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บทที่  1 
บทนํา 

1.1 ท่ีมาแหงปญหา 
การวางแผนการผลิต เปนเครื่องมือในการจัดการ ที่นํามาใชเพื่อเปนแนวทางในการ

ตัดสินใจเกี่ยวกับความตองการทรัพยากร (คน เครื่องจักร วัตถุดบิ) ในอนาคต สําหรับการ
ดําเนินการผลิต การจัดสรร ทรัพยากร และการจัดตารางการผลิตทั้งนี้เพื่อใหไดผลผลิตเปนไปตามที่
ไดวางแผนไวทั้งในเชิงคุณภาพ ปริมาณ และเวลา โดยมีตนทุนการผลิตต่ําสุด  การผลิตที่มี
ประสิทธิภาพนั้น จะตองคํานึงถึงปจจัยดานปริมาณ คณุภาพ เวลา และราคา ซ่ึงทั้งหมดนีจ้ะตอง
นํามารวมไวในระบบการผลิต โดยมีการวางแผนและควบคุมการผลิตเปนแกนกลาง  หนาที่การ
วางแผนและควบคุมการผลิต จะเปนตวัเชือ่มหรือประสานงานระหวางหนวยงานตางๆ ในองคกร 
ในการวางแผนและดําเนินการใหแผนการผลิตประสบผลสําเร็จไดนั้น จําเปนที่จะไดรับการ
สนับสนุนจากหนวยงานอืน่ในองคกรดวย ไดแก การตลาด ฝายผลิต ฝายออกแบบ รวมไปถึงการ
ไดรับความชวยเหลือจากหวัหนางาน สวนหนึ่งในการสนับสนุนใหการวางแผนการผลิตเปนไป
อยางมีประสิทธิภาพ คือระบบสารสนเทศที่ดี มีความรวดเร็วในการสืบคน วิเคราะหผล ซ่ึงเปน
เครื่องมือที่ชวยใหการตัดสนิใจในการวางแผนการผลิต ใหเปนไปไดอยางรวดเร็วและมี
ประสิทธิภาพ การวางแผนการผลิตนับเปนปจจัยที่สําคัญตัวหนึ่งในการบรหิารงานโรงงาน
อุตสาหกรรม ถาหากโรงงานมีการวางแผนการผลิตที่ดีก็จะสงผลใหประสิทธิภาพในการผลิตดีดวย 
จะชวยลดตนทุนในการผลิต จากการเตรียมวัตถุดิบที่เกินความเปนจริง การเก็บวสัดุคงคลังที่มาก
เกินไป การสงงานลาชา จํานวนชัว่โมงการทํางานลวงเวลาที่เกินความจาํเปน เปนตน 

สภาพปญหาในโรงงานขนาดเล็กไปจนถึงขนาดกลางที่มกีารผลิตแบบตามสั่ง สวนใหญมี
ปญหาเกี่ยวกับการขาดประสิทธิภาพของระบบสารสนเทศ เพื่อใชในการวางแผนและควบคุมการ
ผลิต ซ่ึงสงผลทําใหเกิดปญหาในการวางแผนและการควบคุมการผลิต มีการใชเวลาในการวาง
แผนการผลิตนาน และมีความผิดพลาดในการวางแผนการผลิต ความเสียหายที่เกิดขึน้ไดแก  การสง
งานลาชา ตนทุนในการผลิตสูง หรือความยุงยากในการจัดเตรียมวัตถุดิบ  ซ่ึงสาเหตุสวนใหญมาจาก
การขาดระบบสารสนเทศ ระบบฐานขอมลู และเครื่องมือที่ชวยในการตัดสินใจ แกผูวางแผนการ
ผลิต  ซ่ึงในปจจุบันความกาวหนาทางดานเทคโนโลยีมีมาก ในปจจุบนัมีโปรแกรมสําเร็จรูปที่ชวย
ในการวางแผนการผลิตจํานวนออกมาคอนขางมาก  แตมีปญหาวาโปรแกรมสาํเร็จรูปพวกนีไ้ม
เหมาะสมกับสภาพการผลิตของโรงงาน  และมีราคาสูง  ซ่ึงทําใหสถานประกอบการขนาดเล็กจนถึง
ขนาดกลางมีปญหาในการจัดหามาใชในสถานประกอบการ การใชระบบสารสนเทศที่เหมาะสม 
เพื่อใชในการวางแผนและควบคุมการผลิต จะสามารถลดตนทุนและคาใชจายลงได เชน การ
ควบคุมใหพนกังานทํางานอยางเหมาะสม จะชวยลดคาใชจายจากการสูญเสียระหวางการผลิต และ
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การควบคุมปริมาณการผลิตพรอมจัดสงใหลูกคาตรงตามกําหนดการ เปนตน นอกจากนี้การวาง
แผนการผลิตที่เหมาะสมยังสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาเนื่องจากรูวนัเวลาที่สินคาจะ
สามารถผลิตเสร็จ  รวมทั้งสามารถแกไขปญหาอยางทันทวงที เมื่อพบวาผลิตไมทันกําหนด 

บริษัทตัวอยางที่ทําการศึกษาเปนโรงงานขนาดกลางซึ่งผลิตเครื่องจักรในงานพิมพสกรีน  
ซ่ึงลักษณะการผลิตเปนการผลิตแบบตามสั่ง และประกอบกับโรงงงานมีผลิตภัณฑที่มีความ
หลากหลายมาก คือ ในสภาพปจจุบันมีผลิตภัณฑที่วนเวยีนผลิตอยูในสายการผลิตประมาณ 9 รุน  
ดังนั้นสภาพการผลิตในโรงงานจึงตองมีความยืดหยุนสูง เพราะตองเปลี่ยนรูปแบบการผลิตไปตาม
ชนิดของผลิตภัณฑ และมีความหลากหลายของชิ้นสวนที่ตองผลิต เพราะในเครื่องพมิพสกรีนแบบ
อัตโนมัติ 1 ชุดนั้นประกอบไปดวยรายการชิ้นสวนที่ตางกันประมาณ 1,200 ช้ิน ดังนั้นในการทํางาน
รายการวัสดุ (Bill of Materials) ก็เปนเรื่องยุงยาก เนื่องจากมีผลิตภัณฑหลายรุนในโรงงานแลว ยงัมี
การเปลี่ยนแปลงของรายการวัสดุอยูบอยครั้ง เนื่องจากในเครื่องจักรที่ผลิตมีการใชอุปกรณ
มาตรฐาน เชน อุปกรณควบคุมทางไฟฟา อิเล็กทรอนิกส อุปกรณนวิแมตกิส ตลับลูกปน ชุดทด
กําลัง เปนตน  ซ่ึงทางโรงงานจําเปนตองปรับเปลี่ยนอุปกรณพวกนีต้ามภาวะของตลาดและความ
ตองการของลูกคา   

ปญหาที่เกิดขึน้ในการวางแผนการผลิตที่เดนชัดคือ ฝายวางแผนไมสามารถที่จะกําหนดวนั
สงมอบที่แนนอนได  และมีความลาชาในการวางแผนการผลิต  กวาจะออกใบสั่งผลิต หรือออก
ใบสั่งซื้อไดจะลาชามาก ซ่ึงผลกระทบที่ชัดเจนจากระบบการวางแผนการผลิตที่ไมดี ไดแก เกดิ
ความลาชาในการสงมอบ  มีจํานวนของการทํางานลวงเวลาเกิดขึ้นสูง  ซ่ึงจากขอมูลในรอบปที่ผาน
มาไดแสดงถึงปญหาดังตอไปนี้ 

1.1.1. การสงมอบลาชา 
จากรายงานการสงเครื่องพิมพสกรีนและชิน้สวนในอดีตที่ผานมามีผลสรุปดังนี้ 

ตารางที่1.1 สรุปการสงเครื่องพิมพสกรีนลาชา  สําหรับลูกคาในประเทศ ตั้งแตมกราคม 2546-
มีนาคม 2548 

จํานวนเครื่องพิมพที่ตองสงมอบ จํานวนเครื่องที่สงมอบไมทัน 
เดือน 

กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ 
จํานวนวันสง
มอบลาชา 

ม.ค.-46 2 - - - - - - 
ก.พ.-46 3 - 1 - - 1 20 
มี.ค.-46 4 - - 2 - - 5 
เม.ย.-46 7 - - 5 - - 40 
พ.ค.-46 4 - - 2 - - 18 
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ตารางที่ 1.1 (ตอ) 
จํานวนเครื่องพิมพที่ตองสงมอบ จํานวนเครื่องที่สงมอบไมทัน 

เดือน 
กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ 

จํานวนวันสง
มอบลาชา 

มิ.ย.-46 3 - - 1 - - 3 
ก.ค.-46 7 1 1 3 1 - 15 
ส.ค.-46 1 1 - 1 - - 7 
ก.ย.-46 10 0 1 10 0 0 45 
ต.ค.-46 6 0 0 4 0 0 8 
พ.ย.-46 7 0 0 1 0 0 18 
ธ.ค.-46 22 2 4 1 2 0 58 

ม.ค.-47 1 0 0 1 0 0 15 
ก.พ.-47 2 0 1 2 0 0 31 
มี.ค.-47 1 1 1 1 0 1 57 
เม.ย.-47 3 0 1 1 0 1 13 
พ.ค.-47 0 2 0 0 2 0 34 
มิ.ย.-47 1 0 0 0 0 0 0 
ก.ค.-47 1 3 1 0 1 0 34 
ส.ค.-47 3 4 1 0 2 0 30 
ก.ย.-47 6 0 0 2 0 0 35 
ต.ค.-47 1 0 0 0 0 0 0 
พ.ย.-47 3 2 1 0 2 0 30 
ธ.ค.-47 2 0 0 2 0 0 15 

ม.ค.-48 0 0 0 0 0 0 0 
ก.พ.-48 0 0 0 0 0 0 0 
มี.ค.-48 0 0 0 0 0 0 0 

100 16 13 39 10 3 
รวม 

129 52 
531 
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จากตารางที่1.1 แสดงใหเหน็วา มียอดขายในประเทศทัง้สิ้น 129 เครื่อง สงงานลาชา 52 
เครื่อง นับเปนจํานวนวันทีส่งงานลาชาทั้งหมด 531 วนั คิดเปนเปอรเซ็นตการสงงานลาชา 40.31 
เปอรเซ็นต สําหรับลูกคาในประเทศ 

• เครื่องพิมพสกรีนกึ่งอัตโนมตัิมียอดขาย 100 เครื่อง  สงลาชา 39 เครื่อง คิด
เปนสงงานลาชา 39.0 เปอรเซ็นต สําหรับเครื่องพิมพสกรีนกึ่งอัตโนมตัิ 

• เครื่องพิมพสกรีนอัตโนมัติมียอดขาย 16 เครื่อง  สงลาชา 10 เครื่อง คิดเปนสง
งานลาชา 62.5 เปอรเซ็นต สําหรับเครื่องพิมพสกรีนอัตโนมัติ 

• เครื่องจักรสนับสนุนงานพิมพมียอดขาย 13 เครื่อง  สงลาชา 3 เครื่อง คิดเปน
สงงานลาชา 23.07 เปอรเซ็นต สําหรับเครื่องจักรสนับสนุนงานพิมพ 

ตารางที่1.2 สรุปการสงเครื่องพิมพสกรีนลาชา  สําหรับลูกคาตางประเทศ ตั้งแตมกราคม 2546-
มีนาคม 2548 

จํานวนเครื่องพิมพที่ตองสงมอบ จํานวนเครื่องที่สงมอบไมทัน 
เดือน 

กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ 

จํานวนวัน
สงมอบ
ลาชา 

ม.ค.-46 0 2 6 0 0 0 0 
ก.พ.-46 2 0 0 0 0 0 0 
มี.ค.-46 0 1 0 0 1 0 54 
เม.ย.-46 1 0 0 0 0 0 0 
พ.ค.-46 2 0 6 0 0 0 0 
มิ.ย.-46 18 0 0 0 0 0 0 
ก.ค.-46 0 0 1 0 0 0 0 
ส.ค.-46 0 0 0 0 0 0 0 

ก.ย.-46 0 0 0 0 0 0 0 
ต.ค.-46 10 2 0 0 0 0 0 
พ.ย.-46 0 0 0 0 0 0 0 
ธ.ค.-46 0 0 0 0 0 0 0 

ม.ค.-47 0 0 1 0 0 0 0 
ก.พ.-47 10 0 0 10 0 0 8 
มี.ค.-47 0 0 1 0 0 0 0 
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ตารางที่ 1.2 (ตอ)  

จํานวนเครื่องพิมพที่ตองสงมอบ จํานวนเครื่องที่สงมอบไมทัน 
เดือน 

กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ 

จํานวนวัน
สงมอบ
ลาชา 

เม.ย.-47 0 0 0 0 0 0 0 
พ.ค.-47 0 0 2 0 0 0 0 
มิ.ย.-47 0 0 0 0 0 0 0 
ก.ค.-47 0 0 0 0 0 0 0 
ส.ค.-47 0 0 0 0 0 0 0 
ก.ย.-47 0 0 0 0 0 0 0 
ต.ค.-47 1 2 0 0 0 0 7 
พ.ย.-47 0 0 1 0 0 0 0 
ธ.ค.-47 0 0 2 0 0 0 0 

ม.ค.-48 1 2 0 0 0 0 0 
ก.พ.-48 0 3 0 0 0 0 0 
มี.ค.-48 0 0 1 0 0 0 0 

45 12 21 10 1 0 รวม 
78 11 

69 

 
จากตารางแสดงใหเห็นวา มียอดขายลูกคาตางประเทศทั้งสิ้น 78 เครื่อง สงงานลาชา 11 

เครื่อง นับเปนจํานวนวันทีส่งงานลาชาทั้งหมด 69 วนั คิดเปนเปอรเซ็นตการสงงานลาชา 14.1 
เปอรเซ็นต สําหรับลูกคาตางประเทศ 

จากการเปรยีบเทียบจะเหน็วาการสงงานลาชาสําหรับลูกคาตางประเทศมีเปอรเซ็นตที่นอย
มาก เนื่องจากการสั่งซื้อของลูกคาตางประเทศจะมแีนวทางที่ชดัเจนมีการสั่งลวงหนาเปนรายป  
และในการผลิตบริษัทจะใหความสําคัญกับการสงมอบใหลูกคาตางประเทศกอน 
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1.1.2  จํานวนชั่วโมงการทํางานลวงเวลาสูง 
จากรายงานการทํางานลวงเวลาของบริษัทตั้งแตตนป 2546 มีรายงานดงันี้ 

ตารางที่1.3 จํานวนชัว่โมงการทํางานลวงเวลาพนกังานในสวนของโรงงานในบริษัท ตั้งแต 
มกราคม 2546-มีนาคม 2548 

เดือน วันทํางาน จํานวนพนกังานในฝาย
ผลิต 

จํานวนชั่วโมงการทํางาน
ลวงเวลา 

มกราคม 2546 25 76 351.5 
กุมภาพนัธ 2546 23 60 351.9 
มีนาคม 2546 26 60 447.2 
เมษายน 2546 22 60 91.8 
พฤษภาคม 2546 26 59 748.9 
มิถุนายน 2546 25 58 603.9 
กรกฎาคม 2546 26 60 1,825.9 
สิงหาคม 2546 25 62 576.3 
กันยายน 2546 26 62 648.5 
ตุลาคม 2546 24 64 345.3 
พฤศจิกายน 2546 26 65 950.9 
ธันวาคม 2546 24 66 367.9 
มกราคม 2547 25 68 977.1 
กุมภาพนัธ 2547 23 66 454.2 
มีนาคม 2547 26 66 948.5 
เมษายน 2547 22 66 989.8 
พฤษภาคม 2547 26 66 683.8 
มิถุนายน 2547 25 66 385.0 
กรกฎาคม 2547 26 66 982.4 
สิงหาคม 2547 25 62 480.8 
กันยายน 2547 26 62 390.3 
ตุลาคม 2547 24 62 784.2 
พฤศจิกายน 2547 26 65 1022.1 
ธันวาคม 2547 24 65 929.0 
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ตารางที่1.3 (ตอ) 
เดือน วันทํางาน จํานวนพนกังานในฝาย

ผลิต 
จํานวนชั่วโมงการทํางาน

ลวงเวลา 
มกราคม 2548 25 69 1,044.8 
กุมภาพนัธ 2548 23 69 376.8 
มีนาคม 2548 26 69 638.8 

 

1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 
การศึกษานี้มวีตัถุประสงคเพื่อพัฒนาระบบสารสนเทศสําหรับการวางแผนและควบคมุการ

ผลิต 

1.3  ขอบเขตของการวิจัย 
ทําการศึกษาในสวนของการวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานสรางเครื่องจักรในงาน

พิมพสกรีน ที่เปนกรณีศกึษา 

1.4  วิธีดําเนินการวิจัย 
ขั้นตอนและวธีิการในการดาํเนินการวิจยั โดยจะเริ่มตัง้แตการศึกษากระบวนการ

ผลิต ศึกษาและวิเคราะหกระบวนการผลิต ตลอดจนถึงการรวบรวมขอมูลในการวางแผนการผลิต 
การออกแบบโปรแกรมชวยในการวางแผนการผลิต การทดสอบ วิเคราะห และประเมินผลงานวิจัย 
ซ่ึงแบงออกเปน 8 ขั้นตอน แสดงดังรูป 1.1 โดยมีรายละเอยีดดังตอไปนี ้
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ศึกษากระบวนการผลิต 

ศึกษาและวิเคราะหระบบการวางแผนในปจจุบัน 

รวบรวมขอมลูที่ใชในการจดัทําแผนการผลิต 

ออกแบบแนวคิด  (Conceptual Design) 

ออกแบบโปรแกรมชวยในการตัดสินใจ 
ในการวางแผนการผลิต 

ทดสอบการทํางานตางๆของโปรแกรม 

นําโปรแกรมไปประยุกตใชดําเนินการ 

ประเมินผลงานวิจยั 

แกไข/ปรับปรุง 

แกไข/ปรับปรุง 

รูปที่ 1.1 ขั้นตอนการดําเนนิงานวิจยั 

1.4.1 การศึกษากระบวนการผลิต 
ทําการศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานตัวอยาง ในดานของผลิตภัณฑ 

กระบวนการผลิต กรรมวิธีการผลิตตางๆ ที่ใชในโรงงาน เวลามาตรฐานในการผลิตแตละ
กระบวนการ การรวบรวมขอมูล และจัดเกบ็ขอมูลที่เกี่ยวของกับการบริหารการผลิต 

ซ่ึงกระบวนการผลิตในโรงงานถาแยกเปนกลุมหลัก ออกเปนสองกลุม 
คือ กระบวนการผลิตชิ้นสวน และกระบวนการประกอบผลิตภัณฑ โดยสามารถแบงไดดังนี ้

1) กระบวนการผลิตชิ้นสวน 
  1.1) กระบวนการตัดเฉือนโลหะ ดวยเครือ่งมือกล เชน กรรมวิธี

การกัด กลึง ไส เจียระไน เปนตน 
  2.2) กระบวนการเชื่อมและโลหะแผน เชน การพับ มวน และ

เชื่อม โลหะ 
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  3.3) กระบวนการปรับปรุงคุณภาพผวิงาน เชน การทําสี รมดํา 
ชุบผิวช้ินงานดวยไฟฟา เปนตน 

2) กระบวนการประกอบผลิตภัณฑ 
  2.1) กระบวนการประกอบชิน้สวนทางกล 
  2.2) กระบวนการประกอบอปุกรณนวิแมตกิส 
  2.3) กระบวนการประกอบอปุกรณควบคุมทางไฟฟา 

จากการศึกษากระบวนการผลิต ขั้นตอนตอไปคือการศึกษาในสวนของ
เวลางานที่ใชในการผลิตของแตละกระบวนการ ซ่ึงการศึกษาในสวนนี้เพื่อที่จะนาํขอมูลมาใชใน
การวางแผนการผลิต โดยทําการศึกษาในสวนของเวลาการผลิตชิ้นสวน โดยทําการหาคาเฉลี่ยของ
ช้ินงานที่ทําการผลิต โดยเก็บรวมรวมจากใบสั่งงานผลิต โดยจะทําการศึกษาในแผนกเครื่องมือกล 
และแผนกเชื่อม  เปนหลัก 

1.4.2 การศึกษาและวิเคราะหระบบการวางแผนการผลิตในปจจุบัน 
การศึกษาในสวนนีจ้ะทําการศึกษาขอกําหนด และตวัแปรตางๆ ที่

นํามาใชในการวางแผนการผลิต และรูปแบบของการวางแผนการผลิตในปจจุบนั รวมถึงการ
วิเคราะหจุดดอย และส่ิงทีค่วรปรับปรุงในระบบการวางแผนการผลิต เพื่อนนําไปสูการปรับปรุง
ระบบการวางแผนการผลิตใหม  ซ่ึงในการวางแผนการผลิตไดแยกออกเปน 2 สวนหลัก ดังนี ้

1) การผลิตชิ้นสวน 
ในสวนนี้จะศกึษาในสวนของการสั่งผลิตในสวนของการผลิตชิ้นสวน ซ่ึง

จะเปนการผลิตเพื่อนํามาประกอบเปนเครื่องพิมพสกรีน และ ผลิตเพื่อจําหนายเปนอะไหล 
2) การประกอบเครื่องพิมพสกรีน 
ในสวนนี้จะศกึษาในสวนของการสั่งผลิตในแผนกประกอบ เพื่อประกอบ

เปนเครื่องพิมพสกรีนสําเร็จรูป 

1.4.3 การรวบรวมขอมูลท่ีใชในการจัดทําแผนการผลิต 
ทําการศึกษา ขอมูล เอกสาร รายงานตางๆ ที่ใชในการวางแผนและ

ควบคุมการผลิต เพื่อนํามาออกแบบฐานขอมูล และระบบสารสนเทศ และปรับปรุงขอมูลที่ใชใน
การวางแผนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น แบงออกเปน 2 ขั้นตอน 

1) รวบรวมขอมลู เอกสาร รายงาน เพื่อทําการวิเคราะหขอมูล และ
รายงานตางๆ 

2) เตรียมความพรอมของขอมูลในการวางแผนการผลิต  



 

 

10

จากขอมูลที่ไดมีการรวบรวมและทําการวิเคราะห ทําการคัดกรอง
แยกแยะขอมูลที่จําเปนออก ในสวนของรายงานตางๆ ทําการสอบถามเพื่อ ออกแบบรายงานเพิ่มเติม
ในสวนของขอมูลที่จําเปนตองใช และทาํการจัดเตรยีมขอมูล เพื่อใชในการออกแบบฐานขอมูล
ตอไป ขั้นตอนการเตรียมความพรอมในการวางแผนการผลิตและระบบฐานขอมูล มีดังนี ้

2.1) จัดทําแฟมโครงสรางของผลิตภัณฑ 
2.2) จัดทําแฟมขอมูลวัตถุดิบ และเก็บขอมูลในรายละเอียด 
2.3) จัดทําแฟมขอมูลจํานวนวัสดุคงคลัง 
2.4) จัดทําแฟมขอมูลเครื่องจักร 
2.5) จัดทําระบบเอกสารเพือ่การวางแผนการผลิต 

(1) ซ้ือ/เบิกจายวัตถุดิบ 
(2) เอกสารที่เกี่ยวกับฝายการตลาด 
(3) กระบวนการผลิต 

1.4.4 การออกแบบแนวคิด (Conceptual Design) 
   ในขั้นตอนการออกแบบแนวคิดเพื่อนําไปใชในการออกแบบโปรแกรม 
และจัดระบบสารสนเทศในการวางแผนการผลิต ไดแบงเปน สองสวนใหญ ๆ ไดแก 

1) การออกแบบขั้นตอนการวางแผนการผลิตใหม 
1.1) เปล่ียนแปลงแรงงานใหสอดคลองกับความตองการ 
1.2) การใชประโยชนจากจํานวนแรงงานทีม่ีอยู 
1.3) การยอมใหมีการเปลี่ยนแปลงระดับคงคลัง 

2) การออกแบบฐานระบบฐานขอมูลใหม 
2.1) การออกแบบรายงาน 

• กําหนดรายงานที่ตองการออกแบบ 
• กําหนดขอมูลในรายงาน 
• การจัดระบบรายงานในการออกแบบรายงานของระบบ 

2.2) การออกแบบขอมูลเพื่อการนําเขาระบบประมวลผล 
• ขอมูลนําเขาจากรายงาน 
• แหลงขอมูลนําเขา 
• ระยะเวลานําเขาขอมูล 

2.3) การออกแบบระบบประมวลผล 
• รวบรวม 
• จดบันทึก 
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• เก็บรักษา 
• ประมวลผล 
• วิเคราะห 
• เรียกมาใชภายหลัง 

1.4.5 การออกแบบโปรแกรมชวยในการตัดสินใจในการวางแผนการผลิต 
   ขั้นตอนนี้จะทาํการรวบรวมความตองการ และขอมูลตางๆ ที่ใชในการ
วางแผนการผลิต มาผนวกเขากับการออกแบบแนวคดิ เพื่อที่จะสรางโปรแกรมชวยในการจดัเกบ็
ขอมูลและการวางแผนการผลิต โดยในการออกแบบโปรแกรมไดแบงออกเปน 2 สวน คือ 
   1) โปรแกรมในการเก็บฐานขอมูล 
    เครื่องมือที่ใชในการสรางฐานขอมูลนี้ คือ โปรแกรม Microsoft 
Access 2002 โดยมีขั้นตอนดังนี ้
    1.1)  ออกแบบตารางในการเก็บขอมูล 
    1.2)  กําหนดความสัมพันธระหวางตาราง 
    1.3)  บันทึกขอมูลเขาสูโปรแกรม 
   2) โปรแกรมในการจัดการและวิเคราะหขอมูล 
    เครื่องมือที่ใชในการประมวลผล และจัดทํารายงาน ของ
ฐานขอมูลที่สราง คือ Microsoft Visual Basic 6.0  มีขั้นตอนดังนี ้
    2.1) การปอนขอมูลงาน 
    2.2) การออกแบบหนาจอเพือ่ใชติดตอกับผูใชงาน 
    2.3) การออกแบบรายงาน 
    2.4) การคนหาขอมูล 

2.5) การออกแบบการประมวลผล การคํานวณ เพื่อชวยในการ
ตัดสินใจวางแผนการผลิต 

• การประเมินเวลาการสงมอบ 
• การพยากรณยอดขาย 
• การคํานวณวสัดุที่ตองสั่งซื้อ 
• การคํานวณรายการสั่งผลิต 
• การคํานวณเวลางานเครื่องจักร 
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1.4.6 การทดสอบการทํางานตาง ๆ ของโปรแกรมพรอมท้ังปรับปรุงในสวนท่ี
ผิดพลาด 
   หลังจากออกแบบแนวคดินํามาสรางเปนโปรแกรม เพื่อชวยในการ
วิเคราะหผล และสรางรายงานตาง ๆ ที่ใชในการวางแผนการผลิต ผูวิจัยตองทําการทดสอบ
โปรแกรมโดยการนําเขาขอมูลตัวอยาง และทําการวเิคราะหผลของการวางแผนดวยโปรแกรม วามี
ขอผิดพลาดใดๆ เกิดขึ้นก็ทําการปรับปรุง แกไขโปรแกรม  และทําการวิเคราะหผลลัพธที่ออกมา
จากโปรแกรม  พรอมทั้งตรวจสอบหาขอผิดพลาดตาง ๆ 

 

1.4.7 การประยุกตใชโปรแกรม 
   เมื่อทําการทดสอบโปรแกรมดวยขอมูลตวัอยาง เปนทีน่าพอใจ ขั้นตอน
ตอไปคือการนําโปรแกรมที่ไดสรางขึ้นไปทําการติดตั้ง และนําขอมูลจริงเขาระบบฐานขอมูล ผูวิจัย
จะตองทําการทดสอบ และวิเคราะหผลของการวางแผนการผลิตดวยโปรแกรมกบัผลที่เกิดขึ้นจริง
จากการผลิต ตลอดจนเปรียบเทียบผลลัพธที่เกิดขึ้นระหวางกอนและหลังการปรับปรุง วาสามารถ
ชวยในการตดัสินใจใหถูกตองและรวดเร็วมากขึ้นเพยีงใด รวมไปถึงการจัดเก็บขอมูลและการเรียก
คน วามีประสิทธิภาพเพียงใด หลังจากการทําสอบหากพบวามีการผิดพลาดขึ้นอีก ใหทําการแกไข
และออกแบบระบบใหม เพือ่ใหเปนไปตามเงื่อนไขที่ระบุไว 

1.4.8 การประเมินผลงานวิจัย 
หลังจากที่ทดสอบโปรแกรมแลว ผูวจิัยตองทําการประเมินผลงานวิจยั ซ่ึง

วิธีการวัดผลงานวิจยั ใชหลักเกณฑ ตอไปนี้ 
 1) การลดลงของชั่วโมงทํางานลวงเวลา 
 2) ระยะเวลาในการวางแผนการผลิตเร็วขึ้น 
 3) ลดรอยละของเวลาการสงมอบลาชา 

เมื่อทําการประเมินผลงาน กจ็ะทําการวิเคราะห และสรุปผลการวิจัยที่
เกิดขึ้นวาเปนอยางไร ตลอดจนการแสดงถงึปญหาและอปุสรรคตางๆ ที่เกิดขึ้นระหวางที่ทําวิจยั 
สุดทายก็จะเปนการเสนอแนวคิดที่จะพัฒนางานวิจยัใหมคีวามสมบูรณมากยิ่งขึ้นตอไป 

1.5 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
1) ทําใหไดระบบการวางแผนการผลิต ระบบการจดัเก็บขอมูลที่ใชในการวางแผนและ

ควบคุมการผลิตของโรงงาน 
2) สามารถลดระยะเวลาในการวางแผนการผลิต 
3)  เปนแนวทางในการพัฒนาระบบสารสนเทศเพื่อชวยในการบริหารงานผลิตสําหรับ

โรงงานอื่นๆ ที่มีลักษณะใกลเคียงกันตอไป 



บทที่  2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 
2.1.1  ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ 

ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการเปนระบบซึ่งรวมความสามารถของผูใชงานและ
คอมพิวเตอรเขาดวยกัน  โดยมีจดุมุงหมายเพื่อใหไดมาซึ่งสารสนเทศเพื่อการดําเนินงานการจัดการ
และการตัดสนิใจในองคกร (ชวลิต ประภวานนท, 2541) โดยที่ในแตละองคกรอาจจัดแบงการ
บริหารเปนระดับตางๆ คือ ระดับปฏิบัติการ ระดับวางแผนการปฏิบัติ  ระดับวางแผนกลยุทธ  และ
ระดับวางแผนระยะยาว ซ่ึงการบริหารในแตละระดับนัน้ มีความตองการสารสนเทศที่แตกตางกัน
ทั้งในสาระและรายละเอยีด องคประกอบปฏิบัติการของระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ สามารถ
แยกกลาวไดใน 3 ลักษณะคือ  สวนประกอบทางกายภาพ หนาทีใ่นการประเมินผล  ผลลัพธสําหรับ
ผูใช 

1) สวนประกอบทางกายภาพ (Physical Components) ประกอบไปดวย 
1.1) ฮารดแวร (Hardware)  ไดแก  อุปกรณคอมพวิเตอรที่ทําหนาที่

ตั้งแต รับขอมูล รายงานผล เก็บขอมูลและชุดคําสั่ง เปนหนวยประมวลผลกลางและสื่อสารขอมูล 
1.2) ซอฟตแวร (Software)  คือชุดคําสั่งที่จะสั่งการใหคอมพิวเตอร

ทํางาน ซ่ึงจะมีทั้งชุดคําสั่งที่ควบคุมการทํางานของเครื่องและชุดคําสัง่ประยุกตใชงาน 
1.3) ฐานขอมูล (Database)  คือแหลงรวบรวมขอมูลที่ใชในองคกร

ทั้งหมดไวเปนสวนกลางในลกัษณะที่สามารถนําไปใชไดโดยชุดคําสั่งประยุกตใชงาน 
1.4) กระบวนการ (Procedures) เปนขั้นตอนเกีย่วกับการประมวลผล

และการใชขอมูลในรูปของคูมือการใชระบบ 
1.5) บุคลากรคอมพิวเตอร ไดแก เจาหนาทีค่วบคุมคอมพิวเตอร 

เจาหนาทีว่ิเคราะหระบบ ผูเขยีนชุดคําสั่ง เจาหนาที่เตรียมขอมูลและผูบริหารระบบสารสนเทศ 
2) หนาทีก่ารประมวลผล (Processing Function) 

เนื่องจากสวนประกอบเชิงกายภาพ  ไมสามารถบอกไดวาระบบสามารถ
ทําอะไรไดบาง  จึงจําเปนตองอธิบายองคประกอบในลกัษณะของหนาที่การประมวลผลซึ่งสามารถ
แบงเปนหนาที่การประมวลผลหลัก ไดดังนี้ 
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2.1) ประมวลผลการเปลี่ยนแปลง (Process Transaction) ทําการ
ประมวลผลรายการเปลี่ยนแปลงที่เกิดจาก กิจกรรมขององคกร เชน การประมวลผลการผลิต
ประจําวนั เปนตน 

2.2) ปรับปรุงแฟมขอมูลหลัก (Maintain Master Files)  ในการ
ประมวลผลรายการเปลี่ยนแปลง จะตองมีการสรางและการปรับปรุงแฟมขอมูลหลักเพื่อเก็บไวเปน
หลักฐานการดาํเนินงานขององคกร 

2.3) ผลิตรายงาน (Production Report)  รายงานเปนผลผลิตที่สําคัญ
ของการประมวลผลสารสนเทศ โดยมีรายงานตามหมายกําหนดเปนรายงานพืน้ฐาน  นอกจากนัน้
ระบบอาจสามารถผลิตรายงานเฉพาะนอกเหนือจากที่กําหนดไว ไดอยางรวดเร็วเมื่อมีการรองขอ 

2.4) ประมวลผล (Process Inquiries) ผลลัพธอีกแบบหนึ่งของการ
ประมวลผลสารสนเทศคือการสนองตอบการสอบถามโดยใชฐานขอมูล  โดยอาจเปนการสอบถาม
ปกติดวยรูปแบบที่ไดกําหนดไวกอนหรือการสอบถามที่เพิ่มขึ้นภายหลัง  หนาที่ที่สําคัญของการ
ประมวลผลการสอบถามคือ ตองสามารถทําใหทุกหนวยขอมูลในฐานขอมูลสามารถเขาถึงได
โดยงายจากผูมีสิทธิหนาที่ 

2.5) ประมวลผลชุดคําสั่งประยุกตทีส่นับสนุนการทํางานอยางทนัที 
(Process Interactive Support Application) ในการประมวลผลสารสนเทศจะมีชดุคําสั่งประยุกต
ที่ออกแบบมาเพื่อสนับสนุนระบบสําหรับการวางแผน  การวิเคราะห และการตดัสินใจ  โดยใช
คอมพิวเตอรทาํการประมวลผล  บนพื้นฐานของแบบจําลองเชน แบบจําลองการวางแผน  หรือ
แบบจําลองการตัดสินใจเปนตน 

3) ผลลัพธสําหรับผูใช (Output for Users) 
ผลลัพธที่ผูใชงานจะไดรับจากระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการสามารถ

แบงออกเปน 5 ประเภทใหญๆ คือ 
3.1) ผลลัพธทางจอภาพหรือทางเอกสารของการประมวลผลรายการ

เปล่ียนแปลง 
3.2) รายงานทีก่ําหนดรูปแบบไวลวงหนา 
3.3) การสนองตอบการสอบถามที่มีการกําหนดรูปแบบไวลวงหนา 
3.4) รายงานหรือการสนองตอบการสอบถามที่มีเพิ่มขึ้นภายหลัง 
3.5) ผลลัพธจากบทสนทนาระหวางผูใชงานกับระบบที่มกีารสรางไว 

ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ เปนระบบที่นําสารสนเทศมาชวยในการจัดทํา
รายงานลักษณะตาง ๆ การวางแผน และ ควบคุมการดําเนินงานทางธุรกิจ (กิตติ ภกัดวีัฒนะกุล และ
จําลอง ครูอุตสาหะ, 2546) 
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2.1.2 ระบบสนับสนุนการตดัสินใจ 
ความคิดของระบบชวยการตดัสินใจเริ่มมกีารคิดคนเมื่อประมาณตนป 1970 โดย 

Michael S. Scot Molton ผูบุกเบิกทางดานความคิดนี้ ไดเสนอเรียกระบบนีใ้นบทความของเขาวา 
ระบบการจัดการการตัดสินใจ (Management Decision Systems) จากนั้นมาไดมีองคกรและ
หนวยงานตาง ๆ ทําการวิจยัและพฒันาระบบชวยการตดัสินใจดวยหลักการนําขอมูล (Data) และ
แบบ (Model) ผนวกกันเขาใสเครื่องคอมพิวเตอร เพื่อประยุกตใชกับปญหาที่ไมมีโครงสรางการหา
คําตอบที่แนนอน (Unstructured Problem) กระบวนการหาคําตอบเพื่อชวยในการตัดสินใจจะเปน
ลักษณะแบบผูใชถามตอบกบัเครื่องคอมพิวเตอร (Interactive Computer Based Systems) ซ่ึง
วิธีการนี้จะทําใหผูใชคนหาคําตอบเพื่อสนับสนุนการตดัสินใจไดอยางสะดวกและคอนขางมี
หลักการ 

กิตติ ภักดีวัฒนะกุล และจําลอง ครูอุตสาหะ (2546:26) กลาวสรุปไววา ระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจ (Decision Support System : DSS) มีเปาหมายเพื่อเตรียมสารสนเทศที่
เปนประโยชนแกผูใชระบบ โดยสารสนเทศนี้มักเกีย่วของกับการตัดสินใจแบบไมมีโครงสราง 
(Unstructured Decisions) หรือแบบกึง่โครงสราง (Semi-Structured Decision) ที่เปนการ
ตัดสินใจตอเหตุการณที่ไมสามารถคาดการณไดลวงหนา โดยคุณลักษณะของระบบสนับสนุนการ
ตัดสินใจมดีังนี้ 

1) จัดเตรยีมสารสนเทศซึ่งไดทําการประมวลผลแลว จากระบบประมวล 
ผลขอมูล เพื่อชวยในการตดัสินใจ 

2) สนับสนุนการตัดสินใจแบบไมมีโครงสราง (Unstructured 
Decisions) หรือแบบกึ่งโครงสราง (Semi-Structured Decisions) 

3) สนับสนุนการตัดสินใจของผูใชในดานตางๆดังนี้ 
3.1) ระบุถึงปญหาหรือโอกาสในการทําการตัดสินใจ 
3.2) ระบุถึงความเปนไปไดในการแกปญหาหรือการตัดสนิใจ

นั้น ๆ 
3.3) เตรียมสารสนเทศที่จําเปนตอการแกปญหานั้น หรือที่

จําเปนตอการกระทําการตัดสินใจ 
3.4) ทําการวิเคราะหทางเลอืกในการตดัสินใจที่เปนไปได 
3.5) เลียนแบบทางเลือกและผลลัพธของการตัดสินใจทีเ่ปนไป

ได 
  นอกจากคณุลักษณะที่กลาวขางตนแลว จะเหน็วาการทํางานของ ระบบสนับสนุน
การตัดสินใจนั้นตองอาศัยสารสนเทศจากฐานขอมูล (Database) ซ่ึงมีการเตรียมสารสนเทศที่
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เหมาะสําหรับการตัดสินใจไวเฉพาะ เพื่อเพิ่มความรวดเร็วในการดึงสารสนเทศนั้นมาใชงาน จึงได
มีการแยกฐานขอมูลของสารสนเทศที่เตรียมไวสําหรับระบบสนับสนุนการตัดสินใจ และระบบอืน่
ที่เกี่ยวของโดยเฉพาะ เราเรียกฐานขอมูลนั้นวา “คลังขอมูล (Data Warehouse)” 

   ระบบสนับสนุนการตัดสินใจประกอบดวย ระบบยอย 3 ระบบสัมพนัธกันคือ  มี
ลักษณะดังรูปที่ 2.1 ซ่ึงประกอบไปดวย 

1) Data subsystem เปนระบบฐานขอมูลที่ใชรวบรวมขอมูลพื้นฐาน
ตางๆ  โดยจัดใหเปนระเบยีบ สามารถแกไขเพิ่มเติม เรียกใชไดสะดวกและรวดเร็ว 

2) Model Subsystem  เปนระบบที่ประกอบดวยแบบจําลองการ
ตัดสินใจ  ชวยในการใหความคิด  หาผลลัพธ  และหาทางเลือกที่เหมาะสม โดยอาศัยขอมูลจาก
ระบบฐานขอมูลและฐานความรูที่ถูกสรางขึ้น 

3) User System Interface เปนสวนที่ผูใชงานตดิตอกับระบบการ
ตัดสินใจ  เชน การนําเขาขอมูล การแกไขขอมูล การแสดงผลในลักษณะตาง ๆ เปนตน 

 

 
รูปที่ 2.1 ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ 
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2.1.2.1 Data Subsystem 
ระบบฐานขอมูลมีความสําคัญตอระบบสนับสนุนการตัดสินใจอยางยิ่ง 

ระบบฐานขอมูลที่จัดทําขึ้นจะตองงายตอการใชงาน และสามารถนําเขาสูแบบจําลองเพื่อทําการ
ประมวลผลตอไป แหลงขอมูลสําคัญสําหรับระบบสนับสนุนการตัดสนิใจ แบงออกเปน 

1) ขอมูลพื้นฐานในองคกร (Internal Data) หมายถึงขอมูล
ทั่วไปที่เปนปจจัยสําคัญตอการบริหารภายในองคกร เชน กําลังการผลิตของเครื่องจักร  จํานวน
คนงาน  เวลาการทํางาน เปนตน 

2) ขอมูลที่เปล่ียนแปลง (Transection Data) หมายถึง ขอมูลที่
เก็บรวบรวมจากการทํางานเปนประจําอาจมีลักษณะประจําวัน ประจําคาบหรือประจําสัปดาห เชน 
ปริมาณการผลิตประจําวัน ปริมาณวัตถุดบิที่เบิกใชประจําวัน 

3) ขอมูลภายนอก (External Data) หมายถึง ขอมูลอ่ืนๆ 
ภายนอกองคกรที่มีอิทธิพลตอระบบสนับสนุนการตัดสินใจ  อาทิเชน ขอมูลทางดานเศรษฐศาสตร  
ขอมูลทางดานการตลาด เปนตน  ขอมูลตางๆ  เหลานี้อาจจะเก็บอยูในรูปเอกสาร บันทึก  จดหมาย
หรือสัญญาก็ได 

ขอมูลทุกประเภทดังกลาวมาขางตน  จะตองมีการจัดเก็บขอมูลที่เปน
ระบบ กลาวคอืมีระบบการจดัการฐานขอมลู (Database Management System) ที่ดี  ทั้งนีเ้พื่อ
อํานวยความสะดวกในการนาํขอมูลตางๆ เหลานี้มาใชงาน 

2.1.2.2 Model Subsystem 
แบบจําลองในระบบสนับสนุนการตัดสินใจคือสวนทีใ่ชในการวิเคราะห

ปญหา  ซ่ึงอาจจะใชวิธีการทางคณิตศาสตร  หรือข้ันตอนการประมวลตางๆ  ตามลักษณะการ
ตัดสินใจในปญหานั้น ๆ   

แบบจําลองการตัดสินใจมีหลายชนิดขึ้นอยูกับ จุดประสงค ความนาจะ
เปน และการใชงาน แบบจําลองที่แบงตามจุดประสงคสวนใหญม ี 2 รูปแบบดวยกัน คอื  
Optimization model  เปนแบบจําลองที่ใชหาจดุสูงสุดหรือต่ําสุด เชน ตองการจะรูกิจกรรมหรือ
การกระทําที่ทาํใหองคกรไดรับกําไรสูงสุด  หรือทําใหตนทุนต่ําสุด เปนตน  สวนรปูแบบที่สองมี
ลักษณะเปน Descriptive model เปนแบบจําลองที่อธิบายถึงพฤติกรรมของระบบ โดยแสดงให
เห็นพฤติกรรมที่มีลักษณะเหมือนจริงและมีเหตุผล Descriptive model จะอธิบายพฤติกรรมของ
ระบบเทานั้น  แตไมสามารถแนะนํากิจกรรมหรือการกระทําที่ดีที่สุดได 

แบบจําลองที่แบงตามลักษณะความนาจะเปน แบงออกเปน 2 รูปแบบ 
คือ แบบจําลองสําหรับระบบที่ไมแนนอน (Probabilistic model)  เปนแบบจําลองที่สรางขึ้นโดย
คํานึงถึงลักษณะความนาจะเปนของระบบ  โดยการนําเขาขอมูลในรูปแบบของความนาจะเปนและ
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สรางผลลัพธที่เปนความนาจะเปนดวย  สวนแบบจําลองสําหรับระบบที่แนนอน (Deterministic 
model) สวนใหญอยูในรปูแบบจําลองทางคณิตศาสตร   ที่ใหคาผลลัพธเพียงคาเดยีวจากการ
ประมาณคาตวัแปรในแบบจาํลองแตละครั้ง  ปจจบุันแบบจําลองที่แนนอนไดรับความสนใจ
มากกวาแบบจาํลองในรูปของความนาจะเปน ทั้งนี้เพราะเขาใจงาย ใชเวลาสรางนอย และให
ผลลัพธที่สามารถสนับสนุนการตัดสินใจไดอยางมีประสิทธิภาพ แบบจําลองแตละชนิด
ประกอบดวยลักษณะสําคัญตาง ๆ ดังนี้ 

1) แบบจําลองกลยุทธ (Strategic models) เปนแบบจําลองสําหรับ
ผูบริหารระดับสูง เพื่อชวยในการหาจดุประสงคขององคกร  แนวความคิดที่จะบรรลุจุดประสงค 
และแนวนโยบายในการควบคุมและดูแลองคกร ขอมูลที่ใชใน Strategic models สวนใหญจะมา
จากแหลงขอมูลภายนอก ความคดิเห็นและประสบการณของผูบริหาร เวลาที่ใชวิเคราะห
แบบจําลองลักษณะนี้จะมีระยะเวลาเปนป ทั้งนี้ขึ้นอยูกับความรับผิดชอบในการวางแผนกลยุทธ 
สําหรับผูบริหารแตละคน 

2) แบบจําลองเชิงเทคนิค (Tactical model) แบบจําลองสําหรับผูบริหาร
ระดับกลาง เพื่อชวยในการกําหนดและควบคุมการใชทรัพยากรขององคกรอยางมีประสิทธิภาพ 
เชน การวางแผนทางดานการเงิน การวางแผนความตองการใชแรงงาน การออกแบบโรงงานที่
เหมาะสม เปนตน  เวลาที่วิเคราะหจะอยูระหวาง 1 เดอืน ถึง 2 ป ขอมูลที่ตองการในแบบจําลอง
บางสวนจะมาจากแหลงขอมูลภายนอก และความคิดเหน็ของผูบริหาร แตขอมูลสวนใหญมาจาก
แหลงขอมูลภายในองคกร แบบจําลองประเภทนี้สวนใหญมีลักษณะเปนแบบ Deterministic 
model ซ่ึงมีผลลัพธในลักษณะการหาคาทีด่ี 

3) แบบจําลองปฏิบัติการ (Operation models) เปนแบบจําลองที่ใชใน
การตัดสินใจระยะสั้นๆ เชน รายวัน  รายสัปดาห เปนตน การใชงานของแบบจําลองลักษณะนี้มกัจะ
อยูในรูปแบบการวางแผน  และการจดัลําดับการผลิต  การควบคุมวัสดุคงคลัง เปนตน ขอมูลเกือบ
ทั้งหมดไดมาจากแหลงขอมูลภายในองคกรที่เกิดขึ้นจากการปฏิบัติงาน Operational models สวน
ใหญจะมีลักษณะเปนแบบ Deterministic  models ซ่ึงใหผลลัพธในลักษณะการหาคาที่ดีที่สุด 

4) การสรางแบบจําลองและหนวยยอย (Model building and 
subroutines) เปนขั้นตอนยอยที่ชวยในคาํนวณหรือวเิคราะหขอมูลซ่ึงอาศัยวิธีการทางคณิตศาสตร
ประยุกตเขาชวย อาทเิชน การโปรแกรมเชิงเสนตรง  การวิเคราะหเชงิถดถอย กระบวนการสุมแบบ
มอนติคาโล เปนตน 

2.1.2.3 User system Interface 
สวนที่สําคัญอีกสวนหนึ่งของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ ไดแก สวน

ที่ผูใชสามารถติดตอกับระบบไดอยางสะดวกและงายดาย ซ่ึงแบงออกเปน 3 สวนยอย ดังนี ้
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1) The Action Language  เปนสวนที่ระบุวิธีที่ผูใชสามารถใชงานหรือ
ติดตอกับระบบ ประกอบดวยหลายวิธี เชน การใชแปนพมิพปกติ การใช function key การใช Joy 
stick การใชคําสั่งโดยเสียงเปนตน 

2) The Display or Presentation Language  เปนสวนที่แสดงผลลัพธ
จากการทํางานของระบบ  ประกอบดวยหลายลักษณะ เชน การแสดงผลทางจอภาพในรูปแบบ 
ตัวเลข ขอความ ตารางหรือกราฟ การแสดงผลทางเครื่องพิมพ การแสดงผลโดยใชเสียง เปนตน 

3) The Knowledge base เปนสวนที่ผูใชควรทราบ ทั้งนี้เพื่อใชในการ
ติดตอกับระบบอยางมีประสิทธิภาพ สวนนี้จะอยูในลักษณะคูมือการใช  หรือการเรียกคําสัง่
ชวยเหลือในระหวางการติดตอกับระบบสนับสนุนการตดัสินใจ 

การออกแบบระบบการติดตอและการใชงานตองพิจารณาถึง ประเภทผูใช ลักษณะ
ของงาน และรูปแบบของการตัดสินใจ เปนหลัก 

2.1.3. การวัดสมรรถนะของสารสนเทศ 
การวัดสมรรถนะของสารสนเทศ ถือเปนเครื่องมือในการบริหาร (Management 

Tools) ตัวหนึ่งเพื่อชวยในการพัฒนาสารสนเทศขององคกร  โดยมีผลตอการออกแบบและการใช
สารสนเทศ ซ่ึงมีผลตอองคกรในระยะยาว รูปแบบระบบการบริหาร (Management System 
Model) แสดงดังรูปที่ 2.2  จากโมเดลดังกลาว สามารถแบงสมรรถนะของระบบไดเปน 3 สวน 

1) สมรรถนะดานการดําเนนิงาน 
2) สมรรถนะของสารสนเทศ 
3) สมรรถนะของบุคคลที่ตัดสินใจ 

 
2.1.3.1  เกณฑของสมรรถนะของสารสนเทศ 

เกณฑของสมรรถนะของสารสนเทศแบงไดออกเปน 4 เกณฑ ซ่ึง
ประกอบดวย ประสิทธิผล,ประสิทธิภาพ, คุณภาพ, ผลิตภาพ 

1) ประสิทธิผล หมายถึง ทําแลวไดส่ิงที่ถูกตองเหมาะสม  สนใจที่
ผลลัพธ (out put) 

n)Informatio (Good  ดีสารสนเทศที
n)Informatio (Useful   ีมีประโยชนสารสนเทศท  ประสิทธิผล=  

มีคาอยูระหวาง 0 ถึง 1 
 
 



 

 

20

2) ประสิทธิภาพ หมายถึง การทําอยางถูกตอง ในสวนที่อินพุท 

Data) (Good ีขอมูลที่ด
Data) (Useful  ปนประโยชนขอมูลที่เ  พประสิทธิภา =  

มีคาอยูระหวาง 0 ถึง 1 
3) คุณภาพ หมายถึง การเปนไปตามขอกําหนด แยกเปน 2 สวน 

3.1) คุณภาพสวนอินพุท       = ขอมูลที่ดี/ขอมูลทั้งหมด 
3.2) คุณภาพสวนเอาทพุท = สารสนเทศที่ดี/สารสนเทศทั้งหมด 

4) ผลิตภาพ : เปนความสัมพนัธระหวางเอาทพุท 

หมดขอมูลท้ัง
 งหมดสารสนเทศทั  งหมดผลิตภาพทั้ =  

ควรมีคามากกวา 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 2.2  Management System Model 

 
 
 

การวัด 

What Who 

Tools 

การดําเนินการ การตัดสินใจ 

ขอมูล สารสนเทศ 

การรับรูสารสนเทศ 
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2.1.3.2 ความสัมพันธระหวางเกณฑการวดัสมรรถนะสารสนเทศ 
 ในที่นี้นําเสนอเกณฑการวดัสมรรถนะสารสนเทศ ตางๆ ที่เสนอในหวัขอ 

2.1.3.2 มาแสดงในรูปของผลคูณ ซ่ึงทําใหมองเห็นความสัมพันธกนัของเกณฑการวัดสมรรถนะ
สารสนเทศตาง ๆ 

1) สมรรถนะสวนอินพุท  = ประสิทธิภาพ X คุณภาพสวนอินพุท 

    =  หมดขอมูลทั้ง
 ีประโยชนขอมูลที่ม

   

 
2)  สมรรถนะสวนเอาทพุท  = ประสิทธิผล X คุณภาพสวนเอาทพุท 

      =  งหมดสารสนเทศทั
  มีประโยชนสารสนเทศที

 
 

3) สมรรถนะโดยรวม  =  ีประโยชนขอมูลที่ม
  มีประโยชนสารสนเทศที

  

        มาจาก  
( )

( )อินพุทคุณภาพสวน  Xพประสิทธิภา
 พุทคุณภาพเอาท  Xพประสิทธิภา  Xผลิตภาพ

Input
 putOut

=  

2.1.3.3. ขั้นตอนในการวัดสมรรถนะของสารสนเทศ 
1) สํารวจเอกสารที่ใชเปนขอมูลและสารสนเทศ 
2.) การนับจํานวนสารสนเทศและขอมูล 
3) ประเมินคณุสมบัติเที่ยงตรง แมนยํา ทนัตอการใชงาน และตรง

ประเด็น 
4) จัดกลุมประเภทดี ไมดี และมีประโยชน 
5) คํานวณคา 

2.1.4. การวางแผนและควบคุมการผลิต 
การวางแผนและการควบคุมการผลิต เปนเครื่องมือในการจัดการ (Management 

tool) ที่นํามาใชเพื่อเปนแนวทางในการตดัสินใจเกี่ยวกบัความตองการทรัพยากร (คน เครื่องจักร 
วัตถุดิบ) ในอนาคต สําหรับการดําเนนิการผลิต (manufacturing operation) การจัดสรร 
(allocation) ทรัพยากร และการจัดตารางการผลิต (Scheduling) ทั้งนี้เพื่อใหไดผลผลิตเปนไป
ตามที่ไดวางแผนไว ทั้งในเชิงคุณภาพ (qualitative) ปริมาณ (quantitative) และเวลา (time) โดยมี
ตนทุนการผลิตต่ําสุด 
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2.1.4.1 ระบบการผลิต 
การผลิตเปนกระบวนการทีท่ําใหเกดิการสรางสิ่งหนึ่งสิ่งใดขึ้นมา จาก

การใชทรัพยากรหรือปจจยัการผลิตที่มีอยู การดําเนนิการผลิตจะเปนไปตามลําดับขั้นตอนของการ
กระทํากอนหลัง กลาวคือ จากวัตถุดิบที่มีอยูจะถูกแปลงสภาพใหเปนผลผลิตที่อยูในรูปของระบบ
การผลิต ซ่ึงประกอบไปดวยสวนที่สําคัญ 3 สวนคือ ปจจัยการผลิต (input) กระบวนการแปลง
สภาพ (conversion process) และผลผลิต (output) ที่อาจเปนสินคาและบริการ 
 

 

การผลิตที่มีประสิทธิภาพนัน้ จะตองคํานงึถึงปจจัยดานปริมาณ คุณภาพ 
เวลา และราคา ซ่ึงทั้งหมดนี้จะตองนํามารวมไวในระบบการผลิต โดยมีการวางแผนและควบคุมการ
ผลิตเปนแกนกลาง กิจกรรมตาง ๆ ที่อยูในระบบกระบวนการผลิตนั้นสามารถจัดจําแนกไดเปน 3 
ขั้นตอน คือ การวางแผน (Planning) การดาํเนินงาน (Operation) และการควบคุม (Control) 

1) การวางแผน เปนขั้นตอนของการวิเคราะหขอมูลที่มีอยู และการวาง
แผนการใชทรัพยากรใหตรงเปาหมายที่ตองการ  และเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ในการผลิตจะ
กําหนดเปาหมายยอยไวในแผนกตางๆ ในเทอมของเวลาที่กําหนดไวกอนลวงหนา และจาก
เปาหมายยอย ๆ ที่ถูกกําหนดขึ้นเหลานี้ ถาประสบผลสําเร็จก็จะสงผลไปยังเปาหมายหลักที่ตองการ 

2) การดําเนนิการ เปนขัน้ตอนการดําเนินการ จะเริม่ตนไดกต็อเมือ่มี
รายละเอียดตาง ๆ ในขั้นตอนการวางแผนไดถูกกําหนดไวในแผนการผลิตเรียบรอยแลว 

3) การควบคุม เปนขั้นตอนของการตรวจตราใหคําแนะนําและติดตาม
ผลเกี่ยวกับการดําเนินงานโดยใชการปอนกลับของขอมูล (feed back information) ในทุกๆ ขณะที่
งานกาวหนาไป ผานกลไกการควบคุม (control mechanism) โดยที่กลไกนี้จะทาํหนาที่ปรับปรุง
แผนงาน และเปาหมายเพื่อใหเปนที่เชื่อแนไดวาจะบรรลุเปาหมายหลัก 

2.1.4.2 การพยากรณ 
การพยากรณ คือ การคาดการณถึงสิ่งใดสิ่งหนึ่งที่จะเกดิขึ้นในชวงเวลา

ในอนาคต และนําคาพยากรณที่ไดนัน้มาใชประโยชน เพื่อการตัดสินใจใดๆ  โดยทั่วไปแลวการ
พยากรณถูกแบงตามหนาทีห่ลักๆ ที่เกีย่วของ สําหรับเทคนิคการพยากรณ แบงออกไดเปน 2 
ประเภท คือ 

1.1) การพยากรณเชิงปริมาณ  (Quantitative Forecasting) 
การพยากรณเชิงปริมาณเปนเทคนิคที่อาศัยขอมูลในอดีตเปนหลัก สูตรหรือวิธีการที่ได กําหนดขึ้น

กระบวนการแปลงสภาพ 
Conversion Process 

ปจจัยการผลิต ผลผลิต 
Input Out put 
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โดยอาศัยหลักการทางคณิตศาสตรหรือสถิติ มาชวยการพยากรณส่ิงที่ตองการในอนาคต เทคนิคที่
จัดอยูในประเภทนี้และเปนที่นิยมใชกันอยางกวางขวาง ไดแก  

1.1.1) วิธีการเปรียบเทียบ (Exponential Smoothing) 
1.1.2) วิธีการแยกสวน (Decomposition) 
1.1.3) วิธีการถดถอย (Regression analysis) 

การพยากรณเชิงปริมาณ ไดเปนที่ยอมรับกันโดยทัว่ไป ทั้งนี้เนื่องจาก
เหตุผล 3 ประการ คือ 

• คาพยากรณถูกปรับใหมีความถูกตองมากที่สุด และบันทึกไว
เพื่อใชในการพยากรณคร้ังตอไป ซ่ึงทําใหเกิดความมัน่ใจใน
การตัดสินใจเพิ่มขึ้น 

• ไดมีการนําคอมพิวเตอรมาใชในการคํานวณคาพยากรณ ซ่ึง
นับวาเปนปจจยัที่สําคัญและมีประโยชนมาก เพราะสามารถ
ทําไดจํานวนมากครั้งและรวดเร็ว นอกจากนั้นยังใชบนัทึก
ขอมูลในอดีตไดเปนจาํนวนมาก และสามารถปอนกลับ
ขอมูลไดรวดเร็วเมื่อตองการจะทําการพยากรณคร้ังใหม 

• การพยากรณโดยวิธีเชิงปริมาณโดยทัว่ ๆ ไปแลว จะเสีย
คาใชจายถูกกวามากเมื่อเปรยีบเทียบกับวิธีการพยากรณแบบ
อ่ืน ๆ 

1.2)  การพยากรณเชิงคณุภาพ (Qualitative Forecasting)  การ
พยากรณเชิงคณุภาพเปนการพยากรณที่ไมอาศัยขอมูลในอดีตเปนหลัก แตจะใชความรูสึกหรือ
สามัญสํานึก และจากประสบการณตาง ๆ ที่ผานมา ประกอบกบัขอมูลซ่ึงสวนใหญจะไดจาก
ผูบริหารหรือผูที่มีหนาที่เกีย่วของ เชน ฝายขาย เปนตน เปาหมายของการพยากรณประเภทนี้ ก็
เพื่อที่จะพยากรณการเปลี่ยนแปลงในรูปแบบขั้นพื้นฐาน (Basic pattern) และรูปแบบของตัวมนั
เอง ทั้งนี้อาจจะมีผลมาจากปจจัยภายนอกตาง ๆ   

นอกจากวิธีการพยากรณซ่ึงโดยทั่วไป จะมีการแบงตามประเภทดังที่ได
กลาวมาแลว ก็อาจจะใชลักษณะของชวงเวลาในอนาคต เปนตัวกําหนดวิธีการพยากรณโดยจะ
จําแนกออกไดเปน 4 ประเภท ดังจะไดกลาวในหัวขอตอไปนี ้

1.2.1) การพยากรณ 1 หนวยเวลาลวงหนา (Immediate-
Term Forecasting) 

1.2.2) การพยากรณชวงสั้น (Short-Term Forecasting) 
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1.2.3) การพยากรณชวงกลาง (Medium-Term 
Forecasting) 

1.2.4) การพยากรณระยะยาว (Long-Term 
Forecasting) 

2.1.4.3 การควบคุมพัสดุคงคลัง 
ถาจะกลาวถึงวัสดุคงคลังในแงของการผลิตแลว สามารถจะแยกแยะออก

ไดเปน 3 ประเภท 
1) การคงคลังวัตถุดิบ (Raw Material) วัตถุดิบนั้นนับวาเปนปจจยัที่

สําคัญอยางหนึ่งของการผลิตที่จะตองมีการสํารองไวอยางเพียงพอและสอดคลองกับตารางเวลาการ
ผลิต เพื่อรอการแปลงสภาพเปนสินคาสําเร็จรูปหรือกึ่งสําเร็จรูป 

2) การคงคลังสินคากึ่งสําเร็จรูปหรืองานระหวางทํา (Work in Process) 
ในกระบวนการผลิตซึ่งมักจะประกอบดวยหนวยงานตาง ๆ ที่มีการแบงแยกหนาทีก่ันทําโดยอิสระ 
แตผลผลิตจากหนวยงานหนึง่จะตองสงตออีกหนวยงานหนึ่ง ตามขัน้ตอนที่ไดกําหนดไวในปริมาณ
ที่สมดุลกัน ตลอดสายงาน ถาเปนเชนนี้กไ็มจําเปนตองมีการคงคลังสินคากึ่งสําเร็จรูปหรืองาน
ระหวางทํา 

3) การคงคลังสินคาสําเร็จรูป (Finished Goods) ถาเราสามารถกําหนด
จํานวนวัตถุดบิที่ตองการใชไดอยางแนนอนในแตละชวงเวลาแลว นัน่ก็หมายความวา เราสามารถ
หาปริมาณของสินคาที่จะทําการผลิตที่พอดีกับความตองการที่เราคาดหวังไว แตวาความตองการ
สินคาของลูกคานั้นมักไมคอยมีความแนนอน คือ มีการเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา ดังนั้น การมี
สินคาคงคลังสําเร็จรูปไวกย็อมจะกอใหเกดิประโยชนแงตางๆ เชน  ปองกันการขาดแคลนสินคา  
เพื่อชวยใหการผลิตสินคาสามารถดําเนินการตอไปไดอยางสม่ําเสมอและเปนไปอยางตอเนื่อง 

การตัดสินใจขัน้พื้นฐานพัสดคุงคลัง (Basic Inventory Decisions)  
โดยอาศัยหลักการการจัดนโยบายวัสดุคงคลัง ที่พยายามลดคาใชจายในการดําเนนิงาน (Operating 
Cost) ของธุรกิจใหต่ําสุด ซ่ึงจะพิจารณาหลัก 2 ประการคือ จํานวนที่จะตองสั่งซื้อ และเมื่อไหรจะ
ส่ังซื้อวัสดุจํานวนนี ้

การหาปริมาณการสั่งซื้ออยางประหยดั (Economic Ordering 
Quantity: EOQ)  หลังจากไดมีการพิจารณาถึงคาใชจายในการจัดเกบ็ การสั่งซื้อ และคาเฉลี่ยคง
คลังแลว ส่ิงทีจะตองทําขั้นตอนตอไป คือ การพัฒนาตัวแบบคงคลังในเทอมของปริมาณการสั่งซื้อ
อยางประหยัด  การจัดการกับตวัแบบนี้จะเผชญิกับคาใชจายที่มีลักษณะในทางตรงกันขาม 
(Opposing cost) ส่ังซื้อจะลดลง 
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2.1.5. การออกแบบฐานขอมลู 
ดวงแกว สวามิภักดิ ์ , ระบบฐานขอมูล, (2539:32) ไดนิยามคําวา ฐานขอมูลไววา 

คือ โครงสรางสารสนเทศ (information) ที่ประกอบไปดวย เอน็ทิตี ้ (Entity) หลายๆตัว ซ่ึงบรรดา 
entity เหลานีม้ีความสัมพันธกัน 

Entity เปรียบเสมือนกับเปนคํานาม อันไดแก บุคคล สถานที่ และส่ิงของ ที่เรา
ระบุถึงในระบบฐานขอมูลที่เราสนใจ 

ขอมูลตางๆ ที่ถูกจดัเก็บเปนฐานขอมูล นอกจากจะตองเปนขอมูลที่มี
ความสัมพันธกันแลว ยังจะตองเปนขอมูลที่ใชสนับสนุนการดําเนนิงานอยางนอยอยางใดอยางหนึ่ง
ขององคกร ดังนั้นอาจกลาวไดวาแตละฐานขอมูลจะตองเทียบเทากับระบบแฟมขอมลู 1 ระบบ และ
จะเรียกฐานขอมูลที่จัดทําขึ้นเพื่อสนับสนนุการดําเนนิงานอยางใดอยางหนึ่งนัน้วา “ระบบ
ฐานขอมูล (กติติ ภักดีวัฒนะกุล, จําลอง ครูอุตสาหะ, Visual Basic 6 ฉบับฐานขอมูล, 2546:529) 

2.1.5.1. ขั้นตอนการออกแบบฐานขอมูล 
การออกแบบระบบฐานขอมลูสามารถแบงออกไดเปน 2 ระดับ ระดบั

แรกเรียกวา การออกแบบระบบสารสนเทศ (Information-Level Design) และระดบัที่สอง เรียกวา
การออกแบบระดับกายภาพ (Physical-Level Design)  โดยสรุปแลวขั้นตอนในการออกแบบ
ฐานขอมูลก็จะเปนไปตามทีแ่สดงในรูปที่ 2.3 

 
รูปที่ 2.3 ขั้นตอนการออกแบบฐานขอมูล (ดวงแกว สวามิภักดิ์, 2539) 

ความตองการทั่วไป 

กระบวนการออกแบบระดับสารสนเทศ 

ระบบฐานขอมูลที่ผานการ 
ออกแบบระดบัสารสนเทศแลว ขอจํากัดทางกายภาพ 

กระบวนการออกแบบระดับกายภาพ 

โครงสรางฐานขอมูลที่สมบูรณ 
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1) การออกแบบระบบสารสนเทศ (Information-Level Design)  
คือสวนของการศึกษาวิเคราะหรวบรวมความตองการของผูใชเอาไวโดย

ที่การออกแบบในระดับนี้มีเปาหมาย เพื่อใหการใชงานเปนไปตามความตองการของผูใชมากที่สุด  
เปาหมายในการออกแบบฐานขอมูลมีเปาหมาย อยูที่การสราง

ประสิทธิภาพการใชงานใหแกผูใช ขั้นตอนแรกในการออกแบบฐานขอมูลก็คือการศึกษา วิเคราะห
และรวบรวมเอาความตองการของผูใชใหสมบูรณที่สุดเทาที่จะเปนไปได ซ่ึงสรุปรายละเอียดตางๆ 
ที่จําเปนตองทราบในสวนนีไ้ดดังนี ้

• ลักษณะของรายงานทั้งหมด 
• การคนหาขอมูลในทุกลักษณะ 
• เอาทพุทที่ตองสงใหแผนกอื่น หรือระบบอืน่ 
• การประมวลและแกไขขอมลูทั้งหมด 
• การคํานวณทกุอยาง 
• กฎเกณฑขอบงัคับตางๆ 
• การตั้งชื่อพอง (Synonym) ตาง ๆ 

ขอมูลเหลานี้จะถูกนํามาวิเคราะหพรอมกบัระบบฐานขอมูลที่ออกแบบ
ในระดับสารสนเทศไวแลว และเมื่อถึงเวลาการออกแบบระดับกายภาพ จะตองอาศัยขอมูลอ่ืนๆ ที่
เกี่ยวของกับการทํางานอีก เชน 

• จํานวนของแตละ เอ็นทิตี้ (Entity) 
• ความถี่ในการพิมพรายงาน 
• ความยาวของรายงานแตละชิ้น กฎเกณฑในการควบคุมความ

ปลอดภัยในการใชขอมูล 
2) การออกแบบระดับกายภาพ (Physical-Level Design)  
อันเปนระดับที่เราจะใหความสําคัญตอประสิทธิภาพของระบบ  ในการ

ทําวิทยานิพนธฉบับนี้ยึดหลักการออกแบบโดย C.J.Date  
เมื่อไดความตองการของกฎขอบังคับตาง ๆ ไวจากผูใชระบบเปนที่

เรียบรอยแลว ก็จะเริ่มทีก่ระบวนการออกแบบ ซ่ึงแบงออกเปน 5 ขั้นตอนดังนี ้
2.1) เปล่ียนรูปแบบความตองการใหอยูในรูปลักษณะของ
รีเลชั่น 
2.2) นอมัลไลซรีเลชั่น 
2.3) กําหนดฟลดที่จะเปนคยีตาง ๆ และคณุสมบัติของคียแตละ
ตัว 
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2.4) พิจารณาขอจํากัดและกฎเกณฑอ่ืน ๆ 
2.5) นําผลที่ไดจากการออกแบบในขั้นตอนแรกมาผนวกกัน 

2.5.2 ฐานขอมูลเชิงสัมพันธ (Relational Database) 
ฐานขอมูลเชิงสัมพันธ (Relational Database) หมายถึง กลุมขอมูล 

หรือ รูปแบบของแหลงขอมูล ที่ถูกจัดเกบ็ในลักษณะฐานขอมูล (Database) โดยอาศัยรูปแบบของ
ตาราง (Table) เปนตัวชวยสรางความสัมพันธระหวางขอมูลที่จัดเกบ็อยูในแตละตาราง โดยที่ ถา
มองขอมูลในลักษณะแนวนอน (Row) จะถูกเรียกวา เร็คคอรด (Reccord) แตถามองในลักษณะ
แนวตั้ง (Column) จะถูกเรียกวาฟลด (Field) หรือตําราบางเลมจะใชคําวา แอตทรบิิวต (Attribute) 
ก็ได 

ขอมูลตาง ๆ ที่จัดเก็บอยูในแตละตาราง จะมีความสัมพันธกัน (Relative) 
หรือเกี่ยวของกันในลกัษณะที่ขอมูลที่อยูในเร็คคอรดหนึง่ มีความสัมพันธหรือเชื่อมโยงกับเรค็
คอรดของอีกตารางหนึ่ง สงผลใหขอมูลที่อยูในตารางดังกลาว มีความสัมพันธกัน เชื่อมโยงกัน และ
อยูรวมกนัเปนฐานขอมูลเชิงสัมพันธ (Relation Database) โดยมี RDBMS (Relational 
Database Management System) ทําหนาที่จดัการฐานขอมูลที่อยูในฐานขอมูลใหมี
ประสิทธิภาพในการเรยีกใชงาน  ความสัมพันธระหวางตาราง สามารถแยกออกได 3 ชนิด 

1) One-To-One หมายถึง ขอมูล 1 เร็คคอรดที่อยูในตารางหนึ่ง มี
ความสัมพันธหรือเชื่อมโยงกับขอมูลที่อยูในตารางหนึ่ง โดยที่สามารถอางอิงไดเพียง 1 เร็คคอรด
เทานั้น เชน นักศึกษา 1 คน มีรหัสประจําตัวได 1 หมายเลข ในทางกลับกัน รหสัประจําตัวแตละ
หมายเลขก็สามารถอางอิงนักศึกษาไดเพยีง  คน เทานั้น 

2) One-To-Many หมายถึง  ขอมูล 1 เร็คคอรดที่อยูในตารางหนึ่ง มี
ความสัมพันธหรือเชื่อมโยงกับขอมูลที่อยูในอีกตารางหนึ่ง โดยที่สามารถอางอิงไดมากกวา 1 
เร็คครอด เชน มหาวิทยาลัยมีนักศึกษาไดหลายคน ในทางกลับกนั มีนักศึกษาหลายคนศึกษาใน
มหาวิทยาลัยเดียวกัน 

3) Many-To-Many หมายถึง ขอมูลหลายเร็คคอรดที่อยูในตารางหนึ่ง มี
ความสัมพันธหรือเชื่อมโยงกับขอมูลที่อยูในอีกตารางหนึ่ง โดยที่สามารถอางอิงขอมูลไดมากกวา 1 
เร็คคอรด เชน นักศึกษา 1 คนลงทะเบียนไดหลายวิชา และแตละวิชามนีักศึกษาลงทะเบียนไดหลาย
คนเชนกนั 
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2.5.3 รูปแบบนอรมอล (Normal Form) 
รูปแบบนอรมอลถูกนิยามขึ้นมาโดยคอดด ในป พ.ศ. 2515  โดย

ประกอบไปดวย รูปแบบนอรมอลระดับที่ 1, 2 ,3  แตหลังจากนัน้ 2 ป รูปแบบระดับที่  3 ไดถูก
นิยามใหมีความรัดกุมขึ้น โดย บอยส (Boyce) และ คอดด จากนัน้ใหช่ือใหมวา Boyce Codd 
Normal Form (BCNF) (ดวงแกว สวามิภกัดิ์,2539:109) 

นอรมอลไลเซชั่น (Normalization)  คือ ขั้นตอนหรือกระบวนการที่ใช
สําหรับจดทะเบียน จัดรูปแบบ จัดโครงสราง และลดความซ้ําซอนของขอมูลที่จัดดเก็บในแตละ
ตาราง เพื่อใหขอมูลที่เกบ็อยูมีความนาเชื่อถือ ไมขัดแยงกันเอง การทํานอรมอลไลเซชั่น 
(Normalization)  มีความสําคัญเปนอยางยิ่งสําหรับการออกแบบฐานขอมูล ถาออกแบบฐานขอมูล
ไมถูกตองแลว ก็จะสงผลใหระบบที่พัฒนาออกมาไมมปีระสิทธิภาพ หรือดีเทาทีค่วร ซ่ึงรวมถึง
ความถูกตองของขอมูล (Data Integrity) ที่จัดเก็บในแตละตารางดวย การทํานอรมอลไลเซชั่น 
(Normalization)  กับฐานขอมูล เปนการแบงตารางออกเปนตารางยอย ๆ ตารางที่แบงยอยออกมา 
จะถูกเรยีกเปนระดับ ๆ วา รูปแบบนอรมอล มีทั้งสิ้น  5 ระดับคือ นอรมอลฟอรมระดับที่ 1(First 
Normal ,1NF) ไปจนถึง นอรมอลฟรอมระดับที ่ 5 (5NF) ก็แลวแตขอบเขตการใชงานและขนาด
ของฐานขอมูล เงื่อนไขของระบบ แตโดยปกติแลว การทํานอรมอลไลเซชั่น ฐานขอมูลจะทําแค
รูปแบบนอรมอลระดับที่ 3 เทานั้น 

การทําตารางใหอยูใน รูปแบบนอรมอลระดับที่ 3 ถือไดวา เปนระดบัที่
เหมาะสมในการใชงานโดยทั่วไปอยูแลว แตยังมีการทาํนอรมอลไลเซชั่น วิธีการ Boyce Codd 
Normal Form (BCNF) เปนวิธีลัดในการทําใหตารางอยูในรูปแบบนอรมอลระดับที่ 3 โดยท่ีไม
จําเปนตองทําการจัดรูปแบบนอรมอลจากลําดับที่ 1 ไปจนถึงรูปแบบนอรมอลระดับที่ 3 

1) รูปแบบนอรมอลระดับที่ 1 (1NF) การปรับรีเลชั่นในรูปแบบนอรมัล
ระดับที่ 1 คือ การปรับจากรีเลชั่นที่ไมนอรมัล (unnormalized relation) ซ่ึงไดแกรีเลชั่นที่มีขอมูล
ในบางชองมากกวา 1 คา ดังนั้น การปรับในระดับนี้ก็ไดแกการขจัดกลุมที่ซํ้ากนั (repeating 
groups) ออกไปเสีย ดังที่ไดนิยามไวดังนี ้

นิยาม : รีเลชั่นใด ๆ กลาวไดวาอยูในรูปแบบนอรมอลระดับที่ 1 (1NF) ถารีเลชั่นไมมีกลุม
ที่ซํ้ากัน 

2) รูปแบบนอรมอลระดับที่ 2 (2NF) หลักการของการทํา 2NF คือ การ
ขจัดการขึ้นตอกันเพยีงบางสวน โดยนยิามไวดังตอไปนี ้

นิยาม : กําหนด attribute ที่ไมใชสวนหนึ่งสวนใดของคียหลักวา attribute นันคีย 
(nonkey attribute) 
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นิยาม : รีเลชั่นใด ๆ จะจดัใหอยูในรูปแบบนอรมอลระดับที่ 2 (2NF) ถารีเลชั่นนั้นเปน 1 
NF และไมมี attribute นันคียตัวใดขึ้นอยูกับสวนใดสวนหนึ่งของคีย 

3) รูปแบบนอรมอลระดับที่ 3 (3NF) ถึงแมวาเราจะไดนอรมัลไลซ
ความสัมพันธใหอยูในระดับที่ 2 แลว แตปญหาก็ยังมีอยูในบางครั้ง เชนความซ้ําซอนของขอมูล 

นิยาม : เราเรียก attribute (หรือกลุมของ arttribute) ใด ๆ ก็ตามที่สามารถเลือก 
(determine) attribute ตัวอ่ืนๆ ไดวา ตวัเลือก (determinant) 

นิยาม : รีเลชั่นใด ๆ จะจัดอยูในรูปแบบนอรมัลระดับที่ 3 (3NF) ถารีเลชั่นนั้นเปน 2NF 
และตัวเลือกทกุตัวจะตองเปนคียขูแขง 

สําหรับการขจัดตัวเลือกทีไ่มใชคียคูแขงออกไปมีวิธีการ ดังนี ้
ก) เลือก attribute ที่ขึ้นกับตัวเลือกที่ไมใชคียคูแขงออกไปสู

รีเลชั่นใหม 
ข) กําหนดใหตัวเลือกที่เกี่ยวของเปนคียของรีเลชั่นใหม การ

ทดสอบวาเปน 3NF 
ก) ไมมีขอมูลหลายชุดในชองเดียวกัน 
ข) ไมมี attribute ตัวใดที่ขึน้อยูกับสวนหนึ่งของคียหลัก 
ค) ไมมีตัวเลือกที่ไมใชคยีค ู แขง 

4) รูปแบบนอรมัลระดับที่ 4 (4NF)  เพื่อขจัดปญหา การขึ้นตอกันเชงิ
กลุม (Multivalued dependency) โดยนิยามความหมายของการขึ้นตอกันเชิงกลุมและรูปแบบนอร
มัลระดับที่ 4 ดังนี ้

นิยาม : ในรีเลชั่นที่ประกอบดวย attribute 3 ตัวคือ A,B และ C การขึ้นตอกันเชิงกลุม
ระหวาง B และ A โดยที่  B ขึ้นตอกับ A หมายความวาคา 1 คาของ A จะอิงกับ
กลุมของ B  โดยการขึ้นกันที่วานี้จะเปนอสิระกับคาของ C เราจะสามารถแสดง
การขึ้นตอกันเชิงกลุม โดย B ขึ้นตอ A ไดดวยสัญลักษณ A--->-->B  

นิยาม : รีเลชั่นที่เปน 4 NF ไดแกรีเลชั่นที่เปน 3NF (ที่จริงเราหมายถึง BCNF) และเปน
รีเลชั่นไมมีการขึ้นตอกันเชิงกลุม 
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2.2 เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
เอกสารงานวิจยัที่เกีย่วของกบัวิทยานิพนธฉบับนี้ สามารถสรุปไดดังนี้ 

จันทรเพ็ญ  อนุรัตนานนท (2535) ไดทาํการศึกษาเรื่องระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ
สําหรับควบคุมตนทุนการผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องประดับ วิทยานิพนธนี้ไดเสนอวิธีการจัดทํา
ระบบสารสนเทศซึ่งประกอบไปดวยรายงานและบันทกึตางๆ  เพื่อใชสําหรับการควบคุมการผลิต
และรายงานขอมูลการผลิตที่จําเปนสําหรบัผูบริหาร เพื่อเปนประโยชนในการวางแผน 

ชูเกษ  อุนจิตติ (2539)  ไดทําการศึกษาเกีย่วกบัระบบแผนงานผลิตครบวงจรของ
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยางของรถยนต  วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการศึกษาสภาพและปญหาใน
ระบบวางแผนการผลิตชิ้นสวนยางรถยนตในประเทศ  พรอมทั้งประยุกตใชวิชาทางวิศวกรรม
อุตสาหการ ดานการศึกษา การวางแผน และการประยกุตใชระบบคอมพิวเตอร ในการศึกษาไดใช
โรงงานผลิตชิ้นสวนยางของรถยนตโรงงานหนึ่งเปนกรณีศึกษา จากการศึกษาไดพบวา ปญหาทีพ่บ
ไดแก ปญหาการขาดการวางแผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ ปญหาการจัดการในเรื่องของการเตรียม
วัตถุดิบ และปญหาการกําหนดการสงมอบงานลาชา จากสภาพปญหาที่เกิดขึน้ ทางผูวิจัยไดเสนอ
แนวทางการปรับปรุง เพื่อเพิม่ประสิทธิภาพโดย การประยุกตใชเทคนคิตางๆ ทางดานการศึกษาการ
ทํางาน เพื่อชวยในการกําหนดเวลามาตรฐานการผลิต การปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิต  การ
ประยุกตใชระบบคอมพิวเตอร เขามาชวยในการวางแผนการผลิต 

พรเทพ  ลําธารวงศ (2542) ไดทําการศึกษาระบบสนับสนุนการเลือกราคาประมูลเพื่อการ
แขงขัน เปนงานวจิัยเกีย่วกับเรื่องระบบสนับสนุนการเลือกราคาประมูลเพื่อการแขงขัน มี
วัตถุประสงคเพื่อพัฒนากระบวนการเก็บรวบรวมและวเิคราะหขอมูล  ที่ใชในการตั้งราคาประมูล
แขงขันธุรกิจรบัเหมากอสรางอาคารโดยใชตัวแบบการประมูลของ Friedman (1956) มาเปน
แนวทาง  การดําเนนิการวจิัยจะใชวิธีทางสถิติวิเคราะหขอมูลเพื่อหาพารามิเตอรที่ใชในการ
ปรับปรุงตนทุนประมาณการ  หารูปแบบการแจกแจงความนาจะเปนของราคาคูแขงเทียบกับตนทุน
ของเรา หาคาคาดหมายจํานวนผูเขารวมแขงขันประมูล และจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยจําลอง
ขอมูล และราคาที่เลือกเสนอประมูลที่ใหคาคาดหมายกาํไรสูงสุด โดยรวบรวมตั้งแตป 2538 ถึง 
2540 เปนฐานขอมูลในการสรางพารามิเตอรและทดสอบโครงการในปถัดไป 

กนกพร  ศรปีฐมสวัสดิ ์ (2543) ไดทําการศึกษาระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการ
วางแผนและจดัตารางการผลิตของโรงงานกระดาษคราฟท เปนวิทยานิพนธที่เกีย่วกับการวจิัยและ
เสนอระบบสนับสนุนการตดัสินใจ ในการกําหนดการผลิตหลัก ซ่ึงเปนสวนหนึ่งของการวาง
แผนการผลิต ของโรงงานผลิตกระดาษคราฟท ระบบสนับสนนุการตัดสินใจนี้ถูกพัฒนาขึน้บน
เครื่องไมโครคอมพิวเตอร โดยใชภาษาวชิวลเบสิก 6.0 และ ไมโครซอรฟเอ็กเซส 97  โดยใชวิธีการ
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จัดรูปแบบปญหาทางการขนสง จัดเรียงลําดับการผลิตตามประเภทของผลิตภัณฑใหมีการสูญเปลา
นอยที่สุด ทําการคํานวณผลลัพธเบื้องตนโดยวิธีประมาณของโวเกล คํานวนผลลัพธตามเปาหมาย
ดวยวิธีการโมได ซ่ึงวิธีการดังกลาวเปนวิธีในการหาผลลัพธที่เหมาะสมที่สุด โดยมีเปาหมายเพือ่
การจัดกําหนดการผลิตหลักใหมีตนทุนรวมต่ําสุด หลังจากนั้นไดทําการทดสอบระบบที่สรางขึ้น 
โดยใชขอมูลในอดีตของโรงงานตัวอยางนาํไปทดสอบและทดลองใชงานจริง ระบบที่ไดสามารถ
ชวยลดตนทุนการผลิตรวมที่เกิดขึ้นจากการวางกําหนดการผลิตหลักในแตละเดือน 

อภิชาต  สวัสดิ์สวาง (2543) ไดทําการศึกษาเรื่องระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการ
วางแผนการผลิต : กรณีศึกษาอุตสาหกรรมการผลิตอุปกรณส่ือสารการบิน ในการศึกษานี้ไดทําการ
สรางระบบสนับสนุนการตดัสินใจ  สําหรับการวางแผนการผลิตในอุตสาหกรรมผลิตอุปกรณ
ส่ือสารการบิน โดยไดทําการพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจโดยใชภาษา Delphi 5 บนเครื่อง
ไมโครคอมพิวเตอร  โดยมีขั้นตอนในการศึกษา คอื ศึกษากระบวนการผลิตแผนวงจรไฟฟา  
กระบวนการประกอบแผนวงจรไฟฟา   เวลาที่ใชในการผลิตของกระบวนการ การวางแผนการผลิต 
รวมถึงสรางกฎเกณฑทีใ่ชสําหรับการตัดสนิใจวางแผนการผลิต  

ชาญวุฒิ  อัศวราชันย (2544)   ไดศึกษาเรื่องการพัฒนาระบบการจัดการการผลิตในโรงงาน
รถไถนา  ซ่ึงวิทยานพินธนีไ้ดทําการศึกษาปญหาและพฒันาระบบการจัดการการผลิตในโรงงานรถ
ไถนาตัวอยาง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและลดความสูญเสียดานการผลิต  จากการศึกษาพบวาสภาพ
ปญหาที่สําคัญ ไดแก ปญหาดานการจดัองคกร  ดานการวางแผนการผลิต  ดานการควบคุมการผลิต
ดานการควบคมุสินคาคงคลัง และดานระบบเอกสาร จากปญหาดังกลาวทางผูวิจยัไดเสนอแนวทาง
ในการปรับปรงุ โดยการจดัการทางดานตาง ๆ ดังนี ้

 1.การจัดรูปองคกร 
 2.การออกแบบระบบเอกสาร  
 3.การวางแผนการผลิต ไดแก การพยากรณยอดขาย 
 4.การควบคุมการผลิต ไดแก การใชใบสั่งผลิตและรายงานผล 
 5.การควบคุมสินคาคงคลัง 

ยุทธพงศ  กิตตินนัทกูล (2545)  ไดทําการศึกษาการพัฒนาโปรแกรมสนับสนุนการ
ตัดสินใจสําหรับการจัดทําแผนปฏิบัติการของโรงงานผลิตน้ําตาล การวิจัยนี้เปนการจัดทํา
โปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจ  สําหรับการวางแผนเลือกโรงงานและคลังสินคา ของ
โรงงานผลิตน้ําตาล  รวมทั้งจัดตารางการผลิต  โดยในสวนการวางแผนเลือกโรงงานและคลังสินคา  
ใชหลักการแกปญหาในรูปแบบทางคณิตศาสตร  ซ่ึงมีเปาหมายเพื่อใหผลรวมของตนทุนการผลิต
และคาสงต่ําที่สุด  ในสวนการจัดตารางการผลิตใชกฎการจัดลําดับแบบ Earliest Due Date  และ  
Short Processing Time  เพื่อใหไดตารางการผลิตที่มีจํานวนคําสั่งซื้อที่สงไมทันวันนดัสงลดลง  



 

 

32

โปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจนี้ถูกพฒันาขึ้นบนเครื่องไมโครคอมพิวเตอร  โดยใชภาษา 
Microsoft Visual Basic 6.0, Microsoft Access 97 ในการจดัทาํฐานขอมูล และใชโปรแกรม 
COMPLEX 8.0  ในการจัดตารางการผลิต โดยโปรแกรมที่สรางขึ้นชวยลดผลรวมตนทุนการผลิต
และคาขนสงที่เกิดขึ้นจากการวางแผน ลดความตองการทางดานทักษะของผูวางแผน ลดระยะเวลา
ในการวางแผน และมีความสามารถปรับเปลี่ยนแผนไดอยางรวดเรว็ 

เนตรดาว อดิศรพันธกุล (2546)  ไดทําการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของ
โรงงานเกาอี้ทนัตกรรมดวยกระบวนการจดัตารางการผลิต ซ่ึงไดแกปญหาการเกิดการรอคอย
ช้ินสวนที่หนวยงานตาง ๆ การรองานเขาและรอมาของชิ้นสวนในสายการประกอบ เนื่องจากการ
ขาดระบบการจัดตารางการผลิต เปนผลใหช้ินสวนที่ผลิตจากหนวยงานกลนั้นผลิตไมตรงกับความ
ตองการใชงานของหนวยงานประกอบ จึงไดนําคอมพิวเตอรมาชวยในการจัดตารางการผลิต
ช้ินสวนของแผนกผลิต 

การปรับปรุงระบบจัดตารางการผลิต เร่ิมจากการวิเคราะหกระบวนการผลิตของโรงงาน 
รวมกับการศึกษากระบวนการผลิตชิ้นสวนที่ใชในการประกอบ รวบรวมขอมูลที่ใชในการจัดตาราง
การผลิตออกแบบและจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรโดยใชภาษาวิชวลเบสิก 6.0 โดยโปรแกรมจดั
ตารางการผลิตชิ้นสวนของแผนกผลิตที่ทําการออกแบบ จะชวยในการวางแผนการผลิตของชิ้นสวน
ใหสามารถผลิตไดตรงตามความตองการของหนวยงานประกอบ และทําใหหนวยงานกลมีการใช
ทรัพยาการไดอยางมีประสิทธิภาพ เปนผลใหมีการลดจาํนวนของชิ้นสวนที่รอเขาในสายประกอบ
ลง ทําใหหนวยงานประกอบสามารถประกอบเกาอี้ทันตกรรมไดอยางตอเนื่อง 

 

 

 



บทที่ 3 
สภาพปจจุบัน และการวิเคราะหปญหา 

3.1 ขอมูลท่ัวไปเก่ียวกับโรงงาน 
3.1.1.  ขอมูลท่ัวไปของโรงงานตัวอยาง 

โรงงานตัวอยาง  กอตั้งขึ้นในป ค.ศ.1984 ในประเทศไทย   ซ่ึงเปนบริษัทในเครือ
ของบริษัทแมที่ประทศฝรั่งเศส ซ่ึงผลิตเครื่องจักรและอปุกรณในอุตสาหกรรมที่เกีย่วกับการตกแตง
บรรจุภัณฑพลาสติก โรงงานตัวอยาง พนักงานทั้งหมดเกอืบ 100 คน โดยมีผูบริหารเปนชาวฝรั่งเศส 
โรงงานตัวอยางมีเปาหมายในการผลิตเครื่องจักรประเภทตางๆ และอุปกรณการพิมพ ดังนี ้

• เครื่องพิมพสกรีนแบบกึ่งอัตโนมัติ (Semi-Automatic Screen  Machine ) 
• เครื่องพิมพสกรีนแบบอัตโนมัติ (Automatic Screen Printing Machine) 
• เครื่องสนับสนุนงานพิมพ (Auxiliary Machine ) 
• เครื่องพิมพสกรีนแผนคอมแพคสดิสก (CD Screen Printing Machine) 

โรงงานตัวอยางตั้งอยู เลขที่ 11/34 หมูที่ 6 ต.คลองสาม อ.คลองหลวง จ.ปทุมธานี  
ซ่ึงตั้งอยูบนเนือ้ที่ประมาณ 3 ไร  กําลังการผลิตโดยประมาณในปจจุบัน เครื่องพมิพสกรีนแบบ
กึ่งอัตโนมัติประมาณ 30 เครื่อง/ป  เครื่องพิมพสกรีนประเภทอัตโนมัติประมาณ 20 หัวพิมพ/ป  
เครื่องจักรสนับสนุนงานพิมพประมาณ 20 เครื่อง/ป 
  ชวงเวลาทํางาน  
  สํานักงาน : วนัจันทร – วันศุกร  เวลา  8:00 – 17:00 น. พัก 12:00 – 13:00 น. 
  โรงงาน    : วนัจันทร – วันเสาร  เวลา 8:00 – 17:00 น. พัก 12:00 – 13:00 น. 

3.1.1.1. ผลิตภัณฑของบริษทั 
บริษัทฯ  มีเปาหมายในการผลิตเครื่องจักรประเภทตางๆ และอุปกรณที่ใช

ในอุตสาหกรรมการพิมพสกรีน  บรรจุภัณฑ   โดยแบงผลิตภัณฑออกเปนกลุมใหญๆ  ได 4 กลุม 
1) เครื่องพิมพสกรีนแบบกึ่งอัตโนมัติ 

เปนเครื่องพิมพสกรีนประเภทกึ่งอัตโนมัติ  ใชพิมพสกรนีงานได
ทุกประเภท แบงออกเปน 2 รุนหลัก คือ 

• 150D 
• 150M 

 
 
 



 

 

34

 
 
 
 
 

                           รูปที่ 3.1  เครื่องพิมพสกรีนระบบกึ่งอัตโนมัติ 
 

2) เครื่องพิมพสกรีนแบบอัตโนมัติ 
เปนเครื่องพิมพแบบอัตโนมตัิ  และมีความเร็วในการพิมพสูง  ใน

ปจจุบันบริษัทฯ ไดทําการผลิตอยู 3 รุนดังนี้ 
• Space (244) สามารถพิมพไดทั้งชิ้นงานทรงกลมและ

ทรงรี และสามารถปรับตั้งการพิมพไดหลายรูปแบบ  
• Excellence (252E) สามารถพิมพไดเฉพาะงานที่มี

พื้นผิวแบนและผิวโคงแตไมใชทรงกระบอก  มีประสิทธิภาพในการพิมพสูงมาก 
• Evidence (308)  พิมพไดเฉพาะชิน้งานทรงกระบอก 

ความเร็วในการพิมพสูงมาก 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.2  เครื่องพิมพสกรีนระบบอัตโนมตัิ 

 
3) เครื่องสนับสนุนงานพิมพ 

เปนเครื่องจักรที่ชวยในการเตรียมชิ้นงาน หรือ ตกแตงชิน้งานทั้ง
กอนและหลังงานพิมพสกรนี  มีหลายรุนไดแก 

• Flame Treatment เปนเครื่องจักรที่ใชทาํการเผาผิวช้ินงาน
กอนการพิมพเพื่อเตรียมผิวช้ินงานประเภทบรรจุภัณฑ
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พลาสติกกอนทําการพิมพ  ในปจจุบันไดมีทําการผลิตอยู 2 
รุน คือ รุน 45 และ 49 

• UV Dryer เปนเครื่องที่ใชสําหรับทําการอบผิวของชิ้นงานให
แหงโดยใชรังสี UV  หลังจากที่ไดทําการพิมพ ในปจจุบัน
บริษัทไดทําการผลิตอยู 4 รุน ไดแก 440, 4150, 4030, 
4037 

• Leak Tester เปนเครื่องที่ใชสําหรับการตรวจสอบชิ้นงานวา
มีการรั่วซึมหรือไม หลังจากที่ไดผานกระบวนการผลิต
มาแลว กอนทีจ่ะทําการพิมพผิวช้ินงาน  ในปจจุบันบริษัทได
ทําการผลิตอยู 2 รุน คือ 740-30 และ 740 Mark II 

 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3  เครื่องจักรประเภทสนับสนุนงานพิมพสกรีน 
 

4) เครื่องพิมพสกรีนแผนคอมแพคสดิสก 
เปนเครื่อง Screen แผน CD  มีฟงกชันการทํางานเปนระบบ

อัตโนมัติ มีความเร็วในการพมิพสูงและ สามารถพิมพไดสูงสุด 5 สี ตอหนึ่งแผน  โดยท่ีความเรว็ใน
การพิมพอยูที่ 4,500 แผน /ชัว่โมง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.4  เครื่องพิมพสกรีนแผนคอมแพ็คดิสท ระบบอัตโนมัติ 
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3.1.1.2 การจัดองคกรภายในบริษัท 
ภายในองคกรแบงออกเปน 4 สวนหลัก คอื 
1) ฝายบริหารงานทั่วไป (Administrator)  

ทําหนาที่บริหารงานทั่วไป บัญชี  และงานดานบุคคล 
 

2) ฝายขาย 
แบงออกเปนฝายขายในประเทศ และตางประเทศ  

3) ฝายหมกึพมิพ และอุปกรณเสริม (Ink & Accessories) 
ดูแลเกีย่วกับการขายหมึกพิมพ และอุปกรณเสริมในงานพิมพ เชน ยาง
ปาด บล็อกสกรีน 

4) ฝายโรงงาน 
ดูแลงานผลิตทั้งหมด แบงออกเปน 3 สวนยอย  โดยมีผูจัดการ

โรงงานเปนผูบริหารหลัก  โดย 3 สวนยอยประกอบดวย 
(1) ฝายผลิต  สวนนี้ทําหนาที่ในการผลิตชิ้นสวนเพื่อปอนเขาสู

สายงานประกอบผลิตภัณฑ   มีงานหลักคือการแปรรูป
วัตถุดิบ โดยในสวนนี้มี 3 แผนกยอย ไดแก 

• เครื่องมือกล  
• เชื่อมและโลหะแผน  
• สี  

(2) ฝายวางแผนการผลิต  สวนนีดู้แลงานดานการออกแบบ  ส่ัง
ผลิต, การประกอบผลิตภัณฑ และการจดัสง  รวมถึงการวิจัย
และพัฒนา  เพือ่นําผลิตภัณฑออกสูตลาด โดยยอยออกเปน 4 
แผนก 

• ออกแบบและวิศวกรรม 
• ประกอบ 
• ไฟฟา 
• วัสดุคงคลัง 

(3) จัดซื้อ ดแูลในงานจัดซื้อวัตถุดิบ และชิน้สวนสําเร็จรปู และ 
งานจางเหมาตางๆ  รวมไปถึงอุปกรณอ่ืนในโรงงงาน 

 
 



 

 

 

 
รูปที่ 3.5  แผนผังองคกร บริษัทตัวอยาง 

 
 
 

ประธานบริษัทฯ 

หนวยงานความปลอดภัย 
(คณะกรรมการความปลอดภัยฯ) 

เจาหนาที่ความปลอดภัยในการทํางาน 

รองประธานบริษัทฯ 

บริหาร โรงงาน ฝายขาย หมึกพิมพ 

ฝายบุคคล ฝายบัญชี ฝายผลิต ฝายวางแผนการผลิต จัดซื้อ 

ควบคุมคุณภาพ 

เครื่องมือกล เชื่อม สี 

ออกแบบและวิศวกรรม 

ประกอบ ไฟฟา วัสดุคงคลัง 

ขายในประเทศ ขายตางประเทศ 

Khompeel
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Khompeel
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 ความตองการจากลูกคา

ตรวจสอบ 
กําหนดของสินคาและ 

และแบบแปลน 

ออกแบบ/วิศวกรรมแกไขแบบแปลน
หรือ ออกแบบใหม

ไมมีการแกไขแบบแปลน
หรือ ออกแบบใหม

วางแผนการผลิต/
ส่ังผลิต

ส่ังซื้อ

ส่ังผลิตชิ้นสวนในโรงงาน ส่ังผลิตชิ้นสวนจาก
ผูรับเหมา

ส่ังผลิต

ส่ังซื้อวัตถุดิบ/และ
ชิ้นสวนกึ่งสําเร็จรูปส่ังซื้อชิ้นสวนสําเร็จรูป

แผนกสี

แผนกเครื่องมือกล แผนกเชื่อม
และโลหะแผน

กระบวนการ
อ่ืนๆ

ไมตองทําสี

ตองทําสี

แผนกประกอบ

กระบวนการพิเศษอื่นๆ เชน
กัดเฟอง
ชุบแข็ง
รมดํา

ชุบโครเม่ียม
ฯลฯ 

ควบคุม
คุณภาพ

ควบคุม
คุณภาพ

ควบคุม
คุณภาพ

ควบคุม
คุณภาพ

สโตร
วัตถุดิบ

สโตร
ชิ้นสวน

สินคาสําเร็จรูป

3.2 กระบวนการผลิตของโรงงาน 
ลักษณะการดําเนินงานผลิต ในโรงงานประกอบดวยแผนกตางๆ ดังที่ไดกลาวไวขางตน ซ่ึง

มีรูปแบบการปฏิบัติงานดังแสดงในรูปที่ 3.6   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 3.6  กระบวนการผลิตโดยรวมของโรงงานตัวอยาง 
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ซ่ึงในการผลิตของโรงงานตองจัดรูปแบบการผลิตใหมีความยืดหยุนสูง เนื่องจากผลิตภัณฑ
ของบริษัทมีหลายรุน และการผลิตเปนแบบตามสั่ง ซ่ึงตองมีการปรับเปลี่ยนและหมุนเวียน
ผลิตภัณฑที่ทาํการผลิตในสายงานบอยครัง้ ทําใหการจัดระบบวัสดคุงคลังเปนแบบทันเวลา คอื
(JIT) เพราะโรงงานไมสามารถคงคลังวัตถุดิบไวได เพราะความไมแนนอนของผลิตภัณฑที่ทําการ
ผลิต 

กระบวนการผลิตเครื่องพิมพสกรีน  ในการผลิตเครื่องพิมพสกรีน นั้นไดแบงเปนขัน้ตอน
หลักๆ 6 ขั้นตอนดังแสดงในรูปที่ 3.7 เร่ิมตั้งแตขั้นตอนการเตรียมวตัถุดิบจนถึงการทดสอบและ
ปรับแตง 

 

 
รูปที่ 3.7 กระบวนการผลิตเครื่องพิมพสกรีน 

 

 

 

เตรียมวัตถุดิบ 

ขึ้นรูปชิ้นงาน 

กรรมวิธีตกแตงผิวสําเร็จ 

ประกอบชิ้นสวนเครื่องกล 

ประกอบชุดควบคุม 

ทดสอบและปรับแตง 
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3.2.1 การเตรียมวัตถุดิบ 

  วัตถุดิบที่ใชในกระบวนการผลิต  สวนใหญเปนเหล็ก และโลหะนอกกลุมเหล็ก 
เชน อลูมิเนียม ทองเหลือง เปนตน ซ่ึงสามารถแบงประเภทออกเปนกลุมใหญๆ ไดดังนี ้

1) เหล็กโครงสรางทั่วไป ไดแกเหล็กที่จะนํามาทําโครงสรางของเครื่องจักร 
และชิ้นสวนทีไ่มรับภาระมากนัก เชน st-37 ,ss400 เปนตน 

2) เหล็กกลาผสมสูง ใชในการทําชิ้นสวนเครื่องจกัรกลที่รับภาระสูง เชน 
เฟอง เพลาสงกําลัง ไดแก SCM4, SNCM4 เปนตน 

3) โลหะนอกกลุมเหล็ก ไดแก ทองเหลือง ,ทองแดง, อะลูมิเนียม เปนตน 
4) พลาสติก ไดแกไนลอน , โพลีเอสเตอร เปนตน 

ลักษณะรูปพรรณของวัตถุดบิที่เขาสวนใหญ จะเปนเสนกลม, เสนแบน, และแผน 
ในขั้นตอนการเตรียมวัตถุดบิทางแผนกสโตรวัถุดิบ จะทําการตัดวัตถุดิบใหไดขนาดตามแบบที่
ส่ังงานมา และสงตอไปเพื่อเตรียมขึ้นรูป 

3.2.2 ขึ้นรปูชิน้งาน  
  ในกระบวนการขึ้นรูปนี้ทางโรงงานไดแยกออกเปน สองกระบวนการใหญ คือ 
กระบวนการขึน้รูปดวยการตดัเฉือน และกระบวนการเชื่อมประสานและโลหะแผน โดยมี
รายละเอียดดังนี้ 

1) กระบวนการตัดเฉือน จะรับผิดชอบโดยแผนกเครื่องมือกล โดยจะทํา
การตัดเฉือนวตัถุดิบใหออกมาเปนรูปทรงตามแบบงาน โดยกรรมวิธีใน
กระบวนการนี้ไดแก 

• การกัด 
• การกลึง 
• การไส 
• การเจาะ ฯลฯ 

2) กระบวนการเชื่อมประสานและโลหะแผน กระบวนการนี้แผนกเชื่อม
เปนผูรับผิดชอบ โดยงานที่ทําในแผนกนี้จะเปนชิน้สวนของตัวถังของ
เครื่องพิมพสกรีน กรรมวิธีในกระบวนการนี้ไดแก 

• การเชื่อมประสาน เชน การเชื่อมTIG, MIG, ARGON, 
ไฟฟา 

• การดัด พับ โลหะแผน 
•  
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3.2.3 กรรมวิธีตกแตงผิวสาํเร็จ  

ในกระบวนการนี้แผนกสีเปนผูรับผิดชอบ ซ่ึงกระบวนการในแผนกนี้ จะเปนการ
ตกแตงผิวช้ินงานใหสวยงาม และเปนการปรับปรุงผิวของชิ้นสวนหลังจากการขึ้นรปูแลวใหเหมาะ
กับการใชงาน กรรมวิธีในกระบวนการนี้ไดแก 

• การรมดํา 
• การทําสี 
• การขัดเงา 

สวนกรรมวิธีพิเศษแบบอืน่เชนการชุบดวยไฟฟา เชนการชุบโครเมียม การชุบ
สังกะสี ไดสงใหผูรับเหมาภายนอก  

3.2.4 ประกอบชิ้นสวนเครื่องกล  
ในการประกอบชิ้นสวนเครือ่งกลนี้แผนกประกอบจะเปนผูทําการประกอบ โดย

นําชิ้นสวนที่ผลิตในโรงงาน จากผูรับเหมานํามาประกอบเขาดวยกัน พรอมทั้งกับติดตั้งอุปกรณ
มาตรฐานตางๆ เขาไป เชน มอเตอร , ตลับลูกปน , ชุดเกียร , คับปลิ้ง เปนตน พรอมทั้งประกอบชดุ
นิวแมสตกิ และทําการทดสอบการเคลื่อนที่ และความแมนยาํในดานตําแหนงการทํางานของ
เครื่องพิมพสกรีน  

3.2.5 ประชุดควบคุม  

เมื่อเครื่องพิมพไดทําการประกอบชิ้นสวนทางดานเครื่องกลตางๆเรียบรอยแลว
ทางแผนกไฟฟาก็จะทําการติดตั้งอุปกรณไฟฟา ทีใ่ชในการควบคุมระบบอัติโนมตัิ เชน เซนเซอร 
ทรานดิวเซอร ชุดควบคุมทางตรรก (PLC) พรอมทั้งทําการทดสอบระบบควบคุม 

3.2.6 ทดสอบและปรับแตง   

เมื่อตัวเครื่องพมิพสกรีนไดทาํการประกอบเรียบรอยแลว ชางพิมพก็จะทําการ
ทดสอบการทํางานของเครื่องโดยการทดสอบโดยการพิมพงานจริงๆ ของลูกคา และปรับตั้ง
อุปกรณจับยึดตางๆ ทดสอบความเร็วในการพิมพ ทดสอบความแมนยําในการพมิพ เมื่อทําการ
ทดสอบผานแลวก็จะทําการเก็บรายละเอยีดของเครื่อง เชน รอยสี ความเรียบรอยในการประกอบ
ชิ้นสวนตาง แลวเตรียมจดัสงผลิตภัณฑสําเร็จตอไป 
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3.3 การวางผังโรงงานและรายการเครื่องจักร 
ลักษณะของโรงงานเปนอาคารคอนกรีตมีสองชั้น มีพื้นที่ใชสอยประมาณ 4,800 ตาราง

เมตร โดยแบงพื้นที่ตามแผนกตางๆ ดังที่ไดกลาวไวขางตน โดยพืน้ที่บริเวณชั้นสองจะเปนของ
แผนกหมกึพิมพ และ สํานักงานฝายบญัชี และมีพืน้ที่บางสวนเปนของแผนกเชือ่ม และพื้นที่
ประกอบงาน 

3.3.1 การวางผังโรงงาน  
การวางผังโรงงานดังแสดงในรูปที่ 3.8-3.9 ซ่ึงการวางผังโรงงานเปนการวาง

เครื่องจักรแบบตามลักษณะงาน  

Exit

Exit

Spray Booth 1

Spray Booth 2

Spray Booth 3

12

3 4 5

6

7

8

9

10

11
12

10-1
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D01 D02 D03 D04
D05 M07

M08 M09 M10 DR1 DR2

NC3NC1
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P01

C01

V01
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รูปที่ 3.8 แผนผังโรงงานบริเวณชัน้ 1 

1.คลังวัตถุดิบ  4.หอง CNC   7.หองพนสี 3   10. สํานักงานฝายโรงงาน 
2.คลังช้ินสวน  5.หองพนสี 1  8.แผนกประกอบ   11. หองรับรอง 
3.แผนกเครื่องมือกล 6.หองพนสี 2  9.แผนกออกแบบและวิศวกรรม 12.หองโชวสินคา 
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รูปที่ 3.9 แผนผังโรงงานบริเวณชัน้ 2 

1) คลังวัตถุดิบ ทําหนาที่เก็บวัตถุดิบที่ใชในการผลิต จําพวกเหล็ก 
อลูมิเนียม ทองเหลือง เปนตน เพื่อทําการเตรียมวัตถุดิบเพื่อจายใหแก 
แผนกเครื่องมอืกลและแผนกเชื่อม 

2) คลังชิ้นสวน เก็บชิ้นสวนสําเร็จรูป 
3) แผนกเครื่องมือกล 
4)  หอง CNC 
5) หองพนสี 1 
6) หองพนสี 2 
7) หองพนสี 3 
8) แผนกประกอบ 

13. แผนกเช่ือม   15. คลังหมึกพิมพ  17. สํานักงานบัญชี 
14. ลานประกอบ   16. หองผสมหมึกพิมพ    
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9) แผนกออกแบบและวิศวกรรม 
10) สํานักงานฝายโรงงาน 
11) หองรับรอง 
12) หองโชวสินคา 
13) แผนกเชื่อม 
14) ลานประกอบ 
15) คลังหมึกพิมพ 
16) หองผสมหมึกพิมพ 
17) สํานักงานบัญชี 

3.3.2 บัญชีรายการเครื่องจักร  

  รายการเครื่องจักรที่มีใชในกระบวนการผลิตแสดงในตารางที่ 3.1 

ตารางที่ 3.1 รายการเครื่องจกัรที่ใชในกระบวนการผลิต 

รหัส
เคร่ืองจักร รายละเอียด ลักษณะการใชงาน แผนก 

M01 Milling-First Model LC-20 VSG กัดขึ้นรูปชิ้นงาน เครื่องมือกล 
M02 Milling-First Model LC-20 VSG กัดขึ้นรูปชิ้นงาน เครื่องมือกล 
MO3 Milling-First Model LC-20 VSG กัดขึ้นรูปชิ้นงาน เครื่องมือกล 
M04 Milling-Dynamill B-5GV กัดขึ้นรูปชิ้นงาน เครื่องมือกล 
M05 Milling-FirstWith Model VBM 

5VL 
กัดขึ้นรูปชิ้นงาน เครื่องมือกล 

M06 Milling-FirstWith Model VBM 
5VL 

กัดขึ้นรูปชิ้นงาน เครื่องมือกล 

M07 Milling-CORNAC Model C100 กัดขึ้นรูปชิ้นงาน เครื่องมือกล 
M08 Milling-G. Dufour(Hernualt 

Somua) 
กัดขึ้นรูปชิ้นงาน เครื่องมือกล 

M09 Milling-Phoebus PBM-2VS กัดขึ้นรูปชิ้นงาน เครื่องมือกล 
M10 Vertical Slot M/C-Tarng’s TS-

230K 
แทงลิ่ม เครื่องมือกล 
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ตารางที่ 3.1 (ตอ) 

รหัส
เคร่ืองจักร รายละเอียด ลักษณะการใชงาน แผนก 

D01 Lathe-John Ford กลึงขึ้นรูปชิ้นงาน เครื่องมือกล 
D02 Lathe-John Ford กลึงขึ้นรูปชิ้นงาน เครื่องมือกล 
D03 Lathe-John Ford กลึงขึ้นรูปชิ้นงาน เครื่องมือกล 
D04 Lathe-John Ford กลึงขึ้นรูปชิ้นงาน เครื่องมือกล 
D05 Lathe-Micro Welly TY-1768 กลึงขึ้นรูปชิ้นงาน เครื่องมือกล 
DR1 Drilling Multi Spindle M/C-MP20 เครื่องเจาะ เครื่องมือกล 
DR2 Radial Drilling Machine เครื่องเจาะรัศมี เครื่องมือกล 
DR3 Drilling PL-25 เครื่องเจาะ เครื่องมือกล 
NC1 Machining Center-Mori Seiki 

GV503 
กัดขึ้นรูปชิ้นงาน เครื่องมือกล 

NC2 Machining Center-Matec 30L กัดขึ้นรูปชิ้นงาน เครื่องมือกล 
NC3 CNC Lathe-Feller FTC-20L กลึงรูปชิ้นงาน เครื่องมือกล 
P01 Making Flat Machine เครื่องขัดผาทราย แผนกส ี
C01 Ultrasonic Cleaning Machine เครื่องลางชิ้นงาน แผนกส ี
V01 Vibratory Grinding เครื่องเขยา แผนกส ี
BS1 Band Saw –Partymoto RF916V เครื่องเล่ือยสายพาน คลังวัตถุดิบ 
BS2 Band Saw-SH1010 COSEN เครื่องเล่ือยสายพาน คลังวัตถุดิบ 

W01 MIG/MAG Welding-Miller เครื่องเชื่อม 
MIG/MAG แผนกเชื่อม 

W02 Electric Welding-Makita เครื่องเชื่อมไฟฟา แผนกเชื่อม 
W03 Electric Welding-Daiyogo เครื่องเชื่อมไฟฟา แผนกเชื่อม 
W04 Argon Welding-Miller เครื่องเชื่อมอารกอน แผนกเชื่อม 
NIB เครื่องตัดเหลก็-Bombled เครื่องตัดเหลก็-

ใบมีด 
แผนกเชื่อม 

B01 เครื่องมวน-Bombled เครื่องมวนเหล็กแผน แผนกเชื่อม 
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3.4 การวางแผนการผลิตในปจจุบัน 
การวางแผนการผลิตในปจจบุันจะเริ่มจากการที่มีใบสั่งขายจากฝายขายมาที่แผนกวาง

แผนการผลิต  ในการวางแผนการผลิตนั้นไดแบงประเภทของผลิตภัณฑที่ออกใบสั่งขายมาเปนสอง
กลุมใหญๆ คือ เครื่องจักร (Machine)   และชิ้นสวน (Spare Part) ซ่ึงขั้นตอนในการวางแผนการ
ผลิตในปจจุบนัแสดงในรูปที่ 3.10 ซ่ึงแบงออกเปนขั้นตอนหลัก 4 ขั้นตอน ดังนี ้

 

 
รูปที่ 3.10  ขั้นตอนการวางแผนการผลิตในปจจุบัน 

 
3.4.1 ออกใบรายการชิน้สวน 

ในการออกใบรายการชิ้นสวนนี้ ทางวิศวกรฝายวางแผนการผลิต  จะพิจารณาวา
เปนผลิตภัณฑประเภทไหน ถาเปนพวกชิ้นสวนก็ส่ังผลิตตามรายการหรือ ถามีสํารองอยูในสโตรก็
จัดสงไดทันท ี  ถาเปนสินคาประเภทเครื่องพิมพสกรีนจะตองมีการตรวจสอบวาตองมีการ
เปล่ียนแปลงใบรายการวัสด ุ(BOM: Bill of Material) หรือไมเพราะเครื่องจักรในงานพิมพสกรีนนี้ 
ในเครื่องจักรแตละประเภทจะประกอบดวย 3 สวนหลัก คือ  

1.) ชุดมาตรฐาน คือ สวนที่มีรูปแบบตายตัวตามแตรุนของเครื่องจักร ใน
สวนนี้จะมีรายการวัสดุที่ตายตัวไมมีการเปลี่ยนแปลง 

ใบสั่งขายจากฝายขาย (Order No.) 

ออกใบรายการชิ้นสวน 
จํานวนชิ้นสวน/โมเดล 

สโตร 
ตรวจสอบรายการคงเหลือปจจุบันของชิ้นสวน 

กําหนดจํานวนในการสั่งผลิต 
ทํารายการสั่งซื้อวัตถุดิบและชิ้นสวนมาตรฐาน 

ออกใบสั่งผลิต 
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2.) อุปกรณจับยึด ในสวนนี้เปนสวนที่ใชในการจับยดึชิน้งานพิมพ ดังนั้น
จึงตองมีการออกแบบใหมตามลักษณะชิ้นงานของลูกคา 

3.) อุปกรณเสริม เปนอุปกรณที่ออกแบบเพิ่มหรือมีการปรับปรุงเพื่อให
เครื่องจักรทํางานไดตามฟงคชันที่ลูกคาตองการ เชนการกลับขวด
อัตโนมัติ  หรือการเรียงชิ้นงานอัตโนมัติกอนเขาเครื่อง  เปนตน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.11  สวนประกอบหลักของเครื่องพิมพสกรีน 
 

ในขั้นตอนการออกใบรายการชิ้นสวนถาเปนชุดมาตรฐาน หรืออุปกรณเสริมที่เคย
มีการออกแบบไวกอนและจัดทํารายการวสัดุไวแลวก็จะพิมพออกมาไดเลย ใบรายการวัสดุที่พิมพ
ออกมานี้จะแสดงวาในเครื่องจักรหนึ่งเครื่องตองใชช้ินสวนอะไรเทาไหร ไมสามารรถบอกไดวา
ตอนนี้มีช้ินสวนสํารองไวเทาไหร ซ่ึงนับวาเปนปญหาจุดหนึ่ง 

ถาเปนสวนทีอ่อกแบบใหมตองรอแบบจากฝายออกแบบและวิศวกรรม เมื่อมีแบบ
ใหมเขามาวิศวกรฝายวางแผนการผลิตก็จะตองประเมินตนทุนในการผลิต  ตรวจสอบกระบวนการ
ผลิตวาสามารถดําเนินการไดในโรงงานหรือตองจางทําผูรับเหมาจากภายนอก  ตองมีการจัดวสัดุ
เพิ่มเติมหรือไม   

เมื่อทําการตรวจสอบรายการที่ตองสั่งผลิตทั้งหมดเรียบรอยแลวก็จะพมิพใบ
รายการวัสดุออกมา โดยมี 2 แบบ คือ 

• ใบรายการวัสดุช้ินสวน (Spare Part) : เปนรายการชิ้นสวนที่ตองสั่ง
ทํา 

• ใบรายการวัสดุช้ินสวนมาตรฐาน (Standard Part) : เปนอุปกรณ
มาตรฐานตาง ๆ เชน มอเตอร ตลับลูกปน อุปกรณนวิแมติกส เปนตน 

 

อุปกรณจับยึด 
(Jig & Fixture) 

อุปกรณเสริม 
(Option) 

เครื่องพิมพ 
สกรีน 

ชุดมาตรฐาน 
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3.4.2. สโตรตรวจสอบรายการคงเหลือปจจุบัน 
เมื่อสโตรไดรับใบรายการวสัดุก็ทําการตรวจสอบจํานวนชิ้นสวน ตามรายการที่

ตองใชวามีสํารองไวในสโตรจํานวนเทาไหร ในการตรวจสอบใช 2 วธีิการดังนี ้
1) ตรวจสอบโดยดจูากคอมพิวเตอร วาสถานะของชิ้นสวนเหลืออยูเทาไหร 
2) ตรวจสอบโดยการนับจํานวนจริงที่เหลืออยู 

ในการตรวจสอบชิ้นสวนวาจะใชวิธีไหน ขึ้นอยูกับประสบการณของพนักงาน 
โดยพนกังานจะรูวาชิ้นสวนชิ้นนี้ไมมีการเบิกใชกับเครื่องจักรรุนอื่นทีก่ําลังผลิตในปจจุบัน กจ็ะ
สามารถดูจํานวนที่แนนอนไดจากคอมพวิเตอร  แตถาหากชิ้นสวนนั้นมกีารเบิกใชเพื่อนําไป
ประกอบกับเครื่องรุนอื่นทําใหผลที่แสดงในคอมพิวเตอรไมถูกตองทําใหตองตรวจสอบจากการนับ
จริง 

ในการที่ตองมกีารตรวจสอบ 2 วิธี  เนื่องจากการตัดเบิกชิ้นสวนเมือ่มีการจาย
ออกไปผลิตมีการปรับปรุงไมทันเวลา  เนือ่งจากขั้นตอนในการจายชิน้สวนผลิตและตัดเบกิชิ้นสวน
มีพนักงานจะทําการตัดเบิกชิ้นสวนลงในแฟมซึ่งแยกตามหมายเลขเครือ่งจักร  เมื่อเครื่องจักรเครื่อง
นั้นประกอบเสร็จ ถึงจะนํารายการชิ้นสวนในแฟมนั้นไปทําการตัดชิ้นสวนออกจากระบบ
คอมพิวเตอร  ที่จําเปนตองทําอยางนี้เพราะตองมีการคิดตนทุนที่แทจริงในการผลิตของเครื่องจักร
แตละตัว ซ่ึงระบบโปรแกรมคอมพิวเตอรที่บริษัทใชอยูในปจจุบันไมสามารถแยกไดวาชิน้สวนแต
ละชิ้นที่ถูกเบกิออกไปใชนัน้อยูกับเครื่องจักรตัวไหน จงึทําใหตองมีการทํางานซ้ําซอน คือใชกรอก
ขอมูลในเอกสารแลวยังตองไปทําซ้ําในคอมพิวเตอรอีก 

3.4.3 กําหนดจํานวนในการสั่งผลติ 
เมื่อไดรับใบรายการตรวจสอบวัสดุกลับมาจากสโตร ฝายวางแผนการผลิตก็

จะตองทําการกําหนดจํานวนในการสั่งผลิตวาชิ้นสวนชิน้นี้จะสั่งผลิตกี่ช้ิน วาจะสั่งผลิตพอดีกับการ
ประกอบเครื่องจักรตามยอดสั่งขาย หรือผลิตเผื่อไวสํารองไวใน สโตร ซ่ึงในขั้นตอนนี้ใช
ประสบการณของผูวางแผนเปนหลักไมมเีครื่องมือชวยในการตัดสินใจ  หรือกฎเกณฑที่แนนอน   

ทํารายการสั่งซื้อวัสดุ  ในการสั่งซื้อวัสดุก็ไมมีหลักเกณฑหรือวิธีการที่แนชัดใช
ประสบการณในการจดัทําแผนการสั่งซื้อวัตถุดิบ  และชิ้นสวนมาตรฐาน  เมื่อทาํรายการสั่งซื้อ
วัตถุดิบ และ ชิ้นสวนมาตรฐานเสร็จก็จะทําการสงใหฝายจัดซื้อทําการออกใบสั่งซื้อ 

3.4.4 ออกใบสั่งผลติ 
สําหรับรายการที่ตองผลิตนี้  ก็จะทําการออกใบสั่งผลิต  โดยจะออกเปน 2 สวน 

คือส่ังผลิตในโรงงาน  ไปตามแผนกตาง  โดยการพิมพใบสั่งผลิต (Shop Order) ไปตามแผนกตาง 
ๆ และส่ังผลิตจากภายนอก  โดยทําการเปดใบสั่งซื้อออกไปตามหมายเลขแบบชิ้นงาน 
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3.5 สภาพปญหาในปจจุบัน และการวิเคราะหปญหา 
3.5.1 สภาพปญหาในปจจุบัน 

ปญหาที่เปนปญหาหลักในสภาวะปจจุบนัของโรงงานตัวอยาง คือปญหาการสง
มอบเครื่องจักรไมทันกําหนด ซ่ึงในกรณีนีใ้นการพิจารณาการสงมอบไมทันกําหนดไดแบง
พิจารณาออกเปน 2 กลุม ตามการขาย คือ การสงมอบสินคาสําหรับการขายในประเทศ และ การสง
มอบสินคาสําหรับการขายตางประเทศ เนื่องจากการสั่งซื้อของลูกคาแตกตางกัน การขายใน
ประเทศทางฝายวางแผนการผลิตจะเปนผูกาํหนดวันสงมอบใหฝายขายเพื่อทําการเสนอลูกคา แต
การขายตางประเทศจะเปนการรับการสั่งผลิตมาจากบริษัทฯแมเปนสวนใหญ ซ่ึงสวนใหญจะ
กําหนดมาเปนแผนรายป ซ่ึงงายในการวางแผนการผลิต 

ปญหาการสงมอบไมทันกําหนดหรือการผลิตลาชานี้ แสดงไดโดยพิจารณาจาก
ขอมูลรายงานการสงมอบเครื่องจักรจากการขายภายในประเทศ  ตั้งแต มกราคม พ.ศ. 2545 จนถึง 
มีนาคม พ.ศ. 2548 ดังแสดงในตารางที่ 3.2 ที่ไดแสดงรายการจํานวนของเครื่องจักรที่สงมอบไมทัน
กําหนด และ จาํนวนวันที่สงมอบลาชา 
ตารางที่ 3.2 สรุปรายการสงมอบเครื่องพิมพสกรีน สําหรับลูกคาในประเทศ ระหวาง มกราคม 2545 
ถึง มีนาคม 2548  

จํานวนเครื่องพิมพท่ีตองสงมอบ จํานวนเครื่องที่สงมอบไมทัน 
เดือน 

ก่ึงอัตโนมัติ อัตโนมัติ อ่ืนๆ ก่ึงอัตโนมัติ อัตโนมัติ อ่ืนๆ 
จํานวนวันสง
มอบลาชา 

ม.ค.-46 2 - - - - - - 
ก.พ.-46 3 - 1 - - 1 20 
มี.ค.-46 4 - - 2 - - 5 
เม.ย.-46 7 - - 5 - - 40 
พ.ค.-46 4 - - 2 - - 18 
มิ.ย.-46 3 - - 1 - - 3 
ก.ค.-46 7 1 1 3 1 - 15 
ส.ค.-46 1 1 - 1 - - 7 
ก.ย.-46 10 0 1 10 0 0 45 
ต.ค.-46 6 0 0 4 0 0 8 
พ.ย.-46 7 0 0 1 0 0 18 
ธ.ค.-46 22 2 4 1 2 0 58 
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ตารางที่ 3.2 (ตอ) 
จํานวนเครื่องพิมพท่ีตองสงมอบ จํานวนเครื่องที่สงมอบไมทัน 

เดือน 
ก่ึงอัตโนมัติ อัตโนมัติ อ่ืนๆ ก่ึงอัตโนมัติ อัตโนมัติ อ่ืนๆ 

จํานวนวันสง
มอบลาชา 

ม.ค.-47 1 0 0 1 0 0 15 
ก.พ.-47 2 0 1 2 0 0 31 
มี.ค.-47 1 1 1 1 0 1 57 
เม.ย.-47 3 0 1 1 0 1 13 
พ.ค.-47 0 2 0 0 2 0 34 
มิ.ย.-47 1 0 0 0 0 0 0 
ก.ค.-47 1 3 1 0 1 0 34 
ส.ค.-47 3 4 1 0 2 0 30 
ก.ย.-47 6 0 0 2 0 0 35 
ต.ค.-47 1 0 0 0 0 0 0 
พ.ย.-47 3 2 1 0 2 0 30 
ธ.ค.-47 2 0 0 2 0 0 15 

ม.ค.-48 0 0 0 0 0 0 0 
ก.พ.-48 0 0 0 0 0 0 0 
มี.ค.-48 0 0 0 0 0 0 0 

100 16 13 39 10 3 
รวม 

129 52 
531 

 
จากตารางแสดงใหเห็นวา มียอดขายในประเทศทั้งสิ้น 129 เครื่อง สงงานลาชา 52 

เครื่อง นับเปนจํานวนวันทีส่งงานลาชาทั้งหมด 531 วัน คดิเปนเปอรเซ็นตการสงงานลาชา 40 
เปอรเซ็นต สําหรับลูกคาในประเทศ 

• เครื่องพิมพสกรีนกึ่งอัตโนมตัิมียอดขาย 100 เครื่อง  สงลาชา 39 
เครื่อง คิดเปนสงงานลาชา 39 เปอรเซ็นต สําหรับเครื่องพิมพ
สกรีนกึ่งอัตโนมัติ 

• เครื่องพิมพสกรีนอัตโนมัติมียอดขาย 16 เครื่อง  สงลาชา 10 
เครื่อง คิดเปนสงงานลาชา 62.5 เปอรเซ็นต สําหรับเครื่องพิมพ
สกรีนอัตโนมัติ 
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• เครื่องจักรสนับสนุนงานพิมพมียอดขาย 13 เครื่อง  สงลาชา 3 
เครื่อง คิดเปนสงงานลาชา 23 เปอรเซ็นต สําหรับเครื่องจักร
สนับสนุนงานพิมพ 
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เครื่องพมิพอัติโนมัติ เครื่องพมิพกึ่งอัติโนมัติ อื่นๆ

เครื่องจักรท่ีสงมอบทันเวลา เครื่องจักรท่ีสงมอบไมทันกําหนด  
รูปที่ 3.12 แผนภูมิเปรยีบเทยีบผลกระทบจํานวนรายการที่สงมอบไมทันกําหนด ในรูปของรอยละ
ตอผลรวมรายการสงเครื่องจักรทั้งหมด ของรายการขายในประเทศ 

ตารางที่ 3.3 สรุปรายการสงมอบเครื่องพิมพสกรีน สําหรับลูกคาตางประเทศ ระหวาง มกราคม 
2545 ถึง มีนาคม 2548 

จํานวนเครื่องพิมพที่ตองสงมอบ จํานวนเครื่องที่สงมอบไมทัน 
เดือน 

กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ 

จํานวนวัน
สงมอบ
ลาชา 

ม.ค.-46 0 2 6 0 0 0 0 
ก.พ.-46 2 0 0 0 0 0 0 
มี.ค.-46 0 1 0 0 1 0 54 
เม.ย.-46 1 0 0 0 0 0 0 
พ.ค.-46 2 0 6 0 0 0 0 
มิ.ย.-46 18 0 0 0 0 0 0 
ก.ค.-46 0 0 1 0 0 0 0 
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ตารางที่ 3.3 (ตอ) 
ส.ค.-46 0 0 0 0 0 0 0 
ก.ย.-46 0 0 0 0 0 0 0 
ต.ค.-46 10 2 0 0 0 0 0 
พ.ย.-46 0 0 0 0 0 0 0 
ธ.ค.-46 0 0 0 0 0 0 0 

ม.ค.-47 0 0 1 0 0 0 0 
ก.พ.-47 10 0 0 10 0 0 8 
มี.ค.-47 0 0 1 0 0 0 0 
เม.ย.-47 0 0 0 0 0 0 0 
พ.ค.-47 0 0 2 0 0 0 0 
มิ.ย.-47 0 0 0 0 0 0 0 
ก.ค.-47 0 0 0 0 0 0 0 
ส.ค.-47 0 0 0 0 0 0 0 
ก.ย.-47 0 0 0 0 0 0 0 
ต.ค.-47 1 2 0 0 0 0 7 
พ.ย.-47 0 0 1 0 0 0 0 
ธ.ค.-47 0 0 2 0 0 0 0 

ม.ค.-48 1 2 0 0 0 0 0 
ก.พ.-48 0 3 0 0 0 0 0 
มี.ค.-48 0 0 1 0 0 0 0 

45 12 21 10 1 0 รวม 
78 11 

69 

จากตาราง 3.3 แสดงใหเหน็วา มียอดขายลูกคาตางประเทศทั้งสิ้น 78 เครื่อง สง
งานลาชา 11 เครื่อง นับเปนจํานวนวันทีส่งงานลาชาทั้งหมด 69 วัน คิดเปนเปอรเซ็นตการสงงาน
ลาชา 14.1 เปอรเซ็นต สําหรับลูกคาตางประเทศ เมื่อพิจารณายอยตามชนิดของเครื่องจักร 

• เครื่องพิมพสกรีนกึ่งอัตโนมตัิมียอดขาย 45 เครื่อง  สงลาชา 10 
เครื่อง คิดเปนสงงานลาชา 22 เปอรเซ็นต สําหรับเครื่องพิมพ
สกรีนกึ่งอัตโนมัติ 
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• เครื่องพิมพสกรีนอัตโนมัติมียอดขาย 12 เครื่อง  สงลาชา 1 
เครื่อง คิดเปนสงงานลาชา 8.3 เปอรเซ็นต สําหรับเครื่องพิมพ
สกรีนอัตโนมัติ 

• เครื่องจักรสนับสนุนงานพิมพมียอดขาย 21 เครื่อง  ไมมีการสง
มอบลาชา 
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เครื่องพิมพอัติโนมัติ เครื่องพิมพกึ่งอัติโนมัติ อื่นๆ

เครื่องจักรท่ีสงมอบทันเวลา เครื่องจักรท่ีสงมอบไมทันกําหนด  
รูปที่ 3.13 แผนภูมิเปรยีบเทยีบผลกระทบจํานวนรายการที่สงมอบไมทันกําหนด ในรูปของรอยละ
ตอผลรวมรายการสงเครื่องจักรทั้งหมด ของรายการขายตางประเทศ 

จากการเปรยีบเทียบเปอรเซ็นตการสงมอบลาชาจะเห็นวา เปอรเซ็นตการสงมอบ
งานลาชาของการขายในประเทศสูงกวาเปอรเซ็นตการสงมอบงานลาชาจากการขายตางประเทศ อยู
เกือบสามเทา  ดังแสดงเปรียบเทียบในรูปที่ 3.14 

การสงมอบ
ลาชาของการ
ขายในประเทศ

74%

การสงมอบ
ลาชาของการ

ขาย
ตางประเทศ

26%

 
รูปที่ 3.14 แผนภูมวิงกลม เปรียบเทียบการสงมอบงานลาชาระหวางการขายในประเทศและการขาย
ตางประเทศ 
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ลูกคาตางประเทศมีเปอรเซ็นตที่นอยมากเนือ่ง จากการสั่งซื้อของลูกคาตาง 
ประเทศจะมแีนวทางที่ชัดเจนมีการสั่งลวงหนาเปนรายป  และในการผลิตบริษัทจะใหความสําคัญ
ในกับการสงมอบใหลูกคาตางประเทศกอน 

3.5.2. วิเคราะหปญหา 
จากสภาพปญหาการสงมอบงานลาชา ทําการวิเคราะหหาสาเหตุการสงมอบงาน

ไมทันกําหนดที่เกิดขึ้น ดังแสดงโดยใชผังกางปลา (Fish-bone Diagram)  ดังรูปที่ 4.15 
 

 
รูปที่ 3.15 แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเกิดปญหาการสงมอบงานลาชา 

จากผังกางปลา ทําใหวิเคราะหไดวาสาเหตุของการสงมอบงานไมทันกําหนด 
นาจะมาจากสามสาเหตุหลัก คือ สาเหตุจากกรรมวิธีการผลิตไมดี  สาเหตุจากกาํลังการผลิตไม
เพียงพอ สาเหตุจากการวางแผนการผลิตไมดี  เพื่อหาสาเหตุที่แทจรงิวาสาเหตุใด เปนสาเหตุหลัก 
โดยไดทําการแยกพิจารณาแตละสาเหตุดังนี้ 

1) สาเหตุจากกําลังการผลิตของโรงงาน 
กําลังการผลิตของโรงงานในปจจุบันหาทาํการผลิตในอัตราสวน ผลิต

เครื่องพิมพสกรีนแบบกึ่งอัตโนมัติรอยละ 60 ของกําลังการผลิตทั้งหมด ผลิตเครื่องพิมพสกรีนแบบ
อัตโนมัติรอยละ 10 ของกําลังการผลิตทั้งหมด และผลิตเครื่องจักรอื่นๆ รอยละ 30 ของกําลังการ
ผลิตทั้งหมด จะได กําลังการผลิตดังแสดงในตารางที่ 3.4  ซ่ึงเมื่อเปรียบเทียบกับยอดการผลิตจริงใน
ป 2546 และ 2547 ยังต่ํากวากําลังการผลิตที่โรงงานรองรับได  
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ตารางที่ 3.4 กําลังการผลิตของโรงงาน 

ชนิดของผลิตภัณฑ สัดสวนการผลิต กําลังการผลติ (เคร่ือง/ป) 
เครื่องพิมพสกรีนแบบกึ่งอัตโนมัติ 60% 118 
เครื่องพิมพสกรีนแบบอัตโนมัติ 10% 20 
เครื่องจักรอื่นๆ 30% 59 

 

จํานวนผลิต 2546

จํานวนผลิต 2547

กําลังการผลิต
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เครื่องพิมพแบบ
อัติโนมัติ

เครื่องจักรอื่นๆ

 
รูปที่ 3.16 กราฟเปรียบเทยีบระหวางกําลังการผลิต และปริมาณที่ผลิตจริงในป 2546 -2547 

 
2) สาเหตุจากกรรมวิธีการผลิต 

สาเหตุจากกรรมวิธีการผลิตไมดี ไมนาจะเปนปญหาที่ทําใหการผลิตไม
ทันเวลา เนือ่งจากเมื่อพิจารณาปริมาณของเสียที่เกิดขึน้ในการผลิตมีนอยมาก ซ่ึงระดับคุณภาพ 
(Quality Rate) ของการผลิตในป 2546 -2547 ดังแสดงในตารางที่ 3.5 นั้น เฉลี่ยระดับคุณภาพใน
การผลิตอยูที่ 99.55% และ 99.62 % ซ่ึงถือวาอยูในระดบัที่ดีมาก 
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ตารางที่ 3.5 แสดงจํานวนของเสียและระดับคุณภาพในป 2546 - 2547 

รายงานของเสีย ป 2546 รายงานของเสีย ป 2547 

เดือน 
จํานวนชิ้น 
สวนที่ผลิต 

จํานวน
ของเสีย 

ระดับ
คุณภาพ เดือน 

จํานวน
ชิ้นสวนที่
ผลิต 

จํานวน
ของเสีย 

ระดับ
คุณภาพ 

ม.ค.-46 4,540  17 99.63% ม.ค.-47 436  1 99.77% 
ก.พ.-46 1,088  4 99.63% ก.พ.-47 2,229  7 99.69% 
มี.ค.-46 1,940  7 99.64% มี.ค.-47 1,997  4 99.80% 
เม.ย.-46 1,304  5 99.62% เม.ย.-47 762  1 99.87% 
พ.ค.-46 2,616  10 99.62% พ.ค.-47 3,122  15 99.52% 
มิ.ย.-46 3,423  11 99.68% มิ.ย.-47 163  0 100.00% 
ก.ค.-46 2,975  10 99.66% ก.ค.-47 4,300  6 99.86% 
ส.ค.-46 1,451  5 99.66% ส.ค.-47 5,914  43 99.27% 
ก.ย.-46 1,903  7 99.63% ก.ย.-47 978  3 99.69% 
ต.ค.-46 5,184  19 99.63% ต.ค.-47 2,902  9 99.69% 
พ.ย.-46 1,141  3 99.74% พ.ย.-47 3,611  13 99.64% 
ธ.ค.-46 7,254  59 99.19% ธ.ค.-47 872  1 99.89% 
รวม 34,819  157 99.55% รวม 27,286  103 99.62% 

 
3) สาเหตุจากการวางแผนการผลิต 

สาเหตุที่เกิดจากการวางแผนการผลิต ซ่ึงมาจากสาเหตยุอย 3 สาเหตุ คือ การ
ส่ังผลิตผิดพลาด ใชเวลาในการวางแผนการผลิตมาก การประเมินวนัสงมอบ ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี ้

(1) การสั่งผลิตผิดพลาด 
หลังจากรับขอมูลจากฝายขาย ฝายวางแผนการผลิตกจ็ะทําการสั่งผลิต

ชิ้นสวนที่ตองใชในการผลิต มีบอยครั้งที่การสั่งผลิตผิดพลาด มีบางรายการที่ตองใชไมไดส่ังผลิต 
หรือส่ังผลิตมาจํานวนไมเพยีงพอ ซ่ึงในกรณีที่ส่ังผลิตมาไมพอ หรือไมไดส่ังผลิตในรายการที่ตอง
ใชประกอบ ฝายวางแผนการผลิตจําเปนที่จะตองจายงานแทรกเขาไปในสายการผลิตเพื่อผลิต
รายการชิ้นสวนเหลานั้นดวน เพื่อเขาแผนกประกอบ ดังนั้นสาเหตุจากการสั่งผลิตผิดพลาดนี้
สามารถประเมินไดจากจํานวนงานแทรก ซ่ึงแสดงในตารางที่ 3.6 
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ตารางที่ 3.6 ปริมาณการสั่งผลิตและงานแทรกในสายการผลิต ป 2546 -2547 

เดือน จํานวนครั้งการ
ส่ังผลิต 

ปริมาณงาน
แทรก เดือน จํานวนครั้งการสั่ง

ผลิต 
ปริมาณงาน

แทรก 
ม.ค.-46 10 6 ม.ค.-47 1 0 
ก.พ.-46 2 0 ก.พ.-47 4 1 
มี.ค.-46 4 0 มี.ค.-47 4 0 
เม.ย.-46 2 0 เม.ย.-47 1 0 
พ.ค.-46 5 1 พ.ค.-47 6 1 
มิ.ย.-46 7 2 มิ.ย.-47 1 0 
ก.ค.-46 6 3 ก.ค.-47 9 4 
ส.ค.-46 3 0 ส.ค.-47 13 6 
ก.ย.-46 4 0 ก.ย.-47 2 0 
ต.ค.-46 11 5 ต.ค.-47 6 1 
พ.ย.-46 2 0 พ.ย.-47 8 3 
ธ.ค.-46 16 8 ธ.ค.-47 1 0 
รวม 72 25 รวม 56 16 

เมื่อนําจํานวนงานแทรกมาเทียบกับการจํานวนการสั่งผลิตปกติจะเห็นวา 
ในป 2546 มีการแทรกงานคดิเปนรอยละ 26 ของการสั่งงานปกต ิในป 2547 คิดเปนรอยละ 22 ของ
การสั่งงานปกติ ดังแสดงในรูปที่ 3.17  และ 3.18 
 

จํานวนครั้ง
การสั่งผลิต

74%

ปริมาณงาน
แทรก
26%

 
รูปที่ 3.17 แผนภูมิแสดงสัดสวนระหวางจาํนวนงานแทรกและการสั่งผลิตปกติในป 2546 
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จํานวนครั้ง
การสั่งผลิต

78%

ปริมาณงาน
แทรก
22%

 
 

รูปที่ 3.18 แผนภูมิแสดงสัดสวนระหวางจาํนวนงานแทรกและการสั่งผลิตปกติในป 2547 
 

(2) ใชเวลาในการวางแผนการผลิตมาก 
จากขั้นตอนในการวางแผนการผลิตในปจจุบัน ในปจจุบัน

ขั้นตอนในการวางแผนการผลิตใชเวลาประมาณ 3-5 วันในการวางแผนแตละครั้งและตองใช
บุคลากร ถึง 3 คนเปนอยางนอยในการวางแผนแตละครัง้ เวลาที่ใชในการวางแผนการผลิตดังแสดง
ในตาราง ที่ 3.7 

 
ตารางที่ 3.7  เวลาและจํานวนบุคลากรที่ใชในการวางแผนการผลิต 

ขั้นตอนการวางแผนการผลิต เวลาที่ใช 
1. ออกใบรายการชิ้นสวน จาํนวนชิน้สวนที่ตองใชในการประกอบ
ผลิตภัณฑตามใบสั่งขาย 
 
2. สโตรตรวจสอบรายการคงเหลือปจจุบันของชิ้นสวน ตามรายการของ
ฝายวางแผนการผลิต 
 
3. ฝายวางแผนการผลิต ทําการกําหนดจํานวนในการสั่งผลิต ทํารายการ
ส่ังซื้อวัตถุดิบและชิ้นสวนมาตรฐาน 

 
4. ออกใบสั่งผลิต 
 

1/2 วัน 
 
 

1-2 วัน 
 
 

1-2 วัน 
 
 

1 วัน 
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ในการวางแผนการผลิตนอกจากการวางแผนการผลิตแลวฝายวางแผนการผลิต มี
หนาที่ประเมนิวันสงมอบใหฝายขายกรณทีี่ฝายขายตองการที่จะเสนอสินคา ซ่ึงในการประเมินวัน
สงมอบนี้บางครั้งฝายวางแผนการผลิตทําการประเมินโดยขาดขอมูลในการตัดสินใจ ทําใหวันสง
มอบที่กําหนดบางครั้งสั้นเกินไป เมื่อฝายขายไดรับการสั่งซื้อทําให ฝายผลิตไมสามารถทําการผลิต
ไดทัน ซ่ึงขั้นตอนในการประเมินวันสงมอบและเวลาทีใ่ชในการประเมินแสดงในตารางที่ 3.8 

 
ตารางที่ 3.8  เวลาและจํานวนบุคลากรที่ใชในการประเมินวันสงมอบ 

ขั้นตอนการวางแผนการผลิต เวลาที่ใช 
1. แสดงรายการชิ้นสวนวกิฤต ที่ตองใชเวลาในการผลิตนาน ระยะเวลา
ในการสั่งซื้อนาน 
 
2. สโตรตรวจสอบรายการคงเหลือปจจุบันของชิ้นสวนวกิฤต ตาม
รายการของฝายวางแผนการผลิต 
 
3. ฝายวางแผนการผลิต ทําการประเมินเวลาในการผลิต และประกอบ 

1/2 วัน 
 
 

1 วัน 
 
 

1/2 วัน 
 

 
จะเห็นวาในการประเมินวนัสงมอบ ใชเวลาประมาณ 2 วัน ซ่ึงใน 1 เดือนฝายวาง

แผนการผลิตจะตองทําการวางแผนเพื่อผลิตจริง และประเมินวันสงมอบใหฝายขาย ซ่ึงในปจจุบัน
ฝายวางแผนการผลิตมี บุคคลากรทํางานอยู 2 คน ซ่ึงเวลาในการทํางานของสองคนนี้ที่ปฏิบัติงาน
วางแผนการผลิตจริง 10 วัน ดังนัน้ในบางสภาวะมีตองมีการรองานจากฝายวางแผนการผลิต
เนื่องจากฝายวางแผนการผลิตทํางานไมทนั ตารางที่ 3.9 จะแสดงถึงรายการของการวางแผนการ
ผลิต การประเมินวนัสงมอบในแตละเดอืนซึ่งเมื่อพิจารณา จากจาํนวนการทํางานของฝายวาง
แผนการผลิต คือ 2 คน คนละ 5 วันตอสัปดาห ใน 1 เดือน ฝายวางแผนการผลิตจะ มีวันทํางาน 40 
วันตอเดือน แตจากตารางที่ 3.9 จะเห็นวามีบางเดือนที่ จํานวนวนัที่ตองใชในการทํางานมากกวา 40  
วัน ดังนั้นจึงเกิดการรองานหรือบางครั้ง ในการประเมินวันสงมอบก็ ทําการประเมนิอยางหยาบโดย
ไมไดพจิาณาถงึ สภาพการผลิตโดยปจจบุันซึ่งเปนเหตใุนการประเมนิวันสงมอบผดิพลาด จาก
ตารางที่ 3.9 ในป 2546 มีถึง 9 เดือนที่เวลางานรวมที่ใชมากกวาวันทาํงานที่มีคิดเปน 75 % ในป 
2547 มี 4 เดือน คิดเปน 33%  
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ตารางที่ 3.9  จาํนวนการวางแผนการผลิตและการประเมนิวันสงมอบ 

การวางแผนผลิต ประเมินวันสงมอบ 
เดือน 

จํานวนครั้ง เวลาที่ใช (วัน) จํานวนครั้ง เวลาที่ใช (วัน) 

เวลางาน
รวม 
(วัน) 

ม.ค.-46 10 40 10 20 60* 
ก.พ.-46 6 24 11 22 46* 
มี.ค.-46 5 20 9 18 38 
เม.ย.-46 8 32 15 30 62* 
พ.ค.-46 12 48 30 60 108* 
มิ.ย.-46 21 84 15 30 114* 
ก.ค.-46 10 40 6 12 52* 
ส.ค.-46 2 8 15 30 38 
ก.ย.-46 11 44 18 36 80* 
ต.ค.-46 18 72 12 24 96* 
พ.ย.-46 7 28 30 60 88* 
ธ.ค.-46 28 112 7 14 126* 
ม.ค.-47 2 8 20 40 48* 
ก.พ.-47 13 52 8 16 68* 
มี.ค.-47 4 16 6 12 28 
เม.ย.-47 4 16 12 24 40 
พ.ค.-47 4 16 8 16 32 
มิ.ย.-47 1 4 14 28 32 
ก.ค.-47 5 20 13 26 46* 
ส.ค.-47 8 32 9 18 50* 
ก.ย.-47 6 24 12 24 48 
ต.ค.-47 4 16 11 22 38 
พ.ย.-47 7 28 7 14 42 
ธ.ค.-47 4 16 7 14 30 
ม.ค.-48 3 12 5 10 22 
ก.พ.-48 3 12 9 18 30 
มี.ค.-48 1 4 5 10 14 
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(3) การประเมินวนัสงมอบ 
ในขั้นตอนแรกของการวางแผนการผลิตฝายวางแผนการผลิต 

จะตองทําการประเมินวันสงมอบใหแกฝายขาย เพื่อใหฝายขายทําการยืนยนัวนัสงมอบใหแกลูกคา 
ดังนั้นถาหากมีการวางแผนการผลิตผิดพลาด ในการกําหนดวนัสงมอบที่ส้ันเกินไปทําใหการผลิต
ในสภาพปกต ิ ไมสามารถสงสินคาใหทันกําหนดได ดงันั้นเพื่อใหการสงมอบทันเวลาจําเปนที่ตอง
เพิ่มจํานวนชัว่โมงทํางาน ซ่ึงสะทอนออกมาใหเห็นในรูปของเวลาการทํางานลวงเวลาที่สูงขึ้น ซ่ึง
ถาหากพิจารณาจากกําลังการผลิตที่เพียงพอ ไมนาจะตองมีการทํางานลวงเวลาที่สูงเลย นอกจากใน
กรณีที่ลูกคาตองการรับสินคาในระยะเวลาสั้น ซ่ึงจากรายงานการทํางานลวงเวลาของบริษัทตั้งแต
ตนป 2546 มีรายงานแสดงในตารางที่ 3.10 

ตารางที่ 3.10 รายงานการทํางานลวงเวลาพนักงานในสวนของโรงงานในบริษัท ตั้งแต มกราคม 
2546-มีนาคม 2548 

เดือน จํานวนชั่วโมง
ทํางานรวม 

จํานวนชั่วโมง
ลวงเวลาของงาน

ในประเทศ 

จํานวนชั่วโมง
ลวงเวลาของงาน
ตางประเทศ 

จํานวนชั่วโมง
การทํางาน
ลวงเวลารวม 

รอยละการ
ทํางานลวงเวลา
เทียบกับจํานวน
ชั่วโมงทํางาน 

ม.ค.-46 15,200.00  326.26  25.24  351.5 2.30% 
ก.พ.-46 11,040.00  105.44  246.46  351.9 3.20% 
มี.ค.-46 12,480.00  296.90  150.30  447.2 3.60% 
เม.ย.-46 10,560.00  11.48  80.33  91.8 0.90% 
พ.ค.-46 12,272.00  562.25  186.65  748.9 6.10% 
มิ.ย.-46 11,600.00  517.63  86.27  603.9 5.20% 
ก.ค.-46 12,480.00  167.55  1,658.35  1825.9 14.60% 
ส.ค.-46 12,400.00  - 576.30  576.3 4.60% 
ก.ย.-46 12,896.00  - 648.50  648.5 5.00% 
ต.ค.-46 12,288.00  280.16  65.14  345.3 2.80% 
พ.ย.-46 13,520.00  - 950.90  950.9 7.00% 
ธ.ค.-46 12,672.00  - 367.90  367.9 2.90% 
ม.ค.-47 13,600.00  611.81  365.29  977.1 7.20% 
ก.พ.-47 12,144.00  332.14  122.06  454.2 3.70% 
มี.ค.-47 13,728.00  129.66  818.84  948.5 6.90% 
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ตารางที่ 3.10 ตอ 

เดือน จํานวนชั่วโมง
ทํางานรวม 

จํานวนชั่วโมง
ลวงเวลาของงาน

ในประเทศ 

จํานวนชั่วโมง
ลวงเวลาของงาน
ตางประเทศ 

จํานวนชั่วโมง
การทํางาน
ลวงเวลารวม 

รอยละการ
ทํางานลวงเวลา
เทียบกับจํานวน
ชั่วโมงทํางาน 

เม.ย.-47 11,616.00  - 989.80  989.8 8.50% 
พ.ค.-47 13,728.00  119.59  564.21  683.8 5.00% 
มิ.ย.-47 13,200.00  - 385.00  385 2.90% 
ก.ค.-47 13,728.00  - 982.40  982.4 7.20% 
ส.ค.-47 12,400.00  - 480.80  480.8 3.90% 
ก.ย.-47 12,896.00  - 390.30  390.3 3.00% 
ต.ค.-47 11,904.00  740.15  44.05  784.2 6.60% 
พ.ย.-47 13,520.00  77.27  944.83  1022.1 7.60% 
ธ.ค.-47 12,480.00  581.69  347.31  929 7.40% 
ม.ค.-48 13,800.00  1,044.80  - 1044.8 7.60% 
ก.พ.-48 12,696.00  376.80  - 376.8 3.00% 
มี.ค.-48 14,352.00  638.80  - 638.8 4.50% 

 
 จากการวิเคราะหปญหาที่ทําใหเกดิการสงมอบลาชาในโรงงานตัวอยาง มีมาจาก 3 สาเหตุ
หลัก คือ สาเหตุจากกรรมวธีิการผลิตไมดี สาเหตุจากกําลังการผลิตไมเพียงพอ และสาเหตุจากการ
วางแผนการผลิตไมดี เมื่อทําการวิเคราะหในขั้นตน พิจารณาจากขอมูลทําใหเราสามารถตัดสอง
ประเด็น คือ กรรมวิธีการผลิตไมดีออก เนื่องจากพจิารณาที่ปริมาณของเสียมีสายงานมีนอย และ
ปญหาจากกําลังการผลิตไมเพียงพอกต็ัดประเด็นนี้ทิ้งเนือ่งจากในระยะเวลาที่ผานมาปริมาณที่ผลิต
รวมทั้งป ยังต่าํกวากําลังการผลิตที่โรงงานสามารถรองรับได ดังนัน้ปญหาที่เปนสาเหตุหลักที่ทําให
เกิดการสงมอบงานลาชา คือ การวางแผนการผลิต ซ่ึงเราจะทําการวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหการ
วางแผนการผลิตไมดีในหัวขอที่ 3.5.3 

3.5.3 สภาพปญหาในการวางแผนการผลติ 
จากหวัขอที่ 3.5.2 ทําใหเราชี้บงไดวา ปญหาการสงมอบเครื่องจักรไมทันเวลา มี

สาเหตุมาจากการวางแผนการผลิตไมดี ซ่ึงจากแผนผังกางปลาที่แสดงในรูปที่ 3.12  จากการ
วิเคราะหสาเหตุที่เกิดจากการวางแผนการผลิต มีสาเหตุยอย 3 สาเหตุ คือ การสั่งผลิตผิดพลาด ใชใน
เวลาการวางแผนการผลิตมาก การประเมนิวันสงมอบไมได ซ่ึงนําสามสาเหตุยอยตัวนี้มาพิจาณาเชงิ
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ลึกอีกครั้งเพื่อหาสาเหตุ ที่จะตองทําการแกไข โดยทําแผนผังกางปลา ของแตละสาเหตุออกมาดัง
แสดงในรูปที่ 3.15 3.16 และ 3.17 

 

1) การสั่งผลิตผิดพลาด 
ในการสั่งผลิตผิดพลาด เมื่อทําการวิเคราะหโดยใชแผนผังกางปลา 

ดังแสดงในรูปที่ 3.19  ทําใหแยกสาเหตุออกมาได 3 สาเหตุ คือ มาจากผูวางแผนการผลิต ขอมูล
ผิดพลาด และ ความลาชาในการปรับปรุงขอมูล  ซ่ึงเมื่อพิจารณาลงไปทีส่าเหตุยอยก็พอที่สรุปไดวา 
ปญหาการสั่งผลิตผิดพลาดนี้มาจาก ระบบฐานขอมูลไมดี และไมระบบสารสนเทศชวยในการ
ตัดสินใจ 

 

รูปที่ 3.19 แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาในการสั่งผลิตผิดพลาด 
 
 

2) การใชเวลาในการวางแผนการผลิตมาก 
การใชเวลาการวางแผนการผลิตมาก เมื่อทําการวิเคราะหโดยใช

แผนผังกางปลา ดังแสดงในรูปที่ 3.20  ทาํใหแยกสาเหตุออกมาได 3 สาเหตุ คือ การรองาน ขาด
ระบบฐานขอมูลที่ดี  ไมมีเครื่องมือชวยประมวลผล  ซ่ึงเมื่อพิจารณาลงไปที่สาเหตุยอยกพ็อที่สรุป
ไดวา ปญหาการใชเวลาในการวางแผนการผลิตมากนี้ มาจากการขาดระบบสารสนเทศชวยในการ
วางแผนการผลิต ขาดระบบฐานขอมูลที่นาเชื่อถือ  

 



 

 

64

รูปที่ 3.20 แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาในการใชเวลาในการวางแผนการผลิตมาก 
 

3) การประเมนิวันสงมอบผดิพลาด 
การประเมินวนัสงมอบผิดพลาด เมื่อทําการวิเคราะหโดยใชแผนผัง

กางปลา ดังแสดงในรูปที่ 3.21  ทําใหแยกสาเหตุออกมาได 3 สาเหต ุ คือ สาเหตุความไมแนนอน
ของสูตรการผลิต ไมมีเวลามาตรฐานในการผลิต ไมทราบสถานะภาพปจจุบันของฝายผลิต ซ่ึงเมื่อ
พิจาณาในสาเหตุยอย พอทีส่รุปไดวา ในการผลิตปจจุบันขาดการควบคุมและติดตามผล ทําใหไม
ทราบสถานการณของฝายผลิตในปจจุบัน  และขอมูลที่สนับสนุนในการวางแผนการผลิตยังไม
เพียงพอเพราะยังขาดเวลามาตรฐานของการผลิตชิ้นสวน ในสวนของสูตรการผลิตที่มีการ
เปล่ียนแปลงบอยครั้งเนื่องจากเปนไปตามกลไกของระบบการขายเพราะตองมีการออกแบบใหม 
เพื่อสนองความพึงพอใจของลูกคา ดังนั้นในสวนนีจ้ึงแกไขโดยการตองหาเครื่องมือที่มารองรับการ
เปล่ียนแปลงตรงนี้ได  

ดังนั้นสรุปปญหาในสวนนีน้าจะมาจากการขาดระบบสารสนเทศที่ดีพอ ใน
การสนับสนุนการตัดสินใจ สําหรับการประเมินวันสงมอบ 
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การกํานหด
วันสงมอบผิดพลาด

สาเหตุจากไมมีเวลามาตรฐาน
ในการผลิต

สาเหตุจากไมทราบสถานะภาพ
ณ เวลาปจจุบันของฝายผลิต

ไมมีการบันทึกเวลามาตรฐาน
ของการผลิตช้ินสวน

ไมสามารถติดตาม
สถานะการผลิต

สาเหตุจากความไมแนนอน
ของสูตรการผลิต

มีการเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบ
ตามภาวะตลาด

ผลิตภัณฑสําเร็จรูป
มีหลายชนิด

มีการออกแบบ
ตามความตองการของลูกคา

ลดตนทุน

ไมมีสินคาในตลาด

การจัดเก็บขอมูลไมเปนระบบ

ไมมีระบบการเก็บขอมูล

 
รูปที่ 3.21 แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาในการประเมินวันสงมอบผิดพลาด 

 
3.5.4 สภาพปญหาในการวางแผนการผลติ 

จากการวิเคราะหปญหาของการวางแผนการผลิต ในหัวขอที่ 3.5.3 ทําใหเราชี้บง
ไปไดวาสาเหตุหลักในการวางแผนการผลิตในปจจุบันอยูที่ระบบสารเสนเทศในการวางแผนการ
ผลิตไมดีพอ ทําใหเกดิปญหาในการสั่งผลิตผิดพลาด การประเมินวนัสงมอบงานผิดพลาด และ การ
ใชเวลาในการวางแผนการผลิตมาก ดังนัน้เพื่อหาแนวทางแกปญหา เราไดทําการวิเคราะหจุดออน
ของระบบสารสนเทศเดิมที่ใชอยูในการวางแผนการผลิต ดังแสดงในตารางที่ 3.11 
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ตารางที่ 3.11 วิเคราะหจุดออนระบบสารสนเทศเดิมของโรงงาน 

ขั้นตอนการวางแผนการผลิต สารสนเทศที่ใช จุดออน 
 

ใบสั่งขายจากฝายขาย 
(Order No.) 

 
ออกใบรายการชิ้นสวน 
จํานวนชิ้นสวน/โมเดล 

 
 
 

สโตร 
ตรวจสอบรายการคงเหลือ

ปจจุบันของชิน้สวน 
 
 
กําหนดจํานวนในการสั่งผลิต 
ทํารายการสั่งซื้อวัตถุดิบและ

ชิ้นสวนมาตรฐาน 
 

 
 
 

ออกใบสั่งผลิต 
 

-ไมมี 
 
 
 
-โปรแกรมสําเร็จรูป Max 
 
 
 
 
 
-โปรแกรมสําเร็จรูป Max 
 
 
 
-โปรแกรมสําเร็จรูป Max 
(ปจจุบันไมสามารถใชงาน
โมดูลนี้ได เนือ่งขาดการ
ปรับปรุงโปรแกรม) 
 
 
 
-ไมมี 

-การกําหนดวนัสงมอบไมถูกตอง 
กําหนดสงมอบประมาณดวย
ประสบการณ 
 
-ไมสามารถตรวจสอบสถานะวัสดุ
คงคลังของชิ้นสวนสําเร็จและกึ่ง
สําเร็จได 
-ไมสามารถดูรายละเอียดของ
วัตถุดิบได 
-การปรับปรุงรายการวัสดุไม
ทันเวลา ทําใหบัญชีรายการวสัดุ
ขาดความนาเชื่อถือ 
 
-การปรับปรุงขอมูลในการตดัจาย
วัสดุคงคลังไมทันเวลา 
 
 
-ขาดฐานขอมลูของวัตถุดิบ 
-ไมมีเครื่องมือชวยในการคํานวณ
เพื่อสนับสนุนการตัดสินใจ 
-ตองพิมพรายการสั่งซื้อใหม 
-ใชประสบการณเปนหลักในการ
ตัดสินใจ 
 
-เสียเวลาในการออกใบสั่งผลิต 
-ไมมีระบบควบคุมและติดตามการ
ผลิตวาเปนไปตามแผนหรือไม 
-ไมมีการจดัลําดับงานในการออก
ใบสั่งผลิต 
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อีกหนึ่งปญหาที่ทําใหเกิดการลาชาในการวางแผน คือ การปรับปรุงรายการวัสดไุม
ทันเวลา ทําใหบัญชีรายการวัสดุขาดความนาเชื่อถือ  ซ่ึงมาวิธีการจายชิ้นสวนเพื่อทาํการประกอบ
แลวไมทําการตัดเบิกในทันที ซ่ึงขั้นตอนในการตัดเบกิวสัดุคงคลังดังภาพที่ 3.22 

 
รูปที่ 3.22 ขั้นตอนการตัดเบกิวัสดุคงคลัง 

 
เนื่องจากการจายวัสดุเพื่อประกอบ ตองลงในแฟมตามหมายเลขเครื่องจักร เพราะ

ระบบโปรแกรมคอมพิวเตอรเดิมที่ใชอยูไมสามารถแยกไดวาชิน้สวนที่จายออกไปไปประกอบอยู
ในเครื่องจักรหมายเลข (Serial No.) ใดจาํนวนเทาไร  แตบอกไดแความีการเบิกไปจํานวนเทาไหร 
และนอกจากนี้ การขาดขอมูลที่ใชในการวางแผนการผลิตก็เปนอีกปญหาหนึ่งที่ประสบอยู   ใน
ปจจุบันขอมูลทางดานการวางแผนการผลิตภายในโรงงานมีนอย ขาดการรวบรวมขอมูลและ
รายละเอียดในเบื้องตน ที่ตองใชในการวางแผนการผลิต เชน ระดับสินคาคงคลัง กําลังการผลิตใน

ออกใบสั่งผลิต 

สโตรทําการจายชิ้นสวนเพื่อประกอบโดยลง
บันทึกในแฟมตามหมายเลขเครื่องจักรที่ผลิต 

(Serial No.) 

เมื่อประกอบเครื่องจักรเสร็จก็ทําการปดใบสั่ง
ผลิต สโตรถึงจะนําแฟมไปตัดวัสดุคงคลัง

ออกจากระบบคอมพิวเตอร 

สงแฟมเบิกวัสดุไปกลับไปยงัฝายวางแผนการ
ผลิตเพื่อทําการสรุปราคาตนทุนจริง 

พนักงานเขียนใบเบิก เพื่อทําการเบิก
ชิ้นสวนไปประกอบ 
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แตละแผนก เวลามาตรฐานการผลิต รวมถึงไมมีเอกสารในการสั่งงาน ควบคุมการผลิตในแตละ
แผนก เวลามาตรฐานการผลิต เอกสารในการวดัผลการทํางานของฝายผลิต มีเพียงรายงานผลผลิต
เฉพาะสวนของพนักงาน แตก็ยังไมมกีารจดัเก็บขอมูลที่เปนระบบ เปนการยากในการสืบคนและทํา
รายงานสรุป  

ในสภาพปจจบุันฝายวางแผนการผลิตไมสามารถทํารายงานสรุปผลการผลิตสงให
ผูบริหารระดับสูงไดจึง  สงผลกระทบทําใหไมมีการวางแผนที่ดี และการทํางานที่ไมมี
ประสิทธิภาพ  ซ่ึงปจจุบันขอมูลและรายงานที่มีอยูในปจจุบันมีดังนี ้

1) จํานวนสินคาคงคลัง  
2) รายงานการขายสินคาในแตละเดือน 
3) รายงานการสั่งซื้อช้ินสวนกึ่งสําเร็จรูป และ สําเร็จรูป 
4) รายการสั่งซื้อวัตถุดิบ 
5) ชนิดและจํานวนเครื่องจกัรที่มีอยู 
6) เวลาการมาทํางานของพนกังาน 

เมื่อพิจารณาตอไปทําใหทราบวา เมื่อจะทําการวางแผนการผลิตในแตละครั้งนั้น  จาก
ขอมูลที่มีอยูในขางตนนั้น ทําใหเกดิอุปสรรคในการดําเนินการดังนี้  

1) ขอมูลของวัสดุคงคลังที่เหลืออยูจริงในคลัง ไมตรงกับรายงานที่ได 
2) ขอมูลที่มีอยูไมมีการจดัเก็บอยางเปนระบบ ทําใหเกิดความยุงยากใน

การสืบคน และทํารายงานสรุป 
3) สูตรการผลิตที่อยูในคอมพิวเตอรไมสมบูรณ มีหลายผลิตภัณฑที่

รายการวัตถุดบิที่ใชไมตรงกบัแบบงาน ทําใหเมื่อทําการสั่งผลิตเกิด
ความผิดพลาดในการเตรยีมวตัถุดิบ 

4) ออกใบสั่งงาน (Shop Order) ไดลาชา มากเพราะเนื่องจากสูตรการ
ผลิตที่มีไมนาเชื่อถือ จึงตองทําใหมีการพิมพรายการวตัถุดิบ โดยเทยีบ
กับแบบงานใหมทุกครั้งที่มกีารสั่งผลิต 

5) ไมทราบสถานการณผลิตของฝายผลิตในปจจุบนั คอื ไมทราบวากําลัง
การผลิตที่ดําเนินงานอยูในสภาพปจจุบนัอยูที่จุดไหน  ทําใหเมื่อจาย
งานผลิตเขาไปในสายการผลิตทําใหเกดิความไมสมดุลใน
สายการผลิต 

จากอุปสรรคที่เกิดขึ้น ส่ิงทีส่งผลไดชัดเจน คือ ระบบสารสนเทศในการวางแผนการผลิตที่
มีอยูในปจจุบนัไมมีประสิทธิภาพ  เมื่อทําการสรุปสาเหตุของปญหา ออกมาเปนภาพรวมได  4 
สาเหตุใหญคอื 
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1) สาเหตุดานคน คือ ผูที่ทําหนาที่ในสวนการวางแผนการผลิต 
ในสวนนี้ปญหาคือการออกใบสั่งงานไดลาชา เนื่องจากตองทํา

การพิมพรายการสั่งทุกครั้งที่มีการสั่งผลิต และ ใชประสบการณใน
การตัดสินใจโดยขาดขอมูลในการสนับสนนุ ทําใหแผนการผลิตที่
ออกมาบอยครั้งที่มีความผิดพลาดในเรื่องของจํานวนทีส่ั่งผลิต 
รายการวัตถุดบิ และ กําหนดวันสงมอบทีผิ่ดพลาด 

2) สาเหตุดานวัตถุดิบ คือ ขอมูลที่ใชในการวางแผนการผลิต 
ในสวนนี้สาเหตุเนื่องมาจากขอมูลที่มีอยูไมมีการจัดระบบที่ดี ทํา

ใหเกดิความซ้าํซอนของขอมูล และยุงยากในการสืบคน ขอมูลที่มีอยู
บางครั้งมีการปรับปรุงขอมูลไมทันเวลาทาํใหขอมูลที่ไดมาไมตรง
กับสภาพความเปนจริง 

3) สาเหตุดานเครือ่งมือ คือ ตัวชวยในการวิเคราะหขอมูล ประมวลผล 
และทํารายงาน ตางๆ 

ซ่ึงในปจจุบันนั้นโปรแกรมที่ใชอยูเปนโปรแกรมที่เกามาก และ
ขาดการปรับปรุงและพัฒนาใหเหมาะสมกบัระบบการวางแผนและ
การผลิตในปจจุบัน ซ่ึงเปนผลใหโปรแกรมไมสามารถสนับสนุนการ
วิเคราะหขอมูล และประมวลผลตางๆได 

4) สาเหตุดานวิธีการ คือ  ขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติในการวางแผนการ
ผลิต 

จากการศึกษาวิธีการวางแผนการผลิตในปจจุบัน การตัดสินใจ
สวนใหญมาจากประสบการณ  เนื่องมาจากการที่ไมมขีอมูลชวยใน
การตัดสินใจ และ ไมมีการพยากรณลวงหนา ซ่ึงสงผลใหการวาง
แผนการผลิตที่ใชอยูกจ็ะเปนแคการวางแผนระยะสั้น ไมมีการ
วางแผนระยะยาว ไมมกีารวางแผนดานวัสดุคงคลัง ทําใหประสบ
ปญหาการรองานเนื่องจากการขาดวัตถุดิบ และไมมีการจดัลําดับงาน
และตารางการผลิตทําใหเกิดความไมสมดลุในสายการผลิต 

จากที่ไดทําการวิเคราะหปญหาและจุดออนที่ใหเกิดในระบบการวางแผนการผลิต  
ทําใหเราสามารถที่จะระบุไดวาสาเหตุทีแ่ทจริงมาจากการขาดประสิทธิภาพในระบบสารสนเทศ ซ่ึง
ถามีการปรับปรุงระบบสารสนเทศใหมีประสิทธิภาพ คือ มีความแมนยํา ตรงประเด็น และมีการ
ปรับปรุงขอมูลทันเวลา ดังแสดงในรูปที ่ 3.23 ที่แสดงถึงระบบสารสนเทศที่ดี  ทําใหเราแกปญหา
ที่มาจากสาเหตุดานวัตถุดิบ และเครื่องมือ ในการวางแผนการผลิต และเมื่อมขีอมูลที่ดีในการ
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สนับสนุนการตัดสินใจก็ทําใหสามารถที่จะแกปญหาจากสองสาเหตุที่เหลือไดนั้นคือ คน และ 
วิธีการ 
 

 
 

รูปที่ 3.23 ความสัมพันธของคุณสมบัติของขอมูล 

3.6  ขอมูลและระบบสารสนเทศในการวางแผนและควบคุมการผลิต 

 จากการวิเคราะหการวางแผนและควบคุมการผลิตแบบเดิมที่มีอยูในโรงงาน จากการ
พิจารณาแลวระบบขอมูลที่ใชไมสามารถนํามาใชในการควบคุมการผลิตไดเลย เพราะเอกสารหรือ
แบบฟอรมที่ใชเปนลักษณะของการสั่งงานเพียงอยางเดยีว ไมสามารถที่จะทําการตดิตามไดเลย 

การไหลเวยีนของขอมูลทั้งที่เปนการไหลเขาและไหลออกจากระบบการควบคุมการผลิต 
รวมไปถึงความสัมพันธของระบบการควบคุมการผลิตที่เกี่ยวของกับภายนอก  จะมกีารไหลเวยีน
ของขอมูลตางๆ แสดงไดดังไดอะแกรมรูปที่ 3.24  ซ่ึงในระบบการไหลเวียนของขอมูลในระบบ
การวางแผนและควบคุมการผลิตในปจจุบนั  

Good Information 

Accuracy Timely 

Relevant 

Useful Information 
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รูปที่ 3.24 ระบบขอมูลขาวสารของการควบคุมการผลิตในปจจุบนั 

 จากรูปที่ 3.20 จะเห็นวาจากการที่เราไดกลาวถึงระบบการวางแผนการผลิตปจจุบันใน
หัวขอกอนหนานี้จะเห็นไดชัดวา มีจดุออนสองจุดในระบบคือ  

1) การควบคุมและติดตามระดับสินคาคงคลัง 
2) การกําหนดตารางการผลิต การติดตาม และการควบคุม 

ซ่ึงในสองสวนนี้ปจจุบนันี้ไมสามารถทํางานได   รูปแบบการไหลของเอกสารแสดงในรูป
ที่ 3.25  ซ่ึงแสดงการไหลของเอกสารตาง ๆ ที่อยูในระบบควบคุมการผลิต ซ่ึงพอที่จะกลาวสรุปได
วามีจุดทีเ่อกสารตองไหลในการผลิตอยู 6 จุด คือ 

1) ฝายจัดซื้อ 
2) ฝายขาย  
3) ฝายวางแผนการผลิต  
4) คลังชิ้นสวน 
5) คลังวัตถุดิบ  
6) สวนผลิตหรือหัวหนาควบคุมการผลิต 

 

การควบคุมและ
ติดตามระดับ
สินคาคงคลัง 

การวางแผน
ความตองการ
ระยะสั้น 

การกําหนด
ตารางการผลิต,
การติดตาม,การ

ควบคุม 

ขอมูลการ
ขายและสั่ง

ผลิต 

การผลิต 

สินคาคง
คลัง 

ลูกคา 

การสง
และรับ
ของ 

ตัวแทน
จําหนาย 

ระบบการควบคุมการผลิต 
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เอกสารที่ใชมีอยูมีอยู 8 รายการ ดังนี ้
1) ใบสั่งซื้อจากลูกคา 
2) ใบขอซื้อ 
3) ใบสั่งงานผลิต 
4) ใบเบิกวัตถุดิบ 
5) ใบเบิกชิน้สวน 
6) ใบรับคืนชิน้สวน 
7) ใบงาน 
8) ใบรับสินคา 

รูปแบบการไหลเอกสารจะกลาวโดยสังเขปดังนี้ ฝายขายเมื่อไดรับใบสั่งซื้อจากลูกคาก็จะ
สงไปยังฝายวางแผนการผลิต ฝายวางแผนการผลิตก็จะทําการออกใบขอซื้อเพื่อส่ังซื้อวัตถุดิบ และ
ชิ้นสวนตางๆที่ตองซื้อจากภายนอก ไปยงัฝายจัดซื้อ และออกใบสั่งงานผลิตไปยังฝายผลิต (หัวหนา
ควบคุมการผลิต) หัวหนาสวนควบคุมการผลิตก็จะทําการออกใบเบิกวตัถุดิบ ไปยังคลังวัตถุดิบเพื่อ
ส่ังจายวัตถุดิบ ใบเบกิชิ้นสวนไปยังคลังชิน้สวนสําเร็จเพื่อส่ังจายชิ้นงานไปประกอบ สวนของคลัง
ชิ้นสวนเมื่อมกีารมาสงของจากภายนอกกจ็ะสงใบรับสินคาไปยังฝายวางแผนการผลิต ซ่ึง
รายละเอียดของเอกสาร จะกลาวถึงในหวัขอถัดไป 

 



 

 

 
ฝายจัดซื้อ ฝายขาย ฝายวางแผนการผลิต คลังชิ้นสวน คลังวัตถุดิบ หัวหนาควบคมุการผลิต 

 
 
 
 
 
 
 

ใบสั่งซื้อของลูกคา 
 
 
 
 
 

 
ใบขอซื้อ 

 
 
 
 

ใบสั่งงานผลิต 

 
 
 
 

ใบรับสินคา 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

ใบเบิกวัตถุดิบ 
ใบเบิกชิ้นสวน 

 
ใบรับคืนชิ้นสวน 

 
ใบงาน 

รูปที่ 3.25 รูปแบบการไหลของเอกสารในระบบการวางแผนการผลิตปจจุบัน 
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3.6.1.  ระบบขอมูลในการวางแผนการผลติในปจจุบัน 

  จากขั้นตอนการวางแผนและการควบคุมการผลิตในปจจบุันนั้น สามารถสรุป
เอกสารที่มีใชอยูในสภาพปจจุบันไดดังนี ้
  3.6.1.1 ใบขอซื้อ 
   ใชเพื่อการขอสั่งซื้อวัตถุดิบ หรือ อุปกรณ ช้ินสวนตางๆ โดยหัวหนา
แผนกจะเปนผูเขียนและสงมาใหผูจัดการฝายผลิตเปนคนอนุมัติ และสงตอไปยังแผนกจัดซื้อตอไป 
โดยเอกสารในสวนนี้มีสําเนา 2 ชุด เก็บไวที่ฝายวางแผนเอก 1 ชุด และ สงไปยังฝายจัดซื้อ 1 ชุด  
โดย ซ่ึงตัวอยางใบขอซื้อแสดงในรูป 3.26 

DUBUIT FAR EAST LIMITED 
PURCHASE/SERVICE REQUISTION 

No…………………….. 
Date………..………… 

 
FROM :…………………………………………………………. 

 
TO : …………………………………………………………….. 

OBJECT: 
RAWMATERIAL 
SUPPLY USE 
TOOLS,EQUIPMENT 
ASSETS 
OTHER 

PLEASE SUPPLY THE FOLLOWING GOOD/SERVICE WITHIN ………..…DAY 
ITEM DESCRIPTION / PART CODE STOCK QTY PO.NO ROR M/C 
      
      
      
      
      
      
REQUESTED BY…………………… APPROVED BY ……………………. 
AUTHORIZED BY………………….. PURCHASER …………………….    DATE…………………………. 

รูปที่ 3.26 ใบขอซื้อ 
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  3.6.1.2 ใบสั่งงานผลิต 
   ฝายวางแผนการผลิต จะทําการออกรายการชิ้นสวนที่ผลิตสงไปยัง
หัวหนาแผนกเครื่องมือกล และแผนกเชื่อม เพื่อส่ังผลิตชิ้นสวน ซ่ึงเอกสารสั่งงานผลิตนี้จะมีทํา 2 
สําเนา สงไปยังหวัหนาแผนก 1 สําเนา และสงไปยงัคลังชิ้นสวนสําเร็จ 1 สําเนา เพื่อทําการ
ตรวจสอบวาชิน้สวนไดเขามาครบตามรายการที่ส่ัง  ซ่ึงในการออกใบสั่งผลิตงานนี้จะใชการ
ประมาณการ และประสบการณในการ ตัดสินใจสั่งผลิต  

รูปที่ 3.27 ใบสั่งงานผลิต 

3.6.1.3 ใบงาน 
เมื่อหัวหนาแผนกเครื่องมือกล และแผนกเชื่อมไดรับใบสั่งงานผลิตมาจาก

ฝายวางแผนการผลิต ก็จะทําการออกใบสั่งงาน โดยจะสงใบสั่งงานไปที่คลังวัตถุดิบเพื่อใหคลัง
วัตถุดิบทําการเตรียมวัสดุตามใบสั่งงานและสงวัตถุดิบไปยังเครื่องจักรเพื่อเริ่มทําการผลิต โดยใบ
งานของแผนกเครื่องมือกลดังตัวอยางทีแ่สดงในรูปที่ 3.28 และใบงานของแผนกเชื่อม แสดง
ตัวอยางในรูปที่ 3.29  ในสวนของใบสัง่งานนี้จะทําสําเนาสองชุด คือ แนบไปกบัแบบงานไปที่
ผูปฏิบัติงาน และ เก็บไวที่หวัหนาแผนก 1 ชุด 
 ซ่ึงใบงานนี้จะมีรายละเอียด ของวัตถุดิบที่ตองเตรียม และมีชองกรอกรายละเอยีดสําหรับ
พนักงานที่ปฏิบัติงาน ใหแจงเวลาเริ่มงาน เวลางานเสร็จ จํานวนงานเสยี ใบงานนี้จะสงไปพรอมกับ
ชิ้นงานที่ผลิต และจะไปเก็บไวที่คลังชิ้นสวน 

 

 

 

 

ใบสั่งผลิต 
JOB NO. PRO NO. PART NO. ORDER SUPPLIER START DELIVERY FINISHED CHECK BY REMARK 
04/037 04/037-001 150-001-011 8 DFE      
04/037 04/037-001 150-001-012 8 DFE      
04/037 04/037-001 150-001-013 8 DFE      
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DUBUIT FAR EAST LTD. 
TRANSFER & STORK IN SLIP 

PART NO. 
 
……………………………… 

PART NAME 
 
……………………………… 

FOR MODEL 
 
……………………………… 

PART DELIVERY 
DATE               Q’TY 

…..…..   …….… 
GOOD PART 

DATE               Q’TY 
…….…..   ….…… DATE STARTED………………………..….               DATE FINISH…..…………………….. 

TIME STARTED…………………………….               TIME FINISH…………………………. 

RAW MATERIAL……………………………               MACHINE NAME……………………. 

STORKING 
DATE               Q’TY 

…..…..   ……… 
 
 
 

REMARK 

FOR CUSTOMER 
PART FOR SIGN PARTSTORE 

SIGN OPERATOR   

รูปที่ 3.28ใบงานของแผนกเครื่องมือกล 

 
DUBUIT FAR EAST LTD 

TIME CHECK & STORK IN SLIP FOR WELDING DEPARTMENT 
PART NO.: 
…………………………………. 

PART NAME: 
…………………………………………………… 

PART DELIVERY 
DATE               Q’TY 

………..…..   ……..…… 
JOB NO : 
………………………………….. 

FOR MODEL 
…………………. 

CUSTOMER NAME: 
…………………………. 

START FINISHED 

STORKING 
DATE               Q’TY 
…………..   ……..… ELEMENT 

DATE TIME TIME MATERIAL 
     
     
     

SIGN OPERATION SIGN PARTSTORE SIGN  PROCONTROL 
 

รูปที่ 3.29 ใบงานของแผนกเชื่อม 
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  3.6.1.4 ใบเบิกชิ้นสวน 
   ใชในการเบิกชิ้นสวนสําเร็จจากคลังชิ้นสวน เพื่อนําไปทําการประกอบ 
หรือเพื่อเบิกอะไหลของเครือ่งพิมพสกรีน โดยหวัหนาสวนงานประกอบหรือหวัหนาสวนบริการ
(Service) จะเปนผูเขียนเบกิ ตัวอยางใบเบกิชิ้นสวนแสดงในรูปที่ 3.30 
   ใบเบิกชิ้นสวนนี้จะมีสําเนาสองชุด คือ สงใหกับคลังชิน้สวน 1 ชุด และ
เก็บไวกับหวัหนาสวนทีเ่บกิ 1 ชุด 

DUBUIT FAR EAST LTD. 
REQUISITION ORDER 

(FINISH PART OF MACHINE) 
TO………………………………..                                                                   DATE………………………… 

ITEM DESCRIPTION UNIT FOR MACHINE PURPOSE 
     
     
     
     
     
     

REQUESTED BY............................................................                   APPROVAL BY................................................ 
STORE KEEPER ……………………………………….                RECORD STOCK BY...................................... 

รูปที่ 3.30 ใบเบิกชิ้นสวน 

3.6.1.5 ใบรับคืนชิ้นสวน 
  ใชในการคืนชิน้สวนสําเร็จทีน่ําไปประกอบ หรือเพื่อขาย คืนกลับเขาคลัง

ชิ้นสวน ตวัอยางใบคืนชิ้นสวนแสดงในรปูที่ 3.31 
  ใบรับคืนชิ้นสวนนี ้ ไมมีสําเนา ผูคืนชิน้สวนเขยีนและสง พรอมกับ

ชิ้นสวนที่คืนใหกับคลังชิ้นสวน 
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บริษัท ดูบุยท ฟาร อีสท จํากัด 

ใบรับคืน 
TO………………………………..                                                                   
DATE………………………… 

ITEM DESCRIPTION UNIT FOR MACHINE PURPOSE 
     
     
     
     
     
     

ผูคืน...............................................................                                                  ผูรับคืน
.................................................. 
                                                                                                                         บันทึก บ/ช โดย
.................................... 

รูปที่ 3.31 ใบรับคืนชิ้นสวนเขาคลังชิ้นสวน 

 4.6.1.6 ใบรับสินคา 
 เมื่อมีการสงชิ้นสวนจากภายนอก หรือ วัตถุดิบตางๆ ที่ส่ังซื้อ คลังวัตถุดิบ และคลังชิน้สวน 
จะทําการลงรายละเอียดในใบรับสินคา และรายงานมายังฝายวางแผนการผลิตและฝายจดัซื้อ 
ตัวอยางใบรับสินคาแสดงในรูปที่ 3.32  โดยมีสําเนา 2 ชุด คือ ชุดทีส่งใหกับฝายวางแผนการผลิต 
และฝายจดัซื้อ 

FAR   EAST   LIMITED
THAILAND

DUBUIT
 

บริษัท ดูบุยท ฟาร อีสท จํากัด 
ใบรับสินคา เลขที่ ............./............... 

ชื่อรานคา......................................... เลขที่ใบสงของ เลขที่ P.O. :………………. 
รายการ จํานวน หมายเหตุ 

   
   
   
   
   

ผูตรวจรับสินคา :…………………………………………………………………..  วันที่รับของ :………………… 

รูปที่ 3.32 รูปแบบใบรับสินคา 
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  3.5.1.7 ใบเบิกวัตถุดิบ 
 ใบเบิกวัตถุดิบใชในการเบิกวัตถุดิบออกจากคลังวัตถุดิบ ในกรณีที่ไมมใีบงาน เพราะถาใน
สภาพการผลิตปกติ ใบสั่งงานจะเปนใบสั่งจายวตัถุดิบ ตวัอยางใบเบิกวตัถุดิบดังแสดงในรูปที่ 3.33  
ใบเบิกวัตถุดิบนี้ทําสําเนา 1 ชุด คือชุดที่สงใหกับคลังวตัถุดิบ  

 
DUBUIT FAR EAST LTD. 
REQUISITION ORDER 
(STEEL OF MACHINE) 

TO………………………………..                                                                   DATE………………………… 
ITEM DESCRIPTION UNIT FOR MACHINE PURPOSE 

     
     
     
     
     
     

REQUESTED BY............................................................                   APPROVAL BY................................................ 
STORE KEEPER ……………………………………….                RECORD STOCK BY...................................... 

รูปที่ 3.33 รูปแบบใบเบกิวัตถุดิบ



 

 

80

3.6.2.  ระบบขอมูลสารสนเทศในการวางแผนและควบคมุการผลิตท่ีควรมี 

  จากระบบขอมูลสารสนเทศในระบบการผลิตแบบเดิมนัน้เห็นวา จากรูปที่ 3.20 ที่
กลาวถึงการไหลเวียนของขอมูลในระบบการควบคุมการผลิต ที่ไดกลาวถึงจุดดอยของระบบทีย่ัง
ขาดในสวนของการควบคุมและติดตามการผลิต และรูปแบบของรายงานตางๆ ที่จะชวยในการ
สนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนการผลิตยังมีไมเพยีงพอ และสวนที่ควรเพิ่มเตมิเพื่อใหระบบ
เกิดความสมบรูณคือสวนที่ชวย กอใหเกิดการวางแผนการผลิตระยะยาวได ซ่ึงในเบื้องตนนี้พอที่
กลาวถึงขอมูลและรายงานตาง ๆ ที่ควรปรับปรุง และเพิ่มเติม เพื่อแกจุดดอยของระบบสารสนเทศ
เดิมไดดงันี ้

  3.6.2.1 รายงานการพยากรณ 
เพื่อรายงานถึงความตองการที่จะเกดิขึ้นในอนาคต โดยการพยากรณใน

ขั้นสุดทายจะกระทําเฉพาะสําหรับชวงเวลาถัดไป โดยการเพิ่มขึน้ของคาพยากรณจะไมแนนอน 
ขึ้นอยูกับสถานการณตามชวงเวลาที่เคลื่อนไปในอนาคต และการประมาณเวลาในการสงมอบจะ
กระทํากับผลิตภัณฑแตละชนิดทายที่สุดการพยากรณจะยุติดวยการตัดสินใจของผูบริหารระดับสูง 

  3.6.2.2 แผนการผลิตระยะยาว 
   ทําการเปลี่ยนคาพยากรณความตองการสินคาไปเปนคาพยากรณช่ัวโมง
แรงงาน (Labor Hours) ที่ตองการใหแผนกเครื่องมือกล แผนกเชื่อม แผนกสี แผนกประกอบ 

  3.6.2.3 แผนการผลิตและวัสดุคงคลัง 
   เปนรายงานเกีย่วกับระดับความตองการการผลิตและวัสดุคงคลังปลาย
เดือนของผลิตภัณฑแตละชนิดภายในแผน ในขั้นตอนนี้ตองทําการเปลี่ยนแปลงแผนกําลังการผลิต
ที่กําหนดในเดอืนถัดไปใหเปนแผนการจดัซ้ือ (Purchase Authorization) และตารางการผลิตหลัก 
(Master Production Schedule) 

  3.6.2.4 บัญชีรายการวัสดุ (Bill of Material) 
   เพื่อใหรูวาวัสดุหรือช้ินสวนอะไรที่เปนความตองการของผลิตภัณฑแตละ
หนวย 

  3.6.2.5 ใบขอสั่งซื้อ (Purchase Requirement) 
   การพยายามจดัใหมกีารสั่งซื้อหรือส่ังผลิตในสัปดาหถัดไปใหเพียงพอกับ
ความตองการในระดับตาง ๆ ในอนาคตหลายสัปดาห กค็ือการวางแผนระยะสั้น จึงเปนการกําหนด
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ตารางการสั่งซื้อภายในแผนกหนึ่งๆ ซ่ึงมีรายการเกีย่วกับชิ้นสวนตาง ๆ ที่ตองการสั่งซื้อ ปริมาณที่
ตองการ วันทีต่องการและแผนกําหนดวนัที่จะไดรับของ 

  3.6.2.6 ใบสั่งงานตามตารางการผลิตหลัก 
   ใบสั่งงานที่บรรจุรายการความตองการทั้งหมดของแผนกใดแผนกหนึ่ง
ในชวงทีก่ําหนดใหเชนรายละเอียดของชิน้สวนที่จะผลิต ปริมาณทีต่องการ วันที่มีความตองการ 
สถานที่จัดเก็บสินคา และเวลามาตรฐานในการผลิตชิ้นสวน รายละเอยีดของขอมูลเปนรูปแบบที่ทุก
แผนกใชเพื่อแสดงใหเห็นถึงเปาหมายของแผนการผลิตระยะสั้น 

  3.6.2.7 รายงานการรับของ 
   งานของการรับของ (receiving Activity) งานเกีย่วกับการสงของ 
(Shipping Activity) และการทํารายงานวสัดุคงคลัง รายละเอียดภายในรูปแบบจะบอกใหพนักงาน
รับทราบวามีชิ้นสวนอะไรบางที่คาดวาจะไดรับ และเปนปริมาณเทาไหร นอกจากนี้เพื่อทีจ่ะให
ทราบวาจะตองทําอยางไรเมือ่ช้ินสวนเหลานี้มาถึง ชิ้นสวนตาง ๆ ที่ส่ัง 

  3.6.2.8 รายการสงสินคา 
   รายงานเกีย่วกบักําหนดการสงสินคาสําเร็จรูป จุดมุงหมายของรายงาน
เพื่อพยายามสงของใหตรงกบัวันที่ตกลงกบัลูกคา 

  3.6.2.9 แผนความตองการวสัดุ (Material Requirement Control) 
   เปนการวางแผนสําหรับวัสดแุตละชนิดที่อยูภายใตการควบคุมของคงคลัง 
(Inventory Control) สําหรับของคงคลังเปนตนทุนสวนที่สูงที่สุดในการดําเนินการผลิต การ
วางแผนความตองการวัสดุเพื่อตองการลดตนทุนเหลานี ้

  3.6.2.10 รายงานการเคลื่อนยายวัสดุคงคลัง (Inventory Move Card) 
   การไหลของขอมูลจะรวมถึงการไหลจากแผนกเครื่องมือกล แผนกเชือ่ม 
แผนกประกอบ และแผนกคลังวัตถุดิบ คือ เมื่อวัตถุดบิถูกเคลื่อนยายจากหนวยงานหนึ่งไปยังอกี
หนวยงานหนึง่ นั่นหมายถึงความกาวหนาของการผลิตโดยผานขั้นตอนกระบวนการผลิต ขอมูล
เหลานี้จะเปนขอมูลปอนกลับใหรูวาการผลิตกาวหนาไปเพียงใด และอยางไร  ทั้งนี้ขอมูลของ
กิจกรรมการรบั-จาย ของคงคลังจะถูกสงไปโรงงานเพือ่กําหนดตารางการปฏิบัติงาน จึงทําให
สามารถติดตามความกาวหนาของการผลิตได 
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  3.6.2.11 ใบรายงานของคงคลัง (Inventory Activity Report) 
   เปนการแสดงรายงานเกีย่วกบักิจกรรมของคงคลัง (Inventory Activity 
Report) แสดงใหเห็นรายงานชิ้นสวนบางชนิดที่มีอยู และทําใหมองเห็นสถานภาพการผลิตวาเปน
อยางไร และสถานที่ใดสามารถนําของไปเก็บได 
  3.6.2.12 ใบงาน 
   ใบงานจะเปนเอกสารที่บรรจุขอมูลการมอบงานและจดัลําดับงานเพื่อสง
ตอใหกับพนักงานซึ่งเปนผูปฏิบัติงาน  และเมื่องานเสร็จเรียบรอยกจ็ะทําการบันทกึลงในใบงาน
และเริ่มตนกระบวนการเคลื่อนยายวัสดุไปยังแผนกอื่น ๆ ตอไป 



บทที่ 4 
แนวทางการปรับปรุงการวางแผนการผลิต 

4.1 การออกแบบการไหลของขอมูลสําหรบัการวางแผนและควบคุมการผลิต 

 4.1.1 ระบบขอมูลในการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 แนวทางในการปรับปรุงระบบขอมูล เพื่อใหการวางแผนการผลิตมีประสิทธิภาพนั้น มี
ความจําเปนทีจ่ะตองมีขอมลูที่เกี่ยวกับการดําเนินการผลิตใหกับผูที่จะทําการตัดสินใจอยางพรอม
เพรียง ซ่ึงหมายความวาขอมูลจะตองถูกรวบรวมจากทกุๆ สวนของการดําเนินงานผลิต เชน ฝายรับ
ของ (Receiving)  ฝายสงของ (Shipping) ฝายคลังสินคา (Warehousing) ฝายผลิต 
(Manufacturing) และอ่ืนๆ  ขอมูลเหลานี้จะถูกเก็บไวและจัดใหอยูในรูปแบบที่เปนประโยชนตอ
การวางแผน โดยแบงระบบขอมูลในการวางแผนการผลิตเปนสองหมวดใหญ ไดแก 

• ขอมูลปอนเขางานผลิต (The shop floor Data Input) 
• ขอมูลที่ออกจากการควบคุมการผลิต (The Production Control Information 

Output) 

4.1.1.1 ขอมูลปอนเขางานผลิต  (The shop floor Data Input) 
ความถูกตองและทันตอเวลาที่ตองการใชของขอมูลที่รวบรวมไดจาก

โรงงานผลิต นับวามีความสําคัญตอประสิทธิภาพของการผลิตเปนอยางมาก ความเชื่อมั่นในการ
ควบคุมการผลิตจึงขึ้นอยูกับความถูกตองและทันเวลาของขอมูลที่รวบรวมไดจากโรงงานกิจกรรม
ตางๆ ทั้งหมดที่เกี่ยวของกบัการประมวลผลขอมูลเพื่อการสนับสนุนการผลิต ระบบขอมูลดังกลาว
นี้จําเปนทีจ่ะตองทําใหครอบคลุมถึงทุกๆ สวนของการผลิต ซ่ึงหมายรวมถึงคลังสินคา การผลิต 
การตรวจสอบ การสงของ การรับของ และฝายสนบัสนุนการผลิตที่มีอยูทั้งหมด สําหรับขอมูล
พื้นฐาน (Primary Input) ที่มีความจําเปนตอการควบคุมการผลิตมีดังตอไปนี ้

1. สถานภาพของทรัพยากร (Resource Status) 
2. สถานภาพของงาน (Job Status) 
3. สถานภาพของวัสด(ุMaterial Status) 
4. สถานภาพของตารางการผลิต  
5. สถานภาพการเคลื่อนยายวัสดุ (Material Move Status) 
6. สถานภาพการดําเนินงานที่ผานมา (Recent Performance Status) 
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4.1.1.2 ขอมูลขาวสารที่ออกจากการควบคุมการผลิต (Production control 
Information Outputs) 

ผลลัพธที่เปนขอมูลขาวสารจากการควบคมุการผลิตมีอยูตางๆ กัน
มากมายที่ถูกนํามาใชในการผลิต โดยทั่วๆ ไปแลว ผลลัพธที่เปนขอมูลขาวสารจากการควบคุมการ
ผลิตสามารถแบงออกไดเปน 3  ประเภทคอื เอกสารที่แสดงใหรูวาทําอะไร เอกสารที่แสดงใหรูวา
ทําอยางไร และเอกสารทีร่ายงานใหรูวาทําไดดีเพยีงไร ประเภทของรายงานตางๆ ที่ใชในการ
วางแผนและควบคุมการผลิต มีดังนี ้

1) รายงานการวางแผนความตองการ 
• การพยากรณอุปสงคของผลิตภัณฑ 
• แผนการผลิตและแรงงาน 
• ตารางการผลิตและแผนการประกอบผลิตภณัฑสําเร็จรูป 
• แผนความตองการการผลิตชิ้นสวน 
• รายงานภาระงานของหนวยงาน 
• แผนการสงสินคา 
• บัญชีรายการวสัดุ 

2) รายงานการควบคุมวัสดุคงคลัง 
• สภาพของคงคลัง 
• รายการของคลังที่ไดส่ังไปแลว 
• รายงานความผิดปกติของรายการของคงคลังที่สําคัญ 

3) รายงานตารางการปฏิบัติงาน 
• ตารางการทํางาน 
• ตําแหนงของใบสั่งงานและสภาพของใบสั่งงาน 
• ขั้นตอนกระบวนการผลิต 

4) รายงานการขนถายวัสด ุ
• บัตรเคลื่อนยายงาน 
• ตําแหนงสตอกเก็บของ 
• การรับชิ้นสวน 
• การสงผลิตภัณฑ 

5) รายงานการควบคุมคุณภาพ 
• รายงานของเสีย 
• การวิเคราะหแนวโนมการควบคุมคุณภาพ 
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จากขอมูลทั้งสองสวนที่กลาวในขางตน นํามาเปนแนวทางในการปรับปรุงระบบ
สารสนเทศ เพื่อแกไขปญหาที่กลาวในบทที่ 3 โดยทําการปรับปรุงการไหลของระบบสารสนเทศ
ใหมในหวัขอที่ 4.1.2 

 4.1.2 การไหลของขอมูลในระบบสารสนเทศ 
จากปญหาที่เกดิขึ้นในระบบการวางแผนการผลิตนั้น ดังที่ไดกลาวและทําการ

วิเคราะหในบทที่ 4 นั้น จดุบกพรองที่เกิดจากระบบสารสนเทศของการวางแผนการและควบคุมการ
ผลิต ซ่ึงรูปแบบการไหลเวยีนของขอมูลตางๆ ที่แสดงใหเห็นในรูปที่ 3.12  นั้นมจีุดดอยอยูในเรื่อง
ของการที่การขาดการพยากรณเพื่อการวางแผนระยะยาว และการควบคุมการผลิตในดานของการ
ติดตามระดับวสัดุคงคลัง และ การติดตามการผลิต ดังนั้นเพื่อใหระบบการไหลเวียนของขอมลู
สมบูรณมากขึ้นจึงทําการแกไข โดยไดแสดงออกมาไดดงัไดอะแกรมรปูที่ 4.1  

 
รูปที่ 4.1 ระบบสารสนเทศของการวางแผนและควบคุมการผลิต 

ซ่ึงในรูปที่ 4.1 นี้ไดแสดงถึงวัฏจักรของกจิกรรมตางๆ โดยเริ่มตนจากลูกคา แลว
เล่ือนไปเรื่อยๆ ในลักษณะทวนเข็มนาฬิกา ในจดุที่กลาวถึงจะเกี่ยวกับของเฉพาะกจิกรรมที่ได
จัดสรรลงในกรอบสี่เหล่ียมใหญ ซ่ึงเขียนระบุไววา “ระบบการควบคุมการผลิต” (Production 
Control System) ในสวนนี้จะเพิ่มการพยากรณความตองการ ถือเปนจุดเริ่มในการวางแผนการ

การพยากรณ
ความตองการ 

การวางแผน
กําลังการผลิต
ระยะยาว 

การควบคุมและ
ติดตามระดับ
สินคาคงคลัง 

การวางแผน
ความตองการ
ระยะสั้น 

การกําหนด
ตารางการผลิต,
การติดตาม,การ

ควบคุม 

ขอมูลการ
ขายและสั่ง

ผลิต 

การผลิต 

สินคาคง
คลัง 

ลูกคา 

การสง
และรับ
ของ 

ตัวแทน
จําหนาย 

ระบบการควบคุมการผลิต 
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ผลิต ซ่ึงในกรณีนี้อาจตองมกีารพยากรณปริมาณที่จะตองผลิตเครื่องพิมพเปนรายป เพื่อที่จะกําหนด
รายการและปริมาณความตองการวัตถุดิบในการผลิต เปนการวางแผนการผลิตระยะยาว และนําไป
วางแผนกําลังการผลิต เพื่อใหรูวาในชวงใดตองจัดสรรพนักงานไวเทาไหร ควรกําหนดการทํางาน
ลวงเวลาไวเทาไร ควรจัดจางผูรับเหมาจากภายนอกเทาไร ควรมีของคงคลังไวเทาไร จึงจะ
ตอบสนองความตองการที่เกิดขึ้นไดอยางประหยดัที่สุด 

ในการวางแผนและควบคุมการผลิตนั้น จะตองอาศัยระบบขอมลูขาวสารที่ไดมี
การรวบรวมและติดตามจากกิจกรรมของการผลิต ซ่ึงจะชี้ใหมองเหน็ปญหาตางๆที่เกิดขึ้นในการ
ผลิต และสามารถชวยในการดําเนินการตดัสินใจในการแกไขปญหา หรือชวยในการวางแผนการ
ผลิต ไดทันเวลา และดําเนนิการไดอยางถูกตอง ซ่ึงรูปที่ 4.2 ไดแสดงกรอบการปฏิบัติงานของฝาย
วางแผนการผลิต ภายในกรอบสี่เหล่ียมในรูป 4.2 แสดงหนาที่ตางๆ ที่เกิดขึ้นในการปฏิบัติงานการ
ผลิตทั้งหมด เสนลูกศรคูแสดงความหมายเกี่ยวกับการไหลของวัสดุทีผ่านหนวยงานตางๆ ภายใน
โรงงาน สําหรับเสนลูกศรเดี่ยวจะแสดงถึงการไหลเวยีนขอมูลที่จําเปนตอการควบคุมการ
ปฏิบัติงาน จากรูปที่ 4.2 จะเหน็วามีเสนลูกศรที่ถูกกําหนดดวยตัวเลข ซ่ึงแสดงใหเห็นถึงการไหล
ของขอมูลขาวสารที่ใชในการวางแผนและควบคุมการผลิต ตัวเลขที่กําหนดหมายถึงเอกสารที่
ไหลเวยีน มีรายการดังนี ้

1) รายงานการพยากรณยอดขายของผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
2) แผนการผลติระยะยาว 
3) แผนการผลติและวัสดุคงคลัง 
4) บัญชีรายการวัสดุ (Bill of Material) 
5) ใบขอสั่งซื้อ (Purchase Requirement) 
6) .ใบสั่งงานตามตารางการผลิตหลัก 
7) รายงานการรับของ 
8) รายการสงสินคา 
9) แผนความตองการวัสด ุ
10) ใบรายงานการเคลื่อนยายวัสดุคงคลัง 
11) ใบรายงานวัสดุคงคลัง  
12) ใบงาน 
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การพยากรณ
ความตองการ

การวางแผนกําลัง
การผลิตระยะยาว

การวางแผนความ
ตองการระยะสั้น

การควบคุม
วัสดุคงคลัง

การจัดตารางการผลิต
การติดตามและ
การควบคุม

ฝายวิศวกรรม

หนาที่ของฝายวางแผนการผลิต

แผนก
เคร่ืองมือกล

แผนก
เชื่อม

แผนก
สี

แผนก
ประกอบ

คลังชิ้นสวนสําเร็จ

คลังวัตถุดิบ

สงของ

รับของ

ขอมูลการขายและ
ใบสั่งผลิต ฝายจัดซื้อ

1 2 3

4 5

6

7

8

9

10

11

12

3

1012 12

12

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.2 การไหลเวียนของวสัดุและขอมูลในหนวยงานของระบบการควบคุมการผลิต 

เพื่อใหไดขอมลูครบตามความตองการ โดยทําการเพิ่มเอกสารที่ใชในกระบวนการวาง
แผนการผลิตดงัที่กลาวไวในหัวขอ 3.5.2 ระบบขอมูลในการวางแผนการผลิตที่ควรมี และใหเกิด
ความสอดคลองกับแนวคิดที่ไดแสดงไวในรูปที่ 4.2   เอกสารที่ตองทําการปรับปรุงเพิ่มเติมมีดังนี ้

1) รายงานการพยากรณยอดขายของผลิตภัณฑสําเร็จรูป  
  โดยจะทําการกําหนดใหชวงเวลาในการวางแผน ซ่ึงระยะเวลาในเบื้องตน

จะกําหนดใหเปน 1 ป ซ่ึงระยะเวลาในการวางแผนจะปรับไปตามสภาพการณปจจุบัน  ในการ
พยากรณใน 1 ปจะแบงออกเปน 4 ชวง โดยกําหนดให 3 เดือนเปน 1 ชวงเวลา  เพื่อรายงานถึงความ
ตองการสําหรับผลิตภัณฑแตละชนิดไว ซ่ึงการไหลของขอมูลชุดนี้จะแสดงดวยหมายเลข 1 ในรูปที ่
4.2  รูปแบบของรายงานการพยากรณ แสดงในรูปที่ 4.3 เพื่อเปนการรายงานถึงความตองการที่จะ
เกิดขึ้นใน 1 ป ขางหนา และการพยากรณขัน้สุดทายจะกระทําเฉพาะสําหรับชวงเวลาถัดไป โดยการ
เพิ่มขึ้นของคาพยากรณจะไมแนนอน ขึน้อยูกับสถานการณตามชวงเวลาที่เคลื่อนไปในอนาคต  



 

 

 
รูปที่ 4.3 รูปแบบรายงานการพยากรณยอดการผลิตรายป 
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กลุมงาน Milling
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กําลังการผลิต ระดับการผลิตตามแผน

2) แผนการผลติระยะยาว 
  เปล่ียนคาพยากรณที่ไดจากการพยากรณใน ขอ 1) ที่แสดงความตองการ

สินคาไป เปนคาพยากรณชั่วโมงแรงงาน (Labor Hours) ที่ตองการในแตละแผนก ดังแสดง
ตัวอยางในรูปที่ 4.4   ซ่ึงแสดงออกมาเปนผลสรุปงายๆ ของการตองการเปลี่ยนความตองการผลิต 
(Production Demand) ไปเปนระดับการผลิตของแตละแผนก โดยขอมูลนี้จะสงไปใหผูบริหาร
ระดับสูง และใชในการวางแผนการผลิตหลัก ในรูปที ่ 4.5 เปนการสรุปผลของการเปลี่ยนความ
ตองการผลิต (Production Demand) ไปเปนระดับการผลิตของแตละหนวยงานผลิต ซ่ึงการไหล
ของขอมูลชุดนี้แสดงดวยหมายเลข 2 ในรปูที่ 4.2 

 
รูปที่ 4.4 แผนการผลิตระยะยาว   ของแตละหนวยผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.5 รูปแบบการสรุปผลความตองการผลิต และ ระดับการผลิตของแตละหนวยงาน 
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3) แผนการผลิตและวัสดุคงคลัง 
จากการสรุปผลการวางแผนการผลิตในรูปที่ 4.5 จะเหน็วาในบางชวงที่

ความตองการต่ํากวากําลังการผลิต และในบางชวงก็สูงกวา ผลการแปรปรวนในการผลิตดังกลาวจะ
สงผลตอการเพิ่มขึ้นและลดลงของระดับสินคาคงคลัง รูปที่ 4.6 เปนตารางที่แสดงรายงานเกีย่วกบั
ระดับความตองการผลิตและสินคาคงคลังปลายเดือนของสินคาแตละชนิดในแผน  รายละเอียดการ
ไหลของขอมูลดังกลาวไดถูกแสดงไวดวยหมายเลข  3 ในรูปที่ 4.2 

 
รูปที่ 4.6 รูปแบบแผนการผลิตและวัสดุคงคลังในชวง 3 เดือน 

4) บัญชีรายการวัสดุ 
บัญชีรายการวสัดุ (Bill of Material) เพื่อใหรูวาวัสดุหรือช้ินสวนอะไรที่

เปนความตองการของผลิตภัณฑแตละหนวย ซ่ึงขอมูลไดจากฝายวิศวกรรม  รูปที่ 4.7 เปน
ตัวอยางหนึ่งของบัญชีรายการวัสดุ ซ่ึงเปนขอมูลที่แสดงการไหลดวยหมายเลข 4 ในรูปที่ 
4.2  
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รูปที่ 4.7 รูปแบบของบัญชีรายการวัสด ุ

5) ใบขอซื้อ 
การวางแผนระยะสั้นในทีน่ีก้็คือการพยายามจัดใหมีการสั่งซื้อหรือส่ัง

ผลิตในสัปดาหหนาใหเพียงพอ กับความตองการในระดับตางๆ ในอนาคตหลายๆ สัปดาห ดังนัน้ 
การวางแผนระยะสั้นจึงเปนเรื่องของการกําหนดตารางการสั่งซื้อและตารางการสั่งผลิตเปนสวน
ใหญ สําหรับในรูป 5.8 เปนตัวอยางของการสั่งซื้อภายในแผนกหนึ่ง ซ่ึงมีรายการเกี่ยวกับชิ้นสวน
ตางๆ ที่ตองการสั่งซื้อ ปริมาณที่ตองการ วันที่ตองการและแผนกําหนดวันทีจ่ะไดรับของ การไหล
ของขอมูลดังกลาวในระบบควบคุมการผลิตจะแทนที่ดวยหมายเลข 5 ในรูปที่ 4.2  

รูปที่ 4.8 รูปแบบของใบขอซื้อ 

DUBUIT FAR EAST LIMITED 
PURCHASE/SERVICE REQUISTION 

No…………………….. 
Date………..………… 

 
FROM :…………………………………………………………. 

 
TO : …………………………………………………………….. 

OBJECT: 
RAWMATERIAL 
SUPPLY USE 
TOOLS,EQUIPMENT 
ASSETS 
OTHER 

PLEASE SUPPLY THE FOLLOWING GOOD/SERVICE WITHIN ………..…DAY 
ITEM DESCRIPTION / PART CODE STOCK QTY PO.NO ROR M/C 
      

      
      
      
      
REQUESTED BY…………………… APPROVED BY …………………. 
AUTHORIZED BY………………….. PURCHASER ………………….    DATE…………………………. 
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6) ใบสั่งงานตามแผนการผลิตหลัก 
ใบสั่งงานตามแผนการผลิตหลักนี ้ คือใบสั่งผลิตของระบบการวาง

แผนการผลิตเดิม แตทําการปรับเปลี่ยนรูแบบเอกสารใหม เพื่อเหมาะสม และมีความสมบูรณมาก
ขึ้น โดยออกแบบมาเพื่อบรรจุความตองการทั้งหมดของแผนกใดแผนกหนึ่ง เชน รายละเอียดของ
ช้ินสวนที่จะผลิต ปริมาณที่ตองการ วันทีต่องการ เปนตน รูปแบบใบสั่งงานตามแผนการผลิตหลัก
แสดงในรูปที่ 4.9  ซ่ึงการไหลของขอมูลชุดนี้แสดงดวยหมายเลข 6 ในรูปที่ 4.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.9 รูปแบบของตารางการผลิตหลัก 

  7) รายงานการรับของ 
   สําหรับงานของการรับของมีรูปแบบดังแสดงในรูปที่ 4.10 รายละเอียดใน
เอกสารจะแจงใหทางฝายจัดซ้ือทราบวาสิ่งของที่ทําการเปดใบสั่งซื้อไปรายการใดไดรับสินคา
เรียบรอยแลว เพื่อฝายจัดซื้อจะไดทาํการตดิตามรายการที่เลยกําหนดสง  ซ่ึงการไหลของขอมูลชุดนี้
แสดงดวยหมายเลข 7 ในรูปที่ 4.2 
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รูปที่ 4.10  รูปแบบใบรับของ 

8) รายงานการสงสินคา 
  จุดมุงหมายของเอกสารรายงานการสงสินคานี้นอกจากจะใชเพื่อพยายาม

สงของใหตรงกับวันที่ตกลงกับลูกคาแลว ยังใชเพื่อเกบ็ขอมูลในรายละเอียดตางๆ เกี่ยวกับการสง
สินคาดวย เชน รายละเอียดของรูปแบบการบรรจุ  Serial No. ของผลิตภัณฑ  วิธีการขนสง เพื่อเปน
ขอมูลในหาตนทุนการจดัสง และวิธีการจัดสงในอนาคต รูปแบบของรายงานการจดัสงแสดงในรปู
ที่ 4.11 ซ่ึงการไหลของขอมูลชุดนี้แสดงดวยหมายเลข 8 ในรูปที่ 4.2 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที่ 4.11 รูปแบบรายงานการสงสินคา 
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9) แผนความตองการวัสดุ (Material Requirement Plane) 
เปนรายงานทีอ่ออกจากแผนการผลิตระยะสั้น ซ่ึงเปนการวางแผนสําหรับ

วัสดุแตละชนดิที่อยูภายใตการควบคุมวัสดุของของคงคลัง รูปที่ 4.12 เปนการแสดงแผนความ
ตองการชิ้นสวนสําหรับประกอบ และวัตถุดิบในการสั่งผลิตในแตละรอบการสั่งผลิต ซ่ึงการไหล
ของขอมูลชุดนี้แสดงดวยหมายเลข 9 ในรปูที่ 4.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.12 รูปแบบแผนตองการวัสด ุ

10) ใบรายงานการเคลื่อนยายวัสดุคงคลัง 
ในการบริหารของคงคลัง เราจะตองไดรับขอมูลการรับและจาย

ของคงคลังทั้งหมด ทั้งจากคลังเก็บของคงคลังและจากหนวยผลิตทุกๆ หนวย เมื่อมกีารเคลื่อนยาย
วัสดุจากสถานที่หนึ่งไปยังอกีสถานที่หนึ่ง  ซ่ึงการไหลของขอมูลชุดนี้ แสดงดวยหมายเลข 10 ใน
รูปที่ 4.2  ซ่ึงขอมูลที่มีไดแก รายงานการเบิกวัตถุดิบเพือ่ใชในการผลิต ซ่ึงเบิกจากคลังเก็บวัตถุดิบ 
แสดงในรูปที่ 4.13 รูปแบบใบเบิกวัตถุดิบ  รายงานการเบิกชิ้นสวนเพือ่ประกอบ แสดงในรูปที่ 4.14 
และ รายงานการรับคืนชิ้นสวน แสดงในรูปที่ 4.15  สวนขอมูลการไหลของวัสดุคงคลังระหวาง
หนวยผลิตตางๆ ดูไดจากใบงาน 
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DUBUIT FAR EAST LTD. 
REQUISITION ORDER 
(STEEL OF MACHINE) 

TO………………………………..                                                                   DATE………………………… 
ITEM DESCRIPTION UNIT FOR MACHINE PURPOSE 

     
     
     
     
     
     

REQUESTED BY............................................................                   APPROVAL BY................................................ 
STORE KEEPER ……………………………………….                RECORD STOCK BY...................................... 

รูปที่ 4.13 รูปแบบใบเบกิวัตถุดิบ 

 
DUBUIT FAR EAST LTD. 
REQUISITION ORDER 

(FINISH PART OF MACHINE) 
TO………………………………..                                                                   DATE………………………… 

ITEM DESCRIPTION UNIT FOR MACHINE PURPOSE 
     
     
     
     
     
     

REQUESTED BY............................................................                   APPROVAL BY................................................ 
STORE KEEPER ……………………………………….                RECORD STOCK BY...................................... 

รูปที่ 4.14 ใบเบิกชิ้นสวน 
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บริษัท ดูบุยท ฟาร อีสท จํากัด 

ใบรับคืน 
TO………………………………..                                                                   
DATE………………………… 

ITEM DESCRIPTION UNIT FOR MACHINE PURPOSE 
     
     
     
     
     
     

ผูคืน...............................................................                                                  ผูรับคืน
.................................................. 
                                                                                                                         บันทึก บ/ช โดย
.................................... 

รูปที่ 4.15 ใบรับคืนชิ้นสวนเขาคลังชิ้นสวน 

11) ใบรายงานวัสดุคงคลัง 
เปนใบรายงานทําใหมองเหน็สภาพรวมของวัสดุคงคลังในปจจุบนัมี

สภาพเปนอยางไร รูปที่ 4.16 เปนตัวอยางรายงานของใบรายงานวัสดคุงคลัง ซ่ึงการไหลของขอมูล
ชุดนี้แสดงดวยหมายเลข 11 ในรูปที่ 4.2 

 
ใบรายงานวัสดุคงคลัง 

ลําดับ Part No. Description ปริมาณ ตําแหนงที่เก็บ 
     
     
     
     

รูปที่ 4.16 รูปแบบรายงานวสัดุคงคลัง 
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12) ใบงาน 
ใชใบจายงานของระบบเกาที่ใชงานอยู ซ่ึงทางหัวหนาแผนกจะเปนผูออก

ใบงาน และพนักงานปฏิบตัิงานจะตองลงเวลาปฏิบัติงานจริง เพื่อใชเปนขอมูลในการปรับเวลา
มาตรฐานของงาน  และใบงานนี้จะมีสําเนาสงกลับไปยังสวนการควบคุมวัสดุคงคลังเพื่อแจงวา มี
ช้ินสวนไดมีการเคลื่อนยายเขามาอยูในคลงัสินคาแลว รูปที่ 4.17 เปนรูปแบบใบงาน ซ่ึงการไหล
ของขอมูลชุดนี้แสดงดวยหมายเลข 12 ในรูปที่ 4.2 

 
DUBUIT FAR EAST LTD. 

TRANSFER & STORK IN SLIP 
PART NO. 
 
……………………………… 

PART NAME 
 
……………………………… 

FOR MODEL 
 
……………………………… 

PART DELIVERY 
DATE             Q’TY 

…….…..   ……..…… 
GOOD PART 

DATE               Q’TY 
……....   ……… DATE STARTED………………………..….               DATE FINISH…..…………………….. 

TIME STARTED…………………………….               TIME FINISH…………………………. 

RAW MATERIAL……………………………               MACHINE NAME……………………. 

STORKING 
DATE               Q’TY 
…….....        …….... 

 
 
 

REMARK 

 
PART FOR FOR CUSTOMER 

SIGN OPERATOR SIGN PARTSTORE SIGN PROCONTROL 
 

รูปที่ 4.17 รูปแบบใบงาน 
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4.2 ขั้นตอนการวางแผนการผลิตท่ีปรับปรงุ 
เพื่อทําการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น จากบทที ่ 3 ใน

หัวขอ 3.4.3 ซ่ึงไดวิเคราะหปญหาในการวางแผนการผลิตในปจจุบนั ไดแสดงใหเห็นวาจดุออนที่
เกิดขึ้นมาจากระบบสารสนเทศในการวางแผนการผลิตไมดี ซ่ึงเมื่อมีการปรับปรุงระบบสารสนเทศ
ที่ใชในการวางแผนการผลิตแลวจะชวยลดขั้นตอนและเวลาในการวางแผนการผลิตใหนอยลง ดัง
แสดงในรูปที ่ 4.18 ซ่ึงแสดงขั้นตอนการวางแผนการผลิตหลังที่ไดมีการปรับปรุง ซ่ึงในกรอบ
ส่ีเหล่ียมที่เปนเสนประแสดงถึงขั้นตอนการวางแผนการผลิต 

 
รูปที่ 4.18 ขั้นตอนการวางแผนการผลิต 

ซ่ึงการวางแผนการผลิตแบบใหมนีแ้บงออกเปน 4 ขั้นตอนหลัก ซ่ึงจะเริ่มจากเมื่อ
ฝายขายไดแจงความตองการจากลูกคามายงัฝายวางแผนการผลิต  

4.2.1 ตรวจสอบจํานวนชิน้สวนท่ีตองสัง่ผลิตและสั่งซือ้ 
เมื่อไดรับขอมูลความตองการสินคาจากฝายขาย ฝายวางแผนการผลิตก็จะทําการ

ประเมินวา รายการสั่งขายรายการนี ้ ประกอบดวยช้ินสวนอะไรบาง เปนชิ้นสวนทีผ่ลิตในโรงงาน 
ส่ังผลิตจากภายนอก ช้ินสวนสําเร็จรูปที่ตองสั่งซื้อ และมีจํานวนคงคลังเทาไหร เพือ่นํามาประเมนิ
การจํานวนในกรสั่งผลิต และสั่งซื้อ ในขั้นตอนนี้จะรวมไปถึงการในกรณีที่เปนรายการสินคาที่ตอง

ฝายขาย 

ตรวจสอบจํานวนชิ้นสวนที่ตองสั่งซื้อ
และผลิต 

ประเมินกําหนดเวลาการสงมอบ 

ออกใบสั่งผลิต 

ฝายขายยนืยัน
การสั่งซื้อ 

ฝายวางแผนการผลิต 
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มีการออกแบบใหม ก็จะมีการสั่งการไปที่ฝายออกแบบในการทําการออกแบบ และฝายวางแผนการ
ผลิตก็จะทําหนาที่ประเมินตนทุนในการผลิต เพื่อจัดสงใหฝายขายในขัน้ตอนตอไป 

4.2.2 ประเมินกําหนดเวลาการสงมอบ 
เมื่อสามารถจัดรายการชิ้นสวนที่ตองสั่งผลิตเพิ่ม แลวฝายวางแผนจําเปนตองทราบ

สถานการณ ของแผนกผลิตในปจจุบันวา ใชกําลังการผลิตอยูเทาไหร เพื่อที่จะสามารถประเมิน
สถานการณการสงมอบได ซ่ึงจําเปนจะตองทราบเวลามาตรฐานในการผลิตชิ้นสวน กําลังการผลิต
ของเครื่องจักร เวลาในการสั่งซื้อช้ินสวน เพื่อทําการประเมินวา รายการขายนี้จะสามารถผลิตได
เสร็จ และสงมอบไดเมื่อไหร เพื่อยืนยันไปใหฝายขายไดทราบ 

4.2.3 ออกใบสั่งผลติ  
ในขั้นตอนนี้หลังจากที่ฝายขายไดรับการยนืยันเวลาการสงมอบจากฝายวาง

แผนการผลิต ก็จะทําออกใบสั่งขาย เพื่อเปนการยืนยันใหฝายวางแผนการผลิตทําการสั่งผลิตได  
เมื่อไดรับใบสัง่ขาย  ฝายวางแผนการผลิตก็จะทําการออกใบสั่งผลิต  เพื่อทําการ

ผลิต โดยในขั้นตอนการออกใบสั่งผลิตนี้ จะมีการออกใบสั่งผลิตเปน สองสวนคือ ออกใบสั่งผลิต
ชิ้นสวนไปยังฝายผลิต ออกใบขอซื้อไปยังฝายจัดซื้อ  

ซ่ึงในหวัขอนีจ้ะกลาวถึงการจัดเตรียมขอมูลตางๆ เพื่อใชในการจดัทําระบบ
ฐานขอมูลในการวางแผนการผลิตตอไป 

4.3 การจัดเตรยีมขอมูลสําหรับการวางแผนการผลิต 
กอนการจดัทําระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต ฝายวางแผนการผลิตจําเปนที่จะตอง

เตรียมขอมูลที่จะนํามาจัดทําระบบฐานขอมูลเพื่อสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนการผลิต  
ขอมูลนี้ที่จัดเตรียมนี้จะสอดคลองกับความตองการที่กลาวไวในขางตน  ขอมูลที่ตองเตรียมมีดังนี ้

 4.3.1 รายการวัตถุดิบ 
  ในขั้นตอนนี้จะทําการรวบรวมรายการวัตถุดิบทั้งหมดทีใ่ชในการผลิต และทําการ
ปรับปรุงรหัสของวัตถุดิบใหเปนระบบ  วัตถุดิบที่ใชในการผลิตของโรงงานนี้  ไดวัสดุที่นํามาแปร
รูปเพื่อสรางเปนชิ้นสวนของเครื่องพิมพสกรีน ซ่ึงไดแก เหล็ก อลูมิเนียม พลาสติก เปนตน ซ่ึงใน
การกําหนดโครงสรางของรหัสวัตถุดิบ นัน้จะแบงตามชนิดของวัตถุดบิ  โดยมีโครงสรางดังนี้ 
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1) ชนิดวัตถุดิบ แสดงในอักษรชุดแรกแสดงถึงชนิดของวัตถุดิบ 

• ST  คือ เหล็กเหนียวทัว่ไป ไดแกเหล็กชนดิ  ST37 หรือ SS400 
• STL คือ เหล็กกลาไรสนิม  
• AL คือ อลูมิเนียม 
• BRA คือ ทองเหลือง 
• BRO คือ ทองแดง 
• ROD คือ Rod Hydralic 
• SCM  คือ เหล็กกลาผสมสูง เกรด SCM440 
• S45 คือ เหล็กกลาผสมสูง เกรด S45C 
เปนตน 

2) อักษรชุดที่สองแสดงรูปทรงและขนาดของวัตถุดิบ ซ่ึงจะเริ่มดวยการ
แสดงชนิดของรูปทรงเปนตัวอักษรกอนแลวตามดวยขนาดของวัสด ุ 
• D แทน เพลากลม 
• PL แทน แผน 
• P แทน ทอกลม 
• SQ แทน ส่ีเหล่ียม 
• FB แทน ส่ีเหล่ียมผืนผา 
เปนตน 

 ตัวอยางรหัสของวัตถุดิบ  ST D35  คือ เหล็ก st37 เปนเพลากลม ขนาดเสนผานศูนยกลาง 
35 มิลลิเมตร 
 

XXX  XXXXXXXXXXXXXX 

รูปทรง และขนาด 
ชนิดวัตถุดิบ 
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เลขลําดับของชิ้นสวน 
ชุดของเครื่องจักร 
รุนของผลิตภัณฑสําเร็จรูป 

 4.3.2 รายการชิ้นสวน รายการผลิตภัณฑสําเร็จรูป รายการชุดตางของผลิตภัณฑสําเรจ็รูป 
  ทําการรวมรวมขอมูลของชิ้นสวนตางๆ ที่ผลิต  รวมไปถึงรายละเอียดการถึง
วัตถุดิบที่ใชในการผลิตชิ้นสวน โดยโครงสรางของรหัสชิ้นสวนมีโครงสรางดังนี้ 

 

XXX – XXX - XXXXXXXX 

 

 

 

1) รุนของผลิตภัณฑสําเร็จรูป เปนตัวอักษรกลุมแรกในโครงสราง
ของรหัสชิ้นสวน รหัสชุดนี้จะเปนตัวเลขและตัวอักษร ผสมกัน เพื่อแสดงถึงรุนของผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปที่ผลิต ตัวอยางเชน 

• 150M   
• 150D 
• 244 
• 252 
• 308 
เปนตน 

2) ชุดของผลิตภัณฑสําเร็จรูป ซ่ึงในผลิตภัณฑสําเร็จรูปหนึง่รายการ
จะประกอบดวย ชุดตางๆ หลายชุด  ตัวอยางเชน 244-205  คือ ชุดจับบล็อกสกรีนของเครื่องพิมพ
สกรีนรุน 244 

3) เลขลําดับของชิ้นสวนเครื่องจักร เปนตัวเลขที่ทางฝายผลิต
กําหนดขึ้น ถาหากชิ้นสวนที่มีการปรับปรุงแกไข หรือออกแบบเพิ่มเติม ก็จะเพิ่มตวัอักษร A B C 
ตอทาย รหัสเดิมที่ใชอยู 

ตัวอยางรหัสชิน้สวน เชน  244-205-001 แสดงวา ชิน้สวนชิ้นนี้เปนชิน้สวนหนึ่ง
ชุดจับบล็อกสกรีน ของเครื่องพิมพสกรีนแบบอัตโนมัติ รุน 244  
    244 แทน ผลิตภัณฑรุน 244 
    205 แทน  ชุดจับบล็อกสกรีนของผลิตภัณฑรุน 244  
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    001 แทน ตวัเลขที่ทางฝายผลิตกําหนดขึน้แทนชิ้นสวนชิน้นั้น 

 4.3.3 ใบรายการวัสดุ (Bill of Material) 
เปนโครงสรางของผลิตภัณฑสําเร็จรูป  ซ่ึงขอมูลนี้จะแสดงรายละเอียด ของ

ผลิตภัณฑสําเร็จรูป หนึ่งรุน วางประกอบไปดวยช้ินสวนอะไรบาง และชิ้นสวนนัน้แปรรูปมาจาก
วัตถุดิบอะไร ฝายออกแบบและฝายวางแผนการผลิตจะเปนผูที่รวบรวมขอมูลนี้ 

 
รูปที่ 4.19โครงสรางของใบรายการวัสดุ (Bill of Material) 

 4.3.4 เวลาประเมินท่ีใชในการผลิต (Estimate Time) 
  การหาเวลาประเมินที่ใชในการผลิต ของผลิตภัณฑแตละตัวจะหาจากคาเฉลี่ยของ
การทํางานเดิมในอดีต มากาํหนดในเบื้องตน กอน และทําการจับเวลาจริงแลวคอยปรับคาไปจน
เหมาะสม  สวนชิ้นสวนใหมทีย่ังไมเคยผลิตมากอน วิศวกรฝายวางแผนการผลิตจะใชวิธีการ
คํานวณหาเวลา มาจากขั้นตอนการผลิต และเมื่อมีการผลิตจริงจะจับเวลาและมาทําการปรับคาใหม  

 4.3.5 ขอมูลและรหัสของเครื่องจักรท่ีใชในการผลิต 
  ทําการรวบรวมรายการเครื่องจักรจากบัญชรีายการเครื่องจักรมาทําการจัดกลุม
เครื่องจักร กําหนดรหัสเครื่องจักร และทําการประเมินกําลังการผลิตของเครื่องจักรแตละตวัที่
สามารถทํางานได จัดทําบนัทึกขอมูลการซอมบํารุง เพื่อเก็บไวในฐานขอมูลของระบบตอไป โดย
เครื่องจักรที่ใชในการผลิตในโรงงานไดทาํการจัดกลุมเพื่อที่จะประเมนิกําลังการผลิตออกเปนกลุม
ดังนี ้
 

ผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
(เครื่องจักรในงานพิมพสกรนี) 

ชุดระบบตางๆ ของเครื่องจักร 

ชิ้นสวนตางๆ 

วัตถุดิบ 
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1) กลุมงานกลึง แทนดวยอักษร L (Lathe Machine) 
2) กลุมงานกัด  แทนดวยอักษร M (Milling Machine) 
3) กลุมงานเจาะ แทนดวยอักษร D (Drilling Machine) 
4) กลุมงานเชื่อมแทนดวยอักษร W (Welding Machine) 
5) กลุมงานกลึงอัตโนมัติ แทนดวยอักษร CNC-L 
6) กลุมงานกัดอตัโนมัติ แทนดวยอักษร CNC-M 
7) กลุมงานอื่นๆ ที่ไมเกี่ยวกบักระบวนการผลิตหลัก แทนดวย A (Auxiliary 

Machine) 

 



บทที่  5 
การออกแบบและสรางระบบสารสนเทศ 

 ระบบฐานขอมูลที่จําเปนตอการวางแผนการผลิต ในสวนนี้คือการสรางระบบฐานขอมูล
ขึ้นมาใหม เพือ่ใหสามารถรองรับขอมูลปอนเขางานผลิต (The shop floor data input) และ
สามารถนําไปประมวลผลเพือ่ที่ออกจากการควบคุมการผลิต (The Production Control 
Information Output) ซ่ึงในการออกแบบระบบสารสนเทศนี้ไดแบงออกเปน สองสวน คือ 
ออกแบบแนวคิด (Conceptual Design)  และ ออกแบบระบบ (System Design) :ซ่ึง ในการ
ออกแบบแนวคิดนั้นในขั้นตอนการนี้คือการสรางแบบจําลองขอมูล (Data Modeling) และในสวน
ของการออกแบบระบบนั้นไดแบงเปน 3 ขัน้ตอน คือ การออกแบบฐานขอมูล  การออกแบบ User 
Interface และ การออกแบบฟอรม 

5.1 แบบจําลองขอมูล 
 แบบจําลองที่แสดงที่แสดงขอเท็จจริงของระบบวาในระบบนั้น มีการทํางานอะไรบาง 
ขอมูลที่เขาสูระบบและขอมลูที่ออกจากการทํางานของระบบนั้นมีอะไรบาง ดังนั้นจึงไดแสดง
โครงสรางของขอมูลและการทํางานภายในระบบการวางแผนการผลิตดวย แผนภาพแสดง
ความสัมพันธ (Entity Relationship diagram : E-R Diagram) ซ่ึงในขั้นตอนนี้ถือเปนขั้นตอนการ
ออกแบบฐานขอมูลในระดบัแนวคดิ (Conceptual database Design)  ซ่ึงสัญลักษณที่ใชใน
แผนภาพ E-R Diagram ที่ใชในการจําลองฐานขอมูลการวางแผนการผลิตนี้ ใชแบบ Chen Model 
(กิตติ ภักดีวัฒนะกุล, พนิดา พานิชกุล, 2546) ซ่ึงมีสัญลักษณ ดังแสดงในตารางที่ 5.1 

ตารางที่ 5.1 ตารางแสดงสัญลักษณในการเขียน E-R diagram 

สัญลักษณ ความหมาย 

 

ใชแสดง Entity 

 
Relationship Line เสนเชื่อมความสัมพันธระหวาง 
Entity 

 

Relationship ใชแสดงความสัมพันธระหวาง Entity 
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Attribute ใชแสดง Attribute ของ Entity 

 

ใชแสดงคียหลัก (Identifier) 

 

Associative Entity 

 

Weak Entity 

 ในการสรางระบบฐานขอมลูสําหรับการวางแผนการผลิตในงานวิจยันี ้  ไดแสดงดวย
แผนภาพแสดงความสัมพันธ (Entity Relationship diagram : E-R Diagram) โดยมีขั้นตอนดังนี ้

 1) กําหนด Entity ทั้งหมดของระบบ 
  จากที่ไดทําการรวบรวมขอมูล และวิเคราะหระบบสารสนเทศเดิมในการผลิต  จาก
บทที่ผานมาทําใหเราแบงขอมูลที่จําเปนในงานวางแผนและควบคุมการผลิตออกเปน 2 สวนใหญ 
คือ ขอมูลปอนเขางานผลิต (The shop floor Data Input) และขอมูลที่ออกจากการควบคุมการผลิต 
(The Production Control Information Output) ทําใหเราไดทราบถึงขอมูลที่ตองการ และกําหนด
ออกมาใหเปนสวนๆ ในที่นีเ้รียกวา เอ็นทิตี ้(Entity) ไดดงันี้ 

1.1) Material  หมายถึง วัสด ุ
1.2) Part หมายถึง ชิ้นสวน 
1.3) StdPart หมายถึง ชิ้นสวนมาตรฐาน 
1.4) Model หมายถึง รุนผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
1.5) SetofMachine หมายถึง ชุดยอยของผลิตภณัฑสําเร็จรูป 
1.6) Customer หมายถึง ลูกคา 
1.7) PO หมายถึง การสั่งซื้อ 
1.8) Supplier หมายถึง รานคา หรือผูรับเหมา 
1.9) Machine หมายถึง เครื่องจักรที่ใชในการผลิต 

Identifier 

Entity Name 
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1.10) MCGroup หมายถึง กลุมงาน ประเภทของกระบวนการผลิตชิ้นสวน 
1.11) Process หมายถึง กระบวนการผลิตชิ้นสวน 
1.12) SalesPart หมายถึง ขายชิ้นสวน 
1.13) SalesMC หมายถึง ขายเครื่องจักร 
1.14) ShopOrder หมายถึง ใบสัง่ผลิต 
1.15) WorkOrder หมายถึง ใบสัง่งาน 

 

 
รูปที่ 5.1 เอ็นติตี้ (Entity) .ในระบบวางแผนและควบคุมการผลิต 

 2) สราง Relationship ใหกบั Entity 
  จาก Entity ที่ไดจากการกําหนดในหวัขอที่ผานมานํามา เขียนความสัมพันธ 
(Relationship) ระหวาง Entity ทั้งหมด ดังรายละเอียดตอไปนี ้
  2.1) ชิ้นสวน (Part) มีความสําคัญกับวัสดุ (Material)  โดยมีการแปรรูป (Made) 
วัตถุดิบเปนชิน้สวน 

 
รูปที่ 5.2 ความสัมพันธระหวาง วัสดุ กับชิน้สวน 

Part StdPart Model Setof 
Machine 

Material 

Customer Supplier PO Machine MCGroup 

ShopOrder WorkOrder Process SalesPart SalesMCr 

Made 

Material 

Part 
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  2.2) ช้ินสวน (Part) และ ชิ้นสวนมาตรฐาน (StdPart) จะถูกนําไปประกอบ 
(Assy) เปนชดุยอยของเครือ่งจักร (SetofMachine) 

 
รูปที่ 5.3 ความสัมพันธระหวาง ชิ้นสวน ชิน้สวนมาตรฐาน กับชุดยอยเครื่องจักร 

 

  2.3) ชุดยอยของเครื่องจักร จะนํามาประกอบ (Assy) เปนเครื่องจักรสําเร็จ 
(Model)  

 
รูปที่ 5.4 ความสัมพันธระหวางชุดยอยเครือ่งจักรกับเครือ่งจักรสําเร็จ 
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Assy. Model 

Made 
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Machine 
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StdPart 
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  2.4) เมื่อมีการขาย (Sales) ชิ้นสวนใหแกลูกคา (Customer) จะมรีายการขาย
ชิ้นสวน (SalesPart) สงมายังฝายวางแผนการผลิตเพื่อทําการจัดเตรยีม (List) ช้ินสวนใหแกลูกคา 

 
รูปที่ 5.5 ความสัมพันธระหวางการขายชิน้สวนกับลูกคา 

  2.5) เมื่อมีการขายเครื่องจักรเกิดขึ้น ก็จะมรีายการขายเครื่องจักร (SalesMC) มา
จากฝายขายซึ่งเปนขอมูลของลูกคา (Customer)  

 
รูปที่ 5.6 ความสัมพันธระหวางการลูกคาและการขายเครือ่งจักร 
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  2.6) เมื่อมีใบสั่งขายเครื่องจักร (SalesMC) มาจากฝายขาย ทางฝายวางแผนการ
ผลิตก็จะทําการจัดชุดเครื่องจักร(Select) เพื่อออกใบสั่งผลิต(ShopOrder)  

 
รูปที่ 5.7 ความสัมพันธระหวางใบสั่งขายเครื่องจักร และ ใบสั่งผลิต 
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  2.7) เมื่อมีการออกใบสั่งผลิต (ShopOrder) ฝายผลิตก็จะทําการออก (Order) ใบ
งาน(WorkOrder) เพื่อใหทางฝายผลิตทําการผลิตชิ้นสวน  

 
รูปที่ 5.8 ความสัมพันธระหวางใบสั่งผลิตและใบงาน 
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  2.8) ช้ินสวน (Part) ที่ผลิตจะมีการเกบ็ขอมูล (Record) กรรมวิธีการผลิต 
(Process) 

 
รูปที่ 5.9 ความสัมพันธระหวางชิ้นสวนและกระบวนการผลิต 
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  2.9) กรรมวิธีการผลิต(Process) จะตองใช (Used) เครื่องจักร (Machine)ในการ
ผลิต 

 
รูปที่ 5.10 ความสัมพันธระหวางกระบวนการผลิตและเครื่องจักร 
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  2.10) เครื่องจักร (Machine) ที่ใชในการผลิตจะถูกแบงเปนกลุม (Group) ตาม
ลักษณะงาน (MCGroup) 

 
รูปที่ 5.11 ความสัมพันธระหวางเครื่องจักรและกลุมงาน 
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  2.11) ในการสั่งซื้อ (P.O.) จะมีการระบุ (Get_Detail) รายการวัตถุดบิ (Material) 
และ รายการชิน้สวนมาตรฐาน (StdPart) 

 
รูปที่ 5.12 ความสัมพันธระหวางการสั่งซื้อ วัสดุ และ ช้ินสวนมาตรฐาน 
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  2.12) ในการสั่งซื้อ (P.O.) จะมีการระบุ (Define) รานคา หรือ ผูรับเหมา 
(Supplier) ที่ส่ังซื้อ 

 
รูปที่ 5.13 ความสัมพันธระหวางการสั่งซื้อ และ รานคา 
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 เมื่อสรางความสัมพันธระหวาง Entity ทั้งหมดแลว จะได E-R Diagram ที่ยังไมไดกําหนด
ประเภท Relationship ดังรูปที่ 5.14 

 

 
รูปที่ 5.14 ความสัมพันธของ Entity ทั้งหมดในระบบการวางแผนการผลิต โดยที่ยังไมไดกําหนด 

Relationship 
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 3) กําหนดเงื่อนไขของความสัมพันธระหวาง Entity 
  เมื่อสรางความสัมพันธใหกับ Entity ของระบบ  จะตองทําการพิจารณาเงื่อนไข
ตางๆ ของความสัมพันธเพื่อที่จะกําหนดประเภทของความสัมพันธ ซ่ึงเงื่อนไขของความสัมพันธ
พิจารณาจาก ขอมูลที่ทําการรวบรวมในบทที่ 5  โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
  3.1) ช้ินสวนหนึ่งชิ้นสวนสามารถที่จะประกอบไปดวยวตัถุดิบหลายชนิด 
  3.2) ชุดยอยของผลิตภัณฑสําเร็จรูป 1 ชุด ประกอบไปดวยช้ินสวนและชิ้นสวน
มาตรฐานหลายชิ้น 
  3.3) ชุดยอยเครื่องจักรหลายชุด ประกอบรวมเปนผลิตภณัฑสําเร็จรูปหนึ่งโมเดล 
  3.4) รายการขายชิ้นสวนหนึง่รายการอาจจะมี การสั่งซื้อช้ินสวนหลายรายการก็ได 
และ ลูกคาหนึง่รายจะมกีารสั่งซื้อสินคาหลายครั้งก็ได 
  3.5) ลูกคาหนึง่รายจะมีรายการสั่งซื้อหลายครั้ง โดยจะทําการเก็บบันทกึไว 
  3.6) รายการสั่งขายเครื่องจักรหนึ่งรายการ อาจประกอบไปดวยเครือ่งจักรหลาย
โมเดล  แตเมือ่ทําการสั่งผลิต จะทําการแยกใบสั่งผลิต 1 ใบ มี 1 โมเดล แตประกอบไปดวยชุดยอย
หลายชุด 
  3.7) ในการสั่งผลิตชิ้นสวนเพื่อประกอบจะทําการสั่งโดย ใน 1 ใบงานอาจเปน
รายการชิ้นสวนที่มาจากใบสั่งผลิตหลายใบก็ได ถาในกรณีที่มีกําหนดการสงมอบในเวลาใกลเคียง
กัน หรือ มีการใชช้ินสวนทีเ่หมือนกนั 
  3.8) ช้ินสวนหนึ่งชิ้นสวนอาจตองผานกรรมวิธีการผลิตมากกวา  1 กระบวนการ 
  3.9) เครื่องจักรหนึ่งเครื่องสามารถทํางานไดเพยีง  1 กระบวนการเทานั้น 
  3.10) ในหนึ่งกลุมงาน อาจมีเครื่องจักรหลายตัว 
  3.11) ในการสั่งซื้อหนึ่งครั้งอาจประกอบไปดวยวัตถุดิบหรือช้ินสวนสําเร็จหลาย
รายการ 
  3.12) รายการสั่งซื้อหนึ่งรายการอาจมีรานคาหลายราน 
  จากการกําหนดเงื่อนไขของความพันธระหวาง Entity ในระบบ  ทําใหได E-R 
Diagram ของระบบการวางแผนการผลิต ที่มีการกําหนดประเภทความสัมพันธ เรียบรอยดังแสดง
ในรูปที่ 5.15 เพื่อนําไปทําการออกแบบระบบ (System Design) ตอไป 
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รูปที่ 5.15 E-R Diagram ของระบบการวางแผนการผลิต ที่กําหนดประเภทของ Relationship แลว  
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5.2 การออกแบบระบบ (System Design) 

 5.2.1 ออกแบบโครงสรางของฐานขอมูล 
  จากแผนภาพแสดงความสัมพันธระหวางขอมูล (E-R Diagram) ในหัวขอที่ผาน
มา ขั้นตอนตอไปคือการปรับปรุงเพื่อลดความซ้ําซอน และแปลงใหอยูในรูปแบบที่พรอมจะนําไป
สรางโปรแกรม ซ่ึงในงานวจิัยนี้ไดใชโปรแกรม Microsoft Access ในการสรางฐานขอมูล และ ใช
โปรแกรม Visual Basic วิเคราะหขอมูล วิธีการปรับปรุงเพื่อลดความซ้ําซอน จะอาศยัวิธีการ 
Normalization โดยมีขั้นตอนการดังนีน้ี ้
 จากการรวบรวมความตองการของระบบวางแผนการผลิต และการเกบ็รวบรวมขอมูลจาก
เอกสารที่มีอยูแลวของบริษทัจึงไดนํามากาํหนด Attributes เพื่อกําหนดเปนคณุลักษณ ของ Entity 
ทุก Entity และแสดง Primary Key ดวยการขีดเสนใต Attributes ที่แสดง และเพือ่ใหการออกแบบ
ฐานขอมูลมีประสิทธิภาพจําเปนตองทําการ Normalize เพื่อให Entity ทุก Entity อยูในรูปของ 
รูปแบบมาตรฐาน (Normal Form) ดังนั้นจึงตองมีการสราง Entity เพิ่มเติม ดังตอไปนี้ 

  1) วัสดุ (Material) เปนเอน็ทิตี้(Entity) ที่แสดงรายละเอียดของวตัถุดิบ ที่ใชใน
การผลิตซึ่ง ประกอบไปดวย แอททริบิว (Attribute) ในดงัตอไปนี้นี ้

Material(MatCode, GradeCode, TypeCode, size, Stock, Unit, MinStock, 
lotsize, LeadTime, Import, Discription, NumberInOrder, Cost) 

   เปนแอททริบวิ (Attribute)ที่ปรากฏในเอ็นทิตี้ (Entity) วัตถุดิบ 
(Material) ประกอบไปดวย Attribute ตางๆ ดังนี้   

• MatCode หมายถึง รหัสวัตถุดิบ 
•  GradeCode หมายถึง ชนิดวัตถุดิบ  
• TypeCode หมายถึง รูปทรงวัตถุดิบ  
• Size  หมายถึง ขนาด  
• Stock หมายถงึ จํานวนของคงคลัง 
• Unit หมายถึง หนวยนับ  
• MinStock หมาย ถึง จํานวนคงคลังต่ําสุด 
• LotSize หมายถึง จํานวนการสั่งซื้อตอคร้ัง 
• LeadTime หมายถึง ระยะเวลาในการสั่งซื้อ 
• IsImport  หมายถึง แหลงที่มาของวัสดุ 0 = ซ้ือในประเทศ 1 = 

นําเขาจากตางประเทศ 
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• Discription หมายถึง รายละเอียดของวัสด ุ
• NumberInOrder หมายถึง จํานวนที่อยูในระหวางการสั่งซื้อ 
• Cost หมายถึง ตนทุนมาตรฐาน 

การปรับปรุงเอ็นทิตี้ (Entity) ใหอยูในรูปแบบมาตรฐาน (Normal Form) ดังนั้นจงึ
ตองแยกเอ็นทติี้(Entity) ยอยออกจากเอน็ทติี้(Entity)  Material คือ  MaterialGrade และ  Material 
Type 

MaterialGrade(GradeCode, Description) เอ็นทิตี้ (Entity)แสดง เกรดวัสดุ  
MaterialType (TypeCode,Description) ซ่ึงเปนเอ็นทติี้ (Entity)แสดง ชนิด

รูปทรงวัสดุ  
สรุปรายละเอียดของขอมูลวสัดุ แสดงในรปูที่ 6.16 ซ่ึงแสดงรายละเอียดของขอมูล

ในเอ็นทิตี ้(Entity) วัสด(ุMaterial)  และ ความสัมพันธกบั เกรดวัสดุ (MaterialGrade) และรูปทรง
วัสดุ (MaterialType) 

 

 
รูปที่ 5.16 รายละเอียดในเอน็ทิตี้ (Entity) Material 

 

Material 
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  2) ช้ินสวน (Part) เปนตารางแสดงรายละเอียดของชิ้นสวน  ซ่ึงประกอบไปดวย 
Attribute ตางๆ ดังนี้ 

 
รูปที่ 5.17 รายละเอียดในเอน็ทิตี้ (Entity)ชิ้นสวน (Part) และความสัมพันธกับเอ็นทติี้ 

(Entity)รายการวัสดุ (PartMat) 

Part(PartNo, PartName, Finished, MatCost, StandardTime, Cost, Stock, 
NumberinOrder, Picture, Drawing, PartStatus, Unit, IsPainting) 

• PartNo หมายถึง รหัสชิ้นสวน  
•  PartName หมายถึง ช่ือช้ินสวน 
• Finished หมายถึง กระบวนการเก็บผิว 
• MatCost หมายถึง ตนทุนวัตถุดิบ 
• StandardTime หมายถึง เวลางานมาตรฐาน 
• Cost หมายถึง ตนทุนการผลิต 

Part 

PartNo 
PartName 

Finished 

MatCost 

Cost 

Number 
InOrder 

Drawing Picture 

IsPainting 

Unit 

Standard 
Time 

Stock 

PartStatus 

PartMat 

MatCode 
Quantity 

Unit 
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• Stock หมายถงึ จํานวนของคงคลัง 
• NumberInOrder หมายถึง จํานวนที่อยูระหวางการสั่งซื้อ 
• Picture หมายถึง ภาพชิ้นงาน 
• Drawing หมายถึง หมายเลขแบบชิ้นงาน 
• PartStatus หมายถึง สถานภาพการใชงานของภาพ 0 = ยกเลิก

การใชงาน 1 = สภาพการใชงานปกต ิ
• Unit หมายถึง หนวยนับชิน้สวน 
• IsPainting หมายถึง สถานะชิ้นงานทีตองผานกระบวนการทําสี 

0 = ไมผานกระบวนการสี , 1 = ชิ้นงานผานกระบวนการทําสี 
เอ็นทิตี้ (Entity)ชิ้นสวนมีความสัมพันธ เอ็นทิตี้ (Entity)รายการวัสดุ (PartMat) 

เพื่เปนใชการระบุวา ชิน้สวนประกอบไปดวยวัสดุอะไรบาง โดยมีความสัมพันธกับ รหัสชิ้นสวน 
ดังแสดงในรูปที่ 5.16 ในเอ็นทิตี้ (Entity) รายการวัสดุประกอบไปดวยรายการดังนี ้

PartMat(PartNo, MatCode, Quantity, Unit) 
• PartNo หมายถึง รหัสชิ้นสวน 
• MatCode หมายถึง รหัสวัสดุ 
• Quantity หมายถึง จํานวนวสัดุที่ใชตอช้ินสวนหนึ่งชิน้ 
• Unit หมายถึง หนวยของวัสดุ 

  3) ชิ้นสวนมาตรฐาน (StdPart) คือ เอ็นทิตี้ (Entity)ที่แสดงถึงรายละเอียดของ
ชิ้นสวนที่เปนชิ้นสวนที่เปนมาตรฐาน เชน ตลับลูกปน อุปกรณนวิแมติกส อุปกรณไฟฟา เปนตน 
ซ่ึงประกอบดวย เอ็ททริบวิท (Attribute) ดังนี ้
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รูปที่ 5.18 แสดงรายละเอยีดในเอ็นทิตี้ (Entity)ชิ้นสวนมาตรฐาน 

StdPart( StdCode, Description, Stock, Unit, Cost, Leadtime, MinStock, LotSize, IsImport, 
NumberInOrder) 

• StdCode หมายถึง รหัสชิ้นสวนมาตรฐาน  
• Description หมายถึง รายละเอียดของชิ้นสวนมาตรฐาน 
• Stock หมายถงึ จํานวนของในคลัง 
• Unit หมายถึง หนวยนับ 
• Cost หมายถึง ตนทุนของชิน้สวน 
• LeadTime หมายถึง ระยะเวลาการสงมอบ 
• MinStock หมายถึง จํานวนต่ําสุดของคงคลัง เมื่อวัสดุคงเหลือต่ํา

กวาจํานวนนี้ใหทําการสั่งซื้อ 
• LotSize หมายถึง จํานวนการสั่งซื้อข้ันต่ําตอคร้ัง 
• IsImport หมายถึง สถานะแสดงวาชิน้สวนมาจากตางประเทศ

หรือ จัดหาภายในประเทศ ( 0 = ส่ังซื้อภายในประเทศ , 1 = 
ส่ังซื้อจากตางประเทศ) 

• NumberInOrder = จํานวนของวัสดทุี่อยูระหวางดาํเนินการ
ส่ังซื้อ 

 

Part StdCode 
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IsImport 
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  4) รุนของผลิตภัณฑสําเร็จรูป (Model) คือ เอ็นทิตี้ (Entity)ที่แสดง รายการของรุน
ของผลิตภัณฑทั้งหมด ประกอบดวยรายละเอียดดังนี ้

Model( Model, Name, Group) 

 
รูปที่ 6.19 รายละเอียดในเอน็ทิตี้ (Entity)รุนของผลิตภัณฑสําเร็จรูป 

• Model หมายถึง รหัสของผลิตภัณฑ 
• Name หมายถึง ชื่อรุนผลิตภัณฑ 
• Group หมายถึง กลุมของผลิตภัณฑ  ไดแก (Automatic, Semi-

Automatic, Auxiliary) 

  5) ชุดยอยของเครื่องจักร (SetofMachine) คือ เอ็นทิตี้ (Entity) ที่แสดงชุดยอย
ตางๆ ของเครื่องพิมพ ประกอบไปดวยเอ็ททริบิว (Attribute) ตางๆ ดังนี้ 
SetofMachine ( Set, Description, AssemblyTime, Remark ) 

• Set หมายถึง รหัสของชุดยอย กําหนดใหเปนคียหลัก 
•  Description หมายถึง รายลเอียดของชุดยอย 
• AssemblyTime หมายถึง เวลามาตรฐานในการประกอบชุดยอย 
• Remark หมายถึง หมายเหตทุี่ใชระบุเพิ่มเติม 

เพื่อใหเกิดความสัมพันธในการสรางรายการวัสดุ ในการประกอบชดุยอย
จําเปนตองมีการสรางเอ็นทิตี้ (Entity) เพิ่มเติม คือ เอ็นทิตี้ (Entity)รายการชิ้นสวน (PartSet) และ
เอ็นทิตี้ (Entity) รายการชิ้นสวนมาตรฐาน (StdSet) เพื่อที่บันทึกวาใน หนึ่งชุดยอยประกอบไปดวย

Model 

Model Name 

Group 
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ชิ้นสวน อะไรบาง ซ่ึงเอ็นทิตี้ (Entity) รายการชิ้นสวน (PartSet) ประกอบไปดวยเอ็ททริบิว 
(Attribute) ตางๆดังนี้ 

PartSet (PartNo, Set, Q’ty, Remark) 
• PartNo หมายถึง รหัสชิ้นสวน 
• Set หมายถึง รหัสชุดยอย 
• Q’ty หมายถึง จํานวนชิ้นสวนที่ใชตอชุดยอย 
• Remark หมายถึง หมายเหตใุนการประกอบ 
รายการชิ้นสวนมาตรฐาน (StdSet) ประกอบไปดวยเอ็ททริบิว 
(Attribute) ตางๆ ดังนี้ 
StdSet (StdCode, Set, Q’ty, Remark) 
• StdCode หมายถึง รหัสชิ้นสวนมาตรฐาน 
• Set หมายถึง รหัสชุดยอย 
• Q’ty หมายถึง จํานวนชิ้นสวนมาตรฐานที่ใชตอชุดยอย 
• Remark หมายถึง หมายเหตใุนการประกอบ 

 

 
รูปที่ 5.20 รายละเอียดของ เอ็นทิตี้(Entity)  ชุดยอยเครื่องจักร และความสัมพันธกับ เอ็นทิตี้ (Entity) 
รายการชิ้นสวนมาตรฐาน และ รายการชิ้นสวน 

SetofMachine 

Set 

Description 

AssemblyTime 

Remark 

PartSet StdSet 

Qty 

Remark 

PartNo StdCode 
Qty 

Remark 
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  6) ชุดเครื่องจักร (ModelSet) คือ ขอมูลที่ใชแสดงวาเครื่องจักรสําเร็จรูป หนึ่ง
โมเดลประกอบไปดวย ชุดยอยอะไรบาง ประกอบไปดวย Attribute ดังนี ้
ModelSet(Model, Set, Qty, Remark ) 

• Model หมายถึง รหัสรุนเครื่องจักร 
• Set หมายถึง รหัสชุดยอยเครื่องจักร 
• Qty หมายถึง จํานวนชุดยอยที่ใชตอรุน 
• Remark หมายถึง หมายเหตใุนการประกอบ 

 

รูปที่ 5.21 แสดงรายละเอยีดของ เอ็นทิตี้ (Entity)ชุดเครือ่งจักร  

  7) รายการสั่งซื้อ (PO) คือ ขอมูลที่ใชแสดงรายการสั่งซื้อ ในสวนนีเ้ปนการสั่งซื้อ
เพื่อใชในการผลิต จะแบงออกเปนสองสวนหลักคือ การสั่งซื้อวัตถุดิบ และส่ังซื้อช้ินสวน ประกอบ
ไปดวยรายการตางๆดังนี้ 
PO(PONumber, Supplier, ItemType, OrderDate, ReceiveDate, IsReceiveAll, OrderFlag, 
IsPaid, NetTotal, Vat, DiscountRate, Reference, CreditTerm, Requestioner, Remark) 

• PONumber หมายถึง หมายเลขใบสั่งซื้อ 
• Supplier หมายถึง รานคา 
• ItemType หมายถึง ประเภทของรายการที่ส่ังซื้อ (ช้ินสวน

มาตรฐาน หรือวัตถุดิบ) 
• OrderDate หมายถึง วันที่ส่ังซื้อ 
• ReceiveDate หมายถึง วันรับของ 
• IsReceiveAll หมายถึง สถานการณรับสินคา (0 ไดรับสินคายัง

ไมครบ, 1 ไดรับสินคาครบถวน) 

ModelSet 

Set 

Qty 

Remark 

Model 
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• OrderFlag หมายถึง สถานะใบสั่งซื้อ (0 ใบสั่งซื้อถูกยกเลิก, 1 
ปกติ) 

• IsPaid หมายถึง สถานะการจายเงิน ( 0 ยงัไมชําระเงิน, 1 ชําระ
เงินแลว) 

• NetTotal หมายถึง มูลคาการสั่งซื้อ 
• Vat หมายถึง ภาษ ี
• DiscountRate หมายถึง อัตราสวนลด 
• Reference หมายถึง บุคคลที่ติดตอ 
• CreditTerm หมายถึง ระยะเวลาการชําระเงิน 
• Requestioner หมายถึง ผูส่ังซื้อ 
• Remark หมายถึง หมายเหต ุ

จากเอ็นทิตี้ (Entity) การสั่งซื้อ มีการยอยเอน็ทิตี้ (Entity)เพิ่มมาอีกหนึ่งเอ็นทิตี้ 
(Entity)เพื่อใหขอมูลอยูในรปูแบบมาตรฐาน คือ รายละเอียดการสั่งซื้อ (PODetail) 
PODetail (PONumber, Item, ItemDescription, ItemType, UnitPrices, Qty, Unit, IsReceive, 
Cost, Discount,VAT, Net ) 

• PONumber หมายถึง รหัสใบสั่งซื้อ 
• Item หมายถึง รหัสชุดยอยเครื่องจักร 
• ItemDescription หมายถึง รายละเอียดของรายการที่ส่ังซื้อ 
• ItemType หมายถึง ชนิดของรายการสั่งซื้อ 
• UnitPrices หมายถึง ราคาตอหนวย 
• Qty หมายถึง จํานวนที่ส่ังซื้อ 
• Unit หมายถึง หนวยนับ 
• IsReceive  หมายถึง สถานะการรับสินคา (0 ยังไมไดรับสินคา, 

1 ไดรับสินคาแลว) 
• Cost หมายถึง ราคาขายรวม 
• Discount  หมายถึง อัตราสวนลด 
• VAT หมายถึง ภาษ ี
• Net หมายถึง ราคาสินคาสุทธิ 
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  8) รานคา (Supplier) คือ รายละเอียดของรานคาที่ทําการสั่งซื้อ มีรายละเอียดดังนี ้
Supplier(SupplierID, txtName, SupplierName, Address, City, ZipCode, Country, Phone1, 
Phone2, Fax, Contact, CreditTerm, Email, WebSite) 

• SupplierID หมายถึง รหัสรานคา 
• txtName หมายถึง ชื่อยอ 
• SupplierName หมายถึง ชื่อรานคา 
• Address หมายถึง ที่อยู 
• City หมายถึง จังหวดั หรือ เมือง 
• ZipCode หมายถึง รหัสไปรษณีย 
• Country หมายถึง ประเทศ 
• Phone1 หมายถึง เบอรโทรศัพท 
• Phone2 หมายถึง เบอรโทรศัพท 
• Fax หมายถึง โทรสาร 
• Contact หมายถึง ผูติดตอ 
• CreditTerm หมายถึง ระยะเวลาการจายเงนิ 
• Email หมายถงึ จดหมายอิเล็กทรอนิกส 
• Website หมายถึง เว็บไซด 

  9) ลูกคา (Customer) คือ ขอมูลรายละเอียดลูกคา ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
Customer(CustomerID, txtName, SalesGroup, DateStart, CustomerName, Address, City, 
ZipCode, Country, Contact,Phone1, Phone2, Fax, Email, CreditTerm) 

• CustomerID หมายถึง รหัสลูกคา 
• txtName หมายถึง ช่ือยอลูกคา 
• SalesGroup หมายถึง กลุมพนักงานขาย (ในประเทศ, 

ตางประเทศ) 
• DateState หมายถึง วันที่เร่ิมมีการซื้อขาย 
• CustomerName หมายถึง ชื่อลูกคา 
• Address หมายถึง ที่อยู 
• City หมายถึง จังหวดัหรือเมอืง 
• ZipCode หมายถึง รหัสไปรษณีย 
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• Country หมายถึง ประเทศ 
• Contact หมายถึง ผูติดตอ 
• Phone1 หมายถึง หมายเลขโทรศัพท 
• Phone2 หมายถึง หมายเลขโทรศัพท 
• Fax หมายถึง หมายเลขโทรสาร 
• Email หมายถงึ อีเมล 
• CreditTerm หมายถึง ระยะเวลาการชําระเงิน 

  10) ขายเครื่องจักร (SalesMC) คือ ขอมูลการขายเครื่องจักร ซ่ึงมีรายละเอียด
ดังตอไปนี ้
SalesMC(OrderNo, OrderDate, Description, Customer, SalesGroup, CreditTerm, 
GrandTotal, Deposit, Collection, Balance, DueDate, InvoiceNo, InvoiceDate, Remark, 
IsAllStatus) 

• OrderNo หมายถึง รหัสการสั่งขาย 
• OrderDateหมายถึง วันที่ส่ังขาย 
• Description หมายถึง รายละเอียดการขาย 
• Customer หมายถึง ลูกคา 
• SalesGroup หมายถึง กลุมพนักงานขาย 
• CreditTerm หมายถึง ระยะเวลาการเก็บเงนิ 
• GrandTotal หมายถึง มูลคาสินคารวม 
• Deposit หมายถึง เงินมัดจํา 
• Collection หมายถึง ยอดเงนิที่ลูกคาชําระ 
• Balance หมายถึง ยอดคางชาํระ 
• DueDate หมายถึง กําหนดวันสงมอบ 
• InvoiceNo หมายถึง หมายเลขใบแจงหนี ้
• InvoiceDate หมายถึง วนัทีอ่อกใบแจงหนี้ 
• Remark หมายถึง หมายเหต ุ
• IsAllStatus หมายถึง สถานะภาพใบสั่งขาย (0 = ใบสั่งขายถูก

ยกเลิก , 1 = สินคาในใบสั่งขายกําลังผลิตอยู , 2 = สินคาใน
ใบสั่งขายผลิตเสร็จเรียบรอยแลว) 
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เพื่อความสมบรูณของขอมูลการสั่งขาย และใหเอ็นทิตี้ (Entity)การสั่งขาย
อยูในรูปมาตรฐาน (Normal Form) จําเปนตองมีเอ็นทิตี้ (Entity)เพิ่มขึ้นคือ รายละเอียดการขาย
เครื่องจักร (SalesMCDetail) ซ่ึงประกอบรายละเอียดดังตอไปนี ้
SalesMCDetail(OrderNo, Model, ModelDesc, Qty, UnitPrice, ShopNo, SerialNo, 
DeliveryDate, IsStatus) 

• OrderNo หมายถึง รหัสการสั่งขาย 
• Model หมายถึง รุนของเครื่องจักรที่ทําการขาย 
• ModelDesc หมายถึง รายละเอียดของเครื่องจักรที่ขาย 
• Qty หมายถึง จํานวนเ 
• UnitPrice หมายถึง ราคาตอหนวย 
• ShopNo หมายถึง หมายเลขการสั่งผลิต 
• SerialNo หมายถึง หมายเลข เครื่องจักร 
• DeliveryDate หมายถึง กําหนดการวันสงมอบ 
• IsStatus หมายถึง สถานะภาพการผลิต ( 0= ยกเลิกการผลิต , 

1= อยูระหวางดําเนินการผลิต, 2 = ผลิตเสร็จ) 

  11) ขายอะไหล (SalesPart) คือ ขอมูลการขายอะไหล ซ่ึงมีรายละเอียดดังตอไปนี ้
SalesPart(OrderNo, OrderDate, Description, Customer, SalesGroup, CreditTerm, 
GrandTotal, Deposit, Collection, Balance, DueDate, InvoiceNo, InvoiceDate, Remark, 
IsAllStatus) 

• OrderNo หมายถึง รหัสการสั่งขาย 
• OrderDateหมายถึง วันที่ส่ังขาย 
• Description หมายถึง รายละเอียดการขาย 
• Customer หมายถึง ลูกคา 
• SalesGroup หมายถึง กลุมพนักงานขาย 
• CreditTerm หมายถึง ระยะเวลาการเก็บเงนิ 
• GrandTotal หมายถึง มูลคาสินคารวม 
• Deposit หมายถึง เงินมัดจํา 
• Collection หมายถึง ยอดเงนิที่ลูกคาชําระ 
• Balance หมายถึง ยอดคางชาํระ 
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• DueDate หมายถึง กําหนดวันสงมอบ 
• InvoiceNo หมายถึง หมายเลขใบแจงหนี ้
• InvoiceDate หมายถึง วนัทีอ่อกใบแจงหนี้ 
• Remark หมายถึง หมายเหต ุ
• IsAllStatus หมายถึง สถานะภาพใบสั่งขาย (0 = ใบสั่งขายถูก

ยกเลิก , 1 = สินคาในใบสั่งขายกําลังผลิตอยู , 2 = สินคาใน
ใบสั่งขายผลิตเสร็จเรียบรอยแลว) 

เพื่อความสมบรูณของขอมูลการสั่งขายอะไหล และใหเอน็ทิตี้ 
(Entity)การสั่งขายอะไหลอยูในรูปมาตรฐาน (Normal Form) จําเปนตองมีเอ็นทิตี้ (Entity)เพิ่มขึ้น
คือ รายละเอียดการขายอะไหล (SalesPartDetail) ซ่ึงประกอบรายละเอียดดังตอไปนี้ 
SalesPartDetail (OrderNo, Item, Qty, UnitPrice, TotalPrice) 

• OrderNo หมายถึง รหัสการสั่งขาย 
• Item หมายถึง รายการชิ้นสวน 
• Qty หมายถึง จํานวนเ 
• UnitPrice หมายถึง ราคาตอหนวย 
• TotalPrice หมายถึง ราคาขายรวม 

  12) เครื่องจักร (Machine) คือ ขอมูลการของเครื่องจักรที่ใชผลิต ซ่ึงมีรายละเอียด
ดังตอไปนี ้
Machine(MachineCode, Description, Power, Value, PurchaseDate, Country, Division, 
AccCode, JobDescription, IsCancel, MCGroup, Operator, UtilizeTime) 

• MachineCode หมายถึง รหสัเครื่องจักร 
• Description หมายถึง รายละเอียดเครื่องจกัร 
• Power หมายถึง กําลังมาของเครื่องจักร 
• Value หมายถงึ มูลคาตอนซื้อของเครื่องจักร 
• PurchaseDate หมายถึง วนัที่ซ้ือเครื่องจักร 
• Country หมายถึง ประเทศทีซ้ื่อเครื่องจักร 
• Division หมายถึง แผนกที่รับผิดชอบเครื่องจักร 
• AccCode หมายถึง รหัสทางบัญชี 
• JobDescription หมายถึง ลักษณะงานของเครื่องจักร 
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• IsCancel หมายถึง สถานภาพของเครื่องจักร (0 = เครื่องจักรถูก
ยกเลิก , 1 = เครื่องจักรยังใชงานอยู) 

• MCGroup หมายถึง กลุมงานเครื่องจักร 
• Operator หมายถึง ผูปฏิบัติงาน 
• UtilizeTime หมายถึง เวลาใชงานเครื่องจกัร (นาที) 

  13) กลุมงานเครื่องจักร (MCGroup) คือ ประเภทกลุมงานของเครื่องจักร ซ่ึงมี
รายละเอียดดังตอไปนี ้
MCGroup (MCGroupCode, Description, Capacity, UtilizeTime) 

• MCGroupCode หมายถึง รหัสกลุมงานเครื่องจักร 
• Description หมายถึง รายละเอียดกลุมงาน 
• Capacity หมายถึง กําลังการผลิตของกลุมเครื่องจักรตอวัน มี

หนวยเปน นาที/วัน 
• UtilizeTime หมายถึง จํานวนเวลาใชงานเครื่องจักร 

  14) กระบวนการ (Process) คือ ขอมูลกระบวนการผลิตของชิ้นสวน ซ่ึงชวนใน
การระบุวาชิน้สวนผานการะบวนการผลิตอะไรบางและเวลามาตรฐานกี่นาท ี
Process (PartNo, ProcessNo, Process, SetupTime, OperateTime) 

• PartNo หมายถึง รหัสชิ้นสวน 
• ProcessNo หมายถึง ลําดบัขั้นตอนการผลิต 
• Process หมายถึง กระบวนการผลิต ซ่ึงในที่นี้คือเครื่องจักรที่ใช

ในกระบวนการนี้ 
• SetupTime หมายถึง เวลาในการเตรยีมเครื่องจักรกอนการผลิต 

(นาที) 
• OperateTime หมายถึง เวลาในการผลิต (นาที) 

  15) ใบสั่งผลิต (ShopOrder) คือ เอ็นทิตี้ (Entity)ที่แสดงรายละเอยีดในการสั่ง
ผลิตเครื่องจักร  
ShopOrder (ShopNo, OrderNo, StartJob, FinisheJob, DeliveryDate, Model, SerialNo, 
JobStatus, Description, ProductionNo) 

• ShopNo หมายถึง รหัสใบสั่งผลิต 
• OrderNo หมายถึง เลขที่ใบสั่งขาย 
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• StartJob หมายถึง วันที่เร่ิมทําการผลิต 
• FinishedJob หมายถึง วนัที่เสร็จ 
• DeliveryDate หมายถึง วันสงมอบ 
• Model หมายถึง รุนเครื่องจักร 
• SerialNo หมายถึง หมายเลขเครื่องจักร 
• JobStatus หมายถึง สถานการณผลิตเครื่องจักร 
• Description หมายถึง รายละเอียดการสั่งผลิต 
• ProductionNo หมายถึง รหสัการสั่งผลิตชิ้นสวน 

เอ็นทิตี้ (Entity)รายละเอยีดการสั่งผลิต (ShopOrderDetail) เปนเอ็นทติี้ 
(Entity)แสดงรายละเอียดเพิม่เติม จากเอน็ทิตี้ (Entity)ใบสั่งผลิต (ShopOrder) วาเครื่องจกัร
สําเร็จรูปที่ส่ังขายใหแกลูกคาประกอบไปดวย ชุดยอย และ สวนประกอบพิเศษอะไรบาง ซ่ึงมี
รายละเอียดดังตอไปนี ้
ShopOrderDetail (ShopNo, MCSet, Qty) 

• ShopNo หมายถึง รหัสการสั่งผลิต 
• MCSet หมายถึง ชุดยอยเครือ่งจักรท ี่มีการสั่งผลิต 
• Qty หมายถึง จํานวนชุดยอยที่ใชตอเครื่องจักร ที่มีการสั่งขาย 

  16) การสั่งผลิตชิ้นสวน (WorkOrder) คือ เอ็นทิตี้ (Entity)ที่แสดงรายละเอียดใน
การสั่งผลิตชิ้นสวนที่มีความสัมพันธมาจาก เอ็นทิตี้ (Entity).ใบสั่งผลิต ซ่ึงประกอบไปดวย เอ็ททริ
บิว(Attrubute) ดังนี ้
WorkOrder (ProductionNo, Supplier, Description, StartDate, DueDate, IsReceiveAll, 
Remark, IsScheduling) 

• ProductionNo หมายถึง รหสัการสั่งผลิตชิ้นสวน 
• Supplier หมายถึง แผนกที่รับการสั่งผลิตชิ้นสวน 
• Description หมายถึง รายละเอียดการสั่งผลิตชิ้นสวน 
• StartDate หมายถึง วันที่เร่ิมผลิตชิ้นสวน 
• DueDate หมายถึง กําหนดวันเสร็จ 
• IsReceiveAll หมายถึง สถานะของการสั่งผลิตชิ้นสวน ( 0 = 

ผลิตยังไมเสร็จ , 1 = ผลิตเสร็จ) 
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• IsScheduling หมายถึง การสั่งผลิตรายการนี้ถูกนําไปจดัตาราง
การผลิตแลว ( 0 = ยังไมไดสงไปจัดตารางการผลิต, 1 = ส่ัง
ขอมูลไปจัดตารางการผลิตเรียบรอยแลว) 

เอ็นทิตี้ (Entity)รายละเอยีดการสั่งผลิตชิ้นสวน (WorkOrderDetail) เปนเอ็นทิตี ้
(Entity)แสดงรายละเอียดเพิม่เติม จากเอ็นทิตี้ (Entity)ส่ังผลิตชิ้นสวน (WorkOrder) วาไดมีการสั่ง
ผลิตชิ้นสวนหมายเลขใดไปบาง และมีการบันทึกวา ช้ินสวนที่ส่ังผลิต อยูในสถานะใด เพื่อเปนการ
ติดตามการผลิต ซ่ึงมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
WorkOrderDetail (ProductionNo, PartNo, OrderNo, ReceiveNo, ReceiveDate, SlipNo, 
Balance) 

• ProductionNo หมายถึง รหสัการสั่งผลิตชิ้นสวน 
• PartNot หมายถึง หมายเลขชิ้นสวน 
• OrderNo หมายถึง จํานวนที่ส่ังผลิต 
• ReceiveNo หมายถึง จํานวนที่ผลิตได 
• ReceiveDate หมายถึง วันทีผ่ลิตเสร็จ ช้ินสวนเขาคลังเกบ็ 
• SlipNo หมายถึง หมายเลขใบงาน 
• Balance หมายถึง จํานวนคงเหลือที่ยังผลิตไมเสร็จ 

  4.17) การเคลื่อนไหววัสด ุ (TransactionLog) คือ เอน็ทิตี้ (Entity)ที่ใชในการ
บันทึกรับเขา และจายออกของวัสดุคงคลัง ซ่ึงประกอบไปดวย เอ็ททริบิว(Attrubute) ดังนี ้
TransactionLog (TLCode, Item, ItemNum, TransactionCode, TransactionDate, 
DocumentRef) 

• TLCode หมายถึง รหัสการเคลื่อนไหววัสดุ หรือช้ินสวน 
• Item หมายถึง รหัสชิ้นสวนที่มีการรับ จาย วัสดุหรือช้ินสวน 
• ItemNum หมายถึง จํานวนของที่รับ จาย วสัดุหรือช้ินสวน 
• TransactionCode หมายถึง สถานะการรับ จาย วัสดุหรือ

ชิ้นสวน (01 เบิกวัสดุ , 02 จายวัสด)ุ 
• TransactionDate หมายถึง วันที่ทําการรบั จาย 
• DocumentRef หมายถึง หมายเลขเอกสารอางอิง 

จากกระบวนการที่ไดทําการวิเคราะห และปรับปรุงเพื่อลดการซ้ําซอนของขอมูล 
ในขางตน สามารถทําใหเราสามารถกําหนดเอ็นทิตี้ (Entity) ออกมาไดทั้งสิ้น 27 เอ็นทิตี้ (Entity) ดัง
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แสดงในตาราง 6.2 เพื่อนําไปใชในการสรางเปนตาราง ในโปรแกรมฐานขอมูล และแสดง คียหลัก 
(Primary Key) โดยการขีดเสนใต 

ตารางที่ 6.2 เอน็ทิตี้ (Entity) ทั้งหมดของระบบการวางแผนการผลิต 

Entity Attributes & Primary Key 

Material (Matcode, GradeCode, TypeCode, Size, Stock, Unit, MinStock, 
LotSize, LeadTime, Import, Discription, NumberInOrder, Cost) 

MaterialGrade (GradeCode, Description) 

MaterialType (TypeCode, Description) 

Part (PartNo, PartName, Finished, MatCost, StandardTime, Cost, Stock, 
NumberInOrder, Picture, Drawing, PartStatus, Unit, IsPainting) 

PartMat (PartNo, MatCode, Quantity, Unit) 

StdPart (StdCode, Description, Stock, Unit, Cost, Leadtime, MinStock, 
LotSize, IsImport, NumberInOrder) 

Model (Model, Name, Group) 

SetofMachine (Set, Description, AssemblyTime, Remark) 

PartSet (PartNo, Set, Qty, Remark) 

ModelSet (Model, Set, Qty, Remark) 

PO (PONumber, Supplier, ItemType, OrderDate, ReceiveDate, 
IsReceiveAll, OrderFlag, IsPaid, NetTotal, Vat, DiscountRate, 
Reference, CreditTerm, Requestioner, Remrk) 

PODetail (PONumber, Item, ItemDescription, ItemType, Unitprices, Qty, Unit, 
IsReceive, Cost, Discount, VAT, Net) 
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ตารางที่ 6.2 (ตอ) 

Entity Attributes & Primary Key 

Supplier (SupplierID, txtName, SupplierName, Address, City, ZipCode, 
Country, Phone1, Phone2, Fax, Contact, CreditTerm, Email, Website) 

Customer (CustomerID, txtName, SalesGroup, DateStart, CustomerName, 
Address, City, ZipCode, Country, Contact, Phone1, Phone2, Fax, 
Email, CreditTerm) 

SalesMC (OrderNo, OrderDate, Description, Customer, SalesGroup, 
CreditTerm, GrandTotal, Deposit, Collection, Balance, DueDate, 
InvoiceDate, Remark, IsAllStatus) 

SalesMCDetail (OrderNo, Model, ModelDesc, Qty, UnitPrices, ShopNo, SerialNo, 
DeliveryDate, IsStatus) 

SalesPart (OrderNo, OrderDate, Description, Customer, SalesGroup, 
CreditTerm, GrandTotal, Deposit, Collection, Balance, DueDate, 
InvoiceNo, InvoiceDate, Remark, IsAllstatus) 

SalesPartDetail (OrderNo, Item, Qty, UnitPrice, TotalPrice) 

Machine (MachineCode, Description, Power, Value, PurchaseDate, Country, 
Division, AccCode, JobDescription, IsCancel, MCGroup, Operator, 
UtilizeTime) 

MCGroup (MCGroup, Description, Capacity, UtilizeTime) 

Process (PartNo, ProcessNo, Process, SetupTime, OperateTime) 

ShopOrder (ShopNo, OrderNo, StartJob, FinishedJob, DeliveryDate, Model, 
SerialNo, JobStatus, Description, ProductionNo) 

ShopOrderDetail (ShopNo, MCSet, Qty) 
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ตารางที่ 6.2 (ตอ) 

Entity Attributes & Primary Key 

WorkOrder (ProductionNo, Supplier, Description, startDate, DueDate, 
IsReceiveAll, Remark, IsScheduling) 

WorkOrderDetail (ProductionNo, PartNo, OrderNo, ReceiveNo, ReceiveDate, SlipNo, 
Balance) 

TransactionLog (TLCode, Item, ItemNum, TransactionCode, TransactionDate, 
DocumentRef) 

 5.2.2 ออกแบบฟอรมและรายงาน 
  จากการรวบรวมขอมูลความตองการในระบบ  แลวทําการจําลองขั้นตอนการ
ทํางาน ซ่ึงไดกระทําในบทที่ 4 หัวขอ 4.1.2 การไหลของขอมูลในระบบสารสนเทศการวางแผนการ
ผลิตนั้น ทําใหทราบวาขอมูลที่วิ่งอยูในระบบมีอะไรบาง  ซ่ึงในหัวขอนั้นไดทําใหเราไดแบบฟอรม
และรายงาน เพื่อใชเปนขอมูลที่นําเขาระบบ ซ่ึงเปนขอมูลที่สามารถประมวลผลไดงาย ซ่ึงเรา
สามารถสรุปออกมาไดวามีแบบฟอรมอยูทัง้สิ้น 12 แบบฟอรม ดังนี ้

  1) แบบฟอรมท้ังหมดที่ใชในระบบ 
(1) รายงานการพยากรณยอดขายของผลิตภัณฑสําเรจ็รูป 
(2) แผนการผลิตระยะยาว 
(3) แผนการผลิตและวัสดุคงคลัง 
(4) บัญชีรายการวัสดุ (Bill of Material) 
(5) ใบขอสั่งซื้อ (Purchase Requirement) 
(6) .ใบสั่งงานตามตารางการผลิตหลัก 
(7) รายงานการรับของ 
(8) รายการสงสินคา 
(9) แผนความตองการวัสด ุ
(10) ใบรายงานการเคลื่อนยายวัสดุคงคลัง 
(11) ใบรายงานวัสดุคงคลัง  
(12) ใบงาน 
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  ขอมูลที่ผานการประมวลผลออกมาในรูปของรายงานแบงออกเปนสองสวน คือ 
รายงานของฝายผลิต และรายงานของฝายขาย ซ่ึงมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

  2) รายงานฝายผลิต 
   (1) สูตรการผลิตแสดงรายการชิ้นสวน เปนรายงานทีแ่สดงรายละเอยีด
ของชิ้นสวนทีใ่ชประกอบเปนชุดยอยเครื่องจักร 1 ชดุ โดยแสดงรายละเอียดแยกออกเปนชิ้นสวน
สําเร็จ และชิ้นสวนมาตรฐานดังแสดงในรูปที่ 5.22  และ 5.23 

 
รูปที่ 5.22 สูตรการผลิตแสดงชิ้นสวนมาตรฐาน 

 
รูปที่ 5.23 สูตรการผลิตแสดงชิ้นสวนสําเรจ็ 
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   (2) สูตรการผลิตแสดงวัตถุดิบ เปนรายงานที่แสดงรายละเอียดของ
ผลิตภัณฑวาประกอบไปดวยช้ินสวน และวตัถุดิบอะไร ดงัแสดงในรูปที่ 6.24 

 
 

รูปที่ 5.24 สูตรการผลิตแสดงวัตถุดิบ 
 
   (3) รายงานการสั่งงานผลิตชิ้นสวน เปนรายงานที่แสดงรายการใบสั่งงาน
ผลิตชิ้นสวนเพื่อเขาแผนกประกอบ ความคืบหนาของการผลิตโดยแสดงเปนเปอรเซน็ตงานเสร็จ ดงั
แสดงในรูปที่ 5.25 

 
รูปที่ 5.25 รายงานรายการสั่งงานที่กําลังผลิต 
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   (4) รายงานการสั่งผลิต เปนรายงานทีแ่สดงรายการของใบสั่งผลิตที่ส่ัง
ผลิต ประกอบไปดวย เลขที่ใบสั่งผลิต (Shop No) รายละเอียดของสินคาที่ผลิต ชุดยอย และ
สวนประกอบตางของรายการผลิตนั้นๆ ดังแสดงในรูปที่ 5.26 

 
รูปที่ 5.26 รายงานการผลิตที่กําลังผลิตในสายการผลิต 

 
   (5) รายงานชิ้นสวนกําลังผลิต เปนรายงานที่แสดงรายการของชิ้นสวนที่
กําลังผลิตในสายการผลิตปจจุบัน ดังแสดงในรูปที่ 5.27 

 
รูปที่ 5.27 รายงานชิ้นสวนทีก่ําลังผลิต 
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   (6) รายงานชิ้นสวนกําลังสั่งซื้อ เปนรายงานแสดงรายการชิ้นสวนหรือ
วัตถุดิบที่อยูในระหวางการสั่งซื้อ ดังแสดงในรูปที่ 5.28 

 
รูปที่ 5.28 รายงานชิ้นสวนทีก่ําลังสั่งซื้อ 

 
   (7) รายงานชิน้สวนมาตรฐานที่จํานวนคงคลังต่ํากวาจํานวนคงคลังขัน้ต่ํา 
เปนรายงานแสดงรายการชิน้สวนมาตรฐานที่มีจํานวนคงเหลือในคลัง ต่ํากวาจํานวนคงเหลือข้ันต่ํา 
ดังแสดงในรูปที่ 5.29 
 

 
 

รูปที่ 5.29 รายงานชิ้นสวนมาตรฐานที่ต่ํากวาจํานวนคงคลังขั้นต่ํา 
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   (8) รายงานวสัดุที่จํานวนคงคลังที่ต่ํากวาจํานวนคงคลังขั้นต่ํา รายงานที่
แสดงรายการวัสดุที่มีจํานวนในคลังต่ํากวาจํานวนขั้นต่ํา ดังแสดงในรูปที่ 5.30 

 
 

รูปที่ 5.30 รายงานรายการวสัดุที่ต่ํากวาจํานวนคงคลังขัน้ต่ํา 
 
   (9) รายงานการผลิตตอกลุมเครื่องจักร เปนรายงานทีแ่สดงปริมาณของ
การใชงานเครือ่งจักร ณ สภาพปจจุบัน โดยแสดงในหนวยของเวลางานที่เครื่องจักรตองปฏิบัติงาน 
(Utilize Time) รูปแบบรายงานแสดงในรูปที่ 5.73  
   (10) รายงานเวลาผลิตตามผลิตภัณฑ เปนรายงานที่แสดงเวลางาน
มาตรฐานที่ใชในการผลิต ช้ินสวนตามรุนของเครื่องจักร รูปแบบรายงานแสดงในรูปที่ 5.74 
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   (11) รายการชิ้นสวนที่ตองสั่งผลิต เปนรายงานที่แสดงวาในหนึ่งใบสั่ง
ผลิต ตองมีรายการชิ้นสวนที่ไมพอประกอบกี่รายการ รายการละกี่ช้ิน เพื่อนาํไปออกใบงาน 
รูปแบบรายงานแสดงในรูปที่ 5.31 

 
 

รูปที่ 5.31รายงานรายการวสัดุที่ต่ํากวาจํานวนคงคลังขัน้ต่ํา 
 
   (12) รายงานชิ้นสวนมาตรฐานและวัตถุดบิที่ตองสั่งซื้อในรายการสั่งผลิต 
เปนรายงานทีแ่สดงวาในหนึ่งใบสั่งผลิต ตองมีรายการชิ้นสวนมาตรฐานรายการใดบางที่ตองสั่งซื้อ 
รูปแบบรายงานรายการชิ้นสวนมาตรฐานทีต่องสั่งซื้อดังแสดงในรูปที่ 5.32 และ รายงานรายการ
วัตถุดิบที่ตองสั่งซื้อแสดงในรูปที่ 5.33 

 
รูปที่ 5.32 รายงานรายการชิน้สวนมาตรฐานที่ตองสั่งซื้อ 
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รูปที่ 5.33 รายงานรายการวัตถุดิบที่ตองสั่งซื้อ 

 
   (13) ใบรายงานการสั่งผลิต เปนใบสั่งผลิตประกอบไปดวยรายการชุดยอย
เครื่องจักร และรายการชิน้สวนที่ใชในการประกอบ โดยแบงออกเปนสองแบบคือใบรายงาน
ช้ินสวน และใบรายงานชิ้นสวนสําเร็จ ดังแสดงในรูปที่ 5.34 

 

 
รูปที่ 5.34 ใบรายงานการสั่งผลิต 
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  3) รายงานของฝายขาย 
   (1) สรุปยอดขายประจําป เปนรายงานสรปุยอดขายในแตละป ประกอบ
ไปดวยรายงานสรุปการขายเครื่องจักร รูปแบบรายงานดังแสดงในรูปที่ 5.75 รายงานสรุปการขาย
ชิ้นสวน รูปแบบรายงานดังแสดงในรูปที ่ 5.76 และ สรุปเปนรายสามเดือนพรอมทั้งแสดงกราฟ
แนวโนม ดังแสดงในรูปที่ 5.77 
   (2) สรุปยอดขายประจําเดือน เปนรายงานสรุปในแตเดอืนของปที่สนใจ
วามีรายการขายเครื่องจักรจํานวนเทาไหร ดังแสดงในรูปที่ 5.78  และรายการขายชิน้สวนจํานวน
เทาไหร ดังแสดงในรูปที่ 5.79 
   (3) สรุปยอดขายตามประเภทผลิตภัณฑ เปนรายงานสรุปยอดขายรายป  
แตแบงกลุมยอดขายตามชนดิผลิตภัณฑ รูปแบบรายงานดังแสดงในรูปที่ 5.80 
   (4) รายงานยอดขายรายป เพื่อดูรายงานยอดขายรวมสรุปเปนรายป 
รูปแบบรายงานดังแสดงในรปูที่ 5.81 
   (5) รายงานยอดขายรายเดือน เพื่อดูรายงานยอดขายรวมสรุปเปนรายเดือน 
รูปแบบรายงานดังแสดงในรปูที่ 5.82 
   (6) รายงานยอดขายตามกลุมงานขาย เปนการสรุปยอดขายในแตละป โดย
แบงยอดขายตามกลุมพนักงานขาย รูปแบบรายงานดังแสดงในรูปที่ 5.83 
   (7) รายงานเครื่องเครื่องจักรคางสง เปนรายการสินคาที่ยงัไมสงมอบ ดัง
แสดงในรูปที่ 5.35 

 
รูปที่ 5.35 รายงานสินคาที่ยังไมไดสงมอบ 
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   (8) อะไหลคางสง เปนรายการชิ้นสวนที่มกีารสั่งซื้อและยังไมสงมอบ ดัง
แสดงในรูปที่ 5.36 

 
รูปที่ 5.36 รายงานรายการอะไหลที่ยังไมไดจัดสง 

 

 5.2.3 ออกแบบระบบการทํางานของโปรแกรม 
  จากความตองการในขั้นตน เพื่อนํามาสรางโปรแกรมสําหรับใชในการวาง
แผนการผลิตไดแบงออกเปนสวนตางๆ ดังนี้ การขาย พยากรณ  จดัซื้อ การวางแผนการผลิต โดยมี
แผนผังการทํางานของโปรแกรม ดังรูป 5.37 

 
รูปที่ 5.37 ระบบการทํางานของ โปรแกรมสนับสนุนการวางแผนการผลิต 

1) การขาย 
ในโมดูลการขายนี้จะใหฝายขายเปนผูนําขอมูลเขา โดยเมื่อมีการขาย

เกิดขึ้นฝายขายก็จะมีใบขอผลิตสงมายังฝายวางแผนการผลิต ซ่ึงจะมีรายละเอยีดกับกับ
ลูกคา รายละเอียดของสินคาที่ขาย วันสงมอบ เปนตน  ในการขายจะแยกออกเปนสอง 
ประเภทคือ การขายชิ้นสวน ซ่ึงเปนการขายอะไหลใหกับลูกคาที ่ ตองการซื้อเฉพาะ
ช้ินสวน และการขายเครื่องจักร ฝายขายจะระบุรุนของเครื่องจักร และ อุปกรณเสริมที่
ลูกคาตองการ สรุปในสวนของการขายนี้จะประกอบไปดวย ขอมูลลูกคา  การขายชิ้นสวน 
การขายเครื่องจักร 

การขาย 

การพยากรณ 

ระบบการวางแผนการผลิต 

จัดซื้อ 

คลังชิ้นสวน/วตัถุดิบ 
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2) พยากรณ 
การพยากรณ โดยนําขอมลูการขายในอดีตที่ฝายขายเปนผูบันทึก นํามา

วิเคราะหผลเพื่อทําการพยากรณยอดขายลวงหนา โดยในสวนของการพยากรณนี้ จะแยก
การพยากรณออกเปน 3 สวน คือ พยากรณยอดขายเครือ่งจักร พยากรณยอดขายชิน้สวน 
การพยากรณจาํนวนเครื่องจกัรที่ขายไดโดยแยกตามกลุมผลิตภัณฑ (เครื่องพิมพสกรีนแบบ
อัตโนมัติ, เครื่องพิมพสกรีนแบบกึ่งอัตโนมัติ, เครื่องชวยในการพิมพสกรีน) ขั้นตอนใน
การพยากรณแบงเปน 3 ขั้นตอนหลัก คอื สรางแนวโนม หาดัชนีฤดูกาล การวัดความ
คลาดเคลื่อนของการพยากรณ 

2.1) สรางแนวโนม 
โดยในการพยากรณนัน้ในการสรางรูปแบบการคํานวณใชวิธีการ 

พยากรณอิทธิพลของแนวโนมโดยวิธีกําลังสองนอยสุด โดยใชขอมูลเปนรายสามเดือน 
เพราะเปนการเคลื่อนไหวในชวงที่ไมส้ันและไมยาวเกนิไป และเหมาะสมกับระยะเวลาใน
การผลิตผลิตภัณฑสําเร็จรูปของโรงงาน ซ่ึงในโปรแกรมที่สรางขึ้นสามารถที่จะเลือกใช
รูปแบบความสัมพันธของขอมูลกอนที่จะนําพยากรณ เพื่อที่จะใหคาการพยากรณมีความ
คลาดเคลื่อนนอยที่สุด ซ่ึงการประมาณคาแนวโนมในหวัขอนี้ จะใชวิธีกําลังสองนอยที่สุด 
(Least Squares Technique) เปนวิธีการหนึ่งขอการพยากรณแบบ Casual ซ่ึงเรียกวา
การวิเคราะหการถดถอย (Regression Analysis) การสรางรูปแบบความสัมพันธของกลุม
ขอมูลที่สมมติวาขึ้นอยูกับอนุกรมเวลา โดยมีตวัแปรอสิระคือเวลา และ ตัวแปรตามคือ 
ยอดขาย โดยในงานวจิัยนี้ในการพยากรณ มีความสัมพันธได 4 รูปแบบ คือ 

2.1.1) รูปแบบความสัมพันธเปนแบบคงที่ (Constant Model) โดยมี
รูปแบบสมการดังนี้ 

Y(t) = a 
2.1.2) รูปแบบความสัมพันธเปนแบบเสนตรงมีความชันเทากบั b 

(Linear Model with slope b) 
Y(t) = a + bt 

2.1.3) รูปแบบความสัมพันธเปนแบบเสนโคงพาราโบลิกระดับที่สอง มี
ความชันเทากบั b และมีอัตราการเปลี่ยนแปลงของความชัน
เทากับ c (Quadratic Model with Slope b and Change of 
Slope c) 

Y(t) = a + bt + ct2 
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2.1.4) รูปแบบความสัมพันธแบบเอ็กซโปเนนเชียล (Exponential 
Model)มีรูปแบบสมการดังนี้ 

Y(t) = abt 
 
2.2) คาดัชนีฤดูกาล 
ในการทําการพยากรณ เพื่อใหความคลาดเคลื่อนนอยที่สุดจากขอมูล

อนุกรมเวลา จะมีองคประกอบอยู 4 อยาง คือ แนวโนม(T) ฤดูกาล (S) วัฏจักร(C) และ
ความผิดปกติ (I)  การหาคาดัชนีฤดูกาลจึงสามารถทําไดโดยการขจัดคา T,C และ I  ซ่ึงใน
งานวิจยันีใ้ชวธีิอัตราสวนตอคาแนวโนม (The Ratio – to Trend Method) ซ่ึงมีขั้นตอน
ในการคํานวณดังนี ้

2.2.1) คํานวณหาคาแนวโนมแตละไตรมาสในขอมูลจริง รายไป 
ซ่ึงสมการแนวโนมหาไดจากขั้นตอนกอนหนานี ้

2.2.2) หาอัตราสวนระหวางขอมูลจริงกับแนวโนมในแตละ
ไตรมาสแลวคูณดวย 100 เพื่อใหอยูในรูปรอยละ 

2.2.3) หาคาเฉลี่ยของอัตราสวนในขอ 2) ของแตละไตรมาสที่
ตรงกันของแตละป 

2.2.4) ผลที่ไดในขอ 3 คือ คาดัชนฤีดูกาล 
 
2.3) การวัดความเคลื่อนของการพยากรณ (Measuring Forecast Errors) 
 เพื่อเปนการประเมินผลของการพยากรณ ซ่ึงในงานวิจยันี้ได

ออกแบบใหโปรแกรมสามารถวัดคาความคลาดเคลื่อนออกมาเปน 3 คา มีดังตอไปนี ้
2.3.1) หาคาเฉลี่ยของความเบี่ยงเบนสมบรูณ (Mean Absolute 

Deviation, MAD) 
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2.3.2) คาความคลาดเคลื่อนกําลังสอง (Mean Squared Error, 
MSE) 
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2.3.3) คาเฉลี่ยเปอรเซ็นตความคลาดเคลื่อนสมบูรณ (Mean 
Absolute Percent Error, Map) 
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3) ระบบการวางแผนการผลิต 
ในสวนของระบบการวางแผนการผลิต การทํางานในโปรแกรมแยกออกเปน

ระบบยอย ดังนี้ ออกใบสั่งผลิต(Shop Order) และ ใบสั่งงาน (Work Order) การประเมินเวลา
การสงมอบ การรับ-จายชิน้สวนคงคลัง 

3.1) การออกใบสั่งผลิต (Shop Order) และใบสั่งงาน (Work Order) 
 เมื่อฝายขายทําการบันทึกรายการขายเขาสูระบบ ฝายวางแผนการผลิตกจ็ะ

ทราบรายละเอยีดในรายการสินคาที่ส่ังขาย โดยถาหากเปนการขายชิ้นสวน ฝายวางแผนการผลิตก็
จะทําการตรวจสอบจํานวนชิ้นสวนในคลัง หากจํานวนชิ้นสวนเพยีงพอก็ทําการเบิกและจดัสงให
ฝายขาย หากชิน้สวนมีไมเพยีงพอกจ็ะทําการสั่งผลิต โดยเปดใบสั่งงาน (Production No) ไปยังฝาย
ผลิต ถาหากรายการขายเปนเครื่องจักรสําเร็จรูป ฝายวางแผนการผลิตก็จะทําการตรวจสอบ
ขอกําหนดของลูกคา และทําการจัดชุดยอยเครื่องจักรเพือ่ทําการสั่งผลิต โดยในการจดัชุดยอยนี้ ฝาย
วางแผนการผลิตจะออกเปนใบสั่งผลิต (Shop Order) ซ่ึงหนึ่งใบสั่งผลิตคือเครื่องจักรสําเร็จรูป
หนึ่งรุน รายละเอียดในใบสั่งผลิต จะประกอบไปดวย เลขที่ใบสั่งผลิต (Shop No) รายการชุดยอย
เครื่องจักร อุปกรณจับยึด และรายการอุปกรณเสริมตางๆ เพื่อสงใหแผนกประกอบประกอบ
เครื่องจักรตามใบสั่งผลิตนี้  สรุปขั้นตอนในการออกใบสั่งผลิตและใบสั่งงานดังแสดงในรูป 5.23 

3.2) การประเมินเวลาการสงมอบ 
 ในการประเมนิเวลาการสงมอบ คือ การหาเวลาทั้งหมดในการผลิต

ช้ินสวน รวมไปถึงการประกอบเปนผลิตภณัฑสําเร็จรูป ซ่ึงในการหาเวลาผลิตชิ้นสวนนั้นไดใช
หลักการแบงเครื่องจักรในการผลิตชิ้นสวนออกเปนกลุมๆ ตามประเภทเครื่องจักร ดังนี ้กลุมงาน
กลึง (Turning -> L) กลุมงานกัด (Milling -> M) กลุมงานเจาะ (Drilling -> D) กลุมงานเชื่อม 
(Welding -> W) กลุมงานกลึงดวยเครื่องอตัโนมัติ (CNC-L) และกลุมงานกัดดวยเครื่องกัด
อัตโนมัติ (CNC-M) 

ซ่ึงกลุมงานเครื่องจักรเราพิจารณาเฉพาะงานที่เปนขั้นตอนการผลิตหลัก 
ของกระบวนการเทานั้น เมือ่มีการแบงกลุมงาน ก็ทําการหากําลังการผลิตในแตละกลุมงาน โดยใน
เบื้องตน ณ สภาพการทํางานปกติ กําหนดให  1 วันทํางานมี 8 ช่ัวโมงทํางาน กําลังการผลิตของแต
ละกลุมงานถือเอาชั่วโมงทํางานเปนตวักําหนด โดยใชหนวยเปนนาท ี เพราะเวลามาตรฐานในการ
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ทํางานของชิ้นสวนแตละชิน้ มีหนวยเปนนาที ซ่ึงทําใหเราสามารถหากําลังการผลิตแตละกลุมงาน
ไดดังแสดงใน ตารางที่ 5.2  

 

 
รูปที่ 5.38 ขั้นตอนในการ ออกใบสั่งผลิต และใบสั่งงาน 

 

ตรวจสอบขอกําหนด 
ทําการจัดชุดยอยเครื่องจักรเพื่อให

ตรงกับความตองการลูกคา 

ขอมูลการ
สั่งขาย 

ขายชิ้นสวน/
เครื่องจักร 

ตรวจสอบจํานวนชิ้นสวน
ในคลัง 

ขายเครื่องจักร ช้ินสวน 

จํานวนชิ้นสวน 

ออกใบสั่งงาน 
(Work Order) 

จัดสงช้ินสวน 

ไมมี 

มี 

ออกใบสั่งผลิต(Shop Order) 

แสดงรายการชิ้นสวนที่
ตองใชทั้งหมด 

สั่งซื้อ 

ออกใบขอซื้อ 

ฝาย 
จัดซื้อ 
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ตาราง 5.2 กําลังการผลิตของโรงงานตัวอยางแยกตามกลุมงาน 

กลุมงาน 
จํานวนเครื่องจักร 

ในกลุมงาน 
กําลังการผลิต 

(นาที/วัน) 
กลุมงานกลึง (Turning -> L)  5 2,400 
กลุมงานกัด (Milling -> M)  8 3,840 
กลุมงานเจาะ (Drilling -> D)  2 960 
กลุมงานเชื่อม (Welding -> W)  3 1,440 
กลุมงานกลึงดวยเครื่องอัตโนมัติ 
(CNC-L)  

1 480 

และกลุมงานกดัดวยเครื่องกดัอัตโนมัต ิ
(CNC-M) 

2 960 

 เมื่อมีการออกใบสั่งงาน (Work Order) โปรแกรมจะทําการบันทึก 
รายการจํานวน ชิ้นสวนที่ส่ังผลิตโดยโปรแกรมจะทําการรวมเวลางานทั้งหมดที่ใชในการผลิต แยก
ตามกลุมเครื่องจักร และพจิารณาวากลุมงานใดใชเวลามากที่สุด ถือวาเปนเวลาทํางานของกลุมงาน
นี้ เมื่อไดเวลารวมของการผลิตชิ้นสวนกจ็ะทําการบวกกับเวลาการประกอบ ก็จะเปนกําหนดเวลา
งานของใบงานนั้น โดยแผนผังระบบการคํานวณเวลางานของโปรแกรมแสดงดังรูปที่ 6.39 

ในการการคํานวณเวลาวันผลิตชิ้นงานเสร็จ ใชสูตรคํานวณดังนี ้

 

 

 

วันผลิตชิ้นงานเสร็จ (วัน) = กําลังการผลิตของกลุมงาน (นาที/วัน) 
จํานวนเวลางานรวมตามกลุมงาน (นาที) 
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รูปที่ 5.39 ขั้นตอนในการคํานวณเวลางานเสร็จ 

3.3) การรับ-จายชิ้นสวนคงคลัง 
 เมื่อผลิตชิ้นสวนเสร็จ และสงเขาคลัง โปรแกรมจะทําการลบเวลาการผลิต

ของชิ้นสวนนัน้ ออกจากเวลางานรวมของกลุมงาน ที่ชิ้นสวนนั้นผานกระบวนการผลิต และ
โปรแกรมก็จะเพิ่มจํานวนของคงคลังเขาไปในฐานขอมูล และเมื่อมีการเบิกชิ้นสวนก็จะมีการลบ
จํานวนคงคลังออกจากฐานขอมูล 

แยกรายการชิ้นสวนออกตาม
กระบวนการผลิต 

ใบสั่งงาน 
(Work Order) 

รวมเวลางานในแตกลุมงาน 

ทําการคํานวณจํานวนวันผลิต
ช้ินสวน 

บวกเวลางานใหมเขากับเวลางาน
ที่คางอยู 

เลือกกลุมงานที่ใชเวลานานสุด
เปนเวลาในการผลิตช้ินสวน 

นําเวลาในการผลิตช้ินสวนมา
รวมกับเวลาประกอบ 

กําหนดวันเสร็จงาน 
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4) จัดซ้ือ 
เมื่อมีใบขอซื้อมาจากฝายวางแผนการผลิต ฝายจัดซื้อจะทําการออกใบสั่ง

ซ้ือ ซ่ึงเมื่อมีการออกใบสั่งซื้อ ในฐานขอมูลก็จะทําการบันทึกวาชิน้สวน หรือวัตถุดิบกําลังอยู
ระหวางจํานวนสั่งซื้อ(NumberInOrder) จํานวนเทาไหร เมื่อมีการรับชิ้นสวนจากการสั่งซื้อ 
โปรแกรมจะทาํการปรับปรุงฐานขอมูล ใหรายการจํานวนทีก่ําลังสั่งซื้อออก และเพิ่มจาํนวน
ของคงคลังขึ้น 

5) คลังชิ้นสวนสําเร็จและวตัถุดิบ 
 ในสวนของคลังชิ้นสวนและวัตถุดิบจะทําหนาที่ปรับปรุงขอมูลของ

จํานวนสินคาในคลัง เมื่อมีการรับชิ้นสวนหรือวัสดุเขาคลัง และเมื่อมีการเบิกชิ้นสวนหรือวัสดุไป
ใชในการผลิต ขอมูลก็จะมีการปรับปรุงใหทันสมัยอยูตลอดเวลา เพือ่ใหทางฝายวางแผนการผลิต
สามารถนําขอมูลไปใชประโยชนได 

 

 5.2.4 ออกแบบสวนติดตอกับผูใชงาน (User Interface) 
   การออกแบบหนาจอของโปรแกรมตามลําดับขั้นตอนการทํางาน แสดง
หนาจอรวมทัง้สิ้น 50 หนาจอ ซ่ึงลําดับของการติดตอกับผูใชสามารถดูไดในภาคผนวก ก    
   1) หนาจอเมนูหลัก หนาจอเมนูหลักเปนหนาจอแรกเมือ่เปดโปรแกรม มี
รายละเอียดดังตอไปนี้  ที่หนาจอเมนูหลักเลือกเมนู Pull Down ได แก เมนูขอมูล พยากรณ ฝายขาย 
จัดซื้อ ฝายผลิต สูตรการผลิต รายงานฝายผลิต รายงานฝายขาย และหนาตาง อีกทั้งในเมนูหลักนี้จะ
มีแถบเครื่องมือเพื่อเรียกใชงานโปรแกรมในสวนที่ตองมกีารทํางานเปนประจําไดแก ช้ินสวน(FP 
PARTS), ชิ้นสวนมาตรฐาน(STD PARTS), สูตรการผลิต(BOM), ใบสั่งงาน(WorkOrder), ใบสั่ง
ผลิต(ShopOrder), รับชิ้นสวนเขาคลัง(Receive), จายชิ้นสวนออกจากคลัง(Paid), รายงาน
(Report), ออกจากโปรแกรม (Exit) ดังรูปที่ 5.40 
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รูปที่ 5.40 หนาจอหลักของโปรแกรมระบบการวางแผนการผลิต 

   2) หนาจอชิน้สวน(Part) ใชในการแสดงรายละเอียดของชิ้นสวน เชน 
รหัสชิ้นสวน ช่ือช้ินสวน ตนทุนวัตถุดิบ เวลามาตรฐานในการผลิต ตนทุนการผลิต จํานวนคงเหลือ
ในคลัง จํานวนชิ้นสวนทีก่ําลังทําการผลิต ชนิดและจํานวนวัตถุดิบทีใ่ช เปนตน ดังแสดงในรูปที่ 
5.41  

 
รูปที่ 5.41 หนาจอชิ้นสวน 
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3) หนาจอชิน้สวนมาตรฐาน(Standard Part) เปนหนาจอทีแ่สดง
รายละเอียดของชิ้นสวนมาตรฐาน เชน รหัสชิ้นสวน ช่ือช้ินสวน ตนทุน จํานวนกาํลังสั่งซื้อ ใช
ประกอบในเครื่องจักรชุดไหน เปนตน หนาจอชิ้นสวนมาตรฐานแสดงดังรูป 5.42 

 
รูปที่ 5.42 หนาจอชิ้นสวนมาตรฐาน 

4) หนาจอวัสดุส้ินเปลือง (Supply Used) เปนหนาจอที่แสดงรายละเอียด
ของวัสดุส้ินเปลือง หนาจอวสัดุส้ินเปลืองแสดงดังรูป 5.43 

 
รูปที่ 5.43 หนาจอวัสดุส้ินเปลือง  
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5) หนาจอบัญชีรายการวัสด ุ(Bill of Material) เปนหนาจอที่ทําการแสดง
รายละเอียดสูตรการผลิต ที่แสดงวาในเครื่องจักรสําเร็จรูปหนึ่งเครื่องประกอบไปดวยชุดยอย และ
ช้ินสวนอะไรบาง หนาจอรายการวัสดดุังรูป 5.44 ในหนาจอรายการวัสดุนี้สามารถสั่งพิมพรายงาน 
รายการวัตถุดบิ รายการชิ้นสวน รายการชิน้สวนมาตรฐานที่ใชในการประกอบสินคาสําเร็จรูปได 

 
 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 5.44 หนาจอบัญชีรายการวัสดุ 

 



 

 

157

6) หนาจอวัตถุดิบ (Material) เปนหนาจอที่แสดงรายละเอียดของวัสดุแต
ละตัว ตามรหสัวัตถุดิบ หนาจอวัสดุแสดงดังรูป 5.45 

 
รูปที่ 5.45 หนาจอวัตถุดิบ 

7) หนาจอกระบวนการ (Process) เปนหนาจอทีใ่ชในการแสดงและ
ปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และเวลามาตรฐานที่ใชในการผลิตชิ้นสวนแตละชิน้ จะปรากฏ
หนาจอดังรูป 5.46 

 
รูปที่ 5.46 หนาจอแสดงรายละเอียดของกระบวนการ 
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8) หนาพยากรณยอดขายเครื่องจักร(Machine Sales Forecast) เปน
หนาจอทีใ่ชสําหรับพยากรณยอดขายเครือ่งจักร โดยระยะเวลาการพยากรณจะกําหนดเปนราย 3 
เดือน หนาจอพยากรณยอดขายเครื่องจักรแสดงดังรูป 5.47 

 
รูปที่ 5.47 หนาจอการพยากรณยอดขายเครื่องจักร 

9) หนาจอพยากรณการขายชิ้นสวน (Part Sales Forecast) ใชสําหรับ
การพยากรณยอดขายอะไหลของเครื่องจักร จะปรากฏหนาจอดังแสดงในรูป 5.48 

 
รูปที่ 5.48 หนาจอการพยากรณการขายชิ้นสวน 
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10) หนาจอพยากรณการขายเครื่องจักรตามกลุมผลิตภัณฑ (Model Sales 
Forecast) หนาจอนี้ใชในการพยากรณ ยอดขายลวงหนาเปนราย 3 เดือน โดยจะทํากรพยากรณ
จํานวนเครื่องจักรแยกตามชนิด หนาจอพยากรณการขายเครื่องจักรตามกลุมผลิตภัณฑดังแสดงใน
รูป 5.49 

 
รูปที่ 5.49 หนาจอการพยากรณขายเครื่องจักร ตามกลุมผลิตภัณฑ 

11) หนาจอลูกคา (Customer) เปนหนาจอที่แสดงรายละเอียดของลูกคา 
เชน รหัสลูกคา ช่ือ ที่อยู บุคคลติดตอ เปนตน หนาจอลูกคาดังแสดงในรูป 5.50 

 
รูปที่ 5.50 หนาจอแสดงรายละเอียดของลกูคา 
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12) หนาจอขายเครื่องจักร (Sales Machine) ใชในการบันทึกรายงานการ
ขายเครื่องจักร จะปรากฏหนาจอดังแสดงในรูป 5.51 

 
รูปที่ 5.51 หนาจอการขายเครื่องจักร 

13) หนาจอขายชิ้นสวน (Sales Part) ใชในการบันทึกการขายชิ้นสวน จะ
ปรากฏหนาจอดังแสดงในรูป 5.52 

 
รูปที่ 5.52 หนาจอการขายชิน้สวน 



 

 

161

14) หนาจอรานคา (Supplier) เปนหนาจอที่ใชในการแสดง บันทึก และ
แกไข รายละเอียดของรานคา จะปรากฏหนาจอดังแสดงในรูป 5.53 

 
รูปที่ 5.53 หนาจอรานคา 

15) หนาจอรบัสินคาจากรายการสั่งซื้อ (Receive PO) ใชในการบันทึก
รายการสินคาเขาคลัง จากรายที่ส่ังซื้อ จะปรากฏหนาจอดงัแสดงในรูป 5.54  

 
รูปที่ 5.54 หนาจอแสดงรายละเอียดของการรับสินคาจากการสั่งซื้อ 



 

 

162

16) หนาจอการสั่งซื้อ (Purchase Order) ใชในการบันทึกขอมูลกร
ส่ังซื้อและสามารถสั่งพิมพส่ังซื้อจากเมนนูี้ได จะปรากฏหนาจอดังแสดงในรูป 5.55  

 

 
รูปที่ 5.55 หนาจอการสั่งซื้อ และ ตัวอยางใบสั่งซื้อที่พิมพจากหนาจอการสั่งซื้อ 

 



 

 

163

17) หนาจอใบสั่งงาน (Work Order) ใชในการบันทกึชิ้นสวนที่ส่ังผลิต 
และออกใบสั่งงาน จะปรากฏหนาจอดังแสดงในรูป 5.56  

 

 
รูปที่ 5.56 หนาจอสั่งงานผลิตชิ้นสวนและตัวอยางใบสั่งงาน 
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18) หนาจอสัง่ผลิต (Shop Order) ใชในการเปดใบสั่งผลิต ในหนาจอนี้
สามารถทําการจัดรายการชดุเครื่องจักรทีจ่ะผลิต และแสดงรายการชิ้นสวนที่ตองใช จะปรากฏ
หนาจอดังแสดงในรูป 5.57 สามารถสั่งพิมพรายการวสัดุและชิ้นสวนตางที่ใชในการประกอบ ส่ัง
พิมพรายการชิน้สวนและวัสดุที่ตองสั่งผลิตเพิ่ม จากหนาจอนี ้

 
รูปที่ 5.57 หนาจอการสั่งผลิต 

19) หนาจอรบัชิ้นสวนจากการผลิต (Production Receive) ใชในการ
บันทึกเมื่อช้ินงานที่ผลิตเสร็จสงเขามายังคลังเก็บ จะทําการรับชิ้นสวนจากการผลิตเขาคลัง จะ
ปรากฏหนาจอดังแสดงในรูป 5.58 

 
รูปที่ 5.58 หนาจอการรับชิ้นสวนจากการผลิตเขาคลัง 
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20) หนาจอวางแผนการผลิต (Production Planning) ใชในการประเมิน
เวลาการสั่งมอบเครื่องจักร และตรวจสอบสถานะงานจาํนวนกําลังการผลิตของโรงงาน จะปรากฏ
หนาจอดังแสดงในรูป 5.59  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 5.59 หนาจอการวางแผนการผลิต 

21) หนาจอปรับปรุงขอมูลการผลิต ใชเมื่อทําการประกอบสินคาเสร็จ
เรียบรอย จะทําการใสตัวเลขประจําเครื่อง พรอมทั่งปรับปรุงสถานภาพสินคาวาเสร็จพรอมสงมอบ 
หนาจอแสดงในรูป 5.60 

 
รูปที่ 5.60 หนาจอการปรับปรุงสถานะผลิต 
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22) หนาจอเบกิชิ้นสวนประกอบ ใชในการจายชิ้นสวนเพื่อประกอบ ทาง
คลังสินคาก็จะทําการตัดจํานวนวัสดุคงคลังออก หนาจอดงัแสดงในรูป 5.61 

 
รูปที่ 5.61 หนาจอการเบิกวสัดุเพื่อนําไปประกอบสินคาสําเร็จรูป 

23) หนาจอเบกิชิ้นสวนขาย ใชในการจายชิ้นสวนเพื่อขาย ทางคลังสินคา
ก็จะทําการตัดจํานวนวัสดุคงคลังออก หนาจอดังแสดงในรูป 5.62 

 
รูปที่ 5.62 หนาจอเบิกชิ้นสวนเพื่อขาย 
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24) หนาจอรุนเครื่องจักร (Model) แสดงรายละเอยีดของรุนเครื่องจักร 
หนาจอดังแสดงในรูป 5.63 

 
รูปที่ 5.63 หนาจอแสดงรุนผลิตภัณฑ 

25) หนาจอชุดยอยเครื่องจกัร (Set of Machine) แสดงรายละเอียดชุดยอย
เครื่องจักร หนาจอดังแสดงในรูป 5.64 

 
รูปที่ 5.64 หนาจอชุดยอยเครือ่งจักร 
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26) หนาจอการปรับปรุงขอมูลช้ินสวน (Edit Part) ใชในการปรับปรุง
ขอมูลของชิ้นสวน หนาจอดงัแสดงในรูป 5.65 

 
รูปที่ 5.65 หนาจอการปรับปรุงขอมูลช้ินสวนสําเร็จ 

 

27) หนาจอปรับปรุงขอมูลชิ้นสวนมาตรฐาน (Edit Standard Part) ใช
ในการปรับปรงุขอมูลของชิ้นสวนมาตรฐาน หนาจอดังแสดงในรูป 5.66 

 
รูปที่ 5.66 หนาจอการปรับปรุงขอมูลช้ินสวนมาตรฐาน 
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28) หนาจอปรับปรุงขอมูลวัสดุ (Edit Material) ใชในการปรับปรุงขอมูล
วัสด ุหนาจอดงัแสดงในรูป 5.67 

 
รูปที่ 5.67 หนาจอแสดงรายละเอียดของการปรับปรุงขอมูลวัสดุ 

29) หนาจอจดัชิ้นสวนเขาชุดเครื่องจักร .ใชในการจดัชุดชิ้นสวนเขาชุด
ยอยเครื่องจกัร หนาจอแสดงในรูป 5.68 

 
รูปที่ 5.68 หนาจอจัดรายการชิ้นสวนเขาสูชดุยอยของเครือ่งจักร 
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30) หนาจอจดัชิ้นสวนมาตรฐานเขาชุดเครื่องจักร ใชในการจัดชิน้สวน
มาตรฐานเขาชดุยอยเครื่องจกัร หนาจอดังแสดงในรูป 5.69 

 
รูปที่ 5.69 หนาจอการจัดรายการชิ้นสวนมาตรฐานเขาสูชุดยอยของเครื่องจักร 

31) หนาจอรายการขอผลิต แสดงรายงานการขอผลิตจากฝายขาย หนาจอ
ดังแสดงในรูป 5.70 

 
รูปที่ 5.70 หนาจอเมนูยอยรายการขอผลิต 
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32) หนาจอตารางการผลิต (Production Scheduling) เปนหนาจอที่
แสดงสรุปผลการสั่งผลิต และใบสั่งงานผลิตชิ้นสวน ซ่ึงแสดงรายละเอียดการสั่งผลิต วาเริ่มผลิต
เมื่อไหร กําหนดเสร็จเมื่อไหร โดยหนาจอสามารถเลือกดูรายงานทัง้สองสวนได ดังแสดงในรูป 
5.71 และ 5.72  

 
รูปที่ 5.71 หนาจอสรุปผลการสั่งผลิต 

 

 
รูปที่ 5.72 หนาจอรายการใบสั่งงานผลิตชิ้นสวน 
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33) หนาจอรายงานการผลติตอกลุมเครื่องจักร หนาจอนี้จะแสดงสถานะ
ของการผลิตในแผนกเครื่องมือกลวาในปจจุบันมีงานสั่งผลิตคางอยูในแผนกจํานวนเทาไหร โดย
เลือกดูตามกลุมงาน โดยจะปรากฏหนาจอดังแสดงในรูป 5.73 

 
รูปที่ 5.73 หนาจอรายงานการผลิตตอกลุมเครื่องจักร 

34) หนาจอรายงานเวลาผลิตตามผลิตภัณฑ หนาจอนีแ้สดงรายละเอยีด
เวลามาตรฐานที่ใชในการผลิตชิ้นสวนแตละผลิตภัณฑ โดยแสดงเวลาที่ใชเปนกลุมงานและยอย
รายละเอียดออกไปตามเครื่องจักรที่ใชผลิตอีกครั้งหนึ่ง โดยจะปรากฏหนาจอดังแสดงในรูป 5.74 

 
รูปที่ 5.74 หนาจอรายงานเวลาผลิตตามผลิตภัณฑ 
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35) หนาจอสรุปยอดขายประจําป หนาจอนี้สามารถเลือกดูรายการยอยได 
3 แบบ คือ สรุปยอดขายเครื่องจักรประจาํป ดังแสดงในรูป 5.75 สรุปยอดขายชิน้สวนประจําป ดัง
แสดงในรูป 5.76 และสรุปยอดขายเปนรายสามเดือน โดยแสดงเปนกราฟแนวโนม ดงัแสดงในรูปที่ 
5.77  

 
รูปที่ 5.75 หนาจอสรุปยอดขายประจําป สวนการขายเครื่องจักร 

 
รูปที่ 5.76 หนาจอสรุปยอดขายประจําป สวนการขายชิ้นสวน 
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รูปที่ 5.77 หนาจอสรุปยอดขายประจําป สวนของการสรุปเปนรายสามเดอืน 

36) หนาจอสรุปยอดขายประจําเดือน(Monthly Sales) ซ่ึงภายในหนาจอ
นี้แสดงรายงานสรุปยอดขายในแตละเดือน สามารถเลือกดูรายการยอยได 2 แบบ คือ สรุปยอดขาย
เครื่องจักรประจําเดือน ดังแสดงในรูป 5.78 สรุปยอดขายชิ้นสวนประจําเดือน ดังแสดงในรูป 5.79 

 
รูปที่ 5.78 หนาจอสรุปยอดขายประจําเดือน สวนของการขายเครื่องจักร 
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รูปที่ 5.79 หนาจอสรุปยอดขายประจําเดือน สวนของการขายชิ้นสวน 

37) หนาจอสรปุยอดขายตามประเภทผลิตภณัฑ (Model Sales) หนาจอนี้
แสดงถึงรายงานยอดขายในแตละปโดยแบงตามชนิดของผลิตภัณฑ ดังแสดงในรูป 5.80 

 
รูปที่ 5.80 หนาจอสรุปยอดขายตามประเภทผลิตภัณฑ 
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38) หนาจอรายงานยอดขายรายป (Yearly Report) หนาจอนี้ทําการแสดง
รายงานยอดขายสรุปเปนรายป โดยสามารถกําหนดชวงเวลาเปนรายปในการแสดงรายงานได และ
แสดงออกมาในรูปของกราฟเสน เพื่อแสดงแนวโนมของการขายได ดังแสดงในรูป 5.81 

 
รูปที่ 5.81 หนาจอรายงานยอดขายรายป 

39) หนาจอรายงานยอดขายรายเดือน (Monthly Report) หนาจอนี้แสดง
รายงานสรุปของยอดขายในแตละเดือน โดยสามารถเลือกปที่สนใจได โดยรายงานจะแสดงยอดขาย
ของเครื่องจักรและชิ้นสวน ออกมาในรูปของกราฟเสน เพื่อแสดงพฤติกรรมของการขายในแตละป 
ดังแสดงในรูป 5.82 

 
รูปที่ 5.82 หนาจอรายงานยอดขายรายเดือน 
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40) หนาจอรายงานยอดขายตามกลุมงานขาย (Sales Group Report) 
หนาจอนีจ้ะแสดงรายงานยอดขายโดยรายงานตามกลุมงานขาย โดยแบงเปนในประเทศ 
ตางประเทศ และตัวแทนตางๆ ซ่ึงรายงานจะแสดงในรูปของแผนภมูิแทง เพื่อใหสะดวกในการ
เปรียบเทียบยอดขายของแตละกลุมงาน ดงัแสดงในรูป 5.83 

 
รูปที่ 5.83 หนาจอรายงานยอดขายตามกลุมงานขาย 

 



บทที่  6 
การประยุกตใชโปรแกรมในการวางแผนและควบคุมการผลิต 

 ในบทนี้จะกลาวถึงการนําโปรแกรมไปประยุกตใชในโรงงานตัวอยาง ระบบอุปกรณ
คอมพิวเตอรทีใ่ชกับโปรแกรม ขั้นตอนการทํางานเมื่อนําโปรแกรมเขาไปใชแทนระบบการ
วางแผนและควบคุมการผลิตแบบเกา รวมไปถึงผลที่ไดหลังจากการทดลองใชโปรแกรม 

6.1 รายละเอียดของโปรแกรมชวยในการวางแผนการผลิต 
ในการพัฒนาระบบสารสนเทศ เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพ จําเปนตองมีเครื่องมือ

ชวยในการจดัเก็บขอมูล บริหารฐานขอมูล และการประมวลผลตางๆ เพื่อความรวดเร็วและปองกนั
การผิดพลาด ในงานวิจยันี้จึงไดทําการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อชวยในการวางแผนการ
ผลิตขึ้นมา โดยใชโปรแกรมไมโครซอฟท แอคเซ็ซ (Microsoft Access) เปนตวัสรางฐานขอมูล 
และใชโปรแกรมวิชวลเบสิก 6.0 (Visual Basic 6.0) เปนสวนในการบริหารฐานขอมูล คํานวณ 
ประมวลผล และสรางสวนที่ติดตอกับผูใช (User Interface)  ซ่ึงสามารถใชไดบนระบบปฏิบัติการ
ไมโครซอฟทวินโดว (Microsoft Windows)  

6.1.1 ระบบปฏิบัติการที่เหมาะสมกับโปรแกรมสนับสนนุการวางแผนการผลิต 
โปรแกรมสนับสนุนการวางแผนการผลิตนี้ สามารถใชงานไดกับระบบปฏิบัติการ

ไมโครซอรฟวินโดว 2000 หรือ XP ขึ้นไป 

6.1.2 คุณสมบัติขั้นต่ําของคอมพิวเตอรทีใ่ชโปรแกรมสนับสนุนการวางแผนการ
ผลิต 

ในการใชงานโปรแกรมสนับสนุนการวางแผนการผลิต จําเปนทีจ่ะตองกําหนด
คุณสมบัติขั้นต่ําของคอมพิวเตอรเพื่อที่จะสามารถเก็บขอมูล และประมวลผลไดตามที่ตองการ โดย
มีคุณสมบัติขั้นต่ําไวดังนี ้

1) หนวยประมวลผลกลาง (CPU) Pentium 4 ขึ้นไป 
2) จานบันทึกแบบแข็ง (Hard disk drive) 40 GB ขึ้นไป 
3) หนวยความจําชั่วคราว (RAM) 128 MB ขึ้นไป 
4) คอมแพ็คดิสท (CD-ROM) 
5) โปรแกรมสนับสนุน ไมโครซอรฟแอคเซส 
6) เครื่องพิมพ 
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6.1.3 การติดตัง้โปรแกรม 
เพื่อใหการใชงานโปรแกรมเกิดประสิทธิภาพสูงสุด และขอมูลนําเขาที่ปอนเขา

โปรแกรมเปนขอมูลที่ทันเวลา และมีประโยชน ดังนัน้ในการนําไปใชงาน ไดทาํการติดตั้งเปน
ระบบเครือขาย โดยทําการติดตั้งไฟล ฐานขอมูลไวบนคอมพิวเตอรแมขาย (Server Computer) 
และทําการติดตั้งโปรแกรมที่ใชประมวลผลบนเครื่องลูกขาย ซ่ึงในที่นี้ทาํการติดตั้งไว 4 สวนไดแก 
แผนกวางแผนการผลิต แผนกจัดซื้อ ฝายขาย และคลงัชิ้นสวน ซ่ึงเครื่องคอมพิวเตอรแมขายใน
งานวิจยันี้ตั้งชือ่วา dubuitfareast โดยมีแผนผังการติดตั้งระบบดังรูปที่ 6.1 

 
รูปที่ 6.1 ระบบเครือขายที่ทําการติดตั้งระบบการวางแผนการผลิต 

เครื่องแมขาย(Server Computer) ไดติดตั้งระบบปฏิบัติการ Windows 2000 
Server สวนเครื่องลูกขายระบบปฏิบัติการ เปน Windows XP Professional และโปรแกรม
สนับสนุนการวางแผนการผลิตนั้นไดเขยีนขึ้นจากโปรแกรม Visual Basic 6.0  โดยทาํการ Excute 
โปรแกรม แลวทําการ Package and Deploymentโปรแกรม ทําเปนรูปแบบการติดตั้งสําเร็จรูป 
แลวนําไปตดิตั้งบนเครื่องลูกขายทุกเครื่อง โดยทาํการตั้งคาใหเครื่องลูกขายดึงฐานขอมูลของ
โปรแกรมมาจาก ตําแหนงที่เก็บไฟลบนเครื่องคอมพิวเตอรแมขาย 

6.2 การใชงานโปรแกรมในการวางแผนและควบคุมการผลิต 
จากโมเดล ตางๆ ของโปรแกรม ที่ไดกลาวในบทที ่6 การใชงานโปรแกรมจะมีผูที่

เกี่ยวของในงานวิจยันี้ส่ีสวน โดยฝายขาย ฝายการวางแผนการผลิต และฝายจดัซื้อ ฝายวัสดุคงคลัง
หรือสโตร โดยมีการทํางานดังนี ้
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1) ฝายขาย 
เมื่อมีใบสั่งซื้อจากลูกคา ฝายขายกจ็ะทําการเปดใบขอผลิต มายังฝายวางแผนการ

ผลิต ซ่ึงขอมูลการขายฝายขายก็จะทําการบนัทึกรายละเอียดลงในฐานขอมูล โดยฝายการขายจะแยก
ออกเปนสองประเภท คือการขายชิ้นสวน และการขายเครื่องจักร โดยมีขั้นตอนการทํางานดังรูปที่ 
6.2 

 

 
รูปที่ 6.2 ขั้นตอนใชงานโปรแกรมชวยวางแผนการผลิตของฝายขาย 

2) ฝายวางแผนการผลิต 
เมื่อมีการออกใบสั่งขาย ฝายวางแผนการผลิต ก็จะทําการออกใบสั่งผลิตใน

ขั้นตอนการออกใบสั่งผลิต ฝายวางแผนการผลิตก็จะทําการจัดชุดยอยเครื่องจักรเขาไปในใบสั่งผลิต 
และโปรแกรมก็จะทําการแสดงรายการวัสดุที่ตองสั่งซื้อ รายการชิ้นสวนมาตรฐานที่ตองสั่งซื้อ 
รายการชิ้นสวนที่ตองสั่งผลิต เมื่อไดรายการที่ตองสั่งผลิต ฝายวางแผนการผลิต ก็จะทําการออก
ใบสั่งงาน โดยในใบสั่งงานจะแสดงรายการชิ้นสวน และจํานวนทีต่องการผลิต ในการกําหนด
จํานวนการสั่งผลิตนี้ฝายวางแผนการผลิต จะดูขอมูลที่ไดจากโมดูลพยากรณประกอบเพื่อชวยใน
การออกใบสั่งงาน เมื่อพิมพรายการชิ้นสวนที่ส่ังผลิตในโมดูลใบสั่งผลิต จะทําการประเมินวันผลิต
ช้ินสวนเสร็จในโมดูลการวางแผนการผลิต โปรแกรมจะทําการบวกเวลาการผลิตของใบงานนี้เขา
กับจํานวนงานที่คางอยูในสายการผลิต ตามกลุมงาน และหลังจากนัน้โปรแกรมจะทําการคํานวณ
เวลาการผลิตชิ้นสวน ออกมาเปนวนั ซ่ึงเปนคาประเมินวันเสร็จงานของการผลิตชิ้นสวน หลังจาก
นั้นฝายวางแผนการผลิตก็จะประเมินเวลาในการประกอบ อีกครั้งหนึง่เพื่อกําหนดวนัสงมอบ หาก
ไมอยูในกําหนดวนัสงมอบก็จะทําการ ปรับกลยุทธในการผลิต อาจมีการเพิ่มจํานวนทํางาน

บันทึกรายละเอียดของ
การขาย 

ใบสั่งซื้อจากลูกคา 

ออกใบขอผลิต 

ฝายวางแผนการผลิต 
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ลวงเวลา หรือ จางผูรับเหมาผลิตชิ้นสวน  ซ่ึงขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมชวยในการวาง
แผนการผลิตของสวนฝายวางแผนการผลิต แสดงในรูปที ่6.3 

 
 

รูปที่ 6.3 ขั้นตอนใชงานโปรแกรมชวยวางแผนการผลิตของฝายวางแผนการผลิต 

 

 

 

 

 

ใบขอผลิตจากฝายขาย 

ออกใบสั่งผลิต 
จัดชุดยอยเครื่องจักรตามความ

ตองการของลูกคา 

แสดงรายการชิ้นสวนที่ขาดตอง
จัดหาเพิ่มแยกออกเปน3 สวน 

รายการวัสดุที่ 
ตองสั่งซื้อ 

ช้ินสวนมาตรฐาน 
ที่ตองสั่งซื้อ 

ช้ินสวน 
ที่ตองสั่งผลิต 

ออกใบสั่งงาน 

ฝายจัดซื้อ 

ขอมูลจาก 
โมดูลพยากรณ 

ฝายผลิต 

ใบขอซื้อ 

คลังช้ินสวน 

คลังช้ินสวน 
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3) ฝายจัดซื้อ 
เมื่อมีรายการขอสั่งซื้อมายังฝายจัดซื้อ ก็จะทําการออกใบสั่งซื้อจากโปรแกรม 

โปรแกรมก็จะทําการบันทึกเขาฐานขอมูล และทําการแสดงรายการกําลังขอซื้อเพื่อเปนรายงานให
ฝายวางแผนฝายผลิตทราบวารายการใดกําลังอยูในระหวางการสั่งซื้อ  

 
 

รูปที่ 6.4 ขั้นตอนใชงานโปรแกรมชวยวางแผนการผลิตของฝายจัดซื้อ 

4) ฝายวัสดุคงคลัง 
เมื่อมีการออกใบสั่งผลิตฝายวางแผนการผลิตจะแจงไปยงัคลังชิ้นสวนเพื่อเตรียม

จายชิ้นสวนไปยังแผนกประกอบ และเมื่อมีรายการชิ้นสวนที่ส่ังซื้อหรือส่ังผลิตเขามา ฝาย
คลังสินคาจะทําการบันทึกรายการรับสินคาเขาคลัง จํานวนสินคาก็จะไปเพิ่มในคลงัสินคา และถา
หากเปนชิน้สวนที่ส่ังผลิตเมื่อมีการรับชิ้นสวนเขาคลัง ก็จะมกีารลบจํานวนชัง่โมงทํางานของ
รายการนั้นออกจากจํานวนชัง่โมงทํางานที่ฝายผลิตรับภาระอยู ขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมใน
สวนของฝายวสัดุ ดังแสดงในรูปที่ 6.5  

ใบขอซื้อจากฝายวาง
แผนการผลิต 

บันทึกรายการสั่งซื้อ 

ออกใบสั่งซื้อ 

คลังช้ินสวน 

รายการชิ้นสวนที่อยูในระหวาง
การสั่งซื้อ 

คลังวัตถุดิบ 
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รูปที่ 6.5 ขั้นตอนใชงานโปรแกรมชวยวางแผนการผลิตของฝายคลังชิ้นสวนและวัสด ุ

6.3 ผลการประยุกตใชโปรแกรมในการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 6.3.1 รายการสงมอบลาชา 
 จากการพัฒนาระบบสารสนเทศของระบบการวางแผนการผลิต และทดลองใชงาน
โปรแกรมชวยในการวางแผนการผลิต  เปนระยะเวลาประมาณ 5 เดือน โดยเริ่มตั้งแตเดือนเมษายน 
พ.ศ. 2548 จนถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2548 พิจารณาถึงการกําหนดวันสงมอบ จะเหน็วาสามารถลด
จํานวนวนัสงมอบสินคาลาชาไดลดลง  
 จากตารางที่ 6.1 แสดงรายงานการสงมอบสินคาลาชากอนการปรับปรุงระบบสารสนเทศ
ในการวางแผนการผลิต จะเห็นวาในระยะเวลา 2 ป กอนสําหรับการขายในประเทศ มีการผลิต
สินคาทั้งสิ้น170 รายการ สงมอบลาชาทั้งสิ้น 90 รายการ ดังนั้นการสงมอบงานลาชาคิดเปนรอยละ 
52.9 สําหรับสินคาในประเทศ 
 
 
 
 

รายการสั่งซื้อวัตถุดิบ รายการสั่งซื้อช้ินสวน ใบสั่งงาน 

ใบสั่งผลิต 

บันทึกรายการ
ช้ินสวนเขาคลัง 

บันทึกรายการจาย
ช้ินสวนออกจาก

เพื่อประกอบ เพื่อขาย 

ใบสั่งขายชิ้นสวน 
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ตารางที่ 6.1 สรุปรายการสงมอบเครื่องพิมพสกรีน สําหรับลูกคาในประเทศ ระหวาง มกราคม 2545 
ถึง มีนาคม 2548  

จํานวนเครื่องพิมพที่ตองสงมอบ จํานวนเครื่องที่สงมอบไมทัน 
เดือน 

กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ 

จํานวนวันสง
มอบลาชา 

ม.ค.-45 3 1 - 3 - - 39 
ก.พ.-45 - - - - - - - 
มี.ค.-45 - - - - - - - 
เม.ย.-45 2 - - 2 - - 27 
พ.ค.-45 10 - - 10 - - 15 
มิ.ย.-45 3 - 2 5 - 2 27 
ก.ค.-45 - - 4 - - 4 14 
ส.ค.-45 7 - - 7 - - 34 
ก.ย.-45 - - - - - - - 
ต.ค.-45 - - 2 - - - - 
พ.ย.-45 4 - - 3 - - 15 
ธ.ค.-45 2 - 1 1 - 1 14 

ม.ค.-46 2 - - - - - - 
ก.พ.-46 3 - 1 - - 1 20 
มี.ค.-46 4 - - 2 - - 5 
เม.ย.-46 7 - - 5 - - 40 
พ.ค.-46 4 - - 2 - - 18 
มิ.ย.-46 3 - - 1 - - 3 
ก.ค.-46 7 1 1 3 1 - 15 
ส.ค.-46 1 1 - 1 - - 7 
ก.ย.-46 10 0 1 10 0 0 45 
ต.ค.-46 6 0 0 4 0 0 8 
พ.ย.-46 7 0 0 1 0 0 18 
ธ.ค.-46 22 2 4 1 2 0 58 

ม.ค.-47 1 0 0 1 0 0 15 
ก.พ.-47 2 0 1 2 0 0 31 
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ตารางที่ 6.1 (ตอ)  

จํานวนเครื่องพิมพที่ตองสงมอบ จํานวนเครื่องที่สงมอบไมทัน 
เดือน 

กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ 

จํานวนวันสง
มอบลาชา 

มี.ค.-47 1 1 1 1 0 1 57 
เม.ย.-47 3 0 1 1 0 1 13 
พ.ค.-47 0 2 0 0 2 0 34 
มิ.ย.-47 1 0 0 0 0 0 0 
ก.ค.-47 1 3 1 0 1 0 34 
ส.ค.-47 3 4 1 0 2 0 30 
ก.ย.-47 6 0 0 2 0 0 35 
ต.ค.-47 1 0 0 0 0 0 0 
พ.ย.-47 3 2 1 0 2 0 30 
ธ.ค.-47 2 0 0 2 0 0 15 

ม.ค.-48 0 0 0 0 0 0 0 
ก.พ.-48 0 0 0 0 0 0 0 
มี.ค.-48 0 0 0 0 0 0 0 

131 17 22 70 10 10 
รวม 

170 90 
716 
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ตารางที่ 6.2 สรุปรายการสงมอบเครื่องพิมพสกรีน สําหรับลูกคาในประเทศ ระหวาง เมษายน 2548 
ถึง สิงหาคม 2548  

จํานวนเครื่องพิมพที่ตองสงมอบ จํานวนเครื่องที่สงมอบไมทัน 
เดือน 

กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ 

จํานวนวันสง
มอบลาชา 

เม.ย.-48 0 0 0 0 0 0 0 
พ.ค.-48 2 0 1 0 0 0 0 
มิ.ย.-48 3 0 9 0 0 0 0 
ก.ค.-48 1 0 4 0 0 0 0 
ส.ค.-48 1 0 1 0 0 0 0 

7 0 15 0 0 0 
รวม 

22 0 
0 

 เมื่อพิจารณาตารางที่ 6.2 แสดงรายงานการสงมอบลาชา หลังการปรับปรุงระบบ
สารสนเทศ จะเหน็วาไมการสงมอบลาชาเลย  
 สวนในการขายตางประเทศ จากรายงานผลการสงมอบกอนทําการปรับปรุงดังแสดงใน
ตารางที่ 6.3 จะเหน็วามกีารสงสินคาทั้งสิ้น 78 รายการ สงมอบลาชา 11 รายการ คดิเปนการสงมอบ
ลาชารอยละ 14.10 เมื่อเทียบกับผลงานหลังจากมีการปรับปรุงระบบสารสนเทศในการวางแผนการ
ผลิต สําหรับการขายตางประเทศ จะเห็นวารายงานการสงมอบที่แสดงในตารางที่ 6.4 นั้น ไมมกีาร
สงมอบลาชาเลย 

ตารางที่ 6.3 สรุปรายการสงมอบเครื่องพิมพสกรีน สําหรับลูกคาตางประเทศ ระหวาง มกราคม 
2545 ถึง มีนาคม 2548  

จํานวนเครื่องพิมพที่ตองสงมอบ จํานวนเครื่องที่สงมอบไมทัน 
เดือน 

กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ 
จํานวนวันสง
มอบลาชา 

ม.ค.-46 0 2 6 0 0 0 0 
ก.พ.-46 2 0 0 0 0 0 0 
มี.ค.-46 0 1 0 0 1 0 54 
เม.ย.-46 1 0 0 0 0 0 0 
พ.ค.-46 2 0 6 0 0 0 0 
มิ.ย.-46 18 0 0 0 0 0 0 
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ตารางที่ 6.3 (ตอ)  

จํานวนเครื่องพิมพที่ตองสงมอบ จํานวนเครื่องที่สงมอบไมทัน เดือน 
กึ่งอัตโนมัต ิ อัตโนมัติ อ่ืนๆ กึ่งอัตโนมัต ิ อัตโนมัติ อ่ืนๆ 

จํานวนวนัสง
มอบลาชา 

ก.ค.-46 0 0 1 0 0 0 0 
ส.ค.-46 0 0 0 0 0 0 0 
ก.ย.-46 0 0 0 0 0 0 0 
ต.ค.-46 10 2 0 0 0 0 0 
พ.ย.-46 0 0 0 0 0 0 0 
ธ.ค.-46 0 0 0 0 0 0 0 
ม.ค.-47 0 0 1 0 0 0 0 
ก.พ.-47 10 0 0 10 0 0 8 
มี.ค.-47 0 0 1 0 0 0 0 
เม.ย.-47 0 0 0 0 0 0 0 
พ.ค.-47 0 0 2 0 0 0 0 
มิ.ย.-47 0 0 0 0 0 0 0 
ก.ค.-47 0 0 0 0 0 0 0 
ส.ค.-47 0 0 0 0 0 0 0 
ก.ย.-47 0 0 0 0 0 0 0 
ต.ค.-47 1 2 0 0 0 0 7 
พ.ย.-47 0 0 1 0 0 0 0 
ธ.ค.-47 0 0 2 0 0 0 0 
ม.ค.-48 1 2 0 0 0 0 0 
ก.พ.-48 0 3 0 0 0 0 0 
มี.ค.-48 0 0 1 0 0 0 0 

45 12 21 10 1 0 รวม 
78 11 

69 
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ตารางที่ 6.4 สรุปรายการสงมอบเครื่องพิมพสกรีน สําหรับลูกคาตางประเทศ ระหวาง เมษายน 
2548 ถึง สิงหาคม 2548 

จํานวนเครื่องพิมพที่ตองสงมอบ จํานวนเครื่องที่สงมอบไมทัน 
เดือน กึ่งอัตโนมัต ิ อัตโนมัติ อ่ืนๆ กึ่งอัตโนมัต ิ อัตโนมัติ อ่ืนๆ 

จํานวนวนัสง
มอบลาชา 

เม.ย.-48 1 0 0 0 0 0 0 
พ.ค.-48 3 0 0 0 0 0 0 
มิ.ย.-48 10 0 2 0 0 0   
ก.ค.-48 0 0 2 0 0 0 0 
ส.ค.-48 0 0 0 0 0 0 0 

14 0 4 0 0 0 รวม 
18 0 

0 

 6.3.2 จํานวนการทํางานลวงเวลา 
 จากรายงานจํานวนชัว่โมงทาํงานลวงเวลา จากตารางที ่ 6.5 เปนจํานวนชัว่โมงกอนมีการ
ปรับปรุงระบบสารสนเทศในการวางแผนการผลิต ซ่ึงเก็บขอมูลยอนหลังสองป จะเหน็วา
เปอรเซ็นตของจํานวนชั่วโมงทํางานลวงเวลากับจํานวนชั่งโมงทํางานปกติในแตละเดือน จะมี
คาเฉลี่ยอยูที ่ 5.3% เปรียบเทียบกับจํานวนชั่วโมงทํางานลวงเวลาหลังมีการปรับปรุงระบบ
สารสนเทศในการวางแผนการผลิต ซ่ึงแสดงในตารางที่ 6.6 จะเหน็วารอยละการทํางานลวงเวลา
เปรียบเทียบกบัจํานวนชั่วโมงทํางานปกต ิ คาเฉลี่ยอยูที ่ 0.42 % ซ่ึงเปอรเซ็นตของจํานวนชั่วโมง
ทํางานลวงเวลาลดลงถึง 4.88 % 
ตารางที่ 6.5 รายงานการทํางานลวงเวลาพนักงานในสวนของโรงงานในบริษัท ตั้งแต มกราคม 
2546-มีนาคม 2548 

เดือน จํานวนชั่วโมง
ทํางานรวม 

จํานวนชั่วโมง
ลวงเวลาของงาน

ในประเทศ 

จํานวนชั่วโมง
ลวงเวลาของงาน
ตางประเทศ 

จํานวนชั่วโมง
การทํางาน
ลวงเวลารวม 

รอยละการ
ทํางานลวงเวลา
เทียบกับจํานวน
ชั่วโมงทํางาน 

ม.ค.-46 15,200.00  326.26  25.24  351.5 2.30% 
ก.พ.-46 11,040.00  105.44  246.46  351.9 3.20% 
มี.ค.-46 12,480.00  296.90  150.30  447.2 3.60% 
เม.ย.-46 10,560.00  11.48  80.33  91.8 0.90% 
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ตารางที่ 6.5 (ตอ) 

เดือน จํานวนชั่วโมง
ทํางานรวม 

จํานวนชั่วโมง
ลวงเวลาของงาน

ในประเทศ 

จํานวนชั่วโมง
ลวงเวลาของงาน
ตางประเทศ 

จํานวนชั่วโมง
การทํางาน
ลวงเวลารวม 

รอยละการ
ทํางานลวงเวลา
เทียบกับจํานวน
ชั่วโมงทํางาน 

พ.ค.-46 12,272.00  562.25  186.65  748.9 6.10% 
มิ.ย.-46 11,600.00  517.63  86.27  603.9 5.20% 
ก.ค.-46 12,480.00  167.55  1,658.35  1825.9 14.60% 
ส.ค.-46 12,400.00  - 576.30  576.3 4.60% 
ก.ย.-46 12,896.00  - 648.50  648.5 5.00% 
ต.ค.-46 12,288.00  280.16  65.14  345.3 2.80% 
พ.ย.-46 13,520.00  - 950.90  950.9 7.00% 
ธ.ค.-46 12,672.00  - 367.90  367.9 2.90% 
ม.ค.-47 13,600.00  611.81  365.29  977.1 7.20% 
ก.พ.-47 12,144.00  332.14  122.06  454.2 3.70% 
มี.ค.-47 13,728.00  129.66  818.84  948.5 6.90% 
เม.ย.-47 11,616.00  - 989.80  989.8 8.50% 
พ.ค.-47 13,728.00  119.59  564.21  683.8 5.00% 
มิ.ย.-47 13,200.00  - 385.00  385 2.90% 
ก.ค.-47 13,728.00  - 982.40  982.4 7.20% 
ส.ค.-47 12,400.00  - 480.80  480.8 3.90% 
ก.ย.-47 12,896.00  - 390.30  390.3 3.00% 
ต.ค.-47 11,904.00  740.15  44.05  784.2 6.60% 
พ.ย.-47 13,520.00  77.27  944.83  1022.1 7.60% 
ธ.ค.-47 12,480.00  581.69  347.31  929 7.40% 
ม.ค.-48 13,800.00  1,044.80  - 1044.8 7.60% 
ก.พ.-48 12,696.00  376.80  - 376.8 3.00% 
มี.ค.-48 14,352.00  638.80  - 638.8 4.50% 
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ตารางที่ 6.6 รายงานการทํางานลวงเวลาพนักงานในสวนของโรงงานในบริษัท ตั้งแต เมษายน 2548 
ถึง สิงหาคม 2548 

เดือน จํานวนชั่วโมง
ทํางานรวม 

จํานวนชั่วโมง
ลวงเวลาของงาน

ในประเทศ 

จํานวนชั่วโมง
ลวงเวลาของงาน
ตางประเทศ 

จํานวนชั่วโมง
การทํางาน
ลวงเวลารวม 

รอยละการ
ทํางานลวงเวลา
เทียบกับจํานวน
ชั่วโมงทํางาน 

เม.ย.-48 11,088.00  - - 0.0 0.00% 
พ.ค.-48 12,688.00  - - 0.0 0.00% 
มิ.ย.-48 12,200.00  - - 0.0 0.00% 
ก.ค.-48 12,688.00  44 100 144 1.13% 
ส.ค.-48 12,200.00  - 117  117 0.96% 
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6.3.3 เวลาทํางานของการวางแผนการผลติ 
  เมื่อมีการพัฒนาระบบสารสนเทศจะเห็นวา เวลาในการวางแผนการผลิตจะลดลง
ถึง 28.5 ชั่งโมงจากระบบเกาที่ทํางานอยู ดังแสดงในตารางที่ 6.7 เปนการเปรียบเทียบเวลาที่ใชใน
การวางแผนการผลิตแบบเกาและแบบใหมที่มีการปรับปรุงแลว 
ตารางที่ 6.7 เปรียบเทียบเวลาที่ใชในการวางแผนการผลิตแบบเกา และแบบใหม 

ขั้นตอนการวางแผนการผลิต
แบบเกา 

เวลาทํางาน ขั้นตอนการวางแผนการผลิต
แบบใหม 

เวลาทํางาน 

ใบสั่งขายจากฝายขาย 
(Order No) 

 
1.ออกใบรายการชิ้นสวน 
จํานวนชิ้นสวนที่ตองใชในการ
ประกอบผลิตภัณฑตามใบสัง่
ขาย 
 
2. สโตรตรวจสอบรายการ
คงเหลือปจจุบนัของชิ้นสวน 
ตามรายการของฝายวาง
แผนการผลิต 
 
3. ฝายวางแผนการผลิต ทําการ
กําหนดจํานวนในการสั่งผลิต
,ทํารายการสั่งซื้อวัตถุดิบและ
ชิ้นสวนมาตรฐาน 

 
4. ออกใบสั่งผลิต 

 
 
 
 

4 ชั่วโมง 
 
 
 

12 ชั่วโมง 
 
 
 
 

8 ชั่วโมง 
 
 

 
8 ชั่วโมง 

ใบสั่งขายจากฝายขาย 
(Order No) 

 
1.ตรวจสอบจาํนวนชิน้สวนที่
ตองสั่งซื้อและผลิต 
 
 
 
2. ประเมินกําหนดเวลาการสง
มอบ 
 
 
 
3. ออกใบสั่งผลิต 
 
 
 
 

 
 
 

1.5 ชั่วโมง 
 
 
 

1 ชั่วโมง 
 
 
 
 
 

2 ชั่วโมง 
 
 

 

เวลางานรวมการวางแผนการ
ผลิตแบบเกา 

32 ชั่วโมง เวลางานรวมการวางแผนการ
ผลิตแบบใหม 

3.5 ช่ัวโมง 

 



บทที่ 7 
สรุปผล และขอเสนอแนะ 

 ในระบบการวางแผนการผลิตของโรงงานตัวอยางที่ไดทาํการศึกษา พบปญหา คือ การไม
สามารถสงมอบสินคาไดทันกําหนด เมื่อทําการศึกษาทําใหทราบวาการสงมอบไมทัน มาจากการที่
ฝายวางแผนการผลิตไมสามารถประเมินจาํนวนวันในการผลิตได ทําใหเมื่อมีการสั่งซื้อจากลูกคา 
ทําใหกําหนดวันสงมอบผิดพลาด เมื่อทําการผลิตจริงไมสามารถสงสินคาไดทันกําหนด และในการ
วางแผนการผลิต โรงงานตัวอยางใชเวลาในการวางแผนการผลิตนานมาก และบอยครั้งที่ฝายวาง
แผนการผลิตสั่งผลิตผิดพลาด พิจารณาจากงานแทรกที่จายเขาสูระบบการผลิตมีจํานวนมาก ซ่ึง
ปญหาเหลานี้เกิดจากการที่ฝายวางแผนการผลิต ขาดระบบสารสนเทศที่ดี มาชวยในการสนับสนุน
การตัดสินใจ และขาดเครื่องมือชวยในการวางแผนการผลิต ดังนั้นจึงไดทําการพัฒนาระบบ
สารสนเทศสําหรับการวางแผนการผลิตในโรงงานตัวอยาง  
 ในการดําเนินการวิจยัผลจากการศึกษาระบบขอมูลในการวางแผนการผลิต ขั้นตอนในการ
วางแผนการผลิต รวมไปถึงกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง ทําใหสามารถสรุปจุดออนของ
ระบบสารสนเทศในการวางแผนและควบคุมการผลิตในในโรงงานตัวอยางเปนไดดงันี้ 

• การกําหนดวนัสงมอบไมถูกตอง การกําหนดวันสงมอบใชประสบการณ
เปนหลัก 

• ไมสามารถตรวจสอบสถานะวัสดุคงคลังของชิ้นสวนสําเร็จและกึ่งสําเรจ็
ได 

• ไมสามารถดูรายละเอียดของวัตถุดิบได 
• การปรับปรุงรายการวัสดไุมทันเวลา ทาํใหบัญชีรายการวัสดุขาดความ

นาเชื่อถือ 
• การปรับปรุงขอมูลในการตัดจายวัสดุคงคลังไมทันเวลา 
• ขาดฐานขอมูลของวัตถุดิบ 
• ไมมีเครื่องมือชวยในการคํานวณเพื่อสนับสนุนการตัดสนิใจ 
• การสั่งซื้อวัตถุดิบและชิ้นสวนตางๆ เมื่อมีการสั่งซื้อตองพิมพรายการ

ส่ังซื้อใหม 
• การวางแผนการผลิตใชประสบการณเปนหลักในการตดัสินใจ 
• ใชเวลามากในการออกใบสั่งผลิต 
• ไมมีระบบควบคุมและติดตามการผลิตวาเปนไปตามแผนการผลิตหรือไม 
• ไมมีการจัดลําดับงานในการออกใบสั่งผลิต 
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ในการพัฒนาระบบสารสนเทศในการวางแผนและควบคุมการผลิต และเพื่อกําจัดจุดออน
ของระบบสารสนเทศในการวางแผนการผลิตเดิมที่เปนอยู โดยทําการออกแบบระบบสารสนเทศ
ใหม โดยเริ่มจากระบบฐานขอมูล ไปจนถึงระบบการประมวลผล เพื่อใชในการวางแผนการผลิต  
ทําการเขียนโปรแกรมเพื่อเปนเครื่องมือชวยในการตดัสินใจ วิเคราะหขอมูล สําหรับงานวาง
แผนการผลิต หลังจากนัน้ไดทําการทดสอบระบบ 
 ผลจากการพัฒนาระบบสารสนเทศ ทําใหเราสามารถทราบสภาพกําลังการผลิตของโรงงาน
และประเมนิความสามารถในการรับยอดขายไดในแตละชวงเวลาได เพื่อเปนแนวทางในการ
กําหนดแผนการผลิต วันสงมอบ และบริหารทรัพยากรในการผลิต ในดานเครื่องจักร และกําลังคน 
 หลังจากการทดสอบโปรแกรม ผลทีไดปรากฏวาทําให การวางแผนการผลิตมีความรวดเร็ว
และถูกตองมากขึ้น โดยพิจารณาจากเวลาที่ใชในการวางแผนการผลิตนอยลงจากเดมิ 32 ช่ัวโมง 
เหลือเพียง 3.5 ชั่วโมง การสงมอบลาชาไมมี จํานวนชั่วโมงทํางานลวงเวลานอยลง จากเดิมเฉลี่ย
จํานวนชั่วโมงทํางานลวงเวลา เมือเทียบกับจํานวนชั่วโมงทํางานปกติ อยูที่ 5.33 % ลดเหลือ 0.42 %  
 จากการดําเนินงานวิจยันี้ไดทาํการสรุปการดําเนินงานออกเปน 2 ประเด็นใหญ คือ ขัน้ตอน
การพัฒนาระบบสารสนเทศ และ ผลจากการนําระบบที่พัฒนาไปประยุกตใช โดยมีรายละเอียด
ดังตอไปนี ้

7.1 สรุปขั้นตอนการพัฒนาระบบสารสนเทศ 

 ในการพัฒนาระบบสารสนเทศในงานวิจยันี้ ไดแบงขั้นตอนในการพฒันาระบบออกเปน 6 
ขั้นตอน ดังแสดงในรูปที่ 7.1 โดยมีรายละเอียดดังนี ้

7.1.1 คนหาและเลือกสรรโครงการ 
  เมื่อทําการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นในโรงงานตัวอยาง ทําใหทราบวาสาเหตุเกิด
จากระบบสารสนเทศที่ไมมปีระสิทธิภาพ เพื่อใหประโยชนแกองคกรมากที่สุดในสภาวการณ
ปจจุบันจึงเลือกทําการพัฒนาระบบสารสนเทศในการวางแผนและควบคุมการผลิต  
 7.1.2 เร่ิมตนและวางแผนโครงการ 
  รวบรวมขอมลูเพื่อเริ่มตนโครงการ โดยเริ่มจากจัดตั้งทีมงาน เพื่อเตรียมการ
ดําเนินงาน รวมกันคนหาแนวทาง และเลือกทางเลือกที่ดีที่สุดในระบบในการนําระบบใหมมาใช
งาน 
 7.1.3 วิเคราะหระบบ 
  ศึกษาขั้นตอนการดําเนินงานของระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตเดิม เพื่อ
หาปญหาที่เกดิขึ้น รวบรวมความตองการในระบบใหมจากผูใชงานระบบแลวนําความตองการ
เหลานั้นมาศึกษาและวิเคราะหดวยการจําลองขอมูล (Data Model) ในรูปแบบของแผนภาพกระแส
ขอมูล (Data Flow Diagram) 
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 7.1.4 ออกแบบเชิงตรรกะ 
  ออกแบบลักษณะการทํางานของระบบ ตามทางเลือกที่ไดทําการเลือกไวจาก
ขั้นตอนการวเิคราะหระบบ โดยการออกแบบในเชิงตรรกะนี้ยังไมไดมีการระบุถึงคุณลักษณะของ
อุปกรณที่จะนาํมาใช เพยีงแตกําหนดรูปแบบของรายงานที่เกิดจากการทํางานของระบบ ลักษณะ
การนําขอมูลเขาสูระบบและผลลัพธที่ไดจากระบบ การออกแบบสวนนําเขาขอมลูและผลลัพธนั้น
อาศัยแผนภาพกระแสขอมูล (Data Flow Diagram) ที่ไดสรางในขั้นตอนการวิเคราะหระบบมาใช 
โดยสามารถสรุปขั้นตอนการทํางานในหวัขอการออกแบเชิงตรรกะไดดังนี ้
  1)ออกแบบฟอรมขอมูลและรายงาน 
  2) ออกแบบสวนติดตอระหวางระบบกับผูใชงาน (User Interface) 
  3) ออกแบบฐานขอมูลในระบบตรรกะ 
 7.1.5 ออกแบบเชิงกายภาพ  
  ระบุถึงลักษณะการทํางานของระบบทางกายภาพหรือทางเทคนิค โดยระบุถึง
คุณลักษณะของอุปกรณที่จะนํามาใช เทคโนโลยี โปรแกรมภาษาที่จะนํามาใชเขียนโปรแกรม 
ฐานขอมูล ระบบปฏิบัติการ และระบบเครือขายที่เหมาะสม สรุปการออกแบบทางกายภาพไดเปน
สองขั้นตอนดงันี้ 
  1) ออกแบบฐานขอมูลในระบบกายภาพ 
  2) ออกแบบแอพพลิเคชั่น (Application) 
 7.1.6 พัฒนาระบบและติดตัง้ 
  เปนการนําระบบที่ออกแบบแลวทําการเขยีนโปรแกรมเพือ่ใหเปนไปตาม
คุณลักษณะและรูปแบบตางๆ ที่ไดกําหนดไวหลังจากเขียนโปรแกรมเรียบรอยแลว ทําการทดสอบ
โปรแกรม ตรวจสอบหาขอผิดพลาดของโปรแกรมที่พฒันาขึ้นมา และสุดทายคือการติดตั้งระบบ 
โดยทําการติดตั้งตัวโปรแกรม ติดตั้งอุปกรณ สรุปการทํางานในขั้นตอนการพัฒนาระบบและตดิตัง้
ไดดังนี ้

1) เขียนโปรแกรม 
2) ทดสอบโปรแกรม 
3) ติดตั้งระบบ 

7.1.7 ซอมบํารุงระบบ 
  หลังจากที่มีการติดตั้งระบบ และเริ่มดําเนินการใชงาน ผูใชงานจะพบปญหา อาจ
เปนปญหาที่เกดิจากความไมคุนเคยระบบ ปญหาจากการออกแบบระบบไมตรงประเด็นที่ผูใช
ตองการ หรือปญหาที่มาจากการโปรแกรม ทําใหตองมีการยอนกลับไปทําการแกไข โดยการ
ออกแบบการทํางานที่ตองปรับปรุง และแกไขโปรแกรมใหม 
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รูปที่ 7.1 ขั้นตอนการพัฒนาระบบสารสนเทศ 

7.2 สรุปผลหลังจากการประยุกตใชงานระบบสารสนเทศที่ทําการพัฒนา 
 จากการพัฒนาระบบสารสนเทศในการวางแผนและควบคุมการผลิต หลังจากดาํเนินการ
ติดตั้งระบบ และทดสอบใชโปแกรม ทําใหไดขอสรุปผล จุดดอย ปญหาและขอเสนอแนะ หลังการ
ประยุกตใชงานระบบดังนี ้

 7.2.1 สรุปผลการประยุกตใชงานระบบ 
ผลจากการประยุกตใชระบบสารสนเทศ สําหรับการวางแผนและควบคุมการผลิต 

สรุปไดดังนี ้
1) สามารถประเมินวันสงมอบสินคาไดงาย และรวดเรว็ มีหลักการ ซ่ึงกอน

ปรับปรุงการประเมินวนัสงมอบใชประสบการณในการคาดการณ 
2) สามารถสรุปผล และรายงานสถานะภาพการผลิตในปจจบุันไดสะดวก 
3) ขอมูลจากหนวยงานตางๆ บันทึกลงในฐานขอมูลสวนกลาง ทําใหขอมูลมี

ความถูกตอง และสามารถปรับปรุงขอมูลไดสะดวก และ รวดเรว็ 
4) การสั่งผลิตชิ้นสวนมีความถกูตองมากขึ้น เพราะสามารถดูรายการชิ้นสวนตอ

ชุด และ สภาพวัสดุคงคลังไดงาย 
5) ลดเวลาในการทํางานของฝายวางแผนการผลิตไดมาก เพราะขอมูลที่ตองใชใน

การวางแผนการผลิต เปนขอมูลที่ถูกตอง แมนยํา และทันสมัย และสามารถ
สืบคนไดงาย 

1. คนหาและเลือกสรรโครงการ 

2. เร่ิมตนและวางแผนโครงการ 

3. วิเคราะหระบบ 

4. ออกแบบเชงิตรรกะ 

5. ออกแบบเชงิกายภาพ 

6. พัฒนาและติดตั้งระบบ 

7. การซอมบํารุงระบบ 
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6) การบริหารงานวัสดุคงคลังทําไดสะดวก เพราะสามารถสืบคนรายการชิ้นสวน 
และดูรายละเอยีดของชิ้นสวน เชน วัตถุดบิที่ใช จํานวนคงเหลือในคลัง จํานวน
ที่กําลังสั่งผลิต 

7) ลดจํานวนพนกังานที่ตองใชในขั้นตอนการวางแผนการผลิตลงได เมื่อมี
โปรแกรมชวยในการวางแผนการผลิต ทําใหใชพนักงานเพียงคนเดยีวในการ
วางแผนการผลิต 

8) ลดความผิดพลาดในการทําสูตรการผลิต เพราะขอมูลการผลิต เชนรายการวัสดุ 
รายการชิ้นสวนตอชุด อยูบนฐานขอมูลกลาง เมื่อฝายวิศวกรรมมีการ
เปล่ียนแปลงขอมูลจากการออกแบบที่มีผลกระทบตอการผลิต ฝายวาง
แผนการผลิตจะรูไดทันที เพราะใชฐานขอมูลเดียวกัน ทําใหการผดิพลาดใน
การสั่งผลิตมีนอยลง 

9) สามารถประเมินความสามารถในการผลิต ณ สภาพปจจบุันได ในกรณีที่มีการ
ส่ังผลิตมากกวาความสามารถของกําลังการผลิตที่รองรับได ฝายวางแผนการ
ผลิตสามารถที่จะประเมนิสถานการณวาควรจะใชกลยุทธใดในการแกปญหา 
เชน การเพิ่มจาํนวนชัว่โมงการทํางาน การจางผูรับเหมาจากภายนอกชวยผลิต 
หรือ การแจงเลื่อนกําหนดวนัสงมอบสินคาเปนตน 

7.2.2 จุดดอยของระบบสารสนเทศที่ทําการพัฒนา 
จากการทดสอบใชโปรแกรมสําหรับสนับสนุนการวางแผนการผลิต หลังจากที่ได

ปรับปรุงระบบสารสนเทศในการวางแผนและควบคุมการผลิต พบวาระบบมีจุดดอยดังนี ้
1) โปรแกรมสามารถทําไดแคการประเมินวนัเสร็จงานของแผนกเครื่องมือกล ยัง

ไมมีความสามารถพอในการจัดตารางการผลิต 
2) ในกรณีที่ตองการลดจํานวนวันสงมอบ ลงในการปฏิบัตงิานจริงมีกลยทุธที่ใช

สองกลยุทธ คือ การเพิ่มจํานวนชัว่โมงการทํางาน และ การจายงานให
ผูรับเหมา ซ่ึงในโปรแกรมไมสามารถที่จะแสดงผลใหเลือกไดวาถาหากมีการ
ปรับเปลี่ยนในตัวแปรดังกลาว จะสงผลอยางไร 

7.2.3 ปญหาในการดําเนินงานวิจัย 
จากการดําเนินงานวิจยั ปญหาที่พบในการดาํเนินงานวิจยัในครั้งนี้ 
1) ระบบการผลิตของโรงงานเดิม เปนโรงงานที่ผลิตตามสั่งและมีการสายผลิต

แบบยืดหยุน ไมไดมกีารจัดทําขอมูลที่เปนระบบ ดงันั้นขอมูลในอดีตตางๆ 
ของโรงงาน สืบคนยากมาก 
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2) ในการหาเวลามาตรฐานชิ้นงาน เพื่อนําเขาในโปรแกรม ตองทําใหมทั้งหมด
เนื่องจากโรงงานไมมีการทําเวลามาตรฐานในการผลิต  

3) โรงงานมีการผลิตแบบยืดหยุน ประกอบกบัโรงงานมีสินคาที่ผลิตหลายโมเดล
มาก และผลิตตามคําสั่ง (Make to Order) ดังนั้นทําใหมีสูตรการผลิตหลาย
สูตร  

4) เนื่องจากใชโปรแกรม ไมโครซอฟแอ็คเซส (Microsoft Access) เปนตัวสราง
ฐานขอมูล ซ่ึงเปนโปรแกรมฐานขอมูลแบบสัมพันธ คือกลุมของขอมูลที่มี
การจัดโครงสรางในตารางสัมพันธกัน ซ่ึงในการสรางฐานขอมูลเพือ่บันทึก
สูตรการผลิต( Bill of Material : BOM) สรางไดยาก เพราะ สูตรการผลิต 
(BOM) ของโรงงานเปนสูตรการผลิต 4 ชั้น ( 4 Level) คือ รุน -> ชุดยอย -> 
ชิ้นสวน -> วัสดุ 

7.3 ขอเสนอแนะ 
ในการดําเนินงานวิจยัพบวา จุดดอย และปญหาที่เกดิขึ้นในระบบสารสนเทศของโรงงาน

ตัวอยาง ที่ทําการศึกษานี้สามารถที่จะทําการปรับปรุงไดตามแนวทางที่กลาวมาแลวทั้งหมดใน
ขางตน พอที่จะสรุปเปนขอเสนอแนะไดดงันี้ 

1) เพื่อเพิ่มประสทิธิภาพในการผลิต ควรที่จะนําระบบการจัดตารางการผลิตมาใชใน
แผนกเครื่องมอืกล เพราะในการสั่งผลิตแตละครั้งมีจาํนวนรายการสั่งผลิตเขาไปเปนจํานวนมาก 
หัวหนาแผนกเครื่องมือกลมีความยุงยากในการจายงาน และบางครั้งในแผนกประกอบภาวะรองาน 

2) ในการสั่งซื้อวสัดุ ควรนําระบบการสั่งซื้ออยางประหยัด มาใชในระบบวัสดุคงคลัง 
เพราะในปจจบุันการจัดซื้อ จะทําการสั่งซื้อตามจํานวนที่ตองการ ซ่ึงนาจะมีการหาตนทุนและการ
สูญเสียในจุดนี้ 

3) ความรวมมือจากพนักงาน โดยตองสรางความเขาใจและใสใจในหนาทีรั่บผิดชอบ 
เพราะในการบันทึกขอมูลตางๆ ตองเปนขอมูลที่เปนจริง เพื่อที่จะไดผลลัพธออกมาใกลเคียงความ
จริงมากที่สุด 

4) การนําระบบคอมพิวเตอรมาประยุกตใชในระบบการวางแผนการผลิต พนักงาน
จะตองมีความรูและความเขาในระบบพอสมควร ดังนั้นควรมีการพัฒนาความรูในดานวิทยาการ
ใหแกพนกังาน 

5) ควรมีการสรางผังโครงสรางและลําดับการประกอบของการประกอบเครื่องจักร 
เพื่อที่จะไดนําไปจัดลําดับความสําคัญของชิ้นสวนในการผลิตตอไป ถาหากนําระบบการจัดตาราง
การผลิตมาใช 
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6) ควรเพิ่มการวดัคุณภาพ และประสิทธิภาพการผลิตเขามาในระบบดวย ซ่ึงอาจ
พิจารณาจาก จํานวนชิ้นงานที่เครื่องจักรแตละตัวสามารถผลิตไดในแตละสัปดาห เปอรเซนตของ
เสียที่ออกจากเครื่องจักรแตละเครื่อง 

7) ควรมีการวัดความพึงพอใจของลูกคา จากการประเมนิวันสงมอบของโปรแกรม 
เพราะในบางครั้งอาจมีการเลื่อนวันสงมอบสินคาจากวนัที่ลูกคากําหนดมา 
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ภาคผนวก ก 

ลําดับการของการติดตอกับผูใช (User Interface and Dialogues) 
 เพื่อจัดระบบวาหนาจอตางๆ ของโปรแกรมการวางแผนและควบคุมการผลิต มีลําดับการ
ทํางานอยางไร เชื่อมโยงจากหนาจอใด และแสดงหนาจอใดตอไป ดังแสดงในแผนภาพตอไปนี้ 
จากรูปที่ 1 แสดงการเชื่อมโยงจอภาพจากเมนูหลัก ซ่ึงอธิบายจอภาพไดดังนี ้ จอภาพหมายเลข 0 
“เมนูหลัก” เปนหนาจอแรกที่ปรากฏ เมื่อมีการรันโปรแกรมของระบบ และเมือ่ปดหนาจอนีจ้ะ
กลับไปที่จอภาพกอนรันโปรแกรมของระบบ จอภาพหมายเลข 1 ถึง 8 เชื่อมโยงมาจากจอภาพ
หมายเลข 0 เมื่อปดจอภาพจะจะกลับไปทีจ่อภาพหมายเลข 0  

 ภายในเมนูขอมูลซ่ึงเปนจอภาพหมายเลข 1มีการเชื่อมโยงดังรูปที่ 2 

 ภายในเมนพูยากรณเปนจอภาพหมายเลข 2 มีการมีการเชือ่มโยงดังรูปที่ 3 

 ภายในเมนูฝายขายเปนจอภาพหมายเลข 3 มีการเชื่อมโยงดังรูปที่ 4 

 ภายในเมนจูัดซ้ือเปนจอภาพหมายเลข 4 มกีารเชื่อมโยงดงัรูปที่ 5 

 ภายในเมนูฝายผลิตเปนจอภาพหมายเลข 5 มีการเชื่อมโยงดังรูปที่ 6 

 ภายในเมนูสูตรการผลิตเปนจอภาพหมายเลข 6 มีการเชื่อมโยงดังรูปที่ 7 

 ภายในเมนูรายงานฝายผลิตเปนจอภาพหมายเลข 7 มีการเชื่อมโยงดังรูปที่ 8 

 ภายในเมนูรายงานฝายขายเปนจอภาพหมายเลข 8 มีการเชื่อมโยงดังรูปที่ 9 

 



 

 

 

 
รูปที่ 1 การเชื่อมโยงจอภาพจากเมนหูลัก 

 

 

0 

เมนูหลัก 
(Main) 

System 

1 

ขอมูล 
(Data) 

0,0 

2 

พยากรณ 
Forcasting 

0,0 

3 

ฝายขาย 
(Sales) 

0,0 

4 

จัดซื้อ 
(Purchase) 

0,0 

5 

การผลิต 
(Production) 

0,0 

6 

สูตรผลิต 
(Edit BOM) 

0,0 

7 

รายงานฝายผลิต 
(Production Report) 

0,0 

8 

รายงานฝายขาย 
(Sales Report) 

0,0 
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รูปที่ 2 การเชือ่มโยงจอภาพหมายเลข 1 เมนูขอมูล 

 

 
รูปที่ 3 การเชือ่มโยงจอภาพหมายเลข 2 เมนูพยากรณ 

2 

พยากรณ 
(Forcast) 

0,0 

2.1 

พยากรณการขายเครื่องจักร 
(Machine Sales Forcast) 

0,0 

2.3 

พยากรณจํานวนเครื่องจักร 
(Model Forcast) 

0,0 

2.2 

พยากรณการขายชิ้นสวน 
(Part Sales Forcast) 

0,0 

1 

ขอมูล 
(Data) 

0,0 

1.1 

ช้ินสวน 
(Part) 

0,0 

1.2 

ช้ินสวนมาตรฐาน 
(Standard Part)) 

0,0 

1.3 

รายการวัสดุ 
(Bill OFMaterial) 

0,0 

1.4 

วัสดุ 
(Material) 

0,0 

1.5 

เครื่องจักร 
(Machine) 

0,0 

1.6 

กระบวนการ 
(Process) 

0,0 

1.7 

จบโปรแกรม 
(Exit) 

0,0 
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รูปที่ 4 การเชือ่มโยงจอภาพหมายเลข 3 เมนูฝายขาย 

 

 

รูปที่ 5 การเชือ่มโยงจอภาพหมายเลข 4 เมนูจัดซื้อ 

 

 

 

4 

จัดซื้อ 
(Purchase) 

0,0 

4.1 

รานคา 
(Supplier) 

0,0 

4.3 

รับสินคา 
(Receive PO) 

0,0 

4.2 

สั่งซื้อ 
(Purchase Order) 

0,0 

3 

ฝายขาย 
(Sales) 

0,0 

3.1 

ลูกคา 
(Customer) 

0,0 

3.3 

ขายอะไหล 
(Sales Part) 

0,0 

3.2 

ขายเครื่องจักร 
(Sales Machine) 

0,0 
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รูปที่ 6 การเชือ่มโยงจอภาพหมายเลข 5 เมนูฝายผลิต 

5 

ฝายผลิต 
(Production) 

0,0 

5.1 

สั่งผลิตช้ินสวน 
 

0,0 

5.3 

วางแผนการผลิต 
(Production Planing) 

0,0 

5.2 

ใบสั่งผลิต 
(Shop Order) 

0,0 

5.4 

รับช้ินสวน 
(Production Receive) 

0,0 

5.5 

ปรับปรุงรายการผลิต 
(Update Order) 

0,0 

5.6 

เบิกช้ิน
สวนประกอบ 

0,0 

5.7 

เบิกช้ินสวนเพื่อ
ขาย 

0,0 
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รูปที่ 7 การเชือ่มโยงจอภาพหมายเลข 6 สูตรการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

6 

สูตรการผลิต 
(Edit BOM) 

0,0 

6.1 

รุนเครื่องจักร 
(Model) 

0,0 

6.3 

ช้ินสวน 
(Part) 

0,0 

6.2 

ชุดเครื่องจักร 
(Set of Machine) 

0,0 

6.4 

ช้ินสวนสําเร็จ 
(Standard Part) 

0,0 

6.6 

จัดช้ินสวนเขาชุด
เครื่องจักร 

0,0 

6.7 

จัดช้ินสวนมาตรฐาน
เขาชุดเครื่องจักร 

0,0 

6.5 

วัสดุ 
(Material) 

0,0 



 

 

 
รูปที่ 8 การเชือ่มโยงจอภาพหมายเลข 7 รายงานฝายผลิต 

 

7 

รายงานฝายผลิต 
(Production Report) 

0,0 

7.1 

รายการขอผลิต 

0,0 

7.3 

รายงานสินคา
กําลังผลิต 

0,0 

7.2 

รายงานการผลิต
คงคาง 

0,0 

7.4 

รายการชิ้นสวน
กําลังผลิต 

0,0 

7.6 

Standard Part 
Lower Stock 

0,0 

7.5 

รายการชิ้นสวน
กําลังสั่งซื้อ 

0,0 

7.8 

ตารางการผลิต 

0,0 

7.9 

รายงานการผลิตตอ
กลุมเครื่องจักร 

0,0 

7.10 

รายงานเวลาผลิต
ตามผลิตภัณฑ 

0,0 

7.11 

List of 
Standard Part 

0,0 

7.12 

List of Raw 
Material 

0,0 

7.7 

Raws Material 
Lower Stock 

0,0 
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รูปที่ 9 แสดงการเชื่อมโยงจอภาพหมายเลข 8 รายงานฝายขา

8 

รายงานฝายขาย 
(Sales Report) 

0,0 

8.1 

สรุปยอดขาย
ประจําป 

0,0 

8.3 

สรุปยอดขายตาม
ประเภทผลิตภัณฑ 

0,0 

8.2 

สรุปยอดขาย
ประจําเดือน 

0,0 

8.4 

รายงานยอดขาย
รายป 

0,0 

8.6 

รายงานยอดขาย
ตามกลุมงานขาย 

0,0 

8.5 

รายงานยอดขาย
รายเดือน 

0,0 

8.8 

อะไหลคาง
สง 

0,0 

8.7 

เครื่องจักร
คางสง 

0,0 
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