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บทที่ 1 

บทนํา 

 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

  ในการดําเนินงานโครงการกอสรางโรงกลั่นน้ํามันประกอบไปดวยงานตางๆ เชน งานโยธา
และอาคาร  งานกอสรางระบบทอ งานอุปกรณ งานโครงสราง งานไฟฟา งานเครื่องวัดและควบคมุ 
งานฉนวนและงานเคลือบสี เปนตน โดยมีปริมาณงานแตกตางกัน ซึ่งงานกอสรางระบบทอเปน
งานอยางหนึ่งที่มีความสําคัญตอแผนงานโดยรวม เนื่องจากเปนงานที่มีสัดสวนปริมาณมาก และมี
ขั้นตอนในการดําเนินงานหลายขั้นตอน เชน การจัดหาวัตถุดิบ การผลิตชิ้นงานทอข้ึนรูป การ
จัดเก็บ การจัดสง และการติดตั้ง ซึ่งกิจกรรมตางๆนั้นดําเนินการโดยผูรับเหมาและผูเกี่ยวของ
หลายฝาย  โดยมีความเกี่ยวของกับการสื่อสาร  (Communication) และการดําเนินงานที่
ประสานกัน (Coordination) ระหวางองคกรตางๆเชน ผูรับเหมา ผูจัดสงวัตถุดิบ และผูผลิต ซึ่งจาก
การสํารวจและเก็บขอมูลในเบื้องตนพบวามีปญหาความลาชาจากแผนการดําเนินงานโครงการ
รวมซึ่งเกิดขึ้นเนื่องจากงานกอสรางระบบทอโดยเปนปญหาจากการผลิตและจัดสงชิ้นงานทอข้ึน
รูปจากโรงงานผลิตเพื่อการติดตั้ง ที่ไมเปนไปตามลําดับความตองการของงานติดตั้งที่หนางาน
กอสราง ทําใหชิ้นงานที่ทําการผลิตแลวเสร็จและสงออกมาไมสามารถติดตั้งไดตองจัดเก็บรอการ
ติดตั้งเปนจํานวนมาก แตชิ้นงานที่ตองการติดตั้งยังไมไดผลิตและจัดสง นอกจากนั้นยังพบวามี
ปญหาชิ้นงานทอข้ึนรูปจัดสงใหไมเพียงพอกับความตองการติดตั้งเกิดขึ้นจริง ปญหาดังกลาวทาํให
งานติดตั้งที่หนางานกอสรางไมสามารถดําเนินงานไดตามแผน ทําใหเกิดความลาชา อีกทั้งยังทํา
ใหมีความตองการพื้นที่ในการจัดเก็บชิ้นงานทอข้ึนรูปเปนจํานวนมาก สงผลใหชิ้นงานเกิดความ
ชํารุด สูญหาย เปนตน ปญหาดังกลาวเปนสาเหตุที่ทําให ประสิทธิภาพทั้งดานตนทุน คุณภาพ 
และเวลา ตองสูญเสียไป  
  ในปจจุบันกระบวนการทั้งหมดมีการควบคุมการดําเนินงานโดยใชระบบสารสนเทศเพื่อ
การจัดการกอสราง (Construction Management) ซ่ึงเปนระบบการจัดการขอมูลที่ยังมีขอจํากัด
ในดานความตอเนื่องของกระบวนการทํางานกลาวคือไมสนับสนุนการทํางานแบบรวมกันหลาย
องคกรอยางมีความซับซอนและยังไมมีระบบที่ทําใหทั้งกระบวนการผลิตชิ้นงานทอข้ึนรูปสามารถ
รับรูและตอบสนองความตองการของงานติดตั้งที่หนางานกอสรางไดอยางรวดเร็วและถูกตอง  ซึ่ง
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ลักษณะดังกลาวนี้ลวนเกิดจากการขาดการสื่อสารและดําเนินงานที่ประสานกันอยางมี
ประสิทธิภาพ  
  จากการวิเคราะหระบบงานของงานกอสรางระบบทอพบวาการดําเนินงานมีลักษณะ
คลายคลึงกับโซอุปทาน เนื่องจากมีผูรับเหมาและผูเกี่ยวของหลายฝายในระดับระหวางองคกร 
โดยอาศัยการสื่อสารและขอมูลในการบริหารงาน และมีการดําเนินงานที่สอดคลองประสานกัน
ระหวางองคกร เปนปจจัยสนับสนุนการดําเนินงาน ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงนําเสนอการปรับปรุงระบบ
การจัดการโดยใชกรอบความคิดโซอุปทานมาออกแบบกระบวนการทํางานใหมที่มีลักษณะเปนโซ
อุปทานระหวาง ผูรับเหมาแตละรายซึ่งแบงกระบวนการทํางานออกเปนโมดูลยอยและเสนอ
แนวทางเชื่อมตอกันโดยใชระบบสารสนเทศที่มีอยูในทองตลาด เมื่อเชื่อมโยงขอมูลในระบบตางๆ 
ของงานโครงการในลักษณะโซอุปทานเขาดวยกันอยางตอเนื่อง ตั้งแตระบบการจัดหา การผลิต 
การจัดเก็บ การจัดสง การติดตั้ง จะทําใหการทํางานของทั้งระบบโซอุปทานเกิดการบูรณาการ ทํา
ใหแตละสวนยอยของโซอุปทานดําเนินงานภายใตเปาหมายที่เหมือนกันโดยรับทราบขอมูลอยาง
รวดเร็วครบถวนตอเนื่อง ทําใหสามารถดําเนินโครงการไดอยางมีประสิทธิภาพและเปนไปตาม
เปาหมายโดยเมื่อสรางกระบวนการดังกลาวแลวสามารถวิเคราะหผลของการวิจัยโดยการตั้ง
สมมุติฐานเพื่อหาแนวโนมความเปลี่ยนแปลงจากการเก็บขอมูลหนางานและวิเคราะหขอมูล ดาน
ลําดับความสําคัญของการทํางาน มูลคาความสูญเสียจากการสูญหายระหวางจัดเก็บ และ
ระยะเวลาการดําเนินงาน  ตอจากนั้นสามารถนําระบบการทํางานและโมดูลแบบใหมมาปรับใช
งานกับระบบสารสนเทศที่มีอยูทั่วไปในทองตลาดไดซึ่งในงานวิจัยนี้ไดยกตัวอยางซอฟตแวรของ 
SAP SCM เพื่อเปนแนวทางในการประยุกตใชตอไป 

 

1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อวิเคราะหและนําเสนอแนวทางในการแกไขปญหาการผลิต
และจัดสงชิ้นงานทอขึ้นรูปที่ไมสอดคลองกับสภาวะหนางานเพื่อติดตั้ง จากกรณีศึกษางาน
กอสรางระบบทอในโครงการกอสรางโรงกลั่นน้ํามัน โดยใชกรอบความคิดโซอุปทานมาชวยในการ
ปรับปรุงกระบวนการทํางานเพื่อ 1. ชวยในการเชื่อมโยงกระบวนการทํางานใหเกิดความตอเนื่อง 
2. แบงโมดูลเพื่อชวยในการบริหารจัดการ 3. เกิดการสื่อสารดานขอมูลที่สนับสนุนใหเกิดการรับรู
ขอมูลระหวางกระบวนการทํางานของผูที่เกี่ยวของทั้งกระบวนการอยางรวดเร็วและเปนระบบ  
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1.3 ขอบเขตของการวิจยั 

        1. สํารวจและวิเคราะหขอมูลจากกรณีศึกษา โครงการกอสรางระบบทอโรงกลั่นน้ํามัน อยาง
ละเอียดในทุกขั้นตอนของกระบวนการทํางาน รวมทั้งวิเคราะหหาสาเหตุหลักของปญหาความ
ลาชาของงานกอสรางระบบทอ  
        2. วิเคราะหและสรุปลักษณะของกระบวนการกอสรางระบบทอในปจจุบันที่กอใหเกิดปญหา 
และนําเสนอการปรับปรุงกระบวนการทํางานรูปแบบใหมโดยใชกรอบความคิดโซอุปทาน รวมทั้ง
เสนอโมดูลของระบบสารสนเทศเพื่อการงานกอสรางระบบทอ 
        3. แสดงการปรับปรุงกระบวนการทํางานหลักโดยเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง 
ไดแก กระบวนการรองขอและไดรับชิ้นงานทอข้ึนรูป และกระบวนการผลิตชิ้นงานทอข้ึนรูป โดย
แสดงความเชื่อมโยงกันระหวางผูเกี่ยวของในสวนตางๆ ระหวางกระบวนการทํางาน 
  4. ตั้งสมมุติฐานและคาดการณผลจากการปรับปรุงระบบการทํางานใหม ดานลําดับ
ความสําคัญในการทํางาน มูลคาความสูญเสียจากการสูญหายระหวางจัดเก็บ และระยะเวลาการ
ดําเนินงาน                                             
        5. นําเสนอแนวทางการประยุกตใชโมดูลการจัดการที่ออกแบบกับระบบสารสนเทศโซอุปทาน
ที่มีอยูในทองตลาด ซึ่งจะแสดงการพิจารณาเลือกระบบสารสนเทศเพื่อประยุกตใชพรอมทั้ง
ยกตัวอยาง 

 

1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

สามารถใชแนวคิดการบริหารโครงการที่ใชกรอบความคิดของโซอุปทานเขามาบริหาร
จัดการ มาชวยในการเชื่อมโยงกระบวนการใหเกิดความตอเนื่อง และชวยในการแบงกลุมการ
จัดการ ทําใหการสื่อสารและการดําเนินงานประสานกันและมีความตอเนื่องมากขึ้นซึ่งจะสงผลให
การวางแผนการผลิตสอดคลองกับความตองการและมีการตอบสนองไดอยางรวดเร็วมากยิ่งขึ้น 
โดยงานโครงการกอสรางอื่นๆก็สามารถใชแนวทางการศึกษาและการวิเคราะหในรูปแบบนี้ไป
ประยุกตใชในการแกไขปญหาอื่นๆได  
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1.5 ขั้นตอนในการดาํเนินการวิจัย 

        1. ศึกษาองคความรูและทฤษฎีพื้นฐานของการจัดการโซอุปทาน การบริหารโครงการ การ
จัดการระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการและงานระบบทอโรงกลั่นน้ํามัน  
        2. เก็บขอมูลและวิเคราะหหาปญหาของงานวิจัยระหวางขั้นตอนการกอสรางระบบทอโรง
กล่ันน้ํามันโดยการลงพื้นที่สํารวจ และใชหลักการทางทฤษฎีในดานงานระบบทอโรงกลั่นน้ํามัน 
การบริหารโครงการในกลุมกระบวนการของการดําเนินงาน (Executing Process) และควบคุม 
(Controlling Process) และองคความรูดานการบริหารการสื่อสารของโครงการ (Project 
Communication Management) เพื่อชวยในการรวบรวมขอมูลและวิเคราะหปญหา 
        3. สรุปกระบวนการทํางานเดิมที่ใชงานอยูในปจจุบันโดยใชขอมูลจากการลงพื้นที่สํารวจ การ
สอบถาม เอกสารในโครงการและการสังเกตการณ  
        4. ออกแบบปรับปรุงกระบวนการทํางาน จากการนํากรอบความคิดโซอุปทานมาปรับใชกับ
กระบวนการเดิม และสรางผังกระบวนการทํางานหลักใหม  
        5. เปรียบเทียบกระบวนการทํางานในปจจุบันและกระบวนการทํางานใหม และตั้งสมมุติฐาน
เพื่อคํานวณหาผลหลังจากการปรับปรุงในดาน ลําดับการทํางาน มูลคาความสูญเสียจากการสูญ
หายระหวางจัดเก็บ และระยะเวลาการดําเนินงาน  
        6. จัดทําแนวทางการนาํไปประยุกตใชไดกับระบบสารสนเทศเพือ่การจัดการโซอุปทาน โดย
การเปรียบเทยีบโมดูลเพื่อเลือกใชงานและยกตัวอยางซอฟตแวรสําเรจ็รูป
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ขั้นตอน (เริ่มทําวิทยานิพนธเมื่อเดอืน   เมษายน  2551     ) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 ศึกษาทฤษฎีพื้นฐาน
2 เก็บขอมูลและวิเคราะหหาปญหาของงานวิจัย
3 เขียนผังกระบวนการทํางานที่ใชงานอยูในปจจุบัน
4 ปรับปรุงกระบวนการทํางาน
5 เปรียบเทียบกระบวนการทํางานในปจจุบันกับกระบวนการใหม
6 ทําแนวทางการนําไปประยุกตใช

1.6 แผนการดําเนินงานวจิัย 
 
ตารางที่ 1.1 แผนการดําเนนิงาน 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 

2.1 ทฤษฎทีี่เกี่ยวของ     

    2.1.1 การบริหารโครงการ (Project Management) 

          2.1.1.1 ลักษณะทัว่ไปของการบริหารโครงการ 

  ลักษณะของโครงการ โดยทั่วไปจะหมายถึง กิจการใดๆ ที่ประกอบไปดวยคุณสมบัติ
ดังตอไปนี้คือ มีวัตถุประสงคที่ชัดเจน มีกําหนดเวลาเริ่มและส้ินสุด ซึ่งการปฏิบัติโครงการจะมี
เปาหมายที่ชัดเจนในดาน งบประมาณ กําหนดเวลาของงานตางๆในโครงการและคุณภาพที่
ตองการ มีผูใหคําจํากัดความของการบริหารโครงการไวหลายรูปแบบ เชน การจัดการการใช
ทรัพยากรตางๆ ที่มีอยูอยางเหมาะสมและสมบูรณที่สุด เพื่อใหการดําเนินโครงการบรรรลุ
วัตถุประสงคที่ตั้งไว โดยทรัพยากรที่กลาวหมายถึงบุคลากร รวมถึงความเชี่ยวชาญ ความสามารถ 
ความรวมมือของทีมงาน เครื่องมือ เครื่องใชและสิ่งอํานวยความสะดวกตางๆ ตลอดจนขอมูล 
ระบบงาน เทคนิค เงินทุน และ เวลา [1] 

การบริหารงานโครงการเปนการประยุกตใชความรู ทักษะ เครื่องมือ และเทคนิคตางๆ เพื่อ
ทําใหการดําเนินกิจกรรมตางๆเปนไปตามเปาหมายของโครงการ ซึ่งการที่จะบรรลุเปาหมายนั้น
จะตองมีกระบวนการตางๆ ไดแกการเริ่มตน (Initiating) การวางแผน (Planning) การควบคุม 
(Controlling) การดําเนินงาน (Executing) การปดโครงการ (Closing) โดยมีความเชื่อมโยง
ตอเนื่องกันตามรูปที่ 2.1  
กระบวนการเหลานี้จะมีความสัมพันธกับองคความรู ไดแก การจัดการบูรณาการ (Integration) 
ขอบเขตงาน (Scope) การบริหารเวลา (Time) การบริหารตนทุน (Cost) การบริหารคุณภาพ 
(Quality) การบริหารงานบุคคล (Human Resource) การบริหารการสื่อสาร (Communication) 
การบริหารความเสี่ยง (Risk) และการบริหารงานจัดหา (Procurement) เปนตน โดยความสัมพันธ
ขององคความรูและกระบวนการตางๆดังแสดงในตาราง 2.1 โดยองคความรูของการบริหาร
โครงการที่มีความสัมพันธกับปญหาของงานวิจัยนี้คือ ดานการบริหารการสื่อสาร และการบริหาร
เวลา ซึ่งมีรายละเอียดดังแสดง 
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รูปที่ 2.1 ความเชื่อมโยงระหวางกลุมกระบวนการบริหารโครงการ [2] 

 
ในหัวขอ 2.1.1.2 และ 2.1.1.3 ซึ่งมีความสัมพันธกันกลาวคือการบริหารเวลานั้นใชสําหรับวางแผน
และจัดตารางเวลาหลังจากนั้นจําเปนจะตองมีการสื่อสารเพื่อชวยในการสงขอมูลในการดําเนิน
กิจกรรมของโครงการตอไป [2] 

  2.1.1.2 การบริหารการสื่อสารของโครงการ 

 การบริหารการสื่อสารของโครงการจะประกอบไปดวยการเก็บรวบรวม เผยแพรและนํา
ขอมูลไปใชในการประเมินซึ่งการส่ือสารจะเปนตัวเชื่อมโยงระหวางหนวยงานโดยผูที่เกี่ยวของกับ
โครงการจะตองเปนผูรับและสงสาร ซึ่งขอมูลเหลานั้นมีผลกระทบโดยรวมตอโครงการ เมื่อ
พิจารณากระบวนการการของการบริหารการสื่อสารของโครงการจะประกอบดวย 
   1. การวางแผนการสื่อสาร (Communication Planning) เปนการระบุและหาขอมูล
ขาวสาร การสื่อสารที่จําเปนสําหรับผูที่มีสวนเกี่ยวของและมีสวนไดเสีย ซึ่งในการวางแผนนั้น
จะตองมีการระบุความตองการการสื่อสาร เทคโนโลยีในการสื่อสาร หรือวิธีการโอนยายขอมูลซึ่ง
อาจเปนสนทนา การจัดประชุม ใชการสงเอกสารไปจนถึงการใชระบบสารสนเทศ รวมไปถึงการ
พิจารณาขอจํากัดตางๆของโครงการดวยเชน เวลา งบประมาณ ทรัพยากร และสาระที่มีอยูใน
สัญญา และการตั้งสมมุติฐานระบุความเสี่ยงตางๆที่ไมสามารถควบคุมได ส่ิงที่ตองพิจารณาถึงใน
การวางแผนการสื่อสารจะตองมีการวิเคราะหวามีขอมูลใดที่จําเปนตองใชบางเพื่อหลีกเลี่ยงความ
ส้ินเปลืองอันเนื่องมาจากความไรสาระของขอมูล ผลที่ไดจากการวางแผนการสื่อสารไดแก ผลการ
รวบรวมและเผยแพรประเภทตางๆของขอมูลที่ทันสถานการณและสามารถแกปญหาตางๆกอน
หนานี้ไดไปจนถึงโครงสรางการจัดสงขอมูล (รายงานสถานะ ขอมูล ตารางเวลา เอกสารทาง
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เทคนิค และอื่นๆ) รายละเอียดของขอมูลขาวสารที่นําสง รวมทั้งรูปแบบสาระ ระดับความละเอียด
ของขอมูล และตารางเวลาการทํางาน 
            2. การจัดสงขอมูลขาวสาร (Information Distribution) คือข้ันตอนในการนําแผนการ
บริหารการสื่อสารไปใช โดยจะนําเอาผลลัพธของงานในแตละกิจกรรมที่ทําสําเร็จ เชน ระยะเวลา 
การสงมอบงาน คุณภาพ และตนทุน แผนการดําเนินงานสื่อสาร และแผนโครงการมาเพื่อทําการ
จัดสงโดย สื่อสารดวยปากเปลา การสื่อสารภายใน การบันทึก การประชุม การสง E-mail และอื่นๆ
อีก ขอมูลตางๆอาจมีการจัดเก็บเปนฐานขอมูลดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่องายตอการคนหา
ขอมูล 

         2.1.1.3 การบริหารเวลาของโครงการ 

การจัดการโครงการในเรื่องของเวลาจะรวมไปถึงกระบวนการตางๆ ที่ใชแสดงใหเห็นวา
โครงการจะเสร็จสมบูรณตามเวลาที่ตั้งไว ภาพรวมของกระบวนการในการพัฒนาตารางเวลาของ
โครงการซึ่งประกอบไปดวย  

1. การนิยามกิจกรรม (Activity Definition) มีไวสําหรับการใหนิยามกิจกรรมใหตรงกับ
วัตถุประสงคของโครงการ ผลจากการนิยามกิจกรรมคือ รายการกิจกรรมทุกประเภทที่จะเกิดขึ้นใน
โครงการรวมทั้งรายละเอียดของกิจกรรมนั้นๆ นอกจากนั้นยังตองมีรายละเอียดสนับสนุนซึ่งจะระบุ
ถงึสมมุติฐานและขอจํากัดตางๆ ตอจากนั้นนํารายละเอียดตางๆมาจัดเปนโครงสรางการจําแนก
งาน  

2. การจัดลําดับกิจกรรม (Activity Sequencing) จะเปนการบงบอกถึงความสัมพันธ
ระหวางกิจกรรม โดยจะตองจัดเปนลําดับใหถูกตองเพื่อที่จะชวยในการพัฒนาใหโครงการดีขึ้นใน
อนาคต สําหรับเครื่องมือและเทคนิคในการจัดลําดับกิจกรรมมีหลายวิธี เชน วิธีจัดผังงานกอนหนา
(Precedence Diagramming Method: PDM) จัดผังลูกศร (Arrow Diagramming Method: 
ADM) และแบบโครงขาย (Network Template) เปนตน ผลที่ไดจากการจัดลําดับกิจกรรมจะมี
ลักษณะเปนแผนผังที่ใชแสดงกิจกรรมของโครงการและความสัมพันธระหวางกันโดยสวนใหญแลว
ผังโครงสรางของโครงการจะอยูในรูปของแผนภาพ PERT (Program Evolution and Review 
Technique) 

3. การประมาณเวลาของกิจกรรม (Activity Duration Estimating) เปนการนําขอมลูตางๆ 
ของขอบเขตและทรัพยากรของโครงการ มาใชในการประมาณระยะเวลาเพื่อใชในการจัด
ตารางเวลา โดยมีเครื่องมือและเทคนิคตางๆ เชน การตัดสินใจของผูเชี่ยวชาญ การประมาณที่
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คลายกัน การใชฐานเวลาประมาณการ และเวลาสํารอง ผลที่ไดจะเปนการประมาณปริมาณและ
ชวงเวลาของจํานวนแรงงานที่ตองการเพื่อทําใหงานสําเร็จ  

4. การพัฒนาตารางเวลา (Schedule Development) เปนการพัฒนาการเริ่มตนและ
สิ้นสุดของกิจกรรมการทํางานในโครงการใหสอดคลองกับความเปนจริงโดยตองมีการทําซ้ําอยู
เสมอโดยเครื่องมือและเทคนิคที่ใชสําหรับการพัฒนาตารางเวลา ไดแก การวิเคราะหทาง
คณิตศาสตร วิธีเสนทางวิกฤต (Critical Path Method: CPM) วิธีการประเมินจากรูปกราฟและการ
ทบทวนเทคนิค (Graphical Evaluation and Review Technique: GERT) วิธีการประเมินโดยใช
โปรแกรมและการทบทวนทางเทคนิค (Program Evaluation and Review Technique: PERT) 
นอกจากนั้นยังมีวิธีการบีบเวลาใหสั้นลง การจําลองสถานการณ การปรับระดับการใชทรัพยากร 
และอื่นๆ ผลจากการพัฒนาตารางเวลาจะอยูในรูปตารางของโครงการ ซึ่งอาจจะแสดงอยูใน
รูปแบบของภาพรวม หรือแสดงในรูปรายละเอียดก็ได 

5. การควบคุมตารางเวลา (Schedule Control) มีหลายวิธี เชน การควบคุมตาราง การวัด
สมรรถนะ การวางแผนสวนเพิ่ม โปรแกรมการจัดการโครงการ และการวิเคราะหความแปรปรวน 
ซึ่งผลที่ไดจะเปน ตารางที่ผานการปรับปรุง การดําเนินการแกไขและบทเรียนที่ไดจากการเรียนรู 
เปนตน 

 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

10
ตารางที่ 2.1 ความสัมพันธระหวางกลุมกระบวนการและองคความรูในงานบรหิารโครงการ [2] 
 

        Process Group       
            

Knowledge Area 

Initiating Planning Executing Controlling Closing 

Project Integration 
Management 

 - Project Plan    
  Development 

- Project Plan   
  Execution 

- Integrated    
 Change Control 

 

Project Scope Management - Initiation -Scope Planning 
-Scope Definition 

 - Scope Verification 
- Scope Change Control 

 

Project Time Management  -Activity Definition 
-Activity Sequencing 
-Activity Duration     
 Estimating 
-Schedule Development 

 -Schedule Control  

Project Cost Management  - Resource Planning 
- Cost Estimating 
- Cost Budgeting 

 - Cost Control  

Project Quality Management  - Quality Planning - Quality    
  Assurance 

- Quality Control  

Project Human Resource 
Management 

 - Organizational Planning 
- Staff Acquisition 

- Team   
  Development 

  

Project Communication 
Management 

 - Communication Planning - Information   
  Distribution 

- Performance Reporting - Administrative   
  Closure 

Project Risk Management  - Risk Management  
  Planning 
- Risk Identification 
- Risk Management   
  Planning 
- Risk Identification 
- Qualitative Risk Analysis 
- Quantitative Risk  
  Analysis 
- Risk Response Planning 

 - Risk Monitoring   
  and Control 

 

Project Procurement 
Management 

 - Procurement Planning 
- Solicitation Planning 

- Solicitation 
- Source   
  Selection 
- Contract   
  Administrative 

 - Contract   
  Closeout 
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        2.1.2 การจัดการโซอุปทาน (Supply Chain Management: SCM) 

            2.1.2.1 ความเปนมาของการจัดการโซอุปทาน 

     วิวัฒนาการของการจัดการโซอุปทาน ในระยะ 4 ทศวรรษที่ผานมา บทบาทของการจัดการ
โซอุปทานมีการเปลี่ยนแปลงอยางเห็นไดชัด ในชวง ป ค.ศ. 1970 การจัดการโซอุปทานเปนเพียง
ระบบลอจิสติกสและการกระจายสินคาซึ่งมุงเนนไปที่การจัดการสินคาคงคลังของผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปทางกายภาพ ตอมาในป ค.ศ. 1980 ไดมีการนําเอาการรีเอ็นจิเนียร่ิง (Reengineering) 
เขามาชวยในการลดตนทุนของโซอุปทาน โดยมุงไปที่การบูรณาการกระบวนการตางๆของบริษัท 
เพื่อลดตนทุนดําเนินการและสินทรัพยของโซอุปทาน ในป ค.ศ. 1990 ความสนใจเปลี่ยนไปเปน
การใหบริการลูกคา แทนที่จะเนนที่การลดตนทุนเพียงอยางเดียว ตลอดป ค.ศ. 2000 ที่ผานมา 
บริษัทตางๆยังคงสรางความกระชับใหกับโซอุปทานของตนดวยการกําจัดสิ่งที่กอใหเกิดความไร
ประสิทธิภาพตางๆ ภายในโซอุปทานโดยรวมออกไป  มีการเนนหนักไปที่ความสัมพันธระหวาง
องคกรที่มีสวนเกี่ยวของในโซอุปทานทั้งหมด ซึ่งเทคโนโลยีสารสนเทศไดรับความสนใจมากเปน
พิเศษในการใชเปนองคประกอบในการประสานงานขององคกรตางๆ ที่อยูในโซอุปทาน [3] 

              2.1.2.2 แนวคดิของการจัดการโซอุปทาน 

    การจัดการโซอุปทานเปนการประยุกตปรัชญา การดําเนินงานลอจิสติกสที่ขยายขอบขาย
จากระดับภายในองคกร ไปสูระดับระหวางองคกรในกระบวนการผลิตอยางครอบคลุม ทั้งผูจัดสง
วัตถุดิบและผูกระจายสินคาไปสูผูบริโภคขั้นสุดทาย โดยที่อาศัยการสื่อสารขอมูลการบริหารงาน 
และการดําเนินงานที่สอดคลองประสานกันระหวางองคกร เปนปจจัยสนับสนุนใหการดําเนินงาน
ตลอดทั้งโซอุปทานสามารถบรรลุเปาหมายได โดยองคประกอบของระบบลอจิสติกส และการ
จัดการที่เกี่ยวของในสวนตางๆดังแสดงในรูปที่ 2.2  
 โซอุปทานหนึ่งๆ ประกอบไปดวยวิธีการจัดการตางๆ ที่มุงหวังที่จะใหองคกรตางๆของโซ
อุปทานทํางานดวยกันอยางมีประสิทธิภาพ องคกรเหลานี้ไดแก ผูสงมอบวัตถุดิบ ผูผลิต ผูจัด
จําหนาย ผูบริหารคลังสินคา ผูใหบริการขนสงสินคา และผูคาปลีก เพื่อที่จะผลิตและกระจาย
สินคาถูกตองตามปริมาณ สถานที่ และเวลา ดวยเปาหมายที่จะสรางความพึงพอใจตอความ
ตองการของลูกคาดวยตนทุนที่ต่ําที่สุด ซึ่งลักษณะเพิ่มเติม เกี่ยวกับการไหลของวัตถุดิบและการ
ไหลของสารสนเทศไวดังนี้  
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 1. การไหลของวัตถุดิบ (Material Flows) โดยเกี่ยวของกับการไหลทางกายภาพ (Physical 
Flows) ตั้งแต ผูสง จัดสงวัตถุดิบ ไปยังลูกคาโดยผานทางหวงโซอุปทาน รวมทั้งการไหลยอนกลับ 
(Reverse Flows) ในรูปของการสงคืนสินคา  
 2. การไหลสารสนเทศ (Information Flows) ประกอบดวยการพยากรณอุปสงค การสงคําสั่ง
ซื้อ และรายงานสถานการณสงมอบ   
นอกจากนั้นแนวคิดของการจัดการโซอุปทานของการจัดการกระบวนการธุรกิจหลักประกอบดวย  

1) การบริหารความสัมพันธลูกคา (Customer Relationship Management: CRM) ที่
เกี่ยวของกับกิจกรรมพัฒนาเพื่อสนองตอบความตองการใหกับลูกคาแตละกลุมซึ่งให
ผลตอบแทนกับองคกรไมเทากันและสรางความจงรักภักดีของลูกคาใหเกิดขึ้น 

 
 

รูปที่ 2.2 โซอุปทานของกระบวนการดําเนนิงาน [3] 
 

2) การบริหารการใหบริการลูกคา (Customer Service Management) โดยจะตองสามารถ
ตอบสนองและสงมอบสินคา/บริการตอลูกคา ในระดับที่เกิดความพึงพอใจ  

3) การบริหารอุปสงค (Demand Management) เพื่อใหเกิดสมดุลระหวางความตองการของ
ลูกคากับความสามารถขององคกร 

4) การตอบสนองคําสั่งซื้อจากลูกคา (Customer Order Fulfillment) โดยใชดัชนีวัด
ความสําเร็จ (KPI) เปนมาตรวัด สําหรับการติดตามอัตราความสําเร็จ 

5) การบริหารการไหลในสายการผลิต (Manufacturing Flow Management) กระบวนการ
ผลิตจะตองยืดหยุนพอตอการตอบสนองความเปลี่ยนแปลงของอุปสงคตลาด 
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6) การบริหารความสัมพันธกับผูสงมอบ (Supplier Relationship Management) ดวยการ
พัฒนาความสัมพันธระยะยาวกับคูคา (Long-Term Partnerships)  

7) การพัฒนาผลิตภัณฑ (Product Development) โดยลูกคาและผูสงมอบจะตองมีสวนรวม
ในกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ 

8) การสงคืน (Returns) จัดวาเปนกระบวนการที่สนับสนุนใหองคการสามารถรักษา
ความสามารถในการแขงขันที่ยั่งยืน 

 การวางแผนอุปสงคเปนกิจกรรมที่เกี่ยวกับการพยากรณอุปสงค การจัดการสินคาคงคลัง การ
วางแผนกําลังการผลิต การวางแผนการผลิต การจัดตารางเวลา การวางแผนความตองการวตัถดุบิ 
การวางแผนทางดานอุปสงคไดถูกพัฒนาอยางรวดเร็วในระยะ 10 ป ที่ผานมา ตัวอยางเชน 
แนวคิด JIT (Just In Time) ไดรับการพัฒนาขึ้นเพื่อลดระยะเวลาของการสงมอบสินคาดวยการ
ผลิตสินคาในปริมาณนอยลง เพื่อใหพอดีกับความตองการของลูกคา แนวคิด QR (Quick 
Response) ไดรับการพัฒนาจากแนวคิด JIT และถูกนําไปใชในอุตสาหกรรมคาปลีก แนวคิด ECR 
(Efficient Consumer Response) ไดรับการพัฒนาเพื่อใชในการวางแผนอุปสงคในอุตสาหกรรม
ตางๆโดยเชื่อมโยงองคกรตางๆ ในโซอุปทานเขาดวยกัน [4] 
 
        2.1.3 เทคโนโลยีสารสนเทศ 
 
               2.1.3.1 กระบวนการเทคโนโลยสีารสนเทศในโซอุปทาน 

เทคโนโลยีสารสนเทศ เปนปจจัยตอความสําเร็จและลมเหลวของกระบวนการหวงโซ
อุปทาน ซึ่งไดถูกใชสําหรับการแลกเปลี่ยนสารสนเทศ และสนับสนุนการตัดสินใจทางกลยุทธ ชวย
ดําเนินการเชื่อมโยงโซอุปทานใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ดวยเทคโนโลยี อยางอินเตอรเน็ต 
อินทราเน็ต กรุปแวร และเอ็กซทราเน็ต ดังตัวอยางในรูปที่ 2.3 เพื่อสนับสนุนการเขาถึงฐานขอมูล 
และรวมใชสารสนเทศตลอดทั้งโซอุปทาน โดยมีวัตถุประสงคหลักเพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพ
ของโซอุปทานโดยรวม ซึ่งสารสนเทศจะใชในการสนับสนุนการวางแผน  และควบคุมการ
ดําเนินงานประจําวัน (Day-to-day operations) ซึ่งโดยสวนใหญกระบวนการสารสนเทศจะ
ประกอบไปดวย ขอมูล การประมวลผล สารสนเทศ ผูบริหาร การตัดสินใจ ที่เชื่อมโยงตอกนัดงัรูปที ่
2.4 ดังนั้นความแมนยําของสารสนเทศจึงเปนปจจัยหลักตอประสิทธิผลโซอุปทาน [5]  
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รูปที่ 2.3 การเชื่อมกิจกรรมโซอุปทานดวยอินทราเน็ต 
 
 
 

 
 

รูปที่ 2.4 กระบวนการของระบบสารสนเทศ 
 
             2.1.3.2 ระบบการวางแผนทรัพยากรวสิาหกิจ (Enterprise Resource Planning: 
ERP) 

ระบบการวางแผนทรัพยากรวิสาหกิจ (Enterprise Resource Planning: ERP) คือระบบ
สารสนเทศเพื่อการบริหารวิสาหกิจโดยมีการนําเทศโนโลยีสารสนเทศมาประยุกตใช ซึ่งเกิดขึ้นมา
จากเแนวความคิดในการใชระบบสารสนเทศเพื่อวางแผนและจัดการทรัพยากรใหเกิดประโยชน
สูงสุดทั่วทั้งองคกร โดยการเชื่อมโยงกระบวนการทางธุรกิจไมวาจะเปนเรื่องการจัดซื้อ การผลิต 
การขาย ลอจิสติกส บัญชี การเงินและงานบุคคล เปนตน เขาดวยกันอยางเปนระบบเพื่อมุงไปสูผล
กําไรสูงสุดของบริษัท [6] และนอกจากนั้น ยังมีความหมายรวมไปถึง ERP ที่เปนโปรแกรม
ประยุกตมาตรฐานที่จําหนายทั่วไปซึ่งมีการนํามาใชงานอยางแพรหลาย โดยมีผูที่สามารถพัฒนา
ระบบ ERP และนําไปใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพไดอยางเหมาะสมและรวดเร็ว จึงกอใหเกิด
แนวทางจํานวนมากสําหรับการนําระบบ ERP ไปใชงาน หลักฐานอยางหนึ่งที่ชี้ใหเห็นก็คือ การ
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เติบโตอยางรวดเร็วของอุตสาหกรรมซอฟตแวร ERP สําเร็จรูป และความนิยมที่เกิดขึ้นอยาง
กวางขวางภายในเวลาอันรวดเร็วโดยผูผลิต ERP รายสําคัญที่อยูในทองตลาด ไดแก SAP, 
Oracle, Peoplesoft, J.D. Edwards และ Baan และอื่นๆ  

นอกจากระบบ ERP จะมีขอดีในดานขอบเขตที่กวางขวางครอบคลุมทั้งองคกรแลว ERP 
ยังมีแอพพลิเคชั่นเชิงวิเคราะห ซึ่งสามารถใชในการซึ่งสามารถใชไดในการวางแผนและการ
ตัดสินใจเชิง  กลยุทธโดยระบบเชิงวิเคราะหนี้ไมเนนไปยังระดับปฏิบัติงานแตไปเนนที่การตัดสินใจ
วางกลยุทธและแผนงาน การวิเคราะหสารสนเทศที่ปอนเขามาโดยระบบ ERP อาจใหขอมลูประวตัิ
ความตองการ ระดับสินคาในคงคลัง และชวงเวลานําของผูจัดสงวัตถุดิบ และจากนั้นแอพพลิเคชั่น
เชิงวิเคราะหระดบัสินคาคงคลังควรเปนเทาไรจึงจะใหผลกําไรสูงที่สุด แอพพลิเคชั่นเชิงวิเคราะหได
เลือกใชอัลกอลิทึมที่มีความซับซอนที่รวมเอา โปรแกรมเชิงเสนตรง, Mixed integer 
programming, Genetic algorithm, Theory of constrains และ ฮิวริสติกส หลายแบบซึ่งมีความ
ซับซอนอยูมาก [6, 7] 
 
         2.1.4 ระบบทอโรงกลั่นน้าํมัน 

 งานทออุตสาหกรรม หมายถึงระบบการใชของไหลหมุนเวียนในงานอุตสาหกรรมใหญๆ 
เชน งานทอน้ํา ทอน้ํามัน หรือ ทอไอน้ํา ในอุตสาหกรรมกลั่นน้ํามัน และอื่นๆ [8] ระบบทอมไีวใชใน
การสงผานของไหลจากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่ง ในกระบวนการประกอบดวยทอหลายขนาดและ
หลายประเภท  ขึ้นอยูกับชนิดของของไหลและสภาพการใชงานที่เกี่ยวของ การตอทอโลหะมีหลาย
แบบ หนึ่งในหลายแบบคือการเชื่อมโดยมีสองลักษณะคือ การเชื่อมทอโดยตรง และ เชื่อมกับ
อุปกรณของทอเชน หนาแปลน ทอโคง ทองอ เปนตน สําหรับปริมาณงานเชื่อมที่ทําไดนิยมวัดตาม
ขนาดเสนผานศูนยกลางทอ (Diameter Bore: DB) ที่เชื่อมไดแลวเสร็จ ในการตรวจสอบงานเชื่อม
ทอนั้นทําโดย การตรวจสอบโดยไมทําลาย (Non- Destructive Testing: NDT) [9] ซึ่งเปนวิธีการ
ตรวจสอบวัสดุที่ไมตองทําลาย หรือดัดแปลงชิ้นงานที่จะตรวจสอบและภายหลังการตรวจสอบแลว 
หากไมพบขอบกพรองใดๆ หรือขอบกพรองที่พบอยูในลักษณะที่ยอมรับได ก็สามารถนําชิ้นงานชิ้น
นั้นๆ ไปใชงานตอไดตามปกติ วิธีการตรวจสอบโดยไมทําลายมีอยูดวยกันหลายวิธี แตที่นิยมใชกัน
แพรหลายมีดังตอไปนี้คือ วิธีการถายภาพดวยรังสี (Radiographic Testing: RT) วิธีผงแมเหล็ก 
(Magnetic Particle Testing: MT) วิธีใชคลื่นเสียงความถี่สูงยิ่ง (Ultrasonic Testing: UT) วิธีใช
น้ํายาซึมแทรก (Liquid Penetrant Testing: PT) วิธีกระแสเอ็ดดี (Eddy current testing: ET) วิธี
ตรวจสอบดวยสายตา (Visual optical testing) เปนตน  
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2.2 งานวจิัยที่เกี่ยวของ 
 
          2.2.1 งานวิจัยดานการจัดการโครงการกอสราง 

ลักษณะการบริหารโครงการดังที่ไดกลาวมาแลวขางตน พบวาหลายครั้งที่ดําเนินงาน
โครงการมักจะเกิดความไมตอเนื่องของการดําเนินงานตามขั้นตอนของการทํางาน โดยมักจะ
พิจารณาแบงแยกออกจากกันเปนสวนๆ ลักษณะการบริหารโครงการกอสรางแบบนี้ทําใหมีการ
แบงแยกขอมูลแตละหนวยขององคกรออกจากกันอยางโดดเดี่ยว ทําใหเกิดปญหาประสิทธิภาพ 
ความสูญเสีย Wang [10] นําเสนอแนวทางแกไขโดยระบบการบริหารแบบบูรณาการ ซึ่ง
ประกอบดวย บูรณาการองคกร (Organization Integration) บูรณาการกระบวนการ (Process 
Integration) และบูรณาการขอมูล (Information Integration) อยางไรก็ดีการบริหารโครงการ
โดยทั่วไปไมแสดงใหเห็นถึงชองทางดานการปรับปรุงพัฒนา Kumamoto [11] จึงเสนอการควบคุม
กระบวนการกอสรางแบบมุงเนนเชิงอุตสาหกรรม (Industrial Management-Oriented) ชึ่งชวยให
เกิดประสิทธิภาพในการปรับปรุงพัฒนาการบริหารโครงการไดดีขึ้น  
   
           2.2.2 งานวจิัยดานการประยุกตใชโซอุปทานในงานกอสราง 

     การจัดการโซอุปทานคือการจัดการเชิงกลยุทธในการเคลื่อนยายและจัดเก็บวัสดุ ชิ้นสวน 
และสินคาสําเร็จจากผูจัดหาวัตถุดิบผานกระบวนการผลิต จนถึงลูกคาหรือผูบริโภคขั้นสุดทาย 
อยางมีความสัมพันธกันดานการสงผานขอมูล [12,13] โดยมีสามองคประกอบหลักคือ ระบบการ
บริหารขอมูล (Information System Management)  การบริหารงานวัสดุเชิงกลยุทธ (Strategic 
Material Management) และการบริหารความสัมพนัธในโซอุปทาน (Managing Supply Chain 
Relationships) Liu และคณะ [14] นําเสนอมุมมองและบทวิเคราะหเกี่ยวกับการบริหารงาน
โครงการแบบบูรณาการ (Project Integration Management) และโซอุปทานงานกอสราง 
(Construction Supply Chain)  พบวา แบบจําลองการบริหารโครงการแบบบูรณาการ ชวยในการ
ผลักดันพื้นฐานของโซอุปทานงานกอสราง และปญหาพื้นฐานที่มีความจําเปนตองแกไข ใหถูกนํา
ออกมาอภิปราย Vrijhoef และคณะ [15] ไดสรุปแนวคิดโซอุปทานในงานกอสรางจากงานวิจัย
ตางๆเปนลักษณะเฉพาะสี่ขอไดแก 1) การมุงเนนตรงหนาสัมผัสระหวางโซอุปทานและหนางาน
กอสราง(Construction Site)  2) การมุงเนนไปที่โซอุปทาน 3) การมุงเนนการสงผานกิจกรรมจาก
หนางานกอสรางไปยังโซอุปทาน 4) การมุงเนนการจัดการแบบบูรณาการของโซอุปทานและหนา
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งานกอสราง และแสดงใหเห็นวา การจัดการโซอุปทาน สามารถนําไปสูแนวทางการปรับปรุงโซ
อุปทานของงานกอสรางได แตถึงอยางไรก็ตามยังคงตองมีการพัฒนารูปแบบของการจัดการโซ
อุปทาน เพื่อใหสามารถใชงานไดกับสถานการณตางๆตอไป  
 Yeo และคณะ [16] ใชวิธีการเชิงบูรณาการระหวาง โซอุปทาน กับ หลักการโซวิกฤติ (Supply 
Chain and Critical Chain Management Concepts: CSCM) และหลักการบริหารความไม
แนนอน เพื่อการปรับปรุงสมรรถนะของงานจัดซื้ออุปกรณสําคัญในงานโครงการ ทําใหสามารถ
จัดสงอุปกรณที่หนางานกอสรางไดตามเวลาที่ตองการ โดยยังไมครอบคลุมถึงกระบวนการอื่นๆที่
ตอเนื่องจากกระบวนการจัดซื้อ Wang และคณะ [17] ไดศึกษารูปแบบและปญหาของโซอุปทาน
งานกอสราง (Construction Supply Chain: CSC) และเปรียบเทียบกับการบริหารงานกอสราง 
(Construction Management Approaches: CMAs) แบบเดิม ซึ่งพบวาแบบใชโซอุปทานจะชวย
ปรับปรุงประสิทธิภาพงานกอสรางไดอยางดีเยี่ยม  
 
         2.2.3 งานวจิัยดานการจัดการโซอุปทานในอุตสาหกรรมอื่นๆ 

      Shinji [18] นําเสนอกระบวนการวัดสมรรถนะของโซอุปทาน ซึ่งพัฒนาขึ้นจากผลงานวิจัย
ที่ผานมาดานการวัดสมรรถนะในแงมุมตางๆ กระบวนการนี้ใชสําหรับวัดสายโซอุปทานตั้งแตผูขาย
วัตถุดิบ โดยตรงใหกับกิจการไปจนถึงลูกคาของกิจการโดยตรง ซึ่งพัฒนาจากหลักการ Supply 
Chain Operation Reference (SCOR) ซึ่งไดใชทดลองกับระดับปฏิบัติการของโรงงานผลิต
ชิ้นสวนยานยนต ปรเมษฐ เรืองรัติ [19] ไดพัฒนาแบบจําลองเพื่อวิเคราะหคุณคาของการวางแผน
แบบรวมมือ (Synchronized Planning) ในโซอุปทาน แบบจําลองพัฒนาบนโปรแกรม 
Spreadsheet โดยใช Visual Basic for Application (VBA) ในการควบคุมการทํางานของ
โปรแกรมซึ่งผลการทดสอบไดวาการวางแผนจัดตารางการผลิตแบบรวมมือกันจะกอใหเกิดตนทุน
นอยกวาการจัดตารางการผลิตแบบไมรวมมือ และผลประโยชนที่ไดจากการจัดตารางการผลิต
แบบรวมกันจะสูงขึ้น หากปริมาณความตองการสินคาเพิ่มข้ึนเมื่อเทียบกบักําลังการผลิต สิทธิพร 
และคณะ [20] ไดศึกษาเพื่อทําการปรับปรุงสมรรถภาพการสงมอบงานในโซอุปทานภายใน
อุตสาหกรรมการผลิต ซึ่งมีปญหาในการสงมอบสินคาใหลูกคาลาชา จึงประยุกตหลักการของ
แบบจําลองอางอิงการดําเนินงานในโซอุปทาน (Supply Chain Operation Reference Model, 
SCOR Model) และวิเคราะหการบวนการโดยประยุกตใช Integration Definition for Function 
Modeling (IDEF0) แผนผังการไหลเชื่อมโยงของกระบวนการ (Functional Flow Chart) และ การ
บริหารจัดการโครงการดวย CPM/PERT จากทั้งหมดนี้นํามาวิเคราะหความสัมพันธของกิจกรรม 
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เวลา และคุณคาดวย Process Activity Mapping ซึ่งทําใหสามารถกําจัดกิจกรรมที่เพิม่ตนทนุและ
ไมเกิดคุณคาได โดยไดทําการประยุกตใชกับการผลิตไกสุกแชแข็งสงออก พบวาเมื่อกําจัดกิจกรรม
ที่ไมกอใหเกิดคุณคาไดสามารถลดเวลานําไดคิดเปน 24.06% ตอมา         อัครวัฒน [21] ได
ประยุกตใชแนวคิดการจัดการโซอุปทานในกระบวนการพัฒนาตัวอยางและราคาของอุตสาหกรรม
สิ่งทอ โดยกระบวนการมีการเชื่อมโยงของลูกคา ฝายการตลาด ฝายออกแบบและคํานวณราคา 
ฝายจัดหาวัตถุดิบ และซัพพลายเออรทั้งภายในและภายนอก โดยอาศัยหลักการจัดทําผัง
กระบวนการธุรกิจดวย IDEF0 model และผังการไหลของกระบวนการทางธุรกิจซ่ึงผลจากการ
จําลองพบวา เวลานําของลูกคาเปาหมายลดลง ปริมาณงานระหวางทําลดลง ในขณะที่วัตถุดิบ
ระหวางกระบวนการคงคลังเพิ่มข้ึน จึงอาจตองมีการเพิ่มทรัพยากรในกระบวนการ จะชวยใหเพิ่ม
โอกาสทางธุรกิจ ลดเวลานํา ลดการแทรกแซงการผลิตและมีแผนการผลิตที่ดีข้ึน แตก็ควรมีการ
พิจารณาในการลงทุนจากการเก็บวิตถุดิบคงคลังระหวางผลิต 
    
        2.2.4 งานวิจยัดานการวางแผนทรัพยากรวสิาหกิจ 

   Huang, Xi และคณะ [22] ไดเสนอวิธีการเลือกใชงาน ERP สําหรับภาคการผลิต โดยใช
แบบจําลองการประเมินคาของกระบวนการคัดเลือก ERP ซึ่งแบบจําลองนี้สรางขึ้นมาจาก 
Balance Score Card; BSC, Benchmarking และ Analytical Hierarchy Process; AHP จาก
การนําไปทดลองใชพบวาใหผลที่ครอบคลุม และใชไดในทางปฏิบัติในการเลือกใช ERP ที่
เหมาะสม  และ Anon [23] เสนอการใช ERP กับโรงงานประกอบเชื่อมขนาดเลก็ ซึ่งมีประโยชนใน
ดานการ ลดเวลา ประหยัดตนทุน และชวยในการจัดการดานคงคลังของวัสดุสิ้นเปลือง โดยมี
ฟงกชันการใชงานที่เขามาดําเนินการไดแก การจัดหา การควบคุมคงคลัง การบริหารตนทุน การ
จัดลําดับการทํางาน จากงานวิจัยพบวารอยละ 13 จาก 1500 ตัวอยางยังไมมีระบบ ERP, ในขณะ
ที่รอยละ 8 มีแผนที่จะนํามาใชภายในระยะเวลา 1 ป ซึ่ง ทางบริษัท Technology Group 
International ผูพัฒนาโปรแกรมไดมีการพัฒนาโปรแกรมเฉพาะสําหรับโรงงานประกอบเชื่อม
ขนาดเล็กออกมาแลว เชน QuickBooks เปนตน 
  จากการศึกษาดานการนําซอฟตแวร ERP มาประยุกตใชกับองคกรในประเทศไทย โดย 
ชุษณา ณ นคร และคณะ [24] ไดสรุปประโยชนที่องคกรไดรับจากการนํา ERP ไปใชไดเรียงลําดับ
จากมากไปนอยไดแก มีการจัดการขอมูลที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น การประสานงานภายในดีขึ้น 
ผูบริหารมองภาพรวมชัดเจนขึ้น และพนักงานมีความพึงพอใจกับการทํางาน ตามลําดับ ซึ่งจะเห็น
ไดวาระบบสารสนเทศมีสวนชวยในดาน การจัดการขอมูล และการประสานงาน เปนหลัก ซึ่งจาก
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การสํารวจการพัฒนาระบบสารสนเทศ ERP ในประเทศไทย พบวาสําหรับในประเทศไทยแล
วระบบ ERP ไดเร่ิมนํามาใชในองคกรธุรกิจขนาดใหญ และเริ่มแพรหลายมากขึ้น รวมทั้งภาคธุรกิจ
ขนาดกลางและขนาดยอมหันมาใหความสนใจในการพัฒนาระบบสารสนเทศ และ ERP เปน
จํานวนมาก แตจากขอมูลของการพัฒนาระบบ ERP พบวา การศึกษาและการทําวิจัยเพื่อศึกษา
วิธีการและรูปแบบที่เหมาะสมสําหรับการนําระบบงาน ERP เขามาใชในในอุตสาหกรรมดานนี้ 
ควรมีแนวทางและวิธีการอยางเหมาะสม ซึ่งในปจจุบันการศึกษาและเผยแพรขอมูลในดานนี้ใน
ประเทศไทยยังมีไมมากนัก 
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บทที่ 3 

สภาพปจจุบันและปญหาของโครงการ 
 

3.1 ภาพรวมของโครงการกรณีศึกษา 

  โรงกลั่นน้ํามันในกรณีศึกษา ไดลงทุนในโครงการปรับปรุงคุณภาพน้ํามันเพื่อใหโรงกลั่นมี
ระบบการกลั่นที่ทันสมัยทําใหสามารถผลิตน้ํามันดีเซลและเบนซินไดในสัดสวนที่สูงขึ้นสอดคลอง
กับความตองการใชน้ํามันที่เพิ่มข้ึน ตามสภาวะเศรษฐกิจที่มีการเติบโตอยางตอเนื่องและชวยเพิ่ม
ขีดความสามารถในการแขงขันสงผลใหทางบริษัทมีรายไดเพิ่มมากขึ้น โดยมูลคาการลงทุน
ประมาณ 348 ลานเหรียญสหรัฐ ซึ่งโครงการนี้มีผลประโยชนดังนี้ 
 1. การดําเนินโครงการ จะชวยลดปริมาณการผลิตน้ํามันเตาลงจากรอยละ 31 ใหเหลือรอยละ 
9 ซึ่งจะทําใหโรงกลั่นมีประสิทธิภาพสูงเทียบเคียงกับโรงกลั่นอื่น 
 2. สรางผลตอบแทนการลงทุนที่สูงทําใหคาการกลั่นเพิ่มข้ึน สงผลใหรายไดกอนหัก ดอกเบี้ย 
ภาษี และคาเสื่อมราคา (EBITDA) เพิ่มข้ึน จากประมาณ 2,000 - 3,000 ลานบาท/ป เปน
ประมาณ 6,000 - 8,000 ลานบาท/ป  
 3. ชวยเพิ่มปริมาณการผลิตน้ํามันแกสโซฮอลและน้ํามันดีเซลที่มีคุณภาพสูงดีตอส่ิงแวดลอม
ตาม ขอกําหนดคุณภาพใหมของรัฐบาล ลดปริมาณกํามะถัน ซึ่งทําใหเกิดกาซซัลเฟอรไดออกไซด
อันเปนสาเหตุของฝนกรด 

รายละเอียดการปรับปรุงของโครงการมีดังตอไปนี้คือ หนวยกลั่นสุญญากาศ (Vacuum 
Distillation Unit) ขนาด 35,000 บารเรล/วัน หนวยแตกโมเลกุล (Hydro Cracking Unit) ขนาด 
25,000 บารเรล/วัน หนวยผลิตไฮโดรเจน (Hydrogen Plant) ขนาด 40 ลานลูกบาศกฟุต/วัน 
หนวยปรับปรุงคุณภาพกาซเชื้อเพลิง (Fuel Gas Treating Unit) ขนาด 15 KNm3/hr หนวย
ปรับปรุงคุณภาพน้ําปนเปอนกํามะถัน (Sour Water Stripping Unit) ขนาด  37 ตัน/ชั่วโมง หนวย
ผลิตกํามะถัน (Sulfur Recovery Unit) ขนาด 50 ตัน/วัน ติดตั้งหอแยกเรฟอรเมทเพิ่มในหนวยเพิ่ม
คาออกเทนใหกับน้ํามันเบนซิน (Catalytic Reforming Unit) ปรับเปลี่ยนสารเรงปฏิกิริยา 
(Catalyst) ในหนวยปรับปรุงคุณภาพน้ํามันดีเซล (Gas Oil Hydrodesulphurization Unit) ทั้ง 2 
หนวยเดิม ซึ่งรายละเอียดตางๆสามารถแสดงไดในผังกระบวนการในรูปที่ 3.1 
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หนวยปรับปรุงคุณภาพกาซเชื้อเพลิง 1 หนวย

หนวยปรับปรุงคุณภาพกาซเชื้อเพลิง 2 หนวย

หนวยปรับปรุงคุณภาพกาซหุงตม 2 หนวย

หนวยปรับปรุงคุณภาพน้ํามันแนฟธา 1 หนวย

หนวยปรับปรุงคุณภาพน้ํามันแนฟธา 2 หนวย

หน
วย
กล
ั่นน
้ําม
ันด
ิบ 2

หน
วย

หนวยแยกกาซ

หนวยปรับปรุงคุณภาพน้ํามันดีเซล  2 หนวย

หนวยปรับปรุงคุณภาพเคโรซีน 1 หนวย

หนวยรีฟอรเมอร 
2 หนวย

หอ
แย
กเร

ฟอ
รเม

ท 
2 ห

นว
ย

หนวยไอโซเมอไรเซชั่น 
1 หนวย

หนวยผลิตไฮโดรเจน
หน
วย
กลั่
นส
ุญญ

าก
าศ

หน
วย
แต
กโม

เลก
ุล

หนวยปรับปรุงคุณภาพน้ําปนเปอนกํามะถัน 1 หนวย

หนวยปรับปรุงคุณภาพน้ําปนเปอนกํามะถัน 2 หนวย

หนวยผลิตกํามะถัน 1 หนวย

หนวยผลิตกํามะถัน 2 หนวย

หนวยปรับปรุงคุณภาพกาซเชื้อเพลิง

กาซเชื้อเพลิงจากหนวยแตกโมเลกุล กาซไฮโดรเจนซัลไฟดเขาสูหนวยผลิตกํามะถัน

แนฟธา

เคโรซีน

ดีเซล
gas oil

แนฟธาหนัก

residue Vacuum gas oil

ไฮโดรเจนจากหนวย
ผลิตไฮโดรเจน

กาซหุงตม
แนฟธาเบา
แนฟธาหนัก

นํ้ามันดีเซล

กาซเชื้อเพลิงเขาสูหนวยปรับปรุง
คุณภาพเชื้อเพลิง

กาซไฮโดรเจนซัลไฟดจากหนวยปรับปรุงคุณภาพกาซเชื้อเพลิง

หนวยปรับปรุงคุณภาพน้ําปนเปอนกํามะถัน หนวยผลิตกํามะถัน

กํามะถันเหลว

น้ํามันดิบ

กาซเชื้อเพลิง

กาซหุงตม

กาซไฮโดรเจน

น้ํามันเตา

หนวยเพ่ิมคาออกเทน

แนฟธาเบา

น้ํามันดีเซล

เคโรซีน

น้ํามันเคร่ืองบิน

น้ําที่มีกํามะถันปนเปอน
จากกระบวนการผลิต

หนวยปจจุบัน

หนวยที่มีการติดต้ังเพิ่ม

หนวยที่มีการปรับปรุง

น้ํามันเบนซิน

น้ํามันเบนซิน

น้ํามันเบนซิน

 
 
 

รูปที่ 3.1 ผังกระบวนการผลติน้ํามนัและการปรับปรุงของโครงการ 
 
 
 
 
3.2 สภาพปจจุบันและปญหาของโครงการ 

  จากการสํารวจและเก็บขอมูลของกรณีศึกษาพบวา โครงการกอสรางโรงกลั่นน้ํามัน
ประกอบดวยงานตางๆ เชน งานโยธาและอาคาร งานโครงสราง งานอุปกรณ งานทอ งานไฟฟา 
งานเครื่องวัดและควบคุม งานเคลือบสี และงานฉนวน  เปนตน ซึ่งมีสัดสวนปริมาณงานที่แตกตาง
กัน ตามรูปที่ 3.2 จากผลการปฏิบัติงานที่ผานมาพบวาคาเบี่ยงเบนจากแผนดําเนินงานของแตละ
งานในชวงเวลาตั้งแต 13 ก.พ. - 14 พ.ค. 2551 เปนไปตามรูปที่ 3.3 เมื่อพิจารณารวมกับสัดสวน
ปริมาณงานพบวางานทอมีเปอรเซ็นตถวงน้ําหนักอยูในระดับสูงถึง 23 เปอรเซ็นต แตกลับมี
แ น ว โ น ม ข อ ง ค ว า ม
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แผนการดข

งานโครงสราง
11%

งานอุปกรณ
17%

งานทอ
23%

งานไฟฟา
10%

งานเครื่องวัด
และควบคุม    

10%

งานฉนวน
3%

งานเคลือบสี
2%

งานโยธา
และอาคาร

24%

      
             

รูปที่ 3.2 แสดงเปอรเซ็นตถวงน้าํหนักปริมาณงานในโครงการกอสรางโรงกลั่นน้ํามัน 
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วันท่ีเก็บขอมูล(13/02/08-14/05/08)
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โครงสราง
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ระบบวัดคุม

งานฉนวน

งานเคลือบสี

รวม

 
 

รูปที่ 3.3 เปอรเซ็นความเบี่ยงเบนจากแผนดําเนนิงานของแตละงานในชวงเวลาตัง้แต 
13 ก.พ. - 14 พ.ค. 2551 
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แนวโนมของความลาชากวาแผนการดําเนินงานสูงที่สุด ดังนั้นงานกอสรางระบบทอจึงเปนงานที่มี
ผลกระทบสูงตอความกาวหนาของโครงการโดยรวมและทําใหเกิดความลาชากวาแผนการ
ดําเนินงานซึ่งความลาชาดังกลาวอาจทําใหเกิดความสูญเสียโอกาสถึงประมาณวันละ 20 ลาน
บาท เพื่อเปนการแกปญหาจึงไดศึกษาลึกลงไปในกระบวนการกอสรางระบบทอโรงกลั่น ดังรูปที่ 
3.4 ซึ่งเริ่มจาก การจัดหาวัตถุดิบ (Material procurement) โดยวัตถุดิบสําหรับการผลิตในที่นี้คือ 
หนาแปลน (Flange) ขอตอ (Fitting) และทอ (Pipe) เปนตน ดังแสดงในรูปที่ 3.5 ถึง 3.7 ซึ่งจัดสง
ใหโดย ผูจัดสงวัตถุดิบ หลังจากนั้นวัตถุดิบจะถูกสงเขาสูกระบวนการผลิตชิ้นงานทอข้ึนรูป (Pipe 
spool production) ที่โรงงานขึ้นรูป (Pre-fabrication shop) โดยทําการขึ้นรูปตามแบบไอโซเมท
ริกซ (Isometric drawing) ที่ทําการออกแบบไวแลวดังแสดงในรูปที่ 3.8  ซึ่งภายในกระบวนการ
ผลิตชิ้นงานทอข้ึนรูปประกอบไปดวย งานตัด (Cut) งานประกอบ (Fit-up) งานเชื่อม (Weld) ดังรูป
ที่ 3.9การตรวจสอบโดยไมทําลาย (NDT) การอบดวยความรอนหลังงานเชื่อม (Post Weld Heat 
Treatment: PWHT) (เฉพาะกรณีที่ระบุวาตองทํา) การเตรียมผิวโดยการพนทรายหรือผงขัด 
(Sand or Grit blast) และงานเคลือบสี (Painting) หลังจากนั้นจะนําไปเก็บเพื่อที่พืน้ทีจ่ดัเกบ็ดงัรูป
ที่ 3.10 หลังจากนั้นจะขนสงใหกับหนางานกอสรางเพื่อทําการติดตั้งตอไปการขนสงซึง่สวนใหญจะ
ใชรถบรรทุกเทลเลอรเปนพาหนะที่ใชในการขนสง ดังรูปที่ 3.11 สวนงานติดตั้งหนางานกอสรางนัน้
เร่ิมจากการติดตั้งนั่งราน (Scaffold) และยกขึ้นประกอบตอเนื่องกันเปนสวนๆ และเชื่อมตอ
ระหวางชิ้นงานทอข้ึนรูปดังรูปที่ 3.12 และเชนเดียวกันกับตอนขึ้นรูปจะตองมี การตรวจสอบโดยไม
ทําลาย (Non Destructive Testing: NDT) และอบดวยความรอนหลังงานเชื่อม (PWHT) (เฉพาะ
กรณีที่ระบุวาตองทํา)  หลังจากนั้นจะทําการประกอบ ฐานรองรับทอ (Pipe Support) และทดสอบ
ความดัน (Pressure Test) เก็บความเรียบรอยของงานสี หรือกรณีสําหรับทอที่มีฉนวนก็จะทําการ
หุมฉนวนตอมา ตามลําดับ เพื่อเตรียมเขาสูกระบวนการเตรียมเดินระบบตอไป (Commissioning, 
Start-up)  
  จากภาพรวมของกระบวนการผลิต งานวิจัยนี้จึงวิเคราะหปญหาความลาชาของงาน
กอสรางระบบทอโดยเริ่มจากงานติดตั้งระบบทอ ซึ่งทํางานไดนอยกวาแผนที่วางไว ดังแสดงในรูป
ที่ 3.13 จากการสอบถามผูควบคุมงานและผูปฏิบัติงานในพื้นที่พบวา การที่งานเชื่อมประกอบที่
หนางานกอสรางทําไดนอย เนื่องมาจากตองรอชิ้นงานทอขึ้นรูป (Pipe Spool) จึงเก็บขอมูล
เพิ่มเติมคือขอมูลอุปสงคและอุปทานระหวางหนางานกอสรางและผูผลิตชิ้นงานทอข้ึนรูปดังแสดง
ในรูปที่ 3.14 พบวามีปญหาชิ้นงานสงใหไมพอกับความตองการเกิดขึ้นจริง  
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รูปที่ 3.4 ผังการไหลของกระบวนการกอสรางระบบทอโรงกลั่น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.5 ตัวอยางหนาแปลนใชเปนสวนประกอบในงานระบบทอ 
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รูปที่ 3.6 ตัวอยางขอตอทอประเภทของอ 90° ใชเปนสวนประกอบในงานระบบทอ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 รูปที่ 3.7 ตัวอยางทอตรงที่ใชเปนสวนประกอบในงานระบบทอ 
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รูปที่ 3.8 สภาพภายในโรงงานขึ้นรูป (Pre-fabrication shop)  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.9 การเชื่อมทอโดยใชชางฝมือและอปุกรณเครื่องเชื่อมในการเชือ่ม 
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รูปที่ 3.10 สภาพพื้นที่จัดเกบ็ชิ้นงานทอข้ึนรูปที่รอการติดตั้ง 

 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 3.11 การขนสงชิ้นงานทอข้ึนรูปไปยังพื้นที่จัดเก็บและพื้นที่ติดตั้ง 
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รูปที่ 3.12 การยกติดตั้งชิ้นงานทอข้ึนรูปทีผ่ลิตเสร็จจากโรงงานเขากับวัสดุอุปกรณทีห่นางาน 

 
 
 
 
3.3 การวิเคราะหปญหาของกระบวนการผลิต 

  จากภาพรวมของกระบวนการและปญหาดังที่ไดกลาวไปแลวขางตน จึงอาจสันนิษฐานได
วาปญหานาจะมีสาเหตุจากกระบวนการจัดหาและกระบวนการผลิตชิ้นงานทอข้ึนรูป แตเมื่อ
พิจารณาจากขอมูลการจัดสงวัสดุสวนหนึ่งดังรูปที่ 3.15 พบวาวัสดุสวนใหญสงไดทันตามตองการ
ใชงานมีเพียงสวนนอยเทานั้นที่ชากวาความตองการ (ขอมูล ณ. วันที่ 21 ก.พ. 2551) แสดงวา
ปญหาอาจเกิดขึ้นมาจากกระบวนการผลิตและจัดสงชิ้นงานทอข้ึนรูป เมื่อวิเคราะหการผลิตดังรูป
ที่ 3.16 ซึ่งเปนขอมูลเปรียบเทียบปริมาณงานเชื่อม (DB) ที่ผลิตทอข้ึนรูปเทียบกับแผนการผลิต จะ
พบวาปริมาณงานเชื่อมจากการขึ้นรูปสามารถทําไดใกลเคียงกับแผน จึงเปนที่สังเกตวาไมนาจะ
เปนปญหาที่มาจากกําลังการผลิต แตเมื่อพิจารณาจากรูปที่ 3.17 ซึ่งเปนขอมูลเปรียบเทียบ
ป ริ ม า ณ ง า น เ ชื่ อ ม  DB ที่ ทํ า เ ส ร็ จ เ ที ย บ กั บ กั       
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         บ 
รูปที่ 3.13 กราฟแสดงปริมาณงาน (DB) ที่ติดตั้งในพื้นที่กอสรางสะสมเทียบกับแผนงานชวงเวลา

ตั้งแต 23 ม.ค. - 14 พ.ค. 2551 
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รูปที่ 3.14 กราฟแสดงการเปรียบเทียบระหวางอุปสงคและอุปทานของชิ้นงานทอข้ึนรูปในชวงเวลา
ตั้งแต 23 ม.ค. - 14 พ.ค. 2551 
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รูปที่ 3.15 กราฟแสดงการจดัสงวัสดุทอโดยเปรียบเทยีบวันที่ตองการใชงานและวนัทีรั่บของ 
 (ขอมูล ณ. วันที ่21 ก.พ. 2551) 
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รูปที่ 3.16 กราฟแสดงปริมาณงาน (DB) ที่ผลิตขึ้นรูปสะสมเทยีบกับแผนการผลิต 
ชวงเวลาตัง้แต 23 ม.ค.-14 พ.ค. 2551 
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ปริมาณเชื่อม (DB) ที่ทําเสร็จกับลําดับงานของการติดตั้ง พบวาปริมาณงานเชื่อม (DB) ที่ทําเสร็จ
ไมเปนไปตามลําดับงานของการติดตั้งและจากการดูงานพบวามีชิ้นงานทอข้ึนรูปเปนจํานวนมาก
ผลิตเสร็จรออยูที่ลานจัดเก็บ จึงทําใหมองเห็นสภาพของปญหาไดชัดเจน คือ งานผลิตชิ้นงานทอ
ขึ้นรูปดําเนินการผลิตไมตรงกับความตองการของงานติดตั้งที่หนางานกอสราง 
  ความตองการของหนางานกอสรางหรือลําดับของการติดตั้ง ถูกวางแผนจากเกณฑหลัก
สามขอกลาวคือจะทําการติดตั้งชิ้นสวนทอข้ึนรูปได 1) ชิ้นงานที่สงจะตองเปนไปตามลําดับ
ความสําคัญของแผนงานเดนิระบบกระบวนการผลิต ซึ่งระบุในแผนงานรวม 2) ชิ้นงานจะสามารถ
ติดตั้งไดกับอุปกรณหรือ บนโครงสรางที่แลวเสร็จและติดตั้งนั่งรานแลวเทานั้น 3) ชิ้นงานจะตอง
เปนสวนที่ตอเนื่องกัน ซึ่งถาการผลิตและจัดสงไมสอดคลองกับเกณฑดังกลาวนี้จะไมสามารถที่จะ
ติดตั้งไดและตองรอจนกวาเงื่อนไขจะสมบูรณ 
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รูปที่ 3.17 กราฟแสดงปริมาณงาน (DB) ที่ทาํเสร็จเทยีบกับลําดับงานของการติดตั้ง  
(ขอมูล ณ. วันที่ 28 เม.ย. 2551) 

  
  การผลิตชิ้นงานทอข้ึนรูปที่ไมเปนไปตามลําดับและความตองการที่สอดคลองกับหนางาน
กอสรางอยางแทจริงนั้นมีสาเหตุมาจากการสื่อสารดานขอมูล และการดําเนินงานที่ไมประสานกัน
ระหวางองคกรเนื่องจาก ข้ันตอนการกอสรางระบบทอมีหลายขั้นตอนและในแตละขั้นตอนมี
ผูรับเหมายอยที่แตกตางกัน ระบบขอมูล การสื่อสาร และการประสานงานกันในแตละขั้นตอนจึงมี
ความยุงยากซับซอนและมักมีความผิดพลาดเกิดขึ้นเสมอ ทําใหการควบคุมการผลิตดําเนินไปไม
ตรงกับความตองการติดตั้งและระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการโครงการที่ใชอยูปจจุบัน ก็
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พิจารณางานแยกเปนสวนๆ ดัง เชน ระบบบริหารงานกอสราง (Construction administration 
system) ระบบวางแผนงานกอสราง (Construction planning system) ระบบรายงานการกอสราง 
(Construction reporting system) ระบบควบคุมงาน (Construction control system) ระบบ
ควบคุมวัสดุ (Construction material control system) เปนตน จึงไมเอ้ือตอการประสานงาน
กระบวนการผลิตโดยเฉพาะอยางยิ่งเมื่อมีผูรับเหมาหลายรายที่ทํางานแตกตางกัน 
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 บทที่  4  

แนวคิดการปรับปรุงกระบวนการทํางาน 
 

 จากผลการวิเคราะหปญหาดังที่กลาวมาพบวาปญหาในการผลิตชิ้นงานทอข้ึนรูปไม
เปนไปตามความตองการที่สอดคลองกับหนางานกอสราง ซึ่งมีสาเหตุมาจากกระบวนการทํางานที่
ไมประสานกันระหวางองคกร ซึ่งในการปรับปรุงกระบวนการทํางานนั้นจะตองมีการวิเคราะหและ
ทําความเขาใจกระบวนการทํางานปจจุบันอยางละเอียดโดยใชความรูดานการกอสรางระบบทอ
สําหรับโรงกลั่นน้ํามันและหลักการบริหารโครงการ เมื่อพิจารณาการดําเนินงานของการกอสราง
ระบบทอที่มีผูรับเหมาหลายรายจะพบวามีลักษณะคลายกับโซอุปทาน ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงมี
แนวคิดในการนําโซอุปทานมาใชในการแกปญหาโดยการนํากระบวนการทํางานนี้ไปพิจารณาใน
กรอบความคิดโซอุปทานเพื่อใหเกิดความเขาใจในความสัมพันธกันของกระบวนการตางๆของการ
ดําเนินงานและหลังจากนั้นก็จะสามารถปรับปรุงโดยการปรับกระบวนการใหเขากับโซอุปทานได
ตอไป โดยกระบวนการเหลานี้สามารถนําไปเปนแนวทางสําหรับปรับใชไดกับระบบสารสนเทศเพื่อ
การจัดการงานกอสรางระบบทอ หรือดัดแปลงใหเขากับระบบสารสนเทศโซอุปทานที่มีสําเร็จอยู
แลวในทองตลาดเพื่อการประสานงานระหวางผูรับเหมาที่มีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนตอไป  
 
4.1 การวิเคราะหกระบวนการโดยละเอียด 

เมื่อทําการศึกษาลงรายละเอียดในกระบวนการทํางานสามารถสรุปเปนผังกระบวนการได
ตามรูปที่ 4.1 พบวากระบวนการนี้มีปญหาดานการสื่อสารดานขอมูลและความเชื่อมโยงในการ
ติดตอประสานงาน จากผังกระบวนการพบวาหนวยงานกอสรางระบบทอ (Piping construction 
team) ตองสงแผนและลําดับความสําคัญของการติดตั้งทอใหกับสวนวางแผนการผลิต 
(Production plan) และจะตองอัพเดตการเปลี่ยนแปลงอยูเสมอ ตอจากนั้นสวนวางแผนการผลิต
จะมีหนาที่ควบคุมการผลิตตอเนื่อง ตั้งแตการขอแบบชิ้นงานทอ (Isometric piping drawing) เบกิ
วัตถุดิบเพื่อผลิต ถาแบบหรือวัตถุดิบไมพรอมก็จะมีกระบวนการในการประสานงานตอเนื่องไปยัง
หนวยงานที่รับผิดชอบ เชน ถาวัสดุยังไมไดรับ ก็จะสงเรื่องไปที่สวนจัดหาวัสดุ เพื่อดําเนินการให 
หรือ ถาแบบการผลิตยังไมแลวเสร็จ ก็จะติดตามไปที่สวนวิศวกรรมที่ทําหนาที่รับผิดชอบในการ
ออกแบบใหรับทราบและดําเนินการให เชนเดียวกันหลังจากนั้นก็สงเขาสูกระบวนการผลิตโดยเริ่ม
จาก งานตัดประกอบเชื่อม งานตรวจสอบ และงานเคลื่อบสี จนกระทั่งแลวเสร็จและจัดสงไปเก็บที่
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พื้นที่จัดเก็บชั่วคราว โดยกระบวนการตางๆยังไมเชื่อมโยงเขาดวยกันอยางตอเนื่องและเปนลําดับ 
 เมื่อหนวยงานดานการติดตั้งตองการติดตั้งก็จะขอชิ้นงานทอข้ึนรูป จะไมไดรับขอมูลจาก
ผูดูแลพื้นที่จัดเก็บชั่วคราววาผลิตแลวเสร็จหรือไม ทําใหในบางครั้งตองตรวจสอบกลับไปใน
กระบวนการผลิตวาอยูระหวางขั้นตอนใดซึ่งก็ยังไมมีการบันทึกที่ครบถวน ดังนั้นจะเห็นไดวาขอมูล
แผนการผลิตจําเปนที่จะตองปรับใหทันสมัยตามสภาวะความตองการของการติดตั้งหนางาน
กอสรางอยูเสมอเพื่อใหสามารถทํางานติดตั้งไดตอไป 
 
4.2 กระบวนการทํางานในกรอบความคิดโซอุปทาน 

จากสภาพปญหาและการดําเนินงานสามารถนํามาเขียนเปนกระบวนการโซอุปทานของ
งานกอสรางระบบทอในโรงกลั่นนํ้ามันไดดังรูปที่ 4.2 เพื่อใชเปนแนวทางในการปรับปรุง
กระบวนการทํางาน โดยกระบวนการมีลักษณะที่สําคัญคือ มีขั้นตอนตางๆที่ตอเนื่องกันโดย
วัตถุดิบจะไหลผานกระบวนการตั้งแตตนจนสงมอบใหพื้นที่กอสรางและดําเนินการติดตั้ง 
สวนขอมูลตางๆระหวางการดําเนินการจะไหลจากความตองการของพื้นที่กอสรางสงยอนกลับไป
ยังกระบวนการตางๆ เพื่อใหกระบวนการตางๆทํางานเพื่อใหตอบสนองตอความตองการไดอยาง
รวดเร็ว จากกระบวนการดังกลาวดําเนินการโดยผูเกี่ยวของหลายฝายประกอบดวย 

- ผูจัดสงวัตถุดิบ คือ ผูขายวัตถุดิบใหกับโครงการซึ่งไดจากการจัดหาซึ่งมีหลายรายแตกตาง
กันตามชนิดและประเภทวัสดุที่ตองการใชงาน  

- ฝายจัดหาวัสดุ คือ สวนที่มีหนาที่ในการจัดหาวัสดุใหกับโครงการเพื่อใชในการผลิตและ
กอสรางโดยจะดําเนินการโดยผูรับเหมาหลัก 

- ผูผลิตชิ้นงานทอข้ึนรูป คือ ผูรับข้ึนรูปช้ินงานทอในโรงงานที่มีเครื่องมือและอุปกรสําหรับใช
ในการผลิตและขึ้นรูป ซึ่งจะดําเนินการโดยผูรับเหมายอย  

- การจัดเก็บชิ้นงานที่ผลิตแลวเสร็จ จะเก็บในพื้นที่วางมีบริเวณกวางพอสําหรับเก็บชิ้นงานทอ
ข้ึนรูปที่ผลิตแลวเสร็จ ซึ่งมีหลายบริเวณ ดําเนินการโดยผูรับเหมายอย 

- การจัดสงชิ้นงาน จะขนสงโดยรถบรรทุกเทลเลอร และรถเครน ดําเนินการโดยผูรับเหมายอย 
- พื้นที่กอสรางจัดการโดยการวางแผนงานของเจาของโครงการ ผูรับเหมาหลักและผูรับเหมา

ยอย                    
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รูปที่ 4.1 ผังการไหลของกระบวนการกอสรางระบบทอทีไ่ดจากการวเิคราะห 
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รูปที่ 4.2 กระบวนการโซอุปทานของงานกอสรางระบบทอโรงกลั่นน้ํามนั  

 

  4.3 แนวทางการปรับกระบวนการทํางาน 

        จากแนวคิดในการแกปญหาดานการสื่อสารดานขอมูลและความเชื่อมโยงในการติดตอ
ประสานงานที่ไดกลาวไปแลวนั้น งานวิจัยนี้จึงออกแบบแนวทางการดําเนินงานโดยปรับ
กระบวนการผลิตเขากับโซอุปทาน โดยแบงเปนกลุมงานตางๆ ดังแสดงในรูปที่ 4.3 ไดแก  

- การวางแผนและออกแบบทางวิศวกรรม (Engineering planning & design) เปนกลุม
ของกระบวนการออกแบบและสงแบบเพื่อการผลิต ตลอดจนการวางแผนทางวิศวกรรมให
สอดคลองกบักระบวนการผลิต 

- การวางแผนความตองการวัตถุดิบ (Material requirement planning) เปนกลุมของ
กระบวนการจัดหาวัสดุใหสอดคลองกับความตองการผลิตและติดตั้ง 

- การวางแผนและกําหนดตารางการผลิตชิ้นงานทอข้ึนรูป (Pipe spool planning & 
scheduling) เปนกลุมของกระบวนการวางแผนและจัดตารางการผลิต 

- การบริหารพื้นที่จัดเก็บ (Storage area management) เปนกลุมของกระบวนการบันทึก
และควบคุมการจัดเก็บ 

- การวางแผนการขนสง (Transport planning) เปนกลุมของกระบวนการกําหนดเสนทาง
การและตารางเวลาของการขนสงชิ้นงานทอข้ึนรูปใหกับหนางาน  

- การติดตั้งระบบทอและความตองการในการติดตั้ง (Pipe spool installation scheduling 
and demand) เปนกลุมของกระบวนการวางแผนและติดตั้งชิ้นงานทอขึ้นรูปที่พื้นที่
กอสราง 
กลุมงานตางๆเหลานี้ คือหนวยงานที่มีไวสําหรับดําเนินงานซึ่งสามารถนําไปใชเปนโมดูล

ในระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการงานกอสรางระบบทอ เมื่อวิเคราะหกระบวนการนี้ในกรอบ
ความคิดโซอุปทานจะไดดังรูปที่ 4.4 โดยโมดูลเหลานี้สามารถนําไปประยุกตใชในการสราง
ฐานขอมูล และระบบ 

จัดสงวัตถุดิบ ฝายจัดหา การดําเนินการ
ผลิต Pipe Spool การจัดเก็บ การจัดสง

การไหลของวัตถุดิบ

การไหลของขอมูล

ผูรับเหมายอย ผูรับเหมายอย ผูรับเหมายอยผูรับเหมาหลักผูสงวัตถุดิบ

พื้นที่กอสราง

เจาของโครงการ
ผูรับเหมาหลัก
ผูรับเหมายอย
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Accept ?
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Site condition available 
for install? 

Accept ?
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Area confirm

No

Pipe spool must be at 
site 1 day in advance of 

erection date and 
checked properly

No

Yes

Rework

Rework
No

Cutting fit up welding 

Piping construction team 
send spool installation 

plan & priority 

Request ISO drawing 
from engineering 
document control

Pipe spool production

Available? YesNo

Material request from 
material control

Available?
YesNo

Accept?
Yes

No

PWHT?
No

Yes

Sand blast and painting 

Transport completed 
spool to storage area

Finished ?

Spool request list to 
production team

No

Yes

Spool release from storage 
area, final inspection

ISO drawing transmittal 
sending

Material delivery to shop

Engineering team 
revise plan & 

prepare drawing as 
request (urgent)

Purchasing team 
revise plan & 

prepare material as 
request(urgent)

NDT Repair

PWHT NDT

Plan demand
Revise 

production 
plan

Actual demand

Production 
plan

Storage area

Material incoming 
inspection

Yes

Rectify

Fit-up inspection

Note;
NDT (Non Destructive Testing): Welding inspection as 

per requirement visual inspection UT, PT, RT etc.

NDT 

YesAccept ?

No

Yes PWHT NDT

Next process for 
commissioning

Engineering planning & 
design

Material requirement 
planning

Pipe spool production 
scheduling 

Pipe spool production planning 

Storage area management

Transport planning

Pipe spool demand 

Pipe spool installation 
scheduling 

Transport planning

 

รูปที่ 4.3 การแบงโมดูลตามผังการไหลของกระบวนการกอสรางระบบทอ 
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รูปที่ 4.4 โมดูลสําหรับการวางแผนงานในงานกอสรางระบบทอโรงกลัน่น้าํมนัในกรอบความคิด 

โซอุปทาน  
      
สารสนเทศโซอุปทาน ซึ่งมีลักษณะเปนโมดูลตางๆ โดยแบงเปนหมวดหมูพื้นฐานคือ Engineering 
Procurement Production Storage Distribution และ Site construction จากหมวดหมูพื้นฐาน
เหลานี้ จะมีโมดูลตางๆอยูภายในดังที่ไดกลาวมาแลว และยังสามารถมีโมดูลยอยลงไปอีกสําหรับ
รองรับงานประเภทตางๆที่ตองการเฉพาะดานไดตอไปอีก โดยมีการไหลของขอมูลแบบสงผานและ
เชิงวิเคราะหระหวางหมวดหมูตางๆ ที่ครอบคุมการทํางานของกระบวนการที่ตองการไดทั้งระบบ
โดยผูที่เกี่ยวของกับกระบวนการสามารถเขามาใชงานได จากลักษณะของโมดูลดังกลาวนี้สามารถ
ที่จะมีแนวทางในการดัดแปลงใหเขากับระบบสารสนเทศโซอุปทานที่มีสําเร็จอยูแลวในทองตลาด
ซึ่งคาดการณไดวาจะทําใหการสื่อสารระหวางผูรับเหมามีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนทําใหลดปญหาดาน
การสื่อสารและการประสานงาน สงผลใหการผลิตและจัดสงชิ้นงานทอข้ึนรูปเปนไปไดตามความ
ตองการ  
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บทที่ 5 

การวิเคราะหและเปรียบเทียบกระบวนการในกรณีศึกษาที่ไดจากการปรับปรุง 

 

จากที่ไดทําการปรับปรุงกระบวนการทํางานเพื่อเปนแกปญหาดานการสื่อสารขอมูลและ
ความเชื่อมโยงในการติดตอประสานงาน โดยวิเคราะหผังการไหลของกระบวนการกอสรางระบบ
ทอซึ่งไดออกแบบสําหรับการดําเนินงานของผูรับเหมาหลายรายที่มีความสัมพันธดานการสื่อสาร
ขอมูลและการประสานงานกันแบบโซอุปทาน โดยปรับกระบวนการและแบงเปนกลุมงานตางๆเปน
แบบโซอุปทาน ซ่ึงดําเนินงานโดยใชกับโมดูลในระบบสารสนเทศโซอุปทาน เมื่อนํากระบวนการมา
ปรับใหอยูในรูปแบบโมดูลสําหรับการวางแผนงานกระบวนการกอสรางระบบทอในกรอบความคิด
โซอุปทาน จะทําใหกระบวนการทํางานหลัก (Key Business Process) เปลี่ยนแปลงไป โดยจะ
พิจารณากระบวนการที่สําคัญและสงผลโดยกับปญหาที่เกิดขึ้นในกรณีศึกษาคือ กระบวนการรอง
ขอและไดรับชิ้นงานทอข้ึนรูป (Pipe Spool Request and Receipt) และ กระบวนการผลิตชิ้นงาน
ทอข้ึนรูป (Pipe Spool Production) มาเปรียบเทียบกระบวนการเหลานี้ระหวางกอนและหลังการ
ปรับกระบวนการ       
 
5.1 การวิเคราะหกระบวนการทาํงานหลัก (Key Business Process Analysis)                                                 

     5.1.1 กระบวนการรองขอและไดรับชิ้นงานทอขึ้นรูป (Pipe Spool Request and 
Receipt)  

กระบวนการรองขอและไดรับชิ้นงานทอข้ึนรูป เปนกระบวนการหลักที่มีความสําคัญโดยมี
หนาที่ในการแจงขอมูลความตองการติดตั้ง และคนหาตลอดจนนําสงชิ้นงานเพื่อการติดตั้ง ซึ่งเปน
กระบวนการที่ตองมีการประสานงานและการสื่อสาร รวมไปถึงการดําเนินงานระหวางหลาย
หนวยงานกลาวคือ 

1. ผูรับเหมาหลัก (Main Contractor) คือผูรับเหมางานกอสรางทั้งหมดจากผูวาจางที่เปน
เจาของโครงการ ตอจากนั้นจะวาจางผูรับเหมาชวง (Subcontractor) เพื่อมาทํางานประเภทตางๆ 
โดยจะผูรับเหมาหลักจะเปนผูควบคุมงานผูรับเหมาชวงเพื่อใหทํางานไดตามแผนงาน 
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2. ผูรับเหมาชวงงานติดตั้ง (Installation Subcontractor) เปนสวนที่ทําหนาที่ในการติดตัง้
ระบบทอโดยการประกอบชิ้นงานทอข้ึนรูปเขาดวยกันที่หนางานกอสรางซึ่งโดยปกติจะมีอยูหลาย
รายดวยกันขึ้นอยูกับผูรับเหมาหลักจะเปนผูวาจางใหเพียงพอกับงานที่ไดรับ 

3. ผูรับเหมาชวงงานขนสง (Transportation Subcontractor) มีหนาที่ขนสงชิ้นงานทอข้ึน
รูปจากโรงงานผลิตไปยังหนางานกอสราง  

4. ผูรับเหมาชวงผลิตทอข้ึนรูป (Fabrication Subcontractor) คือผูรับเหมาที่ผลิตขึ้นรูป
ชิ้นงานที่โรงงานอาจหรืออาจกลาวไดวาเปนโรงงานผูผลิตชิ้นงานทอข้ึนรูป  

5. สวนพื้นที่จัดเก็บ (Storage Area Section) มีหนาที่ในการเก็บรักษาชิ้นงานทอข้ึนรูป
หลังจากการผลิตและรอการจัดสงใหกับพื้นที่หนางานเพื่อติดตั้ง 

กระบวนการทํางานเดิมที่ใชดําเนินงานดังแสดงในรูปที่ 5.1 เร่ิมตนจาก กระบวนการที่ 1 
คือ ผูรับเหมาชวงงานติดตั้ง ทําการสํารวจพื้นที่หนางานและทํารายการระบบทอที่สามารถตดิตัง้ได
โดยการนําแบบวาดมาทําสัญลักษณสีบนชิ้นสวนที่ตองการใชติดตั้ง ตอจากนํามาจัดทํารายการ
ทอข้ึนรูปที่ตองการนํามาติดตั้งและสงใหกับผูรับเหมาหลัก ตามกระบวนการที่ 2 เพื่อตรวจสอบ
แกไขและรับรองกอนที่จะสงรายการดังกลาวใหกับผูรับเหมาชวงผลิตทอข้ึนรูปและสวนพื้นที่
จัดเก็บ เพื่อคนหาชิ้นงานทอข้ึนรูปตามรายการดังกลาว โดยในกระบวนการที่ 3 ผูรับเหมาชวงผลิต
ทอข้ึนรูปนํารายการที่ไดรับไปติดตามตรวจสอบลงไปในขั้นตอนตางๆวาอยูในขั้นตอนใด ถาพบอยู
ในระหวางการผลิตก็จะยายลําดับการผลิตขึ้นไปทํากอนจนเสร็จ และแจงไปยังผูรับเหมาชวงงาน
ขนสงใหขนสงไปยังหนางานเพื่อติดตั้ง แตถาตรวจสอบแลวไมพบชิ้นงานใดตามรายการที่สงมาอยู
ระหวางการผลิตก็จะแจงกลับไปยัง ผูรับเหมาหลักเพื่อคนหาในที่อ่ืนๆตอไป  สวนพื้นที่จัดเก็บใน
กระบวนที่ 4 เมื่อไดรับรายการทอข้ึนรูปที่ตองการจากผูรับเหมาหลักเชนเดียวกับผูรับเหมาชวงผลติ
ทอข้ึนรูปแลว ก็จะมอบหมายใหพนักงานที่ดูแลพื้นที่คนหาในทุกบริเวณที่จัดเก็บ ถาพบชิ้นงานใด
ตามรายการก็จะแจงให ผูรับเหมาชวงงานขนสงดําเนินการขนสงไปยังหนางานกอสราง แตถา
คนหาไมพบก็จะแจงกลับไปยังผูรับเหมาหลักเพื่อคนหาในที่อ่ืนๆตอไปเชนกัน สําหรับกระบวนการ
ที่ 5 จะเปนสวนของงานดานการขนสงชิ้นงานทอข้ึนรูปไปยังหนางาน เมื่อผูรับเหมาชวงงานขนสง
ไดรับแจงจาก ผูรับเหมาชวงผลิตทอข้ึนรูป หรือสวนพื้นที่จัดเก็บ ก็จะจัดเตรียมการขนสงและ
เตรียมเอกสารขอนําวัสดุเขาพื้นที่ หลังจากนั้นทําการบรรจุชิ้นงานและยกขึ้นรถบรรทุกจัดสงไปยัง
หนางานกอสรางเมื่อไดรับการยืนยันใหเขาพื้นที่ได เมื่อชิ้นงานมาถึงก็จะมีการตรวจรับและยกขึ้น
ประกอบ  
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จากกระบวนการที่กลาวมาทั้งหมดนั้นมีขอบกพรองอยูหลายอยางดังนี้ คือในการสํารวจ
หนางานและทํารายการระบบทอในกระบวนการที่ 1 และ 2 นั้นไมมีการบันทึกและตรวจสอบอยาง
เปนระบบทําใหเกิดปญหาการทํารายการผิดพลาด เชน รายการซ้ําซอน ไมตรงตามลําดับ
ความสําคัญ และ ทํารายการไดลาชา ตอมาในการคนหาชิ้นงานทอข้ึนรูปในกระบวนการที่ 3 และ 
4 เปนไปอยางยุงยากและลาชาเนื่องจากไมมีขอมูลสถานะของชิ้นงานทอข้ึนรูปแตละรายการที่สง
มาใหจึงไมทราบวาชิ้นงานทอข้ึนรูปแตละชิ้นกําลังอยูในกระบวนการผลิตที่โรงงานผลิตหรือไดทํา
การผลิตแลวเสร็จและอยูในพ้ืนที่จัดเก็บ จึงตองสงเอกสารเปน 2 ชุดสงใหทั้งผูรับเหมาชวงผลิตทอ
ขึ้นรูป และ สวนพื้นที่จัดเก็บเพื่อดําเนินการคนหา ซึ่งการคนหาในแตละรายการตองใชเวลานาน
เนื่องจากไมมีรายละเอียดของชิ้นงานทอข้ึนรูปวาอยูระหวางการผลิตหรือจัดเก็บอยูในบริเวณใด 
นอกจากนั้นปญหาสําคัญที่เกิดขึ้นเปนเรื่องของลําดับการทํางาน จากการที่ทาง ผูรับเหมาชวงงาน
ติดตั้ง มีความตองการใชงานตามลําดับงานอยางไร ไมมีระบบการสื่อสารใดที่ทําใหทางผูรับเหมา
ชวงผลิตทอข้ึนรูป สวนพื้นที่จัดเก็บ และ ผูรับเหมาชวงงานขนสง รูลวงหนาเพื่อที่จะจัดตารางการ
ทํางานเพื่อที่จะไดจัดการผลิตใหสอดคลองกับความตองการอยางรวดเร็ว หรือแมกระทั่งการจัดสง
จะตองมีการสื่อสารเพื่อยืนยันหลายครั้งทําใหเกิดความผิดพลาดและความลาชาเปนผลกระทบที่
เกิดขึ้น 

หลังจากปรับกระบวนการ ดังแสดงในรูป 5.2 จะพบวาในกระบวนการที่ 1 ผูรับเหมาชวง
งานติดตั้ง สามารถที่จะเลือกทํารายการในโมดูล Pipe spool installation scheduling, 
Engineering planning and design และ Pipe spool demand กลาวคือ จะทําการตรวจสอบ
ตารางการติดตั้งโดยตรวจสอบหนางานและขอมูลมากรอกในระบบ Pipe spool installation 
scheduling หลังจากนั้น พิจารณาเทียบกับแผนงานและการออกแบบใน Engineering planning 
and design จนไดรายการชิ้นงานที่ตองการอยางแทจริง หลังจากนั้นจึงเลือกรายการใน Pipe 
spool demand  ซ่ึงรายการที่ตองการนี้จะถูกสงผานไปยังผูรับเหมาหลัก เพื่อตรวจสอบและยืนยัน
รายการชิ้นงานทอข้ึนรูปภายใต ในโมดูล Pipe spool demand เชนกัน เมื่อไดตรวจสอบและยนืยนั
รายการเรียบรอยแลวจะสามารถตรวจสอบสถานะของชิ้นงานทอข้ึนรูปแตละรายการไดโดยงาย
ผานโมดูล Pipe spool production scheduling สําหรับการตรวจสอบสถานะที่โรงงานผลิต หรือ 
ผานโมดูล Storage area management สําหรับการตรวจสอบสถานะในพื้นที่เก็บช้ินงาน เมื่อ
สามารถแยกแยะสถานะของแตละรายการแลว ถากรณีที่พบวาชิ้นงานที่ตองการกําลังดําเนินการ
ผลิตที่โรงงาน จะสามารถทําการคนหาสถานะระหวางกระบวนการไดใน Pipe spool production 
scheduling เพื่อปรับปรุงลําดับการผลิตโดย Pipe spool production planning และจัดการผลิต
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ตามใหใกลเคียงกับความตองการมากที่สุดโดยอาศัยโมดูล Pipe spool production planning, 
Pipe spool production scheduling รวมไปถึง Material requirement planning เพื่อชวยในการ
จัดหาวัตถุดิบในการผลิตปอนใหกับโรงงานไดอยางถูกตองและทันเวลาเพื่อใชงาน สวนในกรณีที่
พบวาชิ้นงานทอผลิตแลวเสร็จและเก็บอยูในพื้นที่จัดเก็บจะสามารถตรวจสอบไดในโมดูล Storage 
area management เพื่อตรวจสอบหาตําแหนงที่จัดเก็บและจัดสงใหหนางานตอไป สวนดานการ
ขนสงสามารถใชโมดูล Transportation planning เพื่อจัดตารางการขนสงและเตรียมรายละเอียด
เพื่อขออนุญาติในการขนยายชิ้นงานทอข้ึนรูปเขาพื้นที่เพื่อดําเนินการติดตั้งเปนระบบทอ   

เมื่อเปรียบเทียบจากลักษณะกระบวนการทํางานหลักทั้งกอนและหลังการปรับปรุงของ
กระบวนการรองขอและไดรับชิ้นงานทอข้ึนรูป พบวาในการดําเนินงานในขั้นตอนตางๆ สามารถทํา
ไดอยางรวดเร็วผานระบบสารสนเทศ ซึ่งการตรวจสอบรายการตางๆ ก็สามารถทําไดอยางแมนยํา
และถูกตองในขณะที่กระบวนการแบบเดิมมักเกิดความผิดพลาดไดงาย และมีความลาชาอยาง
มากในการทํางานในแตละขั้นตอนเนื่องจากไมมีระบบฐานขอมูลที่เชื่อมโยงถึงกันมารองรับ 
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Pipe spool request and receipt (current process)

Storage area 
sections

Fabrication 
subcontractorsMain contractor Transportation   

subcontractors 
Installation 

subcontractors

Check & approve 
request list

Request start 
lot i

Issue request list  
to shop & 

storage area

Check & find 
spool 

Check & find 
spool 

Found?

Arrange 
schedule

Found ?

Yes

No
No

Yes

Deliver to site 

Move to 
priority

Final inspect

Install

Incoming Inspect

Yes

Send to 
temporary 

storage yard

No

Response to 
main contractor

Response to 
main contractor

Finish

Final inspect

Prepare & issue 
gate entrance 

permit

Prepare request 
spool list

Packing & 
Loading

Production

Highlight request 
spool on piping 

drawing

1. 2.
3. 4.

5.

Site condition 
available for 

installed? 

  
          รูปที ่5.1 กระบวนการรองขอและไดรับชิ้นงานทอข้ึนรูป (Pipe spool request and receipt) 
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Pipe spool request and receipt (new process) 

Storage Area 
sections 

Fabrication 
subcontractors

Transportation 
subcontractorsMain contractorInstallation 

subcontractors

Request start 
lot i

Print request 
spool list (G)

Check (H,A) & 
select (A) spool 

Approve request list 
(G)

Check & find spool 
(D)

Issued Request 
list to Shop (G) 

Check location 
(D,E)

Storage

Fabrication

Check & find 
spool (E)

Finish

Final inspect

Move to 
Priority (C)

Production 
(B,C,D)

Final inspect

Arrange transport 
schedule (F)

Packing & 
loading

Deliver to site 

Prepare & issue 
gate entrance 
permit (H,F)

Incoming Inspect

Install

Note: Piping construction module
A: Engineering planning and design
B: Material requirement planning 
C: Pipe spool production planning 
D: Pipe spool production scheduling
E: Storage area management
F: Transport planning
G: Pipe spool demand 
H: Pipe spool installation scheduling  

1. 2. 3. 4.

5.

 
รูปที่ 5.2 กระบวนการรองขอและไดรับชิ้นงานทอข้ึนรูป (Pipe spool request and receipt) 

หลังการปรับปรุง 
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5.1.2 กระบวนการผลิตชิ้นงานทอขึ้นรูป (Pipe spool production)  

 กระบวนการผลิตชิ้นงานทอข้ึนรูป (Pipe spool production) เปนกระบวนการขึ้นรูป
ชิ้นสวนยอยของระบบทอโดยใชวัตถุดิบ ไดแก ทอตรง หนาแปลนและขอตอตางๆ มาตัดและ
เชื่อมตอกันให เปนไปตามแบบวาดไอโซเมทริกซ  ถือเปนการขึ้นรูปบางสวนลวงหนา 
(Prefabrication) กอนนําไปติดตั้งซึ่งจะชวยใหเกิดความสะดวกรวดเร็วในการติดตั้งและเปนการ
ลดความหนาแนนของปริมาณงานที่ตองทําที่หนางาน สวนงานที่มีความเกี่ยวของในกระบวนการนี้
ไดแก  

1. สวนจัดหาวัสดุ (Material purchaser) เปนสวนที่มีหนาที่จัดหาวัสดุที่ใชในการประกอบ
ขึ้นรูป สงใหกับโรงงานผลิตชิ้นงานทอข้ึนรูป 

2. สวนวิศวกรรม (Engineering section) เปนสวนที่มีหนาที่ออกแบบทางวิศวกรรมรวม
ไปจนถึงวางแผนการดําเนินงานทางวิศวกรรม ซึ่งในงานกอสรางระบบทอสวนวิศวกรรมจะจัดทํา
แบบวาดไอโซเมตริกซของระบบทอสงใหกับโรงงานผูผลิตและจะเปนผูแกไขแบบเมื่อมีการ
เปลี่ยนแปลงการออกแบบใหม 

3. ผูรับเหมาชวงผลิตทอข้ึนรูป (Fabrication Subcontractor) คือผูรับเหมาที่ผลิตขึ้นรูป
ชิ้นงานที่โรงงานอาจหรืออาจกลาวไดวาเปนโรงงานผูผลิตชิ้นงานทอข้ึนรูป  

4. สวนควบคุมคุณภาพ (QC section) เปนสวนที่ตรวจสอบคุณภาพในขั้นตอนตางๆที่
ระบุไวตามมาตรฐานของงานโครงการ  โดยปกติการตรวจสอบผู รับเหมาหลักจะวาจางให
หนวยงานภายนอกที่มีความเชี่ยวชาญในการตรวจสอบมารวมตรวจสอบดวย ตัวอยางเชน การใช
รังสีเอกซเรยแนวเชื่อม และ การทดสอบดวยการอัดแรงดันน้ํา เปนตน 

5. สวนพื้นที่จัดเกบ็ (Storage Area Section) มีหนาที่ในการเก็บรักษาชิ้นงานทอข้ึนรูป
หลังจากการผลิตและรอการจัดสงใหกับพื้นที่หนางานเพื่อติดตั้ง 

รายละเอียดและขั้นตอนของกระบวนการสามารถแสดงไดดังรูปที่ 5.3 โดยกระบวนการ
ทํางานจะเริ่มตนจากกระบวนการที่ 1 สวนวิศวกรรมกําหนดขอบเขตการทํางานหรือปริมาณงาน
ของแตละผูรับเหมาชวงผลิตทอข้ึนรูปรวมทั้งจัดเตรียมแบบวาดไอโซเมตริกซของระบบทอสงใหกับ
ผูรับเหมาชวงผลิตทอข้ึนรูปแตละราย  ตอมาในกระบวนการที่ 2 เมื่อผูรับเหมาชวงผลิตทอข้ึนรูป
ไดรับปริมาณงานและแบบวาดไอโซเมตริกซ ก็จะจัดเตรียมการทํางานและหารายการวัสดุที่ตองใช
และสงใหกับสวนจัดหาวัสดุเพื่อที่จะใหจัดเตรียมวัสดุใหตามงานที่ไดรับมอบหมาย ซึ่งทางสวน
จัดหาวัสดุในกระบวนการที่ 3 จะตรวจสอบวามีวัสดุเหลืออยูในคงคลังหรือไม ถาไมมีก็จะ
จัดเตรียมใบสั่งซื้อ (Purchasing Order: PO) เพื่อจัดสงใหกับผูรับเหมาชวงผลิตทอข้ึนรูปสําหรับ
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ดําเนินการผลิตข้ึนรูปช้ินงานทอ ตอมาในกระบวนการที่ 4 คือข้ันตอนการผลิตประกอบไปดวย
ขั้นตอนการ ตัด ประกอบ เชื่อมทอ เมื่อประกอบแลวเสร็จจะเขาสูกระบวนการที่ 5 คือการ
ตรวจสอบโดยไมทําลาย (Non Destructive Testing) หลังจากนั้นทํา PWHT (กรณีที่มาตรฐาน
ระบุวาตองทํา) ตอจากนั้นในกระบวนการที่ 6 ทําการพนทราย ทําส ีเมื่อแลวเสร็จก็จะสงไปยังพื้นที่
จัดเก็บในกระบวนการที่ 7 ตอไป 

จากรายละเอียดของกระบวนการที่ไดกลาวไปขางตนพบวา ขอบกพรองที่มีอยูของ
กระบวนการผลิตชิ้นงานทอข้ึนรูปไดแก การวางแผนการผลิตไมมีการสงขอมูลใดๆที่เกี่ยวกับลําดับ
ความตองการในการใชงานเพื่อนํามาจัดเรียงลําดับในการผลิตซึ่งผูรับเหมาชวงผลิตทอข้ึนรูป จะ
ทราบแตเพียงวาจะตองผลิตชิ้นงานตามแบบและจํานวนตามที่ทางสวนวิศวกรรมเปนฝายแจงให
ทราบเทานั้น จึงทําใหกลายเปนหนาที่ของผูรับเหมาชวงผลิตทอข้ึนรูปในการวางแผนและจัดลําดับ
การผลิต กระบวนการเหลานี้นั้นเองที่มักจะมีปญหาความไมเชื่อมโยงสอดคลองและการ
ดําเนินงานไมตรงตามลําดับความตองการของหนางาน จากการที่ไดรับขอบเขตการดําเนินงานมา
โดยที่ไมทราบแผนความตองการที่เปลี่ยนแปลงอยูเสมอ ทําใหผูรับเหมาชวงผลิตทอขึ้นรูปตอง
วางแผนเองและจัดกลุมการผลิตเอง โดยไมมีการนําแผนความตองการ มารวมพิจารณาดวยแต
อยางใด อีกทั้งวัตถุดิบที่จัดสงใหผูผลิตก็ไมไดมีการจัดทําตามลําดับความตองการการผลิต จึงทํา
ใหมีผลตอการผลิตเปนการผลิตตามทรัพยากรที่มีเปนหลัก คือการวางแผนงานทั้งหมดอยูบน
พื้นฐานทางทรัพยากรที่มีอยูในขณะนั้น ซึ่งทรัพยากรที่ผูวาจางจัดสงใหก็มักจะไมเปนไปตามลาํดบั
การเชนกันเพราะขาดการสื่อสาร และขอมูลจากสภาวะการทํางานที่หนางานในขณะนั้นอยาง
ถูกตอง 

หลังจากปรับกระบวนการดังแสดงในรูป 5.4 ทางสวนวิศวกรรมสามารถที่จะทํารายการ
วัสดุใหทางสวนจัดหาวัสดุตรวจสอบและจัดเตรียมวัสดุไวสําหรับรองรับการผลิตไดลวงหนาตาม
กระบวนการที่ 1 และ 3 และมอบหมายงานและแบบไอโซเมตริกซใหกับผูรับเหมาชวงผลิตทอข้ึน
รูปผานโมดูลซึ่งเปนฐานขอมูลที่ไดบันทึกไวจากความตองการจริงของผูดําเนินงานติดตั้งเพื่อวาง
แผนการผลิตในกระบวนการที่ 2 เมื่อไดรับวัสดุสําหรับการผลิตก็สามารถเริ่มการผลิตไดอยางตรง
ตามความตองการในกระบวนการที่ 4, 5 และ 6 โดยมีฐานขอมูลของระบบคอยเก็บขอมูลในทุก
ขั้นตอนของการผลิต หลังจากนั้นสงไปเก็บในพื้นที่จัดเกบ็ตามกระบวนการที่ 7  

 ถาเปรียบเทียบกระบวนการระหวางกอนและหลังปรับปรุงจะพบวา จากเดิมที่ตองมีการ
มอบหมายและตองมีการรองขอวัตถุดิบในการผลิตทําใหตองรอหรือปรับแผนการผลิตใหผลิตตาม
วัสดุที่มีอยูกอน แตหลังจากปรับปรุงพบวาในมีการจัดเตรียมวัสดุไวลวงหนาอยางตรงตามความ
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ตองการแลว และมีการมอบหมายงานและจัดสงแบบทอใหกับผูรับเหมาชวงผลิตทอข้ึนรูปนั้นจะ
ดําเนินการผานระบบฐานขอมูล ซึ่งระบบตรงนี้มีความเชื่อมโยงกันและไดรับการอัพเดต ทําให
ผูรับเหมาชวงผลิตทอข้ึนรูป ไดรับขอมูลที่มีความถูกตองตามความตองการ และนําไปวางแผนได 
ซึ่งจากภาพรวมทั้งหมดจะเห็นไดวาเมื่อมีการบันทึกและทํารายการผานโมดูลการจัดการโซอุปทาน
ขอมูลตางๆจะถูกเชื่อมโยงกันอยางบูรณาการทําใหหนวยงานตางๆทราบขอมูลชุดเดียวกัน ทําให
การดําเนินการเปนไปอยางสอดคลองกัน 
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รูปที่ 5.3 กระบวนการผลิตชิ้นงานทอข้ึนรูป (Pipe Spool Production) 
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Pipe spool production (new process)

Storage area 
sectionQC sectionFabrication 

subcontractorsEngineering sectionMaterial purchaser

Assign subcontractor 
scope of work and 

piping 
drawing(A,G,H)

Cut fit-up 
welding(D)

material take off (A)

Note: Piping construction module
A: Engineering planning and design
B: Material requirement planning 
C: Pipe spool production planning 
D: Pipe spool production scheduling
E: Storage area management
F: Transport planning
G: Pipe spool demand 
H: Pipe spool installation scheduling  

Start lot i

1.
Plan and prepare 
to fabrication (C)

2.

Yes

Check materials 
(B) 

No

Material deliver to 
shop (F)

Available ?

Prepare requisition 
for PO (B) 

3.

No

Perform 
PWHT 

(D)

Completed 
pipe spool

6.

Complete pipe 
spool lay down at 

storage (E,F)

Request
NDT (D)

PWHT require ?

Sand blast (D)

5.

Yes

No

Repair

7.

Accept ?

Yes

Paint (D)

4.

 

รูปที่ 5.4 กระบวนการผลิตชิ้นงานทอข้ึนรูป (Pipe spool production) หลงัการปรับปรุง 
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5.2 การวิเคราะหและเปรยีบเทียบกระบวนการใหมกับกระบวนการปจจุบัน 

จากกระบวนการทํางานหลักที่ไดถูกปรับปรุงโดยใชโมดูลที่สรางขึ้นจากกรอบความคิดโซ
อุปทานซึ่งจะทําการเปรียบเทียบโดยการพิจารณาขอมูลกอนและหลังการเปลี่ยนแปลงในประเด็น
ที่มีความสําคัญดังนี้  

• ลําดับความสําคัญ 
• ปริมาณการสูญหายของชิ้นงานทอข้ึนรูป  
• ระยะเวลาการดําเนินงานกอสราง 

5.2.1 สมมุติฐานเพื่อการวิเคราะหและเปรียบเทียบ 

เพื่อใหสามารถคํานวณและเปรียบเทียบผลของแบบจําลองการปรับปรุงกระบวนการได 
งานวิจัยนี้จําเปนจะตองมีการตั้งสมมุติฐานเพื่อการวิเคราะหและเปรียบเทียบ ซึ่งสมมุติฐานของ
งานวิจัยนี้จะทําใหเกิดผลที่ดีที่สุดที่สามารถเกิดขึ้นได สมมุติฐานดังกลาวมีดังตอไปนี้ 

1. ปริมาณงานที่นํามาวิเคราะหจะประกอบไปดวย ปริมาณงานขึ้นรูปที่แลวเสร็จและเกบ็
บริเวณพื้นที่จัดเก็บ และปริมาณงานติดตั้งแลวเสร็จที่พื้นที่หนางาน โดยไมคิดปริมาณ
งานระหวางการขนสง 

2. ปริมาณที่ขึ้นรูปแลวแตยังไมมีในรายการความตองการใชทั้งหมด ใหถืออยูในรายการ
ที่เก็บรอการติดตั้ง 

3. ปริมาณงานที่ผลิตไดหลังจากการปรับปรุงจะเปนปริมาณของงานที่ตรงตามความ
ตองการอยางอุดมคติ โดยถือวากําลังการผลิตมีความเพียงพอตอความตองการ 

4. กําลังการขนสงจะตองมีอยางเพียงพอซึ่งจะทําใหไมเกิดการรอเนื่องมาจากรองาน
ขนสง  

5. ปริมาณงานที่นํามาใชในการเก็บขอมูลและการคํานวณเปนปริมาณงานจากงานเชือ่ม
ทอที่อางอิงจากขนาดเสนผานศนยกลางทอ (Diameter Bore: DB) เทานั้น โดยไมคิด
ปริมาณงานอื่นๆเชน การตัด กลงึ เจาะ และอื่นๆ  
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5.2.2 ผลหลังการปรับปรุงตามสมมุติฐาน 

จากสมมุติฐานดังกลาวขางตน จะทําใหสามารถคํานวณผลลัพธของกระบวนการใหมหลัง
การปรับปรุงไดดังนี้ 

1. ปริมาณงานที่ขึ้นรูปแลวเสร็จ (กระบวนการใหม) = ปริมาณงานที่ขึ้นรูปแลวเสร็จ – 
ปริมาณงานที่ขึ้นรูปแลวแตยังไมตองการใช + ปริมาณงานที่ตองการใชแตยังไมขึ้นรูป 

2. ปริมาณที่เก็บรอติดตั้งท้ังหมด (กระบวนการใหม) = ปริมาณงานที่เก็บรอการติดตั้ง - 
ปริมาณงานที่ขึ้นรูปแลวแตยังไมตองการใช 

3. ปริมาณงานที่ติดตั้งได (กระบวนการใหม) = ปริมาณงานที่ติดตั้งแลวเสร็จ + ปริมาณ
งานที่ติดตั้งไดเพิ่มข้ึนเมื่อสงทอข้ึนรูปใหติดตั้ง 

4. ปริมาณงานแลวเสร็จรวม (กระบวนการใหม) = ปริมาณงานที่ข้ึนรูปแลวเสร็จ 
(กระบวนการใหม) + ปริมาณงานที่ติดตั้งแลวเสร็จ (กระบวนการใหม)  

5. เปอรเซ็นตปริมาณงานแลวเสร็จรวม = (ปริมาณงานแลวเสร็จรวม (กระบวนการใหม) / 
ปริมาณงานที่ตองทําทั้งหมดประกอบดวยงานขึ้นรูปและงานติดตั้ง) x100%    

จากสมมุติฐานและการคํานวนดังที่กลาวมาขางตนสามารถหาผลการประมาณคา
ปริมาณงานไดดังแสดงในตารางที่ 5.1 
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           ตารางที่ 5.1 ปริมาณงาน (DB) กอนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการ 
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5.2.3 วิเคราะหผลที่ไดจากแบบจําลอง 

5.2.3.1 ลําดับความสําคัญ  

การจัดลําดับในผลิตชิ้นงานทอข้ึนรูปมีผลตอระดับของอุปสงคและอุปทานของงานติดตั้ง 
โดยเมื่อผลิตชิ้นงานทอที่ยังไมใชงานหรือยังไมสามารถติดตั้งที่หนางานไดกอน และยังไมไดผลิต
ชิ้นงานทอที่มีความตองการใชงาน  ทําใหชิ้นงานถูกเก็บอยูในพื้นที่จัดเก็บเปนจํานวนมากใน
ขณะที่ชิ้นงานที่ตองการจะใชงานไมไดทําการจัดสงให จึงเปนผลใหเกิดความแตกตางระหวาง
อุปสงคและอุปทานจนกอใหเกิดความลาชาในการติดตั้งซึ่งในการวิเคราะหและเปรียบเทียบใน
ดานลําดับความสําคัญมีรายละเอียดในประเด็นตางๆกลาวคือ  

1. เมื่อนําเปอรเซ็นตของปริมาณงานที่ทําเสร็จมาวิเคราะหโดยทําแผนภูมิเปรียบเทียบกับ
แตละลําดับการทํางานดังรูปที่ 5.5 จะพบวากอนการปรับปรุงการทํางานคาเปอรเซ็นตของปริมาณ
งานที่ทําเสร็จ (% Complete) จะไมเปนไปตามลําดับ แตหลังจากการปรับปรุงพบวาสามารถทําให
งานเปนไปตามลําดับโดยปรมิาณงานที่ทําเสร็จมีแนวโนมที่จะแลวเสร็จจากลําดับงานแรกๆกอน 

2. เมื่อพิจารณาปริมาณชิ้นงานทอข้ึนรูปจัดเก็บรอการติดตั้งในแตละลําดับการทํางาน
เปรียบเทียบระหวางกอนและหลังการปรับปรุงดังในรูปที่ 5.6 จะพบวาปริมาณการจัดเก็บช้ินงาน
ทอขึ้นรูปรอการติดตั้งมีจํานวนลดลงในแตละลําดับการทํางาน ซึ่งปริมาณชิ้นงานทอข้ึนรูปท่ียังคง
เหลืออยูในพื้นที่จัดเก็บนี้คือสวนที่มีปญหาอื่นๆ นอกเหนือจากปญหาของลําดับการทาํงาน ทีท่าํให
ผลิตออกมาแลวติดตั้งไมได เชน มีการแกไขแบบกอสราง ผลกระทบจากงานลําดับกอนหนา และ
อ่ืนๆ  

3. เมื่อพิจารณาผลรวมที่ไดทั้งหมดตามที่แสดงในตารางที่ 5.4 พบวา หลังจากการ
ปรับปรุงปริมาณงานแลวเสร็จที่โรงงานลดลงเนื่องจากจะผลิตชิ้นสวนที่ตรงตามความตองการติด
ตั้งแตจะยังไมผลิตชิ้นสวนที่ยังไมมีความตองการติดตั้ง แตปริมาณการติดตั้งที่หนางานทําได
เพิ่มขึ้นเนื่องจากชิ้นงานที่จัดสงใหตรงกับความตองการและสามารถติดตั้งได ซึ่งเมื่อพิจารณา
ผลรวมทั้งหมดพบวาทําใหปริมาณงานที่ทําไดรวมเพิ่มขึ้นประมาณ 7.64% และเมื่อพิจารณา
ปริมาณชิ้นงานทอที่จัดเก็บรอการติดตั้งพบวาลดลงเปนจํานวน 174,552.85 DB  แตปริมาณ
โดยรวมเพิ่มสูงขึ้นจากเดิม 294,996.35 DB เปน 335,202.80 DB โดยผลจากการที่มีชิ้นงานทอข้ึน
รูปจัดเก็บรอติดตั้งลดลงจะชวยสงผลใหมีความตองการพื้นที่ในการจัดเก็บลดลงคือประหยัดพื้นที่
ในการจัดเก็บมากยิ่งขึ้นและมีโอกาสสูญหายลดนอยลง จากผลการวิเคระหขอมูลสามารถกลาวได
วาถามีการสื่อสารและการประสานงานที่ดีที่ทําให อุปสงคและอุปทานของชิ้นงานขึ้นรูปมีความ
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กอนการปรับปรุง
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หลังปรับปรุง
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สอดคลองกันโดยวางแผนการผลิตตามกรอบความคิดของโซอุปทานจะทําใหสามารถชิ้นงานได
ตามตองการตามแผนการติดตั้งซึ่งทําใหปริมาณงานที่ทําสําเร็จโดยรวมสูงขึ้นและปริมาณงานที่
ตองจัดเก็บรอการติดตั้งลดลง  

 
 

 
รูปที่ 5.5 แผนภูมิแทงแสดงลําดับการทํางานเปรียบเทยีบกับปริมาณงานที่ทาํเสร็จ 

กอนและหลังการปรับปรุง 
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รูปที่ 5.6 แผนภูมิแทงแสดงการเปรียบเทยีบปริมาณชิน้งานทอข้ึนรูปที่เก็บรอการติดตั้งระหวาง

กอนและหลังการปรับปรุงทีล่ําดับการทํางานตางๆ 

ตารางที่ 5.2 แสดงการเปรียบเทียบผลการปรับปรุงกระบวนการ (DB) 

กระบวนการเดิม กระบวนการใหม ผลตาง
ปริมาณงานที่ตองทําทั้งหมด 525,926.15 525,926.15
ปริมาณงานที่ข้ึนรูปเสร็จ 252,453.35 206,078.41 -46,374.94 ลดลง -18.37%
ปริมาณงานที่ตดิตัง้แลวเสร็จ 42,543.00 129,124.39 86,581.39 เพิ่มขึ้น 203.52%
ปริมาณงานแลวเสร็จรวม 294,996.35 335,202.80 40,206.45 เพิ่มขึ้น 13.63%
%ปริมาณงานแลวเสร็จรวม 56.09% 63.74% 7.64% เพิ่มขึ้น 13.63%
ปริมาณงานที่เก็บรอตดิตัง้ 200,051.35 25,498.50 -174,552.85 ลดลง -87.25%

สรุปการเปลี่ยนแปลง

  

 

5.2.3.2 การสญูหายของชิน้งานทอขึ้นรูป 

การสูญหายของชิ้นงานทอข้ึนรูปเปนผลสืบเนื่องมาจากการสูญหายจากการจัดเก็บ กรณี
ที่ผลิตแลวเสร็จแตไมสามารถติดตั้งไดจึงกองทิ้งไวเปนเวลานานและประกอบกับระบบการ
ดําเนินงานและควบคุมที่ไมมีประสิทธิภาพทําใหเกิดการสูญหายเปนจํานวนมาก ซึ่งจากขอมูลที่
เก็บไดจริงมีมูลคาประมาณ 17,188,585 บาท ดังนั้นถามีสมมุติฐานวาปริมาณชิ้นงานที่สูญหาย
แปรผันตรงตามสัดสวนของปริมาณชิ้นงานที่จัดเก็บกลาวคือถาปริมาณชิ้นงานที่จัดเก็บมีปริมาณ
นอยลงปริมาณชิ้นงานที่สูญหายก็จะนอยลงตามไปดวย จากสมมุติฐานดังกลาว สามารถหามลูคา
ความเสยีหายที่ลดลงได โดยอางอิงขอมูลปริมาณชิ้นงานทอข้ึนรูปเก็บรอการติดตั้งในตาราง 5.2  
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มูลคาความเสียหายหลังปรับปรุง  

= (ปริมาณจัดเก็บหลังปรับปรุง / ปริมาณจัดเก็บกอนปรับปรุง) x มูลคาความเสียหายกอนปรับปรุง 

= (25,498.50 DB / 200,051.35 DB) x 17,188,585 บาท 

= 2,190,853 บาท 

ตารางที่ 5.3 แสดงการเปรียบเทียบมูลคาความเสียหายจากการสูญหายของชิ้นงานทอข้ึนรูป 
 

จากการคํานวณสามารถสรุปไดดังในตาราง 5.3 พบวาจากปริมาณความเสียหายมี
แนวโนมลดลงจากเดิมถึง 14,969,912 บาท แตอยางไรก็ตามขอมูลนี้เปนเพียงการเทียบสัดสวน
โดยตรงเทานั้น ซึ่งในความเปนจริงอาจมีปจจัยอ่ืนๆที่เกี่ยวของอีกมากมายเชน การควบคุมดูแล
รักษาความปลอดภัย ความซึ่งสัตยสุจริตของผูทาํงาน และอื่นๆอีก ซึ่งอาจตองใชการบริหารจัดการ
รวมในการแกไขดวย 

5.2.3.3 ระยะเวลาการดําเนินงานกอสราง 

จากขอมูลในตาราง 5.3 พบวาหลังจากการปรับปรุงปริมาณงานทําไดสูงขึ้นกวาเดิมถึง 
40,206.45 DB ถาตองการพิจารณาเปนระยะเวลา สามารถทําไดโดยเก็บขอมูลหาปริมาณงานที่
ทําไดโดยเฉลี่ยตอวัน (DB/วัน) จากการเก็บและวิเคราะหขอมูลพบวาในโครงการนี้คาเฉลี่ยปริมาณ
งานที่ทําไดอยูที่ 1500 DB ตอวัน ดังนั้นสามารถคํานวณเปนระยะเวลาที่ลดลงไดดังนี้ 

ระยะเวลา = 40,206.45 / 1500 = 27 วัน 

ระยะเวลาโดยประมาณที่ลดลงหรือการกอสรางที่สามารถทําไดเร็วขึ้นนั้น มีผลอยางมาก
ในดานผลประยชนของโครงการที่มีการลงทุนและตองการผลกําไรหลังจากโครงการแลวเสร็จ 
นอกจากนั้นการลดเวลาในดานอื่นๆเชนเกิดจากความสอดคลองและตอเนื่องโดยมีระบบ

กระบวนการ มูลคาการสูญหาย 
กระบวนการทาํงานแบบปจจุบัน 17,188,585 บาท 
เปาหมายหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการ
ทํางานใหมและใชระบบสารสนเทศโซอุปทาน 2,190,853  บาท 

มูลคาความเสยีหายลดลง 14,997,732 บาท 
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สารสนเทศและระบบคอมพิวเตอรมาชวยดําเนินงานจะสามารถลดเวลาในการจัดสงเอกสารและ
เวลาการคนหาเอกสาร เนื่องจากสามารถคนหาไดโดยใชระบบขอมูลในระบบฐานขอมูล ซึ่งจัดเก็บ
ไวอยางครบถวน ในระบบเดิมมีขอมูลบางประเภทจัดเก็บไวไมครบ และไมรูวาจัดเก็บไวที่ใดจึงตอง
เสียเวลาการคนหาอยางมาก 

5.2.3.4 ขอจํากัดที่ควรพิจารณา 

เนื่องจากในการดําเนินงานจริงมีขอจํากัดในดานตางๆ ที่อาจทําใหไมไดผลตามที่ประเมิน
ตามสมมุติฐานที่ตั้งไว สามารถแจกแจงไดดังตอไปนี้ 

1. กําลังการผลิต (Production Capacity) ของผูรับเหมาผลิตชิ้นงานทอข้ึนรูปในแตละราย
ที่จะรองรับรายการสั่งผลิตไดตามตองการนั้น ในความเปนจริงอาจไมสามารถรองรับการผลิตได
ทั้งหมดซึ่งอาจทําใหการผลิตไมสามารถรองรับความตองการไดถึงแมจะรับทราบขอมูลความ
ตองการอยางถูกตอง 

2. กําลังการขนสงชิ้นงานทอข้ึนรูป ซึ่งอาจไมเพียงพอ เชน ติดขัดที่ ปริมาณรถบรรทุก หรือ
พนักงานขับรถ อาจสงผลกระทบทําใหไมสามารถสงชิ้นงานทอไดตรงตามความตองการ 
นอกจากนั้นระยะเวลาในการขนสงเชนจาก สภาพการจราจรอาจสงผลกระทบดวยเชนกัน 

3. ระบบเครือขายและการสื่อสาร จากสมมุติฐานที่ตั้งไวในความเปนจริงอาจมีปญหาใน
ดานขอบกพรองของระบบเครือขายทําใหอาจมีผลกระทบดานระยะเวลาในการสื่อสาร ตลอดจน
ทักษะของผูใชงานเองอาจเปนอุปสรรคตอการเขาใชระบบและมีผลกระทบตอกระบวนการทํางาน
ทําใหไมสามารถเปนไปไดตามเปาหมาย  

ขอจํากัดเหลานี้จะสงผลตอลําดับการผลิต มูลคาความเสียหาย ระยะเวลาการดําเนินงาน
ใหเปลี่ยนแปลงไปจากกรณีพื้นฐานตามที่ไดตั้งสมมุตฐิานไว  นอกจากนั้นยังมีขอจํากัดอ่ืนๆ ที่
สงผลกระทบตอกระบวนการทั้งกอนและหลังปรับปรุง เชน การเปลี่ยนแปลงแผนการทํางาน 
ขอจํากัดทางดานเทคนิค ขอจํากัดในสัญญาจางงานและความรวมมือของผูรับเหมายอย การ
เปลี่ยนแปลงแบบทางวิศวกรรม ความผิดพลาดในการสั่งผลิต ผลกระทบจากงานอื่นๆในลําดับ
กอนหนา เชน งานติดตั้งอุปกรณ เปนตน  
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บทที่  6 

แนวทางการประยุกตใชกับระบบสารสนเทศ 

 

6.1 การพจิารณาเลือกโปรแกรมสําหรบัการประยุกต 

  หลังจากที่มีการปรับปรุงกระบวนการทํางานและออกแบบเปนโมดูลการจัดการแลว การที่
จะนําโมดูลไปใชงานนั้นสามารถทําไดทั้งวิธีการเขียนโปรแกรมขึ้นมาใหมตามลักษณะของโมดูลที่
ไดออกแบบไวโดยตรงและการเลือกหาระบบสารสนเทศที่มีอยูในทองตลาด โดยเลือกใหมีความ
เหมาะสมกับความตองการมากที่สุดซึ่งในปจุบันมีอยูเปนจํานวนมาก เมื่อเปรียบเทียบระหวาง
วิธีการเขียนโปรแกรมขึ้นมาเอง และการใชระบบที่มีสําเร็จอยูแลวในทองตลาดตางก็มีขอดีขอเสีย
แตกตางกันแลวแตสถานการณของผูตองการใชงาน แตสวนใหญจะพบวาการใชซอฟตแวร
สําเร็จรูปเปนทางเลือกที่มีความนยิมมากกวาเนื่องจาก เจาของกิจการหรือโครงการไมมคีวามรูและ
เชี่ยวชาญกับการออกแบบและเขียนโปรแกรมระบบคอมพิวเตอรธุรกิจจึงทําใหการออกแบบระบบ
ไมครบถวน อีกทั้งยังไมมีความรูเร่ืองเทคโนโลยีใหมๆ มากพอจึงทําใหระบบที่ไดลาหลัง ไมทันสมัย 
และอาจทําใหส้ินเปลืองทั้งเวลาและงบประมาณ  ดวยเหตุผลดังที่กลาวมาซอฟตแวรสําเร็จรูปจึง
เปนทางเลือกที่เหมาะสมกวาในการประยุกตใชใหเขากับองคกรไดอยางเหมาะสมและรวดเร็วเพื่อ
พัฒนาระบบการดําเนินงานในการทําธุรกิจขององคกร  
  ลักษณะขององคกรในกรณีศึกษานี้มีการดําเนินงานที่เนนไปในดานบริหารจัดการและ
เทคนิคทางวิศวกรรม ถาจะเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอรข้ึนเองก็อาจสรางออกมาไดไมดีและใช
เวลานานเกินไปเน่ืองจากขาดความเชี่ยวชาญเฉพาะทางในดานการคอมพิวเตอร ดังนั้นถา
พิจารณาเลือกใชวิธีการประยุกตโมดูลเพื่อการจัดการโดยดัดแปลงใหเขากับระบบสารสนเทศโซ
อุปทานที่มีสําเร็จอยูในทองตลาดก็จะมีความเหมาะสมมากกวา อีกทั้งในปจจุบันระบบสารสนเทศ
มีใหเลือกใชงานกันอยางแพรหลาย และมีผูเชี่ยวชาญดานระบบคอมพิวเตอรมาดําเนินการให ใน
การพิจารณาใชซอฟตแวรสําเร็จรูปก็จะตองมีการเลือกซอฟตแวรที่มีฟงกชันการใชงานที่ตรงตาม
ความตองการมากที่สุดเพื่อลดปริมาณงานที่จะตองแกไขหรือปรับปรุง  
  เมื่อเปรียบเทียบโมดูลของระบบการจัดการงานกอสรางที่ใชงานอยูเดิม จะพบวาโมดูล
ของระบบที่ใชงานอยูเดิมมีเพียง 3 โมดูลเทานั้นที่สอดคลองกับความตองการของระบบ ดังแสดง
ในตารางที่ 6.1 จากการเปรียบเทียบดังกลาวแสดงเห็นวาระบบที่มีอยูในกรณีศึกษาในปจจุบันไม
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สามารถรองรับโมดูลในกระบวนการทํางานแบบโซอุปทานได ถาจะนํามาปรับปรุงใชงานก็จะตอง
เขียนโปรแกรมและแกไขอีกมาก 
  ตอมาดําเนินการพิจารณาเปรียบเทียบกับซอฟตแวรสําเร็จรูปอ่ืนๆ ที่มีอยูที่มีอยูใน
ทองตลาดดังแสดงตัวอยางใน ภาคผนวก ก. ซึ่งในงานวิจัยนี้ไดเลือกซอฟตแวรจากบริษัท SAP 
เนื่องจากมีจํานวนโมดูลที่สอดคลองกับความตองการในกระบวนการทํางานมากที่สุด ดังแสดงใน
ตารางที่ 6.1 แตในความเปนจริงอาจตองพิจารณาปจจัยดานอื่นประกอบดวย เชน ตนทุน
คาใชจาย การบริการหลังการขาย คุณภาพและความเชี่ยวชาญ เปนตน ในสวนของงานวิจัยเสนอ
เปนเพียงตัวอยางของแนวทางการนําไปประยุกตใชเทานั้น ซึ่งในการเลือกนํามาใชงานจริงอาจนํา
ปจจัยที่เกี่ยวของอื่นๆมารวมพิจารณาดวย  
  สําหรับเวอรชันที่นํามาพิจารณาจะเปน SAP Supply Chain Management (SAP SCM) 
ซึ่งรายละเอียดของ SAP และ SAP SCM จะแสดงไวในภาคผนวก ข. ซึ่งรายละเอียดของแตละ
โมดูลยอยของ SAP SCM อางอิงมาจาก Supply Chain Management Solution Map ตามรูปที่ 
6.1 และจากผลการเปรียบเทียบโมดูลดังแสดงในตารางที่ 6.1 จะพบวามีโมดูล SAP SCM ที่
สามารถนํามาประยุกตใชได ไดแก ใชการวางแผนโซอุปทาน (Supply chain visibility) กับโมดูล
การออกแบบและวางแผนทางวิศวกรรม (Engineering planning and design) เพื่อใชวางแผน
ความตองการทางวิศวกรรมใหสอดคลองกับโซอุปทานของงานที่ตองการ สวนการวางแผนความ
ตองการและพยากรณ (Demand planning and forecasting) ใชกับโมดลูความตองการชิ้นงาน
ทอข้ึนรูป (Pipe spool demand) ของหนางานกอสราง (Site construction) เพื่อการวางแผน
ความตองการของชิ้นงานทอข้ึนรูปของหนางานที่ตองการติดตั้ง  สําหรับโมดูลการจัดหา 
(Procurement) สามารถนํามาใชงานไดตรงกับในระบบ SAP โดยใชเพื่อการจัดหาวัตถุดิบให
สอดคลองกับการผลิตและจัดสงใหทันตอกระบวนการผลิตที่ตองการใชงานโดยโมดูล 
Procurement ในระบบ SAP จะครอบคลุมไปดวย        กลยุทธการจัดหาแหลงวัตถุดิบ (Strategic 
sourcing) และกระบวนการสั่งซื้อ (Purchase order processing) ดานกระบวนการผลิต 
(Production) ทางระบบ SAP ก็มีโมดูลที่สามารถรองรับไดแก การวางแผนการผลิตและการจัด
ตารางการผลิต (Production planning and detail scheduling) และ การดําเนินการผลิต 
(Manufacturing operations) ซึ่งใชในการวางแผนการผลิตชิ้นงานทอข้ึนรูป รวมไปถึงระบบ
บริหารการจัดเก็บช้ินงานทอข้ึนรูป (Storage area management) ก็มีโมดูล คลังและการจัดเก็บ 
(Warehouse and storage) และ ก็มีระบบการวางแผนการขนสง (Transportation planning) ใช
เพื่อวางแผนการขนสงชิ้นงานทอข้ึนรูปที่ผลิตแลวเสร็จใหกับหนางาน โมดูลที่ไดทําการเปรียบเทยีบ
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ไปนั้นเปนเพียงตัวอยาง ในทางปฏิบัติโมดูลเหลานี้อาจมีการเปลี่ยนแปลงไปโดยขึ้นอยูกับผูผลิต
ซอฟตแวรเปนหลัก 
 

 
รูปที่ 6.1 ผังวธิีการดําเนินงาน (Solution map) ของโมดูล SAP SCM [25] 
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ตารางที่ 6.1 การเปรียบเทยีบระหวางโมดูลที่ไดจากการปรับกระบวนการและโมดูลที่ใชงานอยูเดิม 

X = ไมมี 
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6.2 การประยุกตใชซอฟตแวรสาํเร็จรปู SAP SCM 

      6.2.1 แบบจําลองผังกระแสขอมลู 

  ในการประยุกตใชกับระบบจะตองมีการสรางแบบจําลองขึ้นมากอน การสรางแบบจําลอง
สําหรับการวิเคราะหระบบนั้นนิยมใชแผนผัง ซึ่งมีอยูหลายแบบ เชน แบบจําลองกระบวนการ 
แบบจําลองคําอธิบายขั้นตอนการทํางาน แบบจําลองขอมูล เปนตน โดยสําหรับแบบจําลอง
กระบวนการ (Process modeling) เปนแบบจําลองที่แสดงโครงสรางและทิศทางการไหลของ
ขอมูลในการทํางานในแตละขั้นตอนในระบบ พรอมดวยตรรกะและหลักการในของแตละข้ันตอน 
สําหรับแบบจําลองชนิดนี้นิยมใชแผนผังกระแสขอมูล (Data Flow Diagram: DFD) โดยสําหรับ
การประยุกตใชในกรณีศึกษานี้สามารถเขียนแผนผังกระแสขอมูลไดดังรูปที่ 6.2 โดยสามารถ
อธิบายกระบวนการทํางานไดดังนี้ สิ่งที่ติดตอกับระบบไดแก ผูควบคุมงานติดตั้ง (Site) ผูควบคุม
งานผลิต (Shop) และผูบริหารโครงการ สวนกระบวนการภายใน จากรูปที่ 6.3 พบวาประกอบดวย 
Demand & Supply Planning, Procurement, Manufacturing, Warehousing และ 
Transportation   
 

 
รูปที่ 6.2 แผนผังกระแสขอมลูของระบบการทํางานกอสรางระบบทอที่ใชงานกับ SAP SCM โมดูล 
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รูปที่ 6.3 ผังระบบยอยของ SAP SCM ในรูปแบบโมดูลทีเ่ลือกใชงาน 
 

  6.2.2 การเปรียบเทยีบรายละเอียดโมดูลยอยของซอฟตแวรเพื่อปรับใชงาน 

 จากที่ไดมีการเลือกโดยการเปรียบเทียบวามีโมดูลครบตามที่ตองการใชหรือไมแลว
ดังกลาวขางตน ทําใหสามารถตัดสินใจไดในเบื้องตนวาควรเลือกใชระบบใดที่นาจะมีความ
เหมาะสมที่สุด หลังจากเลือกระบบที่ตองการในเบื้องตนไดแลว ก็จะเขามาสูขั้นตอนในการปรับใช
งานซึ่งจะมีการเปรียบเทียบเพื่อความเขาใจถึงภาพรวมของระบบที่ตองการและระบบที่จะนํามา
ปรับใช ซึ่งสามารถสรุปเปนโครงสรางโมดูลสําหรับการวางแผนโซอุปทานของงานกอสรางระบบทอ
โรงกลั่นน้ํามันดังรูป 6.4 ตอมางานวิจัยไดศึกษาลงในรายละเอียดของโมดูลยอยแตละโมดูลของ 
SAP SCM โดยเปรียบเทียบกับความตองการของระบบจากที่ไดวิเคราะหไวขางตนซึ่งจะแสดง
รายละเอียดของการ  map โมดูลยอย ดังแสดงในตารางที่ 6.2  
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ตาราง 6.2 การเปรียบเทียบรูปแบบโมดูลที่ตองการและรูปแบบ SAP SCM เพื่อการประยุกตใช 
 
โมดูลใหมจากการออกแบบ โมดูล SAP SCM ขอเปรียบเทยีบและการ

วิเคราะหเพือ่ปรับใช 
Engineering planning and design 
- วางแผนเชิงกลยทุธของงานทาง

วิศวกรรมใหสอดคลองกับโซ
อุปทาน 

o วางแผนเชิงกลยุทธ
ดานความตองการงาน
วิศวกรรม  

o ออกแบบและหาความ
เหมาะสมของลําดับ
การทํางานและ วิธีการ
ทํางานแบบโซอุปทาน 

- การวางแผนการดําเนินงานและ
ขอมูลดานวิศวกรรม 

o จัดการการ
เปลี่ยนแปลงแกไขการ
ออกแบบ แผนงาน และ
อัพเดต 

o สนับสนุนขอมูลดาน
วิศวกรรมและแบบ
กอสรางใหกับ
ผูเกี่ยวของ และการ
วางแผนรวม 

- ตรวจติดตามและวัดผล 
o ประเมินผลการทํางาน

โดยกําหนด KPI 
o วิเคราะหความเสี่ยง 

 

Supply chain visibility 
- Strategic supply chain design 

o การวางแผนเชิงกลยุทธ 
o การเปลี่ยนแปลงความตองการลูกคาใน

ตลาด หรือธุรกิจ 
- Supply chain analytics 

o ปรับปรุง visibility ของโซอุปทาน 
o ระบุ เลือก และตรวจติดตาม KPI ของ

สมรรถนะในภาพรวม 
o ใชตัวระบุเปนแบบจําลอง SCOR 

- Supply chain risk management  
o ระบุ วัด จัดการ ตรวจติดตามความ

เสี่ยง 
o วิเคราะหผลกระทบจากความเสี่ยงและ

หาแนวทางอื่นๆ 
o หาวิธีการลดความเสี่ยง 

- Sales and operations planning 
o สนับสนุนเปาหมายดานการเงินและ

การตลาด 
o เพิ่มชองทางของขอมูลจําเพาะที่

เกี่ยวของ เชน การวางแผนรวม ขอมูล
ดานเวลา ผังองคกร ผลิตภัณฑ พื้นที่
ทางภูมิศาสตร และหนวยของการวัด 

ระบบมีความตองการเนนในเชิง
วิศวกรรมเพื่อใหสอดคลองกับ
ความตองการของโซอุปทานงาน
กอสราง สวนระบบ SAP SCM จะ
เนนในดานกลยุทธในดานความ
ตองการของลูกคาและการตลาด 
แตในมุมมองของภาพรวมมีสวนที่
สามารถนํามาปรับใชไดคือในดาน
ของ มุมมองภาพรวมของโซ
อุปทาน การเปลี่ยนแปลงความ
ตองการ การติดตามตรวจสอบ KPI 
และการจัดการดานความเสี่ยง 
สําหรับงานวิจัยนี้โมดูลยอยของ 
SAP SCM ที่แนะนาํเพื่อปรับใช
งานไดแก Strategic supply chain 
design,  Supply chain analytics, 
Supply chain risk management 
 
 

Material requirement planning 
- การจัดการดานผูขายและ

วัตถุดิบทีใ่ช 
o รายการวัสดุประเมิน

จากการออกแบบและ
ขอมูลการใชงานเดิม 

o  รายการผูขาย ประเมิน
จากศักยภาพในอดีต 

Procurement: 
- Strategic sourcing 

o ระบุและประเมินศักยภาพของผูขาย
จากขอมูลในอดีตและอื่นๆ 

o สรางแผนการจัดหาระยะยาวเพื่อ
วางแผนกลยุทธดาน การเงินและ
การตลาดของบริษัท 

- Purchase order processing 

ระบบมีความตองการเพื่อบริหาร
การจัดเก็บขอมูลดานวัสดุและวาง
แผนการจัดหาและจัดสงวัสดุให
สอดคลองกับกระบวนการผลิต 
โดยระบบการจัดการดานใบสั่งซ้ือ 
ระบบบิลตางๆมีระบบอื่นที่สามารถ
ดําเนินการอยูแลว แตอยางไรก็
ตามถานําระบบมาประยุกตใช
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โมดูลใหมจากการออกแบบ โมดูล SAP SCM ขอเปรียบเทยีบและการ
วิเคราะหเพือ่ปรับใช 

- กระบวนการจัดหา 
o ลําดับความตองการ

วัสดุจากผูใชงาน 
o การสั่งซ้ือและจัด

ตารางเวลาการสงของ 
o ระบบใบรับของและ

ใบสั่งของ 
 

 

o กระบวนการจัดซ้ือสําหรับ direct 
material, indirect material และ 
บริการ 

o การสั่งซ้ือ และตารางเวลาการสงของ  
- Invoicing 

o รับสงและตรวจสอบ ใบสงของเพื่อ
ความถูกตอง 

o ระบบดําเนินการดานใบสงของและการ
จายเงินแบบอัตโนมัติ 

สามารถที่จะนํามาโมดูลมารวมกัน
ไดเพื่อความสะดวกในการ
ดําเนินงานควบคุมและดูแลสําหรับ
งานวิจัยนี้โมดูลยอยของ SAP 
SCM ที่แนะนําเพื่อปรับใชงาน
ไดแก Strategic sourcing, 
Purchase order processing, 
Invoicing 
 

Pipe spool production scheduling 
and planning 
- การวางแผนการผลิต 

o การวางแผนความ
ตองการวัตถุดิบ 

o การวางแผนดาน
ทรัพยากร แรงงาน 
เครื่องมือ และเดรื่อง
จักร 

o การวางแผนการ
ตรวจสอบดานคุณภาพ 

- การควบคุมและดําเนินการผลิต 
o งานเอกสาร งาน

ควบคุมการผลิต 
o การควบคุมคุณภาพใน

การผลิต 
o การจัดเก็บขอมูล

ระหวางการผลิต 
o การจัดตารางเวลาการ

ผลิต 

 

Manufacturing 
- Production planning and detail scheduling 

o สรางตารางการทํางานของเครื่องจักร 
แรงงาน และ Capacity utilization 

o การจัดสรรขอจํากัดดาน วัสดุ และกําลัง
การผลิต เพื่อผลิตใหทันกําหนดสงมอบ
เปนไปตามสัญญา และจัดลําดับผลิต
สอดคลองกับแผน 

- Manufacturing visibility execution and 
collaboration 

o จัดกระบวนการผลิต เตรียมความพรอม
ของปจจัยการผลิตและทรัพยากรที่ตอง
ใช 

o งานเอกสาร ควบคุมการจัดสงของ
ระบบคงคลังใหเปนไปตามวงจรการ
ผลิต 

o แบงขอมูลรวมกันในดานการผลิตใหกับ
ผูเกี่ยวของไดรวมรับรู  

- Material requirements planning-base detailed 
scheduling 

o ทําแผนการผลิตเพื่อที่จะดําเนิงานไดค
วามตองการและตรงตามที่ลูกคา
คาดหวัง 

o ใชจัดตารางเวลา สรางแบบจําลอง 
ตรวจติดตามเพื่อการจัดลําดับเขาผลิต 

 
 
 

ความตองการของระบบจะอยูใน
การวางแผนการผลิต และจัด
ตารางเวลาสําหรับการผลิต ในที่นี้
การผลิตจะเปนแบบ Shop Floor 
Manufacturing สําหรับงานวิจัยนี้
โมดูลยอยของ SAP SCM ที่
แนะนําเพื่อปรับใชงานไดแก 
Production planning and detail 
scheduling, Manufacturing 
visibility execution and 
collaborationและ Material 
requirements planning 
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โมดูลใหมจากการออกแบบ โมดูล SAP SCM ขอเปรียบเทยีบและการ
วิเคราะหเพือ่ปรับใช 

Storage area management  
- รายการจัดเก็บและเคลื่อนยาย

ชิ้นงานทอขึ้นรูป 
o รายการบันทึกช้ินงาน

ทอขึ้นรูป 
o รายการบันทึกการรับ

ช้ินงานทอขึ้นรูป เขา-
ออก บริเวณพื้นที่
จัดเก็บ 

- การบริหารพื้นทีจ่ดัเก็บ 
o บริหารพื้นที่จัดวางให

เกิดความเหมาะสม
ที่สุด 

o หาความเหมาะสมใน
การขนยาย ทอขึ้นรูป
ภายในพื้นที่จัดเก็บ 

 

Warehousing 
- Inbound processing and receipt confirmation 

o ดําเนินการกับสินคาที่สั่งจากภายนอก
เขาไปยังคลังสินคา 

o เก็บรายละเอียดและภาพรวมของขอมูล
โดยใช  RFID เปนเครื่องมือ 

- Outbound processing 
o ใชเทคโนโลยี RFID เพื่อจัดการในทุก

ขั้นตอนของการสงมอบสินคา  
- Cross-docking 

o สินคาขาเขาจะถูกสงออกไปยังที่หมาย
ทันทีโดยไมมีการเก็บคางไว 

o ลดความซ้ําซอนของการขนยายสินคา
ภายในคงคลัง หาความเหมาะสมของ
การไหลของสินคาจากภายในไปยัง
ภายนอกโดยใชเสนทางที่สั้นที่สุด 

- Warehousing and storage management 
o หาความเหมาะสมของการเคลื่อนยาย

และจัดเก็บสินคาภายในคลังเก็บสินคา 
o ใชประโยชนจาก Task interleaving 

เพื่อพัฒนาประสิทธิภาพ 
- Physical inventory 

o วางแผนและปฏิบัติเชิงกายภาพ  

SAP SCM มีโมดูลยอยดานการ
บริหารพื้นที่จัดเก็บคือ 
Warehousing & Storage 
Management มาใชในการ
จัดระบบพื้นที่จัดเก็บและบันทึก
ตําแหนงในการจัดเก็บช้ินงานทอ
ขึ้นรูป และ อาจปรับโมดูล 
Inbound processing and receipt 
confirmation, outbound 
processing ในการจัดการดานการ
รับเขาและสงออกชิ้นงานทอขึ้นรูป
ในพื้นที่จัดเก็บ  สวนโมดูลยอยอื่นๆ
ยังอาจเกินความตองการของระบบ
นี้ 

Transportation Planning 
- บริหารการจัดเกบ็ขอมูลการ

ขนสง 
o รับรายการ และยืนยัน

การรองขอเพื่อขนสง 
- วางแผนและจัดตารางการขนสง 

o กําหนดเสนทางการ
ขนสงโดยหาความ
เหมาะสมของเสนทาง
การขนสง 

o การประสานงานกับ
พื้นที่หนางานเพื่อ
จัดเตรียมพื้นที่และ
เสนทางเพื่อรับช้ินงาน 

Transportation 
- Freight management 

o รับรายการ, อัพเดต และยืนยัน รายการ
รองขอเพื่อการขนสง 

o กําหนดเสนทางผานโครงขายการขนสง 
- Planning and dispatching  

o ใช best-in-class optimization, 
dynamic routing and scheduling 
และ continuous-move optimization
ในการจัดการวางแผน  

- Rating, billing and settlement 

SAP SCM มีโมดูลยอยคือ Freight 
management เพื่อรับรายการ และ
ยืนยันการรองขอเพื่อขนสง และ
กําหนดเสนทางเพื่อหาความ
เหมาะสมของเสนทางการขนสง  
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โมดูลใหมจากการออกแบบ โมดูล SAP SCM ขอเปรียบเทยีบและการ
วิเคราะหเพือ่ปรับใช 

Pipe Spool Demand 
- บริหารขอมูลความตองการ

ชิ้นงานทอขึ้นรูปเพื่อติดตั้ง 
o การประเมินความ

ตองการของชิ้นงานแต
ละรูปแบบที่ตองการใช
งานติดตั้ง 

o การตอบสนองความ
ตองการงานติดตั้ง โดย
ประเมินสําหรับวาง
แผนการผลิต โดยหา
ระยะเวลาการสั่ง
ลวงหนา 

- จัดการดานกระบวนการสําหรับ 
Request ชิ้นงานทอขึ้นรูป 

o การรับ order รายการ
รองขอช้ินงานขึ้นรูป 

o การบันทึกรายและการ
เรียกเพื่อตรวจสอบและ 
อนุมัติ 

Demand and supply planning 
- Demand planning and forecasting 

o ใชอัลกอลิทึม ในการพยากรณวงจรของ
ผลิตภัณฑ 

- Safety stock planning 
o ตอบสนองความตองการในขณะที่ตอง

จัดการ safety stock ใหเหลือนอยที่สดุ 
- Supply network planning 

o จําลองสถานการณและนําไปใชกับ การ
วางแผนและตัดสินใจเลือกผูสงสินคา 

- Distribution planning 
o หาวิธีที่ดีที่สุดที่จะกระจายสินคาใหได

ตามความตองการ 
- Service-parts planning 

o ใช การพยากรณ การวางแผนคงคลัง 
และ แบบจําลองการกระจายสินคา เพื่อ
พัฒนาระดับการบริการในขณะที่ลด
คาใชจายจากสินคาคงคลัง  

SAP SCM มีโมดูลยอย  Demand 
planning and forecasting, 
Safety stock planning ในการ
ประยุกตใชเพื่อการประเมินความ
ตองการของชิ้นงานที่ตองการติดตั้ง 
และตอบสนองตอความตองการ
งานติดตั้ง ซ่ึงอาจตองเพิ่มฟงกชัน
ในดานการรับ order รายการรอง
ขอช้ินงานขึ้นรูปและการบันทึกราย
และการเรียกเพื่อตรวจสอบและ
อนุมัติลงไปดวย 
 
 
 

Pipe Spool Installation Scheduling 
- จัดตารางการติดตั้งชิ้นงานทอ

ขึ้นรูป 
o การจัดลําดับการติดตั้ง

ระบบทอ 
o การวางแผนรวมกับ

งาน discipline ตางๆ 
- บริหารการจัดเกบ็ขอมูลงาน

ติดตัง้ 
o บันทึกรายการระบบที่

ติดตั้งแลว และรอการ
ติดตั้ง 

o ประเมินสถานการณ
และอัพเดตรายการ
ความตองการติดตั้ง 

 สําหรับ ตารางการติดตั้งช้ินงานทอ
ขึ้นรูปยังไมมี ใน SAP SCM โมดูล
ที่นํามาศึกษาเปนตัวอยางซ่ึงใน
สวนนี้อาจตองจัดทําเพิ่มเติมหรือ
ดัดแปลงบางสวนในโมดูลที่มีอยู 
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รูปที่ 6.4 โครงสรางโมดูลสําหรับการวางแผนโซอุปทานของงานกอสรางระบบทอโรงกลั่นน้าํมัน 

จากการเปรียบเทียบรูปแบบโมดูลที่ตองการและรูปแบบ SAP SCM พบวา โมดลูสวนใหญ
มีความสอดคลองกันในระดับโมดูลยอย เชน การจัดการดานภาพรวมโซอุปทาน การวางแผน การ
จัดหาวัสดุ การจัดการดานกระบวนการผลิต การบริหารคงคลัง การบริหารการขนสง และการ
วางแผนความตองการ จากที่กลาวมาทั้งหมดแสดงใหเห็นวาลักษณะโมดูลที่ไดออกแบบไว
สามารถที่จะนําไปปรับใชไดจริงกับระบบสารสนเทศสําเร็จรูปที่มีอยูแตอยางไรก็ตามอาจตองมีการ
ปรับปรุงเพิ่มเติมโมดูลบางสวนอีกเล็กนอยเขาไป เชน ระบบจัดการดานการติดตั้งชิ้นงานทอข้ึนรูป 
และปรับลดบางโมดูลที่ไมจําเปนหรือซ้ําซอนออกไป เพื่อใหสามารถนําระบบไปใชงานไดอยาง
สมบูรณ  

6.2.3 โครงสรางพื้นฐานของระบบสารสนเทศ (Information Infrastructure) 

โครงสรางพื้นฐานทางระบบสารสนเทศคือ สิ่งที่ชวยอํานวยความสะดวกตางๆ การบริการ
ตางๆและการจัดการที่สนับสนุนแหลงทรัพยากรที่เกี่ยวของ โครงสรางพื้นฐานทางสารสนเทศ 
ประกอบดวย รายการที่ควรพิจารณาและมีความสําคัญตอประสิทธิภาพและตนทุนของระบบ
สารสนเทศโซอุปทานไดแก 

1. คอมพิวเตอรและฮารดแวร (Computer hardware) เครื่องคอมพิวเตอรที่ใชงานในระบบจะ
ประกอบไปดวยเครื่องแมขาย (Server) และเครื่องลูกขาย (Client) การกําหนดมาตรฐานทาง
ฮารดแวรใหกับเครื่องคอมพิวเตอร จะทําการระบุขอมูลดังตอไปนี้  
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- ชนิดของหนวยประมวลผลกลาง (Central Unit Processor: CPU) 
- ขนาดหนวยความจําขณะทํางาน (RAM) 
- ความจุของหนวยบันทึกขอมูล (Hard disk) 
- อุปกรณที่ใชอานขอมูลจากสื่อบันทึกขอมูล (Drive, USB) 
- ลักษณะจอภาพที่ตองการ (Monitor) เชน ขนาดหนาจอ และชนิดจอภาพ 
- ระบบปฏิบัติการที่รองรับ เชน Window XP 
- สวนประกอบอื่นๆ (Accessories) เชน เมาส แปนพิมพ เครื่องพิมพ 

 โดยทั่วไปการจัดหาเครื่องคอมพิวเตอรและฮารดแวรมีดวยกันหลายวิธีดวยกัน เชน การ
จัดซื้อ การเชาซื้อ และการเชา ทั้งนี้ขึ้นอยูกับลักษณะการใชงาน และระยะเวลาในการใชงาน 
ซึ่งอาจใชวิธีในการคํานวณหาจุดคุมทุนเพื่อชวยประกอบการตัดสินใจ แตสําหรับระบบที่ใช
สําหรับงานโครงการซึ่งมีระยะเวลาสั้นมีกําหนดการเริ่มตนและสิ้นสุดแนนอน การเชาถือเปน
วิธีที่นาจะมีความเหมาะสมที่สุดเนื่องจากเหมาะกับการใชงานในระยะสั้น โดยทั่วไปจะอยู
ในชวง 1-12 เดือน ทั้งนี้คาเชาระยะเวลาการเชา ขอบเขตความรับผิดชอบจะขึ้นอยูกับผูใหเชา
และผูเชา ซึ่งวิธีการนี้มีขอดีคือ ลดภาระการดูแลรักษา ไมตองเสียเงินจํานวนมากเพื่อซื้อ
ในทันที  

2. ซอฟตแวรสําเร็จรูป (Package software) การวางแผนสําหรับการเลือกซื้อซอฟตแวรที่มี
การทํางานตรงกับขอกําหนดความตองการที่ไดจากการวิเคราะหและออกแบบระบบจะเกี่ยวของ
กับงานดานการประยุกตใชใน 3 ลักษณะคอื  

- การปรับแตงการทํางาน (Customization) โดยทั่วไปซอฟตแวรสําเร็จรูปที่มีอยูทั่วไป
ในทองตลาดจะออกแบบมาใหมีฟงกชันการทํางานที่ครอบคลุม แตในบางครั้งอาจมี
หรือไมมีการทํางานที่ตรงตามความตองการทั้งหมด ดังนั้นจึงตองมีการปรับแตงการ
ทํางานใหเหมาะสมกับระบบที่ออกแบบไว 

- การตอเติม (Enhancement) การตอเติมทําไดสําหรับโปรแกรมที่ถูกออกแบบมาเปน
โมดูล และใหเลือกซื้อเฉพาะโมดูลที่ตรงกับความตองการ ตอมาเมื่อมีความ
จําเปนตองใชงานอาจซื้อโมดูลอ่ืนๆที่จําเปนตองใชมาเพิ่มเติมได 

- การรวมซอฟตแวรเฉพาะดานแตละโปรแกรมใหทํางานรวมกัน (Integration)  ซึ่งมี 2 
แนวทางคือ ใชโปรแกรมที่ทําหนาที่เชื่อมโยงการทํางานของแตละซอฟตแวรเขา
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ดวยกัน หรือสรางชุดโปรแกรมที่มีฟงกชันเชื่อมโยงการทํางานเขาดวยกันในชุดของมัน
เอง  

- การยกระดับ (Upgrading) เปนการปรับปรุงซอฟตแวรทั้งในดานแกไขขอบกพรองเดมิ
และดานการผนวกความสามารถใหมใหกับซอฟตแวรที่ไดติดตั้งไวแลว ทั้งนี้เพื่อให
ระบบมีความทันสมัยอยูเสมอ 

      3. เครือขายและสิ่งที่ชวยอํานวยความสะดวกในการสื่อสาร เชน อินเทอรเน็ต ระบบเครือขาย
ถือเปนโครงสรางพื้นฐานที่สําคัญอยางหนึ่งในระบบสารสนเทศ เปรียบไดกับทอสําหรับสงขอมูลไป
ใหผูเกี่ยวของ ถามีขนาดใหญก็สามารถสงขอมูลไดรวดเร็วและมีปริมาณมาก อุปกรณเชื่อมโยง
เครือขายแบงเปน 2 กลุมคือ แผงเชื่อมตอเครือขายสําหรับติดตั้งในเครื่องคอมพิวเตอร (Network 
Interface Card: NIC) และ อุปกรณกระจายสัญญาณ โดยอุปกรณกลุมนี้จะทําหนาที่เปน
ศูนยกลางในการสื่อสารขอมูล (Node) ไดแก ฮับ (Hub) สําหรับการเชื่อมโยงผานสายสัญญาณ 
แอ็คเซสพอยต (Access Point ) สําหรับการเชื่อมโยงแบบไรสาย เราเตอร (Router) ทาํหนาที่เลือก
เสนทางที่ส้ันสุดในการสื่อสารระหวาง 2 เครือขายสําหรับระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการโซ
อุปทาน อาจตองพิจารณาถึงเรื่องความปลอดภัย และการวางแผนการเชื่อมโยงขอมูล ในการเลือก
ลักษณะของเครือขายอาจพิจารณาไดจากสิ่งเหลานี้ 

- คุณสมบัติการทํางาน (Specification) ไดแก ความเร็วในการเชื่อมตอ ขอกําหนดทาง
เทคนิคในการสื่อสารขอมูลในเครอืขาย 

- รูปแบบของสถาปตยกรรม จะแบงตามลักษณะการใชงานเครื่องคอมพิวเตอรในระบบ
เครือขาย เชน แบบรวมศูนย (Centralized) แบบไฟลเซิรฟเวอร (File Server) แบบ
ไคลเอ็นตเซิรฟเวอร (Client-server) 

- ความปลอดภัย เชน การเขาถึงขอมูล การระบุตัวตนผูใชงาน และการปองกันไวรัส
คอมพิวเตอรในระบบเครือขาย 

- การทํางานรวมกับระบบอื่นที่มอียูแลว (Compatibility) คือการที่อาจมีระบบบางอยาง
อยูแลวและตองการปรับปรุงเพิ่มเติมเพื่อทํางานรวมกับระบบเดิมที่มีอยู เชน การใช
ฐานขอมูลเดียวกัน การระบบใหมจะตองไมรบกวนหรือสรางความเสียหายใหกับ
ระบบเดิมที่มีอยูแลว 

       4. ฐานขอมูล (Database) เปนระบบบริหารจัดการฐานขอมูลควรคํานึงถึงความมั่นคงของ
ระบบ การสูญหายของขอมูล ขนาดของขอมูล 
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       5. ระบบปฏิบัติการ (Operating system) ประกอบไปดวย ระบบปฏิบัติการเครือขาย และ
ระบบปฏิบัติการสําหรับเครื่องลูกขาย Server ไดแกเครื่อง Server เปน 64 Bit สําหรับ Operating 
system ในปจจุบันมี 2 คายคือ Unix Base กับ Window base 

จากที่ไดนําเสนอองคประกอบโดยทั่วไปของโครงสรางพื้นฐานของระบบสารสนเทศสามารถ
นํามาใชเพื่อเสนอตัวอยางเพื่อการแนะนาํระบบของกรณีศึกษาไดดังตารางที่ 6.3 

ตารางที่ 6.3 การแนะนาํระบบโครงสรางพืน้ฐานของระบบสารสนเทศสําหรับกรณีศึกษา 

items Information infrastructure Specification/Solution for 
consideration 

Example for application 

1 Computer Hardware CPU, RAM, Hard disk, 
Monitor, Drive, Operating 
Systems, Accessories 

Dell, IBM, Sun, HP, Apple, 
Linux machines  

2 Package Software Customization, 
Enhancement, Integration, 
Upgrading 

SAP SCM 

3 Networking/Telecommuni
cations 

Specification, Server, 
Safety, Compatibility 

Microsoft Windows 
servers, Linux, Novell, 
Cisco, Lucent, Nortel  

4 Database ความมั่นคงของระบบ การ
สูญหายของขอมูล ขนาดของ
ขอมูล 

IBM DB2, Oracle, SQL 
Server, Sybase, MySQL, 
EMC Systems 

5 Operating System ระบบปฏิบัติการเครือขาย 
และระบบปฏิบัติการสําหรับ
เครื่องลูกขาย Server 

Microsoft windows, UNIX, 
Linux, Mac OS X 

 

       6.2.4 การประเมินรายการตนทุนของการพัฒนาระบบสารสนเทศในกรณีศึกษา 

       การวิเคราะหตนทุนของระบบเปนสวนหนึ่งในการพิจารณาความเปนไปไดในเชิง
เศรษฐศาสตร ดวยการพิจารณารายละเอียดของคาใชจายที่ตองเสียในการลงทุนพัฒนาระบบ ซึ่ง
ตนทุนเหลานั้นประกอบดวย ตนทุนการพัฒนาระบบ (Development cost) หรือตนทุนดานการ
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ดําเนินงานโครงการ ตนทุนปฏิบัติงาน (Operational cost) และ คาใชจายในการบริหารจัดการ 
(Management cost) ดังแสดงในตาราง 6.4  

ตารางที่ 6.4 การประเมินรายการทีเ่ปนตนทุนของการพฒันาระบบสารสนเทศในกรณีศึกษา 

ประเภทของตนทุน รายการคาใชจาย 

ตนทุนการพัฒนาระบบ (ตนทุนโครงการ) 
- เงินเดือนทีมงานพัฒนาระบบ  
- คาฝกอบรมทีมพัฒนา 
- คาอุปกรณฮารดแวร คอมพิวเตอร และระบบ

เครือขาย โครงสรางพื้นฐานอื่นๆ 
- ตนทุนการติดตั้งระบบ 
- ตนทุนเกี่ยวกับพื้นที่สํานักงานและอุปกรณ

สํานักงาน 
- ตนทุนเกี่ยวกับการแปลงขอมูล  
- คาพัฒนาซอฟตแวรและแอปพลิเคชัน 

ตนทุนการปฏิบัติงาน (คาใชจายตอเนื่อง) 
- ตนทุนคาลิขสิทธซอฟตแวร 
- คาซอมแซมอุปกรณฮารดแวร 
- ตนทุนการอัพเกรดอุปกรณฮารดแวร 
- เงินเดือนของทีมงานปฏิบัติการ 
- คาใชจายในระบบการสื่อสาร 
- คาฝกอบรมของผูใชงาน 

ตนทุนในการบริหารจัดการ 
- คาใชจายทางธุรกรรม 
- ตนทุนการพัฒนาประสิทธิภาพของระบบ 
- คาใชจายควบคุมดูแลการดําเนินงาน 
- คาที่ปรึกษา 
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      6.2.5 การประเมินความเปนไปไดทางดานการปฏิบัติงาน  

จากการที่ไดนําเสนอแนวทางการประยุกตใชตามที่ไดกลาวมาแลวนั้น งานวิจัยนี้ได
พยายามตรวจสอบความเปนไปไดทางดานการปฏิบัติงานในเบื้องตน โดยการสอบถามความ
คิดเห็นที่มีตอระบบการทํางานแบบใหมตามที่งานวิจัยนี้ไดนําเสนอ จากการลงพื้นที่สอบถาม
ขอคิดเห็นจากผูมีสวนเกี่ยวของ 50 คนในโครงการ ประกอบไปดวย ผูบริหารโครงการ วิศวกร 
หัวหนางาน และคนงาน ที่มาจากสวนของ เจาของโครงการ ผูรับเหมาหลัก และผูรับเหมายอย 
โดยความคิดเห็นตางๆซึ่งเปนตัวอยางผลสะทอนจากผูมีสวนเกี่ยวของกับปญหาใหเห็นถึงขอควร
ปรับปรุงและความเปนไปไดในการนําไปใชงานดังแสดงในตารางที่ 6.5  

ตารางที่ 6.5 ผลการสอบถามความคิดเห็นของผูปฏิบัติงานถึงความเปนไปไดทางดานการใชงาน 

ความคิดเห็น ประเด็นที่กําหนด 

เห็นดวย ไมเห็นดวย 
1. ระบบใหมที่นําเสนอมีการสนับสนุนเปาหมายกลยุทธขององคกร 
ดานผลผลิต การจัดการ และการควบคุม 

74% 26% 

2. ผูใชระบบมีความเขาใจตอการปรับเปล่ียนระบบใหมและจะ
สนับสนุนระบบใหมถามีการนํามาปรับใชงานจริง 

60% 40% 

3. ระบบใหมมีการนําเสนอวิธีการแกปญหาไดอยางตรงจุดและ
สามารถแกปญหาของผูมีสวนรวมแตละรายได 

86% 14% 

4. ระบบใหมที่นําเสนอสามารถรองรับการขยายตอหรือปรับเปล่ียนได
ในอนาคต 

44% 56% 

5. ระยะเวลาในการพัฒนาระบบใหมมีความเหมาะสมกับระยะเวลา
ของโครงการ 

34% 66% 

6. จากปญหาของโครงการที่นําเสนอแสดงใหเห็นวามีความจําเปน
อยางมากที่ตองมีการพัฒนาระบบ 

68% 32% 

จากผลการสอบถามความคิดเห็นดังกลาวสามารถสรุปไดวา มีผูเห็นดวยมากกวาไมเห็น
ดวย ในเรื่องของการสนับสนุนเปาหมายกลยุทธขององคกร เพราะมีลักษณะความเปนบูรณาการ
ของการบริหารจัดการ และจากการสอบถามพบวาผูรวมงานมีความเขาใจตอการปรับเปลีย่นระบบ
ใหมและจะสนับสนุนระบบใหมถามีการนํามาปรับใชงานจริงเพราะเชื่อวาสามารถแกปญหาได
เนื่องจากมีจุดเดนในดานการแกปญหาไดอยางตรงจุดและจากความรุนแรงของปญหาที่เกิดขึ้นจึง
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มีความจําเปนอยางมากในการแกปญหา แตอยางไรก็ตามยังมีผูที่ไมเห็นดวยมากกวาผูเห็นดวยใน
ประเด็นดาน ระบบใหมที่นําเสนอสามารถรองรับการขยายตอหรือปรับเปล่ียนไดในอนาคต
เนื่องจากลักษณะของโครงการมีการปรับเปลี่ยนและมีลักษณะเฉพาะตัวในความคิดเห็นของผูรวม
โครงการ จึงมีความกังวลวาอาจเปนปญหาในดานการปรับเปลี่ยนไดในอนาคต และในความคิด
เห็นของผูรวมโครงการอาจตองพิจารณาเพราะระยะเวลาของโครงการบางโครงการคอนขางสั้นถา
มีการพัฒนาระบบเปนระยะเวลานานเกินไปอาจเปนอุปสรรคตอการนํามาใชงานได 
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บทที่  7 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 
 7.1 สรุปผลการวิจัย 

จากการศึกษาและเก็บขอมูลสภาพปญหาโครงการกอสรางโรงกลั่นน้ํามันซึ่งเกิดความ
ลาชากวาแผนการดําเนินงาน พบวามีปญหาที่สําคัญมาจากงานกอสรางระบบทออันเนื่องมาจาก
การสื่อสาร และการดําเนินงานที่ประสานกันอยางไมมีประสิทธิภาพระหวางผูรับเหมาหลายราย 
ทําใหมีการวางแผนการผลิตชิ้นงานทอข้ึนรูปที่ไมตอบสนองความตองการที่แทจริงของงานติดตั้ง 
กลาวคือมีชิ้นงานจํานวนมากที่ผลิตออกมาแลวไมสามารถติดตั้งไดจึงตองจัดเก็บรอการติดตั้ง แต
ในขณะเดียวกันก็มีงานปริมาณมากที่รอการติดตั้งแตยังไมสามารถทํางานตอไดเนื่องจากรอ
ชิ้นงานทอข้ึนรูปที่ยังไมไดผลิต ผูวิจัยจึงไดดําเนินงานวิจัยเพื่อวิเคราะหและนําเสนอแนวทางในการ
แกไขปญหาดังกลาว โดยใชกรอบความคิดโซอุปทานมาชวยในการปรับปรุงกระบวนการทาํงาน ซึง่
ทําใหเกิดการปรับปรุงในดานตางๆไดแก   

1. การเชื่อมโยงกระบวนการทํางานหลังปรับปรุงเกิดความตอเนื่อง สามารถเห็นไดจาก
กระบวนการทํางานหลักที่มีความสําคัญในรูปแบบใหมที่มีความเชื่อมโยงระหวางผูรับเหมาที่
ดําเนินงานอยูอยางเชื่อมโยงกันและประสานงานกันในลักษณะของโซอุปทาน 

2. เกิดโมดูลเพื่อชวยในการบริหารจัดการ ไดแก Engineering Procurement Production 
Storage Distribution และ Site Construction โดยโมดูลเหลานี้มีความเชื่อมโยงกันเปนลักษณะ
ของโซอุปทานและสามารถประยุกตใชโดยการดัดแปลงใชกับระบบสารสนเทศโซอุปทานที่มีสําเร็จ
อยูแลวในทองตลาด จากการศึกษาพบวาระบบสารสนเทศโซอุปทานที่มีอยูเปนจํานวนมาก
หลากหลายบริษัทซึ่งสามารถเลือกใชไดโดยการเปรียบเทียบโมดูล โดยเลือกโมดูลที่มีลักษณะของ
ฟงกชันตรงกับโมดูลที่ตองการใชงาน 

3. เกิดการสื่อสารดานขอมูลที่สนับสนุนใหเกิดการรับรูขอมูลระหวางกระบวนการทํางาน
ของผูที่เกี่ยวของทั้งกระบวนการอยางรวดเร็วและเปนระบบ เนื่องจากระบบการทํางานที่ปรับปรุง
ใหมเปนระบบที่มีการจัดเก็บขอมูลอยูในฐานขอมูลเดียวกันเมื่อมีการรับสงขอมูล ขอมูลตางๆจะ
ถูกสงอยางรวดเร็วถึงผูรับและขอมูลตางๆจะถูกบันทึกไวเพื่อการใชประโยชนตอไป 

จากการปรับปรุงดังที่กลาวมาทําใหเกิดผลการเปลี่ยนแปลงของกระบวนการทํางานหลักที่
สําคัญไดแก กระบวนการรองขอและไดรับชิ้นงานทอข้ึนรูป (Pipe spool request and received) 
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และ กระบวนการผลิตชิ้นงานทอข้ึนรูป (Pipe spool production) ซึ่งเปนกระบวนการที่สําคัญและ
สงผลกระทบกับปญหาของงานวิจัยนี้โดยตรง   ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบกระบวนการทํางานหลักที่
ปรับปรุงใหมกับกระบวนการที่ใชงานอยูในปจจุบันจะเห็นไดวาเมื่อมีการบันทึก และทํารายการ
ผานโมดูลการจัดการโซอุปทานขอมูลตางๆจะถูกเชื่อมโยงกนัอยางบูรณาการทําใหหนวยงานตางๆ
ทราบขอมูลชุดเดียวกัน ลดระยะเวลาในการสืบคนขอมูล และขอมูลเหลานั้นมีความถูกตองและ
ทันสมัย ทําใหการดําเนินการเปนไปอยางสอดคลองกัน ซึ่งจากการเปรียบเทียบผลดานการ
จัดลําดับความสําคัญในการทํางานพบวาถามีการดําเนินงานโดยรับรูขอมูลที่ถูกตองจะทําให 
ปริมาณชิ้นงานทอข้ึนรูปที่ผลิตแลวเสร็จแตไมสามารถติดตั้งไดลดลง ประหยัดพื้นที่ในการจัดเก็บ
มากยิ่งขึ้นและมีโอกาสสูญหายลดนอยลงทําใหลดคาใชจายจากการตองซื้อวัสดุทดแทนที่สูญ
หายไป และที่สําคัญพบวาสามารถดําเนินงานไดเร็วขึ้นลดปญหาความลาชากวาแผนการ
ดําเนินงานโครงการไดสวนหนึ่ง  
 
7.2 ขอเสนอแนะ 

7.2.1 ปญหาและขอจํากัดในงานวิจัย  

1. ความยากในการเก็บขอมูลเนื่องจากขอมูลที่ตองใชในการวิจัยมีจํานวนมากและบาง
เร่ืองเปนขอมูลสวนที่มีผูรับผิดชอบหลายสวนซึ่งขาดการจัดเก็บอยางเปนระบบจึงมีความยากที่จะ
รวบรวมขอมูล อีกทั้งการเปลี่ยนแปลงของแผนงานและบุคลากรที่มีบอยครั้งทําใหเกิดความสับสน
และเปนอุปสรรคอยางมากในการเก็บขอมูลและสื่อสาร     

2. ลักษณะความชั่วคราวของโครงการ ทําใหผูรับเหมาแตละราย มักจะไมสนใจที่จะ
ปรับปรุงระบบใหดีกอนที่จะดําเนินงานตอไปเนื่องจาก โดยจะนิยมใชการแกปญหาเฉพาะหนา
มากกวาที่จะแกไขระบบที่เปนตนเหตุเพราะมีความคิดวาการทํางานดังกลาวเกิดขึ้นเพียงชั่วคราว 
ทําใหเกิดปญหาที่ขยายมากขึ้นจนเรื้อรังและเกิดความเสียหาย อีกทั้งสงผลในระยะยาวทําใหขาด
การพัฒนาระบบการจัดการโครงการที่ดีตอไป ทําใหเมื่อไปเร่ิมงานที่ใหมก็จะเกิดปญหาเดิมเกิดขึ้น
อีกเนื่องจากยังไมไดมีการพัฒนาระบบที่ดเีอาไวใชงาน 
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3.  ขอจํากัดของงานวิจัย  
     - ขอจํากัดดาน ขนาดและระยะเวลาของโครงการ ซึ่งควรมีขนาดใหญและระยะ

เวลานานพอซึ่งจะทําใหการปรับปรุงกระบวนการและประยุกตใชระบบสารสนเทศเกิดผลประโยชน
สูงสุด ในโครงการขนาดเล็กมากๆ ที่มีผูรับเหมาจํานวนนอยราย อาจไมคุมคากับการปรับปรุง
กระบวนการและประยุกตใชระบบสารสนเทศในรูปแบบโซอุปทาน 

    -  ลักษณะโครงการกอสรางตองเปนแบบที่มีการขึ้นรูปลวงหนาซึ่งชิ้นงานขึ้นรูปควรมี
แตกตางกันหลายรูปแบบ มีการกําหนดความตองการชิ้นงานแตละชิ้นในเวลาที่แตกตางกัน  

     - รายละเอียดที่กําหนดในสัญญาจาง ถาไมมีการกําหนดรูปแบบกระบวนการทํางานไว
ลวงหนาในสัญญาจางก็เปนการยากที่จะทําการปรับปรุงและใหผูรับเหมาดําเนินงานตาม ดังนั้น
ควรมีการระบุกรอบแนวทางและเงื่อนไขตางๆไวในสัญญาจางอยางครบถวน เชนกําหนดปริมาณ
งานที่ตองสงมอบ ถาไมระบุลําดับการจัดสง ผูรับเหมาก็จะดําเนินงานตามที่วางแผนไวเองโดยให
ขอบเขตงานที่ตนเองไดรับแลวเสร็จเร็วที่สุดเพื่อที่จะไดรับเงินวาจางเร็วที่สุด โดยไมสนใจแผน
โดยรวมเนื่องจากไมมีเงื่อนไขบงัคับไวในสัญญา 

7.2.2 ประเด็นที่นาศึกษาตอไป 

จากงานวิจัยนี้ที่ไดนําเสนอการปรับปรุงกระบวนการทํางานในโครงการกอสรางระบบทอ
โรงกลั่นน้ํามันโดยใชกรอบความคิดโซอุปทาน อาจเปนแนวทางที่จะใชเพื่อการวิจัยและพัฒนาใน
ประเด็นตางๆดังนี้ 

1. นํากรอบความคิดไปทําการศึกษาและดัดแปลงเพื่อประยุกตใชจริงกับงานกอสราง
ระบบทอในโรงงานและอุตสาหกรรมปโตรเคมี สําหรับเจาของโครงการ และผูรับเหมา 

2. กรอบความคิดดานโซอุปทานเปนแนวทางที่มีความเปนบูรณาการ จึงมีความนาสนใจที่
จะนําไปพัฒนารวมกับการบริหารงานดานอื่นๆ ในกรณีศึกษาอื่นๆ นอกเหนือจากการนํามาใชกับ
การบริหารโครงการ 

3. ทําการวิจัยเพิ่มเติมโดยนําแนวความคิคนี้ไปใชกับงานกอสรางประเภทอื่นๆ ไดเชนงาน
กอสรางอาคาร จะตองประกอบไปดวยชิ้นสวนตางๆที่ข้ึนรูปไวกอน เชน เสาเข็ม แผนพื้น โครงสราง
ชิ้นตางๆ เหลานี้ ซึ่งจะตองแลวเสร็จและจัดสงใหหนางานตรงตามลําดับความตองการติดตั้ง
เชนกัน 
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ตัวอยางการเปรียบเทียบโมดูลของซอฟตแวรตางๆ
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ตา
รางเปรีย  บ

 

Engineering Procurement Storage Distribution Site Construction
Engineering
Planning &
Design

Material
Requirement
Planning

Pipe Spool
Production
Planning

Pipe Spool
Production
Scheduling

Storage Area
Management

Transportation
Planning

Pipe Spool
Demand

Pipe Spool
Installation
Scheduling

Advanced Planning 
Data integration
Demand Planning / 1
Distribution Planning / 1
Manufacturing planning / / 2
Order promising
Transportation Planning / 1
Supply Chain planning and Optimization
Messaging

Total 5

Module / Function
Production

Piping Cons supply chain model

i2 (RHYTHM)

Score

Engineering Procurement Storage Distribution Site Construction
Engineering
Planning &
Design

Material
Requirement
Planning

Pipe Spool
Production
Planning

Pipe Spool
Production
Scheduling

Storage Area
Management

Transportation
Planning

Pipe Spool
Demand

Pipe Spool
Installation
Scheduling

Network modelling & optimization
Decision Support
Transportation purchasing & bidding / 1
Production development/ sourcing / / 2
Transportation planning / 1
Vihicle routing & scheduling
Transportation management system
Sale/purchase order
What-if scenario analysis
order processing
freight rate mtce & audit
finance/sales performance

4

Module / Function
Production

Piping Cons supply chain model

RockPort Trade Systems (RockBlocks)

Score

ตารางเปรียบเทียบโมดูล RockPort Trade Systems ((RockBlocks)     

ตารางเปรียบเทียบโมดูล i2 (RHYTHM)     
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Engineering Procurement Storage Distribution Site Construction
Engineering
Planning &
Design

Material
Requirement
Planning

Pipe Spool
Production
Planning

Pipe Spool
Production
Scheduling

Storage Area
Management

Transportation
Planning

Pipe Spool
Demand

Pipe Spool
Installation
Scheduling

Transportation analysis / 1
Traffic routing & scheduling
Labor performance

1

Piping Cons supply chain model

Manugistics

Score

Module / Function
Production

ตารางเปรียบเทียบโมดูล Manugistics     

หมายเหต ุ
การเปรียบเทียบในเบื้องตนเปนเพียงแนวทางในการเลือกใชงาน และ  โดยการเปรียบเทียบไมไดหมายถึงการสนับสนุนวาโปรแกรมของผูผลิต

รายใดดีกวากัน การเปรียบเทียบดานคุณภาพ หรือประสิทธิภาพ ซึ่งในการเปรียบเทียบนี้อาจมีการเปลี่ยนแปลงขึ้นอยูกับขอมูลที่สามารถคนหาไดเปน
หลัก ซึ่งในความเปนจริงควรจะพิจารณาขอมูลที่ไดรับจากผูผลิตแตละรายโดยตรงเปนหลัก ซึ่งขอมูลเหลานี้อาจมีการเปลี่ยนแปลงไดเสมอ เนื่องจากมี
การวิจัยและพัฒนาแขงขันกันอยางตอเนื่อง 
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ภาคผนวก ข 
 

รายละเอียดเบื้องตนเกี่ยวกับระบบ SAP  
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ประวัติความเปนมาของ SAP 

SAP (Systems Applications and Products in Data Processing) เปนโปรแกรม
สําเร็จรูปทางธุรกิจประเภท ERP (Enterprise Resource Planning) ซึ่งใชควบคุมดูแลทุกสายงาน
ขององคกรหรือหนวยงานตางๆซึ่งชวยในการจัดการดานการระบบการวางแผนและขอมูลใหกับ   
แตละหนวยงาน เพ ื่อทําใหสามารถเขาถึงขอมูลไดอยางรวดเร็ว และไดขอมูลที่ถูกตองแมนยํา 
สามารถนําไปใชประกอบการดําเนินกิจกรรมของธุรกิจไดนอกจากนั้นผูบริหารสามารถเรียกดู
ขอมูลและตรวจสอบขอมูลสถานะขององคกรได สําหรับดานประวัติความเปนมาของ SAP นั้น
กอต้ังเมื่อป ค.ศ. 1972  ที่ประเทศเยอรมันและตั้งชื่อวา Systems Analysis and Program 
Development  
         - ในป ค.ศ. 1997 ไดเปลี่ยนชื่อเปน Systems Applications Products in Data processing 
จากนั้นก็ไดมีการพัฒนาระบบงานเพิ่มข้ึนโดยมีการสรางระบบงานทางดาน Asset Accounting         
         - ในป ค.ศ.1978 ไดนําเสนอระบบงานที่เปน Enterprise Wide Solution ที่ชื่อวา SAP R/2 
ซึ่งทํางานอยูบนระบบ Mainframe พรอมกับเพิ่มระบบงานทางดาน Cost Accounting  
         -ในป ค.ศ.1992 ไดนําเสนอระบบที่ทํางานภายใต Environment ที่เปน 3 Tier Client/Server 
บนระบบ UNIX ที่ชื่อวา SAP R/3 ในปตอๆมา SAP ไดมีการพัฒนาระบบงานเพิ่มทางดาน 
Material Management, Purchasing, Inventory Management  และ Invoice Verification ที่
เปนลักษณะ Real-time และ Integrate Software ตอมาไดเติบโตจนกลายเปนบริษัทซอฟตแวรที่
ใหญเปนอันดับ 5 ของโลก ใชมากกวา 6,000 บริษัท ใชมากกวา 50 ประเทศ ใชมากกวา 9,000 
site มีสวนแบงในตลาด Client/server Software กวารอยละ 31 มีผูใชเพิ่มข้ึนรอยละ 50 ตอป  
 
ผลิตภัณฑของ SAP (Systems Applications and Products) 

ระบบ SAP ประกอบดวย หลายโมดูล ของแตละสวนการจัดการที่เอามารวมกันและ
ทํางานรวมกัน เนื่องดวยตลาดและความตองการของลูกคาเปนตัวกระตุนการเปลี่ยนแปลงของ
ระบบ มีบริษัทซอฟตแวรอื่นๆจํานวนมากที่พยายามจะสรางโปรแกรมที่สนับสนุนแตละสวนของ
ธุรกิจ ในขณะที่ SAP พยายามสรางซอฟตแวรที่เหมาะสมกับทุกธุรกิจ โดย SAP จะมีการเลอืกใช 
แมเพียงระบบเดียวแตก็สามารถทํางานไดกับทุกสวนของธุรกิจ อีกทั้งสามารถติดตั้ง R/3 
Application มากกวา 1 ตัวเปนการเพิ่มความเร็วในการทํางาน ซึ่ง SAP มีหลายโมดูลที่มีหนาที่
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แตกตางกันแตทํางานรวมกันเปนหนึ่งเดียวโดยแตละโมดูลคือแตละสวนของธุรกิจ SAP ประกอบ
ไปดวยโมดูลตางดังรูปที่ 1 โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

FI Financial Accounting 
CO Controlling 
AM Fixed Assets Management 
SD Sale & Distribution 
MM Material Management 
PP Production Planning 
QM Quality Management 
PM Plant Maintenance 
HR Human Resource 
TR Treasury 
WF Workflow 
IS Industrial Solutions 
ในสวนของ Application ทั้งหมดของ SAP ถูกพัฒนาขึ้นดวยภาษา ABAP หรือ Advance 

Business Application Programming สําหรับ ABAP/4 จะเปนภาษาโปรแกรมในยุคที่ 4 และใน
สวนของ Run time หรือ Kernel ของระบบ SAP นั้น ถูกพัฒนาขึ้นมาจากภาษา C/C++ ในสวน
การ Implement ระบบ SAP นั้น จะมีการทําในสวนของ Customization หรือ Configuration ผาน
ทาง Implement Guide (IMG) เพื่อใหระบบงาน SAP ทํางานไดกับองคกรนั้นๆ กลาวคือ SAP 
เปน ERP Software Package ที่มีการทํางานในสวนของ Customization ในระบบ SAP ใหเขากับ
หนวยงานนั้นๆ   

 
รูปที่ 1 โมดูลในแตละสวนของธุรกิจ SAP  
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ตลาดของผลิตภัณฑ SAP มีเกือบทุกอุตสาหกรรม รวมไปถึงรัฐบาล สถานศึกษาและ
โรงพยาบาล นอกจากนั้นยังพบวา SAP ไดมีการออกแบบมาใหรองรับการดําเนินงานของธุรกิจ
หรือหนวยงานดวยคุณสมบัติที่หลากหลายและงายตอการใชงาน เชน 

1. รองรับการจัดทําระบบ Business Intelligence โดยสามารถทํางานกับขอมูลในระบบ 
SAP และระบบอื่น 

2. การจัดทําเหมืองขอมูล (Data Mining) 
3. การจัดทําคลังขอมูล (Data Warehouse) 
4. ระบบบริหารความสัมพันธลูกคา (Customer Relationship Management: CRM) 
5. Integration Business Planning แลวสงตอขอมูลไปในระบบ ERP ซึ่งสามารถดูผล

ผานทางโปรแกรม Web browser หรือ Excel ได 
6. การทํา Strategic Management, Balance Score Card การติดตามและประเมินผล

การดําเนินงานตามตัวชี้วัด (KPI) การวิเคราะหแนวโนมการวิเคราะหสถานภาพปจจุบัน อดีตและ
อนาคตขององคกร 

7. การออกรายงาน (Report) ในรูปแบบตางๆ เพื่อสนับสนุนการดําเนินงานในทุกระดบั
ขององคกร รายงานดังกลาวสามารถสงตอไปยังผูใชงานโดยผานทาง E-mail หรือ SMS ได 

8. สามารถออกแบบซอฟตแวรประยุกตซึ่งทํางานผานเว็บไซต (Web Application 
Design) ได 

9. มีแมแบบ (Template) ของ Module ตางๆ ที่เปน Best Practice จํานวนมากเพื่อ
อํานวยความสะดวกแกผูใชงานซอฟตแวร 

10. การนําซอฟตแวรนี้มาใชงานในองคกรจะกอใหเกิดประโยชนตอองคกร ไดแก 
- การมีลูกคาใหม (New Customer) 
- การรักษาลูกคาเดิมไวได (Loyalty) 
- การบริหารทรัพยากรตางๆ ภายในองคกรอยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล 
- การสรางระบบการทํางานของซอฟตแวรในองคกรแบบ Portal 

 
SAP Supply Chain Management (SAP SCM) 

ในปจจุบันโครงขายโซอุปทานมีความซับซอน ในการที่จะจัดการใหประสบความสําเร็จนั้น 
ไมเพียงแต ควบคุมดูแลการดําเนินกิจกรรมตางๆเทานั้นแตยังตอง รวบรวมผูเกี่ยวของภายใตระบบ
ซึ่งมีเปาหมายรวมกัน ซึ่ง SAP SCM มีความสามารถในการชวยประสานงานทําใหเกิดการ
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ปฏิบัติงานที่สอดคลอง กับ ผูขาย หุนสวน และลูกคา โดยจัดการจัดลําดับเหตุการณในโซอุปทาน 
วัดสมรรถนะ และหาแนวทางสรุปเพื่อใหเกิดความแนใจวา ทุกๆกระบวนการในโซอุปทาน มี
ประสิทธิภาพ และดําเนินงานไดอยางเปนไปตามแผน 
 การจัดการโซอุปทานมีความซับซอนโดยเกี่ยวของกับความสัมพันธและการตรวจติดตาม 
การดําเนินงาน ซึ่งวิธีการของ SAP SCM จะมี 2 แนวทางที่สําคัญ คือ Supply chain event 
management และ Supply chain performance management กลาวคือ Supply chain event 
management จะเกี่ยวของกับการควบคุมในแตละขั้นของการดําเนินงาน และ โดยแจงเตือน 
ควบคุม แกไขไมใหเกิดการดําเนินงานที่เกินกําหนด เกิดความลาชา แต Supply chain 
performance management มีการระบุวัดวิเคราะหปรับปรุง KPI ได เชน cost efficiency, asset 
usage ทําใหมีการระบุและดําเนินการอยางรวดเร็วเมื่อสมรรถนะของการทํางานมีความผิดปกติไป
จากมาตรฐาน  

ในระบบ Supply chain event management มีการวางแผนและดําเนินงาน โดยการปรับ 
โครงขายสามารถที่จะปรับเขากับจัดการและตรวจติดตามกระบวนการทางธุรกิจ โดยใหทําการ
รวบรวมองคกรฝายตางๆ ทั้งภายนอกและภายในเขาสูโซอุปทานจนเกิดเปนภาพรวมของ
กระบวนการ ภายใตขอบเขตขอบองคกร Event manage ซึ่งใช ระบบ Data warehouse เชน SAP 
BI ในการพัฒนารายละเอียดของขอมูลและปญหาและคํานวณในดานการทําใหนอยที่สุดหรือลด
ปญหาที่อาจเกิดขึ้นในอนาคต 

 

กระบวนการหลักของ SAP SCM มี 4 กระบวนการไดแก 

1. ประเมินคาและสรางขอมูลโซอุปทาน  
ขอมูลจากระบบ เชน การขนสง การสั่งผลิต สงไปยัง SAP Event Management ซึ่งเปนที่สําหรับ
สะสมขอมูลที่จําเปนตางๆ เพื่อไวใชงาน 

2. รายงานเหตุการณและกําหนดกิจกรรมถัดมา  
การรายงาน มี 2 วัตถุประสงคหลักคือ  

- สงขอมูลไปใหผูรวมธุรกิจที่เกี่ยวของกับกระบวนการอยางรวดเร็ว 
- ติดตามตรวจสอบเหตุการณตางๆ ใหเปนไปตามคําสั่งหรือขอกําหนด 
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SAP SCM เสนอทางเลือกตางๆ สําหรับรายการเหตุการณ ดังนี้ 
1. รายงานทางตรง 
2. สงผานจาก ระบบแอพลิเคชั่น 
3. รายงานโดย อินเทอรเนต 
4. EDI 
5. XML 
6. Voice recognition 
7. SMS 

      3. การจัดลําดับสถานการณของกระบวนการทางธุรกิจ 
สถานะตางๆ จะถูกจัดเก็บและ รวบรวมไวเมื่อมีผูตองการเขามารวมสามารถเขาไปรวมได 
      4. ทําการประเมินขอมูลในคลังขอมูล 
วิธีการนี้สามารถให บริษัทสามารถควบคุมในรายละเอียดไดอยาง Real time ได และยังสามารถ
สงขอมูลตางๆ ไดอยางรวดเร็ว  

โมดูลยอยของ SAP SCM 

 เมื่อพิจารณาที่ โมดูลยอยของ SAP SCM และ map product ของ SAP SCM พบวามีโมดูล
ยอยหลายรายการดังแสดงในตารางที่ 1 และผลิตภัณฑของ SAP ในตารางที่ 2  

ตารางที่ 1 โมดูลยอยของ SAP SCM และ map product ของ SAP SCM  
(ที่มา www.sap.com/solutions/businessmaps.) 

โมดูล โมดูลยอย โมดูลยอย Map product 
Strategic supply 
chain design 

Supply chain definition 
Supply chain monitoring 
Alert Monitoring   

 (S1,S9) 
 (S1,S9) 
 (S1,S9) 

Supply chain 
visibility 

Supply chain 
analytics 

Service fill monitor 
Service loss analysis 
Supplier deliver performance rating 
Inbound deliver monitor 
Key performance indicators 
Strategic performance management 
Operational performance management 
Supply chain analytical applicatio 
Collaboration performance indicator 

(S1,S9, S22,S5,S15) 
(S1,S9, S22,S5,S15) 
(S1,S9, S22,S15,S14) 
(S1,S9, S22,S15,S14) 
(S9,S15) 
(S9,S15) 
(S9,S15) 
(S9,S15) 
(S9,S15) 
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โมดูล โมดูลยอย โมดูลยอย Map product 
Supply chain risk 
management 

Identify risks 
Measure risks 
Manage risks 
Monitor risks 

Future focus 
(S6, S15, S9) 
(S13, S9, S6) 
(S6, S9, S13) 

Sales & 
operation 
planning 

Demand analysis and update 
Supply analysis 
Executive S&OP analysis 

(S10, S6, S15, S21) 
(S15, S6, S10, S21) 
(S10, S6, S15, S21) 

Supply chain 
event 
management, 
sensor 
integration  

Procurement visibility 
Fulfillment visibility 
Transportation visibility 
Manufacturing visibility 

(S6, S10) 
(S6, S10) 
(S6, S10) 
(S6, S10) 

Strategic 
sourcing 

Long-term planning 
Bid management 
Contract management 
Catalog management 
Source determination 

(S8, S9, S15, S7) 
(S8, S9, S7) 
(S9, S8, S7) 
(S9, S8, S7) 
(S8, S9, S7) 

Purchase order 
processing 

Conversion of demand to purchase 
order 
Confirmation and monitoring  -
purchasing activities  
Procurement visibility 

(S9, S7, S11) 
 
 
(S9, S7, S11) 
(S3, S9) 

Procurement 

Invoicing Receiving an incoming invoice 
Verifying an incoming invoices 
Release of blocked invoices 

(S7, S9) 
(S7,S9) 
(S7,S9) 

Production 
planning and 
detailed 
scheduling 

Production planning  
Detail scheduling  
Multilevel supply & demand matching 
Materials requirements planning 

(S1, S9) 
(S1, S9) 
(S1, S9) 
(S7) 

Manufacturing 

Manufacturing 
visibility & 
execution & 
collaboration 

Make to order 
Repetitive manufacturing 
Flow manufacturing 
Shop floor manufacturing 
Lean manufacturing 
Process manufacturing 
Batch Management 
Manufacturing Intelligence dashboard 
Manufacturing visibility 

(S1, S9) 
(S7) 
(S1, S9) 
(S7) 
(S1, S9) 
(S1, S9) 
(S7) 
(S6, S17) 
(S3, S9) 
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โมดูล โมดูลยอย โมดูลยอย Map product 
MRP based 
detailed 
scheduling 

Production planning 
Detailed Scheduling 

(S9) 
(S9) 
 
 

Inbound 
processing & 
receipt 
confirmation 

Determination of external demands 
Acknowledgment of receipt within -
logistics 
Advanced shipping notification 
Value added services 
Yard management 
Delivery monitoring 
Goods receipt 
Material valuation 

(S9, S7, S18) 
 
(S9, S7, S18) 
(S9, S7, S18) 
(S4, S9, S7, S18) 
(S4, S7, S9, S18) 
(S7, S9, S18) 
(S9, S7, S18) 
(S7, S9, S18) 

Outbound 
processing 

Delivery processing & distribution 
Delivery monitoring 
Value-added services 
Yard management 
Goods issue 
Proof of delivery 
Fulfillment visibility 

(S9, S7, S18) 
(S9, S7, S18) 
(S4, S9, S7, S18) 
(S4, S7, S9, S18) 
(S9, S7, S18) 
(S9, S7, S18) 
(S3, S15, S9, S18) 

Cross docking  Planned cross docking 
Opportunistic cross docking 
 

(S4, S9, S7, S18) 
(S4, S9, S7, S18) 
 

Warehousing & 
Storage 

Strategies 
Slotting/Warehouse optimization 
Native ration frequency processing 
Task interleaving & resource  -
management 
Multiple handling units 
Inventory management 
Storage and stock management 
Quality management integration 
Production supply 
Visibility of warehouse activities 
Decentralized warehouse 

(S7, S9, S4, S18) 
(S9, S4, S18) 
(S7, S9, S4, S18) 
 
(S7, S9, S18) 
(S7, S9, S18) 
(S7, S9, S18) 
(S7, S9, S18) 
(S7, S9, S18) 
(S7, S9, S18) 
(S7, S9, S18) 
(S7, S9, S4, S18) 
 

Warehousing 

Physical 
inventory 

Planning phase of physical inventory 
Counting phase of physical inventory 

(S7, S9, S4, S18) 
(S7, S9, S4, S18) 
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โมดูล โมดูลยอย โมดูลยอย Map product 
Monitoring of the physical inventory -
activity 
 
 

 
(S7, S9, S4, S18) 
 

Freight 
management 

Capture transportation 
Dynamic route determination 
Credit limit check 
Send confirmation 
Distance determination 

(S20) 
(S20) 
(S20) 
(S20) 
(S20) 

Planning & 
dispatching 

Load consideration 
Mode and route optimization 
TSP selection 
Transportation visibility 
Shipping 

(S20) 
(S20) 
(S20) 
(S20) 
(S20) 

Rating & billing 
& settlement 

Supplier transportation charges 
Customer transportation charges 
Transportation charge rates 
Integration invoice request to FI/CO -
system 

(S20) 
(S20) 
(S20) 
 
(S6, S20) 

Driver & asset 
management 

Asset maintenance 
Driver Maintenance 

(S20) 
(S20) 

Transportation 

Network 
collaboration 

Collaboration shipment tendering 
Seamless integration 

(S20) 

Demand 
planning & 
forecasting 

Statistical forecasting 
Causal forecasting 
Composite forecasting 
Lifecycle planning 
Promotion planning 
Data handling 
Collaborative demand planning 
Macro Calculation 
Planning with bills of materials 
Characteristics Based Forecasting 
Transfer of consensus demand plan 

(S1, S9) 
(S1, S9) 
(S1, S9) 
(S1, S9) 
(S1, S9) 
(S1, S9) 
(S1, S9) 
(S1, S9) 
(S1, S9) 
(S1, S9) 
(S1, S9) 

Safety stock 
planning 

Basic safety stock planning 
Advanced safety stock planning 

(S1, S9) 
(S1, S9) 

Demand and 
supply 
planning 

Supply network Heuristic (S1, S9) 
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โมดูล โมดูลยอย โมดูลยอย Map product 
planning Capacity leveling 

Optimization 
Multilevel supply & demand matching 
Subcontracting 
Scheduling agreement 
Aggregated supply network planning  

(S1, S9) 
(S1, S9) 
(S1, S9) 
(S1, S9) 
(S1, S9) 
(S1, S9) 

Distribution 
planning 

Distribution planning 
Responsive replenishment 

(S1, S9) 
(S7, S14, S16) 

Service parts 
planning 

Strategic supply chain design 
Parts demand planning 
Parts inventory planning 
Parts supply planning 
Parts distribution planning 
Parts monitoring 

(S1, S22) 
(S1, S22, S5) 
(S1, P1, S22) 
(S1, S22) 
(S1, S22) 
(S1, S14, S22) 

 
 

 

ตารางที่ 2 ผลิตภัณฑของ SAP  

Key Description 
S1 Advanced Planning & Scheduling (applies to mySAP SCM) 
S2  DUET 
S3 Event Management Engine (applies to mySAP SCM) 
S4 Extended Warehouse Management (applies tp mySAP SCM) 
S5 mySAP Customer Relationship Management 
S6 mySAP ERP 
S7 mySAP ERP/mySAP Supply Chain Management 
S8 mySAP Supplier Relationship Management 
S9 mySAP Supply Chain Management 
S10 mySAP Supply Chain Management 
S11 Purchase Order Processing (applies to mySAP SCM/mySAP SRM) 
S12 SAP Global Trade Services-Export 
S13 SAP GRC Accedd Control 
S14 SAP Inventory Collaboration Hub (SAP ICH) 
S15 SAP NetWeaver Business Intelligence 
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Key Description 
S16 SAP NetWeaver Exchange Infrastructure 
S17 SAP NetWeaver Portal 
S18 SAP Supply Chain Management: Extended Warehouse Management  
S19 SAP Supply Chain Management: Supply Network Collaboration (add-on) 
S20 SAP Supply Chain Management: Transportation Management (add-on) 
S21 SAP xApp Sales and Operation Planning 
S22 Service Parts Management (applies to mySAP SCM) 
P1 MCA xApp Service Inventory Optimization 
P2 SAP Price and Margin Management by Vendavo 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

 
 นายอภิชัย ทะสดวก เกิดเมื่อวันที่ 16 สิงหาคม 2524 ที่จังหวัด กรุงเทพมหานคร สําเร็จ
การศึกษาระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมเครื่องกล (เกียรตินิยมอันดับ 2) 
จากมหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร ในปการศึกษา 2547 และเขาศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรม
ศาสตรมหาบัณฑิต  ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัยในปการศึกษา 2550  
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