ่้นยนตห์รือเคร่ืองจกัรในการ
ผลิตหรือการประกอบช้ินส่วน นวตักรรมรถยนต์ไฮบริดท่ีสามารถใช้ไดท้ั้งพลงังานจากน ้ ามนัและ
พลงังานไฟฟ้าในการขบัเคล่ือนเคร่ืองยนต์ ดังนั้ นมนุษยจึ์งใช้ประโยชน์จากเทคโนโลยีเพื่อความ
สะดวกสบายและรวดเร็วในการผลิต รวมถึงความทนัสมยัและความปลอดภยับนทอ้งถนน นอกจากน้ี
ยงัไดก้ารใชเ้ช้ือเพลิงใหม่ท่ีใชน้ ้ ามนัเบนซีนมาผสมกบัเอทานอลเพื่อลดปริมาณการใชน้ ้ ามนัเบนซิน แต่
ในประเทศไทยน ้ ามนัแก๊สโซฮอลไ์ดกิ้ดข้ึนจากพระราชด าริในพระบาทสมเด็จพระเจา้อยูห่วัในปี พ.ศ.
2528 โดยการน าออ้ยมาแปรรูปเป็นแอลกอฮอล ์แลว้จ างน ามาผลิตเป็นแก๊สโซฮอล ์อีกทั้งขอ้ดีของการ
ใชพ้ลงังานจากน ้ ามนัแก๊สโซฮอลย์งัมีขอ้ดีคือลดปริมาณก๊าซคาร์บอนมอนอกไซด์ท่ีปล่อยอกมาจาก
รถยนต ์

ประเทศท่ีเป็นผูผ้ลิตยานยนต์นั้นมีหลากหลายประเทศ ทั้งประเทศท่ีอยู่ในทวีปยุโรป เช่น 
เยอรมนั ฝร่ังเศส อิตาลี สวีเดน และองักฤษ เป็นตน้ ทวีปอเมริกา เช่น สหรัฐอเมริกา และทวีปเอเชีย เช่น 
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จีน เกาหลีใต ้และญ่ีปุ่น ซ่ึงรถยนตข์องแต่ละประเทศก็มีจุดเด่นแตกต่างกนั เช่น รถยนตข์องอิตาลี จะ
เป็นรถยนต์ท่ีมีการออกแบบท่ีสวยงาม ดูหรูหราในสไตล์ของรถสปอร์ต รถยนต์ของสวีเดน จะเป็น
รถยนต์ท่ีมีเทคโนโลยีทางดา้นความปลอดภยั รถยนต์ของญ่ีปุ่นและเกาหลีใต ้เป็นรถยนต์ท่ีมีความ
ทนทานและสามารถซ่อมบ ารุงไดง่้ายอีกทั้งอะไหล่รถยนตก์็สามารถหาไดง่้ายเช่นกนัเพราะมีฐานการ
ผลิตอยู่ในประเทศไทย ส่วนรถยนต์ของเยอร์มนั จะเป็นรถยนต์ท่ีมีช่ือเสียงและเป็นท่ีนิยมอีกทั้งยงั
ไดรั้บความไวว้างใจจากผูใ้ชอ้ย่างยาวนาน เน่ืองจากผูคิ้ดคน้รถยนต์คนแรกของโลกเป็นคนประเทศ
เยอรมนัท าให้มีการพฒันารถยนต์ยาวนานกว่ารถยนต์ของประเทศอ่ืน ๆ ดงันั้นจึงท าให้เกิดการแย่ง
ตลาดการคา้ขายโดยใชเ้ทคโนโลยีต่าง ๆ และนวตักรรมใหม่ๆท่ีรถยตน์แต่ละยี่ห้อคิดคน้ไดเ้พื่อน ามา
เป็นจุดเด่นใหก้บัรถยนตข์องยีห่อ้ตนเอง 

ถึงแมว้า่รถยนตจ์ากยโุรปจะเนน้ความหรูหราและมีการออกแบบท่ีทนัสมยั แต่กมี็ราคาท่ีสูงมาก
เช่นกนั จึงท าให้รถยนตจ์ากยโุรปนั้นเหมาะกบัคนท่ีมีฐานะหรือมีเงินเดือนท่ีสูง ส่วนคนท่ีมีฐานะปาน
กลางหรือมีเงินเดือนท่ีไม่สูงมากก็จะเลือกรถท่ีมีราคาไม่แพงมากเช่น รถยนตข์องญ่ีปุ่นหรือเกาหลีใต ้
ดังนั้นจึงท าให้บริษทัยานยนต์ของญ่ีปุ่นและเกาหลีใตต้อ้งพฒันารถยนต์หรือสินคา้ของตนเองเพื่อ
ตอบสนองให้ลูกคา้มีความรู้สึกว่า รถยนตข์องญ่ีปุ่นและเกาหลีใตก้็มีความสามารถ ประสิทธิภาพ และ
นวตักรรมท่ีทนัสมยัไม่แพร้ถยนต์ท่ีหรูหราของยุโรป อีกทั้งยงัสามารถดึงดูดลูกคา้ท่ีมีฐานะหรือมี
เงินเดือนท่ีสูงเปล่ียนมาใช้รถยนต์ของญ่ีปุ่นหรือเกาหลีใตท่ี้มีประสิทธิภาพเท่าเทียมกบัรถยนต์ของ
ยโุรปแต่มีราคาท่ีต ่ากวา่ อยา่งไรกต็ามการท่ีบริษทัรถยนตข์องญ่ีปุ่นหรือเกาหลีใตจ้ะประสบความส าเร็จ
ไดน้ั้นไม่ใช่เพียงแค่เทคโนโลยหีรือนวตักรรมต่าง ๆ แต่ตอ้งมาจากการบริหารภายในบริษทัและปรัชญา
ของบริษทัเพื่อใหพ้นกังานในบริษทัมีส่ิงท่ียดึถือในการท างานและเพื่อใหร้ะบบการท างานของพนกังาน
มีความเป็นระเบียบ 

ประเทศญ่ีปุ่นเป็นประเทศท่ีมีขนาดเลก็และมีประชากรเยอะ ดงันั้นการท่ีคนในประเทศจะด ารง
อาศยัอยูไ่ดโ้ดยท่ีไม่มีปัญหากนัคนญ่ีปุ่นจะตอ้งมีกฎระเบียบและมีวินยัในการใชชี้วิตตั้งแต่ในบา้นหรือ
ท่ีพกั พื้นท่ีสาธารณะเช่น สวนสาธารณะ สถานีรถไฟ และบทถนนเป็นตน้ ไปจนถึงท่ีท างานท่ีตอ้งท า
ตามกฎของบริษทัหรือกฎการท างานของหวัหนา้งานและหนา้ท่ีท่ีไดรั้บมอบหมาย ส่วนผูท่ี้เป็นผูบ้ริหาร
หรือหวัหนา้ฝ่ายต่าง ๆก็ตอ้งมีวิธีการบริหารพนกังานรวมไปถึงการวางแผนการบริหารบริษทัใหมี้ความ
อยูร่อดในสงัคมโลกาภิวตัน์ท่ีมีความหลากหลายของบริษทัต่าง ๆทั้งบริษทัในประเทศและต่างประเทศ 
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บริษทัฮอนดา้เป็นบริษทัยานยนต์ของญ่ีปุ่นท่ีประสบความส าเร็จไม่แพบ้ริษทัคู่แข่งอย่าง โต
โยตา้ ซ่ึงท่ีทั้งสองนั้นมีจุดเร่ิมตน้ของการเป็นบริษทัยานยนตท่ี์แตกต่างกนั โดยท่ีบริษทัโตโยตา้นั้นเร่ิม
จากการเป็นบริษทั โตโยตา้ อินดสัทรีส์ ซ่ึงเป็นท าเคร่ืองทอผา้ แลว้ต่อมาจึงตั้งบริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ 
คอปอร์เรชัน่ โดยแยกตวัออกมาจากบริษทัเดิมเพื่อเร่ิมการเป็นบริษทัยานยนต์ในปี ค.ศ. 1937  ส่วน
บริษทัฮอนดา้ ออโตโมบิล เร่ิมจากการเป็นบริษทัผลิตรถจกัรยานยนตใ์นปี ค.ศ. 1949 แลว้จึงเร่ิมการ
ผลิตรถยนตใ์นปี ค.ศ. 1972 ท าให้ในช่วงแรกรถยนตข์องโตโยตา้ไดรั้บความนิยมมากกว่า แต่ถึงแมว้่า
บริษทัฮอนดา้จะเร่ิมกิจการรถยนตช์า้กว่าและไม่ค่อยไดรั้บความนิยมในตอนแรก แต่เม่ือมีการจดัการ
ภายในบริษทัรวมไปถึงการยึดถือปรัชญา “เป็นท่ีรักของลูกคา้” ซ่ึงเป็นการด าเนินกจการภายใต ้หลกั
บรรษทัภิบาล มีความซ่ือสัตย ์โปร่งใส พร้อมกับการรักษาสมดุลทั้ งในด้านการด าเนินธุรกิจ การ
ช่วยเหลือสังคม และการรักษาส่ิงแวดลอ้ม ซ่ึงการท่ีพนกังานรวมไปถึงหัวหนา้ฝ่ายต่างๆและประธาน
บริษทัฮอนดา้สามารถรักษาปรัชญาท่ีเปรียบเสมือนบรรทดัฐานในการด าเนินธุรกิจท่ียึดถือไวอ้ย่าง
ยาวนานได ้ท าให้บริษทัฮอนดา้สามารถรักษามาตรฐานอีกทั้งยงัสามารถพฒันาบริษทัของตนเองให้
กา้วหนา้มากข้ึนไดอี้ก 

อย่างไรก็ตามความส าเร็จท่ีเกิดข้ึนเป็นผลลพัท์ทา้ยสุดท่ีบรษทัฮอนด้าจะได้รับ หากพูดถึง
สาเหตุท่ีประสบความความส าเร็จแลว้ ในขั้นตอนของการผลิตถือว่ามีส่วนส าคญัอย่างมากท่ีจะท าให้
บริษทัฮอนดา้ประสบความส าเร็จ เน่ืองจากช้ินส่วนแต่ละช้ินส่วนมีมาตรฐานท่ีแตกต่างกนัออกไป หาก
ช้ินส่วนไหนไม่ไดม้าตรฐาน ก็อาจท าให้เกิดผลเสียและความไม่พึงพอใจของลูกคา้ได ้และส่วนหน่ึงท่ี
ส าคญัท่ีจะท าใหลู้กคา้พอใจหริไม่คือส่วนของเบาะท่ีนัง่ 

บริษทัฮอนดา้ในปัจจุบนัไดใ้ช้เบาะท่ีนั่งจากบริษทั Ts Tech ซ่ึงเป็นบริษทัจากญ่ีปุ่นเช่นกัน 
ดงันั้นการท างานภายในบริษทัจึงเป็นการควบคุมงานแบบญ่ีปุ่น อีกทั้งบริษทั Ts tech ยงัมีคติประจ า
บริษทัคือ “ใหค้วามส าคญักบัทรัพยากรบุคคล เป็นบริษทัท่ีทุคคนยนิดีร่วมงาน” และหลกัการของบริษทั
ท่ีกล่าวไวว้า่ “พวกเราทา้ทายความเป็นไปไดท่ี้ไร้ขอบเขต เพื่อความฝันในการผลิตสินคา้ท่ีดีท่ีสุด จดัหา
สินคา้ท่ีมีคุณภาพ ดว้ยราคาท่ีเหมาะสมให้กบัลูกคา้ทุกคนไม่ว่าจะอยู่ ณ ส่วนใดของโลก” จึงท าให้
บริษทั Ts Tech มีการพฒันาเทคโนโลยแีละพมันาเบาะนัง่อยูต่ลอดเวลา ร่วมไปถึงการเพิ่มระบบป้องกนั
ของเบาะภายในรถยนตอี์กดว้ย 
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ดงันั้นผูว้ิจยัจึงมีสนใจใน การจดัการผลิตและการควบคุมคุณภาพการผลิตเบาะของรถยนตฮ์อนดา้ 
ซ่ึงถือว่าเป็นช้ินส่วนหน่ึงของรถยนตท่ี์มีผลต่อการเลือกและความพึงพอใจในรถยนตข์องลูกคา้ โดยจะ
ใชบ้ริษทั Ts Tech เป็นกรณีศึกษา เน่ืองจากบริษทั Ts Tech เป็นบริษทัท่ีผลิตเบาะท่ีนัง่ให้รถยนตย์ี่ห้อ
ฮอนดา้ซ่ึงเป็นบริษทัยานยนตท่ี์ประสบความส าเร็จบริษทัหน่ึง อีกทั้ง Ts Tech ยงัเป็นบริษทัท่ีผลิตเบาะ
ท่ีนัง่ในรถยนตใ์ห้บริษทัฮอนดา้มาอย่างยาวนาน นอกจากน้ีเบาะท่ีนัง่ของรถยนตฮ์อนดา้ท่ีผลิตบริษทั 
Ts Tech ยงัมีความสบายไม่แพเ้บาะท่ีนัง่ของรถยนตจ์ากยุโรปอีกดว้ย ท าให้รถยนตจ์ากญ่ีปุ่นสามารถ
แย่งตลาดท่ีเป็นลูกคา้ท่ีมีฐานะหรือเงินเดือนสูงจากบริษทัรถยุโรปไดอี้กดว้ย และในยุคท่ีค่าครองชีพ
แพงข้ึน ผูค้นก็อยา่งท่ีจะหาส่ิงท่ีมีราคาถูกลงมาแต่สินคา้ท่ีมีคุณภาพ จึงศึกษาเพื่อท าความเขา้ใจถึงส่ิงท่ี
ท าให้บริษทัฮอนดา้ประสบความส าเร็จโดยศึกษาจากการผลิตเบาะท่ีนัง่และเพื่อน ามาเป็นแบบอยา่งใน
การบริหารงานของบริษทัในประเทศไทย 

2. วตัถุประสงค์ 

1. เพื่อศึกษารูปแบบผลิตภณัฑข์องบริษทั Ts Tech 
2. เพื่อศึกษากระบวนการผลิตเบาะรถยนตข์องบริษทั  

3. ขอบเขตกำรศึกษำ 

1. ศึกษาจากโรงงาน Ts Tech ในจงัหวดัพระนครศรีอยธุยา 

4. วธีิกำรด ำเนินกำรวิจัย 

 1. ศึกษาจากงานวิจยัและบทความท่ีเก่ียวขอ้งกบัการการผลิต 
 2. สัมภาษณ์จากพนกังานฝ่ายการผลิต 
 3. คดัเลือกขอ้มูลท่ีไดม้าเพื่อแบ่งตามหมวดหมู่หวัขอ้ท่ีเก่ียวขอ้ง 
 4. เรียบเรียงขอ้มูลใหอ้ยูใ่นรูปของผลงานวิจยั 
 5. ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 
 1. ไดรั้บความรู้ในดา้นกระบวนการบริหารการผลิตเบาะท่ีนั่งของบริษทัท่ีผลิตเบาะท่ีนั่งให้
บริษทัฮอนดา้ 
 2. ไดค้วามรู้ทางดา้นการควบคุมคุณภาพเบาะรถยนตข์องบริษทัฮอนดา้ 
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บทที่ 2 

เอกสารและงานวจิัยที่เกีย่วข้อง 

ในการวิจยัคร้ังน้ี ผูว้ิจยัไดศึ้กษาแนวคิด ทฤษฎี จากเอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งดงัต่อไปน้ี 

1. ความรู้เร่ืองการบริหารการผลิต 

 1.1 การวางผงัโรงงาน 

 1.2 การควบคุมคุณภาพ 

 1.3 การจดัซ้ือและการบริหารสินคา้คงคลงั 

 1.4 การวางแผนการผลิต 

 1.5 การควบคุมการผลิตและการด าเนินงาน 

2. ความรู้เก่ียวกบัเบาะรถยนต ์

3. งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิตอุตสาหกรรมยานยนต ์

1. ความรู้เร่ืองการบริหารการผลติ 

 1.1 การวางผงัโรงงาน 

 ดร.ยทุธ ไกยวรรณ์ (2551, หนา้ 84) ไดเ้ขียนหนงัสือช่ือ “การบริหารการผลิตในอุตสาหกรรม” 

ซ่ึงในหนงัสือบทท่ี 5 เป็นบทท่ีเก่ียวกบัการวางผงัโรงงาน โดยเขียนไวว้่า เม่ือไดท้  าเลท่ีตั้งของโรงงาน

แลว้ ผูบ้ริหารโรงงานกจ็ะเร่ิมก่อสร้างโรงงานและวางผงัโรงงาน เพื่อท่ีจะใชพ้ื้นท่ีในโรงงานท่ีมีอยูอ่ยา่ง

จ ากดั และราคาแพงให้ไดป้ระโยชน์คุม้ค่ามากท่ีสุด นอกจากน้ียงัช่วยให้ขบวนการผลิตเป็นไปอย่าง

รวดเร็วและไม่ขาดตอนของการผลิตและเสียค่าโสหุย้ในการเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบหรือผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป

จากสถานท่ีผลิตแห่งหน่ึงไปยงัสถานท่ีอีกแห่งหน่ึงนอ้ยลงดว้ย ซ่ึงในระบบการผลิตนั้น ถือไดว้่าการ

ล าเลียงปัจจยัในการผลิตเขา้สู่ระบบการผลิตนั้นจะมีประสิทธิภาพได้ ก็ด้วยมีการวางผงัโรงงานท่ี

ถูกตอ้งตามหลกัการ ซ่ึงงานน้ีผูบ้ริหารอุตสาหกรรมและวิศวกรโรงงานจะตอ้งร่วมมือกนัท างานอยา่ง
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ใกลชิ้ด จึงจะท าใหง้านส าเร็จลงได ้และเป็นประโยชน์สูงสุดตามวตัถุประสงค ์โดยท่ีวตัถุประสงคใ์น

การวางผงัโรงงานนั้นสามารถแบ่งไดเ้ป็น 7 ขอ้ คือ 

 (1) ลดระยะทางและเวลาการเคล่ือนยา้ยวสัดุ 

(2) ช่วยท าใหว้ตัถุดิบไหลไปไดร้วดเร็ว และราบร่ืนพร้อมทั้งขจดัปัญหาเก่ียวกบัการท างานท่ีมี

มากเกินไป 

(3) เพื่อสะดวกในการด าเนินงาน โดยแบ่งเน่ือท่ีภายในโรงงานให้เหมาะสม เช่น ช่องทางเดิน

พื้นท่ีเกบ็สินคา้ พื้นท่ีพกัวตัถุดิบและจุดปฏิบติังาน หรือพกัช้ินงานท่ีเป็นสินคา้ส าเร็จรูป 

(4) ขจดัส่ิงรบกวน การสัน่สะเทือนของพื้นท่ี ฝุ่ นละออง ความร้อน กล่ินการถ่ายอากาศ เป็นตน้ 

(5) จดัแผนงานต่างๆ ให้ท างานในกรอบความรับผิดชอบชดัเจน ให้เอ้ือต่อกระบวนการผลิต

และง่ายต่อการควบคุม 

 (6) จดัวางพื้นท่ีใหมี้ประโยชนือยา่งเตม็ท่ี ไม่ควรใหพ้ื้นท่ีวา่งเปล่า หรือสูญเปล่ามากเกินไป 

 (7) ลดความเส่ียงต่อปัญหาสุขภาพ และสร้างความปลอดภยัใหก้บัคนงาน 

 และเพื่อให้บรรลุวตัถุประสงคด์งักล่าว ผูบ้ริหารอุตสาหกรรมควรจะเตรียมขอ้มูลพื้นฐานใน

การวางผงัโรงงานเอาไว ้ดงัน้ี (ฉลวย ธีระเผา่พงษ ์และอุทยัวรรณ สุวคนัธกลุ, 2532 : 63-64) 

 (1) วางผงัโรงงานขั้นตน้ก่อนท่ีจะมีการวางผงัอยา่งละเอียดอีกคร้ังหน่ึง 

(2) เตรียมท่ีดีท่ีสุดไว้ก่อนขั้นแรก แล้วจึงน าผ ังน้ีไปเป็นหลักในการวางผังให้ตรงกับ

จุดประสงคท่ี์ตั้งไว ้

 (3) พิจารณาเลือกวิธีการผลิต และเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิต 

 (4) เลือกแบบผงัโรงงาน 

 (5) เลือกระบบการขนยา้ยวสัดุ 

 (6) วางผงัโรงงานใหเ้ขา้กบัตวัอาคารโรงงาน 

 (7) วางผงัโดยใชรู้ปวาด หรือแบบจ าลองเป็นเคร่ืองช่วย 

 (8) ติดต่อขอทราบความคิดเห็น และขอ้เสนอแนะจากบุคคลท่ีเก่ียวขอ้ง 

 (9) วางผงัโรงงานไวห้ลายๆ แบบ จึงเลือกแบบท่ีดีท่ีสุดไวเ้พียงแบบเดียว 

 (10) ขออนุญาตเจา้หนา้ท่ีท่ีเก่ียวขอ้งใหเ้ป็นท่ีเรียบร้อย 
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 ส่วนในการวางผงัโรงงาน เป็นขั้นตอนท่ีผูบ้ริหารโรงงานจะวางผงัโรงงาน จากการสร้าง

โรงงานใหม่ หรือวางผงัโรงงานอาคารท่ีสร้างไวแ้ลว้ หรือเป็นการขยายโรงงาน ผูบ้ริหารโรงงานก็

จะตอ้งด าเนินการ 3 ขั้นตอน ดงัน้ี 

(1) วางผงัโรงงานขั้นตน้ ในกางวางผงัโรงงานขั้นตน้ จะตอ้งพิจารณาถึงการขนยา้ยวสัดุและ

พื้นท่ีบริเวณทั้ งภายในและภายนอกโรงงานอุตสาหกรรม ซ่ึงการวางผงัโรงงานในขั้นต้นน้ี จะมี

ขอ้พิจารณาอยู ่2 ประการ คือ การขนยา้ยวสัดุ และการก าหนดพื้นท่ีภานในโรงงาน 

(2) วางผงัโรงงานอยา่งละเอียด โดยหลงัจากการวางผงัโรงงานขั้นตน้แลว้ ต่อไปก็จะเป็นการ

วางผงัโรงงานอยา่งละเอียดในการวางผงัโรงงานอยา่งละเอียด ผูว้างแผนจะตอ้งก าหนดบริเวณ ส าหรับ

ติดตั้งเคร่ืองจกัร โตะ๊ท างาน ชั้นวางเคร่ือง ท่ีเกบ็อุปกรณ์ช่วยในการผลิต ตลอดทั้งจะตอ้งก าหนดบริเวณ

ท่ีจะใชเ้ป็นทางเดินภายในโรงงานดว้ย 

 (3) ติดตั้งเคร่ืองจกัร ตามผงัท่ีวางไวแ้ลว้ 

 ประโยชน์ของการวางผงัโรงงานคือ การเพิ่มผลผลิตของโรงงานและช่วยประหยดัค่าใชจ่้ายใน

กระบวนการผลิต และยงัเก่ียวกบัการจดัเตรียมหรือจดัวางเคร่ืองจกัรกล วตัถุดิบและอุปกรณ์ช่วยในการ

ผลิตต่างๆ ในโรงงาน นอกจากน้ียงัเอ้ือประโยชน์ต่อระบบการผลิตอีกดว้ย 

 1.2 การควบคุมคุณภาพ  

 ดร.ยทุธ ไกยวรรณ์ (2551, หนา้ 245) ไดเ้ขียนหนงัสือช่ือ “การบริหารการผลิตในอุตสาหกรรม” 

โดยในบทท่ี 11 ไดเ้ขียนเร่ืองของการควบคุมคุณภาพไวว้่า โดยทัว่ไปสินคา้ในตลาดจะมีราคาแปรผนั

ตามคุณภาพสินคา้ สินคา้คุณภาพดียอ่มราคาสูงกวา่สินคา้คุณภาพไม่ดี คุณภาพของสินคา้ในอดีตมีความ

หลากหลายและแตกต่างกนัมาก สินคา้บางอยา่งท่ีจ าหน่ายในทอ้งตลาดขาดคุณภาพหรือคุณภาพต ่าไม่

เหมาะสมกบัราคา รัฐบาลจึงไดมี้การก าหนดมาตรฐานคุรภาพสินคา้ข้ึน เพื่อควบคุมลกัษณะต่างๆ ของ

สินคา้ เช่น ลกัษณะทางกายภาพ ไดแ้ก่ ขนาด น ้ าหนกั สี ฯลฯ ลกัษณะทางเคมี เช่น ความเป็นกรดเป็น

ลักษณะต่างๆ เป็นต้น ปัจจุบันน้ีผลิตภัณฑ์หือสินค้าบางชนิดจะถูกก าหนดคุณภาพในมาตรฐาน

ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (มอก.) ซ่ึงเป็นแนวทางหน่ึงของการควบคุมคุณภาพสินคา้อุตสาหกรรม 

นอกจากน้ีการจ าแนกคุณภาพสามารถจ าแนกออกไดเ้ป็น 4 ชนิด คือ 
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(1) คุณภาพท่ีบอกกล่าว คือ คุณภาพท่ีก าหนดข้ึนระหว่างผูซ้ื้อและผูข้าย ผูซ้ื้อจะเป็นผูก้  าหนด

ว่าอยากจะไดสิ้นคา้ท่ีมีคุณภาพอย่างนั้นอย่างน้ี คุณภาพอย่างน้ีอาจจะก าหนดลงไปในสัญญาซ้ือขาย 

เพื่อให้ผูผ้ลิตหรือฝ่ายโรงงานท าหน้าท่ีผลิต และให้ไดคุ้ณภาพตามท่ีก าหนดดว้ย หากไม่ไดคุ้ณภาพ

ตามท่ีก าหนด ผูซ้ื้ออาจจะไม่ยอมรับผลิตภณัฑน์ั้นๆได ้

(2) คุณภาพท่ีแทจ้ริง คือ คุณภาพในตวัผลิตภณัฑท่ี์เร่ิมตั้งแต่ผลิตและน าผลิตภณัฑไ์ปใชง้าน

จนกระทัง่ผลิตภณัฑห์มดอายลุง ระดบัคุณภาพท่ีแทจ้ริงจะมีคุณภาพสูงเพียงใดข้ึนอยูก่บัองคป์ระกอบ

ของกระบวนการ เช่น การออกแบบ วตัถุดิบท่ีน ามาใช ้และกระบวนการผลิต ในกระบวนการผลิตผูผ้ลิต

จะตอ้งท าใหดี้ท่ีสุดเพื่อผลผลิตท่ีจะออกมาดี แต่หากคุณภาพแทจ้ริงออกมาต ่ากว่าคุณภาพท่ีคาดหวงัไว ้

ผลเสียกจ็ะตกแก่ผูผ้ลิตสินคา้ 

(3) คุณภาพท่ีโฆษณา คือ คุณลกัษณะต่างๆ ของสินคา้ท่ีผูผ้ลิตเป็นผูก้  าหนดเองและก็โฆษณา

ทัว่ไป อาจจะมีวิธีการโฆษณาตามวิทยุ โทรทศัน์ หนังสือพิมพ ์วารสารตีพิมพต่์างๆ หรือแมแ้ต่กล่อง

บรรจุภณัฑข์องสินคา้นั้นๆ คุณภาพท่ีโฆษณาของสินคา้บางอยา่งอาจจะมีการโฆษณาเกินความเป็นจริง 

(4) คุณภาพจากประสบการณ์ท่ีใช ้คือ คุณภาพท่ีเกิดข้ึนจากประสบการณ์ของผูใ้ชสิ้นคา้เอง 

คุณภาพจะดีหรือไม่ดีอยา่งไรข้ึนอยูก่บัผูใ้ช ้

ส่วนขั้นตอนการควบคุมคุณภาพสามารถแบ่งได ้4 ขั้นตอนตามแนวทางท่ีบฟัฟา (Buffa and 

other, 1987 : 70) ไดเ้สนอ คือ 

ขั้นท่ี 1 การก าหนดคุณภาพในระดบันโยบาย ในเร่ืองน้ีผูบ้ริหารระดบัสูงจะตอ้งประการเป็น

นโยบายใหช้ดัเจนท่ีเก่ียวกบัคุณภาพ ซ่ึงจะน าไปสู่แนวทางการปฏิบติัในสายการผลิตทุกขั้นตอน 

ขั้นท่ี 2 การออกแบบผลิตภณัฑใ์หไ้ดม้าตรฐานตามท่ีก าหนดข้ึน 

ขั้นท่ี 3 การควบคุมคุณภาพในการผลิต ถือว่าเป็นขั้นด าเนินการต่อจากขั้นท่ี 1 และขั้นท่ี 2 ซ่ึง

ด าเนินการผลิตในกระบวนการใหเ้ป็นไปตามท่ีก าหนด 

ขั้นท่ี 4 การควบคุมคุณภาพสินคา้ส าเร็จรูปก่อนส่งจ าหน่าย เป็นขั้นตอนหลงัจากกระบวนการ

ผลิต การควบคุมขั้นน้ีตอ้งระมดัระวงั เช่น การตรวจสอบคุณภาพ การคดัเลือกผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป การ

บรรจุ  การขนส่ง เป็นตน้ เพื่อใหสิ้นคา้และบริการเป็นไปตามเง่ือนไข 
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1.3 การจดัซ้ือและการบริหารสินคา้คงคลงั 

 ดร.ยทุธ ไกยวรรณ์ (2551, หนา้ 351) ไดเ้ขียนหนงัสือช่ือ “การบริหารการผลิตในอุตสาหกรรม” 

โดยในบทท่ี 13 ไดเ้ขียนถึงวตัถุประสงคข์องการจดัซ้ือไว ้5 ขอ้ ดงัน้ี 

 (1) เพื่อใหมี้วตัถุดิบและวสัดุอ่ืนๆ ในการผลิตอยา่งพอเพียง 

 (2) เพื่อรักาคุณสมบติัของวตัถุดิบท่ีจดัซ้ือใหไ้ดม้าตรฐานเดียวกนั 

 (3) เพื่แหลีกเล่ียงการเสียหาย และความลา้สมยัวตัถุดิบ 

 (4) เพื่อใหกิ้จการมีก าไร มีตน้ทุกในการจดัซ้ือต ่า 

 (5) หลีกเล่ียงปัญหาพสัดุซ ้ าซอ้น 

 ส่วนสินคา้คงคลงัหากโรงงานเกบ็ไวม้ากเกินไปกจ็ะท าใหเ้กิดการสูญเสียในรูปของดอกเบ้ีย ค่า

เก็บรักษา เส่ือมค่า และค่าดูแลอ่ืนๆ แต่สินคา้คงคลงัก็มีความส าคญัอย่างหน่ึงคือ มีให้ทนัทีเม่ือยาม

ตอ้งการ ในทางตรงกนัขา้ม หากสินคา้คงคลงัมีนอ้ยไปไม่พอกบัความตอ้งการก็จะเกิดความเสียหายต่อ

บริษทั ดงันั้นจึงสามารถแบ่งความส าคญัของสินคา้คงคลงัได ้5 ขอ้ง ดงัน้ี 

(1) ท าให้โรงงานสามารถผลิตสินคา้ หรือเดินเคร่ิงจกัรไดต้ลอดสม ่าเสมออย่างเด็มก าลงัการ

ผลิต และท าใหต้น้ทุนการผลิตต ่าลง 

 (2) ช่วยท าใหก้ารผลิตไม่หยดุชะงกั ถึงแมเ้คร่ืองจกัรจะช ารุดเสียหายเพราะยงัมีสินคา้ในคงคลงั 

 (3) ช่วยใหโ้รงงานสามารถเกบ็สินคา้ไวไ้ดใ้นช่วงราคาสินคา้ตกต ่า 

 (4) ช่วยท าใหโ้รงงานมีสินคา้จ าหน่ายในกรณีท่ีเกิดเหตุการณ์ท่ีไม่คาดฝัน 

(5) ช่วยท าให้การผลิตและการจา้งแรงงานเป็นไปโดยสม ่าเสมอ ไม่ท าให้เกิดการเดินเคร่ือง

เปล่า ในการผลิตสินคา้บางอยา่งจะตอ้งคาดคะเนถึงราคาวตัถุดิบในอนาคต และจ าเป็นจะตอ้งจดัหามา

เกบ็ไวล่้วงหนา้ก่อนราคาข้ึน 

ส่วนประเภทของสินคา้คงคลงัสามารถแบ่งไดเ้ป็น 4 ประเภท คือ 

(1) สินคา้คงคลงัประเภทเบด็เตลด็ คือ วตัถุดิบประเภทช่วยเหลือใหก้ารผลิตด าเนินไปได ้

(2) สินคา้คงคลงัประเภทวตัถุดิบและอะไหล่ คือ ช้ินส่วนหรือส่วนประกอบท่ีเป็นส่วนหน่ึง

ของสินคา้ส าเร็จรูป 
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(3) สินคา้คงคลงัประเภทก่ึงส าเร็จรูป คือ วสัดุท่ีผ่านจากวตัถุดิบมาแลว้ แต่ยงัไม่เป็นสินคา้

ส าเร็จรูป 

(4) สินคา้คงคลงัประเภทส าเร็จรูป คือ สินคา้ท่ีสมบูรณ์เรียบร้อยแลว้น าไปเก็บในคลงัเพื่อรอ

จ าหน่าย 

1.4 การวางแผนการผลิต 

ดร.ยทุธ ไกยวรรณ์ (2551, หนา้ 160) ไดเ้ขียนหนงัสือช่ือ “การบริหารการผลิตในอุตสาหกรรม” 

โดยในบทท่ี 7 ไดเ้ขียนเก่ียวกบัการวางแผนการผลิตและไดบ้อกความส าคญัในการวางแผนการผลิตไว้

ว่า การวางแผนการผลิตนอกจากจะเป้นการจดัวางระบบในการผลิตแลว้หากพบว่าพฤติกรรมการ

บริโภคของผูบ้ริโภคเปล่ียนไป ผูบ้ริหารอาจน าขอ้มูลนั้นมาประกอบกบัการตดัสินใจ เพิ่มจ านวนการ

ผลิต หรือควบคุมจ านวนผลิตภณัฑ์ให้น้อยลง ซ่ึงในส่วนของการวางแผนการผลิตนั้นหลงัจากท่ีได้

พยากรณ์ หรือคาดหมายปริมาณความตอ้งการของสินคา้ในระยะเวลาขา้งหน้าแลว้ ต่อมาก็ตอ้งสร้าง

แผนการผลิตส าหรับช่วงเวลาท่ีได้พยากรณ์ แผนการผลิตท่ีท าข้ึนมาน้ี จะตอ้งสนองปริมาณความ

ตอ้งการของลูกคา้ไดใ้นช่วงระยะเวลาท่ีเหมาะสม และไดคุ้ณภาพของสินคา้ตามความตอ้งการ ดงันั้น

แผนการผลิตจึงเป็นตวัก าหนดงบประมาณ ค่าใชจ่้าย ในการด าเนินงาน จ านวนแรงงาน ชัว่โมงท างาน 

จ านวนเคร่ืองจกัร และระดบัของสินคา้คงคลงั นอกจากน้ีเพื่อให้การผลิตด าเนินการไปดว้ยดีและมี

ประสิทธิภาพตามการวางแผนการผลิตท่ีไดว้างไว ้ตอ้งก าหนดกิจกรรมท่ีเอ้ือต่อการผลิต ดงัน้ี 

(1) กิจกรรมก่อนการผลิต คือกิจกรรมต่างๆท่ีตอ้งท าก่อนจะมีการวางแผนในการผลิต เพื่อให้

เกิดความแน่ใจและมัน่ใจวา่การวางแผนนั้นจะด าเนินการไปไดไ้ม่เกิดปัญหาตามมา 

(2) กิจกรรมการผลิต คือกิจกรรมท่ีใขใ้นการผลิต ซ่ึงจะเร่ิมจากขั้นตอนดงัน้ี 

      (2.1) การออกแบบระบบการผลิต เป็นการออกแบบสายการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมว่า

จะออกแบบอยา่งไรหรือจดัสายการผลิตอยา่งไร จึงจะท าใหก้ารผลิตด าเนินไปดว้ยความเรียบร้อยและมี

ประสิทธิภาพซ่ึงสามารถแบ่งได้เป็น 2 ลกัษณะคือ ระบบการผลิตต่อเน่ือง และ ระบบการผลิตไม่

ต่อเน่ือง 
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(2.2) จดัหน่วยงานปฏิบติัตามสายงานกิจกรรมการผลิต เป็นกิจกรรมท่ีมีความส าคญัในการ

ผลิต ผิลตภณัฑจ์ะออกมาดีหรือไม่ดี ทนัต่อความตอ้งการของตลาดหรือไม่ สาเหตุเบ้ืองตน้จะอยูท่ี่การ

ผลิต 

      (2.3) การวิจยัและพฒันา เป็นการติดตามการประเมินผลประสิทธิภาพการท างานว่าเป็น

อย่างไร เกิดปัญหาอะไรในกระบวนการผลิต การเคล่ือนไหวของการท างานเป็นอย่างไร ผลิตภณัฑ์

ออกมาไดม้าตรฐานหรือไม่ ถา้ไม่ไดม้าตรฐานมีสาเหตุมาจากอะไร และท าการด าเนินการแกไ้ข 

1.5 การควบคุมการผลิตและการด าเนินงาน 

 ผศ. ดร. ณัฏฐพันธ์ เขจรนันทน์ (2545) เขียนหนังสือช่ือ “การจัดการการผลิตและการ

ด าเนินงาน” ซ่ึงกระบวนการควบคุมมิใช่การคอยจบัผิดหรือไม่ไวว้างใจผูป้ฏิบติังาน หากแต่ช่วยให้มี

การปฏิบติัให้ถูกตอ้งตามวตัถุประสงค์ท่ีวางไว ้รวมทั้งคอยขจดัปัญหาและอุปสรรคท่ีจะท าให้การ

ปฏิบติังานตอ้งสะดุดหยดุลง โดยดูแลการปฏิบติังานใหด้ าเนนไปตามแผนหรือในขอบเขตท่ีก าหนดไว้

การควบคุมประกอบดว้ย 4 ขั้นตอน ดงัน้ี 

(1) การก าหนดมาตรฐาน 

(2) การวดัผลการปฏิบติังานจริง 

(3) การเปรียบเทียบผลท่ีไดก้บัมาตรฐาน 

(4) การแกไ้ข 

 มิติของการควบคุม สามารถกล่าวไดว้่าการปฏิบติังานทุกประเภทจะตอ้งมีการควบคุมให้ผล

งานเป็นไปตามท่ีตอ้งการ แต่จะท าการควบคุมอยา่งไรข้ึนอญุ่กบัปัจจยัหลายประการท่ีผูค้วบคุมจะตอ้ง

วิเคราะห์และก าหนดแนวทางและขั้นตอนการควบคุมใหเ้หมาะสม โดยมิติการควบคุมสามารถแบ่งได ้

4 มิติคือ 

(1) ปริมาณ 

(2) คุณภาพ 

(3) เวลา 

(4) ตน้ทุน 
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 การควบคุมการผลิต มีวตัถุประสงคเ์พื่อน าเอาประโยชน์จากทรัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดัมาใช้

ในการผลิตสินคา้ให้เกิดอย่างเต็มท่ี ซ่ึงจะสร้างความพอใจและตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ 

ความหมายของทรัพยากรในท่ีน้ีรวมหมายถึงส่ิงอ านวยความสะดวกในการผลิต เช่น เคร่ืองจกัรและ

อุปกรณ์ แรงงาน และวตัถุดิบ ค าว่า “จ ากดั” ในท่ีน้ีจะหมายถึงจ านวนทรัพยากรท่ีมีอยู ่เวลาก าหนดส่ง

สินคา้ และนโยบายในการบริหารค าว่า “เป็นท่ีพอใจ” มีความหมายว่าครบตามจ านวนท่ีตอ้งการ ส่งทนั

ตามเวลาท่ีก าหนด และมีคุณภาพตามมาตรฐานท่ีก าหด 

 วิธีการควบคุมการผลิตจะแตกต่างออกไปตามกิจกรรมต่างๆ เช่น ขนาดของกิจการ ปริมาณ

ควบคุมท่ีเหมาะสม กระบวนการผลิต และลกัษณะของผลิตภณัฑ ์เป็นตน้ อย่างไรก็ตาม สามารถแบ่ง

ลกัษณะของการควบคุมการผลิตออกเป็น 5 ดา้น ดงัน้ี 

(1) การควบคุมการไหล เป็นลกัษณะการควบคุมการผลิตท่ีพบบ่ยในอุตสาหกรรม ซ่ึงใชก้าร

ผลิตแบบต่อเน่ือง การจดัล าดบังานท่ีตอ้งท าจะก าหนดไวแ้น่นอนเป็นสายการผลิต 

(2) การควบคุมตามค าสั่ง เป็นลกัษณะการควบคุมท่ีพบมากท่ีสุดซ่ึงใชใ้นกิจการผลิตแบบไม่

ต่อเน่ือง ท่ีการสัง่ใหผ้ลิตแต่ละคร้ังจะมีความแตกต่างกนัทั้งดา้นปริมาณและชนิดของผลิตภณัฑ ์

(3) การควบคุมทั้งกลุ่ม จะพบในอุตสาหกรรมบางชนิด เช่น ในการผลิตเส้ือส าเร็จรูปท่ีแต่ละ

ขนาดและแบบจะมีช้ินส่วนต่างๆ 

(4) การควบคุมเป็นคร้ังๆ จะพบมาโดยเฉพาะในอุตสาหกรรมการผลิตส่ิงบริโภค และการผลิต

ในแต่ละคร้ังจะมีปริมาณมาก 

(5) การควบคุมโครงการ เน่ืองจากโครงการมีลกัษณะพิเศษคือซ ้ ากนัและจะมีช่วงเวลาท างาน 

ซ่ึงต้องส้ินสุดลงเม่ือเสร็จโครงการ ฉะนั้ นการควบคุมโครงการจะไม่เหมือนกับการควบคุมผลิต

โดยทัว่ไป 

2. ความรู้เกีย่วกบัเบาะรถยนต์ 

 เบาะรถยนต์ คือ ส่วนประกอบช้ินหน่ึงของรถยนต์ ซ่ึงถือว่าเป็นส่วนท่ีมีความส าคญั เพราะ

รถยนตทุ์กคนัตอ้งมี เบาะจึงเป็นองคป์ระกอบของรถยนต ์ท่ีเราตอ้งนัง่ขบัข่ี รวมทั้งเบาะรถยนตเ์ป็นท่ีนัง่

ไวส้ าหรับนัง่ขบัข่ีรถยนต ์น าความสบายใหก้บัผูข้บัข่ีรถยนต ์หากไม่มีเบาะรถยนต ์เราจะไม่สามารถขบั

รถยนตไ์ด ้เบาะรถยนตมี์หลากหลายแบบ หลากหลายสีให้เลือกใชง้านตามความช่ืนชอบของเจา้ของ

รถยนต ์
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เบาะหนงัรถยนตมี์อยูห่ลายประเภท โดยแบ่งไดห้ลกัๆ 2 ประเภท 

(1) เบาะหนงัรถยนตแ์บบเขา้รูป คือการออกแบบตดัเยบ็เบาะท่ีเขา้รูปใหเ้หมือนกบัเบาะโรงงาน 
ท าเหมือนกบัเบาะคู่ตวัรถยนต ์

(2) เบาะหนงัรถยนตแ์บบหุ่มสวม ผลิตข้ึนมาส าหลบัรถทุกรุ่น เพื่อป้องกนัเบาะคู่ตวัรถเสียหาย 
ทั้ง 2 ประเภทน้ีกจ็มีขอ้ดีแตกต่างกนัไป 

เบาะรถยนตเ์ป็นช้ินส่วนซ่ึงอยูภ่ายในรถซ่ึงการออกแบบและการผลิตเบาะ รวมถึงการตดัหนงั

หุม้ เบาะท่ีนัง่ลว้นมีความส าคญั เน่ืองจากมีผลต่อความปลอดภยัต่อการขบัข่ีโดยเฉพาะเม่ือเกิดอุบติัเหตุ 

ประเภท ของเบาะมีชนิดต่างๆ เช่น Single seat หรือ เบาะท่ีนัง่คนขบั Bench Seat หรือ เบาะท่ีนัง่รถยนต์

ติดกนั เป็นตน้ มีองคป์ระกอบของช้ินส่วนดงัน้ี  

(1) โครงสร้างหลกัของเบาะ (โครงสร้างโลหะ) 
(2) โครงวสัดุดูดกลืนแรงกระแทก (โฟม)  
(3) ตวัปรับเล่ือนเบาะ  
(4) ตวัปรับมุมพนกัพิง  
(5) สปริงเบาะนัง่ สปริงเบาะพิง  
(6) ท่ีรองรับวสัดุดูดกลืนแรงกระแทก (ช้ินส่วนพลาสติก หรือโลหะ)  

โดยมีกระบวนการผลิตหลกั ดงัน้ี  
(1) การตดัหนงั/ผา้ เยบ็ท่ีหุม้เบาะ  
(2) Injection (Plastic injection, Foam injection)  
(3) การผลิตโครงเบาะและช้ินส่วน  
(4) Assembly and Inspection 
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รูปท่ี 1 การตดัหนงั/ผา้ และเยบ็ท่ีหุม้เบาะ 
ท่ีมา : http://data.thaiauto.or.th/iu3/images/stories/PDF/Law/2557/carseat.pdf 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2 การฉีดโฟมหรือพลาสติก 
ท่ีมา : http://data.thaiauto.or.th/iu3/images/stories/PDF/Law/2557/carseat.pdf 
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รูปท่ี 3 การผลิตโครงและช้ินส่วนโลหะ 

ท่ีมา : http://data.thaiauto.or.th/iu3/images/stories/PDF/Law/2557/carseat.pdf 

 

รูปท่ี 4 การประกอบและการตรวจสอบ 

ท่ีมา : http://data.thaiauto.or.th/iu3/images/stories/PDF/Law/2557/carseat.pdf 
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3. บทความและงานวจิัยทีเ่กีย่วข้องกบัการผลติอุตสาหกรรมยานยนต์ 

 3.1 บทความเร่ืองโอกาสของอุตสาหกรรมยานยนตแ์ละชินส่วนไทยในตลาดโลก 

อุตสาหกรรมยานยนต์และช้ินส่วนเป็นภาคอุตสาหกรรมท่ีมีประวัติศาสตร์อันยาวนาน

อุตสาหกรรมหน่ึงของประเทศไทย โดยในอดีตตั้งแต่ปี 2504 อุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วนเป็น

อุตสาหกรรมทดแทนการน าเขา้ ซ่ึงทางภาครัฐตอ้งให้การคุม้ครองอุตสาหกรรมประเภทน้ีเพื่อให้

สามารถอยูร่อดได ้ต่อมาอุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วนของไทยไดพ้ฒันาจนมีขีดความสามารถใน

การผลิตสูงท่ีสุดในอาเซียน และยงัสามารถส่งออกไปยงัต่างประเทศได ้สร้างรายไดเ้ขา้ประเทศ โดยใน

ปี 2544 มีมูลค่าการส่งออกประมาณ 1.6 แสนลา้นบาท และก่อให้เกิดการจา้งงานในระบบเศรษฐกิจ

ประมาณ 2.8 แสนคน 

ส าหรับผูป้ระกอบการช้ินส่วนยานยนตป์ระเภทท่ีใชใ้นการประกอบยานยนตท่ี์เป็นของคนไทย

เอง มีโอกาสลดระดบัลงจากเดิมในระดบั Firt Tier หรือ Second Tier เป็นระดบั Second Tier หรือ Third 

Tier ได ้เน่ืองจากผูป้ระกอบการไทยมีความสามารถ ในการออกแบบช้ินส่วนยานยนตต์ ่า ผูป้ระกอบการ

จากต่างประเทศท่ีมีขีดความสามารถและความใกลชิ้ดกบัผูป้ระกอบการในระดบัท่ีสูงกว่าเขา้มาแทนท่ี

ไดง่้าย ดงันั้นผูป้ระกอบการตอ้งสร้างความใกลชิ้ดกบัผูป้ระกอบการท่ีอยู่ในระดบัสูงกว่าให้มากข้ึน 

และพยายามเขา้ไป มีส่วนรวมในการออกแบบช้ินส่วนยานยนตก์บัผูป้ระกอบการยานยนตืเพื่อรักษา

ระดบัของกิจการเอาไว ้ 

อุตสาหกรรมท่ีเก่ียวเน่ืองกบัอุตสาหกรรมยานยนต์ท่ีควรส่งเสริมคือ อุตสาหกรรมอุปกรณ์

ประดบัยนต ์อาทิ ฟองน ้ า ข้ีผึ้งขดัเงา น ้ าหอม และลอ้แมกซ์ เป็นตน้ ซ่ึงเป็นผลิตภณัฑท่ี์มีความสามารถ

ในการท าก าไรสูง ใชเ้งินทุนต ่าและผูป้ระกอบการในประเทศไทยมีความสามารถในการผลิตได ้จึงเป็น

ทางเลือกหน่ึงในการลงทุนท่ีน่าสนใจ  

อุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วนนบัว่าเป็นอุตสาหกรรมท่ีส าคญัของประเทศ แต่มีขอ้สังเกต

ท่ีน่าสนใจคือ เม่ือพิจารณาถึงผลท่ีไดจ้ากอุตสาหกรรมน้ีกบัประเทศไทย จะพบว่าผูป้ระกอบการส่วน

ใหญ่ในอุตสาหกรรมน้ีเป็นชาวต่างประเทศ และวัตถุดิบส่วนใหญ่ รวมถึงเคร่ืองจักรท่ีใช้ใน
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อุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วน ตอ้งอาศยั การน าเขา้จากต่างประเทศเป็นหลกั มูลค่าเพิ่มท่ีประเทศ

ไทยไดรั้บจากอุตสาหกรรมน้ี ไดจ้ากการจา้งงาน และการผลิตช้ินส่วนยานยนตบ์างประเภทเท่านั้น  

(1) ความเป็นมาและภาพรวมของอุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วน 

อุตสาหกรรมยานยนต์และช้ินส่วนเป็นภาคอุตสาหกรรมท่ีมีประวติัศาสตร์ อันยาวนาน

อุตสาหกรรมหน่ึงของประเทศไทย โดยในอดีตตั้งแต่ปี 2504 อุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วนเป็น

อุตสาหกรรมทดแทนการน าเขา้ ซ่ึงทางภาครัฐตอ้งให้การคุม้ครองอุตสาหกรรมประเภทน้ี เพื่อให้

สามารถอยูร่อดได ้ต่อมาอุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วนของไทยไดพ้ฒันาจนมีขีดความสามารถใน

การผลิตสูงสุดของอาเซียน และยงัสามารถส่งออกไปยงัต่างประเทศได ้สามารถสร้างรายไดเ้ขา้ประเทศ 

โดยในปี 2544 มีมูลค่าการส่งออกประมาณ 166,404.87 ลา้นบาท และก่อให้เกิดการจา้งงานในระบบ

เศรษฐกิจประมาณ 285,000 คน 

อุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วนของประเทศไทยสามารถแยกเป็น 2 ประเภทใหญ่คือ 

(1.1) รถยนตแ์ละช้ินส่วนรถยนต ์

การส่งออกรถยนต์ส าเร็จรูปของประเทศไทยมีแนวโน้มขยายตวัตั้งแต่ปี 2538 โดยในปี 

2538 มียอดส่งออก 8,800 คนัและเพิ่มเป็น 14,000 คนัในปี 2539 หรือเพิ่มข้ึนร้อยละ 59.09 จากปี 2538 

ส่วนในปี 2540 มียอดส่งออก 42,218 คนั หรือเพิ่มข้ึนร้อยละ 201.56 และยงัคงเพิ่มข้ึนอย่างต่อเน่ือง

จนกระทัง่ปี 2544 ประเทศไทยสามารถส่งออกรถยนต์ส าเร็จรูปไดถึ้ง 175,299 คนั เม่ือคิดมูลค่าการ

ส่งออกของกลุ่มอุตสาหกรรมรถยนตแ์ละช้ินส่วนรถยนตไ์ทยจะพบว่า มีมูลค่าสูงข้ึนอยา่งต่อเน่ืองเป็น

ล าดับ จาก 49,062.90 ล้านบาทในปี 2541 เป็น 114,661.01 ล้านบาทในปี 2544 ทั้ งน้ีการน าเขา้ของ

อุตสาหกรรมรถยนตแ์ละช้ินส่วนรถยนตก์็มีสูงข้ึนมากเช่นเดียวกนัจาก 17,404.86 ลา้นบาทในปี 2541 

เป็น 84,504.80 ลา้นบาท ในปี 2544 ทั้งน้ีตั้งแต่ปี 2541 เป็นตน้มา ยอดขายในประเทศจะต ่ากวา่ประมาณ

การผลิตจริงในประเทศเป็นจ านวนมากโดยมียอดขายในประเทศ 144,065 218,330 262,189 และ 

297,052 คนัในปี 2541 2542 2543 และ 2544 ตามล าดบั โดยปริมาณการผลิตจริงคือ 158,130 327,233 

411,721 และ 459,418 คนัในปี 2541 2542 2543 และ 2544 ตามล าดบั 

(1.2) รถจกัรยานยนตแ์ละช้ินส่วนรถจกัรยานยนต ์
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ภาพรวมมูลค่าการส่งออกรถจกัรยานยนตแ์ละช้ินส่วนรถจกัรยานยนตจ์ะมีมูลค่าเพิ่มข้ึน

อย่างต่อเน่ืองตั้ งแต่ปี 2539 จนถึงปี 2541 โดยมีมูลค่า 7,169.96 7,448.89 และ 10,055.53 ล้านบาท

ตามล าดบั แต่มีมูลค่าการส่งออกลดลงในปี 2542 เป็นมูลค่า 8,506.48 ลา้นบาทแลว้จึงปรับตวัสูงข้ึนในปี 

2543 จ านวน 10,790.11 และปี 2544 จ านวน 13,330.71 ลา้นบาท 

นอกจากน้ีช้ินส่วนยานยนตย์งัสามารถแบ่งแยกไดอี้ก 2 ประเภทคือ 

1. ช้ินส่วนยานยนตป์ระเภทท่ีใชใ้นการประกอบยานยนต ์(OEM) 

2. ช้ินส่วนยานยนตป์ระเภทอะไหล่ (REM) 

(2) การวิเคราะห์จุดอ่อน จุดแขง็ โอกาสและภยัคุกคาม (SWOT Analysis) ในอุตสาหกรรมยาน

ยนตแ์ละช้ินส่วน 

อุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วน เป็นอุตสาหกรรมท่ีประสบกบัภาวะหดตวัของตลาดอยา่ง

รุนแรงหลงัวิกฤตการณ์เศรษฐกิจในปี 2540 รวมถึงการปรับเปล่ียนระเบียบดา้นภาษีการคา้ อากรขาเข้า 

และการยกเลิกกฎการใชช้ิ้นส่วนภายในประเทศ (Local Contents) ลว้นเป็นปัจจยัใหผู้ป้ระกอบการตอ้ง

ปรับตวัให้กิจการสามารถอยูร่อดได ้ปัญหาต่างๆ ของอุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วนสามารถสรุป

ไดด้งัน้ี 

2.1 ผูป้ระกอบการประกอบรถยนตม์กัจะเป็นบริษทัขา้มชาติและเป็นผูก้  าหนดนโยบาย การ

ปฏิบติั ท าให้ความร่วมมือในการสนับสนุนมาตรการต่างๆ เช่น การถ่ายทอดเทคโนโลยีการผลิต

ช้ินส่วนท่ีมีมูลค่าเพิ่มสูงเกิดข้ึนไดย้าก จะมีการถ่ายทอดเฉพาะบริษทัท่ีเป็นเครือข่ายกนัเท่านั้น 

2.2 การแข่งขนัในอุตสาหกรรมยานยนตเ์ป็นไปในลกัษณะ Brand ของประเทศต่างๆ เช่น 

อเมริกา ญ่ีปุ่น ยุโรปและเกาหลีท าให้เกิดเครือข่ายเฉพาะค่าย (Brand) การเขา้มาของผูผ้ลิตช้ินส่วนราย

ใหญ่ท าไดค่้อนขา้งยาก โดยเฉพาะผูผ้ลิตช้ินส่วนไทยท่ีจะเขา้ไปสู่การเป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนเพื่อใชใ้นการ

ประกอบยานยนต์ส าเร็จรูป (Original Equipment Manufacturing: OEM) นั้น จะตอ้งมีเทคโนโลยีการ

ผลิตพื้นฐาน และมีความสมัพนัธ์กบัโรงงานประกอบรถยนต ์จึงจะมีโอกาสในการเป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนให้

โรงงานประกอบรถยนต ์

2.3 อุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนต์เป็นอุตสาหกรรมท่ีใชทุ้นสูง เน่ืองจากตอ้งมีการ

ลงทุนดา้นเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ทดสอบ ท าให้ผู ้ผลิตรายย่อยของไทยตอ้งร่วมทุนกบัต่างชาติ เพื่อ

ยกระดบัความสามารถในการผลิตและท าใหถู้กทุนต่างชาติเขา้ครอบครองธุรกิจไป 



19 
 

2.4 บุคลากรท่ีมีอยูมี่คุณภาพ ความรู้ ความสามารถไม่ตรงกบัความตอ้งการของภาคเอกชน 

และบุคลากรไม่ท างานตรงกบัความรู้ ความสามารถท่ีไดรั้บการศึกษามา  

2.5 ผูป้ระกอบการในประเทศไม่มีเทคโนโลยใีนการออกแบบ พฒันา และผลิตช้ินส่วนเป็น

ของตนเอง ตอ้งพึ่งพาจากบริษท่ีัมีเครือข่ายกบับริษทัประกอบรถยนตแ์ละการพฒันาจะเป็นเร่ืองการลด

ตน้ทุนการผลิต มิใช่การพฒันาผลิตภณัฑโ์ดยเฉพาะบริษทัระดบั First Tier ท่ีเป็นของคนไทยมีโอกาสถูก

ลดระดบัเป็นผูผ้ลิตช้ินส่วน Second Tier ได ้

จากสภาพปัญหาท่ีเป็นอยู่ในปัจจุบนัน้ี แผนการปรับโครงสร้างอุตสาหกรรมมีการจดักลุ่ม

อุตสาหกรรมเป้าหมาย 13 สาขา เพื่อวางกลยุทธ์และแผนการปฏิบติังานของแต่ละกลุ่มอุตสาหกรรม 

อุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วนเป็นหน่ึงในอุตสาหกรรมท่ีมีความส าคญัในการสร้างรายไดแ้ละการ

จา้งงานให้แก่ประเทศ รัฐบาลจ าเป็นตอ้งมีมาตรการท่ีสนับสนุนและพฒันาขีดความสามารถในการ

แข่งขนัอย่างชัดเจนและเร่งด่วน เม่ือวิเคราะห์ถึงจุดแข็๋ ง จุดอ่อน โอกาสและภยัคุกคามท่ีเกิดข้ึนใน

อุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วนของไทยพบวา่  

จุดแขง็ ท่ีส าคญัของอุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วนของไทย คือ ผูป้ระกอบรถยนตร์ายใหญ่

ของโลก ทั้งในส่วนของค่ายรถยนตจ์ากประเทศญ่ีปุ่น ไดแ้ก่ โตโยตา้ ฮอนดา้ เป็นตน้ หรือค่ายรถยนต์

จากประเทศตะวนัตก ไดแ้ก่ กลุ่มเจเนอรอล มอเตอร์ฟอร์ด เป็นตน้ มาสร้างฐานการผลิตในประเทศไทย

เพื่อจ าหน่ายทั้ งในประเทศและส่งออกไปยงัต่างประเทศด้วย ดังนั้ นอุตสาหกรรมสนับสนุนการ

ประกอบรถยนต ์ซ่ึงไดแ้ก่ อุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต ์มีโอกาสในการผลิตสูงข้ึนดว้ย รวมถึงไดรั้บ

การถ่ายทอดการบริหารจดัการการผลิตจากบริษทัประกอบรถยนต ์ท าให้อุตสาหกรรมท่ีเก่ียวเน่ืองกบั

การประกอบรถยนตแ์ขง็แกร่งมากข้ึนดว้ย 

แต่ประเทศไทยมี จุดอ่อน ซ่ึงเป็นจุดท่ีส าคญัมากต่อการพฒันาเสริมสร้างความเขม้แข็งของ

อุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วนไทยนัน่คือ ประเทศไทยไม่ไดเ้ป็นเจา้ของเทคโนโลยใีนอุตสาหกรรม

ยานยนตแ์ละช้ินส่วน การพฒันาออกแบบผลิตภณัฑเ์ป็นของบริษทัต่างประเทศ ดงันั้นประเทศไทยไม่

สามารถก าหนดทิศทางการลงทุนการตลาดเองได ้ตอ้งพึ่งพานโยบายจากบริษทัแม่ และผูป้ระกอบการท่ี

เป็นของคนไทยเองตอ้งจ ายอมปฏิบติัตามเง่ือนไขต่างๆ ของผูป้ระกอบการจากต่างประเทศ ดงันั้น

ผลประโยชน์ท่ีไดจ้ากอุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วนจะตกอยูก่บัคนต่างชาติเป็นหลกั 
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(3) ปัจจยัท่ีมีผลต่ออุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วนไทยในตลาดโลก 

จากการท่ีอุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วนของประเทศไทยยงัมีโอกาสท่ีจะสามารถขยายตวั

ไดอี้กในตลาดโลก ดงันั้น ประเทศไทยจ าเป็นตอ้งเร่งพฒันาศกัยภาพของตนเองให้มีศกัยภาพมากกว่า

หรือทดัเทียมกบัประเทศคู่แข่ง ปัจจยัท่ีส าคญัท่ีมีผลกระทบต่อการขยายตวัในตลาดโลกนั้น ประกอบไป

ดว้ยปัจจยัหลกั 4 ประการ ดงัต่อไปน้ี 

3.1 ปัจจยัทางดา้นอุปสงค ์(Demand) ปัจจยัทางดา้นอุปสงค ์นบัเป็นปัจจยัพื้นฐานท่ีส าคญัท่ี

ควรค านึงถึงในการพฒันาอุตสาหกรรมทั้งตลาดในประเทศและตลาดต่างประเทศ เน่ืองจากเม่ือมนุษยมี์

ความตอ้งการเพิ่มข้ึนและซบัซอ้นข้ึนเป็นตวัผลกัดนัให้เกิดการพฒันาในอุตสาหกรรม เพื่อตอบสนอง

ความตอ้งการของผูบ้ริโภคในคุณภาพท่ีไดม้าตรฐานแต่มีราคาต ่า 

3.2 ปัจจยัทางดา้นอุปทาน (Supply) ปัจจยัทางดา้นอุปทานมีความสัมพนัธ์กนัอยา่งใกลชิ้ด

กบัปัจจยัทางดา้นอุปสงค ์กล่าวคือ ตลาดสินคา้ในอุตสาหกรรมต่างๆ จะมีอุปสงคเ์ป็นตวัก าหนดอุปทาน 

หรืออุปทานเป็นตัวก าหนดอุปสงค์ก็ได้ ทั้ งน้ีข้ึนอยู่กับโครงสร้างของตลาดเป็นส าคัญ ส าหรับ

อุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วน ปัจจยัทางดา้นอุปสงคมี์อิทธิพลต่อกระบวนการผลิต การผลิตจะ

ตอบสนองความตอ้งการท่ีเพิ่มมากข้ึน ส่วนการพฒันาด้านอุปทานจะเป็นตวักระตุน้ให้เกิดความ

ตอ้งการท่ีเพิ่มข้ึน 

3.3 ปัจจยัทางดา้นนโยบายของรัฐ (Government Policy) ระบบกลไกตลาดไม่สามรถน าพา

ระบบเศรษฐกิจไปสู่การแข่งขนัอยา่งมีประสิทธิภาพ นโยบายจากภาครัฐบาลจึงเขา้มาเป็นปัจจยัในการ

จดัสรรทรัพยากรท่ีมีอยูใ่ห้เกิดประโยชน์สูงสุด นโยบายต่างๆ จากรัฐบาลจะเป็นตวัสะทอ้นการบริหาร

ของรัฐบาลนั้นๆ ในการเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัของอุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วนไทย

นั้น ภาครัฐควรมีส่วนร่วมในการก าหนดทิศทางของอุตสาหกรรมน้ีอยา่งจริงจงั โดยบทบาทของภาครัฐ

ท่ีควรด าเนินการในอุตสาหกรรมน้ีมีดงัน้ี 

 3.3.1 การตลาด การคา้และการลงทุน 

       ภาครัฐจะตอ้งมีมาตรการสนับสนุนทางดา้นการตลาดเพื่อเพิ่มความสามารถในการ

แสวงหาตลาด โดยให้การสนับสนุนการลงทุนและการหาตลาดในอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์
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ประเภทอะไหล่ (REM) ให้มากข้ึน ซ่ึงในปัจจุบนัประเทศไทยยงัไม่ให้ความส าคญัและสนับสนุน

ช้ินส่วนประเภทน้ีเท่าท่ีควร ทั้งท่ีเป็นตลาดท่ีมีศกัยภาพทั้งในและต่างประเทศ 

       3.3.2 บุคลากร 

       แม้ว่าภาครัฐจะมีมาตรการในการพัฒนาการศึกษาของชาติอยู่แล้ว แต่ส าหรับ

อุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วน การพฒันาบุคลากรยงัไม่ตรงกบัความตอ้งการท่ีแทจ้ริงมากนกั ทั้งน้ี 

สถาบนัการศึกษาตอ้งยกระดบัของบุคลากรทุกระดบัตั้งแต่พนกังานปฏิบติังานจนถึงวิศวกร และตอ้ง

เสริมหลกัสูตรเพื่อพฒันาทกัษะในการแกปั้ญหาเพื่อปรับปรุงคุณภาพ โดยบุคลากรเหล่าน้ีจะมีส่วน

ส าคญัในการพฒันาอุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วนในอนาคต 

3.4 ปัจจยัทางด้านกติกาการคา้โลก (World Trade Regulations) ในภาวะปัจจุบนัโลกได้

เปล่ียนแปลงไปสู่ยคุโลกาภิวฒัน์ ซ่ึงมีข่าวสารเป็นหวัใจหลกัในการบริหารงาน กอปรกบัการคา้ระหว่าง

ประเทศเป็นไปอย่างเสรีมากข้ึน ความเจริญก้าวหน้าทางเทคโนโลยี การส่ือสารท าให้ตลาดโลก

กลายเป็นตลาดไร้พรมแดน มาตรการและนโยบายการคา้ระหวา่งประเทศของแต่ละประเทศถูกผลกัดนั

ให้เขา้สู่ความเป็นสากลทัว่โลก กลไกตลาดจะเป็นปัจจยัส าคญัในการจดัสรรทรัพยากรท่ีใชใ้นการผลิต

ใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด และเกิดอรรถประโยชน์สูงสุดในดา้นการบริโภค ภาวะดงักล่าวไดก่้อใหเ้กิด

การแข่งขนักนัอยา่งรุนแรงในกลุ่มอุตสาหกรรมในแต่ละประเทศกลุ่มอุตสาหกรรมของประเทศใดท่ีไม่

สามารถปรับตวัไดก้็จะถูกทอดท้ิงไวข้า้งหลงัหรืออาจจะสูญเสียความไดเ้ปรียบเชิงเปรียบเทียบไป ท า

ให้ไม่สามารถท าการแข่งขนัในตลาดโลกได้ จะมีเฉพาะกลุ่มอุตสาหกรรมของประเทศท่ีสามารถ

ปรับตวัไดก้จ็ะกลายเป็นผูน้ าในตลาดโลก 

(4) บทบาทและแนวโนม้ของอุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วนไทยในตลาดโลก 

ทิศทางอุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วนในอีก 5 ปีขา้งหนา้ คาดว่ามีแนวโนม้เติบโตได ้ทั้งน้ี

ผูป้ระกอบการตอ้งมีการปรับตวัให้มีความสามารถในการแข่งขนั ซ่ึงนับวนัการแข่งขนัจะทวีความ

รุนแรงข้ึน ในปัจจุบนัตลาดภายในประเทศไดห้ดตวัลดลงจากเดิมเม่ือปี 2539 เน่ืองจากสภาวะเศรษฐกิจ

ตกต ่าลง ในขณะท่ีก าลงัการผลิตมีเหลืออยู่มากกว่าเท่าตวัของก าลงัการผลิตท่ีใชอ้ยู่ในปัจจุบนั ดงันั้น

การปรับทิศทางของอุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วน ควรมุ่งเนน้การส่งออกและทดแทนการน าเขา้ให้

มีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน โดยในส่วนอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์เอง จากเดิมผูป้ระกอบการผลิต
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ช้ินส่วนยานยนตป์ระเภทใชใ้นการประกอบยานยนต ์ซ่ึงจะมีความสามารถในการบริหารจดัการการ

ผลิต ท่ีได้รับถ่ายทอดจากผูป้ระกอบยานยนต์เป็นอย่างดี ควรหันมาผลิตช้ินส่วนยานยนต์ประเภท

อะไหล่ (REM) โดยเฉพาะช้ินส่วนรถบรรทุกขนาด 1 ตนั และผลิตภณัฑ์ในตลาดเฉพาะกลุ่ม (Niche 

Market) ใหม้ากข้ึน เน่ืองจากเป็นผลิตภณัฑท่ี์มีโอกาสท าก าไรสูง และเป็นตลาดท่ีมีศกัยภาพ 

อุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วนนบัว่าเป็นอุตสาหกรรมท่ีส าคญัของประเทศ แต่มีขอ้สังเกต

ท่ีน่าสนใจคือ เม่ือพิจารณาถึงผลท่ีไดจ้ากอุตสาหกรรมน้ีกบัประเทศไทย จะพบว่าผูป้ระกอบการส่วน

ใหญ่ในอุตสาหกรรมน้ีเป็นชาวต่างประเทศ และวัตถุดิบส่วนใหญ่ รวมถึงเคร่ืองจักรท่ีใช้ใน

อุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วนตอ้งอาศยัการน าเขา้จากต่างประเทศเป็นหลกั มูลค่าเพิ่มท่ีประเทศ

ไทยไดรั้บจากอุตสาหกรรมน้ี ไดเ้กิดจากการจา้งงาน และการผลิตช้ินส่วนยานยนตบ์างประเภทเท่านั้น 

3.2 งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

เสกสรร ทะนิต๊ะ (2554) เขียนรายงานวิจยัเร่ือง “การปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิต

โครงเบาะรถยนตโดยใชเ้ทคนิคการผลิตแบบลีน” มีวตัถุประสงคเ์พื่อประยกตุ ใช ์หล ้กการผลิตแบบลีนใน
การ ปรับปรุงประสิทธิภาพของการผลิต และลดจานวนงานรอระหว่างกระบวนการผลิต (Work in process) และ

เวลางานรอ คอยระหวางกระบวนการผลิต 

ซ่ึงผลการวิจยัท่ีไดคื้อ ระบบการผลิตแบบลีนเป็นระบบการผลิตท่ีไดรั้บการยอมรับทัว่โลกเป็น

ระบบท่ีดีท่ีสุดใน ขณะน้ีทาให้ เกิดมาตรฐานในกระบวนการผลิตท่ีมีคุณภาพสูงเป็นระบบท่ีมุ่งเน้น

ความสูญเปล่าใน กระบวนการผลิตจากผลการด าเนินการปรับปรุงและประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบลี

นของโรงงานใน  กรณีศึกษาท าให้ช่วยลดจ านวนสินค้าคงคลังและลดปริมาณงานรอระหว่าง

กระบวนการผลิตและส่งผล ใหส้ามารถลดระยะเวลาการผลิตโครงเบาะรถยนตล์งท าเพิ่มประสิทธิภาพ

ในกระบวนการผลิตให้สูงข้ึน เพื่อให้ได้ตามความต้องการของลูกคา้และในกรณีศึกษาได้น าเอา

ระบบคมับงัมาใชใ้นการสั่งผลิตโดย จากระบบการผลิตแบบผลกัท าการการปรับปรุงเป็นระบบดึง ซ่ึง

ทาใหช่้วยลดปริมาณจ านวนงานและผลิตใหไ้ดต้ามความตอ้งการของลูกคา้ไม่ผลิตมากเกินไปจากความ

ตองการของลูกคา้ช่วยลดพื้นท่ีจดัเก็บงานลง แต่ในการปฏิบติังานในกระบวนการจะมีปัจจยับางอยา่งท่ี

ท าใหร้ะบบลีนยงัใช ้งานในกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งเตม็ท่ีเน่ืองจาก 
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1. คุณภาพงานท่ีมาจาก Supplier ยงัมีช้ินงานท่ีไม่มีคุณภาพส่งมาซ่ึงท าให้เกิดปัญหาใน 

กระบวนการผลิตซ่ึงในการสั่งซ้ือจาก Supplier ส่วนใหญ่มาจากทางทวีปยโุรปซ่ึงทางบริษทักรณีศึกษา 

จะท าการเคลมไดย้ากเพราะการสั่งวตัถุดิบเขาจะพอดีกบความตอ้งการของลูกคาท าให้เกิดปัญหาข้ึน 

ดงันั้นทางแผนกคุณภาพตอ้งท าาการแจง้ Supplier ให้ผลิตงานท่ีคุณภาพส่งมาให้ทางกรณีศึกษาเพื่อ 

ไม่ใหเ้กิดปัญหาน้ีข้ึน 

2. เน่ืองจากระบบคัมบังยงัเป็นระบบใหม่ของบริษัทกรณีศึกษาซ่ึงช่วงแรกในการน าเอา

ระบบคมับงัมาใช้ ยงัอาจจะมีปัญหาในการใช้งานบา้งในช่วงแรกและการปรับปรุงระบบคมยงัตอ้ง

ปรับปรุงไปเร่ือยๆจนกว่าระบบคมับงัจะเขา้ท่ีเหมาะสมกบัสภาพกระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนต ์

อยา่งมีประสิทธิภาพ 

3. ในทางปฏิบติัมีปัจจยัหรืออุปสรรคอ่ืนๆอยูม่ากท่ีท าใหเ้คร่ืองมือของระบบการผลิตแบบ ลีน

ท างานได้ไม่เต็มท่ีส่งผลต่อกระบวนการท างานไม่ต่อเน่ืองและไม่ได้ผลลพัธ์ตามท่ีคาดหวงัไวเ้ช่น 

พนกังานมีการเขา้งานและออกงานบ่อยท าใหก้ารฝึกสอนตอ้งเร่ิมใหม่บ่อยๆและเง่ือนไขต่างๆของลูกคา้

ท่ีมีความตอ้งการจ านวนสินคามีการเปล่ียนแปลงบ่อย 
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บทที ่3 

วธีิด ำเนินกำรวจิยั 

การวิจยัคร้ังน้ีเป็นงานวจิยัเชิงประจกัษ ์(Empirical Research) มีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษา

กระบวนการบริหารการผลิตเบาะท่ีนัง่ของบริษทท่ีผลิตเบาะท่ีนัง่ใหบ้ริษทัฮอนดา้ ตลอดจนศึกษา

การควบคุมคุณภาพเบาะรถยนตข์องฮอนดา้ โดยมีขั้นตอนในการด าเนินการศึกษาคน้ควา้ดา้นต่างๆ 

ดงัต่อไปน้ี 

3.1 กำรเกบ็รวบรวมข้อมูล 

การเกบ็รวบรวมขอ้มูลในการวิจยัคร้ังน้ีผูว้จิยัใชว้ิธีการเกบ็ขอ้มูลทั้งแบบปฐมภูมิ(Primary 

data) ซ่ึงไดจ้ากการสัมภาษณ์และทุติยภูมิ(Secondary Data) ซ่ึงไดจ้ากการศึกษาแนวคิด ทฤษฎีและ

งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง รวมทั้งขอ้มูล เพื่อสนบัสนุนการวจิยัคร้ังน้ีจากแหล่งต่างๆไดแ้ก่ หนงัสือ 

รายงานการวิจยั บทความ และเวบ็ไซตต่์างๆ  

3.2 แหล่งข้อมูล 

ผูว้ิจยัไดค้น้ควา้และรวบรวมจากแหล่งขอ้มูลปฐมภูมิ คือ พนกังานของโรงงาน Ts Tech ท่ี

จงัหวดัพระนครศรีอยธุยา และขอ้มูลทุติยภูมิ ไดแ้ก่ หนงัสือ รายงานการวิจยั บทความ และเวบ็ไซต์

ต่างๆ  

3.3 กำรวเิครำะห์ข้อมูล 

ผูว้ิจยัใชข้อ้มูลจากการการสมัภาษณ์เพื่อน ามาวิเคราะห์ควบคู่กบัทฤษฎีและขอ้มูลจาก

ขอ้มูลทุติยภูมิเพื่อหาความเช่ือโยงและวิเคร์ถึงหลกัการจดัการผลิตของบริษทั Ts Tech 

3.4 เคร่ืองมืออุปกรณ์ 

ผูว้ิจยัไดใ้ชโ้ปรแกรมส าเร็จรูปในคอมพิวเตอร์เพื่อหาบทความ ทฤษฎี และความรู้การ

จดัการผลิตอุตสาหกรรม ไดแ้ก่  

 - Microsoft Office Word 2016 

 -Google Chrome 
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บทที ่4 

ผลการศึกษา 

 การเสนอรายงานผลการศึกษาเร่ือง การจดัการผลิตและการควบคุมคุณภาพช้ินส่วนรถยนตข์อง

บริษทัฮอนดา้: กรณีศึกษา การผลิตเบาะของบริษทั Ts Tech ผูว้ิจยัไดท้  าการเกบ็รวบรวมขอ้มูลมาท าการ

วิเคราะห์โดยใชว้ิธีจากการสัมภาษณ์พนกังานของบริษทัเม่ือวนัท่ี 18 กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2561 ผูว้ิจยัไดน้ า

ขอ้มูลจากบทสัมภาษณ์ท่ีไดส้อบถามมาท าการวิเคราะห์ตามวตัถุประสงคข์องการวิจยั ผูว้ิจยัจะน าเสนอ

ผลการศึกษาดงัน้ี 

 1. รูปแบบผลิตภณัฑ ์

 2. การผลิตเบาะรถยนต ์

     2.1 ขั้นตอนการผลิต 

     2.2 การวางผงัโรงงาน 

     2.3 การวางแผนการผลิต 

     2.4 การจดัซ้ือและการบริหารสินคา้คงคลงั 

     2.5 การควบคุมการผลิตและการด าเนินงาน 

     2.6 การควบคุมคุณภาพ 

1. รูปแบบผลติภัณฑ์ 

 ผลิตภณัฑข์องบริษทั Ts Tech เป็นผลิตภณัฑป์ระเภทช้ินส่วนของรถยนตโ์ดยช้ินส่วนรถยนตท่ี์

เป็นผลิตภณัฑคื์อเบาะท่ีนัง่และแผงประตู ซ่ึงรูปลกัษณ์หรือการออกแบบเบาะรถยนตจ์ะตอ้งเป็นไปตาม

ความตอ้งการของบริษทัท่ีเป็นลูกคา้ ซ่ึงหน่ึงในบริษทัท่ีเป็นของลูกคา้ของบริษทั Ts Tech ก็คือบริษทั

รถยนต์ฮอนดา้ บริษทั Ts Tech จะผลิตทั้งเบาะท่ีนั่งดา้นหน้า เบาะท่ีนั่งดา้นหลงัรวมไปถึงแผงประตู 

โดยรูปแบบของเบาะรถยนตท่ี์เป็นผลิตภณัฑข์องบริษทัสามารถแบ่งได ้3 ส่วน คือ เบาะส่วนหัว เบาะ

พิงหลงั และเบาะท่ีนัง่ ซ่ึงผลิตภณัฑจ์ะมีจ านวนรุ่นตามรุ่นของรถยนตด์งัน้ี 
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รูปท่ี 5 ตวัอยา่งรูปแบบผลิตภณัฑข์องบริษทั Ts Tech  

ท่ีมา: สไลดน์ าเสนอของบริษทั Ts Tech 

1. เบาะหนา้และเบาะหลงัของฮอนดา้แอคคอร์ด 

2. เบาะหนา้และเบาะหลงัของฮอนดา้ซีอาร์วี 

3. เบาะหนา้และเบาะหลงัของฮอนดา้ซีวิค 

4. เบาะหนา้และเบาะหลงัของฮอนดา้ซิต้ี 

5. เบาะหนา้และเบาะหลงัของฮินดา้แจ๊ส 

6. เบาะหนา้และเบาะหลงัของฮอนดา้บริโอ 

7. เบาะหนา้และเบาะหลงัของฮอนดา้โมบิลิโอ 

ถึงแมว้่าจะมีรุ่นของเบาะรถยนตท่ี์หลากหลายตามจ านวนรุ่นของรถยนต ์แต่รูปแบบการใชง้าน

ของเบาะรถยนตแ์ต่ละรุ่นมีความเหมือนกนั เช่น การใชง้านเพื่อใหผู้โ้ดยสารนัง่ การปรับองศาความตั้ง

ของเบาะพิงหลงัตามมาตรฐานท่ีก าหนด การเล่ือนสไลด์ของเบาะท่ีนั่งเพื่อปรับระยะความใกลไ้กล

ระหวา่งตวัผูข้บักบัพวงมาลยัรถยนต ์การปรับความสูงหรือการถอดเบาะพิงศีรษะ และการปรับความสูง
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ของเบาะท่ีนัง่ นอกจากน้ีเบาะรถยนตย์งัเป็นช้ินส่วนของรถยนตท่ี์เก่ียวขอ้งกบัความปลอดภยัของผูข้บั

และผูโ้ดยสารโดยตรงซ่ึงมีผลกระทบต่อชีวิต หากเบาะท่ีนั่งมีการปรอบกอบท่ีไม่ดี เม่ือเกิดอุบติัเหตุ 

เช่น รถชน เป็นตน้ อาจท าให้เบาะพิงหลงัหลุดออกจากส่วนท่ีเป็นเบาะท่ีนัง่ท าให้ไม่สามารถป้องกนั

ความเสียหายท่ีเกิดกบัผูข้บัข่ีและผูโ้ดยสารได ้ส่วนแผงประตูเป็นช้ินส่วนท่ีเป็นการตกแต่งภายใน

รถยนตโ์ดยการใชง้านจะมีช่องเลก็ๆใหใ้ส่ส่ิงของขนาดเลก็ และแผงวงจรไฟฟ้าส าหรับควบคุมการเปิด

ปิดของหนา้ต่างรถยนต ์

2. การผลติเบาะรถยนต์ 

 จากการเก็บขอ้มูลจากพนักงานของบริษทั Ts Tech ท าให้ทราบว่าในกระบวรการผลิตเบาะ

รถยนตแ์ต่ละส่วนหรือแต่ละขั้นตอนของการผลิตจะตอ้งมีความสัมพนัธ์กนัทั้งหมดเพื่อความรวดเร็วใน

การผลิต ความถูกตอ้งของผลิตภณัฑ ์และลดของเสียจากการผลิต โดยการผลิตเบาะรถยนตส์ามารถแบ่ง

ออกเป็นหวัขอ้ไดด้งัน้ี 

รูปท่ี 6 ขั้นตอนการผลิต 

ท่ีมา: ผูว้ิจยั 

 2.1 ขั้นตอนการผลิต การผลิตเบาะรถยนตจ์ะตอ้งผลิตทุกส่วนของเบาะพร้อมกนั โดยในแต่ละ

ส่วนของเบาะรถยนตก์็จะมีขั้นตอนการผลิตเหมือนกนั โดยขั้นตอนการผลิตของบริษทัสามารถแบ่งได้

เป็น 4 ขั้นตอน คือ 

       2.1.1 ขั้นตอนการตดั (Cutting) คือการน าวตัถุดิบท่ีเป็นหนงัส าหรับท าเป็นช้ินส่วนในการ

หุม้ดา้นนอกของเบาะรถยนต ์โดยในการตดัวตัถุดิบประเภทน้ีจะมีการออกแบบจากส่วนของวิจยัพฒันา

โดยเป็นการวาดภาพช้ินส่วนของหนังหุ้มเบาะลงบนแผ่นหนังผื่น ในแต่ละแผ่นเปรียบเสมือนเป็น 
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template ในการตดัเพื่อใหก้ารตดัเกิดความผดิพลาดนอ้ยท่ีสุดใหญ่ ซ่ึงการตดัแต่ละคร้ังจะน าวตัถุดิบวาง

ซ้อนกนัประมาณ 20 ซม. แลว้จึงเร่ิมท าการตดัเพื่อให้ขั้นตอนการตดัน้ีมีระยะเวลาในการท าการนอ้ย

ท่ีสุด นอกจากน้ีในการตดัยงัใชร้ะบบการตดัท่ีเรียกวา่ NC cutting คือการตดัดว้ยใบมีดเคร่ืองจกัรโดยใช้

การควบคุมผา่นโปรแกรมคอมพิวเตอร์ในการควบคุม ซ่ึงการใชร้ะบบ NC cutting จะใหก้ารตดัช้ินส่วน

มีความแม่นย  าสูงมากกว่าการใชค้นตดั อีกทั้งยงัมีความเร็วในการตดัมากกวา่การใชค้นตดั และแมว้่าจะ

มีการผดิพลาดในการตดัเช่น ตดัเลยกรอบ template ความผดิพลาดน้ีก็ยงัถือว่าซ่ึงอาจจะตดัเลยกรอบไม่

ถึง 1 ซม. ซ่ึงยงัสามารถน ามาใชง้านต่อได ้ 

รูปท่ี 7 การตดัดว้ยเคร่ือง NC cutting 

ท่ีมา: สไลดน์ าเสนอของบริษทั Ts Tech 

รูปท่ี 8 Pattern ท่ีวาดไวก่้อนเร่ิมท าการตดัดว้ย NC cutting 

ท่ีมา: โรงงานบริษทั Ts Tech 
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      ใน Template ท่ีวาดลงบนหนงัหุม้เบาะแผน่ใหญ่ก่อนเร่ิมการตดั จะมีการแบ่งส่วนของเบาะ

ท่ีนัง่เช่นกนั และเพื่อใหเ้กิดง่ายต่อการเยบ็ แต่ละช้ินส่วนบน template จะมีการวาด pattern ดว้ย เพื่อได้

ช้ินส่วนตาม pattern ส าหรับขั้นตอนการเยบ็เกิดความเขา้ใจวา่ส่วนไหนตอ้งเยบ็ติดกบัส่วนไหน 

       หลงัจากตดัเสร็จออกมาเป็นช้ินๆแลว้ก็จะมีการตรวจสอบขนาดของช้ินส่วนท่ีตดัออกมา

โดยการใช ้pattern plate ซ่ึงเป็นแผน่พลาสติกส าหรับน าช้ินส่วนท่ีตดัออกมาวางทาบเพื่อหาวา่ช้ินส่วนท่ี

ตัดออกมาได้ขนาดตรงตาม template ท่ีวาดไวห้รือไม่ หลังจากตรวจสอบแล้วก็จะน าไปช้ินส่วน

เหล่านั้นไปขั้นตอนต่อไป 

       2.1.2 ขั้นตอนการเยบ็ (sewing) เป็นขั้นตอนท่ีต่อจากการตดัโดยน าช้ินส่วนท่ีตดัเสร็จแลว้

และผ่านการตรวจสอบขนาดแล้วมาเย็บติดกันเพื่อให้ได้เป็นหนังหุ้มเบาะท่ีพร้อมใช้งานในการ

ประกอบช้ินส่วน ในการเยบ็แต่ละช้ินส่วนเขา้ดว้ยกนัจะใชจ้กัรอุตสาหกรรมและแรงงานคนในการเยบ็

ติดกนั ซ่ึงการเยบ็แต่ละช้ินส่วนเขา้ดว้ยกนัจะเยบ็ตาม pattern ของแต่ละช้ินส่วนท่ีตดัออกมาโดยจะมี

รอยหรือ mark ในการบอกว่าช้ินส่วนไหนตอ้งเยบ็กบัช้ินส่วนไหนและจุดไหนตอ้งเยบ็เขา้กบัจุดไหน

เพื่อใหมี้ความถูกตอ้งตามท่ีออกแบบเอาไว ้และเป็นการป้องกนัเผือ่ในกรณีท่ีมีการคลาดเคล่ือนกจ็ะไดมี้

การคลาดเคคล่ือนนอ้ยท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปได ้โดยในแต่ละช้ินส่วนจะมีหลายๆ mark ซ่ึงเปรียบเสมือน

จ๊ิกวอวท่ี์มี mark เพื่อบ่งบอกถึงวา่ส่วนน้ีตอ้งเยบ็ติดกบัส่วนน้ี 

 
รูปท่ี 9 การด าเนินงานการเยบ็หนงัหุม้เบาะ 

ท่ีมา: สไลดน์ าเสนอของบริษทั Ts Tech 
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      หลงัจากน าทุกช้ินส่วนน ามาเยบ็ติดกนัหมดจนเป็นหนงัหุม้เบาะท่ีพร้อมใชง้านแลว้ก็จะเขา้

สู่กระบวรการตรวจสอบของขั้นตอนน้ี โดยการตรวจสอบจะน าหนังหุ้มเบาะท่ีเย็บเสร็จแล้วมา

ตรวจสอบเพื่อเป็นหาต าหนิ จุดท่ีเยบ็ผดิพลาด หรือแมก้ระทั้งเยบ็ตรงตาม mark ท่ีก าหนดไวห้รือไม่ แต่

ในกรณีท่ีตรวจสอบแลว้เกิดความผดิพลาดเช่น เกิดการเยื้องกนัของช้ินส่วน หากเยื้องกนัไม่เกิน 3มม. ก็

ยงัสามารถน ามาใชไ้ด ้โดยการตรวจสอบน้ีจะตรวจสอบ 100% หรือกคื็อตรวจสอบทุกช้ิน 

รูปท่ี 10 การตรวจสอบหนงัหุม้เบาะท่ีเยบ็เสร็จแลว้ 

ท่ีมา: สไลดน์ าเสนอของบริษทั Ts Tech 

       2.1.3 ขั้นตอนการเช่ือม (Welding) เป็นขั้นตอนท่ีแยกจากขั้นตอนการตดัและขั้นตอนการ

เยบ็ ซ่ึงเป็นขั้นตอนท่ีน าเหลก็แต่ละช้ินส่วนน ามาเช่ือมต่อกนัจนเป็นโครงเหลก็ของเบาะ โครงเหลก็ของ

เบาะนั้นมีทั้งส่วนของท่ีพิงหลงัและส่วนของท่ีนั่ง โดยโครงเหล็กน้ีจะมีรูปร่างและการใชง้านตามท่ี

ออกแบบไวใ้นส่วนของวิจยัพฒันา เม่ือออกแบบเสร็จแลว้จึงน ารูปแบบของโครงเหลก็ส่วนต่างๆส่งไป

ยงับริษทัท่ีเป็นคู่คา้วตัถุดิบเพื่อให้บริษทันั้นส่งวตัถุดิบตามช้ินส่วนท่ีออกแบบไวเ้พื่อน ามาเช่ือภายใน

โรงงานของบริษทั Ts Tech หลงัจากนั้นก่อนท่ีจะเร่ิมการเช่ือม จะน าช้ินส่วนเหลก็ต่างๆน ามาวางไวบ้น 

Jig ซ่ึง Jig ก็คือเคร่ืองมีในการประกอบช้ินส่วนของโครงเหลก็เบาะรถยนต ์โดยน าช้ินส่วนต่างๆมาวาง

ไวเ้พื่อใหเ้คร่ืองมือน้ีประกอบทุกส่วนเขา้ดว้ยกนัอยา่งพร้อมเพรียงภายในการท างานคร้ังเดียว หลงัจาก

ท่ีไดโ้ครงเบาะจาก Jig มาแลว้ก็จะเช่ือมดว้ยหุ่นยนต ์ซ่ึงการใชหุ่้นยนตจ์ะท าให้ไดค้วามแม่นย  าในการ

เช่ือมแต่ละจุดสูง และมีความผดิพลาดนอ้ยกวา่การใชก้ าลงัคนเช่ือม 
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รูปท่ี 11 การประกอบช้ินส่วนโครงเหลก็บน Jig 

ท่ีมา: สไลดน์ าเสนอของบริษทั Ts Tech 

       จากรูปท่ี 7 จะเห็นไดว้า่ Jig คือเคร่ืองจกัรท่ีเอาไวป้ระกอบช้ินส่วนโครงเหลก็แต่ละช้ินส่วน

เขา้ดว้ยกนั โดยจะมีแขนสองขา้งส าหรับวางโครงเหลก็ซา้ยและขวา แขนดา้นบนส าหรับวางโครงเหลก็

ส่วนบนท่ีเช่ือมระหวา่งโครงเหลก็ซา้ยและโครงเหลก็ขวา แขนดา้นล่างส าหรับวางโครงเหลก็ส่วนเบาะ

ท่ีนัง่เพื่อประกอบกบัโครงเหลก็ส่วนท่ีพิงหลงั 

รูปท่ี 12 การเช่ือมโครงเหลก็โดยการใชหุ่้นยนต ์

ท่ีมา: สไลดน์ าเสนอของบริษทั Ts Tech 
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      หลงัจากท่ีไดโ้ครงเบาะท่ีผ่านการเช่ือมมาแลว้ก็จะน าโครงเบาะนั้นไปตรวจสอบว่า โครง

เบาะน้ีผลิตออกมาตรงตามท่ีออกแบบไวห้รือไม่เช่น ความยาวแนวเช่ือม ขนาดของแนวเช่ือม รวมไปถึง

การใชง้านวา่สามารถใชง้านไดป้กติหรือไม่ เช่น การปรับองศาของเบาะ 

      2.1.4 ขั้นตอนการประกอบ (Assembly) เป็นขั้นตอนท่ีน าช้ินส่วนแต่งละช้ินส่วนท่ีผลิต

เสร็จและและผา่นการตรวจสอบมาแลว้ประกอบเขา้ดว้ยกนัเป็นเบาะรถยนต ์โดยในขั้นตอนน้ีนอกจาก

จะมีช้ินส่วนท่ีมาจากการผลิตข้ึนเองแลว้ ยงัมีช้ินส่วนท่ีน าเขา้มาจากบริษทัผูผ้ลิตเช่น 

 1. ช้ินส่วนพลาสติก เป็นช้ินส่วนท่ีภายในเบาะท่ีเป็นช้ินส่วนส าหรับครอบโครงเหลก็

และเป็นตวัก าหนดขนาดและรูปร่างของแผน่โฟมภายในเบาะ 

 2. Pad foam หรือแผน่โฟม เป็นช้ินส่วนท่ีใหค้วามนุ่มสบายเม่ือใชง้านเบาะ โดยจะตอ้ง

มีขนาดและรูปร่างท่ีพอดีกบัช้ินส่วนพลาสติก 

      ซ่ึงในการประกอบแต่ละส่วนนั้นจะเร่ิมจากการน าช้ินส่วนพลาสติกประกอบเขา้กบัโครง

เหลก็ก่อนและจึงน าแผน่โฟมาใส่ตามพื้นท่ีท่ีช้ินส่วนพลาสติกก าหนด จากนั้นจึงน าหนงัหุม้เบาะมาหุ้ม

ตวัเบาะ และสุดทา้ยจึงน าเบาะพิงหัวมาประกอบเขา้กบัเบาะทั้งหมด ในขั้นตอนการประกอบน้ีจะถูก

แบ่งออกเป็น 20 สถานีประกอบ และแต่ละสถานีการประกอบจะตอ้งใชร้ะยะเวลาการประกอบเท่ากนั

ทุกสถานี เพื่อใหไ้ม่เกิดปัญหาความล่าชา้ของการเกบ็ลอ๊ตสินคา้ท่ีจะส่งออก 

รูปท่ี 13 การประกอบช้ินส่วนเบาะเขา้กบัโครงเหลก็ 

ท่ีมา: สไลดน์ าเสนอของบริษทั Ts Tech 
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      หลงัจากท่ีประสอบเสร็จแลว้ก็จะน ามาตรวจสอบว่าหลงัจากท่ีประกอบทุกช้ินส่วนเขา้

ดว้ยกนั การใชง้านมีปัญหาหรือไม่ ซ่ึงจะตรวจสอบเบาะท่ีประกอบเสร็จแลว้ทุกตวั หลงัจากท่ีเบาะผา่น

การตรวจการใชง้านมาแลว้จึงท าการตกแต่งเบาะดว้ยการใชเ้รารีดไอน ้ ารีบทบัเบาะเพื่อไม่ให้ผิวของ

เบาะยน่ หลงัจากท่ีตกแต่งเสร็จจึงท าจะตรวจสอบรูปลกัษณ์ของเบาะอีกที 

 2.2 การวางผงั ภายในโรงงานมีการออกแบบท่ีมีความสะดวกต่อการล าเลียงสินคา้ไปยงัแต่ละ

สถานีการผลิตโดยใชเ้วลาในการล าเลียงสินคา้หรือวตัถุดิบน้อยท่ีสุดเท่าท่ีเป็นไปไดเ้พื่อให้สามารถ

ด าเนินการผลิตต่อไปไดอ้ยา่งราบร่ืนเป็นระบบ นอกจากน้ียงัตอ้งมีความสอดคลอ้งต่อกระบวนการผลิต

เพื่อให้มีสินคา้ในคลงันอ้ยท่ีสุดและเป็นการลดความสูญเสียทั้งสินคา้และวตัถุดิบ ซ่ึงความสูญเสียจาก

การผลิตสินคา้และการใชว้ตัถุดิบจะถูกเรียกว่า “มุดะ(無駄)” โดยความสูญเสียจะถูกแบ่งออกเป็น 7 

ประการ 

รูปท่ี 14 กราฟของเสีย 7ประการ 

ท่ีมา: https://slidemodel.com/templates/muda-7-types-waste-powerpoint-template/pie-chart-with-

toyota-production-system-muda/ 

จากรูปท่ี 10 จะแสดงให้เห็นว่าของความสูญเสียทั้ง 7 ประการนั้นมีอะไรบา้ง ซ่ึงแบ่งออกได้

ดงัน้ี 
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      1. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป(Overproduction) หมายถึง การผลิตสินคา้

ปริมาณมากเกินความตอ้งการท่ีจะใชง้านในขณะนั้น หรือเป็นการผลิตล่วงหนา้เป็นเวลานาน 

      2. ความสูญเสียเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงั(Inventory) หมายถึง การซ้ือวสัดุคราวละมากๆ 

เพื่อเป็นประกนัว่าจะมีวสัดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพื่อให้ไดส่้วนลดจากการสั่งซ้ือ จะส่งผลให้

วสัดุท่ีอยูใ่นคลงัมีปริมาณมากเกินความตอ้งการใชง้านอยูเ่สมอ เป็นภาระในการดูแลและการจดัการ 

      3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง(Transportation) หมายถึง การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่

ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่วสัดุ ดงันั้นจึงตอ้งควบคุมและลดระยะทางในการขนส่งลงให้เหลือเท่าท่ีจ าเป็น

เท่านั้น 

      4. ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว(Motion) หมายถึง ท่าทางการท างานท่ีไม่เหมาะสม 

เช่น ตอ้งเอ้ือมหยิบของท่ีอยู่ไกล กม้ตวัยกของหนกัท่ีวางอยู่บนพื้น ฯลฯ ท าให้เกิดความลา้ต่อร่างกาย

และท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างาน 

      5. ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวรการผลิต(Processing) หมายถึง กระบวนการผลิตท่ีมีการ

ท างานซ ้ าๆกันในหลายขั้นตอน ซ่ึงไม่มีความจ าเป็นเพราะงานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับ

ผลิตภณัฑ์ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให้ตวัผลิตภณัฑ์เกิดความเท่ียงตรงเพิ่มข้ึนหรือ

คุณภาพดีข้ึน 

      6. ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย(Delay) หมายถึง การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัร 

หรือพนกังานหยดุการท างานเพราะตอ้งรอคอยบางปัจจยัท่ีจ  าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวตัถุดิบ การรอ

คอยเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง การรอคอยเน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเน่ืองจากการ

เปล่ียนรุ่นการผลิต เป็นตน้ 

      7. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย(Defect) หมายถึง ของเสียถูกผลิตออกมา ของเสีย
เหล่านั้นอาจถูกน าไปแกไ้ขใหม่ ใหไ้ดคุ้ณสมบติัตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ หรือถูกน าไปก าจดัท้ิง ดงันั้นจึงท า
ใหมี้การสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียข้ึน 
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รูปท่ี 15 แผนผงัโรงงานและการไหลของงาน 

ท่ีมา: สไลดน์ าเสนอของบริษทั Ts Tech 
       จากรูปท่ี 11 เป็นการแสดงถึงแผนผงัของโรงงานซ่ึงมีการจดั layout แบ่งส่วนเป็นประเภท

ของผลิตภณัฑเ์พื่อใหก้ารด าเนินงานของแต่ละผลิตภณัฑมี์การไหลท่ีสะดวกสบายและเป็นการป้องกนั

ไม่ให้ไลน์การผลิตทบัซอ้นกนั นอกจากน้ียงัช่วยใหก้ารผลิตท างานเป็นระบบง่ายกว่าเดิม อีกทั้งยงัช่วย

ให้การเดินผลิตภณัฑใ์นแต่ละขั้นตอนมีระยะทางท่ีสั้นท่ีสุดเท่าท่ีเป็นไปไดเ้พื่อเป็นการลดโอกาสท่ีจะ

ท าให้ผลิตภณัฑแ์ต่ละช้ินเกิดความเสียหาย หากไม่มีการแบ่งสัดส่วนพื้นท่ีระหว่างผลิตภณัฑอ์าจท าให้

เกิดปัญหาเร่ืองการไหลของการด าเนินการ เช่น ท าให้การส่งต่อระหว่างขั้นตอนการผลิตเกิดความ

วุน่วาย เป็นตน้ ซ่ึงหนา้ท่ีแต่ละส่วนภายในโรงงานสามารถแบ่งไดด้งัน้ี 

      1. Admin office เป็นห้องท างานของผูจ้ ัดการโรงงาน ซ่ึงผูจ้ ัดการจะคอยดูแลเร่ืองการ

ด าเนินงานของแต่ละส่วน และดูแลเร่ืองการท างานของพนกังานภายในโรงงาน 

       2. Canteen เป็นโรงอาหารภายในโรงงาน ท่ีให้บริการจ าหน่ายอาหารและเคร่ืองด่ืมแก่

พนกังานของบริษทั 
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       3. W/H หรือ Warehouse เป็นพื้นท่ีท่ีเป็นคลงัสินคา้ซ่ึงจะเก็บวตัถุดิบท่ีจะน ามาด าเนินการ

ผลิต โดยจะมีทั้งวตัถุดิบท่ีน ามาตดัเยบ็และวตัถุดิบท่ีส่งเขา้ขั้นตอนการประกอบ 

       4. Cutting เป็นส่วนท่ีน าทั้งวุตถุดิบท่ีเป็นผา้และหนงัส าหรับท าเป็นวสัดุหุม้เบาะ โดยจะน า

วตัถุดิบเขา้มาจากส่วนของ W/H 

       5. Injection เป็นส่วนท่ีจะท าการฉีดโฟมเขา้ภายในของผลิตภณัฑท่ี์เป็นแผงประตู ซ่ึงเป็น

ส่วนท่ีไม่เก่ียวกบัการท าเบาะรถยนต ์

       6. Welding เป็นส่วนท่ีน าวตัถุดิบประเภทแท่งเหล็กท่ีน าเขา้จากบริษทัผูผ้ลิตท่ีส่งมาไวใ้น 

W/H มาท าการเช่ือมยดึติดกนั  

       7. Sewing เป็นส่วนท่ีรับช้ินงานหนงัหุม้เบาะท่ีตดัแลว้จากส่วน Cutting มาท าการเยบ็ติดกนั

เพื่อใหไ้ดห้นงัหุม้เบาะผนืใหญ่ท่ีพร้อมน าไปใชง้าน 

       8. Door sub เป็นส่วนท่ีท าการประกอบช้ินส่วนต่างๆของแผงประตูเพื่อใหไ้ดเ้ป็นช้ินงานท่ี

พร้อมน าไปประกอบเขา้กบัประตูรถยนต ์

       9. Seat sub เป็นส่วนท่ีเร่ิมการประกอบ โดยน าหนงัหุม้เบาะท่ีเยบ็เสร็จแลว้จากส่วน Sewing 

มาท าการใส่ช้ินส่วนขนาดเลก็เช่น น๊อตหรือสกรู และช้ินส่วนพลาสติกท่ีมาขนาดเลก็ 

       10. OPDS เป็นส่วนของไลน์การผลิตท่ีถูกยกเลิกไปแลว้ 

       11. Production office เป็นส่วนของการทดลองเพื่อสร้างผลิตภณัฑรุ่์นใหม่ๆ โดยในส่วนน้ี

จะถูกเรียกวา่หอ้งวิจยัพฒันา 

       12. Door main เป็นส่วนท่ีน าแผงประตูท่ีประกอบเป็นช้ินแลว้จากส่วน Door sub มาท าการ

ประกอบเขา้กบัประตูรถจริง 

       13. Seat main เป็นส่วนท่ีน าโครงเหลก็ท่ีผา่นการเช่ือมแลว้จากส่วน Welding หนงัหุม้เบาะ

ท่ีผ่านการประกอบช้ินส่วนเล็กจาก Seat sub เบาะพิงหัวท่ีประกอบเสร็จแลว้จาก H/R และแผ่นโฟมท่ี
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น าเขา้มาจาก W/H เพื่อท าการประกอบเป็นเบาะรถยนตท่ี์สามารถใชง้านได ้นอกจากน้ีส่วนน้ียงัเป็น

ส่วนท่ีท าการตกแต่งเบาะท่ีท าการประกอบเสร็จแลว้ 

       14. H/R หรือ Head rest เป็นส่วนท่ีท าการผลิตเบาะพิงหัว โดยจหนงัหุ้มเบาะท่ีตดัแลว้จาก 

Cutting กา้นเหลก็และช้ินส่วนพลาสติกจาก W/H มาท าการประกอบกนัเพือท าการฉีดโฟมเขา้ไปขา้งใน

เบาะพิงหวั 

       15. Logistic เป็นส่วนท่ีน าผลิตภณัฑ์ท่ีผลิตเสร็จแลว้มาวางเรียงไวเ้ป็นระเบียบเพื่อเช็ค

จ านวนสินคา้ทั้งหมด และหลงัจากท่ีเช็คจ านวนและความถูกตอ้งของสินคา้แลว้จึงเร่ิมท าการขนส่งไป

ยงับริษทัลูกคา้ 

       ส่วนการไหลของงานจะตอ้งไหลไปในทิศทางเดียวกนัโดยไม่มีการวกวนไปมาเพื่อให้การ

ด าเนินงานมีความเป็นระเบียบเรียบร้อย นอกจากน้ีการท่ีท าให้การไหลของงานไหลไปในทิศทาง

เดียวกนัยงัช่วยใหก้ารด าเนินงานมีความรวดเร็วมากข้ึน ซ่ึงจากรูปท่ี 11 จะเห็นไดว้า่การไหลของงานจะ

ไหลไปตามลูกศรคือจากซ้ายไปขวา และส่วนท่ีต้องมีการท างานต่อเน่ืองกันจะอยู่ติดกันเพื่อลด

ระยะเวลาในการส่งต่องาน เช่น Cutting จะอยูติ่ดกบั Sewing เป็นตน้  ซ่ึงไม่วา่จะเป็นผลิตภณัฑป์ระเภท

เบาะรถยนตห์รือแผงประตูก็ไหลไปในทิศทางเดียวกนั นอกจากน้ีการส่งต่อผลิตภณัฑท่ี์ผลิตเสร็จแลว้

ระหวา่งการผลิตในแต่ละขั้นตอนจะใชร้ถ AGV (Automated guide vehicle) ซ่ึงเป็นรถท่ีสามารถบรรทุก

ของและลากจูงรางเก็บช้ินส่วนท่ีผลิตเสร็จในแต่ละขั้นตอน เพื่อท าการส่งต่อไปยงัแผนกต่างๆ โดยรถ 

AGV นั้นไม่จ าเป็นตอ้งมีคนเข็นหรือลากรถ เน่ืองจากรถ AGV เป็นรถท่ีใชพ้ลงังานไฟฟ้าและท างาน

ดว้ยการป้อนขอ้มูลลงระบบลงในโปรแกรมของรถ AGV ท าให้บริษทัสามารถไม่ตอ้งใชพ้นกังานใน

การส่งต่อช้ินส่วนของแต่ละขั้นตอน เน่ืองจากหากใชพ้นกังานในการส่งต่ออาจท าใหเ้กิดความล่าชา้ได้

จากการท่ีพนกังานมาสาย ขาดงาน หรือป่าย และความล่าชา้น้ีจะส่งผลไปยงัจ านวนท่ีตอ้งผลิตในแต่ละ

วนัอีกดว้ย อีกทั้งยงัสามารถลดค่าใชจ่้ายท่ีเป็นเงินเดือนให้กบัพนกังานดา้นน้ีเพื่อให้บริษทัมีรายจ่ายท่ี

นอ้ยลง 
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รูปท่ี 16 ตวัอยา่งรถ AGV 

ท่ีมา: โรงงาน TS Tech 

รูปท่ี 17 ชั้นวางช้ินส่วนท่ีรอการส่งต่อ 

ท่ีมา: โรงงาน Ts Tech 
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รูปท่ี 18 ชั้นวางช้ินส่วนท่ีเป็นเหลก็ 

ท่ีมา: โรงงาน Ts Tech 

 2.3 การวางแผนการผลิต การวางแผนการผลิตของบริษทั Ts Tech จะเร่ิมจากการก าหนดแผน

เป็นระยะเวลาการผลิต โดยท่ีแผนแต่ละระยะเวลาจะรวบรวมค าสั่งซ้ือสินคา้และจ านวนท่ีลูกคา้ตอ้งการ 

ซ่ึงค าสั่งซ้ือของลูกคา้จะเป็นลูกคา้ท่ีอยู่ภายในประเทศและค าสั่งซ้ือส าหรับส่งออกต่างประเทศ ซ่ึง

สามารถแบ่งไดเ้ป็น 3 ระยะ คือ 

       2.3.1. แผนระยะยาว จะเป็นการคาดเดาตลาดรถยนต์ในอนาคตว่ามีความกา้วหน้าและมี

แนวโน้มของการซ้ือขายรถยนตม์ากน้อยแค่ไหน ซ่ึงตามปกติแลว้จะมีการวิจยัตลาดรถยนตล่์วงหนา้

อยา่งนอ้ย 5 ปี และจากการวิจยัตลาดรถยนตจ์ะท าให้รู้ว่าแต่ละโซนแต่ละประเทศจะผลิตรถยนตอ์ะไร 

พอรู้ขอ้มูลจากการวิจยัตลาดรถยนตก์็จะท าให้บริษทัสามารถคาดเดาจ านวนการผลิตซ่ึงเป็นท่ีมาของ

แผนธุรกิจของบริษทั 

       2.3.2. แผนระยะกลาง เป็นแผนการผลิตประจ าปีของบริษทั โดยท่ีแผนประจ าปีจะเป็นการ

ก าหนดว่าแนวโนม้การผลิตของปีหนา้ท่ีแน่นอนจะตอ้งมีจ านวนเท่าไหร่และเป็นเป้าหมายท่ีตอ้งท าให้
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ส าเร็จ เพราะฉะนั้นแต่ละโซนแต่ละประเทศจะส่งขอ้มูลจากการคาดการณ์ตลาดรถยนตแ์ละค าสั่งซ้ือท่ี

ระบุบจ านวนบริษทัตอ้งผลิตให้ เม่ือไดแ้ผนประจ าปีก็จะท าให้รู้ว่ายอดขายของบริษทัในแต่ละปีจะมี

ประมาณเท่าไหร่ เม่ือรู้ยอดขายในแต่ละปีกจ็ะกลายเป็นแผนก าไรขาดทุนของบริษทั และเป็นส่ิงท่ีท าให้

บริษทัสารมารถตั้งงบเพื่อสร้างก าไรตามท่ีตั้งเป้าไว ้นอกจากน้ีแผนการผลิตประจ าปีหรือก าไรท่ีตั้งเป้า

ไวก้็จะมีแผนท่ีใช้ในการพิจารณาว่าท าอย่างไรถึงจะได้ตามเป้าหมายท่ีวางไว ้ซ่ึงแผนท่ีใช้ในการ

พิจารณาคือ การค านวณค่าใชจ่้ายท่ีเป็นตน้ทุน ไดแ้ก่ ค่าใชจ่้ายของวตัถุดิบและค่าใชจ่้ายของแรงงาน แต่

ท่ีส าคญัคือค่าใชจ่้ายของแรงงาน เน่ืองจากแรงงานจะเป็นตวัก าหนดการควบคุมและจ านวนของแรงงาน

ซ่ึงจะตอ้งสอดคลอ้งกบักระบวนการออกแบบและกระบวนการผลิตในแต่ละรุ่น 

       2.3.3. แผนระยะสั้น เป็นแผนการผลิตท่ีมีช่วงระยะเวลาเป็นสัปดาห์หรือเป็นรายวนัข้ึนอยู่

กบัจ านวนของสินคา้ท่ีตอ้งผลิตในแต่ละวนั ซ่ึงแผนการผลิตระยะสั้นเป็นการวางแผนระดบัปฏิบติัการท่ี

มีจุดประสงคเ์พื่อจดัเตรียมก าหนดเวลาในการท างานใหก้บัทรัพยากรการผลิตท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น แรงงาน

เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ รวมทั้งช่วงเวลาในการปฏิบติังานของแต่ละส่วนของโรงงาน การวางแผนการผลิต

ระยะสั้นมีจุดประสงคเ์พื่อมุ่งเนน้เร่ืองการจดัตารางการผลิต 

นอกจากน้ีในการผลิตจะมีอีกหน่ึงแผนคือ BOM (Bill of material) ซ่ึงเป็นแผนท่ีก าหนดว่าแต่

ละช้ินส่วนของสินคา้จะตอ้งผลิตเสร็จล่วงหน้าก่ีวนัถึงจะด าเนินการผลิตช้ินส่วนต่อไปได ้เช่น แผน 

BOM ของเบาะรถยนตป์ระกอบไปดว้ย 3 ส่วน คือ เบาะพิงหวั เบาะพิงหลงั และเบาะท่ีนัง่ 

 2.4 การจดัซ้ือและการบริหารสินคา้คงคลงั โดยปกติการจดัซ้ือวตัถุดิบจะตอ้งจะตอ้งท าตาม

แผนการผลิตระยะกลางท่ีเป็นแผนรายปีเพื่อท่ีทางโรงงานจะสามารถทราบว่าในปีถดัไปจะตอ้งผลิต

สินคา้อะไรและจ านวนเท่าไหร่ หลงัจากนั้นจึงจะสร้างแผนการผลิตระยะสั้นซ่ึงก็คือแผนการผลิตราย

เดือน โดยแผนการผลิตรายเดือนจะบอกถึงสินคา้และจ านวนท่ีจะผลิตในเดือนถดัไป หลงัจากท่ีทราบ

ขอ้มูลจากแผนการผลิตรายเดือนแลว้ก็จะน าแผนการผลิตนั้นใส่ในยอดการผลิตรวม จากนั้นจึงส่ง

แผนการผลิตทั้งแบบรายปีและรายเดือนไปให้ผูจ้ดัหาวตัถุดิบเพื่อท่ีทางผูจ้ดัหาวตัถุดิบจะสามารถ

ค านวนจ านวนวตัถุดิบและส่งมายงับริษทัเพื่อเร่ิมตน้กระบวนการผลิต แต่ว่าในแผนการผลิตรายเดือน

ไม่ไดบ้อกถึงรายละเอียดรุ่นของสินคา้ ซ่ึงช้ินส่วนท่ีเป็นวตัถุดิบในการผลิตเบาะรถยนตมี์อยา่งนอ้ยหน่ึง
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พนักว่าช้ินส่วน เบาะรถยนต์แต่ละรุ่นก็มีจ  านวนช้ินส่วนท่ีตอ้งใช้ไม่เท่ากันและแต่ละรุ่นก็จะมีขอ้

แตกต่างกนั 

 นอกจากน้ีจะมีแผนก าหนดการของแต่ละเดือน โดยในหน่ึงเดือนจะมีแบ่งเป็นส่ีก าหนดการ

แบ่งเป็นสัปดาห์ละหน่ึงแผนก าหนดการ ซ่ึงแผนก าหนดการในแต่ละสัปดาห์จะเป็นแผนท่ีให้จ  านวน

ของรุ่นท่ีจะผลิตและมีความแม่นย  าสูงมาก แผนก าหนดการจะออกมาล่วงหน้าอย่างนอ้ยหน่ึงสัปดาห์

ก่อนท่ีจะท าการผลิต และแผนก าหนดการตวัน้ีจะถูกส่งให้ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ โดยวิธีการส่งแผนให้กบัผู ้

จดัหาวตัถุดิบจะส่งผ่านทางเวป็ไซตข์องผูจ้ดัหารายนั้นท่ีเขา้มาเป็นสมาชิคกบัทางบริษทั จากนั้นเวป็

ไซตข์องผูจ้ดัหาวตัถุดิบท่ีเป็นสมาชิคกจ็ะดึงขอ้มูลของแผนก าหนดการไปจดัเตรียมวตัถุดิบใหบ้ริษทั 

 ในส่วนของการจัดการวตัถุดิบของบริษทัจะใช้ระบบ MRP (Material request planning) ซ่ึง

ระบบน้ีเป็นโปรแกรมท่ีจดัสรรการผลิตในแต่ละขั้นตอน เช่น ถา้จะผลิตในขั้นตอนน้ีโดยใชว้ตัถุดิบ

ชนิดน้ี วตัถุดิบชนิดน้ีจะตอ้งส่งมาถึงบริษทัล่วงหน้าอย่างน้อยก่ีวนั ซ่ึงหลงัจากค านวณโดยใชร้ะบบ 

MRP แลว้กจ็ะก าหนดวนัท่ีผูจ้ดัหาวตัถุดิบตอ้งส่งมาใหบ้ริษทัตามแผนท่ีระบบ MRP ไดก้ าหนดไว ้

 หลงัจากท่ีผูจ้ดัหาวตัถุดิบส่งวตัถุดิบมาให้บริษทัแลว้ ทางบริษทัจะตอ้งด าเนินการ 3 ขั้นตอน

ก่อนท่ีจะน าไปใชง้านคือ 

      1. ตรวจสอบจ านวนของวตัถุดิบ 

      2. ตรวจสอบชนิดของวตัถุดิบ 

      3. ตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดิบ 

เน่ืองจากเป็นการผลิตแบบ Just in time หรือก็คือการผลิตส่ิงของท่ีตอ้งการภายในระยะเวลาท่ี

ตอ้งการโดยใชค้วามตอ้งการของลูกคา้เป็นเคร่ืองก าหนดปริมาณการผลิต ถา้ทางบริษทัไม่ด าเนินการ

ตรวจสอบแลว้เกิดปัญหาระหว่างขั้นตอนการผลิต ทางบริษทัก็จะไม่สามารถส่งสินคา้ให้ลูกคา้ไดต้าม

เวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการใชง้าน 

ส่วนการบริหารสินคา้คงคลงัส่ิงแรกท่ีบริษทัจะค านึงถึงคือทุกส่ิงทุกอย่างมีผลต่อตน้ทุน เช่น 

หากสั่งวตัถุดิบมามากเกินการใชง้าน นัน่หมายถึงบริษทัตอ้งเสียเงินไปกบัวตัถุดิบส่วนเกินท่ีไม่ไดใ้ช้
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เหล่านั้น ดงันั้นในการผลิตจะถูกก าหนดดว้ย BOM (Bill of material) และถูกก าหนดไวว้่าจะตอ้งส่ง

ภายในวนัท่ีเท่าไหร่และจ านวนเท่าไหร่ เพราะฉะนั้นวตัถุดิบจะถูกแบ่งออกเป็น 3 ส่วน คือ 

      1. ช้ินส่วนท่ีมีขนาดใหญ่และมีราคาสูง เป็นช้ินส่วนท่ีบริษทัมุ่งท่ีจะลดตน้ทุน พลาสติก 

เน่ืองจากช้ินส่วนท่ีมีขนาดใหญ่นอกจากจะมีราคาท่ีสูงแลว้ ยงัเปลืองพื้นท่ีในการจดัเก็บอีกดว้ย ดงันั้น

บริษทัจึงตอ้งควบคุมการเขา้มาของช้ินส่วนเหล่าน้ีใหพ้อดีกบัท่ีจะผลิตตามแผนการผลิต เพราะหากมาก

เกินไปจะถือว่าเป็นการเก็บโดยท่ีไม่มีความจ าเป็น และต้องน าออกไปใช้ให้รวดเร็วได้มากท่ีสุด 

ดังนั้นขะถูกควบคุมไวว้่า หากวนัน้ีจะผลิตเบาะรถยนต์ให้รถยนต์ 30 คนั ช้ินส่วนของเบาะรถยนต์

จ านวน 30 คนัจะตอ้งถูกใชง้านและผลิตใหเ้สร็จส้ินภายในวนัน้ี 

      2. ช้ินส่วนพลาสติก เป็นช้ินส่วนท่ีส าหรับท าภายในของเบาะรถยนตซ่ึ์งเป็นส่วนท่ีสามารถ

อะลุ่มอล่วยได ้เน่ืองจากมีราคาไม่สูงมากและหากมีมากเกินไปจนใชไ้ม่หมด ก็สามารถน าไปใชใ้นรอบ

การผลิตถดัไปได ้

      3. ช้ินส่วนขนาดเลก็ เป็นช้ินส่วนจ าพวกน๊อตหรือสกรูซ่ึงไม่สามารถจ ากดัได ้เน่ืองจากการ

สั่งซ้ือวตัถุดิบท่ีเป็นช้ินส่วนน้ีตอ้งสั่งเป็นคร้ังละจ านวนมากๆ ดงันั้นวิธีการจดัการช้ินส่วนจ าพวกน้ีท่ี

บริษทัใชคื้อ เม่ือสั่งช้ินส่วนน้ีไปรอบหน่ึง จะเช็คว่าจ านวนของช้ินส่วนเหล่าน้ีในคลงัมีเพียงพอท่ีจะใช้

ในการผลิตรอบถดัไปหรือไม่ แลว้จ านวนของช้ินส่วนท่ีมีอยู่นั้นสอดคลอ้งกบัจ านวนท่ีจะสั่งในรอบ

ถดัไปหรือไม่ ซ่ึงการใหร้ายละเอียดในการสัง่ซ้ือช้ินส่วนน้ีจะถูกบนัทึกในโปรแกรม โดยโปรแกรมเป็น

ระบบ ROP (Reordering point) คือการท่ีระบบค านวนไวว้่า เม่ือจ านวนช้ินส่วนถึงจุดท่ีบนัทึกไวจ้ะท า

การสัง่ซ้ือเพิ่มเขา้มา 

 2.5 การควบคุมการผลิตและการด าเนินงาน ในการควบคุมการผลิตเบาะรถยนตจ์ะถูกก าหนด

ไวต้ั้งแต่แผนการผลิตระยะยาวไปจนถึงแผนการผลิตระยะสั้นเพื่อให้การผลิตในแต่ละวนัหรือแต่ละ

สัปดาห์ไดต้ามยอดท่ีแผนการผลิตไดร้ะบุไว ้โดยในในแต่ละวนัจะตอ้งผลิตช้ินส่วนของเบาะรถยนตใ์ห้

ได้ตามแผน BOM (Bill of material) เพื่อท่ีจะได้น าแต่ละช้ินส่วนท่ีผลิตไวน้ ามาประกอบเป็นเบาะ

รถยนตต์วัเตม็ท่ีเป็นส้ินคา้และเพื่อน าไปทดสอบในขั้นตอนต่อไป 
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 อีกทั้ งการผลิตของบริษัท Ts Tech เป็นการผลิตแบบ Just in time หรือก็คือตรงตามเวลาท่ี

ก าหนดโดยยึดเวลาตามความตอ้งการของลูกคา้หรือแผนการผลิต ดงันั้นจึงตอ้งมีการควบคุมว่า หาก

ลูกคา้ตอ้งการเบาะรถยนต์ 100 ช้ินภายในสัปดาห์ ทางบริษทัตอ้งควบคุมให้สามารถผลิตตรงตาม

จ านวนท่ีลูกคา้ตอ้งการโดยการก าหนดเป้าหมายเป็นจ านวนท่ีตอ้งผลิตใหไ้ดใ้นแต่ละวนั 

 การด าเนินงานสามารถแบ่งเป็น 7 ขั้นตอนคือ 

       1. วิจยัพฒันา เป็นการออกแบบเบาะรถยนตท่ี์จะผลิตข้ึนจริง โดยออกแบบทั้งรูปร่าง การใช้

งาน ความปลอดภยั 

รูปท่ี 19 การทดลองในหอ้งวิจยัพฒันา 

ท่ีมา: สไลดน์ าเสนอของบริษทั Ts Tech 

       2. ทดลองผลิต เป็นการทดลองโรงงานซ่ึงเป็นการจ าลองสถานการณ์ท่ีจะผลิตจะ โดยมี

เป้าหมายคือการตรวจสอบว่าเบาะของขั้นตอนวิจยัพฒันาท่ีจะผลิตจริง เม่ือน ามาผลิตในโรงงานจะ

ประสบปัญหาอะไรหรือไม่ 



44 
 

 
 

       3. เน้นคุณภาพ เป็นการตรวจสอบคุณภาพของเบาะท่ีไดจ้ากขั้นตอนทดลองการผลิตว่า 

เบาะท่ีโรงงานผลิตข้ึนมามีคุณภาพเดียวกบัเบาะท่ีผลิตจากหอ้งวิจยัพฒันาหรือไม่ 

      4. เตรียมการก่อนเร่ิมการผลิตจริง เป็นการจ าลองสถานการณ์อีกคร้ัง แต่ในขั้นตอนน้ีจะมี

ความเหมือนการผลิตจริงทั้งความเร็วในการผลิต ช้ินส่วนและรูปร่าง โดยเบาะรถยนตท่ี์ผา่นขั้นตอนน้ี

จะถูกส่งไปต่างประเทศเพื่อตรวจสอบคุณภาพอีกที 

       5. ตรวจสอบวตัถุดิบ เป็นการตรวจสอบทั้งจ านวนและคุณภาพของวตัถุดิบ เน่ืองจากเบาะ

รถยนตท่ี์มีคุณภาพท่ีดี ตอ้งมีคุณภาพตั้งแต่วตัถุดิบไปจนถึงการออกแบบและความปลอดภยั 

       6. การผลิตจริง เป็นขั้นตอนท่ีเร่ิมผลิตตามแผนการผลิตของบริษทั เพื่อใหไ้ดเ้บาะรถยนตท่ี์

เป็นส้ินคา้ตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ 

       7. ตรวจสอบคุณภาพ เป็นขั้นตอนสุดทา้ยท่ีน าเบาะรถยนตท่ี์ผลิตเสร็จแลว้มาทดอสบดว้ย

การใช้เคร่ืองทดสอบต่างๆเพื่อตรวจสอบความคงทนและความปลอดภยัของเบาะรถยนต์ท่ีผลิตข้ึน 

นอกจากน้ียงัมีการสุ่มตวัอย่างเป็นรอบสัปดาห์และรอบเดือนเพื่อทดสอบความคุณภาพลดลงหรือ

สามารถใชง้านไดเ้ป็นปรกติหรือไม่ 

 2.6 การควบคุมคุณภาพ เน่ืองจากเบาะรถยนต์เป็นช้ินส่วนของรถยนต์ท่ีเก่ียวขอ้งกับความ

ปลอดภยัของผูข้บัและผูโ้ดยสารโดยตรงซ่ึงมีผลกระทบต่อชีวิต ดงันั้นก่อนท่ีจะน าไปใช ้จะตอ้งมีการ

ตรวจสอบให้มัน่ใจก่อนว่าเบาะรถยนตท่ี์ผลิตข้ึนมาจะสามารถรักษาชีตวิตของผูข้บัและผูโ้ดยสารได้

จริง เพราะฉะนั้นขั้นตอนตรวจสอบคุณภาพของเบาะรถยนตจ์ะเร่ิมตั้งแต่ขั้นตอนการเดินเคร่ืองของ

รถยนต ์ซ่ึงขั้นตอนน้ีจะถูกเรียกวา่การวิจยัพฒันา 

 ขั้นตอนวิจยัพฒันาจะผลิตเบาะรถยนตอ์อกมาซ่ึงเป็นแบบเดียวกบัท่ีจะผลิตจริงและน าไปใช้

จริง ซ่ึงเบาะท่ีผลิตข้ึนมาจะถูกทดสอบโดยการถูกชนจริงๆ อีกทั้งยงัมีการตรวจสอบและควมคุมคุณภาพ

ของวสัดุท่ีใชใ้นแต่ละส่วนของเบาะรถยนตแ์ลว้จึงน าช้ินส่วนท่ีผ่านการตรวจสอบคุณภาพมาท าการ

ผลิตเบาะรถยนตใ์นห้องวิจยั โดยวิธีการถูกชนจริงจะประกอบรถยนตข้ึ์นมาและน าเบาะตวัน้ีไปใชเ้พื่อ

บันทึกผลว่าเม่ือเกิดสถานการณ์แบบน้ีบนท้องถนนจริงๆ เบาะตัวน้ีจะสามารถป้องกันผูข้บัหรือ
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ผูโ้ดยสารไดม้ากน้อยแค่ไหน และยงัถูกทดสอบดว้ยการจ าลองเหตุการณ์ (Simulation test) เป็นการ

จ าลองวา่ ถา้นัง่อยูเ่บาะน้ีแลว้โดนแรงกระแทกจะเกิดอะไรข้ึนบา้ง 

 

รูปท่ี 20 การทดสอบคุณภาพภายในหอ้งวิจยัพฒันาเบาะรถยนตด์ว้ยการใชแ้รงกระแทก 

ท่ีมา: สไลดน์ าเสนอของบริษทั Ts Tech 

รูปท่ี 21 ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพของเบาะท่ีจะผลิตในหอ้งวิจยัพฒันา 

ท่ีมา: สไลดน์ าเสนอของบริษทั Ts Tech 
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รูปท่ี 22 เคร่ืองทดสอบแรงสัน่สะเทือนของเบาะรถยนต ์

ท่ีมา: สไลดน์ าเสนอของบริษทั Ts Tech 

 นอกจากน้ียงัมีการใชเ้คร่ืองมือระบบไฟฟ้าเพื่อตรวจสอบการเคล่ือนท่ี การปรับเบาะวา่สามารถ

ท าไดดี้หรือมากนอ้ยแค่ไหน ทดสอบความยืดหยุน่ของเบาะท่ีผลิตเสร็จแลว้ดว้ยแขนกล ทดสอบความ

ทนทานของเบาะท่ีผลิตเสร็จแลว้ในอุณหภูมิต่างๆ หรือแมก้ระทั้งการทดสอบความทนทานของวสัดุว่า 

เม่ือน าไปใชจ้ริงจะสามารถนั่งไดก่ี้วสัดุของเบาะท่ีนั่งจึงจะขาด ซ่ึงการทดสอบพวกน้ีจะถูกทดสอบ

ตั้งแต่แรกก่อนเร่ิมการผลิตจริง 

รูปท่ี 23 การตรวจสอบความยดืหยุน่ 

ท่ีมา: สไลดน์ าเสนอของบริษทั Ts Tech 
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รูปท่ี 24 เคร่ืองสร้างความร้อนส าหรับตรวจสอบคุณภาพของเบาะ 

ท่ีมา: สไลดน์ าเสนอของบริษทั Ts Tech 

รูปท่ี 25 เคร่ืองสร้างความเยน็ส าหรับตรวจสอบคุณภาพของเบาะ 

ท่ีมา: สไลดน์ าเสนอของบริษทั Ts Tech 
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รูปท่ี 26 เคร่ืองทดสอบแรงสัน่สะเทือนของเบาะรถยนต ์

ท่ีมา: สไลดน์ าเสนอของบริษทั Ts Tech 

 หลงัจากท่ีตรวจสอบคุณภาพจากการวิจยัพฒันาเสร็จแลว้และก่อนท่ีจะเร่ิมการผลิตจริง จะถูก

แบ่งออกเป็น 3 ส่วน คือ 

       1. ทดลองผลิตในโรงงานจริง เป็นการทดสอบว่าโรงงานน้ีสามารถผลิตเบาะโดยมีปัญหา

หรือไม่ 

       2. การเน้นคุณภาพ เป็นการตรวจสอบคุณภาพท่ีว่าด้วยในกรณีท่ีผลิตเบาะรถยนต์น้ีใน

โรงงาน เบาะรถยนตน้ี์จะตรงกบัการออกแบบหรือไม่ เน่ืองจากเบาะรถยนตแ์รกท่ีเป็นตน้ออกแบบถูก

ผลิตในหอ้งวิจยั ซ่ึงการออกแบบก็คือผลจากการวิจยัพฒันาทั้งรูปลกัษณ์ การใชง้านและความปลอดภยั

จากการจ าลองเหตุการณ์ 

      3. การเตรียมการก่อนผลิตข้ึนจริง เป็นการจ าลองการผลิตในโรงงานให้เหมือนจริงทุก

ประการ ทั้งความเร็วการผลิต ช้ินส่วน รูปร่าง ซ่ึงเบาะรถยนตท่ี์ไดจ้ากการผลิตในส่วนน้ีจะถูกส่งไป

ตรวจสอบคุณภาพท่ีต่างประเทศอีกทีว่าเบาะรถยนตท่ี์ผลิตข้ึนมาน้ีผ่านมาตรฐานหรือไม่ เน่ืองจากใน

ประเทศไทยยงัไม่มีกฎหมายท่ีพูดถึงรถยนตอ์ยา่งชดัเจน แต่ท่ีต่างประเทศทั้งประเทศแถบยโุรป อินเดีย 
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ญ่ีปุ่นต่างมีกนัเป็นกฎหมายของประเทศตนเอง ดงันั้นหากประเทศไหนท่ียงัไม่มีกฏหมายรถยนตใ์หย้ดึ

ตามยโุรปเรียกวา่ Economic commission for Europe (ECE) 

เม่ือส่งไปตรวจสอบมาตรฐานคุภาพท่ีต่างประเทศผา่นแลว้ จึงจะเร่ิมการผลิตจริง เน่ืองจากการ

ผลิตจริงมีจ านวนท่ีมาก ดงันั้นบริษทัจะตอ้งยนืยนัว่า เบาะรถยนตทุ์กอนัท่ีผลิตจริงจะตอ้งมีคุณภาพตรง

ตามท่ีออกแบบไว ้หากเป็นช้ินส่วนท่ีมีความส าคญัและมีผลต่อความปลอดภยัของผูข้บัและผูโ้ดยสาร

จริงๆ ทางบริษทัจะตรวจสอบคุณภาพของช้ินส่วนนั้นใหไ้ดร้้อยปอร์เซนต ์ทั้งการเล่ือนเบาะ ปรับเบาะ

ข้ึนลง กระแทกแลว้เป็นอยา่ไร ระบบกลไกมีอะไรขดัขอ้หรือไม่ แต่หากเป็นช้ินส่วนท่ีไม่มีความส าคญั

อะไรมากมาย บริษทัจะก าหนดคุณภาพเป็น Acceptable Quality Limit (AQL) ซ่ึงเป็นการสุ่มตวัอยา่งมา

ตรวจสอบและยึดผลตรวจสอบนั้ นเป็นข้อสรุป เช่น การลองน าช้ินส่วนน้ีมา 100 ตัว แต่ท าการ

ตรวจสอบแค่ 5 ตัว หากทั้ ง 5 ตัวนั้ นผ่านเกณฑ์คุณภาพ นั่นหมายความว่า 100 ตัวนั้ นก็ผ่านเกณฑ์

คุณภาพเช่นเดียวกนั 

 ส่วนการสุ่มตวัอยา่งจะแบ่งเป็นรอบสัปดาห์และรอบเดือน โดยน าเบาะรถยนตท่ี์ผลิตเสร็จส้ิน

และผา่นการตรวจสอบคุณภาพร้อยเปอร์เซนตเ์ขา้ไปในห้องทดสอบเพื่อท่ีจะท าการตรวจสอบใหญ่ว่า 

ท างานเป็นปรกติหรือไม่ เพื่อท่ีจะท าการวดังานว่าในการผลิตจริง เบาะรถยนตมี์องศาของเบาะผูข้บันัง่

แลว้สบายมากท่ีสุดตามมาตรฐานหรือไม่ 
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บทที่ 5 

สรุปผลการศึกษา อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 การศึกษาวิจยัเร่ือง “การจดัการผลิตและการควบคุมคุณภาพช้ินส่วนรถยนตข์องบริษทัฮอนดา้: 

กรณีศึกษา การผลิตเบาะของบริษทั Ts Tech” มีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษารูปแบบผลิตภณัฑข์องบริษทั Ts 

Tech และเพื่อศึกษากระบวรการผลิตเบาะรถยนต์ ซ่ีงจากการศึกษาคน้ควา้โดยการสัมภาษณ์จาก

พนกังานบริษทัสามารถสรุปผลการศึกษาและอภิปรายไดด้งัน้ี 

1. ผลการศึกษารูปแบบผลิตภณัฑ ์

2. ผลการศึกษาขั้นตอนการผลิตเบาะ 

3. ผลการศึกษาการวางผงัโรงงาน 

4. ผลการศึกษาการวางแผนการผลิต 

5. ผลการศึกษาการจดัซ้ือและการบริหารสินคา้คงคลงั 

6. ผลการศึกษาการควบคุมการผลิตและการด าเนินงาน 

7. ผลการศึกษาการควบคุมคุณภาพ 

สรุปผลการศึกษา 

 1. ผลการศึกษารูปแบบผลิตภณัฑ ์

ผลิตภณัฑข์องบริษทั Ts Tech เป็นผลิตภณัฑป์ระเภทช้ินส่วนของรถยนตซ่ึ์งก็คือเบาะท่ีนัง่ โดย

รูปลกัษณ์หรือการออกแบบเบาะรถยนตจ์ะตอ้งเป็นไปตามความตอ้งการของบริษทัท่ีเป็นลูกคา้ ซ่ึงหน่ึง

ในบริษทัท่ีเป็นของลูกคา้ของบริษทั Ts Tech ก็คือบริษทัรถยนตฮ์อนดา้ บริษทั Ts Tech จะผลิตทั้งเบาะ

ท่ีนัง่ดา้นหนา้และเบาะท่ีนัง่ดา้นหลงั โดยรูปแบบของเบาะรถยนตท่ี์เป็นผลิตภณัฑข์องบริษทัสามารถ

แบ่งได ้3 ส่วน คือ เบาะส่วนหัว เบาะพิงหลงั และเบาะท่ีนั่ง ซ่ึงผลิตภณัฑ์จะมีจ านวนรุ่นตามรุ่นของ

รถยนตด์งัน้ี 

      1. เบาะหนา้และเบาะหลงัของฮอนดา้แอคคอร์ด 

      2. เบาะหนา้และเบาะหลงัของฮอนดา้ซีอาร์วี 
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      3. เบาะหนา้และเบาะหลงัของฮอนดา้ซีวิค 

      4. เบาะหนา้และเบาะหลงัของฮอนดา้ซิต้ี 

      5. เบาะหนา้และเบาะหลงัของฮินดา้แจ๊ส 

      6. เบาะหนา้และเบาะหลงัของฮอนดา้บริโอ 

      7. เบาะหนา้และเบาะหลงัของฮอนดา้โมบิลิโอ 

ถึงแมว้่าจะมีรุ่นของเบาะรถยนตท่ี์หลากหลายตามจ านวนรุ่นของรถยนต ์แต่รูปแบบการใชง้าน

ของเบาะรถยนตแ์ต่ละรุ่นมีความเหมือนกนั เช่น การปรับองศาความตั้งของเบาะพิงหลงัตามมาตรฐานท่ี

ก าหนด การเล่ือนสไลดข์องเบาะท่ีนัง่เพื่อปรับระยะความใกลไ้กลระหว่างตวัผูข้บักบัพวงมาลยัรถยนต ์

การปรับความสูงหรือการถอดเบาะพิงศีรษะ และการปรับความสูงของเบาะท่ีนัง่ 

2. ผลการศึกษาขั้นตอนการผลิตเบาะ 

การผลิตเบาะรถยนตจ์ะตอ้งผลิตทุกส่วนของเบาะพร้อมกนั โดยในแต่ละส่วนของเบาะรถยนต์

กจ็ะมีขั้นตอนการผลิตเหมือนกนั โดยขั้นตอนการผลิตของบริษทัสามารถแบ่งไดเ้ป็น 4 ขั้นตอน คือ 

      2.1 ขั้นตอนการตดั (Cutting) คือการน าวตัถุดิบท่ีเป็นหนงัส าหรับท าเป็นช้ินส่วนในการหุม้

ดา้นนอกของเบาะรถยนต ์โดยในการตดัวตัถุดิบประเภทน้ีจะมีการออกแบบจากส่วนของวิจยัพฒันา

โดยเป็นการวาดภาพช้ินส่วนของหนังหุ้มเบาะลงบนแผ่นหนังผื่น ในแต่ละแผ่นเปรียบเสมือนเป็น 

template ในการตดัเพื่อใหก้ารตดัเกิดความผดิพลาดนอ้ยท่ีสุดใหญ่ ซ่ึงการตดัแต่ละคร้ังจะน าวตัถุดิบวาง

ซ้อนกนัประมาณ 20 ซม. แลว้จึงเร่ิมท าการตดัเพื่อให้ขั้นตอนการตดัน้ีมีระยะเวลาในการท าการนอ้ย

ท่ีสุด นอกจากน้ีในการตดัยงัใชร้ะบบการตดัท่ีเรียกวา่ NC cutting คือการตดัดว้ยใบมีดเคร่ืองจกัรโดยใช้

การควบคุมผา่นโปรแกรมคอมพิวเตอร์ในการควบคุม 

      2.2 ขั้นตอนการเยบ็ (sewing) เป็นขั้นตอนท่ีต่อจากการตดัโดยน าช้ินส่วนท่ีตดัเสร็จแลว้และ

ผ่านการตรวจสอบขนาดแลว้มาเยบ็ติดกนัเพื่อให้ไดเ้ป็นหนังหุ้มเบาะท่ีพร้อมใชง้านในการประกอบ

ช้ินส่วน ในการเยบ็แต่ละช้ินส่วนเขา้ดว้ยกนัจะใชจ้กัรอุตสาหกรรมและแรงงานคนในการเยบ็ติดกนั ซ่ึง

การเยบ็แต่ละช้ินส่วนเขา้ดว้ยกนัจะเยบ็ตาม pattern ของแต่ละช้ินส่วนท่ีตดัออกมาโดยจะมีรอยหรือ 

mark ในการบอกว่าช้ินส่วนไหนตอ้งเยบ็กบัช้ินส่วนไหนและจุดไหนตอ้งเยบ็เขา้กบัจุดไหนเพื่อให้มี
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ความถูกตอ้งตามท่ีออกแบบเอาไว ้และเป็นการป้องกนัเผื่อในกรณีท่ีมีการคลาดเคล่ือนก็จะไดมี้การ

คลาดเคคล่ือนนอ้ยท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปได ้โดยในแต่ละช้ินส่วนจะมีหลายๆ mark เพื่อบ่งบอกถึงวา่ส่วน

น้ีตอ้งเยบ็ติดกบัส่วนน้ี 

      2.3 ขั้นตอนการเช่ือม (Welding) เป็นขั้นตอนท่ีแยกจากขั้นตอนการตดัและขั้นตอนการเยบ็ 

ซ่ึงเป็นขั้นตอนท่ีน าเหล็กแต่ละช้ินส่วนน ามาเช่ือมต่อกนัจนเป็นโครงเหล็กของเบาะ โดยโครงเหล็กน้ี

จะมีรูปร่างและการใชง้านตามท่ีออกแบบไวใ้นส่วนของวิจยัพฒันา เม่ือออกแบบเสร็จแลว้จึงน ารูปแบบ

ของโครงเหล็กส่วนต่างๆ ส่งไปยงับริษทัท่ีเป็นคู่คา้วตัถุดิบเพื่อให้บริษทันั้นส่งวตัถุดิบตามช้ินส่วนท่ี

ออกแบบไวเ้พื่อน ามาเช่ือมภายในโรงงานของบริษทั Ts Tech หลงัจากนั้นก่อนท่ีจะเร่ิมการเช่ือม จะน า

ช้ินส่วนเหลก็ต่างๆน ามาวางไวบ้น Jig ซ่ึง Jig ก็คือเคร่ืองท่ีประกอบช้ินส่วนของโครงเหลก็เบาะรถยนต ์

โดยน าช้ินส่วนต่างๆมาวางไวเ้พื่อให้เคร่ืองมือประกอบทุกส่วนเขา้ดว้ยกนัภายในการท างานคร้ังเดียว 

หลงัจากท่ีไดโ้ครงเบาะจาก Jig มาแลว้ก็จะเช่ือมดว้ยหุ่นยนต ์ซ่ึงการใชหุ่้นยนตจ์ะท าใหไ้ดค้วามแม่นย  า

ในการเช่ือมแต่ละจุดสูง และมีความผดิพลาดนอ้ยกวา่การใชก้ าลงัคนเช่ือม 

      2.4 ขั้นตอนการประกอบ (Assembly) เป็นขั้นตอนท่ีน าช้ินส่วนแต่งละช้ินส่วนท่ีผลิตเสร็จ

และและผา่นการตรวจสอบมาแลว้ประกอบเขา้ดว้ยกนัเป็นเบาะรถยนต ์โดยในขั้นตอนน้ีนอกจากจะมี

ช้ินส่วนท่ีมาจากการผลิตข้ึนเองแลว้ ยงัมีช้ินส่วนท่ีน าเขา้มาจากบริษทัผูผ้ลิตเช่น ช้ินส่วนพลาสติกและ

แผน่โฟม 

3. การวางผงัโรงงาน 

ภายในโรงงานมีการออกแบบท่ีมีความสะดวกต่อการล าเลียงสินคา้ไปยงัแต่ละสถานีการผลิต

โดยใชเ้วลาในการล าเลียงสินคา้หรือวตัถุดิบน้อยท่ีสุดเท่าท่ีเป็นไปไดเ้พื่อให้สามารถด าเนินการผลิต

ต่อไปไดอ้ยา่งราบร่ืนเป็นระบบ นอกจากน้ียงัตอ้งมีความสอดคลอ้งต่อกระบวนการผลิตเพื่อใหมี้สินคา้

ในคลงันอ้ยท่ีสุดและเป็นการลดความสูญเสียทั้งสินคา้และวตัถุดิบ ซ่ึงความสูญเสียจากการผลิตสินคา้

และการใชว้ตัถุดิบจะถูกเรียกวา่ “มุดะ(無駄)”  โดยความสูญเสียจะถูกแบ่งออกเป็น 7 ประการคือ 

       3.1. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป(Overproduction) หมายถึง การผลิตสินคา้

ปริมาณมากเกินความตอ้งการท่ีจะใชง้านในขณะนั้น หรือเป็นการผลิตล่วงหนา้เป็นเวลานาน 
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      3.2. ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั(Inventory) หมายถึง การซ้ือวสัดุคราวละ

มากๆ เพื่อเป็นประกนัว่าจะมีวสัดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพื่อใหไ้ดส่้วนลดจากการสั่งซ้ือ จะส่งผล

ใหว้สัดุท่ีอยูใ่นคลงัมีปริมาณมากเกินความตอ้งการใชง้านอยูเ่สมอ เป็นภาระในการดูแลและการจดัการ 

      3.3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง(Transportation) หมายถึง การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่

ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่วสัดุ ดงันั้นจึงตอ้งควบคุมและลดระยะทางในการขนส่งลงให้เหลือเท่าท่ีจ าเป็น

เท่านั้น 

      3.4. ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) หมายถึง ท่าทางการท างานท่ีไม่

เหมาะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมหยบิของท่ีอยูไ่กล กม้ตวัยกของหนกัท่ีวางอยูบ่นพื้น ฯลฯ ท าใหเ้กิดความลา้ต่อ

ร่างกายและท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างาน 

      3.5. ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวรการผลิต(Processing) หมายถึง กระบวนการผลิตท่ีมีการ

ท างานซ ้ าๆกันในหลายขั้นตอน ซ่ึงไม่มีความจ าเป็นเพราะงานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับ

ผลิตภณัฑ์ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให้ตวัผลิตภณัฑ์เกิดความเท่ียงตรงเพิ่มข้ึนหรือ

คุณภาพดีข้ึน 

      3.6. ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย(Delay) หมายถึง การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัร 

หรือพนกังานหยดุการท างานเพราะตอ้งรอคอยบางปัจจยัท่ีจ  าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวตัถุดิบ การรอ

คอยเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง การรอคอยเน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเน่ืองจากการ

เปล่ียนรุ่นการผลิต เป็นตน้ 

      3.7. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย(Defect) หมายถึง ของเสียถูกผลิตออกมา ของ

เสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแกไ้ขใหม่ ให้ไดคุ้ณสมบติัตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ หรือถูกน าไปก าจดัท้ิง ดงันั้น

จึงท าใหมี้การสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียข้ึน 

4. ผลการศึกษาการวางแผนการผลิต 

การวางแผนการผลิตของบริษทั Ts Tech จะเร่ิมจากการก าหนดแผนเป็นระยะเวลาการผลิต โดย

ท่ีแผนแต่ละระยะเวลาจะรวบรวมค าสั่งซ้ือสินคา้และจ านวนท่ีลูกคา้ตอ้งการ ซ่ึงค าสั่งซ้ือของลูกคา้จะ
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เป็นลูกคา้ท่ีอยูภ่ายในประเทศและค าสั่งซ้ือส าหรับส่งออกต่างประเทศ ซ่ึงสามารถแบ่งไดเ้ป็น 3 ระยะ 

คือ 

       4.1. แผนระยะยาว จะเป็นการคาดเดาตลาดรถยนต์ในอนาคตว่ามีความก้าวหน้าและมี

แนวโน้มของการซ้ือขายรถยนตม์ากน้อยแค่ไหน ซ่ึงตามปกติแลว้จะมีการวิจยัตลาดรถยนตล่์วงหนา้

อยา่งนอ้ย 5 ปี และจากการวิจยัตลาดรถยนตจ์ะท าให้รู้ว่าแต่ละโซนแต่ละประเทศจะผลิตรถยนตอ์ะไร 

พอรู้ขอ้มูลจากการวิจยัตลาดรถยนตก์็จะท าให้บริษทัสามารถคาดเดาจ านวนการผลิตซ่ึงเป็นท่ีมาของ

แผนธุรกิจของบริษทั 

       4.2. แผนระยะกลาง เป็นแผนการผลิตประจ าปีของบริษทั โดยท่ีแผนประจ าปีจะเป็นการ

ก าหนดว่าแนวโน้มการผลิตของปีหนา้ท่ีแน่นอนจะตอ้งมีจ านวนเท่าไรและเป็นเป้าหมายท่ีตอ้งท าให้

ส าเร็จ เพราะฉะนั้นแต่ละโซนแต่ละประเทศจะส่งขอ้มูลจากการคาดการณ์ตลาดรถยนตแ์ละค าสั่งซ้ือท่ี

ระบุบจ านวนบริษทัตอ้งผลิตให้ เม่ือไดแ้ผนประจ าปีก็จะท าให้รู้ว่ายอดขายของบริษทัในแต่ละปีจะมี

ประมาณเท่าไร เม่ือรู้ยอดขายในแต่ละปีก็จะกลายเป็นแผนก าไรขาดทุนของบริษทั และเป็นส่ิงท่ีท าให้

บริษทัสารมารถตั้งงบเพื่อสร้างก าไรตามท่ีตั้งเป้าไว ้นอกจากน้ีแผนการผลิตประจ าปีหรือก าไรท่ีตั้งเป้า

ไวก้็จะมีแผนท่ีใช้ในการพิจารณาว่าท าอย่างไรถึงจะได้ตามเป้าหมายท่ีวางไว ้ซ่ึงแผนท่ีใช้ในการ

พิจารณาคือ การค านวณค่าใชจ่้ายท่ีเป็นตน้ทุน ไดแ้ก่ ค่าใชจ่้ายของวตัถุดิบและค่าใชจ่้ายของแรงงาน แต่

ท่ีส าคญัคือค่าใชจ่้ายของแรงงาน เน่ืองจากแรงงานจะเป็นตวัก าหนดการควบคุมและจ านวนของแรงงาน

ซ่ึงจะตอ้งสอดคลอ้งกบักระบวนการออกแบบและกระบวนการผลิตในแต่ละรุ่น 

       4.3. แผนระยะสั้น เป็นแผนการผลิตท่ีมีช่วงระยะเวลาเป็นสัปดาห์หรือเป็นรายวนัข้ึนอยูก่บั

จ านวนของสินคา้ท่ีตอ้งผลิตในแต่ละวนั ซ่ึงแผนการผลิตระยะสั้นเป็นการวางแผนระดบัปฏิบติัการท่ีมี

จุดประสงคเ์พื่อจดัเตรียมก าหนดเวลาในการท างานให้กบัทรัพยากรการผลิตท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น แรงงาน

เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ รวมทั้งช่วงเวลาในการปฏิบติังานของแต่ละส่วนของโรงงาน การวางแผนการผลิต

ระยะสั้นมีจุดประสงคเ์พื่อมุ่งเนน้เร่ืองการจดัตารางการผลิต 
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5. ผลการศึกษาการจดัซ้ือและการบริหารสินคา้คงคลงั 

แผนการผลิตรายเดือนจะบอกถึงสินคา้และจ านวนท่ีจะผลิตในเดือนถดัไป หลงัจากท่ีทราบ

ขอ้มูลจากแผนการผลิตรายเดือนแลว้ก็จะน าแผนการผลิตนั้นใส่ในยอดการผลิตรวม จากนั้นจึงส่ง

แผนการผลิตทั้งแบบรายปีและรายเดือนไปให้ผูจ้ดัหาวตัถุดิบเพื่อท่ีทางผูจ้ดัหาวตัถุดิบจะสามารถ

ค านวนจ านวนวตัถุดิบและส่งมายงับริษทัเพื่อเร่ิมตน้กระบวนการผลิต แต่ว่าในแผนการผลิตรายเดือน

ไม่ไดบ้อกถึงรายละเอียดรุ่นของสินคา้ ซ่ึงช้ินส่วนท่ีเป็นวตัถุดิบในการผลิตเบาะรถยนตมี์อยา่งนอ้ยหน่ึง

พนักว่าช้ินส่วน เบาะรถยนต์แต่ละรุ่นก็มีจ  านวนช้ินส่วนท่ีตอ้งใช้ไม่เท่ากันและแต่ละรุ่นก็จะมีขอ้

แตกต่างกนั การจดัการวตัถุดิบของบริษทัจะใชร้ะบบ MRP (Material request planning) ซ่ึงระบบน้ีเป็น

โปรแกรมท่ีจดัสรรการผลิตในแต่ละขั้นตอน เช่น ถา้จะผลิตในขั้นตอนน้ีโดยใชว้ตัถุดิบชนิดน้ี วตัถุดิบ

ชนิดน้ีจะตอ้งส่งมาถึงบริษทัล่วงหน้าอย่างน้อยก่ีวนั ซ่ึงหลงัจากค านวณโดยใชร้ะบบ MRP แลว้ก็จะ

ก าหนดวนัท่ีผูจ้ดัหาวตัถุดิบตอ้งส่งมาใหบ้ริษทัตามแผนท่ีระบบ MRP ไดก้ าหนดไว ้

 ส่วนการบริหารสินคา้คงคลงัส่ิงแรกท่ีบริษทัจะค านึงถึงคือทุกส่ิงทุกอย่างมีผลต่อตน้ทุน เช่น 

หากสั่งวตัถุดิบมามากเกินการใชง้าน นัน่หมายถึงบริษทัตอ้งเสียเงินไปกบัวตัถุดิบส่วนเกินท่ีไม่ไดใ้ช้

เหล่านั้น ดงันั้นในการผลิตจะถูกก าหนดดว้ย BOM (Bill of material) และถูกก าหนดไวว้่าจะตอ้งส่ง

ภายในวนัท่ีเท่าไหร่และจ านวนเท่าไหร่ เพราะฉะนั้นวตัถุดิบจะถูกแบ่งออกเป็น 3 ส่วน คือ 

      5.1. ช้ินส่วนท่ีมีขนาดใหญ่และมีราคาสูง เป็นช้ินส่วนท่ีบริษทัมุ่งท่ีจะลดตน้ทุน พลาสติก 

เน่ืองจากช้ินส่วนท่ีมีขนาดใหญ่นอกจากจะมีราคาท่ีสูงแลว้ ยงัเปลืองพื้นท่ีในการจดัเก็บอีกดว้ย ดงันั้น

บริษทัจึงตอ้งควบคุมการเขา้มาของช้ินส่วนเหล่าน้ีใหพ้อดีกบัท่ีจะผลิตตามแผนการผลิต เพราะหากมาก

เกินไปจะถือว่าเป็นการเก็บโดยท่ีไม่มีความจ าเป็น และต้องน าออกไปใช้ให้รวดเร็วได้มากท่ีสุด 

ดังนั้นขะถูกควบคุมไวว้่า หากวนัน้ีจะผลิตเบาะรถยนต์ให้รถยนต์ 30 คนั ช้ินส่วนของเบาะรถยนต์

จ านวน 30 คนัจะตอ้งถูกใชง้านและผลิตใหเ้สร็จส้ินภายในวนัน้ี 

      5.2. ช้ินส่วนพลาสติก เป็นช้ินส่วนท่ีส าหรับท าภายในของเบาะรถยนต์ซ่ึงเป็นส่วนท่ี

สามารถอะลุ่มอล่วยได ้เน่ืองจากมีราคาไม่สูงมากและหากมีมากเกินไปจนใชไ้ม่หมด กส็ามารถน าไปใช้

ในรอบการผลิตถดัไปได ้
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      5.3. ช้ินส่วนขนาดเล็ก เป็นช้ินส่วนจ าพวกน๊อตหรือสกรูซ่ึงไม่สามารถจ ากดัได ้เน่ืองจาก

การสั่งซ้ือวตัถุดิบท่ีเป็นช้ินส่วนน้ีตอ้งสั่งเป็นคร้ังละจ านวนมากๆ ดงันั้นวิธีการจดัการช้ินส่วนจ าพวกน้ี

ท่ีบริษทัใชคื้อ เม่ือสั่งช้ินส่วนน้ีไปรอบหน่ึง จะเช็คว่าจ านวนของช้ินส่วนเหล่าน้ีในคลงัมีเพียงพอท่ีจะ

ใชใ้นการผลิตรอบถดัไปหรือไม่ แลว้จ านวนของช้ินส่วนท่ีมีอยูน่ั้นสอดคลอ้งกบัจ านวนท่ีจะสั่งในรอบ

ถดัไปหรือไม่ ซ่ึงการใหร้ายละเอียดในการสัง่ซ้ือช้ินส่วนน้ีจะถูกบนัทึกในโปรแกรม โดยโปรแกรมเป็น

ระบบ ROP (Reordering point) คือการท่ีระบบค านวนไวว้่า เม่ือจ านวนช้ินส่วนถึงจุดท่ีบนัทึกไวจ้ะท า

การสัง่ซ้ือเพิ่มเขา้มา 

 6. ผลการศึกษาการควบคุมการผลิตและการด าเนินงาน 

 การผลิตของบริษทั Ts Tech เป็นการผลิตแบบ Just in time หรือกคื็อตรงตามเวลาท่ีก าหนดโดย

ยึดเวลาตามความตอ้งการของลูกคา้หรือแผนการผลิต ดงันั้นจึงตอ้งมีการควบคุมว่า หากลูกคา้ตอ้งการ

เบาะรถยนต์ 100 ช้ินภายในสัปดาห์ ทางบริษทัตอ้งควบคุมให้สามารถผลิตตรงตามจ านวนท่ีลูกคา้

ตอ้งการโดยการก าหนดเป้าหมายเป็นจ านวนท่ีตอ้งผลิตใหไ้ดใ้นแต่ละวนั 

 การด าเนินงานสามารถแบ่งเป็น 7 ขั้นตอนคือ 

       6.1. วิจยัพฒันา เป็นการออกแบบเบาะรถยนตท่ี์จะผลิตข้ึนจริง โดยออกแบบทั้งรูปร่าง การ

ใชง้าน ความปลอดภยั 

       6.2. ทดลองผลิต เป็นการทดลองโรงงานซ่ึงเป็นการจ าลองสถานการณ์ท่ีจะผลิตจะ โดยมี

เป้าหมายคือการตรวจสอบว่าเบาะของขั้นตอนวิจยัพฒันาท่ีจะผลิตจริง เม่ือน ามาผลิตในโรงงานจะ

ประสบปัญหาอะไรหรือไม่ 

       6.3. เน้นคุณภาพ เป็นการตรวจสอบคุณภาพของเบาะท่ีไดจ้ากขั้นตอนทดลองการผลิตว่า 

เบาะท่ีโรงงานผลิตข้ึนมามีคุณภาพเดียวกบัเบาะท่ีผลิตจากหอ้งวิจยัพฒันาหรือไม่ 

      6.4. เตรียมการก่อนเร่ิมการผลิตจริง เป็นการจ าลองสถานการณ์อีกคร้ัง แต่ในขั้นตอนน้ีจะมี

ความเหมือนการผลิตจริงทั้งความเร็วในการผลิต ช้ินส่วนและรูปร่าง โดยเบาะรถยนตท่ี์ผา่นขั้นตอนน้ี

จะถูกส่งไปต่างประเทศเพื่อตรวจสอบคุณภาพอีกที 
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       6.5. ตรวจสอบวตัถุดิบ เป็นการตรวจสอบทั้งจ านวนและคุณภาพของวตัถุดิบ เน่ืองจากเบาะ

รถยนตท่ี์มีคุณภาพท่ีดี ตอ้งมีคุณภาพตั้งแต่วตัถุดิบไปจนถึงการออกแบบและความปลอดภยั 

       6.6. การผลิตจริง เป็นขั้นตอนท่ีเร่ิมผลิตตามแผนการผลิตของบริษทั เพื่อใหไ้ดเ้บาะรถยนต์

ท่ีเป็นส้ินคา้ตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ 

       6.7. ตรวจสอบคุณภาพ เป็นขั้นตอนสุดทา้ยท่ีน าเบาะรถยนตท่ี์ผลิตเสร็จแลว้มาทดอสบดว้ย

การใช้เคร่ืองทดสอบต่างๆเพื่อตรวจสอบความคงทนและความปลอดภยัของเบาะรถยนต์ท่ีผลิตข้ึน 

นอกจากน้ียงัมีการสุ่มตวัอยา่งเป็นรอบสปัดาห์และรอบเดือนเพื่อทดสอบความคุณภาพลดลง 

7. ผลการศึกษาการควบคุมคุณภาพ 

ขั้นตอนวิจยัพฒันาจะผลิตเบาะรถยนตอ์อกมาซ่ึงเป็นแบบเดียวกบัท่ีจะผลิตจริงและน าไปใช้

จริง ซ่ึงเบาะท่ีผลิตข้ึนมาจะถูกทดสอบโดยการถูกชนจริงๆ อีกทั้งยงัมีการตรวจสอบและควมคุมคุณภาพ

ของวสัดุท่ีใชใ้นแต่ละส่วนของเบาะรถยนตแ์ลว้จึงน าช้ินส่วนท่ีผ่านการตรวจสอบคุณภาพมาท าการ

ผลิตเบาะรถยนตใ์นห้องวิจยั โดยวิธีการถูกชนจริงจะประกอบรถยนตข้ึ์นมาและน าเบาะตวัน้ีไปใชเ้พื่อ

บันทึกผลว่าเม่ือเกิดสถานการณ์แบบน้ีบนท้องถนนจริงๆ เบาะตัวน้ีจะสามารถป้องกันผูข้บัหรือ

ผูโ้ดยสารไดม้ากน้อยแค่ไหน และยงัถูกทดสอบดว้ยการจ าลองเหตุการณ์ (Simulation test) เป็นการ

จ าลองวา่ ถา้นัง่อยูเ่บาะน้ีแลว้โดนแรงกระแทกจะเกิดอะไรข้ึนบา้ง 

หลงัจากท่ีตรวจสอบคุณภาพจากการวิจยัพฒันาเสร็จแลว้และก่อนท่ีจะเร่ิมการผลิตจริง จะถูก

แบ่งออกเป็น 3 ส่วน คือ 

       7.1. ทดลองผลิตในโรงงานจริง เป็นการทดสอบว่าโรงงานน้ีสามารถผลิตเบาะโดยมีปัญหา

หรือไม่ 

       7.2. การเน้นคุณภาพ เป็นการตรวจสอบคุณภาพท่ีว่าดว้ยในกรณีท่ีผลิตเบาะรถยนตน้ี์ใน

โรงงาน เบาะรถยนตน้ี์จะตรงกบัการดีไซน์หรือไม่ เน่ืองจากเบาะรถยนตแ์รกท่ีเป็นตน้ดีไซน์ถูกผลิตใน

ห้องวิจยั ซ่ึงการดีไซน์ก็คือผลจากการวิจยัพฒันาทั้งรูปลกัษณ์ การใชง้านและความปลอดภยัจากการ

จ าลองเหตุการณ์ 
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      7.3. การเตรียมการก่อนผลิตข้ึนจริง เป็นการจ าลองการผลิตในโรงงานให้เหมือนจริงทุก

ประการ ทั้งความเร็วการผลิต ช้ินส่วน รูปร่าง ซ่ึงเบาะรถยนตท่ี์ไดจ้ากการผลิตในส่วนน้ีจะถูกส่งไป

ตรวจสอบคุณภาพท่ีต่างประเทศอีกทีว่าเบาะรถยนตท่ี์ผลิตข้ึนมาน้ีผ่านมาตรฐานหรือไม่ เน่ืองจากใน

ประเทศไทยยงัไม่มีกฎหมายท่ีพูดถึงรถยนต์อย่างชัดเจน ดงันั้นหากประเทศไหนท่ียงัไม่มีกฏหมาย

รถยนตใ์หย้ดึตามยโุรปเรียกวา่ ECE 

 การสุ่มตวัอย่างจะแบ่งเป็นรอบสัปดาห์และรอบเดือน โดยน าเบาะรถยนตท่ี์ผลิตเสร็จส้ินและ

ผ่านการตรวจสอบคุณภาพร้อยเปอร์เซนต์เขา้ไปในห้องทดสอบเพื่อท่ีจะท าการตรวจสอบใหญ่ว่า 

ท างานเป็นปรกติหรือไม่ เพื่อท่ีจะท าการวดังานว่าในการผลิตจริง เบาะรถยนตมี์องศาของเบาะผูข้บันัง่

แลว้สบายมากท่ีสุดตามมาตรฐานหรือไม่ 

ปัญหาและอุปสรรคในการท าวจัิย 

 จากการศึกษารูปแบบผลิตภณัฑข์องบริษทั Ts Tech ในงานวิจยัคร้ังน้ีจะเห็นไดว้า่บางขอ้มูลนั้น

เป็นขอ้มูลท่ีไม่สามารถเก็บไดเ้น่ืองจากปัจจยัทางสัญชาติของบริษทั เช่น ขนาดของเบาะรถยนตแ์ต่ละ

รุ่น เป็นตน้ เน่ืองจากในการตดัช้ินส่วนประเภทหนงัหุ้มเบาะถูกตดัดว้ยเคร่ืองจกัรท่ีตดัตาม pattern จึง

เป็นไปได้ยากท่ีพนักงานจะสามารถตอบและยงัไม่สามารถวดัขนาดกับเบาะรถยนต์ของตนเองได้ 

เน่ืองจากหากเบาะรถยนตถู์กใชเ้ป็นเวลานานอาจท าใหข้นาดไม่ตรงกบัขนาดท่ีมาจากโรงงาน จึงควรน า

สายวดัไปวดัขนาดของผลิตภณัฑท่ี์โรงงานเพื่อไดข้นาดจริงท่ียงัไม่ผา่นการใชง้าน อีกทั้งขนาดพื้นเป็น

ค าถามท่ีมีความเป็นไปไดย้ากท่ีจะสามารถตอบไดเ้ช่นกนั ดงันั้นขอ้มูลขนาดพื้นท่ีควรส าภาษณ์จาก

หวัหนา้ของแต่ละส่วนในโรงงาน 

ข้อเสนอแนะส าหรับการท าวิจัยคร้ังต่อไป 

1. ควรศึกษารูปแบบผลิตภณัฑอ่ื์นของบริษทั Ts Tech 

2. ควรมีการเปรียบเทียบผลิตภณัฑก์บัของบริษทัอ่ืน เพื่อใหเ้ห็นถึงความแตกต่างของคุณภาพ 

 3. ควรมีการท าแบบสอบถามความพึงพอใจในเบาะรถยนต์ของผูข้บัข่ีหรือผูโ้ดยสารท่ีใช้

รถยนตย์ีห่อ้ฮอนดา้ 
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