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บทคดัย่อภาษาไทย  

62920298: สาขาวิชา: การจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน; วท.ม. (การจดัการโลจิสติกส์และโซ่
อุปทาน) 

ค าส าคญั: การจดัใบสัง่ผลิตกรณีสินคา้ส่งไม่ครบ 
ทรงยศ แกว้วิจิตร : การจดัใบสั่งผลิตกรณีสินคา้ส่งไม่ครบ. (PRODUCTION WORK 

ORDERS MANAGEMENT FOR BACK ORDER ) คณะกรรมการควบคุมงานนิพนธ์: ไพโรจน์ เร้าธน
ชลกลุ, D.Eng. ปี พ.ศ. 2564. 

  
การศึกษาคร้ังน้ี มีวตัถุประสงคเ์พ่ือศึกษาหาวิธีการจดัใบสัง่ผลิต เพ่ือแกไ้ขปัญหาสินคา้ส่ง

ไม่ครบ เป็นแนวทางในการจดัการใหร้ะบบการผลิตสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่ง
ครบถว้น สามารถปรับแผนการผลิตบนสถานการณ์ท่ีผนัผวน ซ่ึงเกิดจากปัจจยัภายในและปัจจยัภายนอก
บริษทั เป็นการศึกษาถึงสาเหตุของปัญหา โดยใชข้อ้มลูขาย ขอ้มลูการผลิต ขอ้มลูผลิตภณัฑ ์ของบริษทั
กรณีศึกษา วิเคราะห ์เรียบเรียง ท าความเขา้ใจล าดบัขั้นตอนของกระบวนการท างานเเละกระบวนการผลิต 
โดยใช ้Flow chart diagram และสายธารคุณค่า (VSM) เขียนภาพรวมของกระบวนการ จดัท าแผนภูมิ
กา้งปลา หาสาเหตุของปัญหา ปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุ มาตรการแกไ้ข และจดัใบสัง่ผลิตโดยใชต้วัแบบทาง
คณิตศาสตร์ สมการเชิงเสน้ (Linear programing) น าผลการวิเคราะห์ไปพฒันาระบบงานสารสนเทศ 
1) การเพ่ิมจ านวนผลิตภณัฑใ์นสูตรการผลิต เพ่ือเผื่ออตัราความสูญเสียของช้ินงานระหวา่งผลิต (% Scrap) 
2) จดักลุ่มการผลิต (Product constrain) จากขอ้มลูรวมของผลิตภณัฑร์วมจากใบสัง่ขาย 3) การใชสู้ตรทาง
คณิตศาสตร์สมการเชิงเสน้ ในการจดัใบสัง่ผลิตในกระบวนการเคลือบน ้ายา (Coating) 4) ระบบขอ้มลู
สถานะผลการผลิต (WIP tracking report-coating) 5) จดัใบสัง่ผลิตส าหรับบรรจุภณัฑ ์(Packing) ตาม
ใบสัง่ขาย 6) ระบบขอ้มลูผลสถานะการผลิต (WIP tracking report-packing) ผลการจดัใบสั่งผลิต โดย
ประมวลผลจากขอ้มูลการผลิตเดือนมกราคมถึงเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2564 พบจ านวนใบสั่งผลิตในระบบ
ลดลงจาก 163,240 ใบ คงเหลือ 117,480 ใบ ลดลงในอตัรา 28% จ านวนคร้ังในการ Setup เคร่ืองจกัร ลดลง
จาก 1,483 คร้ัง คงหลือ 1,231 คร้ัง อา้งอิงเวลาท่ีใชป้รับค่าเคร่ืองจกัรและเปล่ียนสีผลิตภณัฑ ์ปี พ.ศ. 2563 
พบวา่ เวลาการผลิตรวมลดลลง 2,973 นาที หรือ 49.5 ชัว่โมง การเพ่ิมการผลิตของผลิตภณัฑใ์นสูตร 
การผลิต (% Scrap) ช่วยชดเชยจ านวนผลิตภณัฑท่ี์ผลิตไดไ้ม่ครบตามใบสัง่ขาย ระบบขอ้มลูการผลิต 
(WIP tracking report) ช่วยแสดงสถานะการผลิต สามารถรับรู้สถานะการผลิตไดต้ลอดเวลา การลด
จ านวนคร้ังในการปรับค่าเคร่ืองจกัรและเปล่ียนสีผลิตภณัฑ ์(Product setup) ท าใหโ้อกาสท่ีจ านวน
ผลิตภณัฑท่ี์เสียระหวา่งผลิตมีจ านวนลดลง 

 
 

 

  



 

 

จ 

บทคดัย่อภาษาองักฤษ 

62920298: MAJOR: LOGISTICS AND SUPPLY CHAIN MANAGEMENT; M.Sc. 
(LOGISTICS AND SUPPLY CHAIN MANAGEMENT) 

KEYWORDS: PRODUCTION WORK ORDERS MANAGEMENT FOR BACK ORDER 
  SONGYOT KEAWVIJIT : PRODUCTION WORK ORDERS MANAGEMENT 

FOR BACK ORDER . ADVISORY COMMITTEE: PAIROJ RAOTHANACHONKUN, D.Eng. 
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The purpose of this study was to study how to arrange production orders. To solve 

the problem of incomplete deliveries, it is a guideline for managing the production system to meet 
the needs of customers completely, able to adjust production plans on volatile situations caused 
by internal factors and external factors. This is the study of the cause of the problem using sales 
data, production data, and product information company case study to analyze, compile, and 
understand the sequence of steps of the work process. Production process by using Flow chart 
diagram and Value Stream Mapping (VSM). Write an overview of the process. Make a fishbone 
chart and find the cause of the problem, causal factors, corrective measures, and production 
orders are organized using mathematical models. Linear equations (Linear programming) apply 
the results of the analysis to develop an information system. 1) Increasing the number of products 
in the production formula to allow for the loss rate of parts during production (% Scrap). 2) Group 
production (Product constrain) from the consolidated data of the consolidated products from the 
sales order. 3) Using linear equation mathematical formulas to arrange production orders in the 
coating process (Coating). 4) System of production status information (WIP tracking report-
coating). 5) Arrange production orders for packaging (Packing) according to the sales order. 
6) Production status information system (WIP tracking report-packing). The result of the 
production order is processed from the production data from January to May 2021. The number of 
production orders in the system has decreased from 163,240 to 117,480, a decrease of 28%. The 
number of times to set up machines is reduced from 1,483 times, remaining 1,231 times, referring 
to the time to adjust the machine and changing the product color in 2020, it was found that the 
total production time decreased by 2,973 minutes or 49.5 hours. Increasing the production of the 
bill of materials (% Scrap) helps compensate for the number of products that are not fully 

 



 

 

ฉ 

produced according to the sales order. Production information system (WIP tracking report) helps 
show production status. Able to know the production status at any time. Reducing the number of 
times to adjust the machine and change the product color (Product setup) are reduced the 
likelihood of the number of defective products during production. 
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บทที่ 1 
บทน า 

 

ความเป็นมาและความส าคญั 
 การบริการลูกคา้เป็นเร่ืองเก่ียวกบัความคาดหวงัทางธุรกิจท่ีใหก้ารตอบสนองหรือ 
การบริการอยา่งรวดเร็ว เพื่อใหไ้ดรั้บการตอบรับท่ีดีจากลูกคา้ ซ่ึงส่ิงส าคญัในการด าเนินธุรกิจ คือ 
ลูกคา้ เพราะความพึงพอใจของลูกคา้คือความส าเร็จของบริษทั ดงันั้น การใหค้วามส าคญัในเร่ือง
การบริหารจดัการห่วงโซ่อุปทาน และการแกไ้ขปัญหาทางดา้นโลจิสติกส์ เพื่อใหเ้ป็นไปตามความ
ตอ้งการของลูกคา้แต่ละราย จึงเป็นเร่ืองท่ีทีมผูบ้ริหารของแต่ละองคก์รมกัใหค้วามสนใจและน ามา
พิจารณาเป็นประเด็นหลกัในการพฒันาขีดความสามารถของกระบวนการในการด าเนินงานของ
กิจกรรมต่าง ๆ  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างานภายในองคก์ร ใหส้ามารถตอบสนองต่อความ
ตอ้งการของลูกคา้เหล่านั้นโดยกระบวนการในการปฏิบติังานเพื่อใหไ้ดสิ้นคา้ บริการ หรืองานท่ีมี
คุณภาพสอดคลอ้งกบัความตอ้งการของลูกคา้ ดว้ยวธีิการในการลดตน้ทุน ลดการสูญเสียทุก
รูปแบบ การใชท้รัพยากรอยา่งคุม้ค่า การใชเ้ทคโนโลยท่ีีเหมาะสม การพฒันาศกัยภาพของ
ผูป้ฏิบติังานในองคก์ร และการใชเ้ทคนิคการท างานต่าง ๆ เขา้มาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน 
การท างาน เป็นแนวทางการเพิ่มผลผลิตขององคก์ร ก่อให้เกิดประโยชน์แก่ทุกฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้ง  
และสามารถแข่งขนัไดใ้นภาคธุรกิจ 
 การเพิ่มผลผลิต เป็นความรับผดิชอบของทุกคนภายในองคก์ร ในแง่ของบริษทัหรือ
โรงงาน ผูบ้ริหารตอ้งมีความเขา้ใจในเร่ืองการเพิ่มผลผลิตและใหก้ารสนบัสนุนการด าเนินกิจกรรม
อยา่งเตม็ท่ี ในขณะเดียวกนั ฝ่ายพนกังานตอ้งใหค้วามร่วมมือ โดยการท างานอยา่งเตม็
ความสามารถและเพิ่มทกัษะการท างานใหสู้งข้ึน นอกจากน้ีการเพิ่มผลผลิตยงัตอ้งอาศยัความ
ร่วมมือจากพนกังาน เจา้หนา้ท่ี บุคลากร และหน่วยงานอ่ืนทัว่ ๆ ไป ในการร่วมกนัปรับปรุงการเพิ่ม
ผลผลิตในทุกสถานท่ี ทั้งท่ีท างาน และสถานประกอบการดว้ยการท าส่ิงต่าง ๆ อยา่งถูกตอ้ง โดยใช้
ทรัพยากรใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด ซ่ึงส่งผลใหก้ารเพิ่มผลผลิตโดยรวมของประเทศเพิ่มสูงข้ึน อนัจะ
น าไปสู่การยกระดบัมาตรฐานการครองชีพของประชาชนในประเทศ ซ่ึงก็คือเป้าหมายส าคญัสูงสุด
ของการเพิ่มผลผลิต 
 ดงันั้น สถานประกอบการหรือองคก์รต่าง ๆ จะตอ้งพยายามหาวธีิการเพิ่มผลผลิต 
เพื่อท่ีจะใชท้รัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดัใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดเพื่อใหก้ารผลิตสินคา้เพียงพอกบั
ความตอ้งการของลูกคา้ และเกิดการสูญเสียนอ้ยท่ีสุด(กมลชนก) 
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 การเพิ่มผลผลิตจึงเป็นส่ิงท่ีทุกคนในองคก์รตอ้งพยายามท าใหก้ารผลิตขององคก์รด าเนิน
ไปไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ เพราะทรัพยากรต่าง ๆ นบัวนัจะขาดแคลนลง หรือลดนอ้ยลงไปทุกวนั 
 ดงันั้น องคก์รจึงตอ้งพยายามหาวธีิการเพิ่มผลผลิตในทุกวิถีทาง เพื่อท่ีจะใชท้รัพยากรท่ีมี
อยูอ่ยา่งจ ากดัใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดในการท่ีจะท าใหก้ารผลิตสินคา้เพียงพอกบัความตอ้งการ
ของลูกคา้ โดยพยายามใหเ้กิดการสูญเสียนอ้ยท่ีสุด หรือไม่มีการสูญเสียใด ๆ เลยในกระบวนการ
ผลิต ซ่ึงก็จะเป็นการประหยดัทรัพยากรท่ีมีใหใ้ชไ้ดอ้ยา่งคุม้ค่า 
 บริษทักรณีศึกษาท่ีผูว้จิยัศึกษา เป็นบริษทัผลิตเลนส์แวน่ตาปรับแสง มีตลาดลูกคา้กวา่ 
90% อยูใ่นต่างประเทศ ลูกคา้ส่วนใหญ่อยูใ่นยุโรปและอเมริกา และบางส่วนอยูใ่นเอเชีย การรับค า
สั่งซ้ือจากลูกคา้ในการผลิตเป็นแบบตามค าสั่งซ้ือ (Made to Order: MTO) ซ่ึงลกัษณะสินคา้เป็น
ลกัษณะของสินคา้แฟชัน่ท่ีมีอายขุองผลิตภณัฑท่ี์ขายอยูใ่นตลาด โดยบริษทัมีนโยบายจะไม่มี 
การเก็บสตอ็คสินคา้ไวเ้พื่อขาย ซ่ึงในความตอ้งการสินคา้ของลูกคา้บริษทันั้น ลูกคา้ตอ้งการอตัรา
การมีสินคา้ตามการสั่งซ้ือ (Fill rate) ส าหรับสินคา้ (Backorder) ท่ี 100% จากการด าเนินงานใน 
ดา้นการบริหารจดัการในการผลิตตามค าสั่งซ้ือของลูกคา้ในปัจจุบนั บริษทัประสบปัญหาในการ
จดัการใบสั่งผลิตท่ีเป็นผลจากความพยายามท่ีจะส่งสินคา้ใหท้นัตามความตอ้งการสินคา้ของลูกคา้ 
ซ่ึงในการด าเนินการผลิตจะมีงานบางส่วนท่ีสูญเสียระหวา่งการผลิต จึงมีการออกใบสั่งผลิตใหม่
เพื่อทดแทนงานส่วนท่ีเสียไป เป็นผลท าใหเ้กิดจ านวนใบสั่งผลิต ท่ีมีจ  านวนหน่วยการผลิต ในหลกั
จ านวนหน่วยนอ้ยต่อใบสั่งผลิต ซ่ึงใบสั่งผลิตจ านวนนอ้ยหน่วยมีเป็นจ านวนมาก ส่งผลเสียให้
ประสิทธิภาพโดยรวมของการผลิต และฝ่ายการผลิตตอ้งเสียเวลาในการเตรียมการผลิตส าหรับ
รายการผลิตท่ีมีความแตกต่างกนัของใบสั่งผลิตเหล่านั้น นอกจากนั้นยงัมีผลถึงระยะเวลาการจดัส่ง 
และตน้ทุนการจดัส่งท่ีไม่สามารถควบคุมได ้ซ่ึงเหตุผลดงักล่าวท าใหบ้ริษทัมีแนวคิดท่ีจะปรับปรุง
ความสามารถในการบริหารจดัการโดยท่ียงัคงการใหบ้ริการส่งสินคา้กบัลูกคา้ในอตัราการมีสินคา้
ตามการสั่งซ้ือท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
 

วตัถุประสงค์การวจิัย 
 1. เพื่อศึกษาวธีิการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัแผนการผลิต และการจดัใบสั่งผลิตโดย
ศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึน และเสนอแนะแนวทางในการปรับปรุงแกไ้ข 
 2. เพื่อวเิคราะห์หาแนวทางในการแกไ้ขปัญหาการส่งสินคา้ไม่ครบ 

  



 

 

3 

ขอบเขตของงานวจิัย 
 งานวจิยัน้ี ศึกษาเฉพาะส่วนของการรับค าสั่งซ้ือของลูกคา้ และการจดัใบสั่งผลิตหลงัจาก
รับค าสั่งซ้ือของลูกคา้เพื่อปรับกระบวนการในการจดัใบสั่งผลิตสินคา้ โดยวิเคราะห์ขอ้มูลในส่วนท่ี
เก่ียวขอ้งก่อนการด าเนินการจดัใบผลิตสินคา้ของบริษทักรณีศึกษาแห่งหน่ึงในนิคมอุตสาหกรรม
ภาคตะวนัออกของประเทศไทย โดยวเิคราะห์เฉพาะส่วนของการจดัใบสั่งผลิตในกรณีสินคา้ส่ง 
ไม่ครบ จากค าสั่งซ้ือของลูกคา้ในลกัษณะสินคา้ส่งไม่ครบ (Backorder) และวเิคราะห์หาสาเหตุ 
และปรับกระบวนการในการจดัใบสั่งผลิต 
 

ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากการวจิัย 
 1. ทราบถึงสาเหตุของปัญหาการส่งสินคา้ไม่ครบ และวธีิเพิ่มประสิทธิภาพการจดัใบสั่ง
ผลิต 
 2. ทราบแนวทางการปรับปรุงการจดัใบสั่งผลิต การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต และลด
ความสูญเสียระหวา่งการผลิต เพิ่มความสามารถในการลดตน้ทุนโดยรวมของการจดัการผลิตสินคา้ 
 3. เป็นแนวทางในการพฒันาเพื่อเพิ่มความสามารถไปยงัการวางแผนการผลิตท่ีมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน 

 

นิยามศัพท์เฉพาะ 
 การผลิตตามค าสั่งซ้ือ (Made-to-Order: MTO) หมายถึง การผลิตท่ีคุณลกัษณะของ
ผลิตภณัฑจ์ะเปล่ียนแปลงไปตามความตอ้งการของลูกคา้แต่ละราย 
 การสั่งซ้ือสินคา้ซ่ึงยงัไม่สามารถส่งมอบได ้(Backorder) หมายถึง การสั่งซ้ือสินคา้ซ่ึงยงั
ไม่สามารถส่งมอบไดใ้นขณะนั้นเน่ืองจากสินคา้หมด และผูข้ายจะส่งมอบไดเ้ม่ือมีสินคา้พร้อมส่ง 
 กระบวนการตอบสนองการสั่งซ้ือของลูกคา้ใหส้ าเร็จ (Fill Rate: FR) หมายถึง 
กระบวนการท่ีตอบสนองถึงการสั่งซ้ือของลูกคา้ใหส้ าเร็จและสามารถสร้างความรู้สึกท่ีดีต่อลูกคา้
ในการด าเนินธุรกิจร่วมกนั ซ่ึงเป็นสัดส่วนของสินคา้ท่ีส่งได ้คิดเป็นอตัราเปอร์เซ็นตข์อง 
ความตอ้งการสินคา้ เช่น FR = 98% จากปริมาณความตอ้งการทั้งหมด 100 กล่อง จะสามารถส่งได้
เฉล่ีย 98 กล่อง 
 การบริหารสินคา้คงคลงัโดยผูข้าย (VMI: Vendor Managed Inventory ) เป็นการใหผู้จ้ดั
จ  าหน่ายเป็นผูบ้ริหารสินคา้คงคลงัแทนลูกคา้ โดยมีหนา้ท่ีรับผดิชอบในการเติมสินคา้ใหก้บัลูกคา้
การใหผู้ผ้ลิตเป็นผูด้  าเนินการจดัเก็บและวางแผนการส่งสินคา้จะช่วยลดปัญหาการเก็บสะสม 
ของสตอ็กสินคา้ทั้งในส่วนของผูผ้ลิตและศูนยก์ระจายสินคา้ของผูค้า้ปลีกดว้ย 
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 ระบบการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing system) คือ ระบบการผลิตท่ีมุ่งเนน้ 
การไหล (Flow) ของงานเป็นหลกั เพื่อลดหรือกาจดัความสูญเปล่า (Waste) ต่าง ๆ ของงาน และเพิ่ม
คุณค่า (Value) ใหก้บัตวัสินคา้ ดว้ยการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง อนัจะส่งผลต่อการลดตน้ทุนและเพิ่ม
ผลิตภาพ (Productivity) บนพื้นฐานของความพอใจของลูกคา้ 
 การพยากรณ์ความตอ้งการ (Forecasting demand) มีความส าคญัต่อการวางแผนการผลิต 
โดยแบ่งเป็นช่วงเวลาของการพยากรณ์ (Time frame) และพฤติกรรมของความตอ้งการ 
 ระบบช่วยจดัการขอ้มูลและวางแผนภายในองคก์ร (Enterprise Resource Planning: ERP) 
เพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพในการท างานสูงสุดโดยระบบ ERP จะท าหนา้ท่ีเช่ือมโยงขอ้มูล และ
กระบวนการทั้งหมดท่ีเกิดข้ึนในองคก์รนั้นใหส้ามารถท างานร่วมกนัไดเ้ป็นระบบเดียว 
 การวดัสมรรถนะของการผลิต (Overall Equipment Effectiveness: OEE) เป็นวธีิการ 
ท่ีท าใหรู้้ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรและรู้ถึงสาเหตุของความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน คือ สามารถแยก 
การสูญเสียและรายละเอียดของสาเหตุนั้น ท าใหส้ามารถท่ีจะปรับปรุงแกไ้ขได ้
 Yield คือ การวดัผลิตภาพการใชว้ตัถุดิบในอุตสาหกรรมการผลิต โดยวดัดว้ย % Yield  
 
 
 
 
  

อตัราการผลิต (% Yield) = น ้ าหนกัวตัถุดิบหลงัออกจากระบวนการผลิต (Output) 
x 100 น ้าหนกัวตัถุดิบก่อนเขา้สู่กระบวนการผลิต 

(Input) 
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บทที่ 2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
 ผูว้จิยัไดศึ้กษาทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง และไดน้ าเสนอเก่ียวกบัทฤษฎีการผลิต  
การจดัแผนการผลิตหลกั วตัถุประสงคข์องการจดัแผนการผลิต ดชันีช้ีวดัประสิทธิภาพใน 
การจดัล าดบังาน ขอ้จ ากดัในการจดัตารางการผลิต และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งซ่ึงจะใชเ้ป็นพื้นฐานใน
การด าเนินงานวิจยัต่อไป 
 

ความหมายและความส าคญัของการผลติ  
 การผลิต หมายถึง กระบวนการในการแปรสภาพวตัถุดิบปัจจยัน าเขา้ใหก้ลายเป็นผลผลิต
ท่ีมีมูลค่าเพิ่มมากกวา่ปัจจยัน าเขา้ โดยกระบวนการผลิตจะตอ้งมีความสัมพนัธ์กบัขีดความสามารถ
ในการผลิต และผลลพัธ์ท่ีสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ท่ีหลากหลายไดท้ั้งในเร่ือง
รูปลกัษณ์และคุณภาพของสินคา้ถือเป็นปัจจยัส าคญัต่อการออกแบบกระบวนการผลิตสินคา้ท่ีมี
คุณภาพและตรงกบัความตอ้งการของลูกคา้ ประกอบกบักระบวนการผลิตจะตอ้งค านึงถึงปัจจยัท่ี
เก่ียวขอ้งกบัตน้ทุนการผลิต บทบาทของการผลิตเป็นส่วนหน่ึงขององคก์ร ซ่ึงสัมพนัธ์กบัการ
เปล่ียนแปลงของอตัราของปัจจยัน าเขา้ไปถึงความตอ้งการของผูบ้ริโภค ท่ีมีความตอ้งการคุณภาพ 
การผลิตจึงหมายถึง “ขั้นตอนแต่ละขั้นตอนในการเปล่ียนรูปวตัถุดิบจากรูปหน่ึงไปสู่รูปอ่ืนดว้ย
ปฏิกิริยาทางเคมี หรือ กระบวนการทางเคร่ืองจกัร เพื่อสร้างหรือเพิ่มคุณค่าของกระบวนการผลิต 
ซ่ึงสามารถเพิ่มมูลค่าได”้ (ทวศีกัด์ิ เทพพิทกัษ,์ 2554)  
 การผลิตจึงถือเป็นส่วนส าคญัอีกส่วนหน่ึงของโลจิสติกส์และห่วงโซ่อุปทานท่ีท าใหเ้กิด
กระบวนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ เพื่อประหยดัตน้ทุนการผลิต สามารถผลิตสินคา้ไดต้รงตาม
ความตอ้งการของลูกคา้ ภายในระยะเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการ ดงันั้น การจดัการการผลิตจึงเร่ิมตั้งแต่ 
การพยากรณ์ โดยอาจใชเ้ทคนิคและประสบการณ์ของผูป้ฏิบติังาน หรือเกิดจากการพิจารณา
สมรรถนะและการออกแบบตารางการผลิต เพื่อใหท้ราบขอ้มูลส าหรับการบริหารจดัการ
กระบวนการผลิตทั้งวตัถุดิบ จนกระทัง่การกระจายสินคา้ใหถึ้งมือลูกคา้ความส าคญัของการผลิต 
จึงนบัวา่เป็นกระบวนการเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัของภาคธุรกิจ รวมถึงยงัน าพาใหธุ้รกิจ
สามารถรอดพน้จากวกิฤติการณ์ต่าง ๆ จากการเปล่ียนแปลงของการก าหนดกลยทุธ์ทางธุรกิจท่ีมี
มากข้ึน ความตอ้งการของลูกคา้ท่ีมีทั้งความหลากหลาย และมีความซบัซอ้น รวมถึงการขยายตวั
ของคู่แข่งทางการคา้และส่วนแบ่งการตลาดท่ีเพิ่มมากข้ึน ท าใหภ้าคธุรกิจจะตอ้งปรับตวัใหส้ามารถ
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รับมือกบัความเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึน เม่ือกระแสโลกาภิวตัน์เขา้มามีบทบาทต่อการขบัเคล่ือน
เศรษฐกิจในปัจจุบนัทั้งการติดต่อส่ือสารท่ีสะดวกและมีความหลากหลายท าใหข้อ้มูลข่าวสาร
เก่ียวกบัสินคา้ไปถึงผูบ้ริโภคไดง่้ายมากข้ึน ส่งผลต่อการตดัสินใจในการเลือกซ้ือสินคา้ของ
ผูบ้ริโภคเปล่ียนไปจากเดิมโดยจะใหค้วามส าคญักบัคุณภาพของสินคา้ในราคาท่ีสมเหตุสมผล 
มากกวา่การเลือกซ้ือจากความชอบและตามความนิยมของสังคม นอกจากน้ีกระแสโลกาภิวตัน์ยงั
เขา้มามีอิทธิพลต่อการหาแหล่งวตัถุดิบ แหล่งเงินและตลาดของผลิตภณัฑก์ารผลิต โดยไม่จ  าเป็นท่ี
จะตอ้งใชว้ตัถุดิบในประเทศท่ีแพงหากสามารถหาวตัถุดิบจากแหล่งอ่ืนท่ีถูกกวา่ได ้และธุรกิจ
สามารถยา้ยฐานการผลิตไปอยูใ่นประเทศท่ีค่าแรงคนงานต ่ากวา่ เพื่อลดตน้ทุนการผลิต หรือ 
เพื่อหลีกเล่ียงขอ้จ ากดัของการกีดกนัทางการคา้ ความหลากหลายของผลิตภณัฑแ์ละการตอบสนอง
ลูกคา้เฉพาะราย (Customization) แพร่หลายมากข้ึน ความนิยมใหผ้ลิตภณัฑม์วลชนเร่ิมเส่ือมลง 
ลูกคา้เร่ิมตอ้งการสินคา้และบริการท่ีตอบสนองความตอ้งการเฉพาะแบบท่ีไม่ซ ้ าใคร การผลิตจึงมี
แนวโนม้จะมีปริมาณการผลิตต่อขนาดท่ีต ่าลง ท าใหต้อ้งหาวธีิท่ีจะผลิตผลิตภณัฑท่ี์หลากหลายได้
ในตน้ทุนท่ีต ่า รวมทั้งตอ้งพยายามคิดคน้ พฒันาผลิตภณัฑ์ใหม่ใหดึ้งดูดใจลูกคา้อยูเ่สมอใหท้นักบั
วงจรชีวิตผลิตภณัฑท่ี์สั้นลง และส่ิงท่ีส าคญัท่ีสุด คือ ความกา้วหนา้ในเทคโนโลย ีทั้งดา้นการผลิต
โดยตรง เช่น การใชแ้สงเลเซอร์ การใชข้อ้มูลทางอินเทอร์เน็ต (Internet) การติดต่อการคา้ดว้ย
พาณิชยอิ์เล็กทรอนิกส์ (E-Commerce) ลว้นแต่มีผลต่อคุณภาพผลิต ปริมาณและตน้ทุนของการผลิต
เป็นอยา่งมาก จากท่ีกล่าวมาขา้งตน้จึงท าใหผู้ผ้ลิตจะตอ้งมีการวางกลยทุธ์ในการผลิตเพื่อสามารถ
ผลิตผลิตภณัฑใ์หม่ใหต้อบสนองความตอ้งการของลูกคา้ และในกระบวนการผลิตจะตอ้งสามารถ
ลดตน้ทุนการผลิต แต่ยงัคงประสิทธิภาพการผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพได ้
 ระบบการผลติ  
 การผลิตในปัจจุบนัมีการเปล่ียนแปลงไปจากเดิมอยา่งมากอนัเน่ืองมาจากทิศทางการคา้
และเศรษฐกิจท่ีเติบโต รวมกบัความตอ้งการของลูกคา้ท่ีหลากหลาย ซ่ึงจะส่งผลต่อการปรับกลยทุธ์
ของผูผ้ลิตใหส้ามารถด าเนินธุรกิจภายใตแ้รงกดดนัดงักล่าวได ้โดยทิศทางของการผลิตในภาพรวม
ท่ีส าคญั ดงัน้ี 
 1. การด าเนินการผลิตท่ีประเทศแม่แลว้ส่งออกสินคา้ไปจ าหน่ายยงัตลาดต่างประเทศท่ีมี
ความตอ้งการอยา่งกวา้งขวาง  
 2. การสร้างฐานการผลิตส่วนทอ้งถ่ิน เพื่อตอบสนองความตอ้งการเฉพาะของแต่ละตลาด 
ต่างประเทศ ในกรณีเช่นน้ีบริษทัขา้มชาติจะเขา้ไปท าการผลิตตลาดในแต่ละประเทศแลว้จ าหน่าย
ใหก้บัตลาดทอ้งถ่ินนั้น ๆ เสียเป็นส่วนใหญ่ เช่น การผลิตเคร่ืองซกัผา้เพื่อจ าหน่ายในประเทศนั้น ๆ 
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เน่ืองจากความตอ้งการของขนาด ความจุของผา้ หรือรูปแบบท่ีลูกคา้ในแต่ละประเทศตอ้งการมีนั้น
แตกต่างกนั  
 3. การรวมเอาแนวคิดแบบสากลและส่วนทอ้งถ่ินเขา้ดว้ยกนั 
 4. การประสานมุมมองแบบสากล  
 5. การสร้างศูนยก์ลางของการผลิตซ่ึงเกิดข้ึนในท าเลท่ีตั้งต่าง ๆ โดยมิไดค้  านึงถึงความ
ใกลชิ้ดกบัตลาดทอ้งถ่ินต่าง ๆ แต่มุ่งหวงัประโยชน์จากความเช่ียวชาญในผลิตภณัฑเ์ฉพาะชนิดใน
ท่ีตั้งแห่งนั้น  
 จากท่ีกล่าวมาขา้งตน้จะพบวา่ทิศทางการผลิตจะมุ่งเนน้ไปท่ีการลดตน้ทุน อนัเกิดจาก
สถานท่ีจดัหาวตัถุดิบ การผลิต การกระจายสินคา้ไปถึงมือผูบ้ริโภค ประกอบกบัคุณภาพของ
วตัถุดิบท่ีตอ้งใชใ้นการผลิตตอ้งมีความสมเหตุสมผลดา้นราคา คุณภาพ และการขนส่ง นอกจากน้ี 
ยงัเนน้ไปท่ีการใหค้วามส าคญักบัตลาดทอ้งถ่ินโดยการเช่ือมโยงเครือข่ายทางธุรกิจระหวา่งผูผ้ลิต
วตัถุดิบ และทุกหน่วยธุรกิจในห่วงโซ่อุปทาน เม่ือทิศทางการผลิตผลิตภณัฑมี์การเปล่ียนแปลงไป
จากเดิมท่ีผูผ้ลิตจะตอ้งด าเนินการผลิตแบบเบ็ดเสร็จตั้งแต่การจดัการเร่ืองวตัถุดิบ โดยด าเนินการ
ผลิตภายในประเทศหรือพื้นท่ีของผูผ้ลิตเท่านั้น แต่ในปัจจุบนัไดมี้กระบวนการในการสนบัสนุน
การผลิตท่ีดีข้ึน และสามารถช่วยลดตน้ทุนของผูผ้ลิตท าใหส้ามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
ไดม้ากข้ึน ดงันั้น การใหค้วามส าคญักบัระบบบริหารการผลิตประกอบไปดว้ย  
 1. ปัจจยัน าเขา้ ไดแ้ก่ วตัถุดิบ แรงงานคน เคร่ืองจกัร พลงังาน และขอ้มูลข่าวสาร  
 2. กระบวนการแปลงสภาพ  
 3. ผลผลิต ไดแ้ก่ สินคา้บริการ และขอ้มูลข่าวสาร   
 4. การส่งขอ้มูลป้อนกลบัมาเพื่อการปรับเปล่ียนปัจจยัน าเขา้และกระบวนการแปลง
สภาพให ้ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดม้ากข้ึน ในระบบการบริหารการผลิตนั้น การส่ง
ขอ้มูลป้อนกลบัถือเป็นหวัใจส าคญัของการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน
และสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดม้ากข้ึน โดยขอ้มูลป้อนกลบัจะมีลกัษณะท่ี
หลากหลาย เช่น ขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัขอ้ผิดพลาดจากกระบวนการผลิต ท่ีท าให้เกิดความล่าชา้ใน
การผลิต ขอ้มูลเก่ียวกบัความเสียหายของสินคา้ท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต ขอ้มูลความพึงพอใจของ
ลูกคา้ต่อผลิตภณัฑห์รือขอ้มูลผลิตภณัฑท่ี์ลูกคา้ตอ้งการ เป็นตน้ 
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ภาพท่ี 1 องคป์ระกอบระบบการผลิต 
ท่ีมา: ทวศีกัด์ิ เทพพิทกัษ ์(2554) 
 
 รูปแบบการผลติและระบบการผลติ 
 สามารถแบ่งออกไดห้ลายรูปแบบ ดงัน้ี 
 1. การแบ่งตามชนิดของการผลิต ไดแ้ก่ การผลิตแบบช้ินงาน/ โครงการ (Job shop 
production) การผลิตแบบชุด (Batch production) และการผลิตแบบปริมาณมาก (Mass production)  
 2. การแบ่งตามขนาดของการผลิต ไดแ้ก่ โรงงานขนาดใหญ่ (Large size plant) เช่น  
โรงกลัน่น ้ามนั โรงงานขนาดกลาง (Medium size plant) และโรงงานขนาดเล็ก (Small size plant)
 3. การแบ่งตามชนิดของการผลิต ไดแ้ก่ การผลิตท่ีซบัซอ้น (Complex to manufacture) 
เช่น การผลิตเคร่ืองบิน และการผลิตแบบพื้นฐาน (Simple to manufacture)  
 4. การแบ่งตามการไหลทางกายภาพของวตัถุดิบ ไดแ้ก่ การไหลอตัโนมติั (Automated 
flow) การไหลแบบก่ึงอตัโนมติั (Semi-automated flow) การไหลแบบใชแ้รงงานคน (Manual flow)  
 5. การแบ่งตามลกัษณะการสั่งสินคา้/ รูปแบบความตอ้งการ ไดแ้ก่ ความตอ้งการคงท่ี 
(Stable demand) ความตอ้งการไม่คงท่ี (Unstable demand)  
 6. ความหลากหลายของงาน ไดแ้ก่ สินคา้ท่ีมีความหลากหลาย เช่น สินคา้ประเภท
ช้ินส่วนหรือ อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ สินคา้ชนิดเดียว เช่น โรงกลัน่น ้ามนั 
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ภาพท่ี 2 ความยดืหยุน่ของกระบวนการและความหลากหลายของผลิตภณัฑ์ 
ท่ีมา: Panicker (n.d.) 
 
 กระบวนการผลิตสินคา้หรือผลิตภณัฑจ์ะเก่ียวขอ้งกบัปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อคุณภาพ 
การผลิต ไดแ้ก่ ลกัษณะของผลิตภณัฑ ์เน่ืองจากลกัษณะสินคา้หรือผลิตภณัฑแ์ต่ละชนิดมี
องคป์ระกอบวตัถุดิบท่ีแตกต่างกนัออกไป ถึงแมจ้ะเป็นผลิตภณัฑช์นิดเดียวกนัก็ตาม ตวัอยา่งเช่น 
สบู่ชนิดกอ้น และสบู่ชนิดเหลว ถึงแมจ้ะใชใ้นการช าระลา้งร่างกายเหมือนกนั แต่คุณสมบติัทาง
กายภาพก็ไม่เหมือนกนัโดยสบู่กอ้นจะมีคุณสมบติัของผลิตภณัฑป์ระเภทของแขง็ ส่วนสบู่เหลวจะ
มีคุณสมบติัเป็นของเหลวหรือแมจ้ะเป็นสบู่แขง็เหมือนกนั แต่หากผูผ้ลิตตอ้งการใหมี้ความ
หลากหลายของผลิตภณัฑเ์พิ่มมากข้ึนเพื่อตอบสนองกบัความตอ้งการของผูบ้ริโภค ก็อาจจะ
ออกแบบใหมี้กล่ินท่ีแตกต่างกนั หรือ สีไม่เหมือนกนั คุณสมบติัต่าง ๆ ท่ีแตกต่างกนัจะส่งผลต่อ
การเลือกใชว้ตัถุดิบ กระบวนการผลิต เคร่ืองมือการผลิตท่ี แตกต่างกนัออกไป ระบบและปริมาณ
การผลิต เม่ือมีความตอ้งการในการสั่งซ้ือผลิตภณัฑผ์ูผ้ลิตจะตอ้งพิจารณาถึง การออกแบบระบบใน
การผลิตวา่จะใชร้ะบบการผลิตแบบใดเพื่อให้เกิดความคุม้ค่าในการผลิตมากท่ีสุด กล่าวคือ  
เป็นระบบการผลิตท่ีตรงกบัลกัษณะของวตัถุดิบและผลิตภณัฑ ์มีตน้ทุนในการผลิตท่ีเหมาะสม  
ไม่ก่อใหเ้กิดผลกระทบจากกระบวนการผลิต และสามารถผลิตผลิตภณัฑไ์ดต้ามปริมาณและทนัต่อ
เวลา ตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ นอกจากน้ียงัตอ้งพิจารณาถึงปริมาณของผลิตภณัฑท่ี์จะผลิตได ้ซ่ึงตอ้งมี
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ความสัมพนัธ์กบัสมรรถนะของระบบท่ีเลือกใชด้ว้ย หากตอ้งการผลิตผลิตภณัฑใ์นปริมาณท่ีมาก 
แต่ ระบบสามารถผลิตไดใ้นปริมาณท่ีนอ้ยจะส่งผลใหไ้ม่สามารถผลิตผลิตภณัฑไ์ดต้ามความ
ตอ้งการของลูกคา้เกิดตน้ทุนในการผลิตจากการตอ้งรอการขนส่งสินคา้ใหไ้ดต้ามจ านวนท่ีลูกคา้
ตอ้งการ ซ่ึงท าใหมี้สินคา้เกิดตน้ทุนจากการเก็บสินคา้ไวใ้นคลงัสินคา้ ท าใหเ้สียพื้นท่ีในการท า
ประโยชน์อยา่งอ่ืน หรือหากมีความตอ้งการผลิตสินคา้ในปริมาณนอ้ย แต่ระบบการผลิตสามารถ
ผลิตผลิตภณัฑใ์นปริมาณท่ีมากก็จะส่งผลต่อตน้ทุนท่ีผลิตท่ีสูงจากการสูญเสียพลงังานการผลิตท่ี 
ไม่จ  าเป็น ทั้งน้ี ผูอ้อกแบบการผลิตจะตอ้งพิจารณาถึงปัจจยัท่ีกล่าวมาขา้งตน้ควบคู่กนัไป  
โดยประเภทการผลิตแต่ละแบบจะน าไปสู่การออกแบบกระบวนการผลิตท่ีแตกต่างกนัออกไป  
โดยสามารถแบ่งรูปแบบการผลิตของแต่ละประเภทได ้ดงัน้ี  
 1. ประเภทของการผลติแบ่งตามลกัษณะเฉพาะของผลติภัณฑ์ 
 1.1 การผลิตตามค าสั่งซ้ือ (Made-to-order) เป็นการผลิตผลิตภณัฑเ์ปล่ียนไปตามความ
ตอ้งการของลูกคา้แต่ละราย ไม่สามารถคาดการณ์การผลิตและวตัถุดิบท่ีตอ้งการจะใชต้ลอดจน 
กระบวนการผลิตล่วงหนา้ได ้ไม่สามารถคาดการณ์การผลิตและวตัถุดิบท่ีตอ้งการจะใชต้ลอดจน 
กระบวนการผลิตล่วงหนา้ได ้เคร่ืองจกัรอุปกรณ์ท่ีใชต้อ้งเป็นแบบอเนกประสงค ์ผูผ้ลิตตอ้งมี
ความสามารถและความช านาญหลายอยา่ง เพื่อผลิตส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการได ้ตวัอยา่งของ 
การผลิตตามค าสั่งซ้ือ ไดแ้ก่ การรับสร้างบา้นบนท่ีดินของลูกคา้  
 1.2 การผลิตเพื่อรอจ าหน่าย (Made-to-stock) เป็นการผลิตผลิตภณัฑท่ี์มีคุณลกัษณะ
เป็นมาตรฐานเดียวกนัตามความตอ้งการของกลุ่มลูกคา้เป้าหมายส่วนใหญ่ การจดัหาวตัถุดิบและ
การเตรียมกระบวนการผลิตสามารถท าไดล่้วงหนา้ เคร่ืองจกัรอุปกรณ์จะเป็นเคร่ืองมือเฉพาะงาน 
ผูผ้ลิตถูกอบรมมาเพื่อท างานตามหนา้ท่ีเฉพาะอยา่ง  
 1.3 การผลิตเพื่อรอค าสั่งซ้ือ (Assembly-to-order) เป็นการผลิตช้ินส่วนท่ีจะประกอบ
เป็นสินคา้ส าเร็จรูปไดห้ลายชนิด ซ่ึงช้ินส่วนเหล่านั้นจะมีลกัษณะแยกออกเป็นส่วนจ าเพาะหรือ
โมดูล (Module) โดยผลิตโมดูลรอไวก่้อน เม่ือไดรั้บค าสั่งซ้ือจากลูกคา้จึงท าการประกอบโมดูลให้
เป็นสินคา้ตามลกัษณะท่ีลูกคา้ตอ้งการ เป็นการผลิตแบบผสมระหวา่งการผลิตเพื่อรอค าสั่งซ้ือและ
การผลิตเพื่อรอจ าหน่าย ท าใหไ้ดสิ้นคา้ส าเร็จรูปมีความแตกต่างกนัไปตามความตอ้งการของลูกคา้
เฉพาะราย ตวัอยา่ง การผลิตเพื่อรอค าสั่งซ้ือ ไดแ้ก่ การผลิตเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าหลายรุ่นท่ีมีการใช้
อะไหล่เหมือนกนั 
 2. ประเภทของการผลติแบ่งตามลกัษณะของระบบการผลติและปริมาณการผลติ 
 2.1 การผลิตแบบโครงการ (Project manufacturing) เป็นการผลิตผลิตภณัฑข์นาด
ใหญ่ราคาแพง และมีลกัษณะเฉพาะตามความตอ้งการของลูกคา้เฉพาะราย มีปริมาณการผลิตต่อคร้ัง
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นอ้ยมากหรือผลิตคร้ังละช้ินเดียวและใชเ้วลานาน การผลิตจะเกิดข้ึนท่ีสถานท่ีตั้งของโครงการ 
(Site) เม่ือเสร็จงานโครงการหน่ึงจึงยา้ยทั้งคนและวสัดุส่ิงของเคร่ืองมือต่าง ๆ ไปรับงานใหม่ 
เคร่ืองมือท่ีใชจึ้งเป็นแบบอเนกประสงคซ่ึ์งเคล่ือนยา้ยไดง่้าย คนงานตอ้งสามารถท างานไดห้ลาย
อยา่งจึงตอ้งใชแ้รงงานมีฝีมือท่ีผา่นการอบรมอยา่งดี ตวัอยา่งการผลิตแบบโครงการ เช่น การสร้าง
ทางด่วน การต่อเรือด าน ้า การต่อเคร่ืองบิน ฯลฯ  
 2.2 การผลิตแบบไม่ต่อเน่ือง (Job shop) เป็นการผลิตผลิตภณัฑท่ี์มีลกัษณะ
หลากหลายตามความตอ้งการของลูกคา้ โดยมีปริมาณการผลิตต่อคร้ังเป็นล็อต มีการเปล่ียน
ผลิตภณัฑท่ี์ผลิตค่อนขา้งบ่อย และผลผลิตไม่มีมาตรฐานมากนกั เคร่ืองจกัรอุปกรณ์ต่าง ๆ จะถูก
รวมกนัตามหนา้ท่ีการใชง้านไวใ้นสถานีการผลิตแยกเป็นหมวดหมู่อยูต่ามส่วนต่าง ๆ ของผงั
โรงงานในจุดท่ีสามารถท าใหก้ระบวนการผลิตทุกผลิตภณัฑส์ามารถด าเนินไปตามขั้นตอนการผลิต
ท่ีก าหนดไวอ้ยา่งคล่องตวั การเดินเคร่ืองจกัรผลิตจะผลิตสินคา้ชนิดหน่ึงจนไดป้ริมาณตามท่ี
ตอ้งการ แลว้จึงเปล่ียนไปผลิตสินคา้ชนิดอ่ืนโดยใชเ้คร่ืองจกัรชุดเดิม 
 2.3 การผลิตแบบต่อเน่ือง (Continuous process) เป็นการผลิตผลิตภณัฑช์นิดเดียวใน
ปริมาณท่ีมากอยา่งต่อเน่ืองโดยใช ้เคร่ืองจกัรเฉพาะอยา่ง ใชก้บัการผลิตหรือแปรรูป
ทรัพยากรธรรมชาติใหเ้ป็นวตัถุดิบในการผลิตขั้นตอนต่อไป เช่น การกลัน่น ้ามนั การผลิตสารเคมี 
การผลิตกระดาษ เป็นตน้ 
 2.4 การผลิตแบบเซลลูลาร์ (Cellular manufacturing) การผลิตแบบเซลลูลาร์ในระบบ
การผลิตแบบพอเหมาะ จะท าใหฝ่้ายผลิตมีความยดืหยุน่ต่อปริมาณ และรูปแบบผลิตภณัฑ ์
ผูป้ฏิบติังานสามารถเปล่ียนงานไปอยูใ่นลกัษณะต่าง ๆ ไดง่้าย ท าใหมี้ความเป็นไปไดใ้นการผลิต
สินคา้หลาย ๆ รูปแบบในเซลลห์รือส่วนการผลิตเดียวกนั เพื่อปรับให้เขา้กบัความตอ้งการอนั
หลากหลายของลูกคา้ 
 2.5 การผลิตแบบไหลผา่น หรือการผลิตตามสายการประกอบหรือการผลิตแบบซ ้ า 
(Line-flow or assembly or repetitive production) เป็นการผลิตภณัฑท่ี์เหมือนกนัในปริมาณมาก 
เช่น การผลิตแชมพ ูการผลิต รถยนต ์การผลิตเคร่ืองซกัผา้ เคร่ืองจกัรอุปกรณ์มีลกัษณะเฉพาะของ
แต่ละสายผลิตภณัฑแ์ยกต่างหาก โดยไม่มีการใชเ้คร่ืองจกัรร่วมกนั เคร่ืองจกัรอุปกรณ์จะเป็นแบบ
เฉพาะงาน ส าหรับแต่ละสายผลิตภณัฑเ์พื่อการผลิตท่ีรวดเร็ว และไดป้ริมาณมาก เหมาะส าหรับ 
การผลิตเพื่อรอจ าหน่ายหรือใชใ้นการประกอบโมดูลในการผลิต เพื่อรอค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ต่อไป 
 2.6 ระบบการผลิตแบบเป็นงวด (Batch system) การผลิตแบบน้ีเป็นท่ีนิยมของ SMEs 
และเป็นระบบการผลิตแบบดั้งเดิม กระบวนการผลิตเร่ิมจากการประมาณความตอ้งการของลูกคา้
ล่วงหนา้เป็นเวลาหลายเดือน จากนั้นจะสั่งซ้ือวตัถุดิบตามจ านวนและเวลาท่ีไดค้าดการณ์ไว ้โดยมี
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เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรหรือระบบแบบคงท่ี ดงันั้น ช้ินส่วนจะถูกผลิตคราวละมาก ๆ ตาม
ปริมาณ EOQ ท่ีค านวณไว ้เป้าหมายของระบบการผลิตแบบน้ีก็คือ การผลิตเตม็ความสามารถของ
เคร่ืองจกัรอยา่งต่อเน่ือง เม่ือแผนกหน่ึงไดผ้ลิตช้ินส่วนตามจ านวนท่ีตั้งไวเ้สร็จแลว้จึงถูกส่งไปยงั
แผนกถดัไป ท าใหมี้จ านวนช้ินงานคงคา้งระหวา่งผลิต (WIP) สะสมอยูจ่  านวนมาก สินคา้ส าเร็จรูป
ถูกเก็บไวใ้นคลงัสินคา้ขนาดใหญ่ซ่ึงจะเก็บไวจ้นกวา่จะขายออกไปได ้หากสินคา้คงคลงัลดลงไม่
เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้แลว้ จ  านวนท่ีขาดไปจะสะสมไปผลิตในคราวหนา้ หรือหาก
สินคา้ไม่เป็นท่ีตอ้งการของลูกคา้ หรือความตอ้งการของลูกคา้เปล่ียนไป สินคา้คงคลงัดงักล่าวก็จะ
ไร้ประโยชน์ (ทวศีกัด์ิ เทพพิทกัษ,์ 2554) 
 การวางแผนการผลติ 
 การวางแผนการผลิต คือ การเตรียมวิเคราะห์งานต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิตสินคา้หรือ 
บริการ โดยศึกษาขั้นตอนการผลิตตั้งแต่แรกเร่ิมจนส้ินสุดการผลิต รวมถึงอุปกรณ์ เคร่ืองจกัรใน
การผลิตต่าง ๆ ท่ีจ  าเป็นตอ้งใชใ้นการผลิต เพื่อใหก้ารผลิตมีประสิทธิภาพ 
 การวางแผนการผลิตเป็นกระบวนการในการท าใหก้ลยทุธ์การผลิตมีความชดัเจน  
โดยการสรุปภาพรวมในช่วงเวลาท่ีนาน โดยเฉพะอยา่งยิง่การตดัสินใจต่อความคาดหวงัใน 
การตอบสนองของสังคม ซ่ึงปัจจยัท่ีมีผลต่อความคาดหวงัดงักล่าว ไดแ้ก่ ขีดความสามารถดา้น
แรงงานซ่ึงมีความส าคญัมากกวา่ขีดความสามารถของเคร่ืองจกัร และปัญหาท่ีส าคญัท่ีตอ้งมี 
การวางแผนการผลิตคือ ขีดความสามารถดา้นสถานท่ีและแรงงานท่ีไม่เหมาะสมกบัความตอ้งการ
ของลูกคา้ ซ่ึงเกิดจากการจดัการตารางเวลา (Schedule) ส าหรับภาคการบริการ การก าหนด
ระยะเวลาเป็นขีดความสามารถของธุรกิจ (ทวศีกัด์ิ เทพพิทกัษ,์ 2554) 

 
ภาพท่ี 3 ขั้นตอนการวางแผนการผลิต 
ท่ีมา: Bloomberg, Lemay and Hanna (2002)  

 
 กระบวนการในการวางแผนการผลิตจะเร่ิมตน้จากการออกแบบโครงการท่ีเหมาะสม
เพื่อให้โครงการสามารถด าเนินการไดอ้ยา่งต่อเน่ือง โดยในแต่ละโครงการจะออกแบบการผลิต
ตามแต่ละผลิตภณัฑไ์ปท่ีแต่ละแผนก ซ่ึงท างานบนสายการผลิตท่ีใหญ่ท่ีมีเคร่ืองจกัรหลายประเภท 
แต่เคร่ืองจกัรทุกชนิดก็อาจไม่มีความจ าเป็นส าหรับการผลิตทั้งหมด ซ่ึงกระบวนการน้ี จะตอ้งมี 

Project  job shop  batch process  line flow  continuous process 
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การวเิคราะห์วา่เคร่ืองจกัรใดมีความจ าเป็นส าหรับกระบวนการผลิตบา้ง เม่ือวิเคราะห์ความจ าเป็น
ในการใชเ้คร่ืองจกัรในสายการผลิตแลว้ก็จะท าใหส้ามารถออกแบบเส้นทางการผลิต (Line flow) 
และกระบวนการท่ีต่อเน่ือง (Continuous processes) อนัประกอบไปดว้ยผลิตภณัฑชุ์ด (Bulk 
products) มีความเป็นอตัโนมติัสูง (High levels of automation) และเก่ียวขอ้งกบัการใชแ้รงงานคน
โดยตรงนอ้ย (Little direct labor) (ทวศีกัด์ิ เทพพิทกัษ,์ 2554) 
 

 
 
ภาพท่ี 4 กระบวนการวางแผนการผลิต (Production planning process) 
ท่ีมา: Bloomberg, Lemay and Hanna (2002) 
 
 ขอบเขตของการวางแผนการผลติ  
 1. งานคาดคะเนความตอ้งการสินคา้  
 2. งานวางแผน ประกอบดว้ย การวางแผนวตัถุดิบต่าง ๆ การวางแผนก าลงัคน  
การวางแผนการใชเ้คร่ืองจกัร  
 3. งานควบคุมการผลิต ไดแ้ก่ การจ่ายงาน การติดตามผลงานและการเร่งงาน การหาเวลา
มาตรฐานการผลิต การควบคุมตน้ทุนการผลิต ขอ้มูลการผลิต และการจดัส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ตาม
ก าหนด  
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 กระบวนการผลติ  
 ขั้นตอนท่ีส าคญัในการด าเนินการผลิตเพื่อใหส้ามารถด าเนินการผลิตไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพ นอกจากการวางแผนการผลิตแลว้ ยงัตอ้งพิจารณาถึงปัจจยัต่าง ๆ ดงัน้ี  
 1. การเลือกท าเลท่ีตั้ง พิจารณาถึงระยะทางและการขนส่งท่ีสะดวกต่อการล าเลียงวตัถุดิบ
ในการผลิตไปสู่โรงงานผลิตและสินคา้ไปยงัแหล่งกระจายสินคา้ หรือผูบ้ริโภครวมถึงก าหนดขนาด
ของส่ิงอ านวยความสะดวกท่ีเหมาะสมกบัประเภทการผลิต ซ่ึงมีแนวทางการเลือกท าเลท่ีตั้งอยู ่4 
ทางเลือก ไดแ้ก่  
 1.1 การผลิตท่ีโรงงานแห่งเดียว  
 1.2 การผลิตเฉพาะผลิตภณัฑ์หรือเฉพาะกลุ่มของผลิตภณัฑแ์ลว้ขายใหแ้ก่ทุกตลาดทัว่
โลก (Rationalization)  
 1.3 การใชโ้รงงานผลิตหลายแห่งท่ีมีผลิตภณัฑ ์หรือกระบวนการท่ีเหมือนกนัทุกแห่ง  
 1.4 การมีโรงงานผลิตช้ินส่วนหลายแห่งแลว้แลกเปล่ียนช้ินส่วนระหวา่งกนั 
(Manufacturing interchange)  
 2. การเลือกชนิดของกระบวนการผลิตตามลกัษณะของผลิตภณัฑเ์พื่อให้เกิด 
ความไดเ้ปรียบทางการผลิตและการคา้ โดยเปรียบเทียบจากตน้ทุนการผลิตในพื้นท่ีท่ีต ่ากวา่ท่ีอ่ืน  
 3. การควบคุมระบบการผลิตท่ีมีคุณภาพทั้งดา้นระยะเวลาการผลิต กระบวนการผลิต การ
ลดความสูญเสียจากกระบวนการผลิต และการลดตน้ทุนจากกระบวนการผลิต 
 4. การเลือกระดบัของ Vertical integration หรือ Outsourcing ของแต่ละโรงงานแหล่ง
ผลิต เพื่อป้อนวตัถุดิบเขา้สู่กระบวนการไดอ้ยา่งต่อเน่ืองไม่หยดุชะงกั  
 5. การสร้างและพฒันานวตักรรมส าหรับกระบวนการผลิตโดยคน้หาองคค์วามรู้ส าหรับ
การปรับปรุงและพฒันากระบวนการผลิต การน าความรู้ไปสู่การทดลองปฏิบติั การจดัการความรู้ 
การถอดบทเรียนความส าเร็จในการด าเนินการผลิต เพื่อน าไปสู่การพฒันากระบวนการผลิตอยา่ง
ต่อเน่ืองและสามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้  
 6. การถ่ายโอนเทคโนโลยเีพื่อน ามาใชใ้นการผลิตจากบริษทัแม่  
 การควบคุมการผลติ  
 การควบคุมการผลิตมีวตัถุประสงคเ์พื่อท าใหก้ารผลิตและบริการสามารถเสร็จทนัตาม
ก าหนดเวลาในปริมาณท่ีก าหนดตามแผน โดยการควบคุมการผลิตตามตารางการผลิตจะท าให้
สามารถติดตามและรายงานผลความกา้วหนา้ของงาน ท าใหส้ามารถทราบถึงอตัราความกา้วหนา้
ของงานท่ีท าไดเ้ม่ือเทียบกบังานท่ีไดว้างแผนไว ้รวมถึงการน าขอ้มูลระหวา่งการผลิตมาใชใ้น 
การแกไ้ขปัญหา อุปสรรคในกระบวนการผลิต และปรับปรุงการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 
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ซ่ึงเทคนิคท่ีใชใ้นการควบคุมการผลิตท่ีนิยม คือ แผนภูมิแกนต ์เทคนิคของเส้นดุลยภาพ  
และการควบคุมปริมาณงานเขา้ และออก (Input-output control) โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
 1. การควบคุมดว้ยแผนภูมิแกนต ์เป็นแผนภูมิท่ีใชแ้สดงความกา้วหนา้ของงาน จะใชใ้น
การก าหนดรายละเอียดตารางการท างาน และเป็นเคร่ืองมือในการติดตามความกา้วหนา้ของ
แผนการท่ีวางไว ้การใชแ้ผนภูมิแกนตท์ าให้เกิดความสะดวก สามารถท าใหผู้เ้ก่ียวขอ้งเขา้ใจได้
โดยง่าย แสดงใหเ้ห็นถึงสภาพการท างานในขณะใดขณะหน่ึงเท่านั้น เม่ือเวลาล่วงเลยไปจะตอ้งมี
การปรับปรุงตารางแผนภูมิแกนตใ์หเ้ป็นปัจจุบนัอยูเ่สมอ จึงจะมีประโยชน์ท่ีจะใชร้ายงาน
ความกา้วหนา้ของการท างานในขณะใดขณะหน่ึงได ้ 
 2. การควบคุมโดยใชเ้ทคนิคของเส้นดุลยภาพ (Line of balance technique) ใชก้บังาน
ผลิตตามสั่ง หรือมีลกัษณะเป็นงานผลิตตามโครงการท่ีมีขั้นตอนการท างานซ ้ า ๆ กนั  
อนัเน่ืองมาจากตอ้งการส่วนผลิตส าเร็จรูปนั้นหลายหน่วย ตวัอยา่งเช่น งานการประกอบรถยนต ์
ตามสั่ง หรือโครงการสร้างบา้นจดัสรร เป็นตน้ เทคนิคของเส้นดุลยภาพ เป็นเทคนิคท่ีใชต้รวจวดั
ความกา้วหนา้ของงานท่ีไดก้ระท าไปจริงเทียบกบัความกา้วหนา้ของงานตามเป้าหมายท่ีไดก้ าหนด
ไวใ้นแผนการผลิต เป็นเคร่ืองมือท่ีในการวางแผน ก าหนดการส่งมอบงานท่ีไดท้  าเสร็จแลว้ไดต้รง
ตามก าหนดเวลาและในปริมาณท่ีก าหนด โดยตอ้งมีการก าหนดหาระดบัการผลิตของแต่ละขั้นตอน
วา่วนัใดควรจะตอ้งผลิตแต่ละขั้นตอนเป็นจ านวนเท่าใด โดยหาเป็นจ านวนการผลิตสะสมท่ีเพิ่มข้ึน
ในแต่ละวนั ดงันั้นเส้นดุลยภาพ (LOB) คือ เส้นแสดงต าแหน่งหรือปริมาณของงาน ณ ก าหนดเวลา
ท่ีตอ้งการจะควบคุม เพื่อควบคุมและตรวจวดัความกา้วหนา้ของการผลิตท่ีเกิดข้ึนจริงวา่สอดคลอ้ง
กบัตารางการผลิต ณ ต าแหน่งหรือจุดท่ีตอ้งการจะควบคุมหรือไม่  
 3. การควบคุมปริมาณงานเขา้และออก (Input-output control) การควบคุมปริมาณงานเขา้
และออกบนหน่วยผลิต เป็นงานท่ีมีความส าคญัท่ีจะท าให้ผูจ้ดัการฝ่ายผลิตสามารถทราบถึงปัญหา
ต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนบนหน่วยผลิต เช่น ก าลงัการผลิตไม่เพียงพอ ก าลงัการผลิตมากเกินไป และความ
ยุง่ยากในการผลิตท่ีเกิดข้ึนระหวา่งกลุ่มของสถานีงานท่ีอยูต่่อเน่ืองกนั จะมีประโยชน์ในการติดตาม
ความกา้วหนา้และควบคุมการปฏิบติังานของหน่วยผลิต จะประเมินไดต้ลอดเวลาวา่ไดมี้การใช้
ก าลงัการผลิตใหเ้กิดประโยชน์มากนอ้ยเพียงใด 
 การจัดการการผลติ  
 แนวคิดหลกัการงานของการจดัการการผลิตในระบบการผลิต คือ การจดัการ
กระบวนการของการแปลงปัจจยัการผลิตเป็นผลท่ีตอ้งการ ซ่ึงเก่ียวขอ้งกบัการผลิตสินคา้และ
บริการ และเก่ียวขอ้งกบัความรับผดิชอบของการสร้างความมัน่ใจวา่การด าเนินธุรกิจท่ีมี
ประสิทธิภาพ นอกจากน้ี ยงัมีการจดัการทรัพยากรการจดัจ าหน่ายสินคา้และบริการให้กบัลูกคา้ 
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ดงันั้น การจดัการการผลิตจึงเป็นการจดัการของกระบวนการแปลงซ่ึงจะแปลงท่ีดิน แรงงาน 
เงินทุน และการจดัการปัจจยัการผลิตเป็นผลท่ีตอ้งการของสินคา้และบริการ ซ่ึงเก่ียวขอ้งกบั 
การออกแบบและการด าเนินงานของระบบการผลิต การขนส่ง การจดัหา หรือใหบ้ริการ  
(จตัตุรงค ์เพลินหดั, 2557) 
 ระบบการผลิตเป็นกระบวนการเปล่ียนแปลงปัจจยัเปล่ียนรูปแบบการส่งออก ซ่ึงอาจจะ
เป็นสินคา้หรือบริการ โดยเป็นการเพิ่มมูลค่าใหก้บัองคก์ร อนัประกอบดว้ย 2 กระบวนการส าคญั 
คือ กระบวนการผลิต และกระบวนการด าเนินงานมีความแตกต่างกนั โดยกระบวนการผลิตจะ
พิจารณาผลิตภณัฑเ์ป็นหลกั แต่หากกระบวนการด าเนินงานจะพิจารณาการใหบ้ริการ  
 การบริหารจดัการการผลิตส่วนใหญ่จะมุ่งเนน้ไปท่ีกระบวนการผลิตในโรงงาน แต่
บ่อยคร้ังก็น าไปประยกุตใ์ชก้บัการบริการไดเ้ป็นอยา่งดี การด าเนินการผลิตข้ึนอยูก่บัการพยากรณ์
ทั้งระยะสั้นและระยะยาว การพยากรณ์ระยะยาวเป็นการพยากรณ์ในระยะเวลา 1 ปี หรือมากกวา่
เพื่อช่วยเพิ่มขีดความสามารถในการตดัสินใจเก่ียวกบัจ านวนโรงงาน จ านวนเคร่ืองจกัร จ านวน
คนงาน ซ่ึงพบค าถามท่ีตอ้งการค าตอบ ส่วนการพยากรณ์ระยะสั้นมีผลต่อตารางการผลิต ตารางงาน 
ขีดความสามารถในการบริหาร และการควบคุม Shop floor ส าหรับงานบริการ พบค าถามคลา้ยกนั
ท่ีตอ้งการค าตอบ เช่น โรงงานจะตอ้งมีขีดความสามารถเท่าใดในการผลิตสินคา้ในระยะเวลาท่ี
ก าหนด จะตอ้งตั้งโรงงานผลิตท่ีใดท่ีจะท าใหว้ตัถุดิบไหลเขา้สู่กระบวนการผลิตไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
กล่าวคือ ปัจจยัท่ีท าใหเ้กิดระบบการด าเนินงานท่ีมีประสิทธิภาพ  
 ระบบการผลิตจึงมีส่วนส าคญัในการเพิ่มขีดความสามารถใหก้บัห่วงโซ่อุปทาน ซ่ึงใน
การออกแบบระบบการผลิตจะตอ้งมีการวิเคราะห์ถึงรูปแบบผลิตภณัฑแ์ละความตอ้งการของลูกคา้
ควบคู่กนั โดยรูปแบบการจดัการระบบการผลิตมีหลากหลายวธีิข้ึนอยูก่บัปัจจยัท่ีกล่าวมาขา้งตน้ 
ดงันั้น การจดัการการผลิตจึงจ าเป็นตอ้งมีความรู้และความเขา้ใจเก่ียวกบัคุณลกัษณะและประเภท
ของระบบการผลิตแต่ละรูปแบบ รวมถึงปัจจยัท่ีมีความส าคญัต่อการออกแบบการผลิตใหเ้หมาะสม
และสอดคลอ้งกบัปัจจยัการผลิตต่าง ๆ เพื่อใหก้ารด าเนินการผลิตเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
 บทบาทหน้าที่ของผู้บริหารการผลติ  
 1. ก าหนดกลยทุธ์การผลิต ฝ่ายขององคก์รจะก าหนดกลยทุธ์ในแผนกของตนเพื่อให้
สอดคลอ้งกบัองค ์การรวมทั้งฝ่ายผลิต ภายหลงัจากการก าหนดกลยทุธ์ระดบัองคก์ารแลว้  
 2. ก าหนดปรัชญาและระบบการผลิตรวมถึงการพฒันาผลิตภณัฑ ์เพื่อใหเ้กิด
ประสิทธิภาพ สูงสุดในการด าเนินงาน  



 

 

17 

 3. การพยากรณ์การผลิต เป็นการคาดหมายความตอ้งการในอนาคต เพื่อวางแผนเชิง
ปริมาณ ในกิจกรรมอ่ืนต่อไป เช่น วางแผนก าลงัการผลิต ก าลงัคน การผลิตรวม ความตอ้งการวสัดุ 
เป็นตน้  
 4. การวางแผนก าลงัการผลิต เป็นการก าหนดระดบัของการลงทุนในเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ 
รวมทั้งจดัล าดบัก าลงัคนเพื่อใหเ้พียงพอต่อการผลิตในอนาคต  
 5. การวางแผนการผลิตรวม เพื่อจดัสรรทรัพยากรใหใ้ชไ้ดอ้ยา่งคุม้ค่า รวมถึงการ
วางแผนเพิ่ม หรือลดก าลงัการผลิตในแต่ละช่วงเวลา การใชผู้รั้บเหมาจากภายนอก เพื่อใหไ้ด้
ปริมาณการผลิตตามท่ีตอ้งการ 
 6. การบริหารของคงคลงัท่ีประกอบไปดว้ยสินคา้ช้ินส่วนและวตัถุดิบ รวมถึงงานท่ีก าลงั
คา้ง อยูใ่นกระบวนการและเป็นตน้ทุนส่วนใหญ่ของการผลิต ดงันั้นจึงตอ้งมีการจดัการใหอ้ยูใ่น
ระดบัท่ี เหมาะสม  
 7. การเลือกท าเลท่ีตั้ง ตอ้งวางแผนเป็นอยา่งดี เพราะท าเลท่ีตั้งท่ีไม่เหมาะสมเป็นสาเหตุ
ของตน้ทุนอ่ืน ๆ ตามมา เช่น ค่าขนส่ง ค่าแรงงาน เป็นตน้  
 8. การวางแผนผงัโรงงาน เป็นการจดัวางล าดบัเคร่ืองจกัรใหส้อดคลอ้งกบัประเภท 
ต่าง ๆ ของการผลิต เพื่อใหง้านไหลอยา่งคล่องตวัท่ีสุด มีความสูญเสียนอ้ยท่ีสุด ตรวจสอบและ
ติดตามไดง่้ายท่ีสุด นอกจากนั้นการวางผงัโรงงานท่ีไม่เหมาะสมยงัเป็นสาเหตุท าใหก้ระบวนการ
ผลิตไม่มีประสิทธิภาพ อนัเน่ืองมาจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น  
 9. การจดัตารางการผลิต คือ การน าแผนการผลิตรวมมายอ่ยลงเพื่อความสะดวกของ 
ผูป้ฏิบติัวา่แต่ละช่วงเวลาตอ้งมีการผลิตอะไรบา้ง จ านวนเท่าไหร่  
 10. การบริหารแรงงานการผลิต เป็นการก าหนดวธีิการท างานใหก้บัคนงาน โดยค านึงถึง
อตัราการใชป้ระโยชน์สูงสุดจากคนและเคร่ืองจกัร และค านึงถึงสภาพแวดลอ้มเพื่อให้พนกังาน
ท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ และมีคุณภาพชีวติท่ีดี  
 11. การบริหารการขนส่งวสัดุ เป็นการน าเอาวตัถุดิบและช้ินส่วนจากผูผ้ลิตภายนอก 
(Supplier) เขา้สู่กระบวนการผลิตจนเป็นสินคา้และจดัส่งไปยงัผูซ้ื้อ นอกจากน้ียงัรวมถึงการจดัส่ง
ช้ินส่วน และวตัถุดิบท่ีเกิดข้ึนจากกิจกรรมต่าง ๆ ในการขนถ่ายสินคา้และวสัดุ  
 12. การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ ถา้เคร่ืองจกัรเกิดขดัขอ้งเสียหายก็จะท าให ้
กระบวนการผลิตเกิดความเสียหายตามมา ดงันั้น จึงตอ้งมีการบ ารุงรักษาอยา่งเป็นระบบเพื่อป้องกนั 
ไม่ใหเ้คร่ืองจกัรเสียหายขณะก าลงัผลิต โดยตอ้งค านึงถึงตน้ทุนการซ่อมแซมอีกดว้ย (จตัตุรงค ์
เพลินหดั, 2557)  
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หลกัการและทฤษฎทีีเ่กีย่วข้องกบัการจัดการการผลติ  
 กลยทุธ์การผลิต วตัถุประสงคใ์นกลยทุธ์การผลิต (ทวศีกัด์ิ เทพพิทกัษ,์ 2554) ไดแ้ก่  
การก าหนดท่ีตั้งโรงงานท่ีออยูใ่กลต้ลาดขนาดใหญ่และในประเทศท่ีมีรายไดสู้ง (Technology-
driven strategy) การก าหนดใหโ้รงงานตั้งใกลก้บัตลาดทอ้งถ่ิน และอยูใ่นความดูแลของการจดัการ
ส่วนทอ้งถ่ิน (Marketing-intensive strategy) และการผลิตซ่ึงมีจ านวนการผลิตท่ีมากเพื่อลดตน้ทุน
ต่อหน่วยและมีค่าแรงงานท่ีต ่า (Low-cost strategy) ดงันั้น ในการออกแบบกลยทุธ์การผลิตจะตอ้ง
ค านึงถึงปัจจยัดา้นสถานท่ีตั้งและตน้ทุนในการเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบและกระบวนการผลิตเป็นส าคญั 
โดยกลยทุธ์การผลิตระดบัโลกจะมุ่งเนน้เป้าหมายท่ีส าคญั ไดแ้ก่ 
 1. ความประหยดั โดยพิจารณาจากการลดตน้ทุนการผลิต ไดแ้ก่ ตน้ทุนในการจดัซ้ือ 
จดัหาวตัถุดิบต ่า ตน้ทุนค่าแรงต ่าแต่มีฝีมือท่ีเหมาะสมกบัการผลิต 
  2. การเช่ือถือได ้โดยพิจารณาจากความไวว้างใจในผลิตภณัฑใ์นการส่งมอบสินคา้ท่ีตรง
ต่อเวลาและมีคุณภาพ กล่าวคือ สินคา้ไม่เสียหาย รวมถึงการก าหนดราคาท่ีเป็นธรรม  
 3. คุณภาพการผลิต โดยพิจารณาจากปริมาณความครบถว้นของผลิตภณัฑ ์และลกัษณะ 
และคุณสมบติัของสินคา้ท่ีตรงกบัความตอ้งการของลูกคา้  
 4. ความยดืหยุน่ในการผลิต โดยพิจารณาจากความสามารถในการสร้างผลิตภณัฑท่ี์ 
หลากหลาย หรือความสามารถในการปรับปริมาณการผลิตไดอ้ยา่งเหมาะสมกบัความตอ้งการ 
ของตลาด 
 5. นวตักรรม หมายถึง กระบวนการ/ วธีิการในการปรับปรุงและพฒันากระบวนการผลิต 
รวมถึงการคิดคน้ผลิตภณัฑใ์หม่ท่ีสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได ้กลยทุธ์การจดัการ
การผลิต กลยทุธ์การจดัการการผลิตเป็นแนวทางท่ีท าใหก้ระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพ โดยใน
ปัจจุบนั การด าเนินธุรกิจมีลกัษณะเป็นเครือข่าย (Network) ท่ีเช่ือมโยงกนัตั้งแต่ผูข้าย ผูผ้ลิต ผูจ้ดั
จ  าหน่าย ผูค้า้ส่ง ผูค้า้ปลีก จนถึงลูกคา้ท่ีเป็นผูใ้ช ้การรวมตวัภายในอุตสาหกรรมเดียวกนัในรูปแบบ
พนัธมิตรทางกลยทุธ์ (Strategic alliance) ท าใหมี้อ านาจต่อรองกบัคู่คา้มากข้ึน นอกจากกลยทุธ์ 
การจดัหาวตัถุดิบส าหรับการผลิตแลว้ผูผ้ลิตยงัตอ้งค านึงถึงปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัการ
กระบวนการผลิตควบคู่กนั การผลิตและการจดัการการด าเนินงานใหค้วามส าคญักบัการแปลงของ
ปัจจยัการผลิตเป็นผลผลิตโดยใชท้รัพยากรทางกายภาพเพื่อท่ีจะใหไ้ดส่ิ้งท่ีตอ้งการใหก้บัลูกคา้ 
ประกอบกบัเป้าหมายขององคก์รท่ีตอ้งการใหก้ารผลิตมีประสิทธิผล ประสิทธิภาพและสามารถ
น าไปใชไ้ดจ้ริงในอุตสาหกรรมท่ีทนัสมยั อุปกรณ์และเคร่ืองจกัรเป็นส่วนท่ีส าคญัมากของ 
ความพยายามผลิตรวมจึงเป็นส่ิงส าคญัมากท่ีเคร่ืองจกัรโรงงานควรไดรั้บการรักษาอยา่งถูกตอ้ง  
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กลยุทธ์ในการจัดการการผลติ  
 สามารถแบ่งตามปรัชญาการผลิตไดเ้ป็น 2 ประเภท (ทวศีกัด์ิ เทพพิทกัษ,์ 2554)ไดแ้ก่ 
 1. กลยทุธ์การสร้างความไดเ้ปรียบดว้ยขนาดของการผลิต (Economy of scale) ภายใน
กรอบความคิดของระบบการผลิตแบบคราวละมาก ๆ การใหผ้ลิตสินคา้ท่ีไม่มีความหลากหลายใน
ปริมาณมาก ๆ และแบ่งประเภทแรงงานออกตามความเช่ียวชาญเป็นอยา่ง ๆ ไป (Specialization of 
labor) ฝ่ายการตลาดจะพยากรณ์ความตอ้งการสินคา้ไวสู้งสุดในระยะยาว และวางแผนความ
ตอ้งการวสัดุส าหรับอนาคตขา้งหนา้ โดยการประมาณการสั่งซ้ือวตัถุดิบและช้ินส่วนตอ้งเพียงพอ
ต่อยอดสินคา้ท่ีพยากรณ์ไว ้และเตรียมไวพ้ร้อมภายในโรงงานก่อนท่ีการผลิตจะเร่ิมข้ึน ถา้สมมติวา่
วตัถุดิบและช้ินส่วนต่าง ๆ มกัมาไม่ค่อยตรงเวลาก็ตอ้งมีการเผื่อเวลาในการสั่งซ้ือ เพื่อใหว้ตัถุดิบ
และช้ินส่วนมาถึงโรงงานล่วงหนา้มากข้ึน และสมมติวา่ตลาดไม่ตอ้งการสินคา้ตามท่ีพยากรณ์ไว้
ตั้งแต่แรก ก็ตอ้งมีการจดัเก็บสินคา้เพื่อรอจ าหน่ายในโอกาสต่อไป จากท่ีกล่าวมา คือ การคงคลงั
วตัถุดิบและสินคา้ ซ่ึงนอกจากความยุง่ยากในการคงคลงั ใหพ้อดีกบัความตอ้งการแลว้ ค่าใชจ่้ายใน
การคงคลงัยงัสูงอีกดว้ย 
 การผลิตคราวละมาก ๆ แต่ละขั้นตอนจะท าการผลิตช้ินงานจ านวนมาก และจะส่งไปยงั
ขั้นตอนต่อไปก็ต่อเม่ือครบปริมาณท่ีตอ้งการการผลิตคราวละมาก ๆ เป็นการสร้างความไดเ้ปรียบ
ในการด าเนินธุรกิจจากส่วนลดเม่ือซ้ือวตัถุดิบหรือช้ินส่วนในปริมาณมาก ๆ ท าใหส้ามารถ 
วางแผนการผลิตไดอ้ยา่งต่อเน่ือง แต่ในทางปฏิบติัพบวา่ กลยทุธ์น้ีท าใหเ้กิดตน้ทุนแฝงอยูใ่นรูปของ
สินคา้และวสัดุคงคลงั รวมถึงโอกาสในการเกิดความสับสนในการควบคุมกระบวนการผลิต
เน่ืองจากงานระหวา่งกระบวนการจ านวนมาก นอกจากน้ีในการด าเนินการผลิตยงัไม่สามารถมอง
ปัญหาในช้ินงานจ านวนมากท่ีอยูร่ะหวา่งกระบวนการ (Work in Process: WIP) กวา่จะพบปัญหา
เหตุการณ์ก็มกัจะล่วงเลยไปอยา่งนอ้ย 1 ชุดท่ีท าการผลิต (Batch) ส่งผลใหอ้าจจะเสียทั้งชุดหรือตอ้ง
น ากลบัมาแกไ้ขทั้งชุด  
 2. กลยทุธ์การสร้างความไดเ้ปรียบโดยการจ ากดัความสูญเสีย (Waste-free production) 
หากกล่าวถึงความสูญเสียในกระบวนการผลิตจะพบความสูญเสียใน 2 รูปแบบ กล่าวคือ  
ความสูญเสียในเร่ืองเวลาการผลิตซ่ึงจะส่งผลใหก้ระบวนการผลิตท่ีล่าชา้ไม่ทนัต่อความตอ้งการ 
ของลูกคา้ และไม่สามารถส่งสินคา้ไดต้ามท่ีก าหนดไว ้ซ่ึงเกิดจากหลายปัจจยั กลยทุธ์ในการลด
ความสูญเสียเวลาท่ีนิยมใช ้ไดแ้ก่ “Just-In-Time” ส่วนความสูญเสียท่ีจะกล่าวถึงในอีกรูปแบบหน่ึง
ไดแ้ก่ ความสูญเสียอนัเกิดจากกระบวนการผลิต กลยทุธ์ในการลดความสูญเสียในกระบวนการท่ี
นิยมใช ้ไดแ้ก่ “Lean” ซ่ึงเม่ือกล่าวถึงความสูญเสียในกระบวนการผลิตจะประกอบไปดว้ยความ
สูญเสีย 7 ประการ ซ่ึงตรงกบัภาษาญ่ีปุ่นวา่ Muda ประกอบดว้ย  
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 2.1 ความสูญเปล่าเน่ืองมาจากการเคล่ือนไหว (Motion) คือ ความสูญเปล่าท่ีเกิดจาก
การเคล่ือนไหว หรือการออกแบบสภาพการท างานท่ีไม่เหมาะสม เช่น โตะ๊ท างาน หรือวธีิการ
ท างาน ก่อนอ่ืนจะตอ้งขจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหว ไดแ้ก่ การหยบิออกมาวางไว้
ก่อน การกม้ การเอียง เช่น การหยบิช้ินส่วนจากดา้นหลงั หรือ การท างานโดยใชมื้อเพียงขา้งเดียว 
ในสถานประกอบการ ท่ีตอ้งท างานแข่งกบัเวลา ความสูญเปล่าดา้นน้ีจะส าคญัมาก เช่น โรงงานเยบ็
เส้ือผา้ โรงงานท ารองเทา้ โรงงานท าฟุตบอล เป็นตน้  
 2.2 ความสูญเปล่าเน่ืองมาจากงานเสีย (Defect) คือ ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากงานเสีย
รวมไปถึงการท่ีไม่สามารถแกไ้ขงานเสียนั้นไดท้นัที โดยเฉพาะอยา่งยิง่ในกรณีท่ีท าการผลิตเป็น 
จ านวนมาก ๆ นั้น จะมีงานคัง่คา้งสะสมอยูร่ะหวา่งแต่ละกระบวนการค่อนขา้งมาก อนัมีผลท าให้
การตรวจพบงานเสียนั้น กระท าไดช้า้ นอกจากน้ี ความสูญเปล่าของงานท่ีเสีย ยงัรวมไปถึงความ
สูญเปล่าของการซ่อมงานในส่วนของส านกังาน ไดแ้ก่ การพิมพร์ายงานผิด ตอ้งเสียเวลาพิมพใ์หม่ 
 2.3 ความสูญเปล่าเน่ืองมาจากการรอคอย (Waiting) คือ ความสูญเปล่าของการรองาน 
มีหลายรูปแบบ เช่น  
 2.3.1 การรองานอนัเน่ืองจากเคร่ืองจกัรท่ีควบคุมดว้ยคอมพิวเตอร์ หรือระบบรวม
ศูนยเ์คร่ืองจกัร ถา้เราปรับให้เคร่ืองท างานเอง เคร่ืองจกัรก็จะท างานโดยอตัโนมติัพนกังานควบคุม
เคร่ืองจะท าหนา้ท่ี เพียงคอยดูการท างานของเคร่ืองวา่เป็นไปดว้ยดีหรือไม่  
 2.3.2 การรองานอนัเน่ืองจากความสามารถของพนกังานไม่เท่ากนั หรือมี 
พนกังานเขา้มาใหม่ จึงท าให้เกิดการรองานของพนกังานเก่า 
 2.3.3 การเตรียมเคร่ือง ในแต่ละคร้ังใชเ้วลา 1-2 ชัว่โมง ความสูญเปล่าท่ี 
เกิดข้ึนเน่ืองจากงานรอคน หรือคนรองานถือเป็นความสูญเปล่าทั้งส้ิน ในส่วนของส านกังาน  
เม่ือรับเอกสารแลว้ไม่ปฏิบติัตามก าหนดเวลา หรือการรอคิวถ่ายเอกสาร ท าใหเ้กิดความสูญเปล่า 
เป็นตน้ 
 2.4 ความสูญเปล่าเน่ืองมาจากพสัดุคงคลงั (Inventory) คือ ความสูญเปล่าท่ีเกิดจาก
พสัดุคงคลงัดูเหมือนวา่จะเป็นความสูญเปล่าท่ีจะไม่เก่ียวขอ้งโดยตรงกบัการท างาน แต่การท่ีตอ้ง
สร้างโกดงัเพื่อเก็บช้ินส่วนประกอบ หรือผลผลิตส าเร็จรูปแลว้ โดยจะตอ้งจ่ายเพื่อการควบคุมดูแล
รักษา ค่าเช่า โกดงั ค่าแรงงานต่าง ๆ ซ่ึงเป็นผลใหต้น้ทุนการผลิตสูงข้ึน ปัญหาน้ีสามารถแกไ้ขได้
โดยการร้ือโกดงัเก็บช้ินส่วนทิ้งเสีย และสร้างคลงัสินคา้ยอ่ย ๆ ข้ึนมาในสายการผลิต เพื่อให้
สามารถจดัส่งช้ินส่วนท่ีตอ้งการตามจ านวนท่ีตอ้งการและในเวลาท่ีตอ้งการ เช่น การเปล่ียนมาซ้ือ
วตัถุ ภายในประเทศแทนการซ้ือจากต่างประเทศ การสั่งซ้ือจากบริษทัในเครือ เป็นตน้   
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 2.5 ความสูญเปล่าเน่ืองมาจากการขนส่ง (Transportation) คือ ความสูญเปล่า 
เน่ืองมาจากการขนยา้ยไม่วา่จะเป็นการขน้ยา้ยระหวา่ง กระบวนการกบักระบวนการ ชั้นบน ชั้นล่าง 
โรงงาน ก. โรงงาน ข. หรือการขนยา้ยไปวางชัว่คราว ณ ท่ีใดท่ีหน่ึง รวมไปถึงการขน วางซอ้น 
เปล่ียน และการตอ้งขนงานข้ึนลงในแนวด่ิงดว้ย 
 2.6 ความสูญเปล่าเน่ืองมาจากการผลิตเกินพอดี (Over production) การผลิตเกิน 
ความจ าเป็น ความสูญเปล่าของงานระหวา่งผลิต ซ่ึงคือวตัถุดิบหรือผลิตภณัฑท่ี์อยูร่ะหวา่งการผลิต 
ท่ีรอล าดบัการผลิต หรือในระหวา่งรอการขนยา้ยไปโรงงานอ่ืนหรือยา้ยจากขา้งบนลงล่าง  
ความสูญเปล่าของงานระหวา่งผลิตน้ีเกิดข้ึนไดง่้ายในกรณีท่ีผลิตมากเกินความจ าเป็น เราจึงมกัเรียก
ความสูญเปล่าประเภทน้ี วา่ความสูญเปล่าของการผลิตมากเกินไป ความสูญเปล่าของงานท่ีคัง่คา้ง
ในกรรมวธีิผลิตน้ี ท าใหเ้กิดความจ าเป็นท่ีจะตอ้งจดัหาท่ีวา่งชัว่คราว การซอ้นเปล่ียนการขนยา้ย
และมีผลต่อเน่ืองไปถึงการส่งมอบงานท่ีไม่ทนัตามก าหนดเวลา หรืออาจท าใหเ้กิดปัญหาดา้น
คุณภาพของผลผลิตได ้นอกจากน้ียงัรวมทั้งวตัถุดิบและสินคา้ท่ีผลิตเกินไวเ้ป็นคลงัวสัดุแลว้ไม่
สามารถขายใหลู้กคา้ได ้ 
 2.7 ความสูญเปล่าเน่ืองมาจากกระบวนการท างานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ ความสูญเปล่า 
7 ประการ แมว้า่แนวคิดน้ีจะเกิดจากแวดวงอุตสาหกรรมการผลิต แต่ในภาค บริการ หรืองาน
สนบัสนุนก็สามารถน าหลกัการดงักล่าวไปประยกุตใ์ชไ้ด ้เน่ืองจากการท างานหรือการ ใหบ้ริการ
สามารถมองเป็นกระบวนการไดเ้ช่นเดียวกนั ซ่ึงหากตอ้งการเพิ่มประสิทธิภาพ (Efficiency) ของ
กระบวนการท างาน หนทางหน่ึงท่ีสามารถท าไดอ้ยา่งง่ายดาย คือ การลดการใชท้รัพยากรลง โดย
เนน้ไปท่ีความสูญเปล่าหลกัการของความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ จะช่วยใหเ้ราสามารถคน้หา Waste 
ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการไดอ้ยา่งรวดเร็ว 

 
ตารางท่ี 1 ความสูญเสีย ขอ้ดี-ขอ้เสียท่ีเกิดข้ึนจากปรัชญา และระบบการผลิต 

  

ปรัชญา 
การผลติ 

ระบบ 
การผลติ 

ความสูญเสีย 
จากการผลติ 

ข้อดี ข้อเสีย 

Economy of 
scale 

การผลิต 
คราวละ 
มาก ๆ 

- การผลิตมาก
เกินไป  
- การเก็บ Stock  
มากเกินไป  

- ตน้ทุนต่อหน่วย 
- การวางแผนและ 
ควบคุมการผลิตท า
ไดง่้าย  

- เกิดตน้ทุนแฝง 
เน่ืองจากความ
สูญเสีย ประเภท 
ต่าง ๆ  
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ตารางท่ี 1 (ต่อ) 
 

ท่ีมา: จตัตุรงค ์เพลินหดั (2557) 
  

ปรัชญา 
การผลติ 

ระบบ 
การผลติ 

ความสูญเสีย 
จากการผลติ 

ข้อดี ข้อเสีย 

  - งานระหวา่ง 
กระบวนการ 

- มีการใชป้ระโยชน์ 
สูงสุดจากเคร่ืองจกัร 
และอุปกรณ์ 

- ไม่มีความยดืหยุน่
เม่ือ ตอ้งการ
เปล่ียนแปลง  
- ล่าชา้ต่อการ
แกปั้ญหา 

Waste-free 
Production 

JIT - การเปล่ียนรุ่น 
การผลิต  
- อตัราการใช ้
ประโยชน์จาก 
เคร่ืองจกัรอุปกรณ์ 

- ไม่มีตน้ทุนจมกบั 
ของคงคลงั  
- มีความยดืหยุน่สูง 
สามารถปรับ 
กระบวนการไดง่้าย 
- สามารถแกปั้ญหา 
ไดท้นัท่วงที 

- มีความยุง่ยากใน
การวางแผน 
และควบคุม  
การผลิต  
- ตอ้งการความ
ร่วมมือจากผูผ้ลิต
ภายนอก (Supplier)  
- ตอ้งสร้างแรงงาน  
แบบหลายทกัษะ 

Economy 
of scale 

Lean การเปล่ียนรุ่น 
การผลิต 
 - อตัราการใช ้
ประโยชน์จาก 
เคร่ืองจกัรอุปกรณ์ 

ไม่มีตน้ทุนจมกบั 
ของคงคลงั  
 -มีความยดืหยุน่สูง 
สามารถปรับ 
กระบวนการไดง่้าย  
- สามารถแกปั้ญญา
หาไดท้นัท่วงที 

มีความยุง่ยากในการ 
วางแผนและควบคุม  
การผลิต 
- ตอ้งการความ
ร่วมมือจากผูผ้ลิต
ภายนอก (Supplier)  
- ตอ้งสร้างแรงงาน
แบบหลายทกัษะ 



 

 

23 

ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้องกบัการจัดตารางการผลติ  
 1. ความหมายของการจดัตารางการผลิต ปัจจุบนัอุตสาหกรรมเจริญเติบโตข้ึน. 
การแข่งขนัทางดา้นการคา้เพิ่มมากข้ึน เน่ืองจากทรัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดักลายมาเป็นส่ิงท่ีมี
ความส าคญัต่อกิจกรรมการผลิตและการบริการ เช่น เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ ก าลงัพลหรือ
สาธารณูปโภค เป็นตน้ การบริหารจดัการกระบวนการท างานและการจดัตารางท่ีเหมาะสม 
เป็นส่วนหน่ึงของการบริหารจดัการกระบวนการท างานท่ีท าใหเ้กิดประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึนของ 
การใชง้านทรัพยากร และผลก าไรของบริษทั การด าเนินการผลิต เป็นกระบวนการท่ีท าใหเ้กิดส่ิงท่ี
สามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ดว้ยการใชท้รัพยากร หรือปัจจยัในดา้นปริมาณ 
คุณภาพ เวลา และราคา หากปัจจยัดงักล่าวดีก็จะท าใหไ้ดเ้ปรียบคู่แข่งและสามารถสร้างผลก าไรต่อ
องคก์ร การปรับปรุงกระบวนการ และการวางแผนและควบคุมการผลิต การจดัสรรเวลาท่ีจะ
ท างาน.ตอ้งมีการจดัการท่ีเหมาะสม.มิฉะนั้นอาจท าใหเ้กิดปัญหาเร่ืองของประสิทธิภาพการท างาน
ของทรัพยากร และการตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ 
 นอกจากน้ีการจดัตารางงาน.ยงัมีส่วนช่วยในการท างานและควบคุมการผลิตอีกดว้ย. 
การท างานมกัจะมีความแตกต่างกนัตามประเภทของกระบวนการผลิต ศึกษาถึงขั้นตอนและ
กรรมวธีิในกระบวนการต่าง ๆ เพื่อเป็นแนวทางในการปฏิบติัในการจดัตารางการท างานใหก้บั
ทรัพยากร หรือสถานีงานการจดัตารางการผลิตเป็นเร่ืองของการแยกประเภทและปริมาณสินคา้ 
หรือช้ินส่วนท่ีไดถู้กก าหนดจากแผนความตอ้งการวสัดุ (Material requirement planning) ออกมาให้
เห็นชดัเจนวา่ ใครจะเป็นผูท้  า จะเร่ิมท าวนัไหน ตั้งแต่เวลาใดถึงเวลาใด และท าจ านวนเท่าไร 
กระบวนการตดัสินใจอยา่งหน่ึงท่ีมีความส าคญัมากต่อทั้งอุตสาหกรรมการผลิต และอุตสาหกรรม
การบริการ โดยท่ีผลลพัธ์ของกระบวนการตดัสินใจในท่ีน้ี คือ ตารางหรือก าหนดการ (Scheduling)  
 “การจดัตาราง” หมายถึง การจดัสรรทรัพยากร (Resource) ท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดัใหก้บัภารกิจ 
(Task) จ  านวนหน่ึงภายใตร้ะยะเวลาท่ีก าหนดให ้เพื่อท่ีจะท าใหอ้งคก์รสามารถบรรลุถึงเป้าหมาย 
(Goal) หรือวตัถุประสงค ์(Objective) สูงสุดท่ีองคก์รก าหนดไวท่ี้เวลานั้นได ้ 
 “ทรัพยากร” เป็นการจดัเตรียมตารางเวลาการท างานใหก้บัทรัพยากรท่ีเก่ียวขอ้ง อาจจะ
เป็นคนงาน เคร่ืองจกัรอุปกรณ์รวมถึงเวลาท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน ปัญหาการจดัตารางจึงถูกแบ่ง
ออกเป็น 2 ประเภท คือ การตดัสินใจเก่ียวกบัการจดัสรรทรัพยากร (Allocation) และการตดัสินใจ
เก่ียวกบัการจดัล าดบังาน (Sequencing) โดยทัว่ไปการจดัตารางการผลิตจะตอ้งท าเกือบทุกวนั 
เน่ืองจากสภาพความเป็นจริงจะมีการสั่งงานเขา้มาในโรงงานอยูต่ลอดเวลา งานบางงานมีขั้นตอนท่ี
ไม่ซบัซอ้น สามารถท าไดด้ว้ยกระบวนการผลิตง่าย ๆ แต่บางงานมีขั้นตอนการผลิตท่ีซบัซอ้นมาก 
นอกจากนั้นงานแต่ละงานอาจมีระดบัความส าคญัของงานท่ีแตกต่าง ส่ิงเหล่านั้นอาจมีผลต่อ 
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การพิจารณาการจดัตารางการผลิต เช่น การพิจารณาวา่จะท างานใดก่อนงานใดหลงั ซ่ึงการจดัตาราง
การผลิตจะตอ้งค านึงถึงการผลิตงานใหเ้สร็จทนัตามก าหนดเวลาส่งงาน (สถาบนัอบรมวชิาชีพโซ่
อุปทานสากลเอสซีเอม, 2558) 
 บทบาทของตารางการผลติหลกั 
 กระบวนการวางแผนการผลิตหลกัเป็นกระบวนการท่ีต่อเน่ืองมาจากการวางแผน 
การผลิตรวม โดยเป็นหน่ึงในกระบวนการทางธุรกิจท่ีถูกก าหนดข้ึนมาเพื่อสร้างความสมดุล
ระหวา่งอุปสงค ์(Demand) และอุปทาน ในระดบัท่ีเป็นรายละเอียด ซ่ึงในกระบวนการน้ี แผนการ
ผลิตของแต่ละผลิตภณัฑถู์กก าหนดในรูปแบบของตารางการผลิตหลกั เพื่อบ่งบอกปริมาณและเวลา
ในการผลิตผลิตภณัฑ์แต่ละประเภท 
 การก าหนดตารางการผลิตหลกั (Master production scheduling) จะก าหนดจ านวนของ
ผลิตภณัฑแ์ต่ละชนิดท่ีตอ้งผลิตใหแ้ลว้เสร็จ ตามช่วงเวลาต่าง ๆ ตารางการผลิตหลกัน้ีตอ้งถูกน าไป 
 1. ก าหนดแผนสั่งซ้ือวตัถุดิบและช้ินส่วนชนิดต่าง ๆ จากพอ่คา้ภายนอก 
 2. ก าหนดตารางการผลิตส าหรับช้ินส่วนท่ีจะท าในโรงงาน 
 3. เหตุการณ์ต่าง ๆ เหล่าน้ีจะตอ้งไดจ้งัหวะและสอดคลอ้งกบัวนัก าหนดส่งผลิตภณัฑท่ี์
ไดก้ าหนดไวใ้นตารางหลกั (Master scheduling) 
 ตารางการผลิตหลกัตอ้งสอดคลอ้งกบัก าลงัการผลิตของโรงงาน ไม่ควรใหมี้จ านวนของ
ผลิตภณัฑม์ากกวา่ความสามารถของโรงงานท่ีผลิตได ้
 1. ความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนการผลิตกบัการจดัการตารางการผลิตหลกั เน่ืองจากการวาง
แผนการผลิต รวมเป็นการจดัเตรียมทรัพยากรการผลิตในระยะกลางใหส้อดคลอ้งกบัแผนการผลิตท่ี
จะเกิดข้ึน ภายใตก้ าลงัการผลิตท่ีไดก้ าหนดไว ้รวมทั้งมุ่งเนน้ในเร่ืองตน้ทุนการผลิตท่ีจะเกิดข้ึนให้
อยูใ่นระดบัท่ีต ่าท่ีสุด ซ่ึงแผนการผลิตรวมดงักล่าวจะเป็นกรอบการก าหนดตารางการผลิตหลกั  
โดยการจดัตารางการผลิตหลกั (MPS) เป็นการจดัท าแผนการผลิตท่ีระบุเจาะจงลงไปวา่จะผลิต
ช้ินงานอะไร จ านวนเท่าใด และตอ้งเสร็จสมบูรณ์เม่ือใด โดยทัว่ไปมกัจดัท าตารางการผลิตหลกั
เป็นรายเดือน หรือรายสัปดาห์ ข้ึนอยูก่บัความเหมาะสมของการผลิตนั้น ๆ ขอ้มูลในตารางการผลิต
หลกัมาจากการแปลงค่าจากการพยากรณ์ยอดขาย ซ่ึงอาจค านวณตามหลกัทางสถิติหรือมาจากใบสั่ง
ซ้ือของลูกคา้ ส าหรับแต่ละช้ินงาน ทั้งน้ีการจดัท าตารางการผลิตหลกัตอ้งมีความสอดคลอ้งกบั
แผนการผลิตรวมท่ีได ้โดยปริมาณความตอ้งการท่ีก าหนดในตารางการผลิตหลกัตอ้งไม่มากกวา่
ปริมาณท่ีก าหนดไวใ้นแผนการผลิตรวม 
 2. การจดัตารางการผลิตหลกั (Master Production Scheduling: MPS) เป็นการจดัท า
แผนการผลิตท่ีระบุเจาะจงลงไปวา่จะท าการผลิตช้ินงานอะไร จ านวนเท่าใด และเสร็จสมบูรณ์
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เม่ือใด โดยทัว่ไปมกัจดัท าตารางการผลิตหลกัเป็นรายเดือน หรือรายสัปดาห์ข้ึนอยูก่บัความ
เหมาะสมของการผลิตนั้น ๆ ขอ้มูลในตารางการผลิตหลกัมาจากการแปลงค่าจากการพยากรณ์
ยอดขาย ซ่ึงอาจค านวณตามหลกัทางสถิติหรือมาจากใบสั่งซ้ือของลูกคา้ ซ่ึงจะบอกชนิด ปริมาณ
และวนัก าหนดส่งมอบอยา่งชดัเจน ทั้งน้ีการจดัท าตารางการผลิตหลกัจะตอ้งมีความสอดคลอ้งกบั
แผนการผลิตรวมท่ีไดก้ าหนดไวแ้ลว้ 
 3. เทคนิคและวธีิการในการจดัตารางการผลิต มีหลายวธีิเน่ืองจากเทคนิคแต่ละชนิด
เหมาะกบัการจดัล าดบังานแตกต่างกนัออกไป โดยในท่ีน้ีจะขอแบ่งวธีิการจดัตารางการผลิต
ออกเป็น 3 ประเภท ดงัน้ี (นมิดา ศรีผล, 2560)  
 3.1 การจดัตารางการผลิตแบบ Branch and bound วธีิน้ีใชแ้กปั้ญหาการจดัล าดบังาน
ซ่ึงประกอบดว้ย 2 ส่วนคือ Branch เป็นกระบวนการแยกปัญหาท่ีขนาดใหญ่ออกเป็นปัญหายอ่ย
มากกวา่ 2 ปัญหายอ่ยข้ึนไป และ Bounding คือกระบวนการค านวณหาพิกดัล่าง (Low bound) ท่ีดี
ท่ีสุดของปัญหายอ่ยนั้นประสิทธิผลจะข้ึนอยูก่บัพิกดัล่าง (Lower bound) ท่ีดี โดยเลือกเวลาแลว้
เสร็จของงานทั้งหมดท่ีนอ้ยท่ีสุด  
 3.2 การจดัตารางการผลิตแบบฮิวริสติกส์ (Heuristics) วธีิน้ีเป็นการน ากฎต่าง ๆ มาใช้
ในการหาผลลพัธ์ท่ีน่าพอใจของปัญหาและวธีิท่ีท าใหผ้ลลพธ์เป็นท่ีน่าพอใจนั้น ไม่สามารถรับรอง
ไดว้า่เป็นผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุด ซ่ึงวธีิการน้ีสามารถหาผลลพัธ์ ของปัญหาท่ีมีขนาดใหญ่โดยไม่ตอ้งใช้
การค านวณมากนกั กฎต่าง ๆ ท่ีเป็นฮิวริสติกส์ (Heuristic) ไดแ้ก่ กฎการจดัล าดบัความส าคญั 
(Priority dispatching rules) เป็นกฎท่ีใชเ้ลือกขั้นตอนการท างาน (Operation) ซ่ึงกฎเกณฑท่ี์เป็น 
ฮิวริสติกส์เหล่านั้น ไดแ้ก่ 
 3.2.1 EDD (Earliest Due Date) กฎน้ีเป็นการเลือกขั้นตอนการท างานของงานท่ีจะ
ถึงก าหนดเวลาส่งงานเร็วท่ีสุด 
 3.2.2 LWKR (Least Work Remaining) กฎน้ีเป็นการเลือกขั้นตอนการท างานท่ี
งานนั้นมีผลรวมของเวลาการท างานท่ีเหลือ (Work remaining) ท่ีนอ้ยท่ีสุด 
 3.2.3 MWKR (Most Work Remaining) กฎน้ีเป็นการเลือกขั้นตอนการท างานท่ี
งานนั้น มีผลรวมของเวลาการท างานท่ีเหลือ (Work remaining) มากท่ีสุด 
 3.2.4 MOPNR (Most Operation Remaining) กฎน้ีเป็นการเลือกขั้นตอน 
การท างานของงานท่ีจ านวนขั้นตอนการท างานท่ีเหลือมากท่ีสุด 
 3.2.5 SMT (Smallest value obtained by Multiplying processing time with Total 
processing time) กฎน้ีเป็นการเลือกขั้นตอนการท างานท่ีมีค่าของผลคูณระหวา่ง เวลาการท างานกบั
ผลรวมของเวลาการท างานทั้งหมดของงานนอ้ยท่ีสุด 
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 3.2.6 SPT (Shortest Processing Time) กฎน้ีเป็นการเลือกขั้นตอนการท างานท่ีมี
เวลาการท างานนอ้ยท่ีสุด 
 3.2.7 STPT (Shortest Total Processing Time) กฎน้ีเป็นการเลือก ขั้นตอนการ
ท างานของงานท่ีมีค่าผลรวมของเวลาการ ท างานทั้งหมดนอ้ยท่ีสุด 
 3.2.8 LS (Least Slack) เม่ือเวลายดืหยุน่ (Slack) เท่ากบั (จ  านวนวนัท่ีเหลือก่อนถึง
วนัก าหนดส่งและจ านวนวนท่ีใชใ้นการผลิต) ถา้งานใดมีเวลายดืหยุน่นอ้ยท่ีสุดผลิตก่อน 
 3.2.9 LPT (Longest total Processing Time) เลือกการท างานท่ีมีเวลาปฏิบติังาน
มากท่ีสุด งานใดท่ีมีเวลาปฏิบติังานมากท่ีสุดจะถูกเลือกน ามาท าก่อน 
 3.2.10 WSPT (Weighted Shortest Processing Time) ระยะการท างานท่ีสั้นท่ีสุดท่ี
มีการถ่วงน ้าหนกั ซ่ึงจะพิจารณางานท่ีมีการใหน้ ้าหนกัความส าคญัมากสุดก่อนแลว้ค่อยเรียงตาม
ระยะเวลาการท างานจากนอ้ยท่ีสุดก่อน 
 3.2.11 Hybrid heuristics เป็นการน ากฎเกณฑฮิ์วริสติกส์แบบผสมผสานท่ีใชจ้ดั
ตารางการผลิต ซ่ึงมีขั้นตอน ดงัน้ี 
 ขั้นตอนท่ี 1 จดัตารางการผลิตตามกฎฮิวริสติกส์ 
 ขั้นตอนท่ี 2 เปรียบเทียบสมรรถนะของตารางทั้งหมดโดยเลือกตารางท่ีมีค่า
สมรรถนะดีท่ีสุดเป็นตารางท่ีดีอนัดบัหน่ึง และสมรรถนะท่ีดีรองลงมาเป็นตารางท่ีดี อนัดบัสอง 
 ขั้นตอนท่ี 3 ก าหนดคะแนนใหล้ าดบังานแรกจนถึงสุดทา้ยโดยท่ีงานล าดบัแรกสุด
จะมีคะแนนมากท่ีสุดเท่ากนั จ  านวนงานทั้งหมดในการจดัตาราง และลดล าดบัลงเร่ือย ๆ จน เท่ากบั 
1 โดยการใหค้ะแนนของตารางท่ีดีอนัดบัหน่ึงจะคิดท่ี 70% และคะแนนของตารางท่ีดีอนัดบัท่ีสอง
จะคิดท่ี 30% 
 3.3 วธีิการสุ่ม (Sampling procedures) วธีิการน้ีจะเลือกวธีิการสุ่ม ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บั
จ  านวนขั้นตอนการท างานดว้ยจ านวนตวัอยา่งจากการสุ่มท่ีมากกวา่จะไดผ้ลลพัธ์ท่ีเขา้ใกลผ้ลลพัธ์ท่ี
ดีมากกวา่จ านวนตวัอยา่งท่ีนอ้ยกวา่ 
 3.4 วธีิการสุ่มโดยใชค้วามน่าจะเป็น (Probabilistic dispatching procedures) เป็น 
การน าค่าความน่าจะเป็นมาใชใ้นการหาผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุดซ่ึงคลา้ยกบัวธีิการสุ่มตวัอยา่ง (Sampling 
procedures) หลกัเกณฑท่ี์กล่าวมาขา้งตน้นั้นมีผลดีผลเสียแตกต่างกนัไปตามสภาพของเง่ือนไขและ
สภาพแวดลอ้มของการผลิต ในบางสถานการณ์หลกัเกณฑอ์าจจะใหผ้ลลพัธ์ท่ีดีในวตัถุประสงค์
หน่ึง ๆ แต่อาจมีผลเสียในวตัถุประสงค ์ดงันั้น ก่อนท่ีจะน าหลกัเกณฑเ์หล่านั้นไปใช ้ควรศึกษาวา่
วธีิการใดจะใหผ้ลลพัธ์อยา่งไร เหมาะกบัวตัถุประสงคข์องงานท่ีจะท าหรือไม่ ปัญหาการจดัตาราง
การผลิตในสภาพความเป็นจริงนั้นค่อนขา้งซ ้ าซอ้นมาก ไม่ใช่เป็นเร่ืองง่ายท่ีจะใหผ้ลลพัธ์ท่ีออกมา
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สอดคลองกบัวตัถุประสงคท่ี์ตอ้งการ ทั้งน้ีเพราะเวลาท่ีใชใ้นการเตรียมหรือติดตั้งเคร่ืองจกัร 
เคร่ืองมือ (Setup times) เพื่อท าการเฉพาะอยา่ง แปรเปล่ียนไปตามขั้นตอนของการปฏิบติังานและ
ไม่ทราบแน่นอน เคร่ืองมือต่าง ๆ ท่ีมีอยูห่ลายชนิดมากบา้งนอ้ยบา้ง แต่มกัจะมีความตอ้งการใชง้าน
ท่ีคาบเก่ียวกนั (Overlap) ปัญหาดงักล่าวน้ีการใช ้หลกัเกณฑข์องวธีิสุ่มอยา่งมีเหตุผล (Heuristic) ใน
การจดัตารางการผลิตจะเป็นประโยชน์ในการเนน้ใหเ้ห็นถึงวธีิการท่ีจะไดค้  าตอบของปัญหาท่ีมี
ความซบัซอ้น (นมิดา ศรีผล, 2560) 

 

เคร่ืองมอืและเทคนิคของระบบการผลติแบบลนี 
 เคร่ืองมือ เทคนิค หรือแนวทางของลีนท่ีนามาใชใ้นกระบวนการผลิตเพื่อวิเคราะห์หา
ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนมีดงัน้ี (อมรรัตน์ วดัเล็ก, 2557) 
 1. มาตรฐานการท างาน (Work standardization) การสร้างมาตรฐานการท างาน ซ่ึงผา่น
การศึกษาตามหลกัการของการศึกษางาน จะช่วยลดกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มออกไปได ้และท า
ใหพ้นกังานแต่ละคนปฏิบติังานในลกัษณะเดียวกนั จึงเป็นการลดความผนัแปรจากวธีิการท างานได้
อยา่งมีประสิทธิภาพ 
 2. ผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) เป็นการจดัสร้างผงัการไหลของ
กิจกรรมทั้งหมดท่ีตอ้งท า ตั้งแต่ไดรั้บวตัถุดิบจนกระทัง่ส่งสินคา้ถือมือลูกคา้ เพื่อช่วยใหบ้่งช้ี 
ความสูญเปล่าไดช้ดัเจน อนัจะน าไปสู่การปรับปรุงดว้ยวธีิการและเคร่ืองมือท่ีเหมาะสมต่อไป  
ผูว้เิคราะห์ควรสร้างผงัสายธารคุณค่ามีอยา่งนอ้ย 2 แบบ ไดแ้ก่ 
 2.1 ผงัสายธารคุณค่าปัจจุบนั (Current state value stream mapping) สร้างจาก
สถานการณ์ปัจจุบนัท่ีเป็นจริง ซ่ึงตอ้งการศึกษาเก็บขอ้มูลในพื้นท่ีจริง จะช่วยใหบ้่งช้ีความสูญเปล่า 
และเม่ือมีการศึกษาเพื่อยนืยนัความสูญเปล่าเหล่านั้นแลว้ จะสามารถก าหนดเป้าหมายการปรับปรุง
และแนวทางการปรับปรุงไดอ้ยา่งเหมาะสมต่อไป 
 2.2 ผงัสายธารคุณค่าอนาคต (Future state value stream mapping) สร้างเพื่อเป็น 
ตวัแทนสถานการณ์ของกระบวนการผลิตหลงัการปรับปรุงตามแนวทางท่ีก าหนดไว ้ในทางปฏิบติั
ผูด้  าเนินการปรับปรุงอาจสร้างผงัสายธารคุณค่าแบบท่ี 3 คือ ผงัสายธารของคุณค่าของสถานการณ์
จริงหลงัการปรับปรุง (Actual state value stream mapping) ในกรณีท่ีผลการปรับปรุงคลาดเคล่ือน
ไปจากท่ีไดว้เิคราะห์ เพื่ออา้งอิง เปรียบเทียบ ตลอดจนการก าหนดแนวทางการปรับปรุงต่อเน่ือง
ต่อไปในการสร้างสายธารคุณค่า (VSM) ของกระบวนการ จ าเป็นตอ้งใชส้ัญลกัษณ์เพื่อแสดง
สถานะของวตัถุดิบในขั้นตอนต่าง ๆ ใหเ้ขา้ใจตรงกนัระหวา่งพนกังานหรือผูเ้ก่ียวขอ้งทุกคน โดยมี
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ผูน้าเสนอรูปแบบสัญลกัษณ์ต่าง ๆ ในการวเิคราะห์ความสูญเปล่าจากสายธารคุณค่า(VSM) อาจใช้
ดชันีช้ีวดั ดงัต่อไปน้ี 
 2.2.1 การแปลงจ านวนสินคา้คงคลงั (Production lead time) คือ สินคา้ท่ีมีอยูใ่น 
VSM ใหอ้ยูใ่นรูปของเวลาการผลิต 
 2.2.2 ผลรวมของเวลาของกิจกรรมท่ีสร้างมูลค่าเพิ่ม (Value-added time) ใน VSM 
ซ่ึงจะใชเ้ปรียบเทียบกบัเวลารวมของกิจกรรมท่ีไม่มีสร้างมูลค่าเพิ่ม (Non-value added time) 
 2.2.3 การบ ารุงรักษาท่ีทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance: TPM) 
TPM เป็นเคร่ืองมือของระบบการผลิตแบบลีน เพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพของการท างาน
ร่วมกนัระหวา่งคนกบัเคร่ืองจกัร และท าใหเ้กิดการใชป้ระโยชน์จากเคร่ืองจกัรไดสู้งสุด อนั
ก่อใหเ้กิดประสิทธิภาพในการผลิตซ่ึงจะส่งผลดี ดงัน้ี 
 - สัดส่วนผลผลิตดีข้ึน เน่ืองจากเสียเวลาจากการ (Break down) ของเคร่ืองจกัร 
และการวา่งงานของพนกังาน 
 - คุณภาพของสินคา้ดีข้ึน เน่ืองจากความผนัแปรจากการท างานของเคร่ืองจกัร
ลดลง   
 - ตน้ทุนการผลิตต ่าลง ซ่ึงเป็นผลมาจากสัดส่วนผลผลิตท่ีเพิ่มข้ึนและปัญหา
คุณภาพลดลง 
 - จดัส่งสินคา้ไดต้ามท่ีลูกคา้ตอ้งการ เน่ืองจากสามารถควบคุมเวลาน าการผลิตไดดี้ 
 - ท าใหเ้กิดความปลอดภยั อนัจะส่งเสริมขวญัและก าลงัใจในการท างานให้ดีข้ึน 
 2.2.4 การลดเวลาในการเปล่ียนรุ่นการผลิต (Change over reduction) โดยทัว่ไปใน
กระบวนการท่ีมีการผลิตท่ีหลากหลายรุ่นผลิตภณัฑ ์(Multi product) มกัเนน้การผลิตในแต่ละรุ่น
ดว้ยปริมาณนอ้ย (Small-lot production) และตอ้งมีการปรับตั้งเคร่ืองบ่อยคร้ัง ท าใหเ้สียเวลา 
การผลิตอนัเป็นความสูญเปล่าลกัษณะหน่ึง ดงันั้นจึงตอ้งมีการปรับปรุงใหส้ามารถเปล่ียนรุ่นได้
อยา่งรวดเร็ว โดยมุ่งเนน้รูปแบบการท างานไดง่้าย สามารถส่งผลต่อการเพิ่มกาลงัการผลิต  
ความยดืหยุน่ และการใชท้รัพยากรอยา่งมีประสิทธิภาพ หรือใชแ้นวทางการปรับเคร่ืองจกัรถูก
พฒันาโดย Shingo เรียกวา่ SMED (Single Minute Exchange Dies) ซ่ึงมุ่งเนน้การลดเวลาการปรับ
เคร่ือง (Internal setup time) หรือการหยดุปฏิบติังานเพื่อปรับตั้งเคร่ืองลง 
 2.2.5 การผลิตงานดว้ยขนาดล็อตเล็ก (Small lot production) การผลิตงานดว้ยล็อต
ขนาดเล็ก ๆ ถือวา่เป็นหลกัการหรือเทคนิคท่ีส าคญัของระบบการผลิตแบบลีน ซ่ึงมีขอ้ดี คือ ใชเ้วลา
ในการผลิตงานหน่ึงล็อตสั้นลงเน่ืองจากงานมีจ านวนนอ้ย ไม่ตอ้งรอนานก่อนส่งไปยงักระบวนการ
ต่อไป จึงส่งผลใหไ้ดง้านไหล (Flow) ไดดี้ข้ึนดว้ย ในภาพรวมจะท าให ้Lead time ของล็อตงานสั้น
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ลง ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดต้รงเวลามากยิง่ข้ึน ลดจ านวนสินคา้คงคลงั ท าใหเ้ห็น
ปัญหาท่ีซ่อนอยูไ่ดช้ดัเจนข้ึน อนัจะน าไปสู่การแกปั้ญหาอยา่งถาวร และลดความสูญเปล่าท่ี
เก่ียวขอ้งอ่ืน ๆ เช่น การขนยา้ย การจดัเก็บ เป็นตน้ (อมรรัตน์ วดัเล็ก, 2557) 
 2.2.6 การใชร้ะบบดึง (Pull system) ระบบดึงเป็นระบบท่ีเป็นหวัใจส าคญัของ
ระบบการดึงการผลิตแบบลีน เน่ืองจากระบบดึงจะผลิตเม่ือมีการดึงสินคา้โดยลูกคา้ ซ่ึงจะเป็น 
การกระตุน้ให้หน่วยงานหรือแผนกตน้น ้าถดัข้ึนไปตอ้งผลิตสินคา้มาเพิ่ม โดยการจะผลิตเพิ่มตอ้ง
ดึงวตัถุดิบจากแผนกก่อนหนา้มาใช ้จึงส่งผลใหห้น่วยงานก่อนหนา้ตอ้งผลิตวตัถุดิบมาเติม เช่น 
ลกัษณะของกิจกรรมแบบน้ีเกิดต่อเน่ืองเป็นห่วงโซ่อุปทานภายในกระบวนการผลิต และการผลิต
เม่ือลูกคา้ตอ้งการในปริมาณและคุณภาพท่ีลูกคา้ตอ้งการ ผลกัดนัใหจ้  านวนสินคา้หรืองานระหวา่ง
กระบวนการมีนอ้ยท่ีสุดเท่าท่ีจ  าเป็น อยา่งไรก็ตามการด าเนินงานในขั้นตอนต่าง ๆ ตอ้งมีความ
สอดคลอ้งกนัดว้ย ซ่ึงตอ้งอาศยัระบบการส่ือสารท่ีมีประสิทธิภาพ โดยระบบการส่ือสารท่ีนิยมใช้
ในกระบวนการผลิตแบบลีน คือ กมับงั (Kanban) โดยกมับงัเป็นบตัรท่ีใชใ้นการควบคุมงาน 
ระหวา่งกระบวนการผลิตสินคา้ส าเร็จรูป วตัถุดิบ ตลอดจนเป็นตวักระตุน้ใหเ้กิดการผลิตเพิ่มเติม 
และบ่งช้ีการหยดุผลิตสินคา้รุ่นหน่ึง ๆ เพื่อเปล่ียนไปผลิตรุ่นอ่ืนตามความตอ้งการของลูกคา้ท่ี 
ปลายน ้า 
 2.2.7 ระบบผลกั (Push system) หมายถึง การวางแผนเร่ืองการไหลเวยีนของพสัดุ
คงคลงัในระบบ ถูกจดัท าจากศูนย ์หรือ หน่วยวางแผนส่วนกลาง ซ่ึงแผนท่ีไดน้ี้ จะถูกส่งต่อ (Push) 
ไปยงัล าดบัขั้นต่อไปของระบบ เช่น ฝ่ายการตลาดคาดคะเนอุปสงคข์องลูกคา้ ฝ่ายวางแผนจะ
ก าหนดยอดการผลิต และเม่ือผลิตสินคา้แลว้ จะท าการจดัส่งไปยงัหน่วยกระจายสินคา้ เพื่อจดัส่งให้
ร้านคา้ต่อไป (อมรรัตน์ วดัเล็ก, 2557) 

 

ระบบเทคโนโลยสีารสนเทศในการจัดการคลงัสินค้า 
 การน าเทคโนโลยสีารสนเทศมาประยกุตใ์ช ้ระบบเทคโนโลยสีารสนเทศส าหรับงาน
คลงัสินคา้การใชร้ะบบเทคโนโลยเีขา้ช่วยในการปฏิบติังานดา้นคลงัสินคา้ท่ีส าคญัในปัจจุบนัน้ี 
(กรมอุตสาหกรรมพื้นฐานและการเหมืองแร่, 2559) ไดแ้ก่ 
 1. ระบบบาร์โคด้ (Barcode) โดยการน าระบบบาร์โคด้มาใชก้บัคลงัสินคา้จะสามารถ
ใชไ้ดใ้นหลายจุด ไดแ้ก่ การรับและส่งสินคา้เขา้ออกจากคลงั การจดัระบบเก็บสินคา้ภายในคลงั 
และการตรวจนบัสินคา้ภายในคลงั เป็นตน้ ปัญหาภายในคลงัสินคา้โดยเฉพาะขอ้ผิดพลาดท่ีเกิดจาก
พนกังานตรวจนบั รับส่งสินคา้ สามารถบรรเทาลงไดด้ว้ยการประยกุตใ์ชร้ะบบบาร์โคด้โดยสินคา้
ต่าง ๆ ท่ีเขา้ออก และจดัเก็บภายในคลงัสินคา้จะใชร้ะบบบาร์โคด้ในการระบุตวัสินคา้และบรรจุ
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ภณัฑเ์พื่อขนยา้ย และจดัเก็บ การปรับปรุงคลงัสินคา้ดว้ยวิธีน้ีจะท าใหก้ารท างานดา้นเอกสาร และ
การตรวจเช็ค ตรวจนบัภายในคลงัสินคา้สามารถท าไดร้วดเร็วข้ึน และช่วยใหข้อ้ผิดพลาดต่าง ๆ ท่ี
เกิดจากการป้อนขอ้มูลดว้ยคนลดลงได ้
 2. เทคโนโลยคีล่ืนวทิย ุ(Radio Frequency Identification: RFID) เป็นระบบท่ีมีการ
ท างานและสามารถใชป้ระโยชน์คลา้ยคลึงกบัระบบบาร์โคด้แต่อาศยัคล่ืนวทิยแุทนคล่ืนแสง และ
สามารถอ่านขอ้มูลในระยะไกลโดยไม่จ  าเป็นตอ้งสัมผสัสินคา้ มีความละเอียด และสามารถบรรจุ
ขอ้มูลไดม้ากกวา่ ซ่ึงท าใหส้ามารถแยกความแตกต่างของสินคา้แต่ละช้ินแมจ้ะเป็นชนิดสินคา้ 
(Stock Keeping Unit: SKU) เดียวกนัก็ตาม ความเร็วในการอ่านขอ้มูลจากแถบ RFID เร็วกวา่ 
การอ่านขอ้มูลจากแถบบาร์โคด้หลายสิบเท่า สามารถอ่านขอ้มูลไดพ้ร้อมกนัหลาย ๆ แถบ RFID 
สามารถส่งขอ้มูลไปยงัเคร่ืองรับไดโ้ดยไม่จ  าเป็นตอ้งน าไปจ่อในมุมท่ีเหมาะสมอยา่งการใชเ้คร่ือง
อ่านบาร์โคด้ (Non-line of sight) และค่าเฉล่ียของความถูกตอ้งของการอ่านขอ้มูลดว้ยเทคโนโลย ี
RFID นั้นจะอยูท่ี่ประมาณ 99.5% ขณะท่ีความถูกตอ้งของการอ่านขอ้มูลดว้ยระบบบาร์โคด้อยูท่ี่ 
80% นอกจากน้ีแถบ RFID สามารถเขียนทบัขอ้มูลได ้จึงท าใหส้ามารถน ากลบัมาใชใ้หม่ได ้ซ่ึงจะ
ลดตน้ทุนของการผลิตป้ายสินคา้ซ่ึงคิดเป็นประมาณ 5% ของรายรับของบริษทั อีกทั้ง RFID ยงัช่วย
ขจดัปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการอ่านขอ้มูลซ ้ าท่ีเกิดกบัระบบบาร์โคด้ไดอี้กดว้ย และดว้ยความเสียหาย
ของป้ายช่ือ (Tag) นอ้ยกวา่เน่ืองจากไม่จ  าเป็นตอ้งติดไวภ้ายนอกบรรจุภณัฑ ์และระบบความ
ปลอดภยัสูงกวา่ ยากต่อการปลอมแปลง และลอกเลียนแบบ อีกทั้งทนทานต่อความเปียกช้ืน 
แรงสั่นสะเทือน การกระทบกระแทก คลงัสินคา้ส่วนมากจึงนิยมน าเทคโนโลยน้ีีมาประยกุตใ์ช ้
 3. ระบบแลกเปล่ียนและส่งขอ้มูลทางอิเล็กทรอนิกส์ (Electronic Data Interchange: EDI) 
การประยกุตใ์ชร้ะบบ EDI น้ีจะท าใหก้ารรับและส่งมอบสินคา้จากผูส่้งมอบ และลูกคา้สามารถท า
ไดร้วดเร็วท่ีส าคญัสามารถเตรียมการต่าง ๆ ทั้งในเร่ืองของพื้นท่ีอุปกรณ์ และพิธีการรับส่งสินคา้
ต่าง ๆ ไดล่้วงหนา้ ประกอบกบัท าใหล้ดขั้นตอน และขอ้ผดิพลาดต่าง ๆ ของการรับและส่งมอบ
สินคา้ เอกสารต่าง ๆ มีความถูกตอ้งและรวดเร็วยิง่ข้ึน การตรวจทานต่าง ๆ สามารถท าไดง่้ายและ
คล่องตวัมากข้ึนส่งผลใหต้น้ทุนและประสิทธิภาพดา้นเวลารับและส่งมอบสินคา้ดีข้ึน 
 4. ระบบบริหารจดัการคลงัสินคา้ (Warehouse Management System: WMS) เป็น
ซอฟตแ์วร์ระบบการจดัการคลงัสินคา้ มีลกัษณะเหมือนกบัระบบบริหารการขนส่งโดยระบบ
บริหารคลงัสินคา้จะท าการบริหารแผนการจดัเก็บสินคา้คงคลงัและประมวลผลการท างานต่อวนั
ของคลงัสินคา้ นอกจากน้ีระบบ WMS ยงัช่วยตรวจและติดตามสินคา้คงคลงัในคลงัสินคา้ดว้ย 
นอกจากน้ี ยงัเป็นศูนยก์ลางในการจดัการด าเนินการค าสั่งซ้ือของลูกคา้และการจดัการคลงัสินคา้ท่ี
สามารถรวบรวมขอ้มูลจากการจดัการค าสั่งซ้ือลูกคา้ การรับสินคา้ การจดัท าสตอ็ก การเติมสินคา้ 
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การจดัเก็บ การเลือกหรือหยิบสินคา้ตามค าสั่ง การจดัส่งและการจ่ายสินคา้ออกจากคลงั และ
กิจกรรมอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง (กรมอุตสาหกรรมพื้นฐานและการเหมืองแร่, 2559)  
 

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 นมิดา ศรีผล (2560) ไดว้เิคราะห์และแกปั้ญหาการจดัล าดบังานส่งผลต่อความสามารถ
ในการผลิตของโรงงานโดยทัว่ไป โดยวจิยัการจดัตารางการผลิตเพื่อปรับปรุงปริมาณงานล่าชา้ 
ส าหรับโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึงประสบปัญหาการจดัล าดบังาน ท าใหเ้กิดงานส่งมอบไม่ทนัก าหนด 
ซ่ึงมีผลต่อความเช่ือมัน่และความพึงพอใจของลูกคา้ ทั้งน้ีเน่ืองจากมีการจดัล าดบังานและทรัพยากร
โดยใชก้ารคาดเดาของผูจ้ดัเป็นหลกั อีกทั้งเคร่ืองจกัรและผลิตภณัฑมี์หลากหลายท าใหมี้ความ
ซบัซอ้นยากในการจดัล าดบังาน ทางโรงงานไม่มีการก าหนดหลกัเกณฑใ์นการจดัล าดบั ท าใหเ้กิด
ความผดิพลาดและเกิดงานล่าชา้เป็นจ านวนมาก ร้อยละ 36.86 ต่อเดือน ผูว้จิยัพฒันาเคร่ืองมือ 
เพื่อช่วยในการค านวณภายใตข้อ้จ ากดัต่าง ๆ ในการจดัล าดบังาน หลกัการท่ีใชส้ าหรับพฒันาเร่ิม
จากการจดัตามก าหนดการส่งมอบก่อนเพื่อให้เกิดความล่าชา้ท่ีนอ้ย และใชห้ลกัการเวลาด าเนินการ
มากเขา้ด าเนินการก่อนจดังานท่ีอยูภ่ายในวนัเดียวกนัของทั้งเคร่ืองจกัรเดียวและเคร่ืองจกัรแบบ
ขนานเพื่อใหเ้วลาการผลิตรวมนอ้ย หลงัจากการทดลองปรับปรุงตามแนวทางดงักล่าวท าใหจ้  านวน
งานท่ีเกิดความล่าชา้ลดลง 22% เวลาการผลิตรวมลดลง 8.79 วนั ระยะเวลาล่าชา้สูงสุดลดลง 3 วนั 
และอรรถประโยชน์ของการใชเ้คร่ืองจกัรเพิ่มมากข้ึนเฉล่ีย 11.5% 
 กมลชนก เก่งกลา้ (2557) ไดศึ้กษาการเพิ่มประสิทธิภาพในการจดัการโลจิสติกส์โดยใช้
เทคนิคก าจดัความสูญเปล่าโดยเร่ิมจากการศึกษาการบริหารโลจิสติกส์ของการผลิตช้ินงาน Apron 
front fender จากแผนผงัการไหลของขอ้มูลและวตัถุดิบ (Material and Analysis Flow Chart: MIFC) 
จากนั้น คน้หาและวเิคราะห์ความสูญเปล่าดว้ย Why Why Analysis และผงักา้งปลา (Fishbone 
diagram) จากการศึกษาพบวา่ในการบริหารโลจิสติกส์ของการผลิตมีความสูญเปล่าอยู ่3 หวัขอ้ 
จากนั้นจึงออกแบบวธีิการปรับปรุงแกไ้ขโดยใชเ้ทคนิคการปรับปรุงความสูญเปล่าดว้ยหลกั ECRS 
ผลจากการศึกษาและปรับปรุงคร้ังน้ี พบวา่ ระยะเวลาในการบริหารโลจิสติกส์ของการผลิต (Lead 
time) ลดลงจาก 6 วนั เหลือ 2 วนั (ลดลง 66.67%) และมีความสามารถในการผลิตสูงสุด (Capacity) 
เพิ่มข้ึนจาก 621 ช้ิน/ วนั เป็น 1,291 ช้ิน/ วนั (เพิ่มข้ึน 51.88%) 
 ภทัรนิษฐ ์บุญวงั (2556) ไดว้เิคราะห์การลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน และเพิ่มผลผลิตใน
สายการผลิตโครงสร้างพื้นลิฟตโ์ดยใชแ้นวคิดลีนในการก าจดัและลดงานท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม 
ต่อตวัผลิตภณัฑไ์ดล้ดความสูญเปล่า เน่ืองจากการรอคอยลดระยะทางและเวลาในการขนยา้ย
วตัถุดิบในกระบวนการต่าง ๆ โดยใชห้ลกัการ ECRS การศึกษาการท างานและเวลารวมถึงการ
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ออกแบบผงัโรงงาน ซ่ึงท าการวเิคราะห์และออกแบบผงัของกระบวนการเช่ือม โดยออกแบบเป็น 3 
แบบเพื่อวิเคราะห์เปรียบเทียบ และค านวณคะแนนส าหรับผงักระบวนการในแต่ละแบบโดยผลท่ีได้
คือ สามารถลดพื้นท่ีในการจดัเก็บช้ินงานได ้ลดระยะทางการเคล่ือนยา้ยได ้ลดเวลาเคล่ือนยา้ยได ้ 
 วศิรุต วงศเ์ปียง (2554)ไดศึ้กษาปัญหาและวเิคราะห์แนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิต ในธุรกิจบรรจุภณัฑก์ระดาษลูกฟูก กรณีศึกษาของบริษทั AAA จ ากดั โดยศึกษา
ปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตปัจจุบนันั้นมีผลกระทบต่อบริษทัฯ กรณีศึกษาเป็น
อยา่งมาก โดยส่งผลใหต้น้ทุนการผลิตสูงข้ึน ซ่ึงจากการเก็บขอ้มูลพบวา่บริษทัฯ มีจ านวนของเสีย
เฉล่ียคิดเป็นร้อยละ 6.53 โดยมีของเสียจากแผนก Print และ Die-Cut คิดเป็นร้อยละ 98.25 ได้
วเิคราะห์สาเหตุของปัญหาของเสีย เพื่อหาแนวทางการแกไ้ข ผูศึ้กษาไดน้ าเสนอแนวทางการแกไ้ข 
4 แนวทาง คือ การออกแบบการตั้ง Master card ลงใน Microsoft excel โดยใช ้Macro excel เขา้มา
ช่วยเหลือ การสร้างเคร่ืองควบคุม Upper และ Lower ของสี การสร้างตวัตน้แบบของงานลงบน
แผน่ใส และสร้างตารางรายการตรวจเช็ค Check list เพื่อตรวจสอบคุณภาพของงานก่อนออกจาก
โรงงาน โดยหลงัจากด าเนินแนวทางการแกไ้ขดงัท่ีกล่าวได ้มีการเปรียบเทียบกบัสัดส่วนของเสียท่ี
ร้อยละ 7.16 ในเดือนมกราคม พ.ศ. 2554 ปีก่อนหนา้ พบวา่หลงัจากท่ีไดด้ าเนินการแกไ้ขแลว้ 
สัดส่วนของเสียลดลงคิดเป็นร้อยละ 5.10 ท่ีลดลงหลงัจากด าเนินการแกไ้ข และเม่ือเปรียบเทียบกบั
มูลค่าของเสีย 65,174.00 บาท ในเดือนมกราคม พ.ศ. 2554 ปีก่อนหนา้ พบวา่หลงัจากท่ีได้
ด าเนินการแกไ้ขแลว้ มูลค่าของเสียลดลง คิดเป็นมูลค่า 35,301.50 บาท ลดลงหลงัจากด าเนินการ
แกไ้ข 
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บทที่ 3 
วิธีด าเนินการวิจัย 

 
 การวจิยัน้ีเป็นการวิจยัเก่ียวกบัการจดัใบสั่งผลิตเพื่อแกปั้ญหาสินคา้ส่งไม่ครบ ของบริษทั
กรณีศึกษา ซ่ึงเป็นโรงงานผลิตเลนส์ตามค าสั่งซ้ือของลูกคา้ Made to order โดยการน าเสนอโดย 
การเขียนผงังานระบบ (Flow diagram) แผงกา้งปลา (Fishbone diagram) และหลกัการวเิคราะห์ตาม
ทฤษฎี Why-Why Analysis ทั้งน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อวเิคราะห์ ปัญหาสินคา้ส่งไม่ครบ และศึกษาหา
แนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในการจดัใบสั่งผลิต ผูว้จิยัไดด้ าเนินตามขั้นตอน ดงัน้ี 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
ภาพท่ี 5 ขั้นตอนการด าเนินงานวจิยั 

  

ก าหนดกรอบการด าเนินการวจัิย 

ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจัิย 

การรวบรวมข้อมูล 

การวเิคราะห์ข้อมูล 

สรุปผลการวจัิยและจัดท ารายงานน าเสนอ 
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ก าหนดกรอบการด าเนินการวจิัย  
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 6 กรอบการด าเนินการวจิยั 
  

1. ศึกษาปัญหาปัจจุบนั 

2. ก าหนดวตัถุประสงคแ์ละ
ขอบเขตของการศึกษา 

3. ศึกษาเอกสารและ 
งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

4. เกบ็รวบรวมขอ้มลู 

5. วิเคราะห์ขอ้มลู 

ศึกษาถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการท่ีเก่ียวขอ้ง 

ก าหนดวตัถุประสงคแ์ละขอบเขต
การด าเนินการศึกษาวิจยัในคร้ังน้ี 

ศึกษาเอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
ทฤษฎี บทความ กลยทุธ์ต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 
กบักระบวนการผลิตสินคา้ และวิธีท่ี

เหมาะสมส าหรับการท าวิจยั 

เกบ็รวบรวมขอ้มลูเพ่ือน ามาเป็น
ขอ้มลูใชใ้นการวิจยั 

น าขอ้มลูมาเขียนผงังาน (Flow diagram) 
วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใชแ้ผง
กา้งปลา (Fishbone diagram) และหลกัการ

วิเคราะห์ปรากฏการณ์แบบ 
Why-Why Analysis การเขียนผงัสายธาร
คุณค่า และการพฒันาตวัแบบคณิตศาสตร์ 

6. สรุปผลการวิจยัและ 
จดัท ารายงานน าเสนอ 

สรุปผลท่ีไดจ้ากการศึกษาวิจยั 
และขอ้เสนอแนะ 
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ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
 การศึกษาวจิยัคร้ังน้ีไดใ้ชข้อ้มูลการขาย ขอ้มูลการผลิต ขอ้มูลผลิตภณัฑ ์ในฐานขอ้มูล
ระบบ ERP ของบริษทักรณีศึกษา เป็นขอ้มูลในการวิจยัคร้ังน้ี 
 

เคร่ืองมอืทีใ่ช้ในการวจิัย 
 ผูว้จิยัใชห้ลกัการวเิคราะห์โดยการเขียนผงังาน (Flow diagram) และน าเคร่ืองมือ
วเิคราะห์ปัญหา คือ แผนผงักา้งปลา (Fishbone diagram) หรือแผนผงัสาเหตุและผล (Cause and 
effect diagram) ใชแ้สดงความสัมพนัธ์ระหวา่งปัญหากบัสาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปไดท่ี้อาจก่อให้เกิด
ปัญหา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 7 แผนผงักา้งปลาใชส้ าหรับวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
ท่ีมา: Ophconsultant (2016)  

 
 น าหลกัทฤษฎีการวเิคราะห์ปรากฏการณ์แบบ Why-Why Analysis เป็นเทคนิค 
การวเิคราะห์หาปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุใหเ้กิดปรากฏการณ์อยา่งเป็นระบบ ซ่ึงหลกัการวเิคราะห์แบบ  
Why-Why Analysis จะพิจารณาวา่อะไรเป็นปัจจยัหรือสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปรากฏการณ์นั้น และ
สร้างรูปแบบในกระบวนการท่ีเหมาะสม รวมทั้งการน าแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ ในการพฒันา
ตวัแบบคณิตศาสตร์ Linear programing 
  

ปัญหา 

สาเหตุหลกั 

สาเหตุหลกั สาเหตุหลกั 

สาเหตุหลกั 

สาเหตุยอ่ย 

สาเหตุยอ่ย 
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การรวบรวมข้อมูล 
 การคน้ควา้คร้ังน้ี เป็นการศึกษาวจิยัเชิงพรรณนา (Descriptive research) เพื่อศึกษา 
กระบวนการในการจดัใบสั่งผลิต และปัญหาสินคา้คา้งเกิดข้ึน โดยจะศึกษาถึงกระบวนการใน
ปัจจุบนั โดยการเก็บรวบรวมขอ้มูลตวัอยา่งจากบริษทักรณีศึกษา 
 1. ศึกษาขอ้มูลผลิตภณัฑ ์ 
 2. ศึกษาขั้นตอนการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ การไหลของขอ้มูล ไปยงัระบบงานขาย  
การจดัใบสั่งผลิต ขอ้มูลการด าเนินการผลิต ตลอดจนขอ้มูลการส่งสินคา้ 
 3. ศึกษาขอ้มูลท่ีไดม้าจากงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง บทความต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งซ่ึงผูว้จิยัได้
ด าเนินการศึกษาทบทวนวรรณกรรม และน าขอ้มูลท่ีไดม้าวเิคราะห์เพื่อหาแนวทางและความ
เหมาะสมในการใชก้ลยทุธ์ต่าง ๆ เพื่อน ามาปรับใชใ้นการวจิยัคร้ังน้ี 

 

การวเิคราะห์ข้อมูล 
 ผูว้จิยัไดน้ าขอ้มูลท่ีไดม้าวเิคราะห์และแบ่งแยกปัญหา เปรียบเทียบรายการขอ้มูลท่ี
เก่ียวขอ้งน าหลกัการและทฤษฎีมาประยกุตใ์ช ้เพื่อใหท้ราบถึงปัญหา และแนวทางการแกไ้ขเพื่อให้
ไดว้ธีิการปรับปรุงใบสั่งผลิตท่ีรวมถึงการน าเอาหลกัแนวคิดแบบลีน (Lean) เพื่อมาพฒันาใน 
การสร้างมูลค่าของกิจกรรม 
 

สรุปผลการวจิัยและจัดท ารายงานน าเสนอ 
 น าเสนอขอ้มูลในส่วนท่ีปรับปรุง และขอ้เสนอแนะ เพื่อน าไปพฒันาประยกุตใ์ชก้บั
ระบบงาน และเพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการศึกษาพฒันาใหก้ารท างานเป็นไปอยา่งประสิทธิภาพมาก
ข้ึน ด าเนินการจดัท ารายงานสรุปผลการศึกษาคน้ควา้ น าเสนอต่ออาจารยท่ี์ปรึกษาเพื่อพิจารณาและ
อนุมติัต่อไป  
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บทที่ 4 
ผลการวิจัย 

 
 การวจิยั “การจดัใบสั่งผลิตกรณีสินคา้ส่งไม่ครบ” ในกรณีของ Backorder แบค็ออเดอร์
นั้น เป็นการส่งสินคา้ตามจ านวนท่ีเคยสั่งมาแต่ส่งไปไม่ครบจ านวน ตอ้งส่งจ านวนสินคา้ท่ีขาดเพื่อ
เติมเตม็ตามความตอ้งการสินคา้ ซ่ึงเกิดข้ึนจากหลายสาเหตุ เช่น ผลิตไม่ทนั เคร่ืองจกัรมีปัญหา  
การผลิตมีปัญหา วตัถุขาดแคลน เหล่าน้ีเป็นตน้ ท าให้ตอ้งส่งสินคา้ท่ีผลิตไดบ้างส่วนก่อน แลว้จึง
ส่งผลิตภณัฑส่์วนขาดในคร้ังต่อไป ซ่ึงบางคร้ังการส่งผลิตภณัฑไ์ม่ครบตามจ านวนในเวลาท่ีลูกคา้
ก าหนดอาจหมายถึงการมีโอกาสท่ีจะสูญเสียลูกคา้ และสามารถส่งผลถึงผลประกอบการของบริษทั 
ในกรณีศึกษาน้ีไดท้  าการวิจยั โดยการวิเคราะห์ขอ้มูลตั้งแต่ขอ้มูลผลิตภณัฑ ์ขอ้มูลการขาย 
กระบวนการจดัใบรายการผลิตสินคา้ การจดัรายการผลิตสินคา้ และขั้นตอนในกระบวนการผลิต
จนถึงขั้นตอนการส่งมอบสินคา้ตามรายการสั่งซ้ือของลูกคา้ แลว้น ามาวเิคราะห์ ซ่ึงใชห้ลกัการ
วเิคราะห์ขอ้มูลโดยใชแ้ผนภาพ Flow chart diagram แผนภูมิกา้งปลา และหลกัการวเิคราะห์ Why 
Why analysis โดยสามารถอธิบายไดด้งัน้ี 
 

 
ภาพท่ี 8 ขั้นตอนการรับค าสั่งซ้ือ กระบวนการผลิตสินคา้ การจดัส่งมอบสินคา้ในกลุ่มบริษทั 
 

การวเิคราะห์กระบวนการรับค าส่ังซ้ือ กระบวนการผลติสินค้า และการจัดส่งมอบสินค้า  
  ขั้นตอนของการรับค าสั่งซ้ือกระบวนการผลิตสินคา้ การจดัส่งมอบสินคา้ผา่น DC นั้นมี
การรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ผา่นส านกังานขาย (Selling sites) และขอ้มูล VMI (Vendor Managed 
Inventory) ของระบบสินคา้คงคลงั ในการเติมสินคา้ในส่วนของศูนยก์ระจายสินคา้ (Distribution 
Center: DC) ซ่ึงระบบการผลิตจะเป็นรูปแบบของการผลิตตามค าสั่งซ้ือ (Made-to-order) จากนั้น
ระบบจะน าขอ้มูลสั่งซ้ือมาเปล่ียนเป็นใบสั่งผลิตเพื่อเขา้สู่ระบบการสั่งผลิตในส่วนของโรงงาน 
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การผลิต และส่งสินคา้ผา่นรูปแบบการส่งทางอากาศ หรือทางเรือข้ึนอยูก่บัระยะเวลา 
ความตอ้งการของสินคา้ หรือผลิตภณัฑแ์ต่ละประเภท ส่วนใหญ่ของผลิตภณัฑจ์ะถูกส่งเขา้ไปยงั
ศูนยก์ระจายสินคา้ส่วนกลาง และจะถูกส่งมอบไปยงัลูกคา้ปลายทาง  
 

 
ภาพท่ี 9 แผนภาพขั้นตอนการรับค าสั่งซ้ือ กระบวนการผลิตสินคา้ การจดัส่งมอบสินคา้ส่งตรง
ใหก้บัลูกคา้ 
 
 ขั้นตอนของการรับค าสั่งซ้ือ กระบวนการผลิตสินคา้ การจดัส่งมอบสินคา้ส่งตรงใหก้บั
ลูกคา้นั้น ส่วนใหญ่ลูกคา้จะเป็นบริษทัในเครือของกลุ่มบริษทั ขอ้มูลค าสั่งซ้ือผา่นระบบ 
การแลกเปล่ียนขอ้มูลอิเล็กทรอนิกส์ (Electronic Data Interchange: EDI) จากลูกคา้มายงัโรงงาน
การผลิต จากนั้นจะเปล่ียนใบรายการสั่งซ้ือเป็นใบรายการขาย และน าส่งสู่ใบสั่งผลิต เพื่อท าการ
ผลิต โดยกลุ่มลูกคา้จะเป็นบริษทัท่ีมีท่ีตั้งอยูใ่นประเทศ และต่างประเทศ ซ่ึงขั้นตอนการรับค าสั่งซ้ือ 
กระบวนการผลิตสินคา้ การจดัส่งมอบสินคา้ และสามารถอธิบายเป็นในลกัษณะของแผนภาพ 
Flow diagram ซ่ึงจะอธิบายการท างานไดด้งัแผนภูมิกระบวนการท างาน (Process flow diagram) 
  

ใหก้บัลูกคา้ 
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ภาพท่ี 10 แผนภูมิกระบวนการท างาน (Information flow diagram) 
 
 อธิบายขั้นตอนการท างานแผนภูมิกระบวนการท างาน (Process flow diagram) ไดด้งัน้ี 
 1. รับใบค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ (Purchase orders) และขอ้มูลการเติมเตม็คลงัสินคา้ VMI จาก
ลูกคา้ (ขั้นตอนท่ี 1, 2) 
 2. ขอ้มูลค าสั่งซ้ือจากลูกคา้จาก EDI จะถูกโหลดเขา้สู่ระบบงานขายในระบบ ERP  
เพื่อเปล่ียนค าสั่งซ้ือเป็นใบสั่งขายในระบบ ERP ในส่วนของโมดูลระบบงานขายโดยโปรแกรม 
ส่วนของแผนกลูกคา้สัมพนัธ์ (Customer services) จะตรวจเช็คขอ้มูลใบสั่งขายใบสั่งขาย (Sales 
orders) และยนืยนัใบสั่งขายในขั้นตอนท่ี 3 กรณีท่ีมีงานทดสอบบางส่วนของลูกคา้ หรือการท า 
การสั่งผลิตจากแผนกวางแผนการผลิตในส่วนของการผลิต เพื่อเติมสินคา้ในคลงัสินคา้ลูกคา้ VMI 
จะสร้างใบสั่งขายในระบบ (ในขั้นตอนท่ี 4) 
 3. ขอ้มูลใบสั่งขายจะถูกน ามาจดัเพื่อใหเ้ขา้กบัขอ้ก าหนดเง่ือนไขในการออกใบสั่งผลิต 
(Work order) ตามแผนภาพ 
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ภาพท่ี 11 เง่ือนไขในการจดัใบสั่งผลิต 
 
 4. หน่วยงานวางแผนการผลิตจะตรวจเช็คขอ้มูลการขายเพื่อวางแผนการผลิต โดยจดั
กลุ่มรายการผลิต ตามรายการคุณลกัษณะของผลิตภณัฑ ์หรือสินคา้ท่ีลูกคา้ตอ้งการโดยแยกตามใบ
รายการขาย (ขั้นตอนท่ี 5) 
 5. หน่วยงานวางแผนการผลิตจะท าการเปล่ียนใบรายการขายเป็น ใบสั่งผลิต (Work 
orders) และจดัแผนค าสั่งผลิตในสายงานการผลิต (ขั้นตอนท่ี 6) 
 

 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 12 ตวัอยา่งความสัมพนัธ์ของใบสั่งขายและการจดัใบสั่งผลิต  

Sales Order SO-00501 Item Type 0x117, Color Green 

Order Quantity: 30 
1: Item A Base 2.0,Diameter 73  Quantity  10 
2: Item B  Base 4.0,Diameter 74  Quantity  20 

 

Work Order WO-00001   
Item A Quantity 10 
Refer :  SO-00501 

 
Work Order WO-00002  
Item B Quantity 20 
Refer :  SO-00501 
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 โดยจะจดักลุ่มผลิตตามประเภทของสินคา้ และบรรจุภณัฑ ์(Packaging) ตามขอ้มูลลูกคา้
แต่ละรายจากใบสั่งขาย และง่ายต่อการติดตามใบสั่งผลิตและใบสั่งขายท่ีด าเนินการอยูส่่วนของการ
ผลิต 

 
ภาพท่ี 13 ใบสั่งขาย ใบสั่งผลิต และจ านวนหน่วยสั่งผลิต 
 
 6. ใบสั่งผลิตจะถูกส่งไปยงัหน่วยงานการผลิตท่ีไดจ้ดัแผนการผลิตไวเ้พื่อด าเนินการผลิต  
(ขั้นตอนท่ี 7) 
 7. ขั้นตอนการผลิตแต่ละสายงานการผลิตจะประกอบดว้ยหลายขั้นตอน ในแต่ละ
ขั้นตอนจะมีการบนัทึกยอดการผลิตเขา้ไปในระบบงานคอมพิวเตอร์ และจะมีขั้นตอนในการ
ตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑ ์หรือสินคา้ เพื่อแยกในส่วนของงานดี และงานท่ีเสียหรือไม่ได้
คุณภาพตามท่ีก าหนด (ขั้นตอนท่ี 8-9) 
 8. ส่วนผลิตภณัฑห์รือสินคา้ท่ีเป็นงานดีหรือผา่นการควบคุมคุณภาพแลว้จะถูกส่งต่อไป
ยงัหน่วยงานจดัส่ง (Shipping) ในแผนกคลงัสินคา้ (Warehouse) เพื่อรวบรวมสินคา้ส่งใหก้บัลูกคา้ 
(ขั้นตอนท่ี 8-12) 
 9. กรณีท่ีสินคา้ขาดส่ง หรือส่งไม่ครบ (Back order) จะถูกส่งใหใ้หห้น่วยงานวาง
แผนการผลิตสั่งท าการผลิตใหม่ (ขั้นตอนท่ี 13-14) 
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การวเิคราะห์ข้อมูลรายละเอยีดของผลติภัณฑ์ 
 บริษทักรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตเลนส์ปรับแสง (Photochromic lenses) โดยผา่น
กระบวนการเคลือบน ้ายาชนิดพิเศษ (Coated) และขั้นตอนการผลิตเลนส์ปรับแสงท่ีช่วยถนอมสาย
และป้องกนัรังสี UV โดยลกัษณะของเลนส์จะเปล่ียนสีเม่ือเจอกบัแสงแดด หรือแสง UV และ 
ความเขม้ของเลนส์ก็จะแปรผนัไปตามความเขม้ของแสงแดดในขณะนั้น ผลิตภณัฑ์เป็นลกัษณะ
สินคา้แฟชัน่ท่ีมีอายอุยูใ่นตลาดช่วงหน่ึง และจะมีการเปล่ียนรูปแบบผลิตภณัฑ ์(Product 
generation) ทุก 2-3 ปีตามอายผุลิตภณัฑแ์ละประเภทลกัษณะผลิตภณัฑ ์เลนส์ สี และการเคลือบ
สารเคมีชนิดพิเศษ (Hard coated photochromic lenses)  
 

 
ภาพท่ี 14 ลกัษณะผลิตภณัฑแ์ละการเคลือบสารเคมีเลนส์ปรับแสง 
ท่ีมา: Transitions Optical Limited (2021) 
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ตารางท่ี 2 ลกัษณะเลนส์ผลิตภณัฑท่ี์ท าการผลิต 
 

ภาพ ลกัษณะเลนส์ 

 

Uncoat (Institute) 
These lenses are not coated. 

 

UV400 Treated Lens 
These lenses are treated with a chemical dye to 
block out harmful ultra-violet (UV) rays. The 
maximum protection is UV 400 nm. 

 

Hard Coat (Ophconsultant) 
These lenses are coated with a protective coating 
that increases the abrasion resistance of the lens 
material. It is strongly recommended that all plastic 
lenses be hard-coated. 

 

Colour Hard Coat Tintable (HCT) 
Special type of hard coating that can be tinted with 
colour dyes. These coating are generally slightly 
softer than normal coatings applied to plastic 
lenses. 

 

Hard Multi-Coat (HMC) 
The Hard Multi-Coat is an integration of 2 types of 
coatings. Hard Coat - to increase the abrasion 
resistance of the lens. Anti-Reflection Coat 
(Gonzalez & Reeves) - to increase the 
transmittance of the lens and reduce surface 
reflections. 

(Optical Supply Singapore, 2019) 
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 การผลิตเลนส์เคลือบแสงจะน าเลนส์ท่ีเป็นวตัถุดิบ (Raw material) มาผา่นขั้นตอนใน
กระบวนการผลิตเพื่อเคลือบน ้ายาท่ีเป็นสารเคมีชนิดพิเศษและมีสมบติัเฉพาะทางเคมีท่ีเม่ือเคลือบ
ไปแลว้จะสามารถเปล่ียนสีไดเ้พื่อถนอมสายตาเม่ือเจอแสงแดดหรือรังสี UV ซ่ึงการเคลือบผวิ
ดา้นบนของเลนส์ก็จะท าใหผ้ิวสัมผสัของเลนส์มีความแขง็ทนทานต่อการขีดข่วน โอกาสท่ีจะท าให้
เกิดรอยขีดข่วนบนผวิเลนส์นอ้ยลง  
 FSV (Finish Single Vision) เป็นเลนส์พร้อมใชง้านมีความโคง้ผวิเลนส์ทั้งดา้นนอก 
และดา้นใน มีค่าสายตามาตรฐานท่ีผูซ้ื้อสามารถน าไปประกอบแวน่สายตาไดท้นัที โดยเป็นเลนส์
ชั้นเดียว 
 PAL (Progressive Additional Lens) เป็นเลนส์ประเภท FSV ท่ีมีการเปล่ียนก าลงัเลนส์
บวกเพิ่มข้ึนอยา่งต่อเน่ืองลงบนเลนส์ส าหรับมองไกล จนท าใหส้ามารถอ่านหนงัสือไดน้ั้นเอง 
ดงันั้นเลนส์โปรเกรสซีฟจึงเป็นเลนส์ท่ีสามารถมองเห็นไดทุ้กระยะ จากระยะไกลถึงระยะใกลไ้ด้
อยา่งต่อเน่ืองส าหรับคนท่ีมีค่าสายตายาว เลนส์โปรเกรสซีฟจะมีพื้นท่ี ท่ีเรียกวา่ Progressive zone 
หรือ จะเช่ือมระหวา่งพื้นท่ีในการมองไกลท่ีอยูด่า้นบนกบัพื้นท่ีในการมองใกลท่ี้อยูด่า้นล่าง ซ่ึงตาม
ธรรมชาติเราจะเหลือบตาลงต ่าและหุบเขา้เพื่อการอ่านหนงัสือ Progressive zone น้ีเองท่ีมี
โครงสร้างในการเพิ่มค่าสายตาบวกเขา้ไปอยา่งต่อเน่ืองกระทัง่ถึงพื้นท่ีในการอ่านหนงัสือ ท าใหเ้รา
สามารถมองเห็นไดช้ดัทุกระยะ  
 SFSV (Semi Finish Single Vision) เป็นเลนส์สายตาท่ีมีความโคง้ท่ีผวิเลนส์ดา้นนอก 
เป็นเลนส์ท่ียงัไม่พร้อมใช ้มีแต่ค่า Base curve ตอ้งน าไปท ากระบวนการในห้อง Lab เพื่อฝนผวิ
เลนส์ใหไ้ดค้่าสายตาท่ีตอ้งการ เลนส์มีลกัษณะหนากวา่ FSV ตอ้งฝนผวิดา้นในเพิ่มเติมเพื่อใหไ้ดค้่า
สายตาตามท่ีลูกคา้แต่ละรายตอ้งการ  
 เลนส์วตัถุดิบ (Raw material) ในการผลิตเรียกวา่ Substrate ซ่ึงเป็นช้ินงานพลาสติกทรง
กลม จะแยกออกเป็นเลนส์ชนิดหนา SFSV (Semi Finish Single Vision) ซ่ึงจะเหมาะกบัคนท่ีมีค่า
สายตาสูงหรือสั้นมาก และเลนส์ชนิดบาง FSV (Finished Single Vision) ส าหรับคนท่ีมีค่าสายตา
สั้นไม่มากซ่ึงจะมีค่าอินเด็กซ์ของเลนส์สูง  
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                         FSV (Finished ingle Vision)  SFSV (Semi Finish Single Vision 
 

ภาพท่ี 15 เลนส์ประเภท FSV และ SFSV 
 
 วตัถุท่ีน ามาข้ึนรูปเป็นเลนส์จะมีทั้งพลาสติก (Regular plastic lenses) พลาสติก 
โพลีคาบอร์เนท (Polycarbonate lenses) และพลาสติกชนิดพิเศษ (Special plastic material)   
การผลิตระหวา่งเลนส์ ประเภท FSV และ SFSV ซ่ึงจะมีการก าหนดช่ือผลิตภณัฑ ์(Item number) 
และค าอธิบายผลิตภณัฑ ์(Product description) โดยกระบวนการจะมีการแยกกระบวนการผลิต  
แยกไลน์การผลิตเน่ืองจากมีวิธีการผลิตในแต่ละขั้นตอนท่ีมีความแตกต่างกนั 
 

ประเภทของผลติภัณฑ์ 
 ประเภทของผลิตภณัฑจ์ะแบ่งออกตามลกัษณะของเลนส์ท่ีน ามาผลิต คือ FSV หรือ 
SFSV และกระบวนการผลิต จะมีการจดักลุ่มผลิตภณัฑ์เป็นรหสั Item type หรือ Product type ใน
ระบบฐานขอ้มูลเป็นการจดักลุ่มผลิตภณัฑต์ามประเภทของเลนส์จากกระบวนการผลิต คดัแยกตาม
สีของผลิตภณัฑซ่ึ์งมีขอ้มูลจดัความสัมพนัธ์ กบัสารเคมีท่ีใชใ้นการผลิตในระบบการผลิต ท่ีมี 
การก าหนดในระบบการผลิต  
   กลุ่มสีของผลิตภณัฑ ์เขียว (Emerald) ฟ้า (Sapphire) สีม่วง (Amethyst) และสีน ้าตาล
(Amber) 
               
 
 

 
 
 
 
ภาพท่ี 16 กลุ่มสีของการเคลือบเลนส์ 
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 OPC (Optical Product Code) ไดรั้บการพฒันาในปี 1990 โดยสมาคมผูผ้ลิตแวน่ตา 
(OMA) ร่วมกบัผูเ้ช่ียวชาญในอุตสาหกรรม รหสั OPC ไดรั้บการออกแบบมาเพื่อใหส่ื้อสารกนัและ
มีความไม่ซ ้ ากนัส าหรับเลนส์ตา 
 การก าหนดค่าท่ีใชใ้นการจดักลุ่มผลิตภณัฑ ์
 Eye (L/ R)  ค่าตาซา้ย หรือตาขวา 
 Diameter  ค่าเส้นผา่นศูนยก์ลางของเลนส์ 
 Thickness  ค่าความหนาของเลนส์ 
 Base  ความกวา้งของฐานเลนส์เม่ือคว  ่าเลนส์ลง 
 

 
ภาพท่ี 17 ค่าสายตา Prescription  
  
 Sphere (SPH) คือ ตวัยอ่ท่ีแสดงปริมาณก าลงัสายตามีหน่วยเป็นไดออปเตอร์ diopters 
(D) หากตวัเลขในช่อง SPH ข้ึนตน้ดว้ยเคร่ืองหมายลบ (-) หมายถึง มีค่าสายตาสั้น ท่ีตอ้งรับ 
การแกไ้ข และในทางตรงกนัขา้มหากตวัเลขข้ึนตน้ดว้ยเคร่ืองหมายบวก (+) หมายถึง มีค่าสายตา
ยาว ท่ีตอ้งรับการแกไ้ข เช่น -2.00D หมายถึง สายตาสั้นสองจุดศูนยไ์ดออปเตอร์ หรือ “สายตาสั้น
สองร้อย”  
 Cylinder (CYL) คือ ตวัยอ่ท่ีแสดง ค่าสายตาเอียง (Astigmatism) ท่ีตอ้งรับการแกไ้ข  
แต่หากไม่มีตวัเลขแสดงในช่องน้ีอาจหมายถึง ไม่มีค่าสายตาเอียงหรือมีปริมาณนอ้ยมาก 
 AX (Axis) คือ แกนองศาของค่าสายตาเอียง มีค่าตั้งแต่ 1-180 องศา 
 ADD คือ ค่าก าลงัขยายส าหรับแกไ้ขปัญหาสายตายาวตามวยั (Presbyopia) มีค่าก าลงั
ตั้งแต่ +0.75 ถึง +3.00 ไดออปเตอร์ 

(นพรัตน์ ถ่ินพนัธ์ุ, 2563) 
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 Index คือ ค่าดชันีหกัเหของแสง หรือค่า Refractive index ซ่ึงค่าอินเด็กซ์ของเลนส์สายตา
นั้น ถา้หากยิง่มีค่าหกัเหแสงสูงมากเท่าไหร่ เลนส์สายตาของเราก็จะยิง่บางมากข้ึน ตามค่าอินเด็กซ์ 
ท่ีเพิ่มข้ึน ดงันั้นค่าความหนาบางของตวัเลนส์ ส่งผลมาจากค่าอินเด็กซ์ (OPTIC, 2020)  
 

 
ภาพท่ี 18 ค่าสายตาและเลนส์  
 

การวเิคราะห์การจัดกระบวนการผลติ และขั้นตอนการผลติ 
 การผลิตจะเร่ิมข้ึนเม่ือฝ่ายวางแผนการผลิตจดัใบสั่งผลิต (Work orders) ส่งมาท่ีแผนก
ผลิต เขา้สู่ไลน์การผลิต (Production shop floor) โดยเม่ือเร่ิมการผลิตสถานะของใบสั่งผลิตในระบบ
จะเป็นสถานะเร่ิมตน้ (Created-C) เปล่ียนเป็นสถานะสู่การผลิต (Released-R) โดยบนัทึกเวลา
เร่ิมตน้การผลิต และไหลขอ้มูลการผลิตบนัทึกสู่ฐานขอ้มูลคอมพิวเตอร์ ตามขั้นตอนการผลิตใน 
แต่ละกระบวนการผลิต (Production routing process) ท่ีไดก้  าหนดไวใ้นใบสั่งผลิต  
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ภาพท่ี 19 ผงัแสดงการท างานในกระบวนการผลิต 
 
 1. เม่ือเร่ิมการผลิตเลนส์ Substrate และวตัถุดิบในการผลิตจะเบิก (Picking) จากคลงัเก็บ
วตัถุดิบมาท่ีฝ่ายการผลิตเพื่อเขา้สู่ระบบการผลิตตามกระบวนการผลิต  
 2. เร่ิมท าการผลิต โดยเปล่ียนสถานะใบสั่งผลิตเร่ิมผลิตท่ีสถานีการผลิตท่ี 1 (Work order 
launch) มีการวดัตรวจสอบค่าพื้นฐานของเลนส์ Substrate เพื่อตรวจสอบความถูกตอ้งของเลนส์ 
ผา่นเคร่ืองตรวจสอบค่าเลนส์ เพื่อเช็คคุณสมบติัเลนส์วา่ตรงกบัชนิดของเลนส์ Substrate ท่ีก าหนด
ไวใ้นสูตรการผลิต (BOM-Bill of Material) เพื่อน าเขา้สู่สายพานการผลิต โดยบริษทัท่ีศึกษาผลิต
ดว้ยการไหลทางกายภาพของวตัถุดิบแบบอตัโนมติั (Automated flow) โดยประกอบดว้ยสถานีการ
ผลิตยอ่ย ๆ หลายสถานีท างานต่อเน่ือง (Continuous processes)  
 3. สถานีการผลิตท่ี 2 บนัทึกขอ้มูลใบสั่งผลิตและเขียนรหสับาร์โคด้ 2D ลงบนเลนส์ 
(Etching) โดยน าขอ้มูลผา่นระบบการยงิ IMAGE ID และเป็นตวัน าผา่นขอ้มูลในขบวนการผลิต 
แต่ละขั้นตอน ในแต่ละขั้นตอนการผลิต จะมีการนบัจ านวนเลนส์และอ่านค่าจาก IMAGE ID และ
ส่งค่าบนัทึกลงฐานขอ้มูลคอมพิวเตอร์ การบนัทึกค่ารหสับาร์โค๊ด 2D บนเลนส์ประเภท SFSV เพื่อ
บอกรหสัใบสั่งผลิตและล าดบัท่ีของเลนส์บนผวิเลนส์ เพื่อใชส้ าหรับอา้งอิงก่อนส่งเลนส์เขา้สู่
กระบวนการผลิตในขั้นตอนต่อไป   
 4. สถานีการผลิตท่ี 3 เป็นขั้นตอนการฝนขอบเลนส์ใหมี้ความโคง้มน (Edging, 
Chamfering) 
 5. สถานีการผลิตท่ี 4 เตรียมพื้นผวิหนา้สัมผสัเลนส์โดยใชคุ้ณสมบติัทางประจุทางไฟฟ้า
เขา้มาท าปฏิกิริยากบัผวิเลนส์ (Treatment corona)  
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 6. สถานีการผลิตท่ี 5 การลา้งเลนส์เพื่อเตรียมเลนส์เขา้สู่กระบวนการเคลือบน ้ายา 
(Cleaning) 
 7. สถานีการผลิตท่ี 6 เป็นขั้นตอนการเคลือบน ้ายาท่ีมีคุณสมบติัพิเศษทางเคมีท่ีจะส่งผล
ใหเ้ลนส์สามารถปรับความเขม้ของสีเลนส์ตามค่าปริมาณแสงแดดท่ีส่งกระทบกบัเลนส์ พร้อมทั้ง
เคลือบน ้ายา PU EU และ Hard coat (Ophconsultant, 2016) เพื่อป้องกนัรอยขีดข่วนท่ีผวิหนา้สัมผสั
เลนส์ (Coating PU, EU, HC) 
 8. สถานีการผลิตท่ี 7 ท่ีทา้ยสายพานการผลิตจะเป็นส่วนของพนกังานตรวจสอบ
คุณสมบติัเลนส์เพื่อควบคุม ใหอ้ยูใ่นค่ามาตรฐานและบนัทึกจ านวนช้ินงานดี และบนัทึกขอ้มูล
ช้ินงานท่ีเสียจากการผลิต (Inline inspection) 
 9. สถานีการผลิตท่ี 8 เป็นขั้นตอนสุดทา้ยในการผลิตเลนส์ปรับแสง (Photochromic lens) 
ซ่ึงจะท าการอบเลนส์ภายใตอุ้ณหภูมิ และเวลาท่ีก าหนด ซ่ึงจะมีแผนกควบคุมคุณภาพตรวจสอบ
โดยการสุ่มเลนส์ตามรอบของการน าเลนส์เขา้ตูอ้บ (Post cure oven)  
 ดงันั้น สรุปการด าเนินการผลิตในสถานีการผลิตท่ี 1-8 เป็นการผลิตในขั้นตอนของ 
การท าการเคลือบสารเคมีส าหรับการผลิตเลนส์ปรับแสง (Photochromic lens coating) 
 10. สถานีการผลิตท่ี 9 เลนส์ทั้งหมดจะถูกน ามาท่ีส่วนของการบรรจุหีบห่อโดย
เคร่ืองจกัร ตามประเภทเลนส์ การพิมพบ์าร์โคด้ และพิมพข์อ้มูลตามท่ีลูกคา้แต่ละรายไดก้ าหนด 
(Packing) 
 11. สถานีการผลิตท่ี 10 ขั้นตอนในการจดักลุ่มผลิตภณัฑ์ท่ีเตรียมจดัส่งใหก้บัลูกคา้ตาม
ใบสั่งขาย เป็นการบนัทึกขอ้มูลผลิตภณัฑท่ี์ผลิตไดใ้นระบบฐานขอ้มูล ERP พร้อมท าการปิด
รายการใบสั่งผลิต (Close work order) และท าการบรรจุผลิตภณัฑเ์พื่อเตรียมส่งลูกคา้แต่ละราย
พร้อมส่งเป็นขอ้มูล EDI ไฟลส์ าหรับใบสั่งขายและขอ้มูลสินคา้หรือผลิตภณัฑใ์หก้บัลูกคา้ 
แต่ละราย  
 การจดัใบสั่งผลิตจะจดักลุ่มตามผลิตภณัฑ ์ตามค่าสายตาท่ีมีคุณสมบติัเดียวกนัเดียวกนั
โดยจะใชเ้ลนส์วตัถุดิบท่ีมีค่าคุณสมบติัตามท่ีก าหนดใน BOM และมี OPC เดียวกนั และมีขนาด 
Diameter เดียวกนั โดยหน่ึงใบสั่งผลิตจะประกอบไปดว้ยหลายผลิตภณัฑ ์SKU (Stock Keeping 
Unit) แต่เป็นกลุ่มผลิตภณัฑ์เดียวกนั ซ่ึงในการออกใบสั่งผลิต ของบริษทักรณีศึกษาจะจดัใบสั่งผลิต
โดยก าหนดการจดักลุ่มผลิตภณัฑใ์นใบรับค าสั่งซ้ือ และจดัเป็นใบสั่งผลิต และก าหนดหมายเลข 
ใบรับค าสั่งซ้ือก ากบัอยูท่ี่ใบสั่งผลิต ในลกัษณะท่ีใบรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้หน่ึงใบจะแตกออกเป็น
ใบสั่งผลิตตามกลุ่มผลิตภณัฑ ์และประเภทของ Substrate เป็นลกัษณะ 1 to Many โดยมี 
การก าหนดให ้จ านวนเลนส์ต่อใบสั่งผลิตกรณีเป็นงานผลิตภณัฑ ์FSV ไม่เกิน 510 เลนส์  
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ต่อใบสั่งผลิต ผลิตประเภทผลิตภณัฑ ์SFSV ท่ีจ  านวนสูงสุดไม่เกิน 2,000 เลนส์ ต่อใบสั่งผลิต  
ซ่ึงเป็นการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตเลนส์ต่อรอบการผลิตตามปริมาณท่ีบรรจุไดข้อง
เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์การผลิตในการด าเนินการผลิตของบริษทักรณีศึกษาไดก้ าหนดเป้าหมายใน
ส่วนของการผลิตตาม 
 

 
ภาพท่ี 20 ขอ้มูลจ านวนช้ินงานท่ีเสียในใบสั่งผลิต 
 
 การศึกษาจากขอ้มูลการผลิตโดยรวม พบวา่ 99.5% ของช้ินงานท่ีเสีย พบในกระบวนการ
ผลิตในขั้นตอนการเคลือบสารเคมีส าหรับการผลิตเลนส์ปรับแสง (Photochromic lens coating) 
 
ตารางท่ี 3 ขอ้มูลการก าหนดเป้าหมายในการผลิตและขอ้มูลการผลิตจริง 
 

รายการ ก าหนดเป้าหมาย ข้อมูลการผลติจริงทีไ่ด้ 
แผนการผลิต เลนส์กลุ่ม FSV Yield 96.5 % Yield 96.0 % 
แผนการผลิต เลนส์กลุ่ม SFSV Yield 97.8 % Yield 97.6 % 

MTO service rates 97. % 97.1% 
EER FSV เฉล่ีย 76.0 % 72.7 % 

EER SFSV เฉล่ีย 76.0 % 75.2 % 
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 การรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้จนถึงส่งการจดัส่งสินคา้มีก าหนดเวลา 5 วนั โดยเม่ือศึกษา
กระบวนการ ผลิตสินคา้ในแต่ละขั้นตอนพบวา่ระยะเวลาในการผลิตเฉล่ียใชเ้วลาทั้งส้ิน 18 ชัว่โมง 
หากพิจารณารวมช่วงระยะเวลารอคอยระหวา่งการผลิตจะใชเ้วลาผลิตรวมเฉล่ีย 23 ชัว่โมง  
ตามแผนภาพสายธารคุณค่าในกระบวนการผลิต 
 

 
 
ภาพท่ี 21 แผนภาพสายธารคุณค่าในกระบวนการผลิต 
  
 จากการรวบรวมขอ้มูล และน ามาวเิคราะห์ปัจจยัท่ีมีผลกระทบท าใหเ้กิดปัญหาการส่ง
สินคา้ไม่ครบจ านวนตามรูปขอ้มูลแสดงสถิติของสินคา้ส่งไม่ครบตามช่วงระยะเวลา ซ่ึงประกอบ
ไปดว้ยหลายปัจจยัท่ีมีผลกระทบทั้งดา้นปัญหาของเสียระหวา่งการผลิต ประสิทธิภาพการผลิต 
ความแปรผนัของปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ท่ีไม่แน่นอน การขาดวตัถุดิบหลกัในการผลิต และ
สถานการณ์โควดิ 19 รวมถึงสถานการณ์ท่ีส่งผลกระทบท่ีเกิดข้ึนต่อระบบขนส่ง นอกจากนั้นพบวา่
บางรายการของสินคา้ท่ีผลิต มีความตอ้งการจากลูกคา้ใหส่้งของครบ 100% จากค าสั่งซ้ือ ดงันั้นจึง
พบวา่มีการก าหนด Fill rate ในสินคา้บางรายการท่ี 100% ในระบบ ERP และเพิ่มระยะเวลาการส่ง
เป็น 10 วนัท าการ 



 

 

52 

 
ภาพท่ี 22 ขอ้มูลสถิติแสดงสินคา้ส่งไม่ครบ หน่วย: เลนส์ 
 
 การหยดุของเคร่ืองจกัร เป็นปัจจยัท่ีมีผลต่อการผลิต ส่งผลใหก้ารผลิตไม่เป็นไปตามแผน
ท่ีก าหนด ท าใหเ้กิดความล่าชา้ในกระบวนการผลิต และอาจสูญเสียช้ินงาน รวมถึงขาดความ
ต่อเน่ืองในการด าเนินการผลิต ส่งผลใหบ้างค าสั่งซ้ือของลูกคา้ไม่สามารถจดัส่งไดท้นั การหยดุของ
เคร่ืองจกัรซ่ึงจะมีผลต่อประสิทธิภาพการผลิตโดยรวม ส่งผลท าให ้EER ต ่า 

 
ภาพท่ี 23 สาเหตุการหยดุของเคร่ืองจกัร หน่วย: นาที 
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 ใบสั่งผลิตมี Lot size ขนาดเล็กเป็นจ านวนมาก ส่งผลจากความตอ้งการสินคา้ท่ีแปรผนั
ตามค าสั่งซ้ือของลูกคา้ การผลิตไม่ไดต้ามแผนจากปริมาณวตัถุดิบท่ีไม่เพียงพอ และการผลิตกรณี
ช้ินงานผลิตเสียหาย ท าใหมี้ความถ่ีสูงในการเปล่ียนค่า Parameter ตามผลิตภณัฑท่ี์ผลิต ซ่ึง
ผลกระทบของการหยดุเพื่อปรับค่าต่าง ๆ เหล่าน้ีก็จะส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพการผลิต
โดยรวม ท าให ้EER ต ่า และท าใหมี้โอกาสช้ินงานเสียเพิ่มข้ึน ส่งผลกระทบใหช้ิ้นงานเสีย Yield ต ่า 
 

 
ภาพท่ี 24 จ านวนคร้ังและเวลาท่ีใชใ้นการปรับค่าเคร่ืองจกัรและเปล่ียนสีผลิตภณัฑ ์หน่วย: นาที 
 

การวเิคราะห์ปัญหาการจัดใบส่ังผลติกรณสิีนค้าส่งไม่ครบโดยใช้แผนผงัก้างปลา 
 การหาปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตดว้ยแผนผงั
กา้งปลาจากการวเิคราะห์ปัญหาเบ้ืองตน้ พบวา่ สาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปัญหาสินคา้ไม่พร้อมส่ง เป็น
ปัญหาเร่ืองการผลิต และการจดัแผนผลิตไม่ไดต้ามความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงผูว้จิยัไดจ้  าแนก
ประเภทความสูญเปล่าโดยใชห้ลกัการความสูญเปล่า 7 ประการ และน าหวัขอ้ปัญหาท่ีเป็นประเด็น
หลกัมาพิจารณาดว้ยวธีิวเิคราะห์ Why Why Analysis เพื่อวเิคราะห์ถึงสาเหตุหลกัของปัญหารวมถึง
หามาตรการแกไ้ข 
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การหามาตรการเพือ่ลดเวลาสูญเปล่าโดยใช้เทคนิค WHY WHY ANALYSIS  
 วเิคราะห์สาเหตุเวลาสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตจากผงักา้งปลา ซ่ึงเป็นสาเหตุ
ของสินคา้ส่งไม่ครบตามใบรับค าสั่งซ้ือ น ามาวเิคราะห์ขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งโดยใช ้Why Why Why 

 
ภาพท่ี 26 การวเิคราะห์สาเหตุเวลาสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

 
   

Why Why Analysis 
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 จากขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งน ามาวเิคราะห์ในการปรับปรุงกระบวนการจดัการในการวาง
แผนการผลิตโดยการน ากลยทุธ์ห่วงโซ่อุปทานท่ีมีความคล่องตวั (Agile supply chain) เพื่อปรับ
แผนในการจดัใบสั่งผลิตและส่งมอบสินคา้ไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ โดยท่ีกรณีความ
คาดการณ์สินคา้ล่วงหนา้มีความคลาดเคล่ือนสูง ดงันั้นการน าระบบเทคโนโลยสีารสนเทศมาช่วย
ในการจดัการ เพื่อใหทุ้กฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งทราบความเคล่ือนไหวของระบบการผลิตไปพร้อมกนั 
สามารถน าขอ้มูลมาช่วยในการปรับแผนการผลิตไดอ้ยา่งทนัท่วงที 

 
ภาพท่ี 26 แผนภาพการปรับปรุงขั้นตอนการจดัใบสั่งผลิต 
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 1. ปรับปรุงกระบวนการในขั้นตอนท่ี 5 หลงัจากหน่วยงานวางแผนการผลิตประมวลผล
ขอ้มูลการเพื่อจดัแผนการผลิต จดักลุ่มรายการผลิต ตามรายการคุณลกัษณะ Constrain ของ
ผลิตภณัฑ ์เทียบกบัอตัราผลผลิตดี Yield (อศัมเ์ดช วานิชชินชยั, 2555)  

 
 อตัราผลผลิตดี Yield        =  

 
 รายการสินคา้ท่ีมีความตอ้งการ Fill rate ท่ี 100% จะเพิ่มการผลิตทดแทนอตัราผลการ
ผลิตท่ีเป็นของเสีย (Scrap) ซ่ึงจะเท่ากบัอตัราการผลิตทดแทน โดยจะบนัทึกในช่อง % Scrap ใน
ภาพ ซ่ึงจะถูกค านวณใน BOM  
 อตัราการผลิตทดแทน         = 100% - อตัราผลผลิตดี Yield 
 แทนค่า  ผลิตภณัฑมี์อตัราผลผลิตดี Yield การผลิตท่ี 97%  
 ดงันั้น    อตัราการผลิตทดแทน  = 100% - 97%  
  อตัราการผลิตทดแทน  = 3%  
 การเพิ่มจ านวนการผลิตผลิตภณัฑแ์ทนจ านวนผลิตภณัฑ์ท่ีเสียระหวา่งการผลิต จะถูก
น าไปแทนค่า Scrap % บนัทึกในสูตรการผลิต 

 
ภาพท่ี 27 การเพิ่มอตัราการสูญเสียของผลิตภณัฑใ์นสูตรการผลิต 
  

  ผลลพัธ์ออกมาแลว้ (Out-put) เป็นของดี 
จ านวนงานท่ีผลิตหรือป้อนเขา้ไป (In-put) 
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 ดงันั้น เม่ือระบบค านวณอตัราความตอ้งการใน Item A ท่ี 100 ช้ิน และก าหนด % Scrap 
เท่ากบั 3% ระบบการผลิตจะท าการผลิตเพิ่มข้ึนตามอตัราท่ีก าหนด =100*.03 และจะไดผ้ลิตภณัฑ ์
Item A 103 ช้ิน และจะใชว้ตัถุดิบ Item B และ Item C เพิ่มข้ึน 103 ช้ิน 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 28 การเพิ่มจ านวนผลิตภณัฑใ์นสูตรการผลิต 
 
 2. จดักลุ่มความตอ้งการผลิตภณัฑร์วมจากใบค าสั่งซ้ือสินคา้ของลูกคา้เป็นความตอ้งการ
รวมของผลิตภณัฑเ์ป็นขอ้มูลการผลิตรวม 
 2.1 ก าหนดความตอ้งรวมของผลิตภณัฑท่ี์ตอ้งการการผลิตค านวณความตอ้งการ
วตัถุดิบหลกัในการผลิต Raw material โดยบริษทักรณีศึกษาก าหนดค านวณจากโปรแกรม
ระบบงาน ERP ในส่วนของเลนส์ Substrate และส่วนของกล่องบรรจุ Packaging ท่ีก าหนดใน 
BOM การผลิตเพื่อจองปริมาณวตัถุดิบในคลงัวสัดุส าหรับใบสั่งผลิต (Raw materials allocation: 
RMA) โดยจดักลุ่มเลนส์ท่ีส่งจากประเทศตน้ทาง (Substrate country of origin) ตามท่ีลูกคา้ก าหนด
ในใบสั่งขาย 
 2.2 จดัแผนการผลิตรวม ตามขอ้ก าหนดเง่ือนไขตาม Constrain ซ่ึงเป็นเง่ือนไขใน 
การจดักลุ่มผลิตภณัฑส์ าหรับการจดัใบสั่งผลิต  
 โดยก าหนดวธีิการจดัล าดบังานส่งมอบงานเร็วท่ีสุดท าก่อน Earliest Due Date (EDD) 
แบ่งกลุ่มงาน Xijk=กลุ่มของผลิตภณัฑเ์ดียวกนั 
 i = กลุ่มของผลิตภณัฑบ์นเง่ือนไขค่า Constants เดียวกนั โดย (i = 1, 2, 3,…n) 
 j = ประเภทผลิตภณัฑ ์โดย (j = 1 (FSV), 2 (SFSV), 3 (FSV-PAL)) 
 k = วนัท่ีก าหนดส่งงาน (k = 1, 2, 3,..n) 

Item A 

Item B 

Item C 100 PCS 

 

100 PCS 

100 PCS Item A 

Item B 

Item C 103 PCS 

 

103 PCS 

103 PCS 
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max 
i = 1n 

n 

i = 1 

n 

 
ภาพท่ี 29 เง่ือนไขการจดักลุ่มผลิตของผลิตภณัฑท่ี์จะท าการผลิต 

 
 จดัรายกลุ่มการผลิตของผลิตภณัฑท่ี์จะท าการผลิตแต่ละรายการโดยก าหนด  
 P  คือ รายการผลิตภณัฑท่ี์จะเลือกมาค านวณ แทนค่าดว้ย 0=ไม่เลือก และ 1 = เลือก 
 Q คือ ปริมาณความตอ้งการผลิตภณัฑ ์เป็นจ านวนจริงท่ีบวกกนัเป็นขนาด n ของจ านวน
ผลิตภณัฑใ์นใบสั่งขาย 
 W เป็นจ านวนเลนส์สูงสุดต่อใบสั่งผลิต โดยก าหนดให้เลนส์ ประเภท FSV = 510 เลนส์ 
และเลนส์ประเภท SFSV = 2,000 เลนส์  
 ค  านวณหาค่าจ านวนเลนส์ท่ีเหมาะสมในการจดัผลิตภณัฑใ์นการผลิตต่อใบสั่งผลิต 
 Objective Function 
  
                                       ∑  
 
 Subject to 
                     ∑          ≤ W 
 
    P ∈ {0|1} 
                   W ∈ {0|1          } 
  

Item type, color 

Diameter 

Sign of sphere (+/-) 

Substrate Country 
Origin 

PiQi 

PiQi 

0, 1 

510, 2000 
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 3. ผลิตภณัฑจ์ะถูกจดักลุ่มเง่ือนไขความตอ้งการของลูกคา้ตามใบสั่งซ้ือในขั้นตอนท่ี 11 
โดยจะท าการจดัใบสั่งผลิตเพื่อก าหนดลกัษณะหีบห่อส าหรับลูกคา้ตามใบสั่งขายในขั้นตอนท่ี 12 
ซ่ึงจะท าการจดัซองและ Package ส่วนของรูปแบบและขอ้มูลตามเง่ือนความตอ้งการของลูกคา้ 
ดงันั้น หากพบวา่จ านวนของผลิตภณัฑย์งัไม่ครบตามจ านวนท่ีลูกคา้ตอ้งการ จะน าขอ้มูลผลิตภณัฑ์
ท่ีไม่ครบ (Back order) ไปจดัในแผนการผลิตรวม เพื่อรวมผลิตภณัฑใ์นการออกใบสั่งผลิตใหม่ 
 4. เพื่อใหก้ารติดตามความเคล่ือนไหวในกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งใกลชิ้ด การใชข้อ้มูล
สารสนเทศมาช่วยในการตดัสินใจเม่ือมีสถานการณ์ท่ีไม่เป็นไปตามแผนจึงมีความส าคญั การใช้
ขอ้มูล Real time ในการตรวจสถานะผลการผลิต ท าใหส้ามารถตดัสินใจในการเพิ่มการผลิต 
แกปั้ญหาสินคา้ส่งไม่ครบ และสามารถจดัแผนการผลิตใหม่ไดท้นัเวลา 
 

 
ภาพท่ี 30 แผนภาพแสดงขอ้มูลสถานะการผลิต ใบสั่งผลิต ช้ินงานดี ช้ินงานเสีย ในแต่ละสถานีการ
ผลิต (WIP tracking report) 
 
 พฒันาระบบงานสารสนเทศ ปรับปรุงเง่ือนไขของระบบงานจากการน ากระบวน
ความคิด และผลขอ้มูลจากการวเิคราะห์เพื่อจดัใบสั่งผลิตกรณีสินคา้ส่งไม่ครบ 

การผลิต (WIP tracking report) 
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ภาพท่ี 31 กระบวนการปรับปรุงระบบงานสารสนเทศเพื่อจดัใบสั่งผลิตกรณีสินคา้ส่งไม่ครบ 
  

 
ภาพท่ี 32 การจดัใบสั่งผลิตรวมทุกประเภทผลิตภณัฑ ์
 
 ขอ้มูลเปรียบเทียบก่อนและหลงัการจดัใบสั่งผลิตโดยประมวลผลจากขอ้มูลการผลิต 
เดือน มกราคม ถึงเดือน พฤษภาคม พ.ศ. 2564 มีใบสั่งขายในระบบ 7,591 รายการ มียอดการผลิต
รวม 17.62 ลา้นเลนส์ พบวา่ เม่ือปรับเง่ือนไขในการจดัใบสั่งผลิตในขั้นตอนของการเคลือบน ้ายา 
ท าใหจ้  านวนใบสั่งผลิตในระบบลดลงจาก 163,240 ใบ เหลือ 117,480 ใบ โดยลดลงในอตัรา 28% 
ส่งผลใหจ้  านวนคร้ังในการ Setup เคร่ืองจกัรลดลงจาก 1,483 คร้ัง เหลือจ านวน 1,231 คร้ัง มีจ  านวน
นอ้ยลง 252 คร้ัง โดยอา้งอิงเม่ือใชเ้วลาปรับค่าเคร่ืองจกัรและเปล่ียนสีผลิตภณัฑ ์(Product setup)  
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ท่ี 11.8 นาทีต่อคร้ัง ในปี พ.ศ. 2563 พบวา่เวลาในการผลิตรวมจะลดไป 2,973 นาที หรือ 49.5 
ชัว่โมง ซ่ึงเป็นผลจากการค านวณขนาดจ านวนเลนส์ในใบสั่งผลิตท่ีมีความเหมาะสมมากข้ึน  
การจดัท าแผนการผลิตรวม การเพิ่มการผลิตของผลิตภณัฑ์ในสูตรการผลิต (% Scrap) ช่วยชดเชย
จ านวนผลิตภณัฑท่ี์ผลิตไดไ้ม่ครบจ านวนตามใบสั่งขายท าใหไ้ม่ตอ้งท าการผลิตซ ้ า การก าหนดค่า
เง่ือนไขในการจดักลุ่มผลิตภณัฑ ์(Production contrain) โดยแยกเง่ือนใขการจดัใบสั่งผลิตใน
กระบวนการเคลือบน ้ายา (Photochromic lens coating) และการจดัใบสั่งผลิตส าหรับการบรรจุภณัฑ์
ตามรายการลูกคา้ตามใบสั่งขายออกจากกนั โดยมีระบบขอ้มูลการผลิต (WIP tracking report) ช่วย
แสดงสถานะการผลิต ท าใหส้ามารถรับรู้สถานะการผลิตไดต้ลอดเวลา สามารถปรับแผนการผลิต
ไดเ้ร็วข้ึน ซ่ึงกรณีท่ีมีเลนส์ของผลิตภณัฑท่ี์ผลิตไดไ้ม่ครบจ านวนจะท าใหส้ามารถท่ีจะปรับแผน
และเพิ่มการผลิตผลิตภณัฑ์เขา้ไปในแผนการผลิตรวมไดท้นัเวลาท่ีก าหนดไวใ้นใบสั่งขาย (Sales 
order due date) ซ่ึงการลดจ านวนคร้ังในการปรับค่าเคร่ืองจกัรและเปล่ียนสีผลิตภณัฑก์็จะท าให้
จ  านวนผลิตภณัฑท่ี์เสียระหวา่งผลิตลดลง 
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บทที่ 5 
สรุปผลการวิจัย และข้อเสนอแนะ 

  
 การวจิยัเร่ือง การจดัใบสั่งผลิตกรณีสินคา้ส่งไม่ครบเป็นงานวจิยัเพื่อวเิคราะห์หาปัญหา
และสาเหตุของการส่งสินคา้ไม่ครบท่ีเกิดข้ึนในโรงงานอุตสาหกรรมการผลิต หลงัจากด าเนินการ
ผลิต และส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ เพื่อศึกษาหาแนวทางท่ีเป็นไปไดใ้นการจดัใบสั่งผลิต โดยน าขอ้มูล
จากบริษทักรณีศึกษาในภาคตะวนัออกแห่งหน่ึงของประเทศไทย มาวเิคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึน  
หาสาเหตุท่ีท าใหก้ารส่งสินคา้ไม่ครบ วเิคราะห์ และเขียนแผนผงัการสายธารคุณค่า (Value Stream 
Mapping: VSM) เขียนภาพรวมของกระบวนการ (Overall process) น าเคร่ืองมือในการคน้หาความ
สูญเปล่า (QC 7 Tool) เขา้มาประยกุตใ์นการแกปั้ญหาซ่ึงผูว้จิยัเลือกใชเ้ทคนิคการวิเคราะห์ Why 
Why Analysis น าผงักา้งปลา หรือผงัแสดงเหตุผลทางการวเิคราะห์ปัญหา จดัท าแผนภูมิกา้งปลา หา
สาเหตุของปัญหาและรากเงา้ของปัญหาท่ีแทจ้ริง จากการวจิยั พบวา่ วธีิการวางแผนการผลิตใหเ้กิด
ความสัมฤทธ์ิผล คือ การน าปัจจยัทางดา้นการผลิต มาจดัระเบียบขั้นตอนการท างานให้การผลิต
บรรลุเป้าตามความตอ้งการของทอ้งตลาด ซ่ึงประกอบไปดว้ย 4 ปัจจยั ไดแ้ก่ แรงงาน วตัถุดิบ 
เคร่ืองจกัร และกระบวนการผลิต หรือเรียกอีกอยา่งวา่ 4M (Man, Material, Machine, Method) โดย
บริษทัผูผ้ลิตจะตอ้งประเมินสถานการณ์ในตลาด ณ เวลานั้นและสามารถใชก้ลยทุธ์ในการวาง
แผนการผลิตเพื่อปรับแผน ใหส้ามารถสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ตามสถานการณ์ท่ีเกิดข้ึน 
ซ่ึงในการวจิยัยงัพบถึงสาเหตุท่ีเป็นปัจจยัจากภายนอก ท่ีท าใหมี้ผลกระทบต่อการจดัการผลิต และ
การสั่งผลิต คือ สถานการณ์ของโรคระบาด Covid-19 เป็นวกิฤติท่ีส่งผลกระทบต่อผูค้นทัว่โลก ท า
ใหเ้กิดการเปล่ียนพฤติกรรมการด ารงชีวติ กระทบถึงสภาพการด ารงชีวิต ท าใหเ้กิดพฤติกรรมใหม่
เพื่อใหอ้ยูไ่ดใ้นสถานการณ์ท่ียากล าบาก ขอ้มูลการวเิคราะห์ท่ีส่งผลต่อการผลิตนั้นไดรั้บผลต่อ
พฤติกรรมท่ีเปล่ียนไปของผูบ้ริโภค ความตอ้งการของสินคา้ท่ีมีความแตกต่างกนั ขอ้มูลความ
ตอ้งการสินคา้ล่วงหนา้ไม่ตรงกบัความเป็นจริง ก าลงัการผลิตของผูผ้ลิตวตัถุดิบไม่คงท่ี ระบบการ
ขนส่งท่ีหยดุชะงกัในบางช่วงเวลา รวมทั้งบริษทักรณีศึกษามีผลกระทบจากแผนการผลิต และการ
จดัการการผลิตจากมาตรการป้องกนัการแพร่เช้ือของโรคระบาด ท าใหข้าดความต่อเน่ืองในการ
ผลิต ส่ิงเหล่าน้ีส่งผลใหต้อ้งปรับวธีิการ และปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพมากท่ีสุด 
 ในขั้นตอนการวิจยัไดศึ้กษาถึงกระบวนการท่ีเก่ียวขอ้งกบัการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ 
กระบวนการวางแผนกการผลิต จดัใบสั่งผลิต การสั่งผลิตจนส้ินสุดกระบวนการผลิต และจดัส่ง
สินคา้ พบวา่ การน ากลยทุธ์ห่วงโซ่อุปทานท่ีมีความคล่องตวั (Agile supply chain) มาพฒันา
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กระบวนการผลิตและจดัใบสั่งผลิต เพื่อใหส้ามารถส่งมอบสินคา้ใหร้วดเร็ว ครบถว้น ทนัต่อความ
ตอ้งการลูกคา้ ซ่ึงกลยทุธ์น้ีจ  าเป็นตอ้งใชร้ะบบเทคโนโลยสีารสนเทศมาช่วยปรับกระบวนการ  
ในดา้นการจดัใบสั่งผลิต ไดน้ าตวัแบบทางคณิตศาสตร์ สมการเชิงเส้น (Linear programing) ในการ
ปรับปรุงรูปแบบของการจดัใบสั่งผลิต น าผลของการศึกษาไปพฒันาปรับปรุงระบบงานสารสนเทศ 
เพื่อแกไ้ขปัญหา น าผลการศึกษาไปปรับปรุงระบบงานสารสนเทศ จดักลุ่มผลิตภณัฑท่ี์จะท า 
การผลิตในภาพรวม เพิ่มประสิทธิภาพในการจดัใบสั่งผลิตใหเ้คร่ืองจกัรสามารถท างานไดเ้ตม็
ประสิทธิภาพ ลดการหยดุเวลาในการท างานของเคร่ืองจกัร จดัการน าเสนอขอ้มูลแบบ Real time 
เพื่อใหส้ามารถตรวจสอบสถานะการผลิตไดต้ลอดเวลา สามารถน าขอ้มูลเพื่อใชใ้นการตดัสินใจ
กรณีท่ีจ าเป็นตอ้งปรับแผนการผลิต เช่น การปรับใหมี้การผลิตเพิ่ม กรณีช้ินงานเสีย เพิ่มจ านวน
ผลิตภณัฑใ์นสูตรการผลิต (% Scrap) การใช ้Flow chart แสดงภาพการไหลของงานในระบบการ
จดัการผลิตเพื่อใหส้ามารถเขา้ใจภาพรวมของการจดัการผลิต  
 การน าหลกัแนวคิด และการวเิคราะห์ท่ีไดไ้ปประยกุต ์หรือปรับปรุงกบัระบบงานนั้น 
ควรมีการก าหนดแผนงานท่ีชดัเจน จดัตารางวนัเวลา ส่ิงท่ีตอ้งด าเนินการ ก าหนดจ านวนและตวั
บุคลากร พร้อมจดัหนา้ท่ีรับชอบในการด าเนินการปฏิบติังาน เพื่อใหก้ารด าเนินการของกิจกรรม
เป็นไปไดต้ามเป้าหมายท่ีก าหนด 
 

ข้อเสนอแนะในการด าเนินการวจิัยคร้ังต่อไป 
 1. ควรมีการศึกษาวจิยัในเร่ืองเดียวกนัในโรงงานอุตสาหกรรมท่ีต่างกนั เพื่อเปรียบเทียบ
การวจิยั ซ่ึงอาจท าใหท้ราบแนวทางการปฏิบติัในการวางแผนการจดัใบสั่งผลิตกรณีสินคา้ส่งไม่
ครบท่ีแตกต่างกนั 
 2. การศึกษาเพื่อจดัใบสั่งผลิตกรณีสินคา้ส่งไปไม่ครบ เป็นการจดัใบสั่งผลิตส าหรับ 
ค าสั่งซ้ือของลูกคา้ท่ีเขา้มาในระบบ เพื่อแกปั้ญหาและเพิ่มประสิทธิภาพการในการจดัใบสั่งผลิต  
ซ่ึงในการผลิตยงัประกอบไปดว้ย แผนการจดัการก าลงัคน เคร่ืองจกัร และวตัถุดิบ ซ่ึงควรขยาย
ขอบเขตการวจิยั เพื่อศึกษาการจดัการ การจดัแผนใบสั่งผลิตส าหรับเคร่ืองจกัรในแต่ละสถานีการ
ผลิต (Production scheduler) การจดัก าลงัการผลิตในส่วนของเคร่ืองจกัรและแรงงานการผลิต 
(Capacity Resources Planning: CRP) และระบบความตอ้งการวตัถุดิบในกระบวนการผลิต 
(Material Resources Planning: MRP) เพื่อใหก้ารจดัการภาพรวมของระบบการผลิตมีประสิทธิภาพ
มากข้ึน 
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