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An order receiving process in a garment production business usually involves data 

flows among many organization units in order to make decision regarding confirmation of order 

receiving . Moreover, production process is labor intensive which makes consideration of worker 

skills necessary to evaluate production capability. As a result, it is difficult to process all relevant 

data together. Therefore , orders received often result in work overload and late deliveries. This 

research aims to design a system that helps support decision making of a garment factory to 

accept orders efficiently and generate profits. 

The research begins with studying the business operation system to identify system 

requirements and decision making pOints. Then the system is analyzed and designed. The 

proposed system can be divided into two parts that are: 1) A conceptual design, which models 

the operation process with a data flow diagrams (OFOs). The OF Os show the operation process, 

data flow, and logics of the process. 2) User interfaces, which describe information 

communication between users and the system. 

The result of this research is a design of a system that supports order receiving decision 

of a garment factory. The supporting information includes order receiving decision results, 

promised delivery dates, and options for managing the orders. A seminar was held to verify 

suitability of the system. A conceptual design and user interfaces, including inputs, internal 

processes, and outputs, were presented to garment factory representatives and experts. The 

evaluation shows that the potential users are satisfied with the system that responses to user 

requirements and will increase efficiency in order receiving process. 
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บทที� 1                                                                                                     
บทนํา 

1.1 ความเป็นมาและความสาํคัญของปัญหา 

อุตสาหกรรมเครื องนุ่งห่มเป็นอุตสาหกรรมที มีความสําคัญเป็นอย่างมาก      
เนืองด้วยเป็นอตุสาหกรรมทีนํารายได้เข้าประเทศจํานวนมาก และเป็นแหล่งจ้างงานกว่า 1.1 ล้าน
คน หรือคิดเป็นร้อยละ 20 ของจํานวนการจ้างงานทั )งหมดในประเทศ ตั )งแต่ปีพ.ศ. 2548-2550 
ประเทศผู้ นําเข้าสําคญั ได้แก่ สหรัฐอเมริกา สหภาพยุโรป แคนาดา ได้มีนโยบายให้ยกเลิกการ
จํากัดโควต้านําเข้าประกอบกับมีปัจจัยลบทางด้านเศรษฐกิจ เช่น การแข็งค่าของเงินบาท กับ
ปัญหา Sub-Prime ของประเทศสหรัฐอเมริกาซึงเป็นตลาดส่งออกหลกักว่า 50% ของไทย ทําให้
อุตสาหกรรมเครืองนุ่งห่มไทยอยู่ในภาวะชะลอตวั และการแข่งขันทางด้านราคาทําได้ยากขึ )น 
สง่ผลให้มลูคา่การสง่ออกเครืองนุง่หม่ของไทยมีทิศทางลดลงเฉลียกว่า 5.2% ดงันั )นผู้ประกอบการ
ในอุตสาหกรรมเครืองนุ่งห่มของไทย จึงต้องปรับตัวโดยการให้ความสําคัญกับการปรับปรุง
กระบวนการในการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากขึ )น                           

ในกระบวนการของอุตสาหกรรมเครืองนุ่งห่มนั )น การรับคําสังซื )อสินค้าถือเป็น
ส่วนหนึงทีมีความสําคญั โดยเป็นการเริมต้นของการดําเนินงาน เริมตั )งแตก่ารติดตอ่กบัลกูค้าเพือ
รับความต้องการผลิตภัณฑ์ การเจรจาตกลงข้อกําหนดต่างๆ เกียวกับผลิตภัณฑ์และกําหนดส่ง
มอบผลิตภณัฑ์ จนกระทังสง่มอบผลิตภณัฑ์ให้ถึงมือลกูค้า การรับคําสังซื )อสินค้าทีมีประสิทธิภาพ
เหมาะสมสอดคล้องกับกําลงัการผลิต จะส่งผลให้สามารถตอบสนองความต้องการของลกูค้าได้ 
สามารถส่งมอบผลิตภัณฑ์ได้ทนัเวลาทําให้ลูกค้าเกิดความพึงพอใจ นอกจากนั )นยงัช่วยลดภาระ
หรือค่าใช้จ่ายทีไม่จําเป็นในการดําเนินงานกับส่วนงานต่างๆลง ซึงกระบวนการรับคําสังซื )อมี
ความสมัพนัธ์กบัสว่นงานตา่งๆ แสดงได้ดงัรูปที 1.1 ประกอบด้วยขั )นตอนหลกั 3 ขั )นตอน คือ 

1. การเตรียมข้อมลูสว่นลกูค้า (Set up customer) ได้แก่การตรวจสอบข้อมลูของลกูค้าว่า
มีการเปลียนแปลงหรือไม ่แล้วทําการปรับปรุงฐานข้อมลูดงักลา่วให้ถกูต้องและทนัสมยั เพือนําไปใช้
ในกระบวนการรับคําสังซื )อสินค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ เช่น ข้อมูลสถานทีส่งผลิตภัณฑ์ ข้อมูล
ลกูค้าใหม ่เป็นต้น 
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2. การจดัการเสนอราคาผลิตภณัฑ์ (Offer customer quotation) ได้แก่การตรวจสอบ
ข้อมลูผลิตภณัฑ์ ตรวจสอบลกัษณะของผลิตภณัฑ์ การตรวจสอบในเบื )องต้นว่าหากลกูค้ามีคําสังซื )อ
แล้วจะสามารถส่งมอบผลิตภัณฑ์ได้ทนัหรือไม่ เพือจดัทําฐานข้อมูล และจดัทําเอกสารเสนอราคา
ผลิตภณัฑ์หลงัจากทีทบทวนราคาผลิตภณัฑ์เรียบร้อยแล้ว 

3. กระบวนการรับคําสังซื )อสินค้า (Order processing) ได้แก่กระบวนการทีเริมตั )งแตเ่มือ
ลกูค้าสง่เอกสารคําสังซื )อผลิตภณัฑ์เข้ามา จนกระทังออกคําสังสง่มอบผลิตภณัฑ์ให้แก่ลกูค้า ซึงต้อง
ดําเนินการตดิตอ่กบัสว่นงานตา่งๆ เพือรับข้อมลูมาใช้ประกอบการพิจารณา  

 
รูปที 1.1 สว่นงานตา่งๆทีเกียวข้องในกระบวนการรับคาํสังซื )อสนิค้า 

จากการศึกษาข้อมูลในเบื )องต้น พบว่ากระบวนการรับคําสังซื )อสินค้าจากลูกค้า
นั )น ผู้ประกอบการได้ตดัสินใจโดยอาศยัข้อมูลจากหลายส่วนงานในการประเมินความสามารถ
ทางการผลิต เพือสนองตอบความต้องการของลูกค้าแต่ละราย ทําให้เกิดปัญหาการรับคําสังซื )อ
เกินกําลงัการผลิตของตนเอง ไม่เหมาะสมสอดคล้องกับทรัพยากรทีมีอยู่ ซึงการตดัสินใจในส่วน
ของการรับคําสังซื )อสินค้าดงักล่าวจะส่งผลกระทบไปยงัส่วนงานอืนๆทีเกียวข้อง ผลสดุท้ายทําให้
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ไม่สามารถส่งมอบผลิตภณัฑ์ให้ลูกค้าได้ทนัตามกําหนด ทําให้ลูกค้าขาดความไว้วางใจในบริษัท
และอาจเกิดการสญูเสียโอกาสทางการขายในอนาคตตอ่ไปได้  

ดงันั )นงานวิจยันี )จึงมีแนวคิดในการออกแบบระบบสนบัสนุนการตดัสินใจในการ
รับคําสังซื )อทีช่วยให้ผู้ ใช้งานซึงคือ พนักงานทีมีส่วนเกียวข้องในกระบวนการรับคําสังซื )อสินค้า 
สามารถตดัสินใจรับคําสังซื )อสินค้าได้อยา่งเหมาะสมสอดคล้องกบักําลงัการผลิตของโรงงาน โดยมี
พื )นฐานของข้อมลูจริงรองรับทําให้ผู้ ใช้งานระบบมีความมันใจในการรับคําสังซื )อมากขึ )น ซึงระบบ
จะจดัเตรียมข้อมลูทีใช้ประกอบการตดัสินใจ และประมวลผลลพัธ์พร้อมทั )งแสดงทางเลือกตา่งๆที
เกียวข้องกบัการรับคําสังซื )อ ได้แก่ การมอบหมายงานให้กบัโรงงานตามกําลงัการผลิตทีมีอยู่ การ
จ้างเหมาช่วง (Outsource) การเพิมชัวโมงการทํางานล่วงเวลา พร้อมทั )งคํานวณกําหนดการส่ง
มอบผลิตภณัฑ์ (Shipment date) และแสดงคา่ของตวัชี )วดัในแง่ของคา่ใช้จ่ายทีเกิดขึ )นและกําไรที
จะได้รับของแตล่ะทางเลือกให้กบัผู้ใช้งานในการพิจารณารับคําสังซื )อโดยใช้เกณฑ์ในเรืองของกําไร
ทีจะได้รับจากการรับคําสังซื )อในการเลือกทางเลือกในการรับคําสังซื )อสินค้าและยืนยนักําหนดเวลา
สง่มอบผลิตภณัฑ์ให้ลกูค้าได้อยา่งเหมาะสม  

 

1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

การวิจัยนี )มีวัตถุประสงค์เพือออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการรับ 
คําสังซื )อสินค้า และวางแผนกําลงัการผลิตสําหรับโรงงานผลิตเครืองนุง่ห่ม ทีช่วยให้ตดัสินใจยืนยนั
รับคําสัง ซื )อได้อย่างเหมาะสมสอดคล้องกับทรัพยากรสามารถส่งมอบสินค้าได้ตรงตาม
กําหนดเวลาและมีกําไรมาก 

 

1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

1. สว่นงานทีเกียวข้องในระบบสนบัสนนุการรับคําสังซื )อได้แก่ ส่วนเทคนิค ส่วนคลงัสินค้า 
ส่วนจดัซื )อ ส่วนการวางแผนการผลิต และลูกค้า ดงัรูปที 1.2 โดยมีการรับข้อมูลราคา วตัถุดิบทีใช้ 
เวลามาตรฐานและวิธีการผลิต จากส่วนเทคนิค ข้อมูลรายการของผลิตภัณฑ์สําเร็จรูปทีเก็บใน
คลงัสินค้าจากส่วนคงคลงั ข้อมลูผู้จดัหาวตุถดุิบและเวลานําในการสังซื )อวตัถดุิบของแตล่ะ ผู้จดัหา
จากส่วนจดัซื )อ และข้อมูลภาระงานเดิมของแต่ละสาขาโรงงานจากส่วนการวางแผนการผลิต เพือ
นํามาใช้ในการประมวลผล  
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รูปที 1.2 สว่นงานทีเกียวข้องในการรับคําสังซื )อสนิค้า 

2. ระบบทีออกแบบนี )เป็นระบบทีช่วยนําเสนอข้อมูลประกอบการตดัสินใจในการรับคํา
สังซื )อเทา่นั )น โดยแสดงข้อมลูสถานะคงคลงั ข้อมลูกําลงัการผลิตและภาระงานของโรงงาน พร้อมทั )ง
ประมวลผลการจดัการคําสังซื )อและกําหนดเวลาส่งมอบผลิตภัณฑ์ทีเหมาะสมให้กับผู้ ใช้งาน โดย
ผู้ใช้งานจะเป็นผู้ตดัสินใจนําไปเจรจายืนยนักําหนดส่งมอบผลิตภณัฑ์ทีเหมาะสมกบัลกูค้า หลงัจาก
นั )นระบบจงึทําการสรุปกําหนดสง่มอบผลิตภณัฑ์ของคําสังซื )อตามทีผู้ ใช้งานได้กําหนด 

3. โครงสร้างการทํางานของระบบสนับสนุนการตัดสินใจทีออกแบบ ประกอบด้วย
ส่วนประกอบหลกั 5 ส่วน ซึงมีโครงสร้างและขั )นตอนการทํางานดงัแสดงในรูปที 1.3 กระบวนงาน
ภายในระบบจะครอบคลุมขั )นตอนการดําเนินงานในการรับคําสังซื )อสินค้า ตั )งแต่การรับความ
ต้องการสินค้า การจดัการคําสังซื )อ การตรวจสอบคงคลงั การตรวจสอบกําลงัการผลิต จนถึงการ
ประมวลผลการรับคําสังซื )อ เพือยืนยนัรับคําสังซื )อและระบุกําหนดส่งมอบสินค้ากับลูกค้าแผนการ
ผลิตทีทําการศึกษาจะเป็นแผนในระดบัปฏิบตัิการเท่านั )นซึงมีขอบเขตครอบคลุมตั )งแต่ขั )นตอนการ
รับคําสังผลิตจากสว่นงานกระบวนการธุรกิจในรูปของใบสังผลิต จนกระทังบรรจเุสร็จเป็นผลิตภณัฑ์ 
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START

END

1.การกาํหนดข้อมูลตั 0งต้น

3.การจาํลองสถานการณ์

4.การประมวลผล

ปรั
บเ

ปลี
�ยน

ทา
งเ

ลือ
ก

No

2.การรับข้อมูลนําเข้า

5.การตรวจสอบผลลัพธ์

ผลลัพธ์สุดท้าย

ความพึงพอใจของผลลัพธ์

Yes

 
รูปที 1.3 โครงสร้างของระบบสนบัสนนุการตดัสนิใจในการรับคําสังซื )อสนิค้าทีออกแบบ 

4. องค์ประกอบของระบบทีออกแบบ มีรายละเอียดในแตล่ะสว่น ดงันี ) 

1) ส่วนการกําหนดข้อมลูตั )งต้น (Set up data) เป็นการตั )งคา่ข้อมลูเบื )องต้นของแตล่ะ
โรงงาน เพือให้สะดวกต่อการดึง ข้อมูลไปใช้งาน เป็นข้อมูลทีคงที ไม่มีการเปลียนแปลงไปตาม
เวลา ประกอบด้วยข้อมลูตา่งๆ ได้แก่ ข้อมลูผลิตภัณฑ์ ข้อมลูโรงงาน ข้อมลูผู้ รับจ้างเหมา ข้อมูล
วตัถุดิบ และข้อมูลเวลาการทํางานของโรงงานการจดัสรรทรัพยากรจะเป็นการจดัสรรทรัพยากร
บคุคลเทา่นั )น ไมร่วมถึงเครืองจกัรทีใช้งาน โดยมีสมมตฐิานวา่มีจํานวนเครืองจกัรเพียงพอ 

2) ส่วนการรับข้อมลูนําเข้า (Input data) ข้อมลูนําเข้า คือ ข้อมลูทีมีการเปลียนแปลง
ตามเวลา ได้แก่ ข้อมูลคําสังซื )อ ข้อมูลผลิตภัณฑ์คงคลงั ข้อมูลภาระงาน และข้อมูลเวลาในการ
ผลิตผลิตภณัฑ์ของพนกังาน 
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3) ส่วนการจําลองสถานการณ์ (Simulation) เป็นการนําคําสังซื )อทีกําลงัพิจารณามา
ทําการประมวลผลข้อมูลทีต้องใช้ในการตดัสินใจ ซึงครอบคลุมตั )งแต่การตรวจสอบสินค้าคงคลงั 
ความพร้อมของวตัถดุบิทีใช้ในการผลิต กําลงัการผลิต เพือให้ทราบรายการผลิตภณัฑ์และจํานวน
ทีต้องผลิต วนัทีคาดวา่จะได้รับวตัถดุบิ และกําลงัการผลิตทีต้องใช้ เพือนําไปใช้ในการประมวลผล
ยืนยนัรับคําสังซื )อตอ่ไป ซึงมีรายละเอียดในแตล่ะขั )นตอน ดงันี ) 

• การจดัการคําสังซื )อเป็นการพิจารณาให้นํ )าหนกัคําสังซื )อจากปัจจยัต่างๆเพือ
จัดลําดับความสําคญัของคําสังซื )อในการพิจารณายืนยันรับคําสังซื )อสินค้า
จากลดูค้า  

• การตรวจสอบผลิตภัณฑ์คงคลงั จะพิจารณาเฉพาะสินค้าสําเร็จรูปว่ามีในคง
คลังและสามารถทีจะจองได้ในปริมาณเท่าไร เพือส่งใบคําร้องขอจอง
ผลิตภัณฑ์รูปแบบนั )นให้กับฝ่ายคลงัสินค้าต่อไป โดยคลงัเป็นคลงัผลิตภัณฑ์
กลางทีรวบรวมข้อมลูผลิตภณัฑ์คงคลงัของทกุสาขาโรงงาน ดงัรูปที 1.4 เมือ
แตล่ะสาขาโรงงานผลิตผลิตภณัฑ์สําเร็จรูปเสร็จจะนํามาเก็บในคลงัผลิตภณัฑ์
ของโรงงาน ก่อนทีจะจดัสง่ไปยงัคลงัสินค้ากลางและสง่มอบให้กบัลกูค้า 

 
รูปที 1.4 โครงสร้างทางกายภาพของคลงัผลติภณัฑ์ 

• การตรวจสอบวนัทีคาดวา่จะได้รับวตัถดุิบเป็นการประมาณการเวลานําในการ
สังซื )อวัตถุดิบแต่ละชนิด เพือกําหนดวันทีคาดว่าจะได้รับวัตถุดิบเร็วทีสุด
เทา่นั )น ยงัไมไ่ด้ทําการดําเนินการตดิตอ่สังซื )อวตัถดุบิกบัผู้จดัหาวตัถดุบิ  
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• การตรวจสอบกําลงัการผลิต จะตรวจสอบกําลังการผลิตในขั )นตอนการเย็บ
ประกอบของโรงงานในแต่ละกลุ่มผลิตภัณฑ์ทีทําการผลิตเท่านั )น เนืองจาก
เป็นขั )นตอนทีใช้แรงงานคนเป็นหลกัและใช้เวลาในการผลิตมากทีสดุ 

4) สว่นการประมวลผลลพัธ์ (Processing)  

ส่วนนี )เป็นการประมวลผลกําหนดส่งมอบผลิตภัณฑ์แต่ละล็อตของคําสังซื )อทีได้
ตามกําลังการผลิตทีมีของโรงงาน และจากทางเลือกต่างๆในการรับคําสังซื )อ พร้อมทั )งแสดง
คา่ใช้จา่ยทีเกิดขึ )นและกําไรทีเพิมขึ )นจากการรับคําสังซื )อสินค้าให้กบัผู้ใช้งาน 

5) สว่นการตรวจสอบผลลพัธ์ (Verifying)  

ส่วนนี )ผู้ ใช้งานจะทําการพิจารณาผลลพัธ์ตา่งๆทีได้จากส่วนการประมวลผลลพัธ์
แล้วพิจารณาเลือกและปรับเปลียนทางเลือกในการเจรจายืนยันกําหนดส่งมอบผลิตภัณฑ์ที
เหมาะสมกบัลกูค้าได้ 
 
1.4 ผลลัพธ์ที�ได้ 

แบบ (Design) สําหรับการพัฒนาซอฟแวร์เพือสนับสนุนการตดัสินใจในการ
รับคําสังซื )อสินค้าทีสามารถประมวลผลให้ข้อมลูเพือใช้ในการตดัสินใจในกระบวนการรับคําสังซื )อ
สินค้าได้อย่างเหมาะสมในแง่ของการจดัการคําสังซื )อ กําหนดการเสร็จของผลิตภัณฑ์และกําไรที
ได้รับจากคําสังซื )อ ซึงประกอบด้วย 

1. ส่วนของตรรกะทีใช้ในการประมวลผลของระบบ โดยแสดงแบบจําลองขั )นตอนการ
ทํางานของระบบด้วยแผนภาพกระแสข้อมลู เพืออธิบายการไหลของข้อมลูและกระบวนการทํางาน
ภายในระบบ  

2. ส่วนของหน้าจอการทํางานของระบบซึงเป็นส่วนทีเชือมต่อระหว่างผู้ ใช้งานกับระบบ
แสดงให้เห็นถึงรายละเอียดทั )งในสว่นของข้อมลูนําเข้า กระบวนการทํางาน และผลลพัธ์ทีได้  

3. ส่วนของเอกสารรายงาน ซึงเป็นข้อมูลทีได้จากแต่ละขั )นตอนการประมวลผล รวมถึง
ผลลพัธ์สดุท้าย 
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1.5 คาํจาํกัดความที�ใช้ในการวิจัย 

ตารางที 1.1 คําจํากดัความของคาํศพัท์ทีใช้ในระบบสนบัสนนุการตดัสนิใจรับคําสังซื )อ 

คาํศัพท์ คาํจาํกัด 

คําสังซื )อ (Order) คําสังซื )อทีมีผลิตภณัฑ์หนึง หรือหลายล็อต และอาจ
มีวนัสง่มอบวนัเดียวกนัหรือตา่งกนัก็ได้  

ล็อต (Lot) ผลิตภัณฑ์รูปแบบเดียว แต่มีหลายสี หลายขนาด มี 
กํ า ห น ด ส่ ง ม อ บ ที ลู ก ค้ า ต้ อ ง ก า ร  (Customer 
Required Due date) และทําการผลิตในคราว
เดียวกนั 

กลุม่ผลิตภณัฑ์ (Product Group) กลุม่ของผลิตภณัฑ์ ทีแบง่ตามประเภทและยีห้อ 

Material Available (MA) วนัทีคาดวา่จะได้รับวตัถดุบิเร็วทีสดุ 

Completion date (CD) วนัทีกําหนดเย็บเสร็จ 

Due date (DD) วนัทีสามารถสง่มอบสินค้าให้กบัลกูค้าได้ 

Customer Required Due date (CRD) วนัทีลกูค้าต้องการสินค้า 

Confirmed Due date (CDD) วนัสง่มอบสินค้าทีได้ยืนยนักบัลกูค้า 

 

1.6 ประโยชน์ที�ได้รับ 

1. ช่วยในการประมวลผลข้อมูลทีเกียวข้องในแต่ละขั )นตอนการรับคําสังซื )อ และเสนอ
แนวทางในการจดัการคําสังซื )อรวมถึงกําไรทีได้รับ ทําให้ผู้ ใช้งานมีข้อมูลประกอบการตดัสินใจเพิม
ความมันใจในการตดัสินใจยืนยนัรับคําสังซื )อสินค้า 

2. ลดการพึงพิงประสบการณ์ส่วนบุคคล ทําให้สามารถรับคําสังซื )อได้อย่างเป็นระบบมี
มาตรฐาน เพิมประสิทธิภาพในการตดัสินใจรับคําสังซื )อสินค้า 
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1.7 ขั 0นตอนการดาํเนินงานวิจัย 

ตารางที 1.2 ขั )นตอนการดาํเนินงานวิจยั วิธีการและผลลพัธ์ทีได้จากแตล่ะขั )นตอน 

ขั 0นตอนการทาํงาน วิธีการทาํงาน ผลลัพธ์ 

1. ศกึษาและเก็บข้อมลู
กระบวนการการผลิตเสื )อผ้า
สําเร็จรูป และการทํางานใน
สว่นการรับคําสังซื )อและ
วางแผน 

- ติดตอ่โรงงานตวัอยา่ง 
- เข้าไปศกึษากระบวนการ
ทํางานของโรงงานและเก็บ
ข้อมลูโดยสมัภาษณ์กบัฝ่าย
ตา่งๆ ทีเกียวข้องกบัส่วนงาน
รับคําคําสังซื )อสินค้า 
- รวบรวมสรุปข้อมลูทีได้ 

- ภาพรวมของอตุสาหกรรม 
ตั )งแตข่ั )นตอนการรับใบสังซื )อ
สินค้าจนกระทังผลิตเป็น
ผลิตภณัฑ์ทีพร้อมจําหนา่ย 
- ข้อมลูกระบวนการทํางาน
ของสว่นรับคําสังซื )อสินค้า
และความสมัพนัธ์กบัฝ่าย
ตา่งๆ 

2.สํารวจผลงานวิชาการ 
เอกสารวิจยั เอกสารความรู้ที
เกียวข้องกบัอตุสาหกรรม
เสื )อผ้าสําเร็จรูป ในหวัข้อที
เกียวกบัการรับคําสังซื )อ การ
วางแผนกําลงัการผลิต และ
การออกแบบระบบสนบัสนนุ
การตดัสินใจ 

- ทําควบคูไ่ปกบัการเก็บ
ข้อมลูจากโรงงาน 
- ค้นหาผลงานวิชาการ 
เอกสารวิชาการและบทความ
ทางวิชาการทีเกียวข้องจาก  
อินเตอร์เน็ต หนงัสือวิชาการ
และจากสถาบนัการศกึษา
ตา่งๆ 

- รายละเอียดงานวิจยัทีผ่าน
มาในสว่นทีกําลงั
ทําการศกึษา 
- แนวทางในการออกแบบ
ระบบคําสังซื )อสินค้า 

 

 

3.รวบรวมข้อมลูทีได้ทั )งหมด 
เพือระบปัุญหา กําหนด
ขอบเขตการดําเนินงาน ให้
ชดัเจน  

- รวบรวมข้อมลูทั )งหมดทีเก็บ
มาทั )งทางทฤษฎีและ
ภาคสนาม 
- วิเคราะห์ข้อมลูทีได้ เพือ
ระบปัุญหา กําหนดขอบเขต
ของการดําเนินงาน 

- ขอบเขตการดําเนินงาน 
- โครงสร้างของปัญหาทีพบ
ในโรงงานในสว่นทีอยูใ่น
ขอบเขตการดําเนินงานที
สนใจ 

4.พิจารณาความต้องการของ
ระบบทีจะทําการออกแบบ 

- นําข้อมลูทีได้มาวิเคราะห์
เป้าหมาย ขอบเขต และ
วตัถปุระสงค์ของระบบ  

- ความต้องการของระบบซึง
จะนําไปกําหนดขอบเขตใน
การออกแบบระบบตอ่ไป 
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ขั 0นตอนการทาํงาน วิธีการทาํงาน ผลลัพธ์ 

5.การออกแบบระบบ - ออกแบบระบบให้
สอดคล้องกบัความต้องการ
ของระบบ โดยพิจารณาถึง
ปัจจยัตา่งๆทีเกียวข้องกบั
ระบบ ซึงจะออกแบบทั )งใน
สว่นของการออกแบบแนวคิด
ของระบบ (Conceptual 
Design) และการออกแบบ
รายละเอียด (Detailed 
Design)  ให้เห็นฟังก์ชนัและ
รูปแบบของระบบทีชดัเจน
มากขึ )น 
 

- แนวคดิหลกัของระบบทีระบุ
ข้อมลูนําเข้า กระบวนการ 
และ ผลลพัธ์ 
- Final Output ของโปรแกรม 
คือ ผลลพัธ์ทีได้ออกมาจาก
โปรแกรม 
- แบบจําลองขั )นตอนการ
ทํางานของระบบ แสดง
ขั )นตอนการทํางานของสว่น
งานทีอยูใ่นขอบเขตของ
งานวิจยั 
- รายละเอียดองค์ประกอบ
ของระบบและการคํานวณที
จะนําไปพฒันาเป็นโปรแกรม 
- สว่นของหน้าจอทีติดตอ่กบั
ผู้ใช้งาน  

6.ทํา Run through test ระบบ - ทําการตรวจสอบการ
ทํางานของระบบตามแนวคิด
หลกัทีได้ออกแบบ 
- นําเสนอตวัอย่างการทํางาน
ของระบบรวมถึงหน้าจอทีทํา
การออกแบบไว้กบัโรงงาน
ตวัอยา่ง เพือตรวจสอบความ
เหมาะสมในการนําไปงาน 
- ทําการปรับระบบที
ออกแบบให้สอดคล้องกบัการ
ใช้งานจริง 

- Detailed Design ทีผา่น
การตรวจสอบความ
เหมาะสมและปรับแก้ให้ตรง
ตามการใช้งานจริงของ
โรงงาน 
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ขั 0นตอนการทาํงาน วิธีการทาํงาน ผลลัพธ์ 

7.พฒันาโปรแกรมให้เหมาะสม
กบัการนําไปใช้จริงในโรงงาน 

- ดําเนินการพฒันาโปรแกรม 
- ตรวจสอบข้อผิดพลาดของ
โปรแกรม 
- แก้ไขข้อผิดพลาดของ
โปรแกรมทีพบ 

-โปรแกรมเบื )องต้นทีผ่านการ
ตรวจสอบข้อผิดพลาดแล้ว 

8.ทดสอบโปรแกรมให้
เหมาะสมและสอดคล้องกบั
การนําไปใช้จริงในโรงงาน 

- ทําการทดสอบกบัผู้ใช้งานที
โรงงานตวัอยา่ง โดยทดสอบ
ใน 3 สว่น คือ 

1. สว่นของ User-interface 

2. ความถกูต้องของผลลพัธ์ 

3 ความสอดคล้องกบัการไป
ใช้จริงในโรงงาน 
- เก็บข้อมลูตา่งๆทีได้จากการ
ทดสอบเพือนําไปพิจารณา
ปรับแก้โปรแกรม 

-ข้อมลูจากการทดสอบการใช้
งานทั )ง 3 รูปแบบ 

 

 

 

 

 

 

9.ปรับแก้และทดสอบ
โปรแกรมขั )นสดุท้าย 

-ปรับแก้โปรแกรมบางสว่น
ตามผลจากการทํา User-test 
-ทดสอบโปรแกรมทั )งหมดอีก
ครั )ง 

-โปรแกรมทีผา่นการปรับแก้
ขั )นสดุท้ายแล้ว 

10.จดัทําคูมื่อการใช้งาน
โปรแกรม (Program Manual) 

-ทําควบคูก่บัการปรับแก้และ
ทดสอบขั )นสดุท้าย 

-คูมื่อการใช้งานของโปรแกรม 
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ตารางที 1.3 แผนผงัการดาํเนินงาน (Gantt’s Chart) 

ขั )นตอนและวิธีการดําเนินงาน 
เดือน 

ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

1. สํารวจงานวิจยัและทฤษฎีทีเกียวข้อง            

2. ศึกษากระบวนการของโรงงานและรวบรวมข้อมูลและปัจจัยที
เกียวข้องกบักระบวนการรับคําสังซื )อสินค้า 

           

3. รวบรวมข้อมูล เพือระบุปัญหา กําหนดขอบเขตและวิเคราะห์
วิธีการตดัสินใจในแตล่ะจดุเพือสร้างตรรกะในการประมวลผลข้อมลู 

           

4. ออกแบบระบบสนบัสนนุการตดัสินใจในการรับคําสังซื )อ            

5. ตรวจสอบการทํางานของโปรแกรม             

6.พัฒนาและทดสอบโปรแกรมให้สอดคล้องกับการนําไปใช้จริงใน
โรงงาน 

           

7. จดัทําคูม่ือการใช้งานของโปรแกรม            

8. สรุปผลการวิจยัและข้อเสนอแนะ            

9. จดัทํารูปเลม่วิทยานิพนธ์            

nkam
Typewritten Text
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บทที� 2                                                                                  
ทฤษฎีและผลงานวิจัยที�เกี�ยวข้อง 

ในบทนี �เป็นการศกึษาภาพรวมของอตุสาหกรรมเครื�องนุ่งห่ม กระบวนการในการ
จัดการคําสั�งซื �อ ทฤษฎีเกี�ยวกับระบบสนับสนุนการตัดสินใจและเทคนิคในการออกแบบระบบ 
รวมถึงสํารวจงานวิจยัที�เกี�ยวข้องในกระบวนการรับคําสั�งซื �อและวางแผนกําลงัการผลิต เพื�อนําไป 
วิเคราห์และใช้เป็นแนวทางในการออกแบบระบบสนบัสนุนการตดัสินใจต่อไป โดยมีรายละเอียด
ตา่งๆ ดงันี � 
 
2.1 แนวคิดและทฤษฎี 

2.1.1 ภาพรวมของอุตสาหกรรมเครื�องนุ่งห่ม 

อุตสาหกรรมเครื�องนุ่งห่มเป็นอุตสาหกรรมที�มีความสําคญัและทํารายได้ให้กับ
ประเทศ ในปัจจบุนัต้องประสบกบัภาวะเศรษฐกิจตกตํ�าและมีการแข่งขนักบัตลาดตา่งประเทศสงู 
ดงัแสดงในภาคผนวก ก ดงันั �นโรงงานตา่งๆจึงหนัมาให้ความสนใจในการเพิ�มประสิทธิภาพในการ
ดําเนินงานเพื�อช่วยเพิ�มศกัยภาพทางการแข่งขนัและนํากําไรสู่บริษัท โดยกระบวนการดําเนินงาน
ของอตุสาหกรรมจะประกอบด้วย 2 สว่นหลกั คือ ส่วนของระบบผลิตซึ�งประกอบด้วย การวางแผน
การผลิต และการวางแผนการเก็บข้อมูลจากสายการผลิต และส่วนธุรกิจซึ�งประกอบด้วย 6 โมดลู
หลัก ได้แก่ ส่วนการรับคําสั�งซื �อ (Order Handling) ส่วนการวางแผนการผลิต (Production 
Planning) ส่วนการจดัซื �อ (Purchase Management) ส่วนการบริหารคลงัสินค้าและวตัถุดิบ 
(Inventory Control) ส่วนการควบคมุคณุภาพ (Quality Control) และส่วนการบริหารการจดัส่ง 
(Delivery Management)  

งานวิจยันี �ได้เข้าไปทําการศกึษาโรงงานผลิตเสื �อผ้าสําเร็จรูปในส่วนของธุรกิจและ
ส่วนของกระบวนการผลิต พบว่ากระบวนการผลิตเสื �อผ้าสําเร็จรูปนั �นต้องใช้แรงงานคนเป็นหลกั 
รูปแบบผลิตภัณฑ์ที�ผลิตมีความหลากหลายและต้องใช้วตัถุดิบในการผลิตที�เฉพาะ ซึ�งส่งผลต่อ
เวลาในการดําเนินการจดัหาผลิตภณัฑ์เพื�อส่งมอบให้กบัลกูค้า ดงันั �นการเพิ�มประสิทธิภาพในการ
ดําเนินงานเพื�อเพิ�มศกัยภาพในการแข่งขนัจึงควรเริ�มตั �งแต่ในส่วนของกระบวนการรับคําสั�งซื �อซึ�ง
ถือเป็นกระบวนการแรกที�จะสง่ผลกระทบไปยงัสว่นงานอื�นที�เกี�ยวข้องตอ่ไป  
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2.1.2 การบริหารคาํสั�งซื +อ 

จากการศกึษาหลกัการและแนวคิดเกี�ยวกบัการบริหารการสั�งซื �อ (พิสินี พรมรกต
แก้ว, 2548) สรุปได้วา่ การบริหารคําสั�งซื �อเริ�มตั �งแต ่การรับคําสั�งซื �อของลกูค้า หลงัจากนั �นจึงเข้าสู่
การวางแผนการบริหารคําสั�งซื �อ โดยกระบวนการจดัการคําสั�งซื �อสินค้า (Order Handling) เป็น
กระบวนการที�ตอบสนองในการรับหรือการปล่อยคําสั�งซื �อสินค้า โดยมีการเตรียมการในขั �นตอน
ต่างๆก่อนการรับคําสั�งซื �อสินค้า, การตรวจสอบเครดิตลูกค้า, การปล่อยคําสั�งซื �อสินค้า, การ
ตดิตามสถานะของคําสั�งซื �อ ไปจนกระทั�งสง่สินค้าให้แก่ลกูค้าและติดตามผล ประกอบด้วยขั �นตอน
หลกั 4 ขั �นตอนดงันี � 

1. การเตรียมและการเสนอราคา (Offer Preparation) เมื�อลูกค้ามีความต้องการสินค้า
ใดๆ จะแจ้งคณุลกัษณะต่างๆของสินค้าให้แก่ผู้ ผลิต เพื�อให้ผู้ผลิตทําการผลิตสินค้าตามที�ลูกค้า
ต้องการ ผู้ผลิตจะนําคณุลกัษณะของสินค้านั �น เข้าสูก่ระบวนการออกแบบการผลิต จดัหาวสัดทีุ�ใช้
ในการผลิต และทําตวัอยา่งสินค้าให้แก่ลกูค้า คิดต้นทนุการผลิต และเสนอราคาสินค้าให้แก่ลกูค้า 
หากลูกค้าพอใจจะทําการส่งใบคําสั�งซื �อสินค้ากลบัมา แต่หากลูกค้าไม่พอใจในสินค้า หรือราคา
อาจจะต้องมีการปรับเปลี�ยนแบบสินค้า วสัดทีุ�ใช้ รวมไปถึงการต่อรองราคาสินค้าระหว่างผู้ผลิต 
และลกูค้า 

2. การรับคําสั�งซื �อสินค้า (Order Entry) มีหลายวิธีในที�ลูกค้าจะสั�งซื �อสินค้า โดยทั�วไป
ลูกค้าจะเขียนคําสั�งซื �อสินค้า(Purchase Order) ให้กับพนกังานขาย และเข้าไปสู่ขบวนการที�
ซบัซ้อนยิ�งขึ �น คือการโทรศพัท์แผนกบริการลกูค้า ที�ตั �งอยู่ในสํานกังานใหญ่ และติดตอ่ผ่านกนัด้วย
ระบบคอมพิวเตอร์ ซึ�งในระบบประเภทนี �อนญุาตให้แผนกบริการลกูค้า ตดัสินใจและตรวจสอบว่า
สินค้ามีอยู่ในคงคลังหรือไม่ และสินค้านั �นจะถูกหักออกจากสินค้าคงคลัง เพื�อที�จะไม่ถูกส่งไป
ให้กบัลกูค้าคนอื�น และหากพบว่าสินค้าหมด จะสามารถหาสินค้าอื�นมาแทนที�ได้ในขณะที�ลกูค้า
ยงัคงรอสายโทรศพัท์อยู ่หรือสามารถแจ้งลกูค้าได้วา่ เมื�อไหร่สินค้าจะมีมาให้ 

3. ระบบกระบวนการรับคําสั�งซื �อ (Order Processing) เริ�มเมื�อผู้ผลิตได้รับคําสั�งซื �อสินค้า
จากลูกค้า จากนั �นทําการตรวจสอบข้อมูลต่างๆ ตั �งแต่การตรวจสอบปริมาณสินค้าในคลงัสินค้า 
หากไมมี่อยูใ่นคลงัสินค้าสินค้านั �นอยูใ่นกําหนดการผลิตหรือไมใ่นช่วงไหนโดยสินค้าคงคลงัจะต้อง
ถกูอพัเดตและมีการตรวจสอบวา่สินค้าจะสามารถจดัสง่ให้แก่ลกูค้าได้อีกเมื�อใดหากลกูค้าต้องการ
ที�จะรอสินค้าที�ล่าช้ากว่ากําหนด เครดิตความน่าเชื�อถือและสินเชื�อของลูกค้าอยู่ในวงเงินที�ควรจะ
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รับคําสั�งซื �อสินค้าหรือไม่ ฝ่ายบริหารสามารถที�จะใช้ข้อมูลการขายรายวันเป็นข้อมูลในการ
พยากรณ์การขาย หลงัจากนั �นกระบวนการสั�งซื �อจะจดัหาข้อมลูเกี�ยวกบับญัชีรายการตา่งๆ ที�ใช้ใน
การออกใบเก็บเงิน (Invoice) และส่งใบยืนยนัรับคําสั�งซื �อ (Order Acknowledgment) ให้กับ
ลกูค้า 

4. การส่งสินค้า (Shipping) เมื�อมีความต้องการสินค้า ส่งเข้ามาในกระบวนการผลิต และ
มีการผลิตสินค้าตามใบสั�งผลิตสินค้า หรือมีสินค้าที�ผลิตไว้รอขายอยู่ในคงคลงัแล้วนั �น เมื�อถึงเวลา
ที�ต้องนําส่งสินค้าตามคําสั�งซื �อสินค้าของลูกค้าจะมีการเบิกและจ่ายใบเบิกสินค้าเพื�อที�จะไปเบิก
กบัแผนกคงคลงั และออกใบส่งสินค้า (Shipping Documentation) เมื�อสินค้าถกูนําออกจากคง
คลงั และส่งไปตามกําหนดการ เอกสารจะถกูส่งกลบัมายงัแผนกบญัชี เพื�อเตรียมการออกใบเก็บ
เงินให้แก่ลูกค้าต่อไป โดยในการจดัส่งสินค้านั �นจะมีการจดัปริมาณสินค้าให้เหมาะสมกับขนาด
ของรถที�จะจดัสง่ และลําดบัเส้นทางในการจดัสง่สินค้าให้กบัลกูค้าแตล่ะคน  

วตัถุประสงค์ของการบริหารคําสั�งซื �อ (Order Management) เพื�อที�จะวางแผน
และติดตามทุกกิจกรรมให้ลูกค้าซึ�งสั�งสินค้าและบริการเกิดความพึงพอใจเพื�อที�จะขนถ่ายสินค้า
ผา่นทางสายโซอ่ปุทาน (Supply Chain) ซึ�งมีจดุมุง่หมาย ดงันี �  

1. ทําให้ลูกค้ามีความพึงพอใจโดยเน้นที�ความสามารถทางการผลิตทั �งหมดและการ
จําหนา่ยจา่ยแจกของบริษัทบนความต้องการของลกูค้าแตล่ะคน 

2. ทั�วทั �งสายโซ่อุปทานจะต้องถูกผลกัดนัโดยความต้องการของลูกค้า โดยบริษัทจะต้อง
สามารถผลกัดนัดําเนินการให้มีวตัถดุิบและสินค้าคงคลงัให้ตํ�าที�สดุในทกุขั �นของการผลิตและการ
กระจายสินค้าเพื�อให้เกิดต้นทนุคา่ใช้จา่ยคงคลงัตํ�าที�สดุ 

3. บริหารจดัการทั �งทางด้านเวลาการจดัส่ง, ปริมาณความถกูต้องของสินค้า และคณุภาพ
ในการจดัสง่ เพื�อนําซึ�งข้อได้เปรียบในการแขง่ขนั 

2.1.3 ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ 

หลังจากทําการศึกษาในภาพรวมของกระบวนการรับคําสั�งซื �อสินค้าแล้ว จึง
ทําการศึกษาระบบสารสนเทศที�จะนํามาใช้รวมถึงแนวคิดและทฤษฎีในการออกแบบระบบ 
เพื�อที�จะนํามาใช้ในการออกแบบระบบสนบัสนนุการตดัสินใจรับคําสั�งซื �อสินค้าให้มีประสิทธิภาพ
มากขึ �น โดยระบบสารสนเทศที�ใช้กนัในปัจจบุนัมีหลายรูปแบบ ได้แก่ ระบบงานประมวลผลข้อมลู 
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(Data – Processing System) ระบบงานข้อมลูเพื�อการบริหาร (Management Information 
System) และระบบการช่วยตดัสินใจ (Decision Support System) (ฉันทวิก กลุไพศาล, 2540) 
แสดงได้ดงัตารางที� 2.1  

ตารางที� 2.1 ระดบัระบบงานข้อมลูแบบตา่ง ๆ (ฉนัทวิก กลุไพศาล, 2540 ) 

รูปแบบสารสนเทศ หน้าที�ของระบบสารสนเทศ 

ระบบงานประมวลผล ประมวลผลข้อมลูจํานวนมากสําหรับงานที�เกิดขึ �นเป็นประจําในธุรกิจ 

ระบบงานข้อมลู 

เพื�อการบริหาร 
นําเสนอรายงานเป็นงวดๆเพื�อใช้ในการวางแผน ควบคุม และ
ตดัสินใจ 

ระบบการชว่ยตดัสินใจ นําเสนอข้อมลูจําเพาะที�ต้องใช้เพื�อการตดัสินใจ 

ระบบผู้ เชี�ยวชาญ เก็บความชํานาญในการตดัสินปัญหาเพื�อหาผลลพัธ์ในการแก้ปัญหา 

การนําระบบสนบัสนุนการตดัสินใจเข้ามาช่วยในการทํางานนั �น เนื�องจากระบบ
การช่วยตดัสินใจเป็นการนําเอาข้อมูลมาวิเคราะห์ พร้อมกับพิจารณาถึงทางเลือกที�เป็นไปได้
ทั �งหมดของธุรกิจ และรายงานผลให้นักบริหารทราบว่าทางเลือกไหนที�ระบบเห็นว่าดีที�สุดและ
ทางเลือกไหนที�แยที่�สดุลดลั�นกนัไปตามลําดบั ซึ�งจะช่วยให้มีข้อมลูประกอบการตดัสินใจ สามารถ
ประมวลผลข้อมูลต่างๆ ได้รวดเร็วขึ �นและมีความมั�นใจในการปฏิบัติงาน โดยขั �นตอนของ
กระบวนการตดัสินใจนั �นมี 3 ขั �นตอน (ฉนัทวิก กลุไพศาล, 2540) คือ 

1. การจําแนกหรือชี �ชดัถึงความต้องการ (Need Identification) เป็นกระบวนการที�ระบุ
ความต้องการให้มีการตัดสินใจ โดยการตัดสินใจจะถูกจําแนกและชี �ชัดจากการพิจารณาและ
วิเคราะห์ข้อมูลที�เก็บไว้ใน Transaction ของธุรกิจและรายงานต่าง ๆ จากระบบช่วยประมวลผล
ข้อมลู โดยที�ระบบการชว่ยตดัสินใจจะเป็นเครื�องมือสําหรับฝ่ายบริหารที�จะนําไปใช้ในการที�จะดแูละ
ใช้ข้อมลูที�เก็บไว้ในแนวทางใหม่สามารถที�จะสร้างรายงานตา่ง ๆ ให้กบัผู้ ใช้ โดยผู้ ใช้ไม่จําเป็นต้องรู้
เรื�องคอมพิวเตอร์เลย หรือระบบอาจนําข้อมลูมากลั�นกรองตามความต้องการของนกับริหารได้  

2. การวิเคราะห์ทางเลือก (Alternative Analysis) ระบบการช่วยตดัสินใจมีความสามารถ
ที�จะใช้เป็นเครื�องมือให้กับนักบริหารหรือ ผู้ ใช้ระบบที�จะวิเคราะห์หาทางเลือกตามปัจจัยหรือ
สภาวการณ์ตา่ง ๆ ที�ผิดเปลี�ยนไป หรือที�เรียกว่า “What-If Analysis” ซึ�งมีลกัษณะคล้ายกบัการ
จําลองเอาสภาวการณ์ตา่ง ๆ มาประกอบการตดัสินใจ  



 

 

17 

3. การตดัสินใจและการเลือกทางเลือก หลงัจากที�เราผ่านขบวนการทั �งสองขั �นตอนที�กล่าว
มาแล้วก็มาถึงขบวนการขั �นสุดท้ายของนกับริหารที�จะต้องตดัสินใจว่าทางเลือกไหนที�เขาคิดว่าดี
ที�สุดและจะนําไปใช้จริงซึ�งในตอนนี � แท้จริงแล้วเป็นเรืองของนักบริหารเอง ไม่ได้อยู่ในส่วนของ
ระบบการตดัสินใจ ซึ�งเพียงแตเ่สนอผลลพัธ์จากทางเลือกตา่ง ๆ ให้กบันกับริหารเทา่นั �น 

จากการศึกษาทฤษฎีเกี�ยวกับระบบสนับสนุนการตัดสินใจสามารถสรุปได้ว่า
ระบบสนบัสนนุการตดัสินใจเป็นระบบสารสนเทศที�สามารถโต้ตอบกบัผู้ ใช้โดยที�ระบบนี �จะรวบรวม
ข้อมูล และแบบจําลองในการตัดสินใจที�สําคัญ เพื�อช่วยผู้ บริหารในการตัดสินปัญหาแบบกึ�ง
โครงสร้าง และไม่มีโครงสร้าง โดยสามารถจําแนกตามคณุสมบตัิตามแนวคิดของ (Alter, 1980) 
ออกเป็น 2 ประเภท คือ 

1. ระบบชว่ยการตดัสินใจแบบให้ความสําคญักบัข้อมลู (Data-Oriented DSS) เป็นการให้
ความสําคญักับเครื�องมือในการจดัการและการวิเคราะห์ข้อมลู การทดสอบทางสถิติ ตลอดจนการ
จัดข้อมูลในลักษณะต่างๆ เพื�อให้ผู้ ใช้ทําความเข้าใจสารสนเทศ และสามารถตัดสินใจอย่างมี
ประสิทธิภาพ 

2. ระบบช่วยการตดัสินใจแบบให้ความสําคญักบัแบบจําลอง (Model-Based DSS) เป็น
การให้ความสําคัญกับแบบจําลองการประมวลปัญหา โดยเฉพาะแบบจําลอง พื �นฐานทาง
คณิตศาสตร์ (Mathematical Model) และแบบจําลองการวิจัยขั �นดําเนินงาน (Operation 
Research Model) ซึ�งช่วยให้ผู้ ใช้สามารถวิเคราะห์ปัญหา และปรับตวัแปรที�เกี�ยวข้อง เพื�อ
พิจารณาเลือกทางเลือกที�เหมาะสมที�สดุ 

สว่นประกอบของระบบชว่ยการตดัสินใจ สามารถจําแนกออกเป็น 4 ส่วน (ชมุพล 
ศฤงคารศริิ, 2535) ดงันี � 

1. อุปกรณ์ เป็นส่วนประกอบแรกและเป็นโครงสร้างพื �นฐานของระบบช่วยการตดัสินใจ 
โดยอปุกรณ์ที�เกี�ยวข้องกบัระบบสนบัสนนุการตดัสินใจ 

2. ระบบการทํางาน ซึ�งถือเป็นส่วนประกอบหลกัของระบบช่วยการตดัสินใจ เพราะเป็น
สว่นประกอบสําคญัในการที�จะทําให้ระบบชว่ยการตดัสินใจ ทํางานได้ตามวตัถปุระสงค์และความ
ต้องการของผู้ใช้ ซึ�งระบบการทํางานจะประกอบด้วยสว่นประกอบสําคญั 3 สว่น คือ 
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1) ฐานข้อมูล (Database) มีหน้าที�รวบรวมข้อมูลที�สําคญัจากอดีตถึงปัจจุบนัและ
นํามาจดัเก็บเพื�อให้ง่ายตอ่การค้นหา หรืออาจเชื�อมตอ่กบัระบบฐานข้อมลูขององค์กรเพื�อดงึข้อมลู
สําคญับางประเภทมาใช้งาน 

2) ฐานแบบจําลอง (Model Base) มีหน้าที�รวบรวมแบบจําลองทางคณิตศาสตร์ และ
แบบจําลองในการวิเคราะห์ปัญหาที�สําคญั เพื�ออํานวยความสะดวกตอ่ผู้ใช้  

3) ระบบชุดคําสั�งของระบบช่วยการตดัสินใจ (DSS Software System) เป็น
ส่วนประกอบที�ช่วยอํานวยความสะดวกในการโต้ตอบระหว่างผู้ ใช้กับฐานข้อมูลและฐาน
แบบจําลอง โดยมีส่วนประกอบหลกัๆ 3 ส่วนด้วยกนั คือ การจดัการข้อมลู (Data Management) 
การจัดการโมเดล (Model Management) และการจัดการการโต้ตอบสนทนา (Dialog 
Management) สามารถแสดงความสมัพนัธ์ของส่วนประกอบทั �ง 3 ส่วน คือ ผู้ ใช้ฐานแบบจําลอง 
และฐานข้อมลู ได้ดงัรูปที� 2.8 

3. ข้อมลู เป็นองค์ประกอบที�สําคญัซึ�งจะสง่ผลทําให้เกิดความผิดพลาดในการตดัสินใจขึ �น
ได้ โดยข้อมลูที�เหมาะสมควร มีปริมาณพอเหมาะแก่การนําไปใช้งาน มีความถกูต้องและทนัสมยั
ในระดบัที�เหมาะสมกับความต้องการ สามารถนํามาใช้ได้สะดวก รวดเร็ว และครบถ้วน มีความ
ยืดหยุน่และสามารถนํามาจดัรูปแบบเพื�อการวิเคราะห์ได้อยา่งเหมาะสม  
 

 
รูปที� 2.1 โครงสร้างพื �นฐานของระบบสนบัสนนุการตดัสนิใจ (ชมุพล ศฤงคารศิริ, 2535) 



 

 

19 

 

4. บุคลากร เป็นส่วนประกอบที�สําคัญอีกส่วนหนึ�งของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ 
เนื�องจากบุคคลจะเกี�ยวข้องกับระบบการข่วยตัดสินใจตั �งแต่การกําหนดเป้าหมายและความ
ต้องการ การพฒันา ออกแบบ และการใช้งานระบบ  

2.1.4 การวิเคราะห์และออกแบบระบบ 

สว่นประกอบหลกัที�สําคญัของระบบสนบัสนนุการตดัสินใจ คือ ระบบการทํางาน 
โดยจากการศกึษาวิธีการวิเคราะห์และออกแบบระบบ (กิตติ ภกัดีวฒันะกลุ และ พนิดา พานิชกลุ, 
2546) สามารถทําโดยใช้วิธีการพฒันาระบบแบบวงจรการพฒันาระบบ (System Development 
Life cycle: SDLC) ซึ�งเป็นการใช้ Methodology แบบ Structured System Analysis and 
Design (SSADM) เพื�อการพฒันาระบบในวงจรแบบ SDLC แบบ Adapted Waterfall โดยแบง่
ขั �นตอนการพฒันาระบบออกเป็น 7 ขั �นตอนด้วยกนัดงันี � 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที� 2.2 ขั �นตอนการพฒันาระบบในวงจรแบบ SDLC แบบ Adapted Waterfall (กิตติ ภกัดีวฒันะกลุ, 2546) 

ส่วนหลกัของการวิเคราะห์และออกแบบระบบแบ่งได้เป็น 3 ส่วน คือ Analysis, 
Logical Design และ Physical Design โดยมีขั �นตอนในการวิเคราะห์และออกแบบระบบอยู่ 7 
ส่วนดงันี � 1. การกําหนดความต้องการของระบบ (System Requirements Determination) 2. 
แบบจําลองขั �นตอนการทํางานของระบบ (Process Modeling) 3. คําอธิบายขั �นตอนการทํางาน
ของระบบ (Logic of Process/Logic Modeling) 4. แบบจําลองข้อมลู (Data Modeling) 5. การ
ออกแบบ แบบฟอร์ม และรายงาน (Form/Report Design) 6. การออกแบบหน้าจอการทํางาน 
(User Interface Design) 7. การออกแบบโครงสร้างฐานข้อมูล (Database Design) ซึ�งมี
รายละเอียด ดงันี � 
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1. การกําหนดความต้องการของระบบ คือ การวิเคราะห์การทํางานของระบบเดิมเพื�อหา
ปัญหาที�เกิดขึ �นจริง เพื�อนําไปสู่แนวทางในการแก้ไขปัญหาตอ่ไป ดงันั �นจึงต้องมีการเก็บรวบรวม
ข้อมลูและข้อเท็จจริงของระบบเดมิ จากผู้ ที�ใช้ระบบนั �นภายในองค์กรเพื�อให้ได้ข้อมลูที�ถกูต้อง สิ�งที�
ได้จากการรวบรวมข้อมูลคือ แบบฟอร์ม รายงาน รายละเอียดในการทํางาน และ เอกสารต่างที�
เกี�ยวข้อง โดยข้อมลูที�ได้รวบรวมอาจจะมีรายละเอียดคอ่นข้างมากและซบัซ้อน ยากแก่การเข้าใจ 
รวมถึงการมองเห็นภาพรวมของระบบ ดังนั �นจึงต้องมีการจําลองความต้องการต่าง ๆ ด้วย
แผนภาพข้อมลูด้วยวิธีการตา่ง ๆ เพื�อให้เข้าใจภาพรวมของการทํางานระบบได้ชดัเจน และ รวดเร็ว
ขึ �น ซึ�งกระบวนการในการเก็บรวบรวมข้อเท็จจริงทั �งหมดของระบบที�ต้องการพัฒนา (Fact- 
Finding) สามารถใช้วิธีการต่าง ๆ ได้แก่ ตวัอย่างเอกสาร แบบฟอร์ม และฐานข้อมูลที�ใช้งานใน
ปัจจบุนั การค้นคว้าข้อมลูของหนว่ยงานหรือองค์กรอื�นที�ประสบปัญหาการดําเนินงานเช่นเดียวกนั 
เพื�อให้ทราบถึงแนวทางการแก้ไขปัญหาได้แล้วนํามาวิเคราะห์หรือเปรียบเทียบกับปัญหาหรือ
ความต้องการขององค์กรตวัเองว่าสามารถนํามาประยกุต์ใช้ได้หรือไม่ การสงัเกตการณ์ การจดัทํา
แบบสอบถาม การสมัภาษณ์ เป็นต้น 

2. แบบจําลองขั �นตอนการทํางานของระบบ (Process Modeling) เมื�อเก็บรวมรวม
ข้อเท็จจริงและสารสนเทศที�จําเป็นต่อความต้องการของระบบแล้ว สิ�งที�ได้คือข้อเท็จจริงและ
สารสนเทศของระบบเดมิ และความต้องการของระบบใหม ่ซึ�งข้อมลูตา่ง ๆ ของระบบใหม่มกัมีเป็น
จํานวนมาก เช่น ข้อมลูที�นําเข้าระบบ ข้อมลูขาออกและรายงานที�ได้จากการประมวลผลในแตล่ะ
ขั �นตอน บคุคลที�เกี�ยวข้องกบัระบบ แหลง่จดัเก็บข้อมลู เป็นต้น ดงันั �นในการวิเคราะห์ระบบอาจจะ
ทําได้ยาก ดงันั �นจึงต้องใช้การจําลองข้อเท็จจริงให้อยู่ในรูปแบบที�เข้าใจง่าย โดยการใช้แผนภาพ
ชนิดตา่ง ๆ ในการจําลองจะช่วยให้ผู้ ใช้และเจ้าของระบบสามารถทําความเข้าใจได้ง่ายขึ �น ในการ
จําลองข้อเท็จจริงที�ได้อาจเริ�มต้นจากการจําลองขั �นตอนการทํางานของระบบโดยใช้แผนภาพ
กระแสข้อมูล (Data Flow Diagram: DFD) ซึ�งจะแสดงให้เห็นถึงขั �นตอนการทํางานของระบบ 
ข้อมูลที�เข้า และออกจากระบบ รวมถึงข้อมูลที�ไหลอยู่ภายในระบบจากขั �นตอนหนึ�งไปยังอีก
ขั �นตอน 

สัญลักษณ์ที�ใช้ในแผนภาพกระแสข้อมูล (Gane and Sarson, 1979) มี
ดงัตอ่ไปนี � 
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 เป็นสญัลกัษณ์แสดงถึงขั �นตอนการทํางานในระบบ (Process) 
 

 เป็นสญัลกัษณ์แสดงถึงแหล่งข้อมลู (Data Store) ซึ�งสามารถเป็นได้ทั �ง
ไฟล์ข้อมลูและฐานข้อมลู     

 เ ป็นสัญลักษณ์แสดงถึงปัจจัยหรือสภาพแวดล้อมภายนอกที� มี
ผลกระทบตอ่ระบบ (External Agent) 

 

 เป็นสญัลกัษณ์แสดงถึงเส้นทางการไหลของข้อมลู (Data Flows) แสดง
ทิศทางของข้อมลูจากทิศทางการทํางานจากขั �นตอนการทํางานหนึงไป
ยงัอีกขั �นตอนหนึ�ง โดยหวัลกูศรตรงปลายบอกทิศทางการเดินทางหรือ
การไหลของข้อมลู  

การสร้างแบบจําลองขั �นตอนการทํางานของระบบโดยใช้แผนภาพกระแสข้อมูล 
(Data Flow Diagram) มีแนวคิดต่าง ๆ ดงันี � 1) ขั �นตอนการทํางานของระบบ (Process) 2) 
เส้นทางการไหลของข้อมลู (Data Flow) 3) ตวัแทนข้อมลู (External Agent) 4) แหล่งจดัเก็บข้อมลู 
(Data Store) 

1) ขั �นตอนการทํางานของระบบ (Process) คือ งานที�ดําเนินการ/ตอบสนองข้อมลูที�
รับเข้า หรือดําเนินการ/ตอบสนองตอ่เงื�อนไข/สภาวะใด ๆ ที�เกิดขึ �น ไม่ว่าขั �นตอนการดําเนินงานนั �น
จะทําโดยบุคคล หน่วยงาน หุ่นยนต์ เครื�องจักร หรือเครื�องคอมพิวเตอร์ก็ตาม จะสังเกตเห็นว่า
ขั �นตอนการทํางานที�เกิดขึ �นในระบบนั �น มีวตัถปุระสงค์เพื�อเปลี�ยนแปลง หรือประมวลผลข้อมูลที�
เข้าสูร่ะบบให้กลายเป็นสารสนเทศที�นําไปใช้ประโยชน์ได้ เป็นการตอบสนองตอ่การดําเนินงานที�มี
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เงื�อนไข และเหตกุารณ์ต่าง ๆ เกิดขึ �นมากมาย หรือเรียกว่าเป็นการตอบสนองต่อการดําเนินงาน
นั�นเอง 

กฎของขั �นตอนการดําเนินงาน มีดงันี � 

• ต้องไม่มีข้อมูลรับเข้าเพียงอย่างเดียว โดยไม่มีการส่งข้อมูลออกจากขั �นตอน
การทํางาน หรือเป็นความผิดพลาดเนื�องจากข้อมูลที�ได้รับเข้ามาเกิดการสูญ
หายนั�นเอง  

• ต้องไมมี่ข้อมลูออกเพียงอยา่งเดียว โดยไมมี่ข้อมลูเข้าสูข่ั �นตอนการทํางานเลย 

• ข้อมูลรับเข้าจะต้องเพียงพอกับการสร้างข้อมูลส่งออก อาจเกิดจากการ
รวบรวมข้อมลูที�ไมส่มบรูณ์ ไมค่รบ หรือใช้ชื�อข้อมลูรับเข้าหรือข้อมลูสง่ออกผิด 

• การตั �งชื�อขั �นตอนการดําเนินงาน ต้องใช้คํากริยาเส้นทางการไหลของข้อมูล 
(Data Flow) 

2) เส้นทางการไหลของข้อมลู (Data Flow) เป็นการสื�อสารระหว่างขั �นตอนการทํางาน
ตา่ง ๆ และสภาพแวดล้อมภายในหรือภายนอกระบบ โดยแสดงถึงข้อมลูที�นําเข้าหรือส่งออกจาก 
Process ใช้ในการแสดงถึงการบนัทึกข้อมูล การลบข้อมูล การแก้ไขข้อมูลต่าง ๆ ในไฟล์หรือ
ฐานข้อมลู ซึ�งในแผนภาพกระแสข้อมลู เรียกวา่ แหลง่จดัเก็บข้อมลู 

กฎของเส้นทางการไหลของข้อมลูมีดงันี �  

• ชื�อของเส้นทางการไหลของข้อมูลควรเป็นชื�อของข้อมูลที�ส่งโดยที�ไม่ต้อง
อธิบายวา่สง่อยา่งไร ทํางานอยา่งไร 

• เส้นทางการไหลของข้อมลูต้องมีจดุเริ�มต้นและสิ �นสดุที�ขั �นตอนการดําเนินงาน 
เพราะเส้นทางการไหลของข้อมลูคือ ข้อมูลนําเข้า (Input) และข้อมูลส่งออก 
(Output) จากขั �นตอนการดําเนินงาน 

• เส้นทางการไหลของข้อมูลจะเดินทางระหว่างตวัแทนข้อมูลกับตวัแทนข้อมูล
ไมไ่ด้ 

• เส้นทางการไหลของข้อมลูจะเดนิทางจากฐานข้อมลูไปตวัแทนข้อมลูไมไ่ด้ 

• เส้นทางการไหลของข้อมลูจะเดนิทางจาก ตวัแทนข้อมลูไปฐานข้อมลูไมไ่ด้ 

• เส้นทางการไหลของข้อมลูจะเดนิทางจากฐานข้อมลูไปฐานข้อมลูไมไ่ด้ 

• การตั �งชื�อของเส้นทางการไหลของข้อมลูจะต้องใช้คํานาม 
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3) ตวัแทนข้อมูล (External Agent) หมายถึงบุคคล หน่วยงานในองค์กรอื�น ๆ หรือ
ระบบงานอื�น ๆ ที�อยู่ภายนอกขอบเขตของระบบ แต่มีความสมัพนัธ์กบัระบบ โดยมีการส่งข้อมูล
เข้าสูร่ะบบเพื�อดําเนินงาน และรับข้อมลูที�ผา่นการดําเนินงานเรียบร้อยแล้วจากระบบ  

กฎของตวัแทนข้อมลู มีดงันี �  

• ข้อมูลจากตวัแทนข้อมูลจะวิ�งไปสู่อีกตวัแทนข้อมูลไม่ได้จะต้องผ่านขั �นตอน
การดําเนินงานก่อนเพื�อประมวลผลข้อมลูนั �นจงึจะได้ข้อมลูออกไปสู่อีกตวัแทน
ข้อมลูและอยูภ่ายนอกขอบเขตระบบ เป็นต้น 

• การตั �งชื�อตวัแทนข้อมลูต้องใช้คํานาม 

4) แหล่งจัดเก็บข้อมูล (Data Store) เป็นแหล่งเก็บบนัทึกข้อมูล เปรียบเหมือน
คลงัข้อมลู โดยอธิบายรายละเอียดและคณุสมบตัเิฉพาะตวัของสิ�งที�ต้องการเก็บหรือบนัทกึ 

กฎของแหลง่จดัเก็บข้อมลู มีดงันี �  

• ข้อมลูจากแหลง่จดัเก็บข้อมลูหนึ�งจะวิ�งไปสูอี่กแหลง่จดัเก็บข้อมลูไม่ได้ จะต้อง
ผา่นการประมวลผลจากขั �นตอนการทํางานของระบบก่อน  

• ข้อมลูจากตวัแทนข้อมลูจะวิ�งเข้าสูต่วัแทนข้อมลูโดยตรงไมไ่ด้  

• การตั �งชื�อแหลง่จดัเก็บข้อมลูจะต้องใช้คํานาม 

วิธีการสร้างแบบจําลองขั �นตอนการทํางานของระบบด้วยแผนภาพกระแสข้อมูล 
สามารถทําตามขั �นตอนได้ดงันี � 1) สร้างแผนภาพของบริบท (Context Diagram) 2) สร้างแผนภาพ
ระดบั 0 (Level-0 Diagram) 3) แบง่ย่อยแผนภาพ (Decomposition of DFD) 4) ตรวจสอบความ
สมดลุของ DFD (Balancing DFD) ตวัอย่างการสร้างแผนภาพกระแสข้อมลูแสดงดงัรูปที� 2.3,2.4 
และ 2.5 

1) สร้างแผนภาพของบริบท (Context Diagram) คือแผนภาพกระแสข้อมูลระดบั
บนสดุที�แสดงภาพรวมการทํางานของระบบที�มีความสมัพนัธ์กบัสภาพแวดล้อมภายนอกระบบ ทั �ง
ยงัแสดงให้เห็นถึงขอบเขต และเส้นแบ่งขอบเขตของระบบที�ศึกษาและพฒันา ซึ�งการสร้างสร้าง
แผนภาพของบริบทนี �จะชว่ยให้เข้าใจภาพรวมของระบบได้ดียิ�งขึ �น 

2) สร้างแผนภาพระดบั 0 (Level-0 Diagram) คือแผนภาพกระแสข้อมูลในระดบัที�
แสดงขั �นตอนการทํางานหลกัของระบบ แสดงทิศทางการไหลของข้อมลูและรายละเอียดของแหล่ง
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จดัเก็บข้อมลู Data Flow Diagram Level-0 เป็นการแสดงให้เห็นถึงรายละเอียดของขั �นตอนการ
ทํางานหลกัๆ ที�มีอยูใ่นภาพรวมของระบบ (Context Diagram) วา่มีขั �นตอนใดบ้าง 

3) การแบง่ย่อยแผนภาพ (Decomposition of DFD) ถ้าระบบใดมีความซบัซ้อนมาก 
นกัวิเคราะห์ระบบไมส่ามารถอธิบายขั �นตอนการทํางานทั �งหมดได้ภายในขั �นตอนเดียวในแผนภาพ
ของบริบท  ดงันั �นในการวิเคราะห์ระบบจึงสามารถแบ่ง/แยก/ย่อยระบบและขั �นตอนการทํางาน
ออกเป็นสว่นยอ่ย โดยในแตล่ะขั �นตอนที�แยกออกมา จะแสดงให้เห็นถึงรายละเอียดในการทํางานที�
เพิ�มมากขึ �น การแบ่งย่อยขั �นตอนการทํางาน สามารถแบ่งย่อยลงไปได้เรื�อยๆจนไม่สามารถ
แบง่ย่อยได้อีกแล้ว เรียกแผนภาพที�ไม่สามารถแบง่ย่อยขั �นตอนการทํางานได้อีกแล้วว่า Primitive 
DFD โดยในแตล่ะระดบัควรจะอยู่ในหนึ�งหน้ากระดาษและ ไม่ควรมีมากกว่าเจ็ดขั �นตอนเพราะจะ
ทําให้ขั �นตอนการทํางานดซูบัซ้อนและยากแก่การทําความเข้าใจสามารถทราบว่าเมื�อไรควรหยุด
การแบง่ยอ่ยขั �นตอนการทํางานจาก 

• เมื�อแบง่ยอ่ยแล้วปรากฏวา่มีขั �นตอนการทํางานน้อยกวา่ 2 ขั �นตอน 

• เมื�อมีขั �นตอนการทํางานที�เป็นการบํารุงรักษาข้อมูล เช่น การลบ เพิ�ม แก้ไข 
ปรับปรุงข้อมลู เป็นต้น 

• เมื�อแต่ละแหล่งจดัเก็บข้อมูลมีการจดัเก็บข้อมูลเพียงไฟล์เดียว ถึงแม้ว่าจะมี
แผนภาพกี�ระดบัก็ตาม 
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บัตรสมาชิก
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ข้อมูลลูกค้าใหม่
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ข้อมูลการคืนVCD

จํานวนเงินสด
ที�ได้รับทั+งหมด

จดหมายข่าวรายปี

 
รูปที� 2.3 ตวัอยา่ง Context diagram  (เรวดี พิพฒัน์สงูเนิน, 2550) 
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รูปที� 2.4 ตวัอยา่ง DFD Level 0 (เรวดี พิพฒัน์สงูเนิน, 2550) 
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รูปที� 2.5 แสดงตวัอยา่ง DFD Level 4 (เรวดี พิพฒัน์สงูเนิน, 2550) 
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4) ตรวจสอบความสมดลุของ DFD (Balancing DFD) 

การแบ่งย่อยแผนภาพจากระดบับนลงไประดบัล่างจะต้องมีการตรวจสอบความ
สมดลุของแผนภาพ (Balancing DFD) ด้วย คือความสมดลุของแผนภาพกระแสข้อมลูที�จะต้องมี 
Input Data Flow ที�เข้าสู่ระบบ และ Output Data Flow ที�ออกจากระบบในแผนภาพกระแสข้อมลู 
ระดบัลา่งครบทกุ Input Data Flow และ Output Data Flow ที�ปรากฏอยู่ในแผนภาพกระแสข้อมลู 
ระดบับน แต่ในระดบัล่างอาจจะมีมากกว่าได้ โดยมีเงื�อนไขว่า Input Data Flow และ Output 
Data Flow นั �นจะต้องเกิดจากขั �นตอนการดําเนินงานในระดบัล่างเท่านั �น และจะนําไปใช้ในการ
ตรวจความสมดลุของแผนภาพอีกระดบั หากมีการแบง่ยอ่ยแผนภาพในระดบัลา่งลงไปอีก 

แนวทางในการสร้างแผนภาพกระแสที�สมบรูณ์ คือ 

• หากมีการเพิ�มเติมรายละเอียดใด ๆ เข้ามาในระบบ นกัวิเคราะห์ระบบจะต้อง
เพิ�มเติมรายละเอียดเหล่านั �นลงในแผนภาพกระแสข้อมูลด้วยเสมอ และหาก 
ตวัแทนข้อมลู, แหล่งจดัเก็บข้อมลู, เส้นทางการไหลของข้อมลู และ ขั �นตอน
การทํางานของระบบ บนแผนภาพกระแสข้อมลูไม่เชื�อมตอ่อยู่กบัสิ�งใดแสดง
วา่แผนภาพกระแสข้อมลูนั �นไมส่มบรูณ์ 

• มีความสอดคล้อง กลา่วคือ สิ�งที�ปรากฏอยู่บนแผนภาพกระแสข้อมลูระดบับน 
เมื�อมีการแบง่ย่อยขั �นตอนการทํางานของระบบ หรือแผนภาพลงมาในระดบั
ล่างจะต้องมีสิ�งที�ปรากฏอยู่ในระดบับนนั �นด้วยเสมอ จึงจะถือว่าแผนภาพ
กระแสข้อมลูนั �นมีความสอดคล้อง 

3. คําอธิบายขั �นตอนการทํางานของระบบ (Logic of Process หรือ Logic Modeling)เป็น
การแสดงให้เห็นถึงโครงสร้าง หน้าที� และลกัษณะการทํางานของขั �นตอนการทํางานที�ปรากฏใน
แผนภาพกระแสข้อมลู (Data Flow Diagram หรือ DFD) ซึ�งประโยชน์ของคําอธิบายขั �นตอนการ
ทํางานของระบบนั �น คือ สามารถช่วยในการสื�อสารกบันกัออกแบบระบบและโปรแกรมเมอร์ได้ดี
ขึ �น โดยนกัออกแบบระบบและโปรแกรมเมอร์สามารถนําไปใช้ดปูระกอบกบัแผนภาพชนิดตา่ง ๆ ที�
ได้จากขั �นตอนการวิเคราะห์ระบบ เช่น แผนภาพกระแสข้อมูลเพื�อนําไปออกแบบได้ง่ายขึ �น 
นอกจากนั �นยงัชว่ยในการกําหนดตวัแปรตา่ง ๆ ที�จะใช้ในโปรแกรมได้ง่ายขึ �นอีกด้วย 

เทคนิคที�ใช้ในการอธิบาย Logic of Process ไม่จําเป็นจะต้องมีในทกุระดบัของ
แผนภาพกระแสข้อมลู แตก่ารอธิบายขั �นตอนการทํางานควรจะมีการอธิบายขั �นตอนการทํางานอยู่
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บนแผนภาพกระแสข้อมูล (DFD) ในระดบัสุดท้าย หรือล่างสุด (Primitive DFD) หรือควรจะมี
อธิบายไว้ในขั �นตอนการทํางานที�คิดว่ามีการคํานวณ หรือการทํางานที�ซับซ้อน ซึ�งนักวิเคราะห์
ระบบอาจจะไม่สามารถเข้าใจได้เพียงแค่อ่านจากแผนภาพกระแสข้อมูล ซึ�งเทคนิคที�ใช้ในการ
อธิบายขั �นตอนการทํางานของระบบ มีดงัตอ่ไปนี � 

1) ภาษาองักฤษแบบโครงสร้าง (Structured English) คือ การนําภาษาอังกฤษมา
เขียนเพื�อบ่งบอกรายละเอียดการทํางานของขั �นตอนการทํางานที�ปรากฏอยู่บนแผนภาพกระแส
ข้อมูล โดยจะมีลักษณะคล้ายกับรูปแบบของการเขียนโปรแกรมแบบโครงสร้าง  (Structured 
Programming) ซึ�งเทคนิคการอธิบายโดยภาษาองักฤษแบบโครงสร้างสามารถจําแนกการทํางาน
ของโปรแกรมได้ 3 ลกัษณะ ได้แก่ 1) แบบตามลําดบั (Sequence) 2) แบบมีเงื�อนไข (Conditional 
หรือ Decision Structure) 3) แบบการทําซํ �า (Iteration หรือ Repetition) 

2) ตารางการตดัสินใจ (Decision Table) คือ แผนภาพที�ใช้การอธิบายการทํางานของ
ขั �นตอนการทํางานที�มีเงื�อนไขการตดัสินใจที�ซบัซ้อน โดยแสดงเงื�อนไข (Conditions) การกระทํา 
(Action) และกิจกรรมที�เป็นไปได้ตามกฎเกณฑ์ (Rules) ของเงื�อนไขนั �นอยู่ในรูปตาราง ซึ�งการ
อธิบายโดยเทคนิคการอธิบายโดยภาษาองักฤษแบบโครงสร้างอาจทําให้ซบัซ้อนและดยูากเกินไป 

3) การตัดสินใจแบบต้นไม้ (Decision Tree) คือ แผนภาพที�ใช้ในการอธิบายการ
ทํางานของขั �นตอนการทํางานที�มีเงื�อนไขการตดัสินใจแสดงอยู่ในรูปแบบของโหนด (Node) แล้ว
เชื�อมตอ่กบัเงื�อนไขการตดัสินใจด้วยเส้นตรง โดยเส้นทางการตดัสินใจในแตล่ะเงื�อนไขจะสิ �นสดุลง
ที�กิจกรรมซึ�งแสดงอยูใ่นรูปวงรี 

ข้อเปรียบเทียบเทคนิคในการเขียนคําอธิบายขั �นตอนการทํางาน แต่ละเทคนิค
อาจมีข้อได้เปรียบเสียเปรียบต่างกันทั �งนี �อาจขึ �นอยู่กับความซับซ้อนของโปรแกรม ซึ�งจากการ
วิเคราะห์ตามสถานการณ์ของโปรแกรมที�ออกแบบนี �แล้ว สามารถสรุปได้ดงัตารางข้างลา่งตอ่ไปนี � 

ตารางที� 2.2 เปรียบเทียบเทคนิคการเขียนคาํอธิบายกระบวนการ (กิตติ ภกัดีวฒันะกลุ และ พนิดา พานิชกลุ) 

เงื�อนไข 
Structured 

English 
Decision 
Tables 

Decision Trees 

การแยกแยะเงื�อนไขการ 
ตดัสินใจและการกระทํา 
 

ดี พอใช้ ดีมาก 
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เงื�อนไข 
Structured 

English 
Decision 
Tables 

Decision Trees 

การตรวจสอบเงื�อนไขและการ
กระทําอยา่งเป็นลําดบัขั �นตอน 
 

ดีมาก พอใช้ ดีมาก 

การตรวจสอบความ 
สมบรูณ์และความสอดคล้อง 
 

พอใช้ ดีมาก ดีมาก 

 
ดงันั �นจึงสรุปได้ว่าเทคนิคการตดัสินใจแบบต้นไม้ (Decision Tree) เป็นเทคนิคที�

เหมาะสมที�สุดสําหรับโปรแกรมซึ�งสามารถจะทําให้โปรแกรมเมอร์สามารถเข้าใจ Process ที�มี
ความซบัซ้อนมากในบางจดุได้ดีที�สดุ 

4. การออกแบบแบบฟอร์มและรายงาน (Form/Report Design) 

แบบฟอร์มและรายงาน (Form/Report Design) ถือเป็นแหล่งเอกสาร (Source 
Document) ที�สําคญัของบริษัทซึ�งไว้ใช้ในการที�จะนําข้อมลูกลบัเข้าสูร่ะบบอีกครั �งหนึ�ง หรือรวมทั �ง
เป็นข้อมูลที�พิมพ์ออกมาเพื�อช่วยให้ผู้ บริหารได้เห็นข้อมูลและทําการตัดสินใจได้อย่างถูกต้อง 
ดงันั �นการนําเสนข้อมลูสารสนเทศนั �นจึงจําเป็นอย่างยิ�งที�ต้องเหมาะสมกบับคุคลที�ต้องการใช้งาน 
ด้วยรูปแบบที�ใช้งานง่าย และเวลาในการทํางานที�รวดเร็ว 

ในระบบนั �นเมื�อมีการดําเนินงานย่อมมีข้อมูลที�จะไหลเข้าระบบ (Input) เพื�อ
ประมวลผลและส่งเป็นข้อมูลที�ได้ออกจากระบบ (Output) ซึ�งข้อมูลเข้าและออกนั �นจะสามารถ
วิเคราะห์ได้จากแผนภาพกระแสข้อมลู (DFD) ที�จะแสดงให้ทราบถึงข้อมลูที�ไหลเข้าและออกในแต่
ละขั �นตอนการทํางาน และทําให้ผู้ออกแบบได้ทราบว่ารายงานที�ตนกําลังออกแบบนั �นควรจะมี
ข้อมลูอะไรแสดงบ้าง 

กระบวนการออกแบบแบบฟอร์มและรายงานควรออกแบบโดยมีขั �นตอนเป็น
ระบบ เพื�อให้ข้อมลูที�ได้นั �นครบถ้วนและมีความนา่เชื�อถือ โดยขั �นตอนมีดงัตอ่ไปนี �  



 

 

29 

1) เก็บรวบรวมข้อมูลการใช้งานแบบฟอร์มและรายงาน ซึ�งผู้ ออกแบบควรศึกษาให้
รอบคอบเกี�ยวกบัสว่นที�กําลงัออกแบบ เช่น วตัถปุระสงค์ ระดบัทกัษะของผู้ ใช้ ผู้ ใดใช้และส่งตอ่ให้
ฝ่ายใด และข้อมลูรวมทั �งความละเอียดที�ผู้ ใช้ต้องการ  

2) ร่างแบบของแบบฟอร์มและรายงาน กล่าวคือ หลงัจากรวบรวมข้อมูลต้องการได้
ครบแล้ว ผู้ออกแบบระบบควรที�จะร่างแบบของแบบฟอร์มและรายงานแบบคร่าว ๆ เสียก่อนที�จะ
นําไปสร้างตวัต้นแบบ (Prototype) และนําไปสอบถามกบัผู้ ใช้ (User) ว่าถกูต้องหรือไม่ ควรแก้ไข
หรือเพิ�มเตมิสว่นใดหรือไม ่จนผู้ใช้พอใจกบัแบบนั �น ๆ  

3) สร้างตวัต้นแบบ (Prototyping) ซึ�งการสร้างตวัต้นแบบ เดิมทีจะทําด้วยการร่างลง
บนกระดาษที�เรียกว่า “Coding Sheets” แตใ่นปัจจบุนัมี Software “Case Tools” ตา่ง ๆ มากมาย
ที�ช่วยสนบัสนนุผู้ออกแบบ เช่น Power Designer, Visible System, Rational Rose และ System 
Architect รวมทั �งโปรแกรมสร้างจอภาพง่ายอยา่ง Visual Basic เป็นต้น 

การจดัรูปแบบของฟอร์มและรายงานเป็นส่วนที�สําคญั เนื�องจากอาจส่งผลให้ผู้
กรอกแบบฟอร์มนั �นเข้าใจผิดได้ง่ายและทําการกรอกข้อมูลผิดและก่อให้เกิดความเสียหาย ใน
ลกัษณะเดียวกนั หากรายงานนั �นถกูออกแบบมาโดยไม่คํานึงถึงผู้อ่าน ทําให้ผู้อ่านสบัสนและอ่าน
ลําบาก ซึ�งอาจสง่ผลกระทบไปยงัการตดัสินใจที�ผิดพลาดอีกด้วย 

หลกัในการจดัรูปแบบการแสดงผลข้อมลูบนแบบฟอร์มและรายงาน ควรคํานึงถึง
ปัจจยัดงัตอ่ไปนี � 

1) หวัเรื�องมีเครื�องหมายชดัเจน กล่าวคือ หวัเรื�องควรชดัเจนและสื�อวตัถุประสงค์ของ
แบบฟอร์มและรายงานนั �นได้อยา่งถกูต้อง และจะต้องแสดงวนัที�จดัทํารายงานกํากบัไว้เสมอ  

2) มีข้อมูลที�จําเป็นครบถ้วน กะทัดรัด กล่าวคือ ต้องมีข้อมูลที�สําคญัครบถ้วน และ
พยายามตดัข้อมลูที�ไมจํ่าเป็นเพราะอาจทําให้ดลูายตา 

3) มีการจดัวางที�สมดลุ กล่าวคือ ระยะห่างของการวางบนกระดาษหรือหน้าจอควรมี
ความสมดลุ และมีการแสดงชอ่งที�ต้องป้อนข้อมลูชดัเจน 
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4) ใช้งานง่าย กล่าวคือ ควรออกแบบให้ง่ายต่อการอ่าน เช่น หากสามารถทําเป็น
ตารางหรือกราฟได้จะดีกวา่แสดงข้อมลูเป็นตวัอกัษร และกรณีที�มีเอกสารหลายหน้าควรมีเลขหน้า
กํากบัไว้ด้วย 

5) เน้นข้อความที�สมควรเน้น กลา่วคือ การเน้นข้อความที�สมควรเน้นช่วยป้องกนัความ
ผิดพลาดของผู้ ป้อนและผู้ อ่าน โดยอาจใช้ลักษณะการเน้นดังต่อไปนี � ได้แก่ สี อักษรกระพริบ 
อกัษรหนา ขีดเส้นใต้ ตวัเอียง ตวัพิมพ์ใหญ่ วางตําแหนง่ให้เดน่ 

ตารางที� 2.3 ข้อดีและข้อเสยีของสทีี�ใช้แสดงผลทั �ง 2 แบบ (กิตติ ภกัดีวฒันะกลุ และ พนิดา พานิชกลุ) 

                  แบบมีสี                แบบขาว-ดํา 

                     ข้อดี 
- ออ่นโยนกบัสายตา 
- สามารถใช้สีเน้นข้อความได้ 
- ทําให้เอกสารที�ซบัซ้อนดงู่ายขึ �น 

                     ข้อดี 
- ประหยดัต้นทนุ 
- ความคลาดเคลื�อนของสีมีน้อย 
- ผู้ ที�ตาบอดสีสามารถใช้ได้ 

                    ข้อเสีย 
- เป็นปัญหากบัผู้ ที�ตาบอดสี 
- สีอาจเปลี�ยนแปลงได้ง่ายถ้า
อปุกรณ์ ตา่งกนั 
- ต้นทนุสงูกวา่แบบขาว-ดํา 

                    ข้อเสีย 
-ไมส่ามารถแสดงข้อมลูที�ซบัซ้อน
ได้ ชดัเจน 
- ดลูายตาถ้าข้อมลูเยอะ 
- เน้นข้อมลูได้ไมเ่ดน่ชดั 

 
 

5. การออกแบบ User Interface หมายถึง การออกแบบส่วนติดตอ่ระหว่างผู้ ใช้กับระบบ 
เพื�อการเตรียมสารสนเทศและการนําสารสนเทศนั �นไปใช้ด้วยการโต้ตอบกบัคอมพิวเตอร์ หรือเรียก
อีกอย่างหนึ�งว่า การออกแบบจอภาพ (Screen Design) กระบวนการในการออกแบบ User 
Interface มีขั �นตอน ดงันี �  

1) เก็บรวบรวมข้อมลูการใช้งานหน้าจอการทํางานสว่นตา่ง ๆ 

2) ร่างแบบของหน้าจอการทํางานสว่นตา่ง ๆ  

3) สร้างตวัต้นแบบ (Prototype) User Interface โดยกระบวนการในการออกแบบจะมี
ส่วนที�แตกต่างกับการออกแบบแบบฟอร์มและรายงาน คือ ต้องออกแบบลําดบัการเชื�อมโยง
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จอภาพ หรือการออกแบบ Dialogue ซึ�งเป็นการออกแบบลําดบัการเชื�อมโยงจากจอภาพหนึ�งไปยงั
อีกจอภาพหนึ�ง ที�จะทําให้ซอฟต์แวร์ของระบบสามารถใช้งานได้ง่ายและสะดวกที�สดุ 

รูปแบบการออกแบบส่วนติดต่อกับผู้ ใช้มีหลายประเภท แต่ละประเภทจะถูก
นํามาทํางานร่วมกัน ซึ�งผู้ ใช้งานแต่ละคนอาจจะมีพื �นฐานการใช้งานคําสั�งหรือยงัไม่เคยมีพื �นฐาน
มาก่อนก็สามารถเรียนรู้การใช้งานนั �นได้อย่างรวดเร็ว สําหรับรูปแบบการออกแบบส่วนติดตอ่กับ
ผู้ใช้แสดงได้ดงัตอ่ไปนี � 

1) การโต้ตอบด้วยคําสั�ง (Command Language Interaction) เป็นการโต้ตอบกับ
ระบบโดยผู้ใช้จะต้องพิมพ์คําสั�งลงในชอ่งป้อนคําสั�ง เพื�อกระตุ้นให้เกิดการทํางานในระบบ  

2) การโต้ตอบด้วยเมนคํูาสั�ง (Manu Interaction) เป็นการโต้ตอบกบัระบบด้วยการ
แสดงเมนูคําสั�งให้ผู้ ใช้เลือกคําสั�งใด ๆ เพื�อติดต่อกับระบบ โดยผู้ ใช้ไม่ต้องป้อนคําสั�งเอง การ
ออกแบบระบบจะต้องมีการเลือกใช้การโต้ตอบกบัระบบด้วยเมนคํูาสั�ง ดงันั �นจึงควรมีหลกัเกณฑ์
ในการออกแบบเมนคํูาสั�ง เพื�อให้เป็นเมนูคําสั�งที�สามารถสื�อสารกับผู้ ใช้เพื�อการทํางานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ หลกัเกณฑ์ในการออกแบบเมนคํูาสั�งมีดงัตอ่ไปนี �  

• แตล่ะเมนคํูาสั�งควรเลือกใช้คําที�สามารถสื�อความหมายได้ชดัเจน 

• ควรมีการใช้ตวัอกัษรพิมพ์ใหญ่หรือตวัพิมพ์เล็กตามความเหมาะสม 

• ควรมีการจดักลุม่คําสั�งที�มีความเกี�ยวข้องกนัไว้ในกลุม่เดียวกนั 

• ไมค่วรมีเมนคํูาสั�งมากเกินไป 

• ควรมีเมนยูอ่ยสําหรับเมนคํูาสั�งที�มีการทํางานยอ่ยภายในมากเกินไป  

• เมื�อมีการเลือกเมนคํูาสั�ง ควรออกแบบให้มีแถบสีปรากฏที�เมนคํูาสั�งที�ถกูเลือก 

3) การโต้ตอบด้วยแบบฟอร์ม (Form Interaction) เป็นการโต้ตอบที�ผู้ ใช้ระบบจะต้อง
ป้อนข้อมลูลงในช่องว่างที�อยู่ในแบบฟอร์มที�แสดงทางหน้าจอคอมพิวเตอร์ ซึ�งมีลกัษณะคล้ายกับ
การกรอกแบบฟอร์มลงในกระดาษ 

4) การโต้ตอบเชิงวตัถุ (Object-Based Interaction) เป็นการโต้ตอบกับระบบที�ใช้
สญัลกัษณ์ เป็นตวัแทนคําสั�งที�ใช้ในการปฏิบตังิาน เชน่ ใช้สญัลกัษณ์รูปภาพแทนคําสั�งการทํางาน
หรือที�เรียกว่าไอคอน (Icon) โดยผู้ ใช้สามารถคลิกเมาส์ที�ไอคอนเพื�อสั�งให้โปรแกรมทํางานตาม
ต้องการได้ 
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5) การโต้ตอบด้วยภาษามนษุย์ (Natural Language Interaction) เป็นการโต้ตอบกบั
ระบบด้วยการใช้เสียงพดูของผู้ใช้ระบบ ไมว่า่จะเป็นการนําข้อมลูเข้าหรือออกจากระบบ ภาษาที�ใช้
เชน่ ภาษาองักฤษ เป็นต้น 

รายละเอียดและขั �นตอนในการออกแบบ ดงัตอ่ไปนี � 
1) การออกแบบ Layouts ของหน้าจอ การออกแบบ จะต้องมีการจดัวางด้วยรูปแบบ

เดียวกนักบัที�ปรากฏอยู่บนเอกสารใช้งานจริง ทั �งนี �เพื�อให้ผู้ ใช้เรียนรู้ระบบงานใหม่ได้อย่างรวดเร็ว
และง่ายในการป้อนข้อมูลเข้าสู่คอมพิวเตอร์ เนื�องจากแบบฟอร์มดงักล่าวมีรูปแบบที�คุ้นเคย โดย
แบบฟอร์มหรือรายงานโดยสว่นใหญ่มีรูปแบบการจดัวางแบง่เป็นสว่น ๆ ดงันี �  

• ส่วนหวัเรื�องของแบบฟอร์ม (Header Information) ใช้แสดงชื�อของเอกสาร
หรือแบบฟอร์มนั �น ๆ  

• ส่วนแสดงลําดับแบบฟอร์ม และแสดงวันเวลาที�ใช้แบบฟอร์ม (Sequence 
and Time-Related Information) ใช้แสดงเลขลําดบัของแบบฟอร์มและแสดง
วนัที�หรือเวลาในการออกเอกสารหรือแบบฟอร์มนั �น  

• ส่วนแนะนําหรือแนวทางในการใช้แบบฟอร์ม (Instruction or Formatting 
Information) ใช้อธิบายข้อแนะนําการใช้แบบฟอร์ม 

• ส่วนรายละเอียดของข้อมลู   (Body or Data Details) ใช้แสดงสาระสําคญั
ของสารสนเทศบนเอกสารหรือแบบฟอร์ม 

• ส่วนแสดงผลรวมของสารสนเทศ (Totals or Data Summary) ใช้แสดงค่า
ผลรวมของสารสนเทศ กรณีที�เป็นตวัเลข ยอดเงินหรือยอดขาย เป็นต้น 

• ส่วนการลงนามผู้ มีอํานาจ (Authorization or Signatures) ใช้แสดงนามของผู้
มีอํานาจในการออกแบบฟอร์มหรือเอกสารฉบบันั �น 

• ส่วนแสดงความคิดเห็น (Comments) ใช้ในการเขียนข้อความที�เป็นความ
คิดเห็นบางประการ ในส่วนนี �เอกสารหรือแบบฟอร์มบางอย่างไม่อนุญาตให้
แสดงลงบนเอกสาร 

2) โครงสร้างของการป้อนข้อมลู (Structure Data Entry) การออกแบบโครงสร้างของ
การป้อนข้อมูลเข้าสู่ระบบด้วยเครื�องคอมพิวเตอร์ เป็นการออกแบบเพื�อกําหนดรูปแบบ หรือ
ลกัษณะของชอ่งที�จะใช้ในการป้อนข้อมลู โดยมีหลกัเกณฑ์ในการออกแบบดงันี � 
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• การป้อนข้อมลู (Entry) กล่าวคือ สําหรับข้อมลูที�มีอยู่ในฐานข้อมลูแล้วไม่ต้อง
ทําการป้อนใหม่ ควรจะดึงข้อมูลส่วนนั �นมาจากฐานข้อมูล จะทําให้ลดความ
ผิดพลาดอนัเนื�องมาจากเจ้าหน้าที�ป้อนข้อมูล และลดระยะเวลาในการป้อน
ข้อมลูได้ เช่น ข้อมูลชื�อที�อยู่ของลูกค้า ซึ�งได้รับการเก็บบนัทึกไว้ในฐานข้อมูล
แล้ว เป็นต้น 

• ค่าเริ�มต้น (Default) กล่าวคือ กรณีที�ช่องป้อนข้อมูลนั �นสามารถกําหนดค่า
เริ�มต้นให้กับ Fields ได้ ระบบควรแสดงคา่เริ�มต้นนั �นทนัที เพื�อความสะดวก
ตอ่ผู้ใช้งาน เชน่ วนัที�ปัจจบุนัที�ออกเอกสาร เป็นต้น นอกจากนี �ควรกําหนดการ
ทํางานที�ชว่ยลดระยะเวลาให้กบัผู้ใช้งาน 

• หน่วยของข้อมูล (Unit) กล่าวคือ ควรระบุหน่วยของข้อมูลให้ชดัเจน สําหรับ
ช่องป้อนข้อมูลที�จําเป็นต้องระบุ เช่น บาท ดอลลาร์ กิโลกรัม กล่อง เป็นต้น 
ทั �งนี �เพื�อให้ผู้ ใช้ได้มีการตรวจสอบหน่วยข้อมูลที�จะป้อนเข้าสู่ระบบว่าถูกต้อง
หรือไม ่สง่ผลให้ลดความผิดพลาดของข้อมลูได้ 

• คําอธิบาย Fields หรือคําอธิบายช่องป้อนข้อมูล (Caption) กล่าวคือ การ
แสดงคําอธิบาย Fields ควรเลือกรูปแบบให้เหมาะสมกับลกัษณะการจดัวาง 
Layoutsโดยรูปแบบ Caption จะได้แก่ Line Caption, Drop Caption, 
Boxed Caption, Delimited Caption และ Check-off Boxes 

•  รูปแบบของข้อมลู (Format) กลา่วคือ รูปแบบของข้อมลูที�จะต้องมีสญัลกัษณ์
พิเศษต่าง ๆ ปรากฏรวมอยู่ด้วย นักวิเคราะห์และออกแบบระบบควร
กําหนดให้โปรแกรมเตรียมสญัลกัษณ์พิเศษเหลา่นั �นอตัโนมตั ิเช่น เครื�องหมาย
ทางการเงิน หรือเครื�องหมายจดุทศนิยม เป็นต้น 

• การจดัวางข้อมูล (Justify) กล่าวคือ ควรออกแบบให้มีการจดัวางข้อมูลโดย
อตัโนมตั ิสําหรับทกุข้อมลูที�ผู้ ใช้ป้อนเข้าสูร่ะบบ  

• การติดตอ่กบัผู้ ใช้ในการป้อนข้อมลูด้วยกราฟิก (Graphic User Interface : 
GUI) กล่าวคือ นักวิเคราะห์และออกแบบระบบได้มีการนําเทคโนโลยีการ
ติดต่อกับผู้ ใช้แบบกราฟิก (Graphic User Interface : GUI) มาใช้ในการ
ออกแบบการป้อนข้อมลูเข้าสู่ระบบที�เรียกว่า GUI Input Control ซึ�งปัจจบุนั
เป็นที�นิยมใช้กนัมากเนื�องจากชว่ยให้ผู้ใช้สามารถใช้งานระบบได้ง่ายขึ �น อีกทั �ง
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ยังช่วยให้ข้อมูลที�นําเข้าสู่ระบบนั �นมีรูปแบบเดียวกันทําให้สามารถป้องกัน
ความผิดพลาดในระหวา่งการป้อนข้อมลูได้ในระดบัหนึ�ง  

ในการออกแบบ Interfaces จะรวมไปถึงการออกแบบเพื�อควบคมุการนําข้อมูล
เข้าสู่ระบบในระหว่างการป้อนข้อมูลและควบคุมการเข้าถึงข้อมูลของผู้ ใช้ระบบอีกด้วย การ
ออกแบบในส่วนนี �เพื�อเป็นการป้องกันการเข้าถึงข้อมูลหรือการเข้าถึงแบบฟอร์มซึ�งเป็นแหล่ง
เอกสารของสารสนเทศที�เกิดจากการประมวลผลของระบบ จากผู้ ใช้งานที�ไม่ได้รับอนุญาตให้ใช้
ข้อมลูเหลา่นั �น เนื�องจากผู้ใช้บางคนอาจต้องการนําข้อมลูดงักลา่วไปใช้ในทางที�ผิดได้ 
 
2.2 เอกสารและงานวิจัยที�เกี�ยวข้อง 

ในอตุสาหกรรมเครื�องนุง่หม่ การผลิตมีความซบัซ้อน เนื�องจากมีการเปลี�ยนแปลง
รูปแบบบอ่ยและใช้แรงงานคนในการผลิตเป็นหลกั ทําให้ยากตอ่การพิจารณาตวัแปรตา่งๆในการ
ดําเนินงาน ประกอบกบัการที�ต้องเผชิญกบัความไม่แน่นอนของสถานการณ์ตา่งๆ เช่น ในเรื�องของ
ความต้องการสินค้า กระบวนการผลิตซึ�งเปลี�ยนแปลงไปตามรูปแบบของผลิตภณัฑ์ เป็นต้น ทําให้
มีผู้สนใจทําการศกึษาวิจยัหลายท่าน ดงัตวัอย่างงานวิจยัของ Sepulveda and Akin (2004) มี
แนวคิดที�สร้างโมเดลที�ช่วยในการตดัสินใจกับสถานการณ์ต่างๆที�เกิดขึ �นภายใต้ความเสี�ยงที�ตํ�า 
โดยทําการศกึษาหาสถานการณ์ที�เหมาะสมตอ่องค์กรที�ทําให้สามารถปฏิบตัิงานโดยใช้เงินทนุน้อย
และมีความเสี�ยงตํ�าในขณะที�ยงัคงมีผลกําไร โดยจะทําการสร้างแบบจําลอง Cash flow  ของการ
ผลิตเสื �อผ้าสําเร็จรูป ซึ�งใช้โรงงานผลิตเสื �อผ้าขนาดเล็กเป็นกรณีศึกษาด้วย Unified Modeling 
language (UML) ในการทดสอบเพื�อตดัสินใจเกี�ยวกับการลงทุนเปิดสายการผลิตแบบตามงาน    
(Job shop) , การเปลี�ยนแปลงตารางการผลิต หรือการเปลี�ยนแปลงเงื�อนไขการชําระเงินของ
ผู้ผลิต ทําให้สามารถเปรียบเทียบสิ�งที�เกิดขึ �นในแง่ของการใช้เครดติและกําไรตอ่องค์กรได้ งานวิจยั
ของ Bowers and Agarwal (1993) ได้ทําการศกึษาเกี�ยวกบัการวางแผนการผลิตเสื �อผ้าสําเร็จรูป
โดยเริ�มจากการกําหนดโครงสร้างการผลิตของธุรกิจเครื�องนุ่งห่ม แล้วใช้ Re-Optimize ในการวาง
แผนการผลิตทกุสปัดาห์ ซึ�งเน้นถึงความแตกตา่งระหว่าง Style Based Production และ Basic 
Manufacturing และงานวิจยัของ Forsyth and porter (2000) ได้ทําการกําหนดและตรวจสอบ
ปัญหาของโรงงานผลิตเสื �อผ้าสําเร็จรูป UK Garment ซึ�งสามารถนําไปประยกุต์ใช้กบัโรงงานผลิต
เสื �อผ้าสําเร็จรูปอื�น ๆ ได้ทั�วโลก เป็นต้น โดยในส่วนของกระบวนการรับคําสั�งซื �อนั �น Pibernek 
(2005) ได้แสดงการจําแนกวิธีการในการรับคําสั�งซื �อ และกล่าวว่า ระบบการยืนยนัคําสั�งซื �อจะต้อง
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มีความเชื�อมโยงกบัฝ่ายผลิต ฝ่ายวางแผน และฝ่ายการจดัสง่ เนื�องจากคําสั�งซื �อที�เข้ามาสู่ระบบจะ
อยู่บนพื �นฐานของแผนการผลิตและจดัส่ง ดงันั �นจึงควรมีการพิจารณาผลกระทบของการรับคํา
สั�งซื �อตอ่แผนการผลิตและการจดัสง่ด้วย เพื�อให้ยืนยนัรับคําสั�งซื �อได้อย่างมีประสิทธิภาพ งานวิจยั
ของสุพจน์  เหล่างาม และธนัญญา  วสุศรี (2550) ได้ศึกษาเวลารอคอยที�เกิดขึ �นในหน่วยงาน
ต่างๆ เพื�อวิเคราะห์และเสนอแนวทางการปรับปรุงรอบระยะเวลาการทํางานให้สั �นลง ด้วยการ
ปรับปรุงโครงสร้างการทํางาน (Reengineering) ของกระบวนการเติมเต็มคําสั�งซื �อ โดยใช้เทคนิค
การสร้างแบบจําลองกระบวนการธุรกิจเป็นเครื�องมือในการวิเคราะห์ ซึ�งพบว่าเกิดขึ �นที�หน่วยงาน
ฝ่ายขาย ถ้าทําการปรับโครงสร้างการทํางานและปรับเปลี�ยนหน้าที�ความรับผิดชอบของผู้จดัการ
สินค้าไปให้หนว่ยงานที�เหมาะสม จะทําให้รอบระยะเวลาในการทํางานของกระบวนการเติมเต็มคํา
สั�งซื �อสั �นลง 10 % งานวิจยัของ Shapiro (1999) กล่าวถึง การวางแผนและการดําเนินงานว่า มี
ความสมัพนัธ์กบัการพยากรณ์ความต้องการ  ความต้องการและการจดัการคําสั�งซื �อ  ซึ�งหน้าที�การ
จดัการคําสั�งซื �อของบริษัทผู้ผลิต, ผู้ผลิตและผู้ ซื �อมีการแลกเปลี�ยนข้อมลูอย่างคงที�โดยผู้ ซื �อแสดง
ความต้องการเกี�ยวกับสินค้า, รูปแบบ และราคา จากนั �นบริษัทจะแจ้งข้อมูลและทําใบเสนอราคา
ให้กบัผู้ ซื �อ ซึ�งมีรายละเอียดในเรื�องของราคาสินค้า ปริมาณและกําหนดส่งมอบ ซึ�งมีการเจรจากนั
หลายรอบจนบริษัทยอมรับข้อเสนอจึงมีการเซ็นสญัญาซื �อขายกนั โดยการจดัการความต้องการนี �
มีความสําคญั เนื�องจากความต้องการเป็นสิ�งที�ผลกัดนัให้เกิดการผลิตและการวางแผนการขนส่ง
ในห่วงโซ่อุปทาน และยงัเป็นสิ�งสําคญัตอ่ความอยู่รอดและการเติบโตของบริษัท หากลกูค้าไม่ได้
รับสินค้าที�ตรงกับความต้องการภายในระยะเวลาที�กําหนดจะทําให้ไม่เกิดการสั�งซื �อในอนาคต
ตอ่ไป 

จากการศกึษาสภาพปัญหาของกระบวนการรับคําสั�งซื �อนั �น พบว่าเกิดการรับคํา
สั�งซื �อเกินกําลงัการผลิตเนื�องจากไม่สามารถประมวลผลข้อมลูตา่งๆ ในการรับคําสั�งซื �อได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ จึงมีแนวคิดที�จะนําระบบสนับสนุนการตดัสินใจเข้ามาช่วยในการตดัสินใจรับคํา
สั�งซื �อสินค้า Venkatadri et al.(2006) ได้ทําการสร้างระบบสนับสนุนการตัดสินใจเพื�อช่วย
ผู้ประกอบการในการยืนยนัคําสั�งซื �อ (เสนอกําหนดส่งมอบสินค้าและราคา) โดยสร้างแบบจําลอง
ในการยืนยนัคําสั�งซื �อที�ใช้หลกัการของ Optimization สร้างความสมัพนัธ์ระหว่างผู้ผลิต , ความ
ต้องการลกูค้า รวมถึงข้อกํากดัตา่งๆ โดยไม่คํานึงในเรื�องของ Fixed cost และส่วนของการตั �งคา่ 
ซึ�งระบบจะประมวลผลให้คําตอบที�ตอบคําถาม 4 ข้อหลัก ที�จะใช้เป็นตัวแทนในการตดัสินใจ
เจรจายืนยนัรับคําสั�งซื �อของลกูค้า ประกอบด้วยคําถามตอ่ไปนี �   ผู้ผลิตพร้อมที�จะรับคําสั�งซื �อของ
ลูกค้านี �หรือไม่  ปริมาณผลิตภัณฑ์มากที�สุดที�จะส่งให้กับลูกค้าได้ โดยไม่ทําให้ตารางการจดัส่ง
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สินค้าปัจจบุนัเกิดการลา่ช้า ถ้าบริษัทรับคําสั�งซื �อของลกูค้านี � จะต้องเสียคา่ใช้จ่ายตอ่จํานวนสินค้า
ที�สั�งเพิ�มขึ �นจากเดิมเท่าไร และสร้างความสัมพันธ์ระหว่างต้นทุนกับเวลานํา และยังมีผู้ ทําการ
ศกึษาวิจยัอีกหลายท่าน ดงัตวัอย่างงานวิจยัของ Xiong et al.(2006) ได้นําระบบสนบัสนุนการ
ตดัสินใจเข้ามาช่วยผู้ประกอบการธุรกิจขนาดกลางและขนาดย่อมในการรักษาสถานภาพทางการ
แขง่ขนั โดยการประเมินความต้องการของลกูค้าที�เข้ามาอย่างเหมาะสม ซึ�งส่งผลตอ่การสั�งซื �อของ
ลกูค้าและกําไรของบริษัท โดยขั �นแรกจะทําการศึกษาและกําหนดวิธีการทํางานทั�วไป จากนั �นจึง
สร้างระบบสนบัสนนุการตดัสินใจโดยการใช้ฮิวริสตกิในการวิเคราะห์หากําหนดการส่งมอบ และใช้ 
Optimization ในการประเมินปริมาณคําสั�งซื �อที�จะสามารถรับได้ ซึ�งผลจากการใช้ระบบสนบัสนนุ
การตดัสินใจเข้ามาชว่ย ทําให้สามารถตดัสินใจกบัความต้องการของลกูค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
มีความยืดหยุน่ในการประเมินผลลพัธ์ที�เกิดขึ �น และสามารถตอบสนองตอ่ความต้องการของลกูค้า
ได้อย่างรวดเร็ว ซึ�งระบบสนบัสนุนการตดัสินใจนั �น มีหลายรูปแบบ อาจใช้เทคนิคของการจําลอง
สถานการณ์หรือเป็นการวิเคราะห์แบบเงื�อนไข เพื�อช่วยในการปรับปรุงกระบวนการต่างๆ ซึ�งมีผู้
ทําการศึกษาวิจยัโดยใช้เทคนิคการจําลองสถานการณ์ ดงัตวัอย่างงานวิจยัของ Racine, Chen 
and Swift (1992) ได้ทําการพฒันาแบบจําลองการผลิตที�ลงรายละเอียดในเรื�องประสิทธิภาพของ
พนกังาน ซึ�งพิจารณาการเปลี�ยนแปลงของรูปแบบของสินค้าในการผลิตแบบตามงาน เพื�อศกึษา
ถึงความจําเป็นในการอบรมพนักงานและเป็นการลดกําลงัการผลิตในกระบวนการผลิต และใน
ส่วนของเทคนิคการวิเคราะห์แบบเงื�อนไข (What – if Analysis) ได้มีผู้ศึกษาวิจยัดงัตวัอย่าง
งานวิจยัของ Golfarelli, Rizzi และ Proli (2006) ได้ศกึษาและจําแนก โครงสร้าง ถือเป็นขั �นแรกใน
การออกแบบการใช้การวิเคราะห์แบบมีเงื�อนไข (What – if Analysis) ผู้ ทําการตดัสินใจจําเป็นที�
จะต้องมีข้อมลูที�มีความน่าเชื�อถือ เพื�อทําให้สามารถประเมินผลกระทบก่อนที�ทําการเปลี�ยนแปลง
กลยทุธ์ หรือกลวิธี ซึ�งการใช้เทคนิคการวิเคราะห์ด้วย What – if Analysis จะช่วยทําให้ผู้ ใช้งานทํา
การจําลองสถานการณ์และตรวจสอบ พฤตกิรรม ของระบบภายใต้สมมตุิฐานที�ตั �งขึ �น (Scenarios) 
ซึ�งพบวา่มีหลายปัจจยัที�ทําให้การใช้งานไมส่มบรูณ์ คือ การที�มีเทคโนโลยีทางด้านนี �น้อยทําให้การ
นําไปประยกุต์ใช้งานถกูจํากดั  ความซบัซ้อนในการออกแบบต้องเสียคา่ใช้จ่ายในการนําไปใช้งาน
และสร้างความน่าเชื�อถือให้กบัแบบจําลอง และการขาดกลวิธีในการสร้างแบบจําลอง ซึ�งเทคนิค
ตา่งๆเหลา่นี �สามารถที�จะนําไปประยกุต์ใช้ในการออกแบบระบบสนบัสนนุการตดัสินใจตอ่ไปได้ 
 

 
 

 



บทที� 3                                                                                  
แนวคิดการออกแบบระบบ (Conceptual Design) 

ในบทนี �เป็นการรวบรวมข้อมูลตา่งๆที�ได้จากการศึกษาทั �งในส่วนของทฤษฎีและ
ภาคสนามมาทําการวิเคราะห์สภาพการทํางาน จุดที�ต้องทําการตดัสินใจ เพื�อออกแบบแนวคิด
หลกัของระบบให้สอดคล้องกบัการทํางานจริง โดยการออกแบบแนวคิดนี �จะเน้นไปในด้านการวาง
โครงสร้างที� ทําให้เห็นภาพรวม และขอบเขตของการดําเนินงาน ซึ�งจะต้องนําไปออกแบบ
รายละเอียดในขั �นตอนตอ่ไป 
 

3.1 ข้อมูลทั�วไปของโรงงาน 

ในงานวิจยันี � ผู้ วิจยัได้เข้าไปทําการศกึษาโรงงานผลิตเสื �อผ้าสําเร็จรูปแห่งหนึ�ง ซึ�ง
เป็นโรงงานที�เป็นการผลิตแบบตามสั�ง โดยกลุ่มผลิตภณัฑ์ที�ผลิต ได้แก่ เสื �อเชิ �ต เสื �อโปโล แจ็คเก็ต 
กางเกง สแล็ค และชดุว่ายนํ �า เป็นต้น ลกัษณะของผลิตภณัฑ์ที�ผลิต แบง่เป็น 2 ประเภท ประเภท
แรก คือ ผลิตภณัฑ์ฟุ่ มเฟือย เป็นผลิตภณัฑ์ที�มีการเปลี�ยนรูปแบบไปตามฤดกูาล โรงงานจะทําทั �ง
ในสว่นของการออกแบบและผลิต อีกประเภทคือ ผลิตภณัฑ์ที�จําเป็นสําหรับใช้สอย เป็นผลิตภณัฑ์
พื �นฐานซึ�งทางโรงงานจะทําในส่วนของการผลิตผลิตภัณฑ์เพียงอย่างเดียว กระบวนการของ
อุตสาหกรรมเครื�องนุ่งห่มจะเริ�มตั �งแต่กระบวนการรับคําสั�งซื �อ และสิ �นสุดที�กระบวนการจัดส่ง
สินค้า โดยคําสั�งซื �อที�เข้ามามีจํานวนมาก อีกทั �งมีความต้องการผลิตภัณฑ์หลากหลาย แต่ละ
รูปแบบแตกตา่งกนัทั �งในเรื�องของวสัดทีุ�ใช้ และความยากง่ายในการผลิต ทําให้กําไรตอ่หน่วยและ
เวลาที�ใช้ในการผลิตต่างกัน  การตัดสินใจรับคําสั�งซื �อสินค้าอย่างมีประสิทธิภาพเหมาะสม
สอดคล้องกับกําลงัการผลิตของโรงงานจะส่งผลให้การดําเนินงานในส่วนอื�นๆสามารถตอบสนอง
ความต้องการของลกูค้าได้ นอกจากนั �นยงัสามารถส่งมอบผลิตภณัฑ์ได้ทนัเวลา โดยไม่ก่อให้เกิด
ภาระงานที�มากเกินไปกับแผนกต่างๆ หรือเกิดค่าใช้จ่ายที�เพิ�มขึ �นโดยไม่จําเป็น ซึ�งย่อมส่งผลต่อ
กําไรที�จะได้รับของบริษัท  
 

3.2 การดาํเนินงานในส่วนรับคาํสั�งซื 6อสินค้า 

กระบวนการรับคําสั�งซื �อสินค้า (Order processing) เป็นกระบวนการซึ�งเริ�ม
ตั �งแตก่ารตดิตอ่กบัลกูค้าเพื�อรับความต้องการผลิตภณัฑ์ การเจรจาตกลงข้อกําหนดตา่งๆ เกี�ยวกบั
ผลิตภัณฑ์และกําหนดส่งมอบผลิตภัณฑ์ จนกระทั�งส่งมอบผลิตภัณฑ์ให้ถึงมือลูกค้า โดยมีความ
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เกี�ยวข้องกับส่วนงานต่างๆ ได้แก่ ส่วนการวางแผนการผลิต ส่วนควบคมุผลิตภัณฑ์คงคลงั ส่วน
เทคนิค และสว่นจดัสง่ผลิตภณัฑ์ และมีการดําเนินงานสมัพนัธ์กบัฝ่ายตา่งๆ ดงัรูปที� 3.1 ดงันี � 
 

 

รูปที� 3.1 แผนภาพการเชื�อมโยงข้อมลูของฝ่ายที�เกี�ยวข้องในกระบวนการรับคําสั�งซื �อ 
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1. ขั �นตอนการเจรจารายละเอียดเบื �องต้นกบัลกูค้า ในขั �นตอนนี �จะเป็นหน้าที�ของฝ่ายรับคํา
สั�งซื �อ (Order handling) และฝ่ายออกแบบ (Design) เมื�อลกูค้าเข้ามาติดตอ่ ฝ่ายรับคําสั�งซื �อจะ
เสนอรูปแบบของผลิตภณัฑ์ตา่งๆ ให้ลกูค้าทําการเลือกแบบของผลิตภณัฑ์ โดยฝ่ายรับคําสั�งซื �อจะ
รับเอารายละเอียดตา่งๆเกี�ยวกบัผลิตภณัฑ์ จํานวนผลิตภณัฑ์ในแตล่ะแบบแตล่ะสี เพื�อส่งให้ฝ่าย
ออกแบบพิจารณากําหนดรายละเอียดเกี�ยวกับวัตถุดิบที�ใช้และจัดส่งข้อมูลให้กับฝ่ายเทคนิค
ดําเนินการตอ่ไป  

2. ขั �นตอนการเตรียมผลิตภณัฑ์ตวัอย่างและคํานวณราคาผลิตภณัฑ์ เมื�อฝ่ายเทคนิคได้รับ
รายละเอียดความต้องการผลิตภณัฑ์ของลูกค้าจากฝ่ายรับคําสั�งซื �อแล้วจะทําการวิเคราะห์ แยก
ส่วนประกอบ และเตรียมชิ �นงานตวัอย่างออกมา พร้อมทั �งคํานวณราคาโดยคิดจากวัตถุดิบและ
แรงงานที�ใช้ในการผลิต รวมถึงกําไรที�ต้องการ   เสนอให้ลกูค้าพิจารณาว่าผลิตภัณฑ์ที�เสนอตรง
ตามความต้องการ และราคายอมรับได้หรือไม่  หลงัจากลูกค้ายอมรับรายการที�เสนอแล้ว จึงทํา
การกําหนดความต้องการใช้วตัถดุิบ (Bill of material: BOM) หาวิธีการมาตรฐาน (Standard 
method) และเวลามาตรฐาน (Standard time) ที�ใช้ในการผลิตผลิตภณัฑ์ เพื�อจดัทําข้อมลูส่ง
ให้กบัแผนกที�เกี�ยวข้องตอ่ไป 

3. ขั �นตอนการตรวจสอบผลิตภณัฑ์คงคลงั ในขั �นตอนนี �ฝ่ายรับคําสั�งซื �อจะทําการตรวจสอบ
ผลิตภัณฑ์คงคลังโดยขอข้อมูลจากฝ่ายคงคลัง เพื�อนํามาพิจารณาว่าผลิตภัณฑ์ที�ทําการจอง
สามารถจองได้หมดหรือไม ่และในกรณีที�ต้องมีการผลิตผลิตภณัฑ์เพิ�ม ฝ่ายรับคําสั�งซื �อต้องทําการ
ตรวจสอบวตัถุดิบที�ใช้ในการผลิตว่ามีเพียงพอสําหรับผลิตหรือไม่ ถ้าไม่พอต้องแจ้งให้ฝ่ายจดัซื �อ
สั�งซื �อวัตถุดิบและกําหนดวนัที�ได้รับผลิตภัณฑ์ แล้วส่งข้อมูลให้ฝ่ายวางแผนการผลิตใช้กําหนด
วนัที�เริ�มผลิตตอ่ไป 

4. ขั �นตอนการตรวจสอบกําลงัการผลิตของโรงงาน ในขั �นตอนนี �ฝ่ายจดัการคําสั�งซื �อจะทํา
การขอข้อมูลเรื�องกําลังการผลิตของแต่ละสาขาโรงงาน และกําลงัการผลิตของทีมการผลิตที�ยัง
เหลืออยูใ่นแตล่ะกระบวนการผลิตของสาขาโรงงานนั �นจากฝ่ายผลิตหรือฝ่ายวางแผนการผลิต โดย
กําลงัการผลิตที�นํามาพิจารณานี �เป็นกําลังการผลิตสูงสุดที�รวมเวลาทํางานล่วงเวลาเข้าไปแล้ว 
การพิจารณาจดัทีมการผลิตให้กบังาน จะนําข้อมลูเรื�องกําลงัการผลิตที�มี และความชํานาญในการ
ผลิตของแต่ละทีมการผลิตมาจัดทีมให้สอดคล้องกับกําหนดเวลาที�ลูกค้าต้องการผลิตภัณฑ์ 
เนื�องจากในแต่ละขั �นตอนการผลิตจะประกอบด้วยหลายทีมการผลิตที�มีความชํานาญในการผลิต
ตา่งกนั ดงันั �นจงึสง่ผลตอ่เวลาในการผลิตผลิตภณัฑ์และกําหนดเสร็จของผลิตภณัฑ์  
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5. ขั �นตอนการรับคําสั�งซื �อจากลกูค้า ในขั �นตอนนี �ฝ่ายรับคําสั�งซื �อจะทําการเจรจาตกลงกับ
ลกูค้าในเรื�องรายละเอียดตา่งๆของผลิตภณัฑ์ เช่น อาจมีการตกลงกนัให้มีการทยอยส่งผลิตภณัฑ์ 
จากนั �นจึงทําการยืนยันรับคําสั�งซื �อจากลูกค้า โดยรายละเอียดของคําสั�งซื �อจะประกอบด้วย 
หมายเลขคําสั�งซื �อ ผลิตภัณฑ์ สไตล์และสีของผลิตภัณฑ์ ตัวอย่างของผลิตภัณฑ์ วัตถุดิบที�ใช้ 
จํานวนผลิตภณัฑ์ที�ต้องการ ลกัษณะของการบรรจหีุบหอ่และกําหนดเวลาเสร็จของผลิตภณัฑ์  

 
3.3 สภาพปัญหาของการรับคาํสั�งซื 6อสินค้าในปัจจุบัน 

จากการศึกษาสภาพการทํางานในกระบวนการรับคําสั�งซื �อของโรงงานตวัอย่าง 
จะเห็นได้ว่า ฝ่ายรับคําสั�งซื �อทําหน้าที�ในการติดต่อกับลูกค้าเกี�ยวกับคําสั�งซื �อ โดยต้องทําการ
เจรจากับลูกค้าในรายละเอียดของคําสั�งซื �อว่าจะรับคําสั�งซื �อของลกูค้าได้หรือไม่ ซึ�งต้องพิจารณา
หลายๆปัจจัยประกอบโดยอาศัยข้อมูลจากหลายส่วนงาน ซึ�งมีข้อมูลที�ต้องนํามาใช้ในการ
พิจารณาและประเดน็ที�ต้องตดัสินใจตา่งๆ ดงันี �  

ข้อมูลเวลาที�คาดว่าจะต้องใช้ในการผลิต และปริมาณวตัถุดิบที�ใช้ ต้นทนุในการ
ผลิตผลิตภัณฑ์ชนิดนั �นๆ จากฝ่ายเทคนิคเพื�อนํามาใช้ในการตรวจสอบเวลาที�ใช้ในการผลิต 
ปริมาณวตัถดุบิที�ใช้ในการผลิต 

ข้อมลูปริมาณสินค้าคงคลงัในปัจจบุนัที�จองได้สําหรับผลิตภณัฑ์พื �นฐานจากฝ่าย
คลงัสินค้า เพื�อวิเคราะห์ว่าจะมีผลิตภัณฑ์ที�จองได้ตามจํานวนที�ต้องการหรือไม่ หรือต้องทําการ
ผลิตเพิ�มเท่าไร โดยในส่วนคลงัสินค้านี �จะมีประเด็นที�ต้องตดัสินใจในเรื�องของปริมาณที�ต้องการ
เปรียบเทียบกับปริมาณคงคลัง โดยมีข้อจํากัดในเรื�องของวนัที�ต้องการสินค้า ควรทําการจอง
ให้กบัล็อตใดและเมื�อใดเพื�อให้มีสินค้าเพียงพอกบัความต้องการของลกูค้าในแตล่ะชว่งเวลา 

ข้อมูลเวลานําในการสั�งซื �อวัตถุดิบจากฝ่ายจดัซื �อ เพื�อตรวจสอบวนัที�คาดว่าจะ
ได้รับวัตถุดิบเร็วสุดสําหรับใช้ในการประเมินความเป็นไปได้ในการผลิต รวมถึงใช้ในการวาง
แผนการสั�งวตัถดุบิวา่จะต้องดําเนินการสั�งช้าสดุไม่เกินเมื�อใดเพื�อให้สามารถเริ�มผลิตผลิตภณัฑ์ได้
ทนัตามแผนการผลิต 

ข้อมลูกําลงัการผลิตและภาระงานเดิมของโรงงานจากฝ่ายวางแผนการผลิต เพื�อ
วิเคราะห์ว่าจะสามารถผลิตได้ตามกําหนดส่งมอบที�ลกูค้าต้องการหรือไม่ โดยในส่วนวางแผนการ
ผลิตจะมีประเด็นที�ต้องตดัสินใจ ดงันี � กําลงัการผลิตที�เหลืออยู่ตั �งแตเ่วลาปัจจบุนัจนถึงกําหนดที�
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ต้องผลิตเสร็จนี �เพียงพอกบัปริมาณที�ต้องการผลิตหรือไม่ ถ้าไม่เพียงพอจะต้องทําการตดัสินใจว่า
จะทําการผลิตในช่วงไหน ซึ�งจะมีเวลาล่วงเวลา (Over Time) และแหล่งจ้างเหมาภายนอก 
(Outsource) เป็นกําลงัการผลิตเสริม หรือจะยอมเสียคา่ปรับจากการส่งมอบผลิตภณัฑ์ล่าช้า ซึ�ง
จะสง่ผลถึงคา่ใช้จา่ยที�เพิ�มขึ �นด้วย 

หลังจากนั �นในการตดัสินใจยืนยันรับคําสั�งซื �อสินค้าพนักงานจะต้องนําข้อมูล
ตา่งๆในขั �นต้นมาประเมินความสามารถในการผลิตทั �งหมดเพื�อสนองตอบความต้องการของลกูค้า
แตล่ะราย และกําหนดวนัที�สามารถส่งมอบผลิตภณัฑ์ให้กบัลกูค้าได้ ทําให้เกิดการรับคําสั�งซื �อเกิน
กําลังการผลิตที�มีของโรงงาน ส่งผลให้ไม่สามารถที�จะส่งมอบผลิตภัณฑ์ได้ตามกําหนดเวลาที�
ลูกค้าต้องการ ต้องทําการเจรจาต่อรองกับลูกค้าเพื�อเลื�อนกําหนดส่งมอบออกไป อีกทั �งยงัทําให้
ลกูค้าขาดความเชื�อถือ เกิดคา่ปรับจากการส่งมอบผลิตภณัฑ์ล่าช้าหรือสญูเสียลกูค้าได้ ซึ�งพบว่า
เกิดจากสาเหต ุ2 ประการ คือ 

1. ผู้ประกอบการไมส่ามารถที�จะประมวลผลข้อมลูตา่งๆ ซึ�งเป็นปัจจยัที�ต้องนํามาใช้ในการ
พิจารณา เพื�อที�จะตกลงรับคําสั�งซื �อสินค้าของลกูค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ ได้แก่ เวลานําในการ
สั�งซื �อวตัถุดิบ วนัที�สามารถเริ�มทําการผลิตได้ เวลาที�ใช้ในการผลิตแต่ละขั �นตอน  กําลงัการผลิต
ของ Plant รวมถึงภาระงานตา่งๆ เป็นต้น 

2. ผู้ประกอบการยึดการรับคําสั�งซื �อด้วยจํานวนชิ �นที�เคยผลิตได้เป็นหลัก ไม่ได้คํานึงถึง
ความยากง่ายของผลิตภัณฑ์แต่ละรูปแบบ ความสามารถ และความชํานาญของคนงานในการ
ผลิต ซึ�งเป็นปัจจยัสําคญัที�สง่ผลตอ่เวลาเสร็จงานและกําหนดการสง่มอบผลิตภณัฑ์ให้แก่ลกูค้า 

ดงันั �นงานวิจยันี �จึงมีแนวคิดในการออกแบบระบบสนบัสนุนการตดัสินใจในการ
รับคําสั�งซื �อที�ชว่ยให้มีข้อมลูประกอบการตดัสินใจ สามารถรับคําสั�งซื �อได้อย่างเหมาะสมและสร้าง
กําไรแก่โรงงาน 
 

3.4 แนวคิดในการออกแบบระบบ (Conceptual Design) 

ระบบสนับสนุนการตดัสินใจในการรับคําสั�งซื �อสินค้าที�ออกแบบจะช่วยในการ
ประมวลผลข้อมลูตา่งๆที�ใช้ประกอบการพิจารณาในเรื�องเวลานําของวตัถดุิบ เวลาที�ใช้ในการผลิต
ของแต่ละขั �นตอนการผลิต และกําลงัการผลิตที�เหลืออยู่ของโรงงาน แล้วประมวลผลกําหนดส่ง
มอบที�เหมาะสมภายใต้ภาระงานของโรงงาน รวมถึงเสนอทางเลือกที�เป็นไปได้ในการรับคําสั�งซื �อ 



 

 

42 

และคา่ใช้จา่ยที�เกิดขึ �นในแตล่ะทางเลือกให้กบัผู้ใช้งาน ซึ�งประกอบด้วย การเลื�อนวนัรับเข้าวตัถดุิบ 
การเพิ�มชั�วโมงการทํางานล่วงเวลา การจ้างเหมาภายนอก และการเสียค่าปรับในกรณีที�ส่งมอบ
ลา่ช้า 

โครงสร้างของระบบสนบัสนนุการตดัสินใจในการรับคําสั�งซื �อสินค้าที�ได้ออกแบบ
นี � แบง่ออกเป็น 5 สว่น ได้แก่ สว่นการกําหนดข้อมลูตั �งต้น สว่นการรับข้อมลูนําเข้า ส่วนการจําลอง
สถานการณ์ สว่นการประมวลผลลพัธ์ และส่วนการตรวจสอบผลลพัธ์ เพื�อทําการแยกข้อมลูในแต่
ละส่วนการทํางานได้อย่างชดัเจน ซึ�งจะช่วยในการประมวลผลข้อมูล และนําผลที�ได้จากระบบไป
ใช้ได้อย่างรวดเร็ว มีความยืดหยุ่นในการนําไปใช้งาน สามารถเปลี�ยนแปลงข้อมูลต่างๆซึ�งเป็น
ข้อมูลเฉพาะของแต่ละบริษัทให้สามารถประมวลผลภายในระบบโดยไม่ต้องทําการแก้ไขในส่วน
ของแบบจําลอง และชว่ยลดความผิดพลาดในการกรอกข้อมลูซํ �าซ้อน ซึ�งกระบวนงานภายในระบบ
จะครอบคลุมขั �นตอนการดําเนินงานในการรับคําสั�งซื �อสินค้า ตั �งแต่การรับข้อมูลความต้องการ
สินค้าจากลกูค้า การตรวจสอบเวลานําในการสั�งซื �อวตัถดุิบ การตรวจสอบกําลงัการผลิตที�ใช้และ
ภาระงานเดิมของโรงงานในช่วงเวลาสําหรับผลิต จนถึงการประมวลผลการรับคําสั�งซื �อ เพื�อเป็น
ข้อมลูให้กบัผู้ใช้งานในการตดัสินใจรับคําสั�งซื �อสินค้าและยืนยนักําหนดสง่มอบสินค้าถึงมือลกูค้า   

การทํางานของระบบเริ�มจากการกําหนดข้อมลูเบื �องต้นของโรงงานเพื�อใช้ในการ
ประมวลผล เมื�อได้รับข้อมลูคําสั�งซื �อ (Order) จะเข้าสู่ส่วนการรับข้อมลูนําเข้า เมื�อผู้ ใช้งานทําการ
กําหนดรหัสล็อตในคําสั�งซื �อ ระบบจะคํานวณนํ �าหนักความสําคญัของแต่ละคําสั�งซื �อ และจัด
กลุ่มคําสั�งซื �อที�จะพิจารณาตามเกณฑ์การประมวลผลที�ผู้ ใช้งานกําหนดเพื�อเข้าสู่ส่วนของการ
จําลองสถานการณ์โดยการนํากลุ่มของคําสั�งซื �อที�จะพิจารณาซึ�งยงัไม่ได้ทําการยืนยนัรับคําสั�งซื �อ
มาทําการตรวจสอบเวลานําในการสั�งซื �อวตัถุดิบ เวลาที�ใช้ในการผลิตแต่ละขั �นตอน และกําหนด
ช่วงเวลาสําหรับผลิตของแต่ละล็อต จากนั �นจึงนําข้อมูลต่างๆที�ได้มาประมวลผลกําหนดส่งมอบ 
ทางเลือกในการรับคําสั�งซื �อ รวมถึงค่าใช้จ่ายที�เกิดขึ �นในแต่ละทางเลือก และสรุปผลการรับคํา
สั�งซื �อให้กับผู้ ใช้งาน โดยมีกําไรที�ได้รับจากคําสั�งซื �อเป็นตวัชี �วดัในการพิจารณาทางเลือกที�ได้ ซึ�ง
หลังจากผู้ ใช้งานทําการตรวจสอบผลลัพธ์ที�ได้แล้วสามารถเปลี�ยนแปลงทางเลือกในการรับคํา
สั�งซื �อสินค้า เพื�อให้ระบบประมวลผลลัพธ์และนําไปเจรจากับลูกค้า สุดท้ายเมื�อเจรจาตกลงกับ
ลกูค้าแล้ว จึงยืนยนัผลลพัธ์เข้าสู่ระบบ ซึ�งขั �นตอนการทํางานแสดงดงัรูปที� 3.2 โดยมีรายละเอียด
ของแตล่ะสว่น ดงันี �  
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2.2 จดักลุ่มคําสั�งซื �อสินค้าที�จะพิจารณา

ข้อมลูคําสั�งซื �อในรอบการประมวลผล

3.3 คํานวณกําลงัการผลิตที�ใช้
ของแตล่ะล็อต

3.4 คํานวณช่วงเวลา
สําหรับผลิตของแต่ละ lot

เวล
าที

�ใช้
ใน

แต่
ละ

ขั�น
ตอ

นก
าร

ผล
ิต

ข้อมลูแสดงกําหนดวนัที�คาดว่าจะได้รับวตัถดิุบ

ช่วงเวลาสําหรับผลิต

ข้อมลูความต้องการสินค้า

นํ �าหนกัความสําคญัของคําสั�งซื �อ

3.2 ตรวจสอบเวลานํา
ในการสั�งซื �อวตัถดิุบ

สว่นที� 3 จําลองสถานการณ์ในการรับคําสั�งซื �อ

คํานวณนํ �าหนกัความสําคญัของคําสั�งซื �อ

2.1 การจดัการคําสั�งซื �อ

สว่นที� 1 กําหนดข้อมลูตั �งต้นของโรงงาน

4.2 ประมวลผลกําหนดสง่มอบและทางเลือก
ในการรับคําสั�งซื �อ

พงึพอใจ

เจรจากําหนดสง่มอบสินค้า
และยืนยนัคําสั�งซื �อสนิค้ากบัลกูค้า

ปรับเปลี�ยนทางเลือก
ในการรับคําสั�งซื �อ

พงึพอใจ

Y

N

Y N

ข้อมลูกําหนดสง่มอบสนิค้าที�ได้ในแต่ละทางเลือก และคา่ใช้จ่ายที�เกิดขึ �น

สว่นที� 4 ประมวลผลลพัธ์

สว่นที� 5 ตรวจสอบผลลพัธ์

สว่นที� 2 รับข้อมลูคําสั�งซื �อ

รหสัล็อตของคําสั�งซื �อ

กําหนดล็อตของคําสั�งซื �อ

4.1 ตรวจสอบระยะเวลาสําหรับผลิต

4.3 สรุปผลการยืนยนัรับคําสั�งซื �อ

ผลการยืนยนัรับคําสั�งซื �อสินค้า และกําไรที�ได้รับจากคําสั�งซื �อ

ข้อมลูทางเลือกที�เป็นไปได้ในการผลติ

เวล
าที

�ใช้
ใน

แต่
ละ

ขั�น
ตอ

นก
าร

ผล
ิต 3.1 ตรวจสอบผลิตภณัฑ์คงคลงั

ปริ
มา

ณ
สิน

ค้า
ที�ส

าม
าร

ถจ
อง

ได้

 

รูปที� 3.2 ขั �นตอนการทํางานของระบบสนบัสนนุการตดัสนิใจในการรับคาํสั�งซื �อที�ออกแบบ 
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3.4.1 ส่วนการกาํหนดข้อมูลตั 6งต้น 

ส่วนนี �เป็นการ Set ข้อมูลเบื �องต้นของแต่ละโรงงาน เพื�อให้สะดวกต่อการดึง
ข้อมลูไปใช้งาน สามารถเปลี�ยนแปลงข้อมลูตา่งๆ ซึ�งเป็นข้อมลูเฉพาะของแตล่ะบริษัทให้สามารถ
ประมวลผลภายในระบบโดยไม่ต้องทําการแก้ไขในส่วนของแบบจําลองได้ และช่วยลดความ
ผิดพลาดในการกรอกข้อมลูซํ �าซ้อนลง ซึ�งจะเป็นข้อมลูที�คงที� ไมมี่การเปลี�ยนแปลงไปตามเวลา  

3.4.2 ส่วนการรับข้อมูลนําเข้า 

ข้อมลูนําเข้า คือ ข้อมลูที�มีการเปลี�ยนแปลงตามเวลา ได้แก่  

ข้อมลูภาระงาน เป็นข้อมลูการจองกําลงัการผลิตของงานแตล่ะล็อต เพื�อทําการ
รับปรุงภาระงานที�มีอยู่ในแต่ละช่วงเวลาของแต่ละกลุ่มผลิตภัณฑ์ สําหรับใช้ในการคํานวณหา
กําลงัการผลิตที�เหลือและใช้ในการพิจารณารับคําสั�งซื �อในกลุม่ถดัไป 

ข้อมูลเวลาในการผลิตผลิตภัณฑ์ของพนักงาน เพื�อใช้ในการคํานวณหา
ประสิทธิภาพของสาขาโรงงานการผลิตตอ่ไป 

ข้อมลูคําสั�งซื �อ ประกอบด้วยข้อมลูของลกูค้า ซึ�งจะระบรุหสัลกูค้า ชื�อลกูค้า ชื�อผู้
ที�ทําการตดิตอ่ ข้อมลูการตดิตอ่ และข้อมลูรายละเอียดความต้องการผลิตภณัฑ์ ว่าเป็นผลิตภณัฑ์
รูปแบบ สี ขนาด และจํานวนเทา่ไร รวมถึงกําหนดสง่มอบสินค้าที�ต้องการ 

ปัจจุบนัในการรับคําสั�งซื �อ พนกังานจะรับข้อมูลตามลําดบัการเข้ามาของลูกค้า 
(FIFO) ในกรณีที�มีคําสั�งซื �อเข้ามาเป็นจํานวนมากในเวลาเดียวกนั การตดัสินใจรับคําสั�งซื �อนั �นจะ
พิจารณาถึงความสําคญัของลกูค้า ปริมาณของความต้องการสินค้า ว่าควรที�จะรับหรือปฏิเสธคํา
สั�งซื �อใดเพื�อที�จะผลิตได้ทนัตามกําหนดส่งมอบที�ลกูค้าต้องการและมีกําไรจากการรับคําสั�งซื �อให้
มากที�สดุ ซึ�งจากการสมัภาษณ์ผู้ ที�ทําหน้าที�ในการรับคําสั�งซื �อสินค้า พบว่าปัจจยัที�นํามาใช้ในการ
พิจารณาความสําคญัของคําสั�งซื �อมีดงันี �ความสัมพันธ์/ระยะเวลาในการติดต่อ ความถี�ในการ
สั�งซื �อ ปริมาณการสั�งซื �อที�ผ่านมา ความยืดหยุ่นในการเจรจาส่งมอบ ค่าปรับที�เกิดขึ �นจากการส่ง
มอบผลิตภณัฑ์ประเภทนั �นลา่ช้า ความเร่งดว่นของคําสั�งซื �อที�พิจารณา เนื�องจากปัจจยัตา่งๆนี �เป็น
การประเมินโดยใช้ประสบการณ์จากการทํางานของผู้ปฏิบตัิงาน ดงันั �นการประเมินโดยระบบจะ
ชว่ยทําให้เป็นมาตรฐาน และสง่ผลให้การตดัสินใจพิจารณารับคําสั�งซื �อมีประสิทธิภาพมากขึ �น  
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แนวคดิของระบบ คือ ทําการกําหนดนํ �าหนกัของปัจจยัและเกณฑ์ในการพิจารณา
ระดบัของปัจจยัตามเกณฑ์การพิจารณาของผู้ ใช้ระบบ จากนั �นเมื�อได้รับข้อมูลคําสั�งซื �อ ระบบจะ
ทําการประเมินคา่นํ �าหนกัความสําคญัของคําสั�งซื �อและคํานวณนํ �าหนกัความสําคญัของคําสั�งซื �อ 
ซึ�งช่วยทําให้การประเมินความสําคญัของคําสั�งซื �อมีมาตรฐานเดียวกันไม่ขึ �นกับพนกังานในการ
รับคําสั�งซื �อแต่ละคน คําสั�งซื �อที�มีความสําคญัมากกว่าจะให้ความสําคญัในการตดัสินใจรับคํา
สั�งซื �อก่อน โดยมีกําไรที�ได้รับของคําสั�งซื �อเป็นเกณฑ์ในการตดัสินใจ  

ปัจจยัที�นํามาใช้ในการคํานวณความสําคญัของคําสั�งซื �อมี ดงันี � 

1. ความสมัพนัธ์/ระยะเวลาในการติดตอ่ ได้จากการเก็บข้อมลูวนัที�ทําการสั�งซื �อสินค้าครั �ง
แรกของลกูค้า เปรียบเทียบกบัวนัที�พิจารณาปัจจบุนัจะได้ระยะเวลาในการตดิตอ่กบัลกูค้า 

2. ความถี�ในการสั�งซื �อ พิจารณาจากจํานวนครั �งที�ทําการสั�งซื �อเฉลี�ยตอ่ปี  

3. ปริมาณการสั�งซื �อที�ผา่นมา พิจารณาจากปริมาณสั�งซื �อเฉลี�ยตอ่ครั �ง 

4. กําไรขั �นต้นของคําสั�งซื �อที�พิจารณา  

ในส่วนของความเร่งด่วนของคําสั�งซื �อ ความยืดหยุ่นในการเจรจาส่งมอบและ 
คา่ปรับที�เกิดขึ �นจากการสง่มอบผลิตภณัฑ์ลา่ช้า จะนําไปใช้ในการพิจารณาในส่วนของการจําลอง
สถานการณ์และประมวลผลลพัธ์ ซึ�งสง่ผลตอ่คา่ใช้จา่ยที�จะเกิดขึ �นจากการรับคําสั�งซื �อ 

ระบบจะให้ผู้ใช้งานทําการกําหนดนํ �าหนกัของแตล่ะปัจจยัที�ส่งผลตอ่ความสําคญั
ของคําสั�งซื �อ ดงัตวัอย่างในตารางที� 3.1 ปัจจยัที�มีนํ �าหนกัมากจะส่งผลตอ่คา่นํ �าหนกัความสําคญั
ของคําสั�งซื �อที�คํานวณได้มาก ในแต่ละปัจจัยที�นํามาพิจารณา จะแบ่งออกเป็น 5 ระดับ ซึ�งมี
คะแนนของแตล่ะระดบั ดงัตารางที� 3.2 ผู้ ใช้งานสามารถกําหนดเกณฑ์ในการพิจารณาระดบัของ
แตล่ะปัจจยัได้ ดงันี � 
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ตารางที� 3.1 การกําหนดนํ �าหนกัของปัจจยัที�ใช้ในการพิจารณา 

หัวข้อ นํ �าหนักของปัจจัย

1 ความสําคัญของลูกค้า 35

   - ระยะเวลาในการติดต่อ 15

   - ความถี�ในการสั�งซื �อที�ผ่านมา 10

   - ปริมาณในการสั�งซื �อที�ผ่านมา 10

2 กําไรขั �นต้นของคําสั�งซื �อที�พิจารณา 65

100

ปัจจัยที�พิจารณา

 

ตารางที� 3.2 คะแนนในแตล่ะระดบัปัจจยั 

ระดับของปัจจัย คะแนน

ระดับที� 1 0.2

ระดับที� 2 0.4

ระดับที� 3 0.6

ระดับที� 4 0.8

ระดับที� 5 1.0  

1. ความสําคญัของลูกค้า ประเมินจาก ความสมัพนัธ์/ระยะเวลาในการติดตอ่ ประวตัิการ
สั�งซื �อพิจารณาข้อมลูความถี� ปริมาณการสั�งซื �อเฉลี�ยที�ผา่นมา  

1) ความสมัพนัธ์/ระยะเวลาในการติดตอ่ ได้จากการเก็บข้อมลูวนัที�ทําการสั�งซื �อสินค้า
ครั �งแรกของลกูค้า เปรียบเทียบกบัวนัที�พิจารณาปัจจบุนัจะได้ระยะเวลาในการตดิตอ่กบัลกูค้า 

• ระดบัที� 1 มีความสําคญัมากที�สดุ (มากกวา่ b ปี)  

• ระดบัที� 2 มีความสําคญัมาก (a-b ปี) 

• ระดบัที� 3 มีความสําคญัปานกลาง (มากกวา่ d ปีแตไ่มถึ่ง a ปี) 

• ระดบัที� 4 มีความสําคญัน้อย (c-d ปี) 

• ระดบัที� 5 มีความสมัพนัธ์น้อยที�สดุ (น้อยกวา่ c ปี) 
2) ความถี�ในการสั�งซื �อ พิจารณาจากจํานวนครั �งที�ทําการสั�งซื �อเฉลี�ยตอ่ปี  

• ระดบัที� 1 มีความถี�มากที�สดุ (มากกวา่ b ครั �งตอ่ปี) 
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• ระดบัที� 2 มีความถี�มาก (a -b ครั �งตอ่ปี) 

• ระดบัที� 3 มีความถี�ปานกลาง (c - d ครั �งตอ่ปี) 

• ระดบัที� 4 มีความถี�น้อย (e - f ครั �งตอ่ปี) 

• ระดบัที� 5 มีความถี�น้อยที�สดุ (น้อยกวา่ e ครั �งตอ่ปี) 
3) ปริมาณการสั�งซื �อที�ผา่นมา พิจารณาจากปริมาณสั�งซื �อเฉลี�ยตอ่ครั �ง 

• ระดบัที� 1 ปริมาณสั�งซื �อมากที�สดุ (มากกวา่ b ตวัตอ่ครั �ง) 

• ระดบัที� 2 ปริมาณสั�งซื �อมาก (ตั �งแต ่a-b ตวัตอ่ครั �ง) 

• ระดบัที� 3 ปริมาณสั�งซื �อปานกลาง (ตั �งแต ่c-d ตวัตอ่ครั �ง) 

• ระดบัที� 4 ปริมาณสั�งซื �อน้อย (ตั �งแต ่e-f ตวัตอ่ครั �ง) 

• ระดบัที� 5 ปริมาณสั�งซื �อน้อยที�สดุ (น้อยกวา่ e ตวัตอ่ครั �ง) 

2. กําไรขั �นต้นรวมของคําสั�งซื �อ ซึ�งเป็นข้อมลูตั �งต้นที�กําหนดของผลิตภณัฑ์แตล่ะรูปแบบ 

• ระดบัที� 1 มีคา่มากที�สดุ (มากกวา่ b บาท)  

• ระดบัที� 2 มีคา่มาก (อยูใ่นชว่ง a-b บาท) 

• ระดบัที� 3 มีคา่ปานกลาง (อยูใ่นชว่ง c-d บาท) 

• ระดบัที� 4 มีคา่น้อย (อยูใ่นชว่ง e-f บาท) 

• ระดบัที� 5 มีคา่น้อยที�สดุ (น้อยกวา่ e บาท) 
 

3.4.3 ส่วนการจาํลองสถานการณ์ในการรับคาํสั�งซื 6อ 

เมื�อทราบถึงความสําคญัของแตล่ะคําสั�งซื �อแล้ว ในการตดัสินใจรับคําสั�งซื �อนั �นยงั
ต้องพิจารณาถึงความเป็นไปได้ในการผลิตด้วย โดยการนํามาพิจารณาจําลองสถานการณ์ว่าถ้า
รับคําสั�งซื �อนี �แล้วจะสามารถจดัหาผลิตภณัฑ์และส่งมอบได้ทนัตามกําหนดที�ลกูค้าต้องการหรือไม ่
ซึ�งต้องใช้ข้อมูลจากหลายส่วนงานในการประเมินทั �งในเรื�องการตรวจสอบสินค้าคงคลัง การ
ตรวจสอบเวลานําในการสั�งซื �อวัตถุดิบ กําลังการผลิตที�มีอยู่ของโรงงาน กําลังการผลิตของ
ผู้ รับเหมาชว่ง เพื�อประเมินวา่เมื�อรับคําสั�งซื �อแล้วจะสามารถผลิตสินค้าให้เสร็จตามกําหนดที�ลกูค้า
ต้องการได้หรือไม่ หรือเกิดคา่ใช้จ่ายเพียงใด คุ้มที�จะรับคําสั�งซื �อนี �หรือไม่ ดงันั �นการมีระบบเข้ามา
ช่วยจะทําให้สะดวกในการดึงข้อมูลจากส่วนงานต่างๆ ที�ต้องใช้ในการพิจารณาและสามารถ
ประมวลผลข้อมลูตา่งๆที�ต้องใช้ประกอบในการพิจารณาได้อยา่งรวดเร็ว 
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แนวคิดของระบบ คือ ทําการเชื�อมโยงข้อมลูจากส่วนงานที�เกี�ยวข้องเพื�อกําหนด
เป็นข้อมูลตั �งต้นของระบบ ได้แก่ ข้อมูลโรงงาน ข้อมูลทีมผลิต ข้อมูลผลิตภัณฑ์ ข้อมูลผู้ จัดหา
วตัถุดิบ ข้อมูลผู้ รับเหมาช่วง เป็นต้น เพื�อนําไปใช้ในการประมวลผลข้อมูลต่างๆที�ต้องใช้ในการ
พิจารณาให้กบัผู้ใช้งาน โดยครอบคลมุตั �งแต ่การตรวจสอบสินค้าคงคลงั ตรวจสอบเวลานําในการ
สั�งซื �อวตัถดุบิ ตรวจสอบกําลงัการผลิตที�ใช้ เพื�อเป็นข้อมลูสําหรับนําไปพิจารณาจองกําลงัการผลิต 
ประมวลผลวันที�ผลิตเสร็จและกําหนดวันที�สามารถส่งมอบผลิตภัณฑ์ให้กับลูกค้าในส่วนต่อไป 
โดยมีรายละเอียดของแตล่ะขั �นตอน ดงันี � 

1. การตรวจสอบผลิตภณัฑ์คงคลงั เป็นการตรวจสอบข้อมลูจากฝ่ายคลงัสินค้าระบบจะทํา
การดงึข้อมลูจากฝ่ายคลงัสินค้า แล้วทําการพิจารณาผลิตภณัฑ์ทีละ 1 รูปแบบ, 1สี, 1ไซส์ ของแต่
ละ lot ตั �งแต่วนัที�ทําการพิจารณาจนถึงวนัที�ต้องการผลิตภณัฑ์จากคลงัว่ามีจํานวนผลิตภณัฑ์ที�
สามารถทําการจองได้จํานวนเทา่ไร เพื�อเป็นข้อมลูทางเลือกในการรับคําสั�งซื �อให้กบัผู้ ใช้งานระบบ 
โดยยงัไมไ่ด้ทําการจองผลิตภณัฑ์กบัฝ่ายคลงัสินค้า 

2. การกําหนดวันที�คาดว่าจะได้รับวัตถุดิบ เป็นการประเมินกําหนดวันที�คาดว่าจะได้รับ
วตัถุดิบจะต้องตรวจสอบข้อมลูผู้จดัหาวตัถดุิบจากทางฝ่ายจดัซื �อ และข้อมูลเวลานําในการสั�งซื �อ
วัตถุดิบแต่ละชนิด โดยเวลานําในการสั�งซื �อวัตถุดิบนี �จะขึ �นอยู่กับแหล่งจัดหาวัตถุดิบที�ทําการ
จดัซื �อ ซึ�งมีชนิดวตัถุดิบที�สั�งซื �อได้ คณุภาพ ราคา และเวลานําแตกต่างกันออกไปในแต่ละแหล่ง 
ปริมาณการสั�งซื �อ และประเภทของวัตถุดิบว่าวัตถุดิบชนิดนั �นเป็นวตัถุดิบที�เคยมีการสั�งซื �อแล้ว 
หรือเป็นวัตถุดิบใหม่ที�ยงัไม่เคยมีการสั�งซื �อมาก่อนซึ�งต้องทําการตรวจสอบความถูกต้องในเรื�อง
ของแบบ สีของวตัถดุิบจนได้วตัถดุิบที�ตรงตามความต้องการของลกูค้าจึงทําการผลิตจริงได้ จึงใช้
เวลานานกวา่วตัถดุบิที�เคยมีการสั�งซื �อแล้ว  

แนวคิดของระบบ คือ เนื�องจากรายการวัตถุดิบที�ใช้ในการผลิตแต่ละล็อตมี
จํานวนมาก และเวลานําในการสั�งซื �อวตัถุดิบแต่ละชนิดแตกต่างกันและมีความไม่แน่นอนขึ �นอยู่
กบัปัจจยัตา่งๆ ดงัที�ได้กลา่วไป ดงันั �นในการประเมินกําหนดวนัที�คาดว่าจะได้รับวตัถดุิบจะทําการ
แบง่กลุม่วตัถดุบิที�พิจารณาเป็นกลุม่ใหญ่ ๆ ดงัแสดงในตารางที� 3.3  
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ตารางที� 3.3 รายการของกลุม่วตัถดุิบที�พิจารณา 

รหัสกลุ่มวัตถุดิบ กลุ่มวัตถุดิบ
RM001 กระดุม
RM002 ด้าย
RM003 ผ้ากาว
RM004 ผ้าเชิ �ต
RM005 ผ้ายืด  

ในแต่ละกลุ่มของวัตถุดิบจะแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ คือ ประเภทวัตถุดิบที�
ผลิตใหม่ครั �งแรก (New) ต้องมีการตรวจสอบความถูกต้องในเรื�องคณุภาพกับลูกค้าก่อน และ
ประเภทวตัถดุิบที�เคยมีการสั�งซื �อแล้ว (Repeat) ข้อมลูเวลานําในการสั�งซื �อวตัถดุิบแตล่ะกลุ่มและ
ประเภทนี �เป็นข้อมลูที�ได้จากฝ่ายจดัซื �อ ซึ�งประกอบด้วย ข้อมลูผู้จดัหาวตัถดุบิ เวลานําในการสั�งซื �อ
ของแตล่ะผู้จดัหาวตัถดุบิ โดยคา่เวลานําตวัแทนของแตล่ะกลุม่วตัถดุบิจะเป็นคา่เวลานําที�มีโอกาส
เป็นไปได้มากที�สุดในการสั�งซื �อวัตถุดิบชนิดนั �น กล่าวคือมีจํานวนผู้ จดัหาวัตถุดิบที�ค่าเวลานํานี �
มากที�สดุ 

การตรวจสอบเวลานําในการสั�งซื �อวตัถุดิบพิจารณาข้อมูลทีละกลุ่มของวตัถุดิบ 
โดยไม่ได้พิจารณาถึงรูปแบบของวัตถุดิบ โดยตรวจสอบว่าเป็นวัตถุดิบประเภทใด แล้วให้กลุ่ม
วตัถุดิบที�มีเวลานําในการสั�งซื �อวตัถุดิบมากที�สุดเป็นตวักําหนดเวลานําในการสั�งซื �อวตัถุดิบและ
วนัที�คาดว่าจะได้รับวตัถดุิบของแต่ละล็อต พร้อมระบผุู้จดัหาวตัถดุิบที�ให้คา่เวลานํานี �  โดยถือว่า
จะเริ�มผลิตสินค้าในแตล่ะขั �นตอนการผลิตได้เมื�อมีวตัถดุบิที�ใช้ในการผลิตพร้อมทกุชนิด 

3. การตรวจสอบกําลงัการผลิตที�ใช้ เป็นการคํานวณเวลาที�ใช้ในการผลิตในแต่ละขั �นตอน 
จากการศึกษาขั �นตอนผลิตโดยรวมของโรงงานผลิตเครื�องนุ่งห่มประกอบด้วยขั �นตอนหลัก 4 
ขั �นตอน คือ ขั �นตอนการวางแบบตดั (Marking) ขั �นตอนการตดั (Cutting) ขั �นตอนการเย็บ 
(Sewing) และขั �นตอนการเก็บรายละเอียด (Finishing) จากการศกึษาพบว่าขั �นตอนการเย็บเป็น
ขั �นตอนหลักและมีความสําคญัที�สุดในกระบวนการผลิต โดยที�ขั �นตอนอื�นๆเป็นส่วนที�สนับสนุน
ขั �นตอนการเย็บให้เป็นไปตามแผนที�กําหนด ขั �นตอนการเย็บเป็นขั �นตอนที�มีความซบัซ้อนในการ
ผลิต, ใช้เวลาในการผลิตมาก และเป็นขั �นตอนที�จะได้ผลลัพธ์สุดท้ายเป็นผลิตภัณฑ์สําเร็จรูป
ออกมาจากสายการผลิต จงึถือได้วา่ขั �นตอนการเย็บเป็นขั �นตอนที�สามารถใช้เป็นตวัแทนกําลงัการ
ผลิตที�มีอยูข่องโรงงานอตุสาหกรรมเครื�องนุง่หม่ 



 

 

50 

ขั �นตอนการเย็บของโรงงาน แบ่งทีมการเย็บออกเป็นหลายๆทีม ซึ�งรูปแบบการ
เย็บแบง่ออกเป็น 2 ขั �นตอนยอ่ย คือ 

• ขั �นตอนเย็บชิ �นส่วน คือ การเย็บขึ �นรูปจากชิ �นส่วนที�ส่งมาจากขั �นตอนการตดั
โดยชิ �นส่วนที�ทําการเย็บไม่จําเป็นต้องทําการผลิตตอ่เนื�องกนั เช่น ปก คอเสื �อ 
ขอบแขน เป็นต้น ซึ�งขั �นตอนเย็บชิ �นส่วนถือว่าเป็นขั �นตอนการเตรียมงานก่อน
เข้าสูข่ั �นตอนการเย็บประกอบตอ่ไป  

• ขั �นตอนเย็บประกอบ คือ การเย็บชิ �นส่วนต่างๆที�ผ่านการเตรียมจากขั �นตอน
การเย็บชิ �นส่วนเข้าประกอบกนัเป็นผลิตภณัฑ์สําเร็จรูปตามรูปแบบที�ต้องการ 
ขั �นตอนนี �ต้องใช้ทกัษะในการผลิตสงูกว่าขั �นตอนเย็บชิ �นส่วน เนื�องจากรูปแบบ
ในการเย็บที�มีความยากและซบัซ้อนกว่าขั �นตอนการเย็บชิ �นส่วน ทําให้เวลา
การผลิตสว่นใหญ่ของขั �นตอนการเย็บขึ �นอยูก่บัขั �นตอนนี � 

การตรวจสอบกําลงัการผลิตที�ต้องการเพื�อประเมินความเป็นไปได้ในการผลิตนั �น
จําเป็นต้องรู้เวลาที�ใช้ในการผลิต ตั �งแตข่ั �นตอนตดั ขั �นตอนเย็บชิ �นส่วน ขั �นตอนเย็บประกอบ และ
ขั �นตอนการเก็บรายละเอียด ซึ�งการคํานวณเวลาที�ใช้ในการผลิตแตล่ะขั �นตอนมีความแตกตา่งกัน
ขึ �นอยูก่บัลกัษณะการทํางานของแตล่ะขั �นตอน ดงันี � 

• ขั �นตอนตดั พนกังานจะทําการวางแผนการตดัตามรูปแบบของมารคเกอร์ ซึ�ง
สามารถกรุ๊ปผลิตภณัฑ์ที�มีรูปแบบมารคเกอร์เดียวกนัมาทําการตดัพร้อมกนัได้
โดยไม่เกินจํานวนชั �นสงูสดุที�กําหนด เนื�องจากในงานวิจยันี �ไม่ได้พิจารณาถึง
รูปแบบของมารค ดงันั �นในการคํานวณเวลาที�ใช้ในการตดัของแต่ละล็อตนั �น 
จะคดิจากความสามารถในการตดัได้ โดยกําหนดเป็นข้อมลูตั �งต้นว่าในวนัหนึ�ง
สามารถตดัได้กี�ตวั/คน  

• ขั �นตอนเย็บชิ �นส่วน จะมีการแบ่งทีมการผลิตตามส่วนผลิตของผลิตภัณฑ์
รูปแบบนั �น เช่น ปก แขน สาป เป็นต้น โดยในแต่ละส่วนผลิตจะทํางานขนาน
กนั ดงันั �นสว่นผลิตที�ใช้เวลาในการผลิตมากที�สดุจะเป็นตวักําหนดเวลาที�ใช้ใน
การเย็บชิ �นส่วนของผลิตภัณฑ์นั �น ในการคํานวณจึงใช้จํานวนพนักงาน
ประสิทธิภาพในการผลิต และเวลามาตรฐานในการเย็บชิ �นส่วนของส่วนผลิตที�
ใช้เวลามากที�สดุนี �เป็นตวัแทน 
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• ขั �นตอนการเก็บรายละเอียด ประกอบด้วยหลายกระบวนการ เช่น ตดัเศษด้าย 
การรีด ซัก และบรรจุหีบห่อ ซึ�งการทํางานจะแตกต่างกันไปตามรูปแบบ
ผลิตภณัฑ์และความต้องการของลกูค้า ดงันั �นจึงกําหนดเป็นเวลานําที�แน่นอน
สําหรับใช้ในขั �นตอนนี � 

ล็อตงานหนึ�งๆ จะถกูนําไปผลิตที�สาขาโรงงานใดสาขาโรงงานหนึ�งเท่านั �น ดงันั �น
จํานวนพนกังานที�นํามาใช้ในการคํานวณเวลาในการผลิตผลิตภัณฑ์จึงใช้จํานวนพนกังานเฉลี�ย
ของทกุสาขาโรงงานเป็นตวัแทน 

4. การคํานวณช่วงเวลาสําหรับผลิต เป็นการนําข้อมลูวนัที�คาดว่าจะได้รับวตัถดุิบ เวลาใน
การผลิตแต่ละขั �นตอน และวนัที�ลกูค้าต้องการสินค้า มาคํานวณวนัที�เริ�มเย็บประกอบได้เร็วที�สุด 
วนัที�ต้องเย็บประกอบช้าสดุ และวนักําหนดเย็บเสร็จช้าสดุ สําหรับใช้เป็นกรอบในการตรวจสอบถึง
ความเป็นไปได้ในการผลิต และตรวจสอบกําลงัการผลิตที�มีของขั �นตอนการเย็บประกอบเพื�อจอง
กําลงัการผลิตในสว่นของการประมวลผลลพัธ์ตอ่ไป 

 
3.4.4 ส่วนการประมวลผลลัพธ์ 

หลงัจากที�พนกังานมีข้อมลูประกอบการตดัสินใจรับคําสั�งซื �อแล้ว จะต้องนําข้อมลู
มาประเมินว่าควรที�จะรับหรือปฏิเสธคําสั�งซื �อใด ภายใต้กําลังการผลิตของโรงงานที�มีอยู่อย่าง
จํากดัในชว่งเวลาหนึ�งๆ  ต้องตดัสินใจวา่จะจดัการกบัคําสั�งซื �อที�รับเข้ามาอย่างไร งานใดควรนําไป
จ้าเหมาชว่ง งานใดผลิตเอง หรือมีทางเลือกอื�นใดที�จะช่วยทําให้โรงงานมีกําไรจากการรับคําสั�งซื �อ
มากที�สุด โดยต้องทราบกําหนดส่งมอบสินค้าที�เป็นไปได้ของแต่ละล็อตงานเพื�อที�จะนําไปเจรจา
ตอ่รองและยืนยนัรับคําสั�งซื �อพร้อมระบกํุาหนดสง่มอบสินค้ากบัลกูค้าได้ 

แนวคิดของระบบ คือ ระบบจะนําข้อมูลต่างๆที� ไ ด้จากส่วนการจําลอง
สถานการณ์มาประมวลผลการรับคําสั�งซื �อ โดยการยืนยนัรับคําสั�งซื �อจะต้องรับทกุล็อตในคําสั�งซื �อ
ไม่สามารถแบ่งรับเป็นบางล็อตได้ ซึ�งจะพิจารณาความสําคัญของแต่ละคําสั�งซื �อในกลุ่มที�
พิจารณา และใช้กําไรที�จะได้รับเป็นเกณฑ์ในการรับคําสั�งซื �อ คือ ถ้ารับคําสั�งซื �อแล้วทําให้มีกําไร
เพิ�มขึ �นจะตดัสินใจรับคําสั�งซื �อนั �น แต่ถ้าไม่ได้รับกําไรเพิ�มขึ �นจะปฏิเสธคําสั�งซื �อนั �น ซึ�งสุดท้ายจะ
สรุปผลลพัธ์ให้กบัผู้ใช้งานวา่รับหรือปฏิเสธคําสั�งซื �อใด รวมถึงแสดงกําไรที�ได้รับของแตล่ะคําสั�งซื �อ 
และกําหนดทางเลือกในการจดัการกบังานแตล่ะล็อตที�ทําให้เกิดคา่ใช้จ่ายในการผลิตตํ�าที�สดุ และ
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ระบุกําหนดส่งมอบสินค้าที�ได้ของแต่ละล็อต เพื�อเป็นข้อมูลให้กับผู้ ใช้งานในการตดัสินใจยืนยัน
รับคําสั�งซื �อสินค้า  

 
3.4.5 ส่วนการตรวจสอบผลลัพธ์ 

หลังจากระบบทําการสรุปผลการยืนยนัรับคําสั�งซื �อให้กับผู้ ใช้งานแล้ว ผู้ ใช้งาน
สามารถพิจารณาตรวจสอบผลลัพธ์เพื�อยืนยันรับคําสั�งซื �อตามที�ระบบประมวลผลให้ หรือ
เปลี�ยนแปลงทางเลือกในการจดัการคําสั�งซื �อได้ ระบบจะทําการประมวลผลลพัธ์ให้ซึ�งทําให้เห็น
ผลกระทบที�เกิดขึ �นกับคําสั�งซื �ออื�นๆ รวมถึงกําไรที�ได้รับ เพื�อเป็นข้อมูลในการตดัสินใจรับหรืไม่
รับคําสั�งซื �อใด สุดท้ายเมื�อพึงพอใจกับผลลพัธ์และได้ยืนยนักับลูกค้าแล้ว ระบบจะทําการบนัทึก
ข้อมลูกําหนดส่งมอบผลิตภณัฑ์ตามที�ได้ยืนยนักับลกูค้า กําไรที�ได้จากแต่ละคําสั�งซื �อและทําการ
ส่งรายละเอียดของคําสั�งซื �อที�ผลิตเองส่งให้กับฝ่ายวางแผนการผลิตเพื�อนําไปวางแผนการผลิต
ตอ่ไป 

 
3.5 ขั 6นตอนการทาํงานของระบบ (Process Description) 

3.5.1 ส่วนการกาํหนดข้อมูลตั 6งต้น 

ส่วนนี �เป็นการกําหนดข้อมูลเบื �องต้นของโรงงานและข้อมูลที�ต้องนําไปใช้ในการ
ประมวลในสว่นอื�นๆ ของระบบ ข้อมลูตั �งต้นที�ต้องกําหนดแสดง ดงัตารางที� 3.4 

ตารางที� 3.4 รายละเอียดของข้อมลูขั �นต้นที�ต้องกําหนด 

ข้อมลูตั �งต้น รายละเอียด 

ข้อมลูโรงงาน ประกอบด้วย รายการสาขาโรงงาน กลุม่ผลิตภณัฑ์ที�ผลิตได้ สว่น
ผลิตและทีมผลิตของแตล่ะสาขาโรงงาน ข้อมลูปฏิทินวนัทํางาน
และชั�วโมงการทํางานลว่งเวลา 

ข้อมลูทีมผลิต ประกอบด้วย รายชื�อพนกังาน และทกัษะของพนกังานในแตล่ะ
ขั �นตอนการเย็บ 

ข้อมลูลกูค้า ประกอบด้วย รายชื�อลกูค้า ชื�อผู้ติดตอ่ ข้อมลูรายละเอียดการ
ตดิตอ่ ความยืดหยุน่ในการเจรจาสง่มอบ  
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ข้อมลูตั �งต้น รายละเอียด 

ข้อมลูผลิตภณัฑ์ 
 

ประกอบด้วย รูปแบบและราคาผลิตภณัฑ์ของโรงงาน ความ
ต้องการใช้วตัถดุิบ ขั �นตอนการผลิตและเวลามาตรฐาน และกําไร
ขั �นต้นของผลิตภณัฑ์แตล่ะรูปแบบ 

ข้อมลูวตัถดุบิ ประกอบด้วย ประเภทและรายการวตัถุดิบ รวมถึงข้อมูลเวลานํา
ในการสั�งซื �อวตัถดุบิ  

ข้อมลูผู้จดัหาวตัถดุิบ 
(Supplier) 

ประกอบด้วย รายการแหลง่ในการจดัซื �อวตัถดุิบ ประเภทวตัถดุิบ
ที�มี และเวลานําในการสั�งวตัถดุบิ   

ข้ อ มู ล ผู้ รั บ เ ห ม า ช่ ว ง 
(Outsource) 

ประกอบด้วย รายการผู้ รับเหมาช่วง ประเภทผลิตภัณฑ์ที�ผลิต 
เวลานําของวตัถดุบิและการขนสง่ กําลงัการผลิต คา่ใช้จา่ย   

ข้อมลูการทํางาน ประกอบด้วย นํ �าหนกัของปัจจยั และเกณฑ์ในการพิจารณาระดบั
ของปัจจยัที�ใช้ในการพิจารณาความสําคญัของคําสั�งซื �อ รอบ
ระยะเวลาในการวางแผนการผลิต 

ข้อมลูคา่ใช้จา่ย แสดงคา่แรงของพนกังาน, คา่เก็บสินค้าคงคลงัในแตล่ะกลุม่
ผลิตภณัฑ์ของสาขาโรงงาน, คา่ขนสง่จากคลงัสินค้ากลางไป
โรงงานและจากโรงงานไปยงัลกูค้า, คา่ปรับในกรณีสง่มอบลา่ช้า
ตามกลุม่ผลิตภณัฑ์ของแตล่ะลกูค้า 

 

3.5.2 ส่วนการรับข้อมูลนําเข้า 

เมื�อได้รับข้อมลูความต้องการสินค้าจากลกูค้า จะทําการตรวจสอบและจดัเตรียม
ข้อมลูเข้าสู่ระบบ โดยมีกระบวนการดําเนินงาน 4 ขั �นตอน ได้แก่ การตรวจสอบและตั �งค่าข้อมูล
เบื �องต้นการกําหนดล็อตในคําสั�งซื �อการคํานวณนํ �าหนกัความสําคญัของคําสั�งซื �อการจดักลุ่มคํา
สั�งซื �อที�จะพิจารณาเข้าสูร่ะบบ ดงัรูปที� 3.3 โดยมีรายละเอียดตา่งๆ ดงันี � 
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จดักลุ่มคาํสั งซื� อสินคา้ทีจะพิจารณา

คาํนวณนํ�าหนักความสาํคญัของคาํสั งซื� อ

การจดัการคาํสั งซื� อ

ส่วนที 2 รบัขอ้มลูคาํสั งซื� อ

ขอ้มลูล็อตงาน

กาํหนดรหสัล็อตงานในคาํสั งซื� อ

ขอ้มลูคาํสั งซื� อในรอบการประมวลผล

ใบรายการสั งซื� อจากลกูคา้

 

รูปที� 3.3 ขั �นตอนการทํางานในสว่นการรับข้อมลูนําเข้า 

1. การตรวจสอบและตั �งค่าข้อมูลเบื �องต้น ขั �นตอนนี �เป็นการตรวจสอบข้อมูลลูกค้า ข้อมูล
ผลิตภัณฑ์ และข้อมูลความต้องการสินค้า เพื�อทําการตั �งค่าหรือปรับปรุงข้อมูลแล้วเก็บใน
ฐานข้อมลูของระบบสําหรับใช้ในการพิจารณาในระบบตอ่ไป  

ข้อมูลลูกค้าเป็นข้อมูลที�ผู้ ใช้งานต้องทําการตั �งค่าเข้าสู่ระบบในกรณีที�เป็นลกูค้า
ใหม่ โดยมีรายละเอียด รหัสลูกค้า ชื�อลูกค้า ข้อมูลการติดต่อ วันที�เริ�มทําการติดต่อ ข้อมูล
รายละเอียดการสั�งซื �อ 

ข้อมลูผลิตภณัฑ์เป็นข้อมลูนําเข้าที�ได้จากฝ่ายเทคนิค หลงัจากที�ฝ่ายรับคําสั�งซื �อ
ส่งข้อมูลความต้องการสินค้าให้กับฝ่ายเทคนิคซึ�งจะนําไปถอดแบบและลองทําตัวอย่างเพื�อ
ตรวจสอบความถูกต้องกับลูกค้า หลังจากนั �นจึงส่งข้อมูลรายละเอียดขั �นตอนการผลิต เวลา
มาตรฐาน รายการวตัถดุิบที�ใช้ในการผลิต ราคาผลิตภณัฑ์ ให้กบัฝ่ายรับคําสั�งซื �อเพื�อทําการตั �งคา่
ข้อมูลผลิตภณัฑ์เข้าสู่ระบบสําหรับใช้ในการพิจารณาต่อไป ในกรณีที�เป็นผลิตภัณฑ์รูปแบบใหม่
จะใช้ข้อมลูเวลามาตรฐานเฉลี�ยของรูปแบบในกลุ่มผลิตภณัฑ์นั �นเป็นตวัแทนในการพิจารณา หรือ
ให้ผู้ใช้งานสามารถกําหนดคา่ได้ 
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หลงัจากทําการตรวจสอบข้อมูลลกูค้าและข้อมูลผลิตภัณฑ์แล้ว จึงทําการค่าตั �ง
คา่ข้อมลูคําสั�งซื �อเข้าสู่ระบบ ซึ�งประกอบด้วย เลขที�คําสั�งซื �อ วนัที�สั�งซื �อ รหสัลกูค้า ชื�อลกูค้าหรือผู้
ที�ติดตอ่สั�งซื �อ รายละเอียดความต้องการสินค้าว่าต้องการผลิตภณัฑ์รูปแบบใด จํานวนที�ต้องการ
ในแตล่ะสีและไซส์ กําหนดสง่มอบสินค้าที�ต้องการ  

2. การกําหนดล็อตในคําสั�งซื �อ เป็นการจําแนกรายละเอียดความต้องการสินค้าตามรูปแบบ
และกําหนดส่งมอบสินค้าที�ลูกค้าต้องการ คือ ผลิตภัณฑ์รูปแบบเดียวกันและมีกําหนดส่งมอบ
สินค้าเดียวกนัจะอยูใ่นล็อตเดียวกนั ซึ�งในแตล่ะล็อตอาจประกอบด้วยหลายสีและหลายไซส์  

3. การคํานวณนํ �าหนกัความสําคญัของคําสั�งซื �อ เริ�มต้นจากการกําหนดปัจจยัทีใช้ในการ
พิจารณา ซึ�งปัจจยัที�ใช้คือ ระยะเวลาในการติดต่อ ความถี�ในการสั�งซื �อ ปริมาณการสั�งซื �อ กําไร
ขั �นต้นของคําสั�งซื �อ เป็นต้น ในส่วนของความเร่งด่วนของคําสั�งซื �อ ความยืดหยุ่นในการเจรจาส่ง
มอบและ คา่ปรับที�เกิดขึ �นจากการส่งมอบผลิตภณัฑ์ล่าช้า จะนําไปใช้ในการพิจารณาในส่วนอื�นๆ 
ซึ�งส่งผลต่อค่าใช้จ่ายที�จะเกิดขึ �นจากการรับคําสั�งซื �อ ซึ�งในทางปฏิบตัิผู้ ใช้งานอาจมีการกําหนด
ปัจจัยเพิ�มเติมได้ ส่วนในการประเมินเพื�อจดัลําดบัความสําคญัของคําสั�งซื �อจะมีการกําหนดค่า
นํ �าหนกัของแตล่ะปัจจยั เกณฑ์ในการประเมินระดบัของแตล่ะปัจจยั คะแนนของแตล่ะระดบั เพื�อ
นํามาคํานวณความสําคญัของคําสั�งซื �อ ได้จาก 

 

 

 
เมื�อ  Wi  คือ  คา่นํ �าหนกัของปัจจยั i  
  Sj   คือ  คะแนนของระดบั j 

4. การจดักลุ่มคําสั�งซื �อที�จะพิจารณา ขั �นตอนนี �เป็นการเป็นการจดักลุ่มข้อมูลคําสั�งซื �อที�มี
อยูใ่นรายการคําสั�งซื �อที�รอจดัการในระบบตามเกณฑ์การประมวลผลที�ผู้ ใช้งานกําหนด ซึ�งสามารถ
กําหนดได้จากระยะเวลาในการพิจารณาประมวลผล หรือจํานวนคําสั�งซื �อที�รอจดัการในระบบ เพื�อ
นําเข้ามาประมวลผลการรับคําสั�งซื �อในระบบ 
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3.5.3 ส่วนการจาํลองสถานการณ์ในการรับคาํสั�งซื 6อ 

เมื�อถึงเกณฑ์การประมวลผลที�กําหนด ระบบจะนํากลุ่มคําสั�งซื �อที�จะพิจารณามา
ทําการจําลองสถานการณ์ โดยมีกระบวนการดําเนินงาน 5 ขั �นตอน ได้แก่ การตรวจสอบปริมาณ
สินค้าคงคลงั การตรวจสอบเวลานําในการสั�งซื �อวตัถดุิบ การตรวจสอบกําลงัการผลิตที�ใช้ในแตล่ะ
ขั �นตอนการผลิต การกําหนดช่วงเวลาสําหรับผลิต การตรวจสอบผลิตภัณฑ์คงคลัง ดงัรูปที� 3.4 
โดยมีรายละเอียดดงันี � 
 

 

รูปที� 3.4 ขั �นตอนการทํางานในสว่นการจําลองสถานการณ์ 

1. การตรวจสอบปริมาณสินค้าคงคลงั เป็นการตรวจสอบปริมาณสินค้าในคลงัที�สามารถทํา
การจองได้ โดยจะตรวจสอบปริมาณสินค้า ณ วันที�ต้องการสินค้า (วันกําหนดส่งมอบที�ลูกค้า
ต้องการหกัเวลานําในการขนส่งจากโรงงานไปยงัลูกค้านั �น) เป็นข้อมลูให้กับผู้ ใช้งานตดัสินใจใน
การจองสินค้าคงคลงัเป็นทางเลือกในการรับคําสั�งซื �อ  

2. การตรวจสอบเวลานําในการสั�งซื �อวตัถดุิบ เป็นการตรวจสอบว่าวตัถดุิบที�ใช้ในการผลิต
ผลิตภัณฑ์ต้องใช้เวลาในการดําเนินการสั�งซื �อเท่าไร เพื�อให้ทราบวนัที�จะมีวตัถุดิบพร้อมสําหรับ
ผลิต และนําไปพิจารณาตรวจสอบกําลงัการผลิตตอ่ไป โดยระบบจะประเมินวนัที�วตัถดุิบเข้าได้เร็ว
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สดุให้ ส่วนวนัที�ต้องการวตัถุดิบและวนัที�ต้องดําเนินการสั�งซื �อจะถกูกําหนดจากฝ่ายวางแผนการ
ผลิตหลงัจากนําคําสั�งซื �อนี �ไปวางแผนกําลงัการผลิตแล้ว 

ข้อมูลเวลานําในการสั�งซื �อวัตถุดิบ เป็นข้อมูลนําเข้าจากฝ่ายจัดซื �อว่าแต่ละผู้
จดัหาวตัถดุิบสามารถจดัหาวตัถุดิบใดได้บ้าง และมีเวลานําในการจดัซื �อวตัถดุิบแตล่ะชนิดเท่าไร 
โดยเวลานําที�เป็นตวัแทนของวตัถดุิบจะมีคา่เท่ากบัเวลานําในการสั�งซื �อของผู้จดัหาที�ใช้เวลามาก
ที�สุด ในแต่ละกลุ่มของวตัถุดิบจะแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ คือ ประเภทวตัถุดิบที�ผลิตใหม่ครั �ง
แรก (New) ต้องมีการตรวจสอบความถกูต้องในเรื�องคณุภาพกบัลกูค้าก่อน และประเภทวตัถดุิบที�
เคยมีการสั�งซื �อแล้ว (Repeat)  

การกําหนดเวลานําในการสั�งซื �อวตัถุดิบจะพิจารณาข้อมูลทีละกลุ่มของวตัถุดิบ 
โดยไม่ได้พิจารณาถึงรูปแบบของวัตถุดิบ โดยตรวจสอบว่าเป็นวัตถุดิบประเภทใด แล้วให้กลุ่ม
วตัถุดิบที�มีเวลานําในการสั�งซื �อวตัถุดิบมากที�สุดเป็นตวักําหนดเวลานําในการสั�งซื �อวตัถุดิบและ
วนัที�คาดวา่จะได้รับวตัถดุบิของแตล่ะล็อต พร้อมระบผุู้จดัหาวตัถดุิบที�ให้คา่เวลานํานี � โดยถือว่าจะ
เริ�มผลิตสินค้าในแต่ละขั �นตอนการผลิตได้เมื�อมีวัตถุดิบที�ใช้ในการผลิตพร้อมทุกชนิด สามารถ
คํานวณวนัที�วตัถดุบิเข้าได้เร็วสดุได้จาก 
 

 

 

วันที�วางแผนนี �สามารถทราบได้จากรอบเวลาในการวางแผนการผลิตซึ�งเป็น
ข้อมูลตั �งต้นที�ผู้ ใช้งานกําหนด โดยการนํารอบเวลาผลิตมาทําการเปรียบเทียบกับวันที�กําลัง
พิจารณารับคําสั�งซื �อแล้วกําหนดให้วันที�วางแผนการผลิตที�เร็วที�สุดซึ�งมากกว่าหรือเท่ากับวันที�
กําลงัพิจารณารับคําสั�งซื �อเป็นวนัที�วางแผนการผลิตของกลุม่คําสั�งซื �อที�กําลงัพิจารณานี � 

3. การตรวจสอบกําลงัการผลิตที�ใช้ เป็นการคํานวณเวลาที�ใช้ในแตล่ะขั �นตอนการผลิต ซึ�ง
ต้องใช้ข้อมลูจากฐานข้อมลูโรงงาน ข้อมลูผลิตภณัฑ์ และข้อมลูจํานวนผลิตภณัฑ์ที�ผลิต 

ในการวางแผนการผลิต แตล่ะล็อตงานจะถกูนําไปผลิตที�สาขาโรงงานใดโรงงาน
หนึ�ง ไมมี่การแบง่แยกล็อตงาน โดยเวลาที�ใช้ในการผลิตแตล่ะขั �นตอนสามารถคํานวณได้ดงันี � 

 

วนัที�วตัถดุิบเข้าได้เร็วสดุ (MA) =  วนัที�วางแผน + เวลานําในการสั�งซื �อวตัถดุิบตวัแทน 
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เมื�อ  q  คือ  จํานวนผลิตภณัฑ์ที�จะผลิตของล็อต 
 stdp  คือ  เวลามาตรฐานของขั �นตอนเย็บชิ �นสว่น (นาที)  
 stda     คือ  เวลามาตรฐานของขั �นตอนเย็บประกอบ (นาที) 
 effc   คือ  ความสามารถในการตดั (ตวั/ชม./คน) 
 effp    คือ  ความชํานาญของโรงงานในขั �นตอนเย็บชิ �นสว่น (%) 
 effa      คือ  ความชํานาญของโรงงานในขั �นตอนเย็บประกอบ (%) 
 nc    คือ  จํานวนพนกังานของขั �นตอนตดั 
 np    คือ  จํานวนพนกังานของขั �นตอนเย็บชิ �นสว่น 
 na       คือ  จํานวนพนกังานของขั �นตอนตดั 
 tr        คือ  ชั�วโมงการทํางานปกตติอ่วนั 

ส่วนกําลังการผลิตที�มีของโรงงานจะทําการพิจารณาในขั �นตอนของการเย็บ
ประกอบ แยกตามกลุม่ผลิตภณัฑ์ที�ผลิต  ซึ�งสามารถคํานวณได้จาก 

 

 

โดยข้อมูลจํานวนพนกังาน และความชํานาญของโรงงานที�นํามาคํานวณนี �จะใช้
คา่เฉลี�ยของทกุสาขาโรงงานเป็นตวัแทน โดยผู้ ใช้งานสามารถเลือกให้ระบบคํานวณกรณีที�ดีที�สุด 
คือ ใช้ข้อมูลของสาขาโรงงานที�มีจํานวนพนกังานและมีความชํานาญมากเป็นตวัแทน หรือกรณีที�
เลวร้ายที�สุด คือ ใช้ข้อมูลของสาขาโรงงานที�มีจํานวนพนกังานน้อยและมีความชํานาญน้อยเป็น
ตวัแทน ซึ�งจะสง่ผลตอ่เวลาที�ใช้ในการผลิต และกําลงัการผลิตที�มีของโรงงาน  

 

                       เวลาที�ใช้ในการตดั (วนั) Tc  =  q ÷ (effc × tr× nc) 

          เวลาที�ใช้ในการเย็บชิ �นสว่น (วนั) Tp   =  (q × stdp) ÷ (effp× 0.01 × 60 × tr × np) 

     เวลาที�ใช้ในขั �นตอนเย็บประกอบ (วนั) Ta =  (q ×stda) ÷ (effa × 0.01 × 60 × tr  × na) 

กําลงัการผลิตของแตล่ะกลุม่ผลิตภณัฑ์ (ชม.)  = nass * tr  
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4. การกําหนดชว่งเวลาสําหรับผลิต 

การคํานวณชว่งเวลาสําหรับผลิตของแตล่ะล็อตนี �เป็นการนําข้อมลูวนัที�คาดว่าจะ
ได้รับวตัถดุบิ เวลาในการผลิตแตล่ะขั �นตอน และวนัที�ลกูค้าต้องการสินค้า มาคํานวณวนัที�เริ�มเย็บ
ประกอบได้เร็วสุด (ES)  วนัที�ต้องเย็บประกอบช้าสุด (LS) และวนักําหนดเย็บเสร็จช้าสุด (LF) 
สําหรับใช้เป็นกรอบในการตรวจสอบถึงความเป็นไปได้ในการผลิต และตรวจสอบกําลงัการผลิตที�
มีของขั �นตอนการเย็บประกอบเพื�อจองกําลงัการผลิตในสว่นของการประมวลผลลพัธ์ตอ่ไป 

1) การพิจารณาวนัที�เริ�มผลิตได้เร็วสดุ (ES) คือ วนัที�มีชิ �นส่วนสําหรับผลิตพร้อม และ
อยู่ในเวลาที�สามารถจองกําลงัการผลิตได้ โดยพิจารณาเปรียบเทียบระหว่างวนัที�มีวตัถุดิบพร้อม
ผลิตกบักรอบเวลาในการวางแผนของฝ่ายวางแผนการผลิต 

 

 

2) การพิจารณาวนัที�ต้องเริ�มผลิตช้าสดุ (LS) คือ วนัที�ต้องเริ�มทําการเย็บประกอบแล้ว
จงึจะสามารถผลิตสินค้าได้ทนัตามกําหนดที�ลกูค้าต้องการ 

 

 

 

3) การพิจารณากําหนดเย็บเสร็จช้าสดุ (LF) เป็นวนัที�ต้องเย็บประกอบเสร็จจึงจะทําให้
สามารถที�จะส่งผลิตภัณฑ์ให้กับลูกค้าได้ตามกําหนดที�ต้องการ โดยจะคิดย้อนกลบัมาจากวนัที�
ลกูค้าต้องการสินค้ารวมกบัเวลาเผื�อจากความยืดหยุ่นในการเจรจากําหนดส่งมอบซึ�งเป็นข้อมลูตั �ง
ต้นที�กําหนดไว้สําหรับลกูค้าแตล่ะราย หกัเวลานําในการขนส่งจากโรงงานไปยงัลกูค้าและขั �นตอน
การเก็บรายละเอียด ซึ�งสามารถคํานวณได้ดงันี � 

 

 

 

เมื�อ  tf   คือ  เวลานําในขั �นตอนเก็บรายละเอียดและบรรจหีุบหอ่ (วนั) 

 ts  คือ  เวลานําในการขนสง่จากลกูค้าไปยงัโรงงาน (วนั) 

วนัที�เริ�มผลิตได้เร็วที�สดุ (ES) = Max (MA+tc+tp, วนัที�เริ�มวางแผนการผลิต) 

วนัที�ต้องผลิตช้าสดุ (LS) = กําหนดเย็บเสร็จช้าสดุ(LF) - ta 
 

กําหนดเย็บเสร็จช้าสดุ (LF) = วนัที�ต้องการสินค้า (CRD) – ts – tf 
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3.5.4 ส่วนการประมวลผลการยืนยันรับคาํสั�งซื 6อ 

ส่วนนี �มีกระบวนการดําเนินงานในการประมวลผลการยืนยันรับคําสั�งซื �อ 3 
ขั �นตอน ได้แก่ การตรวจสอบความเป็นไปได้ในการผลิตและกําหนดการจัดการล็อตงาน การ
ประมวลผลการจองกําลังการผลิตของโรงงานและทางเลือกในการรับคําสั�งซื �อ การตรวจสอบ
ความสําคญัของคําสั�งซื �อและสรุปผลการรับคําสั�งซื �อ ดงัรูปที� 3.5 โดยมีรายละเอียดดงันี � 
 

ขอ้มลูกาํลงัการผลิตทีใช้
ขอ้มลูภาระงานเดิมของโรงงาน

ตรวจสอบความเป็นไปไดใ้นการผลิต

ประมวลผลการจองกาํลงัการผลิตและวางแผนกาํลงัการผลิต

ขอ้มลูล็อตงานทีนําไปพิจารณากาํลงัการผลิต และล็อตงานทีตอ้งนําไปจา้งเหมา

ขอ้
มลู

ล็อ
ตง

าน
ทีไ

มส่
าม

าร
ถผ

ลิต
ได

้

ส่วนที 4 ประมวลผลลพัธ์

สรุปผลการรบัคาํสั งซื� อ

ขอ้มลูทางเลือกในการรบัคาํสั งซื� อ และกาํหนดส่งมอบทีได ้

ขอ้มลูรายการจองสินคา้และผลิต
ของแต่ละล็อต

ขอ้มลูสรุปผลลพัธก์ารรบัคาํสั งซื� อ 

 

รูปที� 3.5 ขั �นตอนการทํางานในสว่นการประมวลผลลพัธ์ 

1. การตรวจสอบความเป็นไปได้ในการผลิต เป็นการตรวจสอบระยะเวลาที�เหลือสําหรับ
ผลิตของแตล่ะล็อต โดยพิจารณาเปรียบเทียบจาก วนัที�เริ�มผลิตได้เร็วสดุ (ES) วนัที�ต้องเริ�มผลิตช้า
สดุ (LS) และวนักําหนดเย็บเสร็จช้าสดุ (LF) ดงัแสดงในรูปที� 3.6 และ 3.7 แบง่ได้เป็น 3 กรณี คือ  

กรณีที� 1 ES > LF แสดงว่าไม่สามารถผลิตได้ เนื�องจากวนัที�มีวตัถดุิบพร้อมสําหรับเริ�ม
เย็บประกอบได้เร็วที�สดุมากกวา่วนักําหนดเย็บเสร็จช้าสดุ  
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กรณีที� 2 LS > ES แสดงว่าระยะเวลาที�เหลือเพียงพอที�โอกาสที�จะผลิตได้ทนัตามกําหนด
สง่มอบที�ลกูค้าต้องการ  

กรณีที� 3 LS < ES แสดงวา่ระยะเวลาที�เหลืออยูไ่มเ่พียงพอที�จะผลิตได้ทนั 
 

 

รูปที� 3.6 การตรวจสอบความเป็นไปได้ในการผลติ 
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ข้อมูลกําไรขั �นต้นและค่าใช้จ่ายของแต่ละทางเลือกในการพิจารณาสามารถ
คํานวณได้จาก 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� 3.7 การตรวจสอบความเป็นไปได้ในการผลติ 

เมื�อจําแนกงานแตล่ะล็อตออกเป็น 3 กรณีแล้ว จึงนํามากําหนดทางเลือกในการ
จดัการงาน ดงันี �  

กรณีที� 1 นําไปตรวจสอบเวลานําของวตัถดุิบจากผู้ รับจ้างเหมาแตล่ะรายว่าสามารถที�จะ
ผลิตได้ทันตามกําหนดส่งมอบที�ต้องการหรือไม่ โดยดูจากเงื�อนไขในการรับงานซึ�งกําหนดเป็น
ข้อมลูตั �งต้นวา่ต้องสั�งลว่งหน้าเป็นเวลาเทา่ไร ซึ�งทําได้ดงันี � 

     กําไรขั �นต้นของล็อต                        = Pmu x q    
     คา่ปรับขั �นต้นในกรณีที� ES >LS        = (ES – LS) x Cp x Q 
     คา่แรงในชั�วโมงการทํางานลว่งเวลา  =  [(ES-LS)*tr] x Cot  ; otmax* tass >= [(ES-LS)*tr] 
     คา่ใช้จา่ยในการจ้างเหมาภายนอก    = Q x Co 
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1) เปรียบเทียบวันที�กําลังพิจารณารับคําสั�งซื �อกับวันที�ต้องการสินค้า เพื�อให้ทราบ
ระยะเวลาที�ต้องการสินค้า 

2) ตรวจสอบว่าระยะเวลาที�ต้องการสินค้านี �อยู่ในเงื�อนไขในการรับงานของผู้ รับจ้าง
เหมาแตล่ะรายหรือไม ่ 

• ถ้าไม่มี คํานวณค่าปรับที� เกิดจากการส่งมอบล่าช้าแล้วนําไปพิจารณา
ตรวจสอบกําไรรวมของคําสั�งซื �อ 

• ถ้ามี คํานวณค่าใช้จ่ายในการจ้างเหมาเปรียบเทียบกับรายได้ของล็อตว่าคุ้ม
หรือไม่ ถ้าคุ้มในการจ้างคือทําให้มีกําไรจากการับงานจึงนําไปพิจารณากําลงั
การผลิตของผู้ รับจ้างเหมา 

กรณีที� 2 นําไปตรวจสอบกําลงัการผลิตของโรงงาน เพื�อประมวลผลการจองกําลงัการผลิต
และกําหนดสง่มอบสินค้าในกระบวนการตอ่ไป 

กรณีที� 3 นําไปคํานวณคา่ใช้จ่ายที�เกิดขึ �นจากทางเลือกตา่งๆ ตามกําหนดส่งมอบที�ลกูค้า
ต้องการ พิจารณาทางเลือกในการรับงาน ได้แก่ การเพิ�มชั�วโมงการทํางานล่วงเวลา การเสีย
คา่ปรับจากการสง่มอบลา่ช้า และการจ้างเหมา จากนั �นเปรียบเทียบวา่คุ้มที�จะรับงานหรือไม่ ซึ�งทํา
ได้ดงันี � 

1) คํานวณกําไรขั �นต้นของล็อต 

2) คํานวนคา่ใช้จา่ยที�เกิดขึ �นจากแตล่ะทางเลือกเปรียบเทียบกบักําไรขั �นต้น 

• ถ้ากําไรขั �นต้นของล็อตน้อยกว่าค่าใช้จ่ายที�เกิดจากทุกทางเลือกจึงกําหนด
ทางเลือกที�ทําให้เกิดคา่ใช้จ่ายตํ�าที�สุดแล้วนําไปพิจารณาตรวจสอบกําไรรวม
ของคําสั�งซื �อ  

• ถ้ามีกําไรขั �นต้นของล็อตมากกว่าค่าใช้จ่ายที� เกิดขึ �นจากทางเลือกนํามา
พิจารณากําหนดทางเลือกในขั �นตอ่ไป 

3) พิจารณากําหนดทางเลือกในการจดัการงาน โดยเปรียบเทียบกําไรในการผลิตเอง
ขั �นต้นกบักําไรในการจ้างเหมา 

• ถ้าค่าใช้จ่ายในการจ้างเหมาตํ�ากว่าค่าใช้จ่ายในการผลิตเองขั �นต้นจึงนําไป
พิจารณากําลงัการผลิตของผู้ รับจ้างเหมา 
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• ถ้าค่าใช้จ่ายในการจ้างเหมาสูงกว่าค่าใช้จ่ายในการผลิตเองขั �นต้นจึงนําไป
ตรวจสอบกําลงัการผลิตของโรงงาน เพื�อประมวลผลการจองกําลงัการผลิต
ตอ่ไป  

4) ตรวจสอบกําไรรวมของคําสั�งซื �อ โดยการคํานวณกําไรที�คาดว่าจะได้รับของแต่
ละล็อตในคําสั�งซื �อตามที�ได้กําหนดทางเลือกในการจดัการงาน แล้วพิจารณากําไรของคําสั�งซื �อใน
เบื �องต้น 

• ถ้ากําไรของคําสั�งซื �อในเบื �องต้นเป็นบวกแสดงว่ามีโอกาสได้รับกําไรเพิ�มขึ �น
จากการรับคําสั�งซื �อ จงึนํากลุม่คําสั�งซื �อนี �ไปจดัการงานตามที�กําหนดไว้ตอ่ไป 

• ถ้ากําไรของคําสั�งซื �อในเบื �องต้นเป็นลบแสดงว่าไม่ได้รับกําไรเพิ�มขึ �นจากการ
รับคําสั�งซื �อ จงึปฏิเสธคําสั�งซื �อนี � 

หลังจากตรวจสอบความเป็นไปได้ในการผลิตแล้วจะได้กลุ่มของล็อตงานที�มี
โอกาสได้รับกําไรเพิ�มขึ �นจากการรับคําสั�งซื �อ ซึ�งจะนําไปประมวลผลการจองกําลังการผลิตของ
โรงงานและกําลงัการผลิตของผู้ รับจ้างเหมาตอ่ไป 

2. การประมวลผลการจองกําลงัการผลิตและทางเลือกในการรับคําสั�งซื �อ  

ขั �นตอนนี �เป็นการนําล็อตงานที�เป็นไปได้ในการผลิตมาพิจารณาตรวจสอบกําลงั
การผลิตที�มีอยู่ของโรงงานเพื�อประเมินว่าสามารถที�จะผลิตได้ทันตามกําหนดที�ลูกค้าต้องการ
หรือไม่ ถ้าไม่ทนัควรจะจดัการกบัล็อตงานนั �นอย่างไร ซึ�งจะทําการพิจารณาทางเลือกในการเพิ�ม
ชั�วโมงการทํางานล่วงเวลา การจ้างเหมาภายนอก หรือการเสียค่าปรับจากการส่งมอบผลิตภณัฑ์
ล่าช้า โดยมีวตัถุประสงค์ให้มีกําไรจากการรับคําสั�งซื �อ การพิจารณาทางเลือกในการรับคําสั�งซื �อ
เริ�มจากทําการพิจารณากําลงัการผลิตของโรงงานก่อนโดยทําการจองกําลงัการผลิตให้กบัล็อตงาน
ที�มีกําไรต่อหน่วยเวลามากก่อนเนื�องจากคุ้มที�จะทําการผลิตเอง หลงัจากนั �นในกรณีที�กําลงัการ
ผลิตของโรงงานไมเ่พียงพอจงึจะพิจารณาจ้างเหมาภายนอกตอ่ไป 

กําลงัการผลิตของโรงงานนี �จะพิจารณาในขั �นตอนเย็บประกอบเท่านั �น เนื�องจาก
เป็นขั �นตอนหลกัที�ต้องใช้ทกัษะ และใช้เวลาในการผลิตมาก โดยถือว่าขั �นตอนอื�นๆเป็นขั �นตอนที�
ต้องทํางานสนบัสนุนส่วนของขั �นตอนเย็บประกอบได้ โดยคิดกําลงัการผลิตของโรงงานในหน่วย 
ชั�วโมงกําลงัการผลิตที�มี/วนั และแบง่กําลงัการผลิตเป็นแถวตามจํานวนสาขาโรงงานที�ผลิตกลุ่ม
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ผลิตภณัฑ์นั �นได้ แตล่ะแถวแทนกําลงัการผลิตของแตล่ะสาขาโรงงาน เพื�อประเมินกําหนดส่งมอบ
ผลิตภณัฑ์ที�เป็นไปได้เนื�องจากล็อตงานหนึ�งจะถูกส่งไปผลิตที�สาขาโรงงานใดโรงงานหนึ�งเท่านั �น 
โดยใช้จํานวนพนกังานเฉลี�ยและคา่ทกัษะเฉลี�ยของทกุสาขาโรงงานเป็นตวัแทนกําลงัการผลิตของ
โรงงาน ซึ�งสามารถเปลี�ยนแปลงได้ว่าจะพิจารณารับคําสั�งซื �อแบบใด กรณีที�ดีที�สุดเลวร้ายที�สุด
หรือใช้คา่เฉลี�ยซึ�งเป็นคา่ตั �งต้น (default) ในการพิจารณา 
 

 

รูปที� 3.8 การประมวลการจองกําลงัการผลติและทางเลอืกในการรับคาํสั�งซื �อ 

ขั �นตอนการประมวลผลการจองกําลงัการผลิตของโรงงาน แสดงดงัรูปที� 3.8 มี
รายละเอียด ดงันี � 

1) แยกล็อตงานตามกลุม่ผลิตภณัฑ์ 

2) จดัลําดบัล็อตงานที�จะพิจารณาในแต่ละกลุ่มผลิตภัณฑ์ตามลําดบัของอัตราส่วน
ของกําไรขั �นต้นต่อหน่วยเวลา โดยให้ความสําคญักับรูปแบบผลิตภัณฑ์ที�มีอัตราส่วนของกําไร
ขั �นต้นตอ่กําลงัการผลิตที�ใช้มากก่อนเนื�องจากแสดงถึงกําไรที�ได้ตอ่หนว่ยเวลามาก  

• กรณีที�แต่ละล็อตเป็นผลิตภัณฑ์รูปแบบเดียวกันหรือมีอตัราส่วนนี �เท่ากันจะ
พิจารณาจากกําหนดเย็บเสร็จช้าสุด โดยทําการพิจารณาล็อตที�มีกําหนดเย็บ
เสร็จช้าสดุน้อยกวา่ก่อน เพื�อให้เกิดเวลาลา่ช้าของแตล่ะงานน้อย 
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• กรณีที�แต่ละล็อตมีอตัราส่วนนี �และกําหนดเย็บเสร็จช้าสดุเท่ากนั จะพิจารณา
จากเวลาที�ใช้ในการผลิต โดยทําการพิจารณาล็อตที�ใช้เวลาในการผลิตน้อย
กว่าก่อน เพื�อให้มีเวลาล่าช้าเฉลี�ยของงานน้อยซึ�งจะส่งผลให้เกิดค่าปรับจาก
การสง่มอบลา่ช้าน้อย 

3) ทําการพิจารณากําลังการผลิตทีละกลุ่มผลิตภัณฑ์เรียงตามลําดับของรหัสกลุ่ม
ผลิตภณัฑ์จากน้อยไปมาก โดยจองกําลงัการผลิตให้กบังานแตล่ะล็อต แบบย้อนกลบัจากกําหนด
เย็บเสร็จจนครบทกุงานตามที�เรียงลําดบัไว้ ขั �นตอนในการพิจารณาจองกําลงัการผลิตของแต่ละ
กลุม่ผลิตภณัฑ์ ทําได้ดงันี � 

กําหนดให้ล็อตงานที�กําลงัพิจารณาอยูใ่นเซ็ตของ Jc โดย 
jc คือ ล็อตงานที�กําลงัพิจารณา โดยที� Jc = {1,2,…,m) 

ก. พิจารณากําลงัการผลิตในช่วงเวลาสําหรับผลิตของงาน คือ ตั �งแต ่ES ถึง LF เพื�อ
จองกําลังการผลิตให้กับล็อตงานนั �น ดงันั �นช่วงเวลาสําหรับผลิตของล็อตงานที�
กําลงัพิจารณาเป็น ESc และ LFc  

กําหนดให้ล็อตงานเดิมที�อยู่ในช่วงของเวลาสําหรับผลิตของล็อตงานที�
กําลงัพิจารณาอยูใ่นเซ็ตของ I โดย 

i คือ ล็อตงานเดิมที�อยู่ในช่วงเวลาสําหรับผลิตของงานที�กําลงัพิจารณา
(ESc<=ts,i<=LFc) โดยที� I = {1,2,…,n} 

ตรวจสอบวา่มีงาน I ในชว่งที�จารณาหรือไม ่

• ถ้าไมมี่ วางงานแบบ Backward scheduling                           ไปขั �นตอน 4) 

• ถ้ามี                                                                                       ไปขั �นตอน ข. 

ข. ตรวจสอบว่าที�ตําแหน่ง LFc ซ้อนทบักบักําหนดการผลิตของล็อตงานเดิมหรือไม ่
โดยตรวจสอบจาก LFc วา่อยูใ่นชว่งตั �งแต ่ts,i ถึง CDi ของล็อตงานเดิมในตําแหน่ง
สดุท้าย (i = n) หรือไม ่แบง่เป็น 2 กรณี 

กรณีที� 1 LFc ไม่ซ้อนทบักบัล็อตงานเดิม คือ LFc> CDn ของล็อตงานเดิมในตําแหน่ง
สดุท้าย 

ตรวจสอบว่ากําลังการผลิตจาก LFc ย้อนกลับมาถึง CDi ที�มากที�สุด
เพียงพอกบักําลงัการผลิตที�ต้องการของล็อตงานที�พิจารณา (tac)หรือไม ่
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• ถ้าเพียงพอ คือ LSc > CDi ที�มากที�สดุ ทําการจองกําลงัการผลิตให้กบั 
ล็อตงานที�กําลงัพิจารณา (jc) โดยกําหนดให้ ts,c = LSc และ CDc = LFc         
                                                                                             ไปขั �นตอน 4) 

• ถ้าไมเ่พียงพอ คือ LSc  อยูใ่นชว่งกําหนดการผลิตของล็อตงานเดมิ คือ  
ts,i ≤ LSc ≤ CDi                                                                       ไปขั �นตอน จ. 

 
 
 
 

กรณีที� 2 ซ้อนทบักบัล็อตงานเดมิ คือ LFc ≤ CDn 
i. ตรวจสอบวา่จาก ts,n ย้อนกลบัมาถึง CDn-1 มีกําลงัการผลิตเพียงพอสําหรับงาน jc 

หรือไม ่โดยดจูาก ([ (ts,n-1) – (CDn-1+ 1)+ 1] x tr) ≥ ta,c หรือไม ่

• ถ้าใช ่พิจารณาจองกําลงัการผลิตให้กบังานนั �น                         ไปขั �นตอน ii. 

• ถ้าไมใ่ช ่                                                                                 ไปขั �นตอน ค. 
ii. เปรียบเทียบ ta,c กบั ta,n 

• ถ้า ta,c < ta,n วางงาน jc ก่อนหน้างาน n กําหนดให้ 
ts,c = CDn-1 +1 และ CDc = ts,c + tac 

• ถ้า ta,c < ta,n วางงาน jn ก่อนหน้างาน jc โดยปรับปรุงคา่ ts และ CD ของงาน n 
กําหนดให้ ts,n = CDn-1+1,CDn = ts,n +ta,n และ ts,c = CDn +1 CDc = ts,c + ta,c 

                                                                                                                          ไปขั �นตอน 4) 

ค. ตรวจสอบกําลงัการผลิตที�เหลือทั �งหมดในชว่งเวลาตั �งแต ่ESc ถึง LFc โดย 
 
 
 

หมายเหต ุการตรวจสอบ tass; ของงานแรก (i-1) 
กรณีที� ESc = tsi กําหนดให้ tass,1 = tass,i 
กรณีที� ESc ≠ tsi คํานวณ tass,1 โดย tass,1 = tass,i – [(ESc-ts,i) x 8]  

กําลงัการผลิตที�เหลือ (Cmax) = [ (LFc - ESc + 1) xกําลงัการผลิต/วนั] - ∑
=

n

i 1
iass,t  

กําลงัการผลิตที�ต้องการเพิ�มของ = ( LSc – CDn + 1) x tr ชั�วโมง 
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• ถ้า Cmax ≤ 0 พิจารณากําลงัการผลิตในแถวถดัไป โดยทําซํ �าข้อ ก.-จ. ถ้าครบ
ทกุแถวแล้ว                                                                             ไปขั �นตอน ฉ. 

• ถ้า Cmax > 0 พิจารณาเลื�อนงานไปข้างหน้าให้ติดกนัเพื�อให้มีชอ่งวา่งติดกนัที�
จะจองกําลงัการผลิตให้กบังาน                                                 ไปขั �นตอน ง. 

ง. ตรวจสอบวา่ในชว่งกําลงัการผลิตที�วา่งนี �สามารถเลื�อนงานไปข้างหน้าเพื�อทําให้มี
ชอ่งวา่งในการจองกําลงัการผลิตให้กบัล็อตที�กําลงัพิจารณา โดย 

 
 
 

การพิจารณาเลื�อนงานไปข้างหน้า ทําได้ ดงันี � 
i. พิจารณางานใน Set I ที�ละงาน ตั �งแต ่i = 1,..,n 
ii. ตรวจสอบวา่ งาน i -1 กบังาน i อยูต่ดิกนัหรือไม่ โดยพิจารณาว่า ts,i = CDi-1 + 1 

หรือไม ่ 

• ถ้าเทา่กนั แสดงวา่งานตดิกนัแล้ว                                            ไปขั �นตอน ix. 

• ถ้าไมเ่ทา่กนั แสดงวา่มีช่องว่างระหวา่งงาน i -1 ก                      ไปขั �นตอน iii. 
iii. ตรวจสอบว่าวนัเริ�มเย็บได้เร็วสดุของงาน ic ซ้อนทบักบัช่วงกําหนดการผลิตของ

งาน i-1 หรือไม ่โดยดจูาก ts,i = ESi หรือไม ่

• ถ้าเทา่กนั แสดงวา่ไมส่ามารถขยบังานนี �ไปข้างหน้าได้อีก          ไปขั �นตอน iv. 

• ถ้าไมเ่ทา่กนั แสดงวา่สามารถเลื�อนงานได้ โดยกําหนดวนัเริ�มงานได้ ดงันี � 
กําหนดให้ ts,i = ESi   เมื�อ ts,i >CDi                                       ไปขั �นตอน vi. 
                ts,i = CDi เมื�อ ESi  ≤ CDi                                    ไปขั �นตอน v. 

iv. ตรวจสอบวา่มีงานใดที�มี ES น้อยกวา่งานที�กําลงัพิจารณาหรือไม ่

• ถ้าไมมี่                                                                                  ไปขั �นตอน ix. 

• ถ้ามี กําหนดให้งานที�มี ES น้อยกว่าอยูใ่นเซ็ต J โดย 
Set J = { i+1,….,n}                                                      ไปขั �นตอน  v. 

v. พิจารณาวา่ ESj ซ้อนทบักบังาน i -1 หรือไม ่โดยดวูา่ ESj ≤ CDi-1 + 1 หรือไม ่

• ถ้าใช ่กําหนดให้ tS,j = ESj                                                       ไปขั �นตอน vi. 

• ถ้าไมใ่ช ่กําหนดให้ tS,j = CDi-1 + 1                                          ไปขั �นตอน ix. 

กําลงัการผลิตที�เหลือจริง (Cav) = Cmax – ชอ่งวา่งที�เหลือหลงัจากพิจารณาสลบังาน (Cnav) 
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vi. คํานวณกําหนดเสร็จงานใหม่ของงาน i และงานใน Set J กําหนดให้กําหนดเย็บ
เสร็จของแตล่ะงาน (CDsw) 

vii. เปรียบเทียบกําหนดเย็บเสร็จ(CDsw)ที�ได้ กบั LFi 

• ถ้า CDsw > LFi แสดงวา่ไมส่ามารถสลบังานได้                        ไปขั �นตอน ix. 

• ถ้า CDsw ≤ LFi แสดงวา่สลบังานได้ กําหนดให้ CDsw เป็น CDi ใหมข่องแตล่ะ
งาน จากนั �นคํานวณ tsi ใหมข่องแตล่ะงาน                               ไปขั �นตอน viii. 

viii. ตรวจสอบวา่มีงานใน Set J ที�ยงัไมพ่ิจารณาหรือไม ่

• ถ้าไมมี่                                                                                 ไปขั �นตอน ix. 

• ถ้ามี พิจารณางานลําดบัถดัไป กําหนดให้ j=j+1    ทําซํ �าขั �นตอน v.– viii. 
ix. ตรวจสอบวา่มีงานใน Set I ที�ยงัไมพ่ิจารณาหรือไม ่

• ถ้าไมมี่ แสดงวา่งานใน Set I ถกูพิจารณาครบแล้ว                  ไปขั �นตอน x. 

• ถ้ามี พิจารณางานลําดบัถดัไป กําหนดให้ i = i+1        ทําซํ �าขั �นตอน ii. – ix. 
x. คํานวณชอ่งวา่งที�เหลือหลงัจากการพิจารณาสลบังาน จาก 

 
 
 

xi. คํานวณกําลงัการผลิตที�เพิ�มขึ �นจากการเลื�อนงาน 
 
 

 

จ. ตรวจสอบว่าหลังจากเลื�อนงานแล้ว กําลังการผลิตที�เพิ�มขึ �นจากการเลื�อนงาน
เพียงพอกบักําลงัการผลิตที�ต้องการเพิ�มของงานนั �นหรือไม ่โดยดจูากคา่  
Cav ≥ [ CDn – LSc+1] x tr  

• ถ้าใช ่ทําการจองกําลงัการผลิตให้กบังาน โดยกําหนดให้ 
 ts,c = LSc และ CDc = LFc                                                       ไปขั �นตอน 4) 

• ถ้าไมใ่ช ่ พิจารณากําลงัการผลิตในแถวถดัไป โดยทําซํ �าข้อ ก.- จ. ถ้าพิจารณา
ครบทกุแถวแล้ว                                                                      ไปขั �นตอน ฉ. 

 

กําลงัการผลิตที�เหลือจริง (Cav) = C max - Cnav 
 

ชอ่งวา่งที�เหลือหลงัจากสลบังาน )()( 1
1

−

=

−=∑ i

n

i

sinav CDtC  
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ฉ. หาตําแหนง่ที�ทําให้วตัถปุระสงค์ดีที�สดุ ซึ�งแบง่เป็น 2 เกณฑ์ ดงันี � 

• หาตําแหนง่ที�ทําให้เกิดจํานวนวนัลา่ช้าน้อยที�สดุ  
กําหนด ts,c และ คํานวณ CDc = ts,c +tass,c                           ไปขั �นตอน 4) 

• หาตําแหนง่ที�ทําให้เกิดคา่ปรับจากการสง่มอบลา่ช้าน้อยที�สดุ  
                                  กําหนด t sc  และ คํานวณ CDc = tsc +tassc                           ไปขั �นตอน 4) 

4) ตรวจสอบวนัที�เย็บเสร็จของล็อตงานที�พิจารณา โดยเปรียบเทียบ CDc ที�ได้ นี �กบัวนั
กําหนดเย็บเสร็จช้าสุด โดยนําความยืดหยุ่นในการเจรจาส่งมอบของแต่ละคําสั�งซื �อ (fO) มา
พิจารณาร่วมด้วย 

• ถ้าทนัตามกําหนดคือ LFc + fO ≥ CDc                                       ไปขั �นตอน 6) 

• ถ้าไมท่นัตามกําหนด คือ LFc  + fO < CDc ทําการพิจารณาทางเลือกในการ
ผลิตของ jcนี �                                                                           ไปขั �นตอน 5) 

5) พิจารณาทางเลือกในการผลิตของ jc โดยทางเลือกในการจดัการงานประกอบด้วย
การเพิ�มชั�วโมงการทํางานลว่งเวลา คา่ปรับจากการสง่มอบลา่ช้า และการจ้างเหมา  

ก. คํานวณคา่ใช้จา่ยในแตล่ะทางเลือกที�เกิดขึ �นของ jc 
ทางเลือกในการเพิ�มชั�วโมงการทํางานลว่งเวลา 
i. คํานวณชั�วโมงกําลงัการผลิตที�ต้องการเพิ�ม (cad) = จํานวนวนัสาย * tr 
ii. ตรวจสอบว่ากําลังการผลิตที�ต้องการเพิ�มเกินกว่าชั�วโมงการทํางานล่วงเวลา

สงูสดุหรือไม ่จาก cad > sum (oti) + otc  

• ถ้าไมใ่ช ่คํานวณคา่ใช้จา่ยจากการเพิ�มชั�วโมงการทํางานลว่งเวลา 
 
 
 

• ถ้าใช ่ คํานวณคา่ปรับที�เกิดจากการสง่มอบลา่ช้าเพิ�ม 

โดยการพิจารณางานสาย คิดจากการรวมเวลาที�ใช้ในการผลิตของแต่ละงาน
เปรียบเทียบกับชั�วโมงเวลาทํางานสงูสุดที�มี เมื�อผลรวมเวลาผลิตของงานใดมากกว่าชั�วโมงเวลา
การทํางานสงูสดุแสดงวา่งานนั �นสาย กําหนดให้ 

คา่ใช้จา่ยที�เกิดขึ �น = ชั�วโมงกําลงัการผลิตที�ต้องการเพิ�ม * cot 
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ทางเลือกในการเสียคา่ปรับจากการสง่มอบลา่ช้า 
                       
 
 

 

ทางเลือกในการจ้างเหมา 
ตรวจสอบเงื�อนไขในการจ้างเหมาและตรวจสอบกําลงัการผลิตของผู้ รับจ้างเหมา 

กําหนดผู้ รับจ้างเหมาที�เป็นไปได้ 
 
 
 
เปรียบเทียบคา่ใช้จา่ยที�เกิดขึ �นจากทางเลือกทั �งสาม กําหนดทางเลือกที�ทําให้เกิด

คา่ใช้จา่ยตํ�าที�สดุให้กบัล็อตนั �น 

ข. ตรวจสอบกําไรของล็อตงาน โดยเปรียบเทียบกําไรขั �นต้นของล็อตกับค่าใช้จ่าย
ของทางเลือกที�ตํ�าที�สดุ 

• ถ้ากําไรขั �นต้นเป็นบวก กําหนดทางเลือกนั �นให้กบั Jc                  ไปขั �นตอน 6) 

• ถ้ากําไรขั �นต้นเป็นลบ                                                               ไปขั �นตอน ค. 

ค. ตรวจสอบล็อตงานใน jc ที�พิจารณาก่อนหน้านี � (jc,p) ว่ามีงานใดที�มี ts อยู่ในช่วง
เวลาสําหรับผลิตของ Jc หรือไม ่ 

• ถ้าไมมี่ ไมส่ามารถเปลี�ยนแปลงทางเลือกได้                              ไปขั �นตอน 6) 

• ถ้ามี พิจารณาตรวจสอบทางเลือก                                            ไปขั �นตอน ง. 

คา่ใช้จา่ยที�เกิดขึ �น = sum(จํานวนวนัสาย * cp) 
ts,1= ESc +[(LFc-ESc+1)*(tr+tot)] 
ts,i = CDi-1+1 และ CDi = ts,i+ta,i 

จํานวนวนัสายของงาน  = CDi - (LFi+fo) 
 

คํานวณคา่ปรับที�เกิดจากการสง่มอบลา่ช้า = sum[(CDi - (LFi+fo))*cp] 
 

คํานวณคา่ใช้จา่ยในการจ้างเหมา = q * c 
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ง. ตรวจสอบทางเลือกในการจดัการล็อตงาน 
i. ตรวจสอบคา่ใช้จา่ยในการผลิตของล็อตทั �งสองที�ได้จากขั �นตอน ก. 
ii. กําหนดทางเลือกในการจ้างเหมาให้กบังานก่อนหน้า(jcp)คํานวณกําไรของล็อต  
iii. ตรวจสอบกําไรของล็อต jc,p 

• ถ้าเป็นลบ ไมส่ามารถเปลี�ยนแปลงทางเลือกได้                           

• ถ้าเป็นบวก ดงึงาน jcp ออกแล้วหาตําแหนง่งานของล็อต jc ใหม ่
                                                                                                                           ไปขั �นตอน 6) 

6) สรุปทางเลือกในการจดัการงานแตล่ะล็อต คํานวณคา่ใช้จ่ายในแตล่ะทางเลือกและ
กําหนดสง่มอบของแตล่ะล็อต 

7) คํานวณกําไรที�ได้รับของแตล่ะคําสั�งซื �อ  

3. การตรวจสอบความสําคญัของคําสั�งซื �อและสรุปผลการรับคําสั�งซื �อ  
 

 

รูปที� 3.9 การตรวจสอบความสาํคญัของคาํสั�งซื �อ 
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ขั �นตอนนี �เป็นการนําผลการรับคําสั�งซื �อที�ประมวลผลได้ในเบื �องต้นมาทําการ
พิจารณาตรวจสอบในเรื�องความสําคญัของคําสั�งซื �อ โดยให้ความสําคญัในการรับคําสั�งซื �อกับ
คําสั�งซื �อที�มีนํ �าหนกัความสําคํญมากกว่า เนื�องจากเป็นลกูค้าที�มีความสําคญัและเป็นคําสั�งซื �อที�มี
กําไรจากการรับคําสั�งซื �อสงู มีขั �นตอนดงัรูปที� 3.9 

1) เรียงลําดบัการพิจารณาคําสั�งซื �อใน jre ตามลําดบัของคําสั�งซื �อจากสงูสดุไปตํ�าสุด
พิจารณาวา่มี Order อื�นที�มีกําไรเป็นของและมีความสําคญัของคําสั�งซื �อตํ�ากวา่หรือไม ่

• ถ้าไมมี่ นําไปสรุปผลรับการรับคําสั�งซื �อ                                   ไปขั �นตอน 10) 

• ถ้ามี นําไปพิจารณารายละเอียดในการจดัการงาน                   ไปขั �นตอน 2) 

2) กําหนดให้คําสั�งซื �อที�มีกําไรเป็นบวกและมีความสําคัญตํ�ากว่า เป็น Oac โดย
พิจารณาทีละคําสั�งซื �อ ตามลําดบัความสําคญัของ Oac จากตํ�าสดุไปหาสงูสดุ 

3) ตรวจสอบว่าล็อตงานใน Ore และ Oac ที�เป็นกลุ่มผลิตภณัฑ์เดียวกนัทีละกลุ่มโดย  
พิจารณาจากผลิตภัณฑ์ของล็อตงานที�ทําให้กําไรของล็อตเป็นลบก่อน พิจารณาทีละล็อตงานใน
กลุม่นั �น เริ�มจากล็อตงานที�มีกําไรของล็อตน้อยก่อน 

4) ตรวจสอบแนวทางในการจดัการล็อตงานในกลุม่ผลิตภณัฑ์นั �นทําให้เกิดคา่ใช้จ่ายที�
ตํ�าที�สดุหรือไม ่      

• ถ้าใช ่หาทางเลือกอื�นในการจดัการงาน                                     ไปขั �นตอน 5) 

• ถ้าไมใ่ช ่เลือกทางเลือกที�ตํ�าสดุ แล้วทําการปรับปรุงผลลพัธ์และคํานวณ 
คา่ใช้จา่ยที�เกิดขึ �น                                                                   ไปขั �นตอน 5) 

5) หาแนวทางในการจดัการงานเพิ�มเตมิ 
ก. ตรวจสอบล็อตงานของ Oac วา่มี ts อยูใ่นชว่งเวลาสําหรับผลิตของล็อตงานอื�น ใน 

Ore และมี ts น้อยกวา่ ts ของล็อตงานใน Ore หรือไม ่

• ถ้ามี ทําการพิจารณาแนวทางการจดัการของล็อตงานใน Oac นั �น 
                                                                                                                           ไปขั �นตอน ข. 

• ถ้าไมมี่                                                                                   ไปขั �นตอน 6) 
ข. ดงึล็อตงาน Oac ไปจ้างเหมาแล้วทําการประมวลผลหาตําแหนง่งานที�เหมาะสม

ของล็อต Ore                                                                                ไปขั �นตอน 7) 
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6) พิจารณาล็อตงานลําดบัถดัไป ทําซํ �าขั �นตอนที� 4) และ 5) ครบทกุขั �นตอนแล้ว
กําหนดทางเลือกที�ตํ�าสดุ                                                                                       ไปขั �นตอน 8) 

7) สรุปผลการเปลี�ยนแปลงการจดัการคําสั�งซื �อ โดยตรวจสอบกําไรของคําสั�งซื �อ 

• ถ้ากําไรเป็นบวก สรุปผลการรับคําสั�งซื �อนี �                                 ไปขั �นตอน 9) 

• ถ้ากําไรเป็นลบ                                                                       ไปขั �นตอน 6) 

8) ตรวจสอบวา่มี Oac ที�ยงัไมพ่ิจารณาหรือไม ่ 

• ถ้ามี                                                                            ทําซํ �าขั �นตอน 3) – 7) 

• ถ้าไมมี่                                                                                   ไปขั �นตอน 9) 

9) สรุปผลการเปลี�ยนแปลงของแนวทางในการจัดการกับล็อตงาน ตามลําดับ
ความสําคญัของคําสั�งซื �อ โดยเลือกทางเลือกที�ทําให้กําไรของคําสั�งซื �อที�มีความสําคญัเป็นบวก
มากที�สดุ 

10) ตรวจสอบวา่มี Ore ที�ยงัไมไ่ด้พิจารณาหรือไม ่

• ถ้ามี  พิจารณา Ore ลําดบัถดัไป                                      ทําซํ �าขั �นตอน 3) -9) 

• ถ้าไมมี่                                                                                 ไปขั �นตอน 11) 
11) สรุปผลการรับคําสั�งซื �อโดยพิจารณาจากกําไรรวมของคําสั�งซื �อ ถ้ากําไรรวมของ

คําสั�งซื �อนั �นเป็นค่าบวกจะรับคําสั�งซื �อนั �น ถ้ากําไรรวมของคําสั�งซื �อนั �นเป็นคา่ลบแสดงว่าไม่ไดรับ
กําไรเพิ�มขึ �นจากการรับคําสั�งซื �อนี �จงึปฏิเสธคําสั�งซื �อนั �น  

3.5.5 ส่วนการตรวจสอบผลลัพธ์ 

สว่นนี �เป็นการแสดงข้อมลูผลลพัธ์ที�ได้จากส่วนการประมวลผลให้กบัผู้ ใช้งานเพื�อ
ทําการยืนยันหรือเปลี�ยนแปลงทางเลือกเข้าสู่ระบบ เพื�อนําไปเจรจากับลูกค้าและยืนยนัผลการ
รับคําสั�งซื �อเข้าสูร่ะบบ โดยมีขั �นตอน ดงัรูปที� 3.10  
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รูปที� 3.10 ขั �นตอนการตรวจสอบผลลพัธ์ 

 
 

 

 

 

 

 



บทที� 4                                                                                  
การออกแบบรายละเอียด (Detail Design) 

หลงัจากทําการออกแบบแนวคิดหลกัของระบบแล้ว ในบทนี �จะนําโครงสร้างของ
ระบบและขั �นตอนการทํางานภายในระบบที�ได้ มาออกแบบรายละเอียดด้วยการสร้างแบบจําลอง
ขั �นตอนการทํางานของระบบด้วยแผนภาพกระแสข้อมลู ออกแบบในส่วนของหน้าจอการทํางาน
และรายงานทั �งในสว่นของข้อมลูนําเข้า กระบวนการ และผลลพัธ์ตอ่ไป 
 

4.1 แบบจาํลองขั #นตอนการทาํงานของระบบ (Process Modeling) 
จากการเก็บรวมรวมข้อมลูที�จําเป็นต่อความต้องการของระบบ ฐานข้อมลู และ

ขั �นตอนในการทํางานแตล่ะสว่นแล้ว จะเห็นวา่ข้อมลูตา่ง ๆ ของระบบมีเป็นจํานวนมาก เช่น ข้อมลู
ที�นําเข้าระบบ ข้อมูลขาออกและรายงานที�ได้จากการประมวลผลในแต่ละขั �นตอน บุคคลที�
เกี�ยวข้องกบัระบบ แหลง่จัดเก็บข้อมลู เป็นต้น ดงันั �นจึงสร้างแบบจําลองขั �นตอนการทํางานของ
ระบบ โดยการใช้แผนภาพกระแสข้อมลู (Data Flow Diagram: DFD) ซึ�งจะแสดงให้เห็นถึง
ขั �นตอนการทํางานของระบบ ข้อมูลที�เข้า และออกจากระบบ ฟังก์ชั�นการทํางานที�มีในระบบ 
รวมถึงข้อมลูที�ไหลอยู่ภายในระบบจากขั �นตอนหนึ�งไปยังอีกขั �นตอน เพื�อให้ง่ายต่อการทําความ
เข้าใจ 

แผนภาพกระแสข้อมลู (Data Flow Diagram: DFD) เพื�อการวิเคราะห์และ
ออกแบบระบบฐานข้อมลูสําหรับการรับคําสั�งซื �อสินค้าของอตุสาหกรรมเครื�องนุ่งห่ม มีดงันี � 

4.1.1 การสร้างแผนภาพระดับ 0 (Level-0 Diagram) 

สร้างแผนภาพระดบั 0 ถกูนํามาใช้ในการแสดงถึงรายละเอียดขั �นตอนการทํางาน
หลกัของระบบ แสดงทิศทางการไหลของข้อมลู และแสดงรายละเอียดของแหลง่จดัเก็บข้อมลู 

แผนภาพระดบั 0 ของระบบสนบัสนนุการตดัสินใจในการรับคําสั�งซื �อ แบ่งขั �นตอน
การทํางานออกเป็น 4 สว่นหลกั คือ 1. สว่นการรับข้อมลูนําเข้า 2. สว่นการจําลองสถานการณ์  3. 
สว่นการประมวลผลลพัธ์ และ 4. สว่นการตรวจสอบผลลพัธ์ แสดงได้ดงัรูปที� 3.1 และมีการรับ-ส่ง
ข้อมลูจากระบบภายนอกอนัได้แก่ ลูกค้า ฝ่ายจัดซื �อ ฝ่ายคงคลงั ฝ่ายวางแผนการผลิต เป็นต้น 
โดยรายละเอียดการทํางานของแตล่ะสว่นงานหลกัจะแสดงในแผนภาพระดบัถดัไป 
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รูปที� 4.1 แผนภาพกระแสข้อมูลระดับ 0 (DFD Level-0) 
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4.1.2 การสร้างแผนภาพระดับ 1 (Level-1 Diagram) 

1. แผนภาพระดบั 1 สว่นการรับข้อมลูคําสั�งซื �อ 
 

1.ข้
อม

ลูค
วา

มต้
อง

กา
รส

ินค้
า

5.ข้
อม

ลูเ
วล

าใ
นก

าร
ขน

ส่ง

6.ข้
อม

ลูค
า่ป

รับ
ใน

กา
รส

ง่ล
า่ช้

า

4.
คว

าม
ยืด

หย
ุ่นใ

นก
าร

ส่ง
มอ

บ

6.ข้
อม

ลูค
า่ป

รับ
ใน

กา
รส

ง่ล
า่ช้

า
5.ข้

อม
ลูเ

วล
าใ

นก
าร

ขน
สง่

4.
คว

าม
ยืด

หย
ุ่นใ

นก
าร

ส่ง
มอ

บ

7. 
ข้อ

มูล
รูป

แบ
บผ

ลิต
ภัณ

ฑ์

7. 
ข้อ

มลู
รูป

แบ
บผ

ลิต
ภณั

ฑ์

3.ข้
อม

ลูว
นัที

�เริ�ม
ทํา

กา
รต

ิดต
่อ

11
.ข้อ

มูล
รา

คา
ผลิ

ตภ
ัณ

ฑ์

11
.ข้

อม
ลูร

าค
าผ

ลิต
ภณั

ฑ์

12
. ข้

อม
ลูกํ

าไ
รข

ั�นต้
นต

่อห
น่ว

ย

12
. ข้

อม
ูลกํ

าไ
รข

ั�นต้
นต

่อห
น่ว

ย

 
รูปที� 4.2  แผนภาพกระแสข้อมลูระดบั 1 (DFD Level-1) สว่นการรับข้อมูลคําสั�งซื �อ 

จากแผนภาพระดับ 1 ของส่วนรับข้อมูลคําสั�งซื �อสินค้าจะพบว่าประกอบด้วย
ขั �นตอนทํางานของระบบหลายขั �นตอน ซึ�งสามารถอธิบายได้ ดงัแสดงตอ่ไปนี � 

1) การตรวจสอบข้อมูลคําสั�งซื �อในเรื�องแบบและราคา เป็นส่วนที�ผู้ ใช้งานทําการ
ตรวจสอบ (บนัทึก/แก้ไข) ข้อมลูลกูค้า ข้อมลูรูปแบบผลิตภณัฑ์ และนําข้อมลูความต้องการสินค้า
ส่งให้กับฝ่ายเทคนิคเพื�อทําการแกะแบบผลิตภัณฑ์และคํานวณราคา และรับข้อมลูขั �นตอนการ
ผลิต ข้อมลูเวลามาตรฐาน ข้อมลูวตัถดุิบที�ใช้ในการผลิต และข้อมลูราคาผลิตภณัฑ์ กลบัมาบนัทึก
ในฐานข้อมลูผลิตภณัฑ์ของระบบ 

2) การจดัการคําสั�งซื �อ เป็นสว่นที�ทําการกําหนดลอ็ตของคําสั�งซื �อ โดยนําข้อมลูความ
ต้องการสินค้ามาจําแนกตามรูปแบบของผลิตภณัฑ์ และกําหนดส่งมอบสินค้าที�ลกูค้าต้องการ 
และคํานวณนํ �าหนักความสําคัญของแต่ละคําสั�งซื �อ ซึ�งระบบจะประเมินจากปัจจัยต่างๆตาม
เกณฑ์ในการกําหนดระดบัของปัจจัยและนํ �าหนักของแต่ละปัจจัยตามที�ผู้ ใช้ระบบกําหนดไว้ ซึ�ง
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ปัจจยัที�นํามาพิจารณามีดงันี � ความสมัพนัธ์/ระยะเวลาในการติดต่อ ความถี�ในการสั�งซื �อ ปริมาณ
การสั�งซื �อที�ผา่นมา และกําไรขั �นต้นของคําสั�งซื �อที�พิจารณา 

3) การจดักลุม่คําสั�งซื �อที�จะพิจารณา เป็นการรวมกลุม่ข้อมลูคําสั�งซื �อที�ได้กําหนดล็อต
ผลิตภัณฑ์ และคํานวณนํ �าหนักความสําคญัของคําสั�งซื �อแล้วตามรอบเกณฑ์การประมวลผลที�
ผู้ ใช้งานกําหนด เพื�อเข้าสู่ส่วนการจําลองสถานการณ์ในการรับคําสั�งซื �อต่อไป  โดยเกณฑ์การ
ประมวลผลนี �สามารถกําหนดเป็น ความถี� (ช่วงเวลาในการพิจารณา) เช่น ทุกครึ�งชั�วโมง หรือ 
กําหนดตามจํานวนคําสั�งซื �อที�อยู่ในระบบ 

2. แผนภาพระดบั 1 สว่นการจําลองสถานการณ์ในการรับคําสั�งซื �อ 
 

 
รูปที� 4.3 แผนภาพกระแสข้อมูลระดับ 1 (DFD Level-1) สว่นการจําลองสถานการณ์ในการรับคําสั�งซื �อ 

จากแผนภาพระดับ 1 ของส่วนการจําลองสถานการณ์ในการรับคําสั�งซื �อ จะ
พบวา่ประกอบด้วยขั �นตอนทํางานของระบบหลายขั �นตอน ซึ�งสามารถอธิบายได้ ดงันี � 

1) การตรวจสอบผลิตภณัฑ์คงคลงั เป็นการตรวจสอบปริมาณผลิตภณัฑ์สําเร็จรูปใน
คลงัที�สามารถจองได้ ณ วนัที�ต้องการสินค้า โดยพิจารณาทีละสี ไซส์ ของแต่ละล็อต เพื�อกําหนด
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ปริมาณจองและปริมาณสินค้าที�ผลิตเพิ�มของแตล่ะลอ็ตในคําสั�งซื �อ โดยข้อมลูคงคลงัที�นํามาใช้ใน
การพิจารณาเป็นข้อมลูแสดงปริมาณสินค้าที�มีอยู่ในปัจจบุนั และปริมาณที�รอรับเข้าคลงัหลงัจาก
ฝ่ายวางแผนการผลิตได้ทําการวางแผนการผลิตหลกัแล้ว 

2) การตรวจสอบวนัที�คาดวา่จะได้รับวตัถดุิบ เป็นการตรวจสอบในเรื�องเวลานําในการ
สั�งซื �อวตัถดุิบ เพื�อกําหนดวนัที�คาดวา่จะได้รับวตัถุดิบของแต่ละล็อต วตัถุดิบที�พิจารณาในระบบ
แบ่งออกเป็นประเภทใหญ่ๆ ได้แก่ ผ้าตวั ผ้ากาว กระดมุ ซิป เป็นต้น ในการพิจารณาจะดึงข้อมลู 
วัตถุดิบที�ใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์ล็อตนั �น ซึ�งระบุรายการวัตถุดิบต่างๆที�ใช้ในการผลิต แล้ว
คํานวณปริมาณวัตถุดิบรวมที�ใช้ตามประเภทวตัถุดิบ เวลานําในการสั�งซื �อวตัถุดิบจะขึ �นอยู่กับ
ประเภทของวตัถดุิบ ลกัษณะของวตัถุดิบที�สั�งซื �อ (เป็นรูปแบบใหม่/รูปแบบเดิม) และปริมาณใน
การสั�งซื �อ โดยให้ประเภทวตัถดุิบที�มีเวลานําในการสั�งซื �อมากที�สดุเป็นตวัแทนในการกําหนดวนัที�
คาดวา่จะได้รับวตัถดุิบของลอ็ตนั �น  

3) การตรวจสอบกําลงัการผลิต เป็นการกําหนดช่วงเวลาสําหรับผลิต และคํานวณ
เวลาที�ใช้ในการผลิตของแตล่ะลอ็ต โดยใช้ข้อมลูวนัที�คาดวา่จะได้รับวตัถุดิบ ข้อมลูกําลงัการผลิต
ของขั �นตอนตดัและเย็บชิ �นสว่น ข้อมลูเวลามาตรฐานของขั �นตอนการเย็บประกอบ ข้อมลูจํานวน
พนกังานในขั �นตอนการตดั เย็บชิ �นสว่น และเย็บประกอบของโรงงาน ข้อมลูประสิทธิภาพเฉลี�ยของ
โรงงานตามกลุม่ผลิตภณัฑ์  

3. แผนภาพระดบั 1 สว่นการประมวลผลลพัธ์ 

จากแผนภาพระดับ 1 ของส่วนการประมวลผลลัพธ์ จะพบว่าประกอบด้วย
ขั �นตอนทํางานของระบบหลายขั �นตอน ซึ�งสามารถอธิบายได้ ดงันี � 

1) ตรวจสอบความเป็นไปได้ในการผลิต เป็นการตรวจสอบระยะเวลาที�เหลือสําหรับ
ผลิต โดยคํานวณกําไรขั �นต้นของแตล่ะลอ็ต จากนั �นทําการคํานวณค่าใช้จ่ายที�จะเกิดขึ �นในขั �นต้น
จากการที�ผลิตงานเอง ได้แก่ ค่าแรงในการผลิต ค่าปรับจากการส่งมอบผลิตภัณฑ์ล่าช้า และ
คา่ใช้จ่ายในการนํางานไปจ้างเหมาช่วง แล้วเปรียบเทียบว่าคุ้มที�จะรับงานนี �หรือไม่ จะได้ข้อมลู
รายการลอ็ตที�เป็นไปได้ในการผลิต 
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รูปที� 4.4 แผนภาพกระแสข้อมูลระดับ 1 (DFD Level-1) สว่นการประมวลผลลพัธ์ 

2) ประมวลผลกําหนดสง่มอบและทางเลือกในการรับคําสั�งซื �อ เป็นการนํากลุ่มของล็อ
ตงานที�มีความเป็นไปได้ที�จะรับมาทําการประมวลผล โดยกลุ่มงานที�มีโอกาสผลิตเองได้ทันจะ
นํามาพิจารณาตรวจสอบกําลงัการผลิตของโรงงานวา่มีกําลงัการผลิตเพียงพอหรือไม่ ในกรณีที�ไม่
เพียงพอจะเกิดคา่ใช้จ่ายในแตล่ะทางเลือกอย่างไร เลือกทางเลือกที�ทําให้เกิดคา่ใช้จ่ายตํ�าที�สดุ จะ
ได้ทางเลือกในการจดัการงาน กําหนดสง่มอบที�ได้ และคา่ใช้จ่ายที�เกิดขึ �นของแตล่ะลอ็ต 

3) สรุปผลการรับคําสั�งซื �อ เป็นการนําข้อมลูกําหนดสง่มอบที�ได้ และคา่ใช้จ่ายที�เกิดขึ �น
ของแตล่ะลอ็ต มาคํานวณกําไรที�คาดวา่จะได้รับของแตล่ะคําสั�งซื �อ ในกรณีที�เกิดการปฏิเสธคําสั�ง
ซื �อจะทําการตรวจสอบการประมวลผลทางเลือกในการรับคําสั�งซื �อสินค้า โดยให้ความสําคญักับ
คําสั�งซื �อที�มีคา่ความสําคญัมากก่อน แล้วสรุปผลวา่รับหรือปฏิเสธคําสั�งซื �อใด รวมถึงแสดงกําไรที�
ได้รับของแตล่ะคําสั�งซื �อ 
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4. แผนภาพระดบั 1 สว่นการตรวจสอบผลลพัธ์ 
 

4.1 
การตรวจสอบผลการรับคาํสั� งซื #อ

4.3 
การยืนยันรับคําสั�งซื #อกับลูกค้า

48.ข้อมลูกําไรที�เพิ�มขึ �นจากการรับคําสั�งซื �อ
49.ข้อมลูกําหนดสง่มอบและการจดัการคําสั�งซื �อ

ผู้ใช้ระบบ

47-50.ข้อมลูผลการรับคําสั�งซื �อรับ

52. ข้อมลูเปลี�ยนแปลงทางเลือกการจัดการงาน

ลูกค้า
56. ข้อมูลคําสั�งซื �อที�ยืนยัน

4.2
การประมวลผลลัพธ์จากการเปลี�ยนแปลงทางเลือก53. ข้อมูลผลลพัธ์จากการเปลี�ยนแปลงปัจจยั

54. ข้อมูลยืนยนัผลลพัธ์จากการเปลี�ยนแปลงปัจจยั

3. ฐานข้อมูลคําสั� งซื #อ

4. บันทึกคําสั�งซื #อที�กําลังพจิารณา

ฝ่ายวางแผนการผลิต

56. ข้อมูลคําสั�งซื �อที�ยืนยัน

55. ข้อมลูคําสั�งซื �อที�ปฏิเสธ

47.ข้อมูลสรุปผลการรับคําสั�งซื �อ

50.ข้อมูลรายละเอียดของแตล่ะทางเลือก

10. บันทึกการประมวลผลรับคําสั� งซื #อ
53. ข้อมูลผลลัพธ์จากการเปลี�ยนแปลงปัจจัย

51. ข้อมลูยืนยันผลการรับคําสั�งซื �อ

46.ข้อมลูปรับปรุงผลการรับคําสั�งซื �อ

 
รูปที� 4.5 แผนภาพกระแสข้อมูลระดับ 1 (DFD Level-1) สว่นการตรวจสอบผลลพัธ์ 

จากแผนภาพระดับ 1 ของส่วนการตรวจสอบผลลัพธ์ จะพบว่าประกอบด้วย
ขั �นตอนทํางานของระบบหลายขั �นตอน ซึ�งสามารถอธิบายได้ ดงันี � 

1) ตรวจสอบผลลพัธ์เบื �องต้น เป็นการพิจารณาผลการรับคําสั�งซื �อที�ได้จากระบบว่า
ปฏิเสธหรือรับคําสั�งซื �อใด ซึ�งประกอบด้วยข้อมลูกําหนดสง่มอบสินค้าที�ได้ของแตล่ะลอ็ต และกําไร
ที�ได้รับจากแต่ละคําสั�งซื �ออย่างไรบ้าง เพื�อเป็นข้อมลูประกอบในการตดัสินใจยืนยันรับคําสั�งซื �อ
สินค้ากบัลกูค้า 

2) การประมวลผลลพัธ์จากการเปลี�ยนแปลงทางเลือกในการรับคําสั�งซื �อ เป็นการ
เปลี�ยนแปลงผลการรับคําสั�งซื �อ หรือทางเลือกในการจดัการแตล่ะลอ็ตงาน โดยดึงข้อมลูทางเลือก
ในการรับคําสั�งซื �อจากบันทึกคําสั�งซื �อที�กําลงัพิจารณามาใช้ประกอบการตดัสินใจ เพื�อให้ระบบ
ประมวลผลให้และนําไปใช้เป็นข้อมลูในการยืนยนัรับคําสั�งซื �อสินค้ากบัลกูค้า 

3) การยืนยนัรับคําสั�งซื �อสินค้า เป็นการยืนยนัผลการรับคําสั�งซื �อเข้าสูร่ะบบ หลงัจากที�
ผู้ใช้งานได้นําไปเจรจายืนยนัรับคําสั�งซื �อสินค้ากบัลกูค้าแล้ว 
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4.2 การออกแบบหน้าจอการทาํงาน (Graphic User Interface) 

หน้าจอการทํางานของระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการรับคําสั�งซื �อสินค้า 
สามารถแบ่งออกได้ 2 สว่นหลกั คือ สว่นการกําหนดข้อมลูตั �งต้น (Setup) และสว่นปฏิบตัิการ เมนู
ของหน้าจอการทํางานตา่ง ๆ ของระบบสนับสนุนการตดัสินใจในการรับคําสั�งซื �อสินค้า สามารถ
อธิบายโครงสร้างของเมนูหลกัการใช้งานหน้าจอด้วยแผนผงัต้นไม้ ได้ดังนี � รายละเอียดหน้าจอ
แสดงในภาคผนวก ง 
 

 
รูปที� 4.6 หน้าจอเมนกิูจกรรมของระบบสนบัสนนุการตัดสนิใจในการรับคําสั�งซื �อสนิค้า 

4.2.1 ส่วนการกําหนดข้อมูลตั #งต้น (Setup) 

1. หน้าจอข้อมลูโรงงาน ใช้สําหรับกําหนดรายละเอียดเบื �องต้นของโรงงานประกอบด้วย
ข้อมลู 4 สว่น คือ สว่นที� 1 ข้อมลูสาขาโรงงาน สว่นที� 2 ข้อมลูกลุม่ผลิตภณัฑ์ที�สาขาโรงงานนั �นผลิต
ได้ ส่วนที� 3 ข้อมลูส่วนผลิตของแต่ละกลุ่มผลิตภัณฑ์ ส่วนที� 4 ข้อมลูจํานวนทีมของแต่ละกลุ่ม
ผลิตภณัฑ์  

2. หน้าจอข้อมลูทีมผลิต ใช้สําหรับกําหนดรายชื�อพนักงานในทีมของส่วนผลิตของแต่ละ
สาขาโรงงาน  
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3. หน้าจอวนัและเวลาทํางาน ประกอบด้วย 3 หน้าจอ คือ หน้าจอตั �งค่าช่วงการทํางาน 
ป้อนวนัหยดุโรงงาน และตั �งคา่ชั�วโมงทํางาน 

4. หน้าจอข้อมูลผู้ติดต่อ ใช้สําหรับตั �งค่าข้อมลูการติดต่อ ประกอบด้วย 3 หน้าจอ คือ 
หน้าจอข้อมลูลกูค้า หน้าจอข้อมลูผู้จดัหาวตัถดุิบ และหน้าจอข้อมลูผู้ รับจ้างเหมา 

5. หน้าจอข้อมูลผลิตภัณฑ์ ประกอบด้วย 3 หน้าจอ คือ หน้าจอตั �งค่ากลุ่มผลิตภัณฑ์ 
หน้าจอตั �งคา่รูปแบบผลิตภณัฑ์ และหน้าจอข้อมลูการผลิตของผลิตภณัฑ์ 

6. หน้าจอข้อมูลวัตถุดิบ ใช้สําหรับตั �งค่าประเภทของวัตถุดิบ รายการวัตถุดิบแต่ละ
ประเภท และเวลานําในการสั�งซื �อวตัถดุิบแตล่ะประเภท 

7. หน้าจอข้อมลูการทํางาน ใช้สําหรับตั �งค่าเกณฑ์ในการพิจารณาระดบัของปัจจัย รอบ
เวลาการวางแผนของฝ่ายวางแผนการผลิต ค่าเผื�อปริมาณที�ผลิตและเวลาที�ใช้ในขั �นตอนเย็บและ 
ระยะเวลาในการประมวลผล  

4.2.2 ส่วนการรับข้อมูลนําเข้า 

ส่วนการรับข้อมูลนําเข้าประกอบด้วยหน้าจอกําหนดรหัสล็อต และหน้าจอ
คํานวณนํ �าหนกัความสําคญัของคําสั�งซื �อ และหน้าจอจดักลุม่คําสั�งซื �อที�จะพิจารณา  

4.2.3 ส่วนการจาํลองสถานการณ์ 

ส่วนการจําลองสถานการณ์ประกอบด้วยหน้าจอตรวจสอบวัตถุดิบ หน้าจอ
ตรวจสอบกําลงัการผลิตที�มีของโรงงาน และหน้าจอตรวจสอบกําลงัการผลิตที�ใช้  

4.2.4 ส่วนการประมวลผลลัพธ์ 

ส่วนการประมวลผลลัพธ์ประกอบด้วยหน้าจอผลลัพธ์เบื �องต้น และหน้าจอ
ทางเลือกในการรับคําสั�งซื �อ  

4.2.5 ส่วนการตรวจสอบผลลัพธ์ 

สว่นการตรวจสอบผลลพัธ์ประกอบด้วยหน้าจอการปรับเปลี�ยนทางเลือกในการ
รับคําสั�งซื �อ และหน้าจอยืนยนัผลลพัธ์ 
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4.3 การออกแบบฟอร์มและรายงาน (Form/Report Design) 

ขั �นตอนหลงัจากออกแบบหน้าจอการทํางานของระบบ คือ การออกแบบฟอร์ม
รายงาน ซึ�งในการทํางานนอกจากจะทํางานผ่านทางคอมพิวเตอร์ (Soft Copy) แล้วระบบควรจะ
สามารถที�จะออกเอกสาร ฟอร์ม และรายงาน ได้ เพื�อให้ในการทํางานภายนอกระบบ ในการ
ติดต่อสื�อสาร หรือ เป็นข้อมลูสํารองในรูปแบบเอกสาร (Hard Copy) ในกรณีที�ระบบเกิดความ
ผิดพลาด ในการออกแบบฟอร์ม และ รายงานของระบบมีแนวคิดที�ใช้ในการออกแบบดงันี � 

1. การออกแบบแบบฟอร์ม และรายงานสามารถนํามาใช้ประโยชน์ได้ ทั �งในด้านความ
ถกูต้องตามความต้องการ ความคาดหวงัของผู้ใช้งานระบบ ความพึงพอใจในรูปแบบของแบบฟอร์ม 
และรายงานของผู้ใช้งานระบบ โดยใช้ข้อมลูการออกแบบจากขั �นตอนการกําหนดความต้องการของ
ระบบ 

2. การออกแบบแบบฟอร์มและรายงานมีความสอดคล้องกัน ทั �งในเรื�องคําศพัท์ คําย่อ 
การจัดรูปแบบ หัวเรื�อง และส่วนนําร่องในระหว่างการใช้งาน จะต้องมีความสอดคล้องกับงานใน
สว่นที�ทํา 

3. การออกแบบแบบฟอร์มและรายงานมีประสิทธิภาพ ง่ายต่อการอ่าน กล่าวคือ การ
แสดงผลต้องสามารถสร้างความเข้าใจในสารสนเทศผู้ ใช้งานระบบ โดยต้องมีการเรียงลําดบัข้อมลู
บนเอกสารที�ดี เข้าใจได้ง่าย และการแสดงผลในรูปตารางจะต้องทําให้ง่ายตอ่การเข้าใจของผู้ใช้งาน
ระบบ เช่น ในตารางจะต้องมีชื�อตารางหรือการอธิบาย Labels อย่างชดัเจน เป็นต้น 

4. รูปแบบของแบบฟอร์มและรายงานจะต้องมีความสอดคล้องกับหน้าจอการทํางานของ
ระบบ เพื�อให้ง่ายต่อความเข้าใจของผู้ ใช้งานระบบ รูปแบบของแบบฟอร์มและรายงานจะต้องมี
ความสอดคล้องกบัการนําไปใช้งานของผู้ใช้งานระบบ โดยรูปแบบการแสดงผลของแบบฟอร์มและ
รายงานมี 2 รูปแบบตามความต้องการในการนําข้อมลูไปใช้งาน คือ แบบรายละเอียด (ข้อความ ; 
Text) และแบบตาราง (Table) ลกัษณะตา่ง ๆ เช่น ในหน้าจอรายงานข้อมลูพนักงานสามารถเลือก
รูปแบบรายงานได้เป็น 2 ลักษณะ คือ รายงานแบบตาราง ที�ช่วยให้เห็นความแตกต่างในเชิง
เปรียบเทียบของพนักงานแต่ละคน และรายงานแบบรายละเอียด ที�แสดงข้อมูลพนักงานแบบ
รายละเอียดทีละคน ทําให้ดไูด้ง่าย ใช้ในกรณีที�ไมต้่องการเปรียบเทียบความแตกต่างของพนักงาน
แตล่ะคน 
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แบบฟอร์มและรายงานของระบบสนบัสนนุการตดัสินใจในการรับคําสั�งซื �อ มีดงันี � 
 

ชื�อผู้ติดต่อ ................................................ วนัที�สั�งซื �อ ....................

บริษัท ……….………................................ เลขที�คําสั�งซื �อ ...............

โทรศพัท์ ..................................................

โทรสาร ................................................... อีเมลล์ ...................................................

ที�อยู่จดัส่งสินค้า ……………......................................................................................

      …………..….....................................................................................

ลําดับที� รหัสสินค้า จํานวน วันที�ต้องการ

ใบรายการสั�งซื #อ (Sales Order)

รายการสินค้า

 
รูปที� 4.1 ใบรายการสั�งซื �อ 
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หน้า....../......

รหสัสินค้า ................................................... รหสั BOM ................

ชื�อสินค้า .....................................................

ชื�อแบรนด์  ................................................. 

รหัสวัตถุดิบ จํานวนประกอบ หน่วย level

ผู้พิมพ์  ................................

วนัที�พิมพ์       ...... / ...... / ..............

ปรบัปรุงล่าสุด  ...... / ...... / ..............

รายการ

รายงาน Bill of Material ของผลิตภัณฑ์

 
รูปที� 4.2 รายงาน Bill of Material ของผลิตภัณฑ์ 
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หน้า....../......

รหสัสินค้า …….................. ชื�อสินค้า ……..................... รหสั BOM .....................

เลขที�คําสั�งซื �อ  ................... เลขที�ล็อต  .......................... 

หน่วย

ต่อชิ �น จํานวนที�สั�ง รวม

ผ้าซบัใน

ผ้าซบัในกระเป๋า

ผ้ารองใน

ผ้าอดั

ผ้าเทป

ผ้าอดัในชิ �นฐานปก

ผ้ารองในชิ �นฐานปก

กระดุม

ซิป

ป้ายยี�ห้อ

 ป้ายซกัรีด

 ป้ายบอกขนาด

 ป้ายบอกจํานวน

 อื�นๆ

ป้ายแขวนเสื �อ

ถุงพลาสติก

กระดาษแข็ง

วนัที�พิมพ์       ...... /....... /...............

จํานวนที�ใช้
รายการ

ผ้าผืน

รายงานความต้องการใช้วัตถุดิบ

 
รูปที� 4.3 รายงานความต้องการใช้วัสดุ 
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ชื�อผู้ติดต่อ ................................................ วนัที�สั�งซื �อ ....................

บริษัท ……….………................................ เลขที�คําสั�งซื �อ ...............

โทรศพัท์ ..................................................

โทรสาร ................................................... อีเมลล์ ...................................................

ที�อยู่จดัส่งสินค้า ……………......................................................................................

      …………..….....................................................................................

ลําดับที� รหัสสินค้า รายการสินค้า จํานวน ราคา วันที�ต้องการ

รวม

VAT

ใบยืนยันการสั�งซื #อ (Order Acknowledgement)

 

 

รูปที� 4.4 ใบยืนยนัการสั�งซื �อ 

 



บทที� 5                                                              
การประเมินผลการใช้งานเบื �องต้น 

หลังจากทําการออกแบบระบบทั �งในส่วนของแนวคิดตรรกะที� ใช้  รวมถึง
รายละเอียดการทํางานของระบบแล้ว ในบทนี �เป็นการประเมินระบบที�ได้ทําการออกแบบว่ามี
ความสอดคล้องกับการทํางานจริงและสามารถที�จะนําไปประยุกต์ใช้งานในอตุสาหกรรมได้ ซึ�ง
รายละเอียดในการประเมินผลระบบ ผลที�ได้จากการประเมินการใช้งานระบบ รวมถึงปัญหาจาก
การประเมินและข้อเสนอแนะตา่งๆ มีดงันี � 

 
5.1 รายละเอียดในการประเมินผลระบบ 

จากการวิเคราะห์และออกแบบระบบดงัที�ได้กลา่วไปแล้วจะได้ผลลพัธ์ออกมาเป็น
ระบบเบื �องต้น ซึ�งก่อนที�จะเขียนโปรแกรมจริงจะต้องทําการทดสอบระบบเสียก่อน โดยการนําเอา
หน้าจอการทํางานของระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการรับคําสั�งซื �อ (Graphical User 
Interface) และตรรกะการทํางานของระบบ (Logic) มาประเมินผลหาข้อผิดพลาดที�อาจเกิดขึ �น 
รวมทั �งความเชื�อมโยงกบัระบบอื�นที�เกี�ยวข้อง ซึ�งวิธีการประเมินในขั �นตอนนี � จะมีรายละเอียดที�รวม
ไปถึงผู้ประเมิน สถานที�ประเมิน วิธีการในการประเมินผล และตวัอย่างของแบบประเมินผล ซึ�งมี
รายละเอียดดงันี � 

ผู้ประเมิน 

ผู้ประเมินจะเป็นวิศวกร หัวหน้างาน และผู้ ที� เกี�ยวข้องกับการดําเนินงานของ
ระบบทั �งหมด ที�ถกูเลือกมาจากโรงงานตวัอย่างในอตุสาหกรรมเครื�องนุ่งห่ม ซึ�งจะแบ่งออกเป็น 2 
กลุม่ด้วยกนั ดงันี � 

1. กลุม่วิศวกรที�มีการทํางานเกี�ยวเนื�องกบัขั �นตอนการรับคําสั�งซื �อและวางแผนการผลิต 

2. กลุ่มหัวหน้างานและพนักงานที� มีความชํานาญและเชี�ยวชาญ ในอุตสาหกรรม
เครื�องนุ่งห่ม 
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สถานที�ประเมิน 

สถานที�ประเมินจะกระทําที�โรงงานผลิตเครื�องนุ่งห่มตวัอย่างนั �น ๆ หรือโรงแรมที�
จดังานสมัมนา 

วธีิการประเมินผล 

ผู้ วิจยัจะใช้การสมัภาษณ์ผู้ทดสอบในเรื�องการใช้งานระบบ โดยการนําเอาหน้าจอ
การทํางานที�จะใช้ในการดําเนินงานในรูปแบบ Hard Copy และตรรกะการทํางานของระบบใน
สว่นของการคํานวณ และใช้ใบประเมินผลเพื�อเก็บข้อมลูการทดสอบการใช้งานระบบของผู้ทดสอบ 

1. โรงงานผลิตเครื�องนุ่งห่มตวัอย่าง จะคดัเลือกวิศวกรหรือพนกังานที�จะเป็นผู้ทดสอบการ
ใช้งานระบบ ซึ�งจะต้องมีคณุสมบตัิ คือ มีความรู้เรื�องกระบวนการรับคําสั�งซื �อและการวางแผนการ
ผลิต รวมทั �งผู้ เชี�ยวชาญในอตุสาหกรรมเครื�องนุ่งห่ม 

2. บรรยายการใช้งานหน้าจอการทํางานของระบบและตรรกะการทํางานของระบบให้ผู้
ทดสอบฟัง จนมีความเข้าใจรายละเอียดในการดําเนินงานและสามารถที�จะใช้งานหน้าจอต่าง ๆ ได้
ในระดบัหนึ�ง โดยในการบรรยายจะมีการใสข้่อมลูจริงลงไปเพื�อทดลองใช้งานหน้าจอต่าง ๆ ให้กับผู้
ทดสอบดดู้วย 

3. เมื�อเสร็จสิ �นการบรรยายแล้วให้ผู้ทดสอบทําการกรอกข้อมลูในใบประเมินผลระบบ  

4. ผู้ วิจัยเก็บเอาใบประเมินผลมารวบรวมข้อมูล และ ประมวลผลออกมาเป็นข้อสรุป 
ปัญหา และข้อแนะนําในการปรับปรุงระบบ 

ใบประเมินผลการใช้งานระบบ 

ใบประเมินผลนี �จะแบ่งข้อมลูออกเป็น 2 สว่น คือ  

ส่วนที� 1 เป็นส่วนของข้อมลูส่วนบุคคล โดยข้อมลูในส่วนนี �มีประโยชน์เพื�อการ
สอบกลบัได้วา่ใครเป็นผู้ทดสอบ มีชื�อ – นามสกุล อ้างอิงที�ชัดเจน ตําแหน่งของผู้ ทําการทดสอบ 
โรงงานที�ผู้ ทําการทดสอบสงักดัอยู่ (ชื�อของโรงงาน) 

ส่วนที� 2 เป็นสว่นของข้อมลูที�ใช้ในการประเมินระบบ เป็นข้อมลูเกี�ยวกับผลจาก
การใช้งานระบบที�ผู้ทดสอบประเมินออกมา โดยแบบทดสอบมีลกัษณะเป็น Rating Question คือ 
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มีคําตอบเป็นตวัเลือกเพื�อให้แสดงความคิดเห็น โดยการกําหนดระดบัความคิดเห็นของผู้ตอบในแต่
ละข้อว่ามากเพียงใด เช่น ดีมาก ดี ปานกลาง พอใช้ และควรปรับปรุง ข้อมลูที�ได้จะถูกนํามา
วิเคราะห์และจดัระเบียบข้อมลูอีกครั �งหนึ�ง ประกอบด้วยสาระสําคญั 4 สว่นคือ  

1. ลกัษณะหน้าจอการทํางาน ประกอบด้วยความเข้าใจในวตัถปุระสงค์ของหน้าจอ เวลาที�
ใช้ในการเรียนรู้ และความพึงพอใจที�มีตอ่การใช้งานหน้าจอ 

2. ความสอดคล้องกับการใช้งานจริง ประกอบด้วยความครบถ้วนของข้อมูล ความ
ครบถ้วนของฟังก์ชั�นการใช้งาน และความเป็นไปได้ในการนําไปใช้งานจริง 

3. ปัญหาในการใช้งานระบบ 

4. ข้อเสนอแนะในการปรับปรุงระบบ 
 

5.2 สรุปผลการประเมินการใช้งานระบบ 

จากการประเมินการใช้งานของระบบสนับสนุนการตดัสินใจในการรับคําสั�งซื �อ 
สําหรับโรงงานผลิตเครื�องนุ่งห่มตวัอย่าง สามารถสรุปผลการใช้งานได้ดงันี � 

5.2.1 ลักษณะหน้าจอการทาํงาน 

ลกัษณะหน้าจอการทํางาน ประกอบด้วยความเข้าใจในวตัถปุระสงค์ของหน้าจอ 
เวลาที�ใช้ในการเรียนรู้ และความพึงพอใจที�มีต่อการใช้งานหน้าจอ จากการทดสอบระบบกับ
โรงงานผลิตเครื�องนุ่งห่มตวัอย่าง ผู้ทดสอบมีความเข้าใจในวตัถปุระสงค์ของหน้าจอ และทราบถึง
วตัถปุระสงค์การทํางานของหน้าจอได้ แตบ่างหน้าจอยงัมีความซบัซ้อนประกอบด้วยข้อมลูจํานวน
มากทําให้ยากตอ่การใช้งานซึ�งควรมีการปรับปรุงให้สามารถใช้งานได้ง่ายยิ�งขึ �น  

ความสอดคล้องกบัการใช้งานจริง ประกอบด้วยความครบถ้วนของข้อมลู ความ
ครบถ้วนของฟังก์ชั�นการใช้งาน และความเป็นไปได้ในการนําไปใช้งานจริง จากการทดสอบระบบ
กบัโรงงานผลิตเครื�องนุ่งห่มตวัอย่าง ผู้ทดสอบเห็นวา่ข้อมลูมีความครบถ้วนในระดบัที�สามารถใช้
งาน รองรับการดําเนินงานในสว่นการรับคําสั�งซื �อได้ โดยมีความเป็นไปได้ในการนําไปใช้งานจริง 
แตเ่นื�องจากระบบสนับสนุนการตดัสินใจในการรับคําสั�งซื �อ สําหรับโรงงานผลิตเครื�องนุ่งห่มนี �มี
ความเกี�ยวข้องและขอใช้ข้อมลูจากสว่นงานอื�น จึงควรมีความระมดัระวงัในเรื�องของการเชื�อมโยง
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ระบบเข้ากบัสว่นงานที�เกี�ยวข้อง และเรื�องของบคุคลที�สามารถเข้าถึงหน้าจอต่างๆได้เพื�อให้ระบบ
สามารถใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพ  

5.2.2 ปัญหาจากการประเมินระบบ 

ปัญหาที�พบจากการประเมินผลการใช้งานระบบกับโรงงานผลิตเครื�องนุ่งห่ม
ตวัอย่าง คือ เนื�องจากระบบสนบัสนนุการรับคําสั�งซื �อที�ออกแบบนั �นจําเป็นที�จะต้องใช้ข้อมลูจาก
หลายสว่นงานในการตดัสินใจ ทําให้ผู้ใช้งานต้องทําการตั �งคา่ข้อมลูเบื �องต้นก่อนที�จะใช้งานระบบ
เป็นจํานวนมาก และยังมีข้อจํากัดที�ผู้ ใช้งานจําเป็นจะต้องทําการตั �งค่าข้อมูลของลูกค้าและ
รายละเอียดคําสั�งซื �อเข้าสูร่ะบบให้ครบถ้วนจึงจะทําการประมวลผลภายในระบบได้   

5.2.3 ข้อเสนอแนะในการนําระบบไปใช้งานจริง 

ในการตั �งคา่เริ�มต้นของข้อมลูภายในระบบมีขั �นตอนเป็นจํานวนมาก ซึ�งทําให้เกิด
ภาระแก่ผู้ใช้งานระบบ ดงันั �น ผู้ทดสอบจึงได้เสนอวา่ ควรจะทําให้ระบบสามารถดงึข้อมลูที�ต้องตั �ง
คา่ก่อนการใช้งานระบบจากแหลง่ข้อมลูอื�น เช่น Excel File, Word File, PDF File เป็นต้น เพื�อให้
ง่ายตอ่การใช้งานระบบ และไมทํ่าให้เกิดภาระงานกบัผู้ใช้ในการนําเข้าข้อมลูสูร่ะบบมากจนเกินไป 

ในสว่นของการประมวลผลข้อมลูที�เกี�ยวข้องกบับคุคลภายนอก เช่น ข้อมลูความ
ต้องการสินค้าจากลูกค้า เวลานําในการสั�งซื �อวัตถุดิบจากผู้ จัดหา ควรมีการปรับปรุงระบบให้
สามารถรองรับกบัความไมแ่น่นอนตา่งๆ จากเดิมที�เป็นระบบคงที� ให้เป็นระบบที�สามารถทํานาย
ความไมแ่น่นอนที�จะเกิดขึ �นได้โดยการทําการเก็บข้อมลู  

 

 

 

 

 
 



บทที� 6                                                              
สรุปการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

6.1 สรุปผลการวิจัย 

วิทยานิพนธ์ฉบับนี �เป็นงานวิจัยที�เกี�ยวกับการออกแบบระบบสนับสนุนการ
ตดัสินใจในการรับคําสั�งซื �อ สําหรับโรงงานผลิตเครื�องนุ่งห่ม เพื�อช่วยสนบัสนนุการปฏิบตัิงานของ
พนกังานในส่วนการรับคําสั�งซื �อสินค้า ซึ�งโครงสร้างของระบบที�ออกแบบสามารถแบ่งออกเป็น 5 
ส่วนหลกั คือ ส่วนการกําหนดข้อมูลตั �งต้น ส่วนการรับข้อมูลนําเข้า ส่วนการจําลองสถานการณ์ 
ส่วนการประมวลผล และส่วนการตรวจสอบผลลัพธ์ เพื�อให้ระบบมีความยืดหยุ่นในการใช้งาน 
สามารถเปลี�ยนแปลงข้อมลูหรือเปลี�ยนแปลงเงื�อนไขในการทํางาน สําหรับใช้กบัโรงงานอื�นได้โดย
ไม่กระทบต่อแบบจําลอง โดยมีความเชื�อมโยงกับส่วนงานภายนอก อนัได้แก่ ส่วนเทคนิค ส่วน
จดัซื �อ สว่นคงคลงั สว่นวางแผนการผลิต  

การออกแบบระบบสนบัสนุนการตดัสินใจในการรับคําสั�งซื �อ สําหรับโรงงานผลิต
เครื�องนุ่งห่มนี �ได้ใช้แนวคิดเชิงโครงสร้าง (Structure) และเลือกวิธีในการวิเคราะห์และออกแบบ
ระบบ โดยใช้วิธีการพฒันาระบบแบบวงจรการพฒันาระบบ (System Development Life cycle : 
SDLC) แบบ Adapted Waterfall ซึ�งเป็นการใช้ กระบวนวิธีการ (Methodology) แบบ Structured 
System Analysis and Design (SSADM) การดําเนินงานวิจยัเริ�มจากการศกึษาและเก็บข้อมลู
เกี�ยวกับการการผลิตเครื�องนุ่งห่ม และการดําเนินงานในส่วนการรับคําสั�งซื �อ และส่วนการวาง
แผนการผลิต จากนั �นทําการวิเคราะห์ปัญหาและความต้องการของระบบ เพื�อนําไปออกแบบระบบ
ให้สามารถสนบัสนุนการทํางานในส่วนของการรับคําสั�งซื �อตามที�ได้ศึกษาในเบื �องต้น  ซึ�งได้ใช้
เครื�องมือการออกแบบที�ประกอบไปด้วย 1.แผนภาพกระแสข้อมลู (Data Flow Diagram: DFD) 
พร้อมทั �ง Data Dictionary ,Process description ,Data store description ซึ�งแสดงให้เห็นถึง
กระบวนการที�มีการดําเนินการ ข้อมูลที�ไหลเวียนภายในระบบ และฐานข้อมูลที�เกี�ยวเนื�องภายใน
ระบบ 2.ตรรกะ (Logic) การทํางานของระบบซึ�งจะแสดงให้เห็นกระบวนการและวิธีการในการ
คํานวณหรือประมวลผลลัพธ์ต่าง ๆ 3.หน้าจอการทํางานสําหรับติดต่อกับผู้ ใช้งาน (User 
Interface) 4.รายงาน (Report) ซึ�งแสดงถึงผลลพัธ์สุดท้าย (Final Output) ที�จะได้ออกมาจาก
ระบบ จากนั �นนําไปตรวจสอบความถกูต้องและประเมินผลระบบโดยการจําลองสถานการณ์ตา่ง ๆ 
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ผ่านการทํางานของระบบ และสมัภาษณ์ผู้ ที�รับผิดชอบหรือทํางานในส่วนการรับคําสั�งซื �อ ในด้าน
ความเป็นไปได้ และประโยชน์การใช้งานของระบบที�ออกแบบ 

จากผลการวิเคราะห์ข้อมลูและปัญหาในส่วนการรับคําสั�งซื �อสินค้าได้มีแนวคิดใน
การออกแบบระบบสนบัสนนุการตดัสินใจในการรับคําสั�งซื �อสินค้า สําหรับโรงงานผลิตเครื�องนุ่งห่ม 
เพื�อให้สามารถสนองตอบตอ่ปัญหาที�เกิดขึ �น ซึ�งแนวคดิหลกัในการออกแบบระบบประกอบไปด้วย 

1. แนวคิดในการคํานวณนํ �าหนักความสําคญัของคําสั�งซื �อ เพื�อให้มีความเป็นมาตรฐาน 
สะดวกในการปฏิบตัิงาน และลดความผิดพลาดอนัเกิดจากการตดัสินใจโดยใช้ประสบการณ์ของ
พนกังาน 

2. แนวคิดในการจัดกลุ่มคําสั�งซื �อที�จะประมวลผลตามเกณฑ์ที�ผู้ ใช้งานกําหนด เพื�อ
พิจารณารับคําสั�งซื �อได้อยา่งมีประสิทธิภาพมากขึ �นโดยคํานงึถึงความสําคญัของคําสั�งซื �อและกําไรที�
จะได้รับเป็นเกณฑ์แทนที�จะรับตามลําดบัการเข้ามาของลกูค้า 

3.  แนวคิดในการตรวจสอบกําลงัการผลิตของโรงงานในแต่ละช่วงเวลาว่าควรที�จะรับคํา
สั�งซื �อในช่วงใดบ้าง หรือจะวางแผนจดัการกับคําสั�งซื �อที�เข้ามาอย่างไร เพื�อไม่ให้เกิดภาระงานกับ
ฝ่ายผลิตมากเกินไป ซึ�งจะส่งผลต่อเวลาในการส่งมอบผลิตภัณฑ์ให้กับลูกค้า และกําไรที�จะได้รับ
ของโรงงาน 

นอกจากนี �ระบบที�ออกแบบจะต้องมีความยืดหยุ่นตอ่การนําไปใช้งานจริงใน และ 
สามารถปรับแก้ตามลักษณะการทํางานพื �นฐานของโรงงานอุตสาหกรรมเครื�องนุ่งห่มที�นําไป
ประยกุต์ใช้ได้ด้วย 

โดยสามารถสรุป ผลที�ได้จากการดําเนินงานวิจยัในครั �งนี � ประกอบไปด้วย 

1. แบบจําลองขั �นตอนการทํางานของระบบ นําเสนอโดยแผนภาพกระแสข้อมูล (Data 
Flow Diagram: DFD) 

2. ขั �นตอนการทํางานของระบบหรือตรรกะการทํางานของระบบ 

3. หน้าจอแสดงผลสําหรับการทํางาน นําเสนอโดยหน้าจอการทํางาน (Graphic User 
Interface) โดยมีหน้าจอการทํางานของระบบดงันี � 
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• หน้าจอสว่นการกําหนดข้อมลูตั �งต้น (Set up) ประกอบด้วย หน้าจอข้อมลูโรงงาน 
หน้าจอข้อมลูพนกังาน หน้าจอข้อมลูผลิตภณัฑ์ หน้าจอวนัและเวลาทํางาน หน้าจอข้อมลูวตัถดุบิ 
และหน้าจอข้อมลูผู้ตดิตอ่ 

• หน้าจอส่วนการรับข้อมูลคําสั�งซื �อ ประกอบด้วย หน้าจอการกําหนดล็อตในคํา
สั�งซื �อ 

หน้าจอการคํานวณนํ �าหนักความสําคัญของคําสั�งซื �อ และหน้าจอการจัดกลุ่มคําสั�งซื �อที�จะ
พิจารณา 

• หน้าจอสว่นการจําลองสถานการณ์ ประกอบด้วย หน้าจอการกําหนดวนัที�คาดว่า
วัตถุดิบจะเข้าได้เร็วสุด หน้าจอการคํานวณกําลังการผลิตที�ใช้ในการผลิตของแต่ละขั �นตอน 
หน้าจอการกําหนดช่วงเวลาสําหรับผลิต และหน้าจอการตรวจสอบกําลังการผลิตที�มีอยู่ของ
โรงงาน 

• หน้าจอส่วนการประมวลผล ประกอบด้วย  หน้าจอสรุปผลการรับคําสั�งซื �อสินค้า
กําไรที�ได้รับ และกําหนดส่งมอบสินค้าของแตล่ะล็อต และหน้าจอทางเลือกในการรับคําสั�งซื �อและ
คา่ใช้จา่ยในแตล่ะทางเลือก 

• หน้าจอส่วนการตรวจสอบผลลัพธ์ ประกอบด้วย หน้าจอการเปลี�ยนแปลง
ทางเลือกในการรับคําสั�งซื �อ และหน้าจอการยืนยนัผลลพัธ์ 

4. แบบฟอร์มและรายงานที�ได้จากระบบ 
 

6.2 การประเมินผลการออกแบบระบบ 

การประเมินผลการออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการรับคําสั�งซื �อ 
สําหรับโรงงานผลิตเครื�องนุ่งห่มจะทําการประเมินผลระบบที�ได้โดยวิธีการสัมภาษณ์และใช้
แบบสอบถามกบัวิศวกร หวัหน้างานและผู้ ที�เกี�ยวข้องกบัการวรับคําสั�งซื �อ โดยนําระบบที�ออกแบบ
ไว้ในรูปแบบของหน้าจอการทํางานในขั �นตอนต่าง ๆ และ ตรรกะที�ใช้ในการคํานวณไปแสดงเพื�อ
สอบถามและประเมินความเป็นไปได้ของระบบ ซึ�งในงานวิจัยนี �ได้ประเมินผลระบบจาก
โรงงานผลิตเครื�องนุง่หม่ตวัอยา่ง 

จากการสมัภาษณ์และแบบสอบถามความคิดเห็นจากวิศวกร หวัหน้างาน และผู้
ที�เกี�ยวข้องกบัการรับคําสั�งซื �อ ได้ผลการประเมินระบบแยกตามหวัข้อได้ ดงันี � 
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6.2.1 ความเป็นไปได้ในการนําไปใช้งานจริง  

ความเป็นไปได้ในการนําไปใช้งานจริงจะพิจารณาถึงความสอดคล้องกับการ
นําไปใช้งานจริงในโรงงานผลิตเครื�องนุ่งห่ม ความครบถ้วนของข้อมูลและฟังก์ชั�นการใช้งาน 
รวมถึงความพึงพอใจที�มีต่อการใช้งานระบบ ซึ�งระบบที�ออกแบบนี �สามารถนําไปใช้งานได้จริง 
เนื�องจากระบบสามารถรองรับการปฏิบัติงานในส่วนการรับคําสั�งซื �อได้ โดยระบบมีความ
ครอบคลุมการปฏิบตัิงานในส่วนการตรวจสอบเวลานําของวตัถุดิบที�ใช้ผลิต ตรวจสอบกําลงัการ
ผลิตที�ใช้ในแตล่ะขั �นตอนการผลิต ตรวจสอบกําลงัการผลิตที�มีของโรงงาน และผู้ รับเหมาชว่ง  

6.2.2 ข้อจาํกัดของระบบ 

ข้อจํากัดที�พบจากการทดสอบการใช้งานระบบกับโรงงานผลิตเครื�องนุ่งห่ม
ตวัอยา่ง คือ ระบบนี �เป็นระบบที�ช่วยสนบัสนนุการปฏิบตัิงานเท่านั �น ซึ�งจะรับและจดัเก็บข้อมลูที�มี
ความจําเป็นกับการใช้งานระบบ จากนั �นระบบจะทําการประมวลผลและนําเสนอข้อมลูที�จําเป็น
ให้กับผู้ ใช้งาน เพื�อสนับสนุนให้การตดัสินใจของผู้ ใช้งานมีความแม่นยําและสอดคล้องกับการ
ดําเนินงานจริงมากยิ�งขึ �น สุดท้ายเป็นการที�ผู้ ใช้งานจะต้องทําการตรวจสอบผลลพัธ์ที�ได้ และทํา
การวิเคราะห์เพื�อที�จะนําไปเจรจากบัลูกค้าซึ�งต้องเกิดการยอมรับทั �งสองฝ่ายจึงจะสามารถรับคํา
สั�งซื �อนั �นได้ ข้อมูลที�นํามาใช้ในการประมวลผลเป็นข้อมูลที�คงที� แต่ในความเป็นจริงมีความไม่
แนน่อนตา่งๆ เกิดขึ �น ซึ�งทําให้ผลลพัธ์โดยรวมที�ได้จากระบบยงัไม่ใช่ผลลพัธ์ที�ดีที�สดุหรืออย่างน้อย
เป็นผลลพัธ์ที�มีการประมวลผลอยา่งมีตรรกะโดยระบบ  

6.2.3 ประโยชน์จากการใช้งานระบบ 

1. การตั �งคา่ข้อมลูเบื �องต้นตา่ง ๆ เช่น ข้อมลูโรงงาน พนกังาน วนัและเวลาทํางานมีความ
ยืดหยุ่นสามารถเปลี�ยนแปลงได้ตามข้อมูลเฉพาะของโรงงาน โดยไม่กระทบต่อส่วนของ
แบบจําลอง 

2. ช่วยลดความผิดพลาดที� เ กิดจากการตัดสินใจของพนักงาน เนื�องจากมีข้อมูล
ประกอบการตดัสินใจบนสภาวะการณ์จริงของโรงงาน 

3. สามารถเชื�อมโยงข้อมลูกบัส่วนงานอื�นๆที�เกี�ยวข้องในกระบวนการรับคําสั�งซื �อ โดยเก็บ
รวบรวมข้อมูลและกําหนดเป็นข้อมูลตั �งต้นในระบบ ทําให้ช่วยในการประมวลผลข้อมูลต่างๆที�ใช้
ประกอบการตดัสินใจได้เร็วขึ �น  
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6.2.4 ปัญหาในการใช้งานระบบ 

การแก้ไขข้อมลูบางสว่นในระบบอาจทําได้ยากในบางกรณี เช่น การแก้ไขคา่เวลา
มาตรฐานในการผลิตผลิตภัณฑ์ ในกรณีที�กําลังทําการประมวลผลกลุ่มคําสั�งซื �อที�พิจารณาอยู ่
ระบบจะไมอ่นญุาตให้มีการแก้ไขได้ จนกวา่จะเป็นการประมวลผลในรอบใหม ่

6.2.5 ข้อเสนอแนะในการปรับปรุงระบบ 

ควรจะทําให้ระบบสามารถดึงข้อมูลที� ต้องตั �งค่าก่อนการใช้งานระบบจาก
แหลง่ข้อมลูอื�น เชน่ Excel เพื�อให้ง่ายตอ่การใช้งานระบบ และไม่ทําให้เกิดภาระงานกบัผู้ ใช้ในการ
นําเข้าข้อมลูสูร่ะบบมากจนเกินไป 
 

6.3 ปัญหาและอุปสรรคในการทาํวิจัย 

1. การเก็บข้อมูลบางส่วนที�เกี�ยวกับการรับคําสั�งซื �อสินค้าไม่สามารถทําได้โดยตรง 
เนื�องจากเป็นข้อมูลที�เป็นความลับของโรงงาน ทําให้ต้องใช้การสอบถามความคิดเห็นจาก
ผู้ เชี�ยวชาญแทน 

2. การเก็บข้อมูลในส่วนการผลิตต้องอาศยัการสัมภาษณ์จากผู้ เชี�ยวชาญหลายคน ที�มี
ประสบการณ์แตกต่างกัน ทั �งนี �เพื�อให้การออกแบบระบบใกล้เคียงกับการปฏิบัติงานจริงของ
พนกังานสว่นใหญ่ 

3. ลกัษณะการปฏิบตัิงานจริงมีความยืดหยุ่นในด้านขั �นตอนการปฏิบตัิงาน ทําให้ต้องมี
การกําหนดขั �นตอนการปฏิบตังิานอยา่งชดัเจนก่อนที�จะออกแบบระบบ 

4. ข้อมูลต่าง ๆ ที�ถูกนํามาใช้งานในระบบ ผู้ ใช้งานต้องให้ความสําคญัในเรื�องของความ
ถูกต้อง และต้องคอยปรับปรุงข้อมูลให้ทนัสมยัและตรงกับความเป็นจริงอยู่เสมอ เพื�อให้ผลของ
การใช้งานระบบมีความถกูต้องและแมน่ยํามากที�สดุ 

5. การใช้งานระบบในช่วงแรกอาจทําได้ยาก เนื�องจากความเคยชินในการทํางานในรูป
แบบเดมิ ดงันั �นจงึต้องอาศยัเวลาเพื�อให้ผู้ใช้งานเคยชินกบัระบบที�ได้ออกแบบไว้ 
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6.4 ข้อเสนอแนะในการทาํงานวิจัย 

เนื�องจากการรับคําสั�งซื �อสินค้า ในโรงงานผลิตเครื�องนุ่งห่ม ข้อมูลที�ต้องนํามาใช้
ประกอบการตดัสินใจเป็นข้อมลูที�ขึ �นกบัปัจจยัภายนอก ซึ�งมีการเปลี�ยนแปลงและมกัเกี�ยวข้องกับ
ความไม่แน่นอนต่างๆ  ดงันั �นจึงควรพัฒนาระบบให้รองรับกับความไม่แน่นอน โดยมีการเก็บ
รวบรวมข้อมูล และนําความรู้ในด้านความน่าจะเป็นเข้ามาช่วย เพื�อให้ระบบสามารถทํางานได้
สอดคล้องกบัสถานการณ์จริงในปัจจบุนัได้มากยิ�งขึ �น  
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ภาคผนวก ก. 

ภาพรวมของอุตสาหกรรมเสื �อผ้าสําเร็จรูป 
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ภาคผนวก ก. 

ภาพรวมของอุตสาหกรรมเสื �อผ้าสําเร็จรูป 

 

ก.1 ภาพรวมของอุตสาหกรรมสิ�งทอและเครื�องนุ่งห่ม 

สรุปภาวะเศรษฐกิจอตุสาหกรรมสิ�งทอและเครื�องนุ่งห่มไตรมาสที� 4 (ตลุาคม-
ธนัวาคม) พ.ศ. 2551 (สพุจน์ เหลา่งาม และธนญัญา วสศุรี, 2550) 

1. การผลิต 

การผลิตเส้นใยสิ�งทอรวมทั 4งการทอสิ�งทอ การผลิตเครื�องแต่งกายยกเว้นเครื�อง
แต่งกายที�ผลิตจากขนสตัว์ ในไตรมาสที� 4 ปี 2551 เมื�อพิจารณาจากดชันีผลผลิตอตุสาหกรรม 
การผลิตปรับตวัลดลงร้อยละ 1.1 และ 8.1 ตามลําดบั เมื�อเทียบกบัไตรมาสก่อน และลดลงร้อยละ 
15.5 และ 2.0 ตามลําดบั เมื�อเทียบกบัไตรมาสเดียวกนัของปีก่อน  สง่ผลให้ดชันีการส่งสินค้าปรับ
ลดลงเช่นเดียวกนัที�ร้อยละ 10.9 และ 7.1 เมื�อเทียบกบั ไตรมาสก่อน และลดลงร้อยละ 10.9 และ 
7.1 เมื�อเทียบกับไตรมาสเดียวกันของปีก่อน ซึ�งสาเหตหุลกัจากปัญหาการเมืองภายในประเทศ
รวมทั 4งผล กระทบจากเศรษฐกิจโลก ทําให้ลกูค้าทั 4งภายในประเทศและส่งออกลดการซื 4อสินค้าลง 
ซึ�งคาดว่าการผลิตเส้นใยฯ จะปรับตวัดีขึ 4นประมาณปลายไตรมาสแรกปี 2552 สําหรับเสื 4อผ้า
สําเร็จรูปสถานการณ์ยงัคงผนัผวน ซึ�งยงัไมส่ามารถคาดการณ์แนวโน้มได้ ทั 4งนี 4ขึ 4นกบัตลาดสง่ออก
หลกัและตลาดในประเทศ รวมถึงคําสั�งซื 4อ (order) จากลกูค้าที�จะมีเข้ามา 

สําหรับการผลิตผ้าที�ได้จากการถักนิตติ 4งหรือโครเชท์ การผลิตลดลงร้อยละ 4.7 
ขณะที�การการจําหน่ายเพิ�มขึ 4นร้อยละ 8.3 เมื�อเทียบกบัไตรมาสก่อน ซึ�งคาดวา่ประเทศในอาเซียน
ทั 4ง ลาว เวียดนาม และกัมพูชา เป็นแหล่งผลิตที�ไม่ครบวงจร โดยเฉพาะผ้าผืนที�ส่วนใหญ่เคย
นําเข้าจากจีน แตจ่ากการที�จีนลดการส่งออกสิ�งทอ ทําให้ประเทศเหล่านี 4หันมานําเข้าผ้าผืนจาก
ไทยมากขึ 4น 

2. การสง่ออก 

การส่งออกสิ�งทอและเครื�องนุ่งห่มไตรมาสที� 4  ปี 2551 มีมูลค่าการส่งออก 
1,674.6 ล้านเหรียญสหรัฐฯ ลดลงร้อยละ 13.1 เมื�อเทียบกับไตรมาสก่อน ซึ�งมีมลูค่าการส่งออก 
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1,926.9 ล้านเหรียญสหรัฐฯ และลดลงร้อยละ 6.9 เมื�อเทียบกับไตรมาสเดียวกันของปีก่อน  โดย
จําแนกผลิตภณัฑ์ที�สําคญั ๆ ดงันี 4 

2.1 เสื 4อผ้าสําเร็จรูป ไตรมาสที� 4 ปี 2551 มีมลูค่าการส่งออก 742.2 ล้านเหรียญ
สหรัฐฯ ลดลงร้อยละ 11.4 เมื�อเทียบกับไตรมาสก่อน  ซึ�งมีมลูค่าการส่งออก 837.9 ล้านเหรียญ
สหรัฐฯ  และลดลงร้อยละ 2.0 เมื�อเทียบกบัไตรมาสเดียวกันของปีก่อน ส่วนใหญ่เพิ�มขึ 4นในตลาด
อาเซียน  โดยเสื 4อผ้าสําเร็จรูปที�ผลิตจากฝ้ายมีสดัสว่นการสง่ออกมากที�สดุถึงร้อยละ 42.8 ของการ
สง่ออกเสื 4อผ้าสําเร็จรูปทั 4งหมด  

2.2 ผ้าผืน ไตรมาสที� 4 ปี 2551 มีมลูค่าการส่งออก 298.3 ล้านเหรียญสหรัฐฯ 
ลดลงร้อยละ 3.5 เมื�อเทียบกับไตรมาสก่อน และลดลงร้อยละ 0.6 เมื�อเทียบกับไตรมาสเดียวกัน
ของปีก่อน 

2.3 ด้ายและด้ายเส้นใยประดิษฐ์ ไตรมาสที� 4 ปี 2551 มีมลูค่าการส่งออก 163.1 
ล้านเหรียญสหรัฐฯ ลดลงร้อยละ 26.9 เมื�อเทียบกบัไตรมาสก่อน และลดลงร้อยละ 24.3 เมื�อเทียบ
กบัไตรมาสเดียวกนัของปีก่อน ซึ�งมีมลูคา่การสง่ออก 215.5 ล้านเหรียญสหรัฐฯ  

2.4 เส้นใยประดิษฐ์ ไตรมาสที� 4 ปี 2551 มีมลูค่าการส่งออก 83.4 ล้านเหรียญ
สหรัฐฯ ลดลงร้อยละ 34.8 เมื�อเทียบกบัไตรมาสก่อน และลดลงร้อยละ 40.3 เมื�อเทียบกับไตรมาส
เดียวกนัของปีก่อน มีมลูคา่การสง่ออก 139.7 ล้านเหรียญสหรัฐฯ 

3. ตลาดสง่ออก  

ตลาดสง่ออกที�สําคญัหลกัๆ ของอตุสาหกรรมสิ�งทอไทย มีดงันี 4  

สหรัฐอเมริกา ยงัคงเป็นตลาดสง่ออกสิ�งทอหลกัของไทย ซึ�งการส่งออกสิ�งทอของ
ไทยไปสหรัฐอเมริกา ในไตรมาสที� 4  ปี 2551 มีมลูค่า 438.8 ล้านเหรียญสหรัฐฯ ลดลงร้อยละ 
16.5 เมื�อเทียบกบัไตรมาสก่อน และลดลงร้อยละ 13.5 เมื�อเทียบกบัไตรมาสเดียวกนัของปีก่อน ซึ�ง
สดัสว่นการสง่ออกสิ�งทอและ เครื�องนุ่งห่มของไทยสง่ออกไปยงัสหรัฐอเมริกาคิดเป็นสดัสว่นร้อยละ 
26.2 ของการส่งออกสิ�งทอทั 4งหมดของไทย สินค้าที�ส่งออกส่วนใหญ่เป็นเสื 4อผ้าสําเร็จรูป เครื�อง
ยกทรง รัดทรง และสว่นประกอบ  เคหะสิ�งทอ ด้ายและเส้นใยประดิษฐ์ ตามลําดบั  
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สหภาพยโุรป ไตรมาสที� 4 ปี 2551 มีมลูคา่การสง่ออก 330.8 ล้านเหรียญสหรัฐฯ 
ลดลงร้อยละ 9.7 เมื�อเทียบกับไตรมาสก่อน และลดลงร้อยละ 5.2 เมื�อเทียบกับไตรมาสเดียวกัน
ของปีก่อน คิดเป็นสดัสว่นร้อยละ 19.8 ของการส่งออกสิ�งทอทั 4งหมด สินค้าส่งออกส่วนใหญ่เป็น
กลุม่เสื 4อผ้าสําเร็จรูป ผ้าผืน เครื�องยกทรง รัดทรงและสว่นประกอบ เป็นต้น  

อาเซียน ไตรมาสที� 4 ปี 2551 มีมูลค่าการส่งออก 246.3 ล้านเหรียญสหรัฐฯ 
ลดลงร้อยละ 8.1 เมื�อเทียบกับไตรมาสก่อน และลดลงร้อยละ 1.3 เมื�อเทียบกับไตรมาสเดียวกัน
ของปีก่อน คิดเป็นสดัสว่นร้อยละ 14.7 ของการส่งออกสิ�งทอทั 4งหมด สินค้าส่งออกส่วนใหญ่เป็น
กลุม่ผ้าผืน เส้นใยประดิษฐ์ ด้ายและเส้นใยประดิษฐ์ และสิ�งทออื�นๆ เป็นต้น  

ญี�ปุ่ น ไตรมาสที� 4 ปี 2551 มีมลูค่าการส่งออก 114.4 ล้านเหรียญสหรัฐฯ ลดลง
ร้อยละ 7.5 เมื�อเทียบกบัไตรมาสก่อน แตเ่พิ�มขึ 4นร้อยละ 10.4 เมื�อเทียบกับไตรมาสเดียวกันของปี
ก่อน คิดเป็นสดัสว่นร้อยละ 6.8 ของการสง่ออกสิ�งทอทั 4งหมด โดยสินค้าส่งออกของไทยส่วนใหญ่
เป็นกลุม่ของเสื 4อผ้าสําเร็จรูป    

4. การนําเข้า  

การนําเข้าสิ�งทอและเสื 4อผ้าสําเร็จรูปของไทยในไตรมาสที� 4 ปี 2551 ส่วนใหญ่
ปรับลดลงทั 4งวตัถดุิบที�ใช้ในการผลิต เช่น เส้นใยฯ เส้นด้ายฯ ผ้าผืน และผลิตภณัฑ์สิ�งทออื�นๆ และ
เสื 4อผ้าสําเร็จรูป ซึ�งผลิตภณัฑ์สําคญัที�นําเข้า ได้แก่  

4.1 สิ�งทอ มีมลูคา่การนําเข้าสิ�งทอ (เส้นใยฯ เส้นด้ายฯ ผ้าผืน และ ผลิตภณัฑ์สิ�ง
ทออื�นๆ) รวมทั 4งสิ 4น 847.2 ล้านเหรียญสหรัฐฯ ลดลง ร้อยละ 14.0 เมื�อเทียบกับไตรมาสก่อน แต่
เพิ�มขึ 4นร้อยละ 2.1 เมื�อเทียบกบัไตรมาสเดียวกนัของปีก่อน คิดเป็นสดัสว่นการนําเข้าสงูถึงร้อยละ 
92.2 ของมลูคา่การนําเข้าสิ�งทอและเครื�องนุ่งห่มโดยรวม ผลิตภณัฑ์สําคญัที�นําเข้ามี ดงันี 4  

4.1.1. เส้นใยที�ใช้ในการทอ มีมูลค่านําเข้า 191.7 ล้านเหรียญสหรัฐฯ 
ลดลงร้อยละ 18.3 เมื�อเทียบกับไตรมาสก่อน ซึ�งมีมูลค่านําเข้า 
234.6 ล้านเหรียญสหรัฐฯ แต่เพิ�มขึ 4นร้อยละ 10.6 เมื�อเทียบกับไตร
มาสเดียวกันของปีก่อน ตลาดนําเข้าที�สําคญั ได้แก่ สหรัฐอเมริกา 
ออสเตรเลีย และ อินเดีย สดัสว่นการนําเข้าร้อยละ 33.9, 11.0 และ 
8.1 ตามลําดบั 



 

 

107 

4.1.2. ด้ายทอผ้าฯ มีมลูคา่นําเข้า 124.1 ล้านเหรียญสหรัฐฯ ลดลงร้อยละ 
17.6 เมื�อเทียบกบัไตรมาสก่อน ซึ�งมีมลูคา่นําเข้า 150.6 ล้านเหรียญ
สหรัฐฯ และเพิ�มขึ 4นร้อยละ 7.7 เมื�อเทียบกับไตรมาสเดียวกันของปี
ก่อน ตลาดนําเข้าที�สําคญั ได้แก่ จีน  ญี�ปุ่ น  และไต้หวนั สดัส่วน
การนําเข้าร้อยละ 20.5, 17.8 และ 11.9 ตามลําดบั 

4.1.3.  ผ้าผืน มีมลูคา่นําเข้า 368.9 ล้านเหรียญสหรัฐฯ ลดลงร้อยละ 12.0 
เมื�อเทียบกับไตรมาสก่อน ซึ�งมีมูลค่านําเข้า419.2 ล้านเหรียญ
สหรัฐฯ และลดลงร้อยละ 5.7 เมื�อเทียบกับไตรมาสเดียวกันของปี
ก่อน ตลาดนําเข้าที�สําคญั ได้แก่ จีน ไต้หวนั และญี�ปุ่ น สดัส่วนการ
นําเข้าร้อยละ 43.1, 16.0 และ 7.9 ตามลําดบั 

4.1.4. วตัถทุออื�นๆ มีมลูค่านําเข้า 31.5 ล้านเหรียญสหรัฐฯ ลดลงร้อยละ 
6.0 เมื�อเทียบกับไตรมาสก่อน ซึ�งมีมลูค่านําเข้า 33.6 ล้านเหรียญ
สหรัฐฯ และเพิ�มขึ 4นร้อยละ 14.6 เมื�อเทียบกบัไตรมาสเดียวกนัของปี
ก่อน ตลาดนําเข้าที� สําคัญ ได้แก่ ญี�ปุ่ น จีน และสหรัฐอเมริกา 
สดัสว่นการนําเข้าร้อยละ 20.0, 11.3 และ 8.4 ตามลําดบั 

4.2 เสื 4อผ้าสําเร็จรูป มีมลูคา่นําเข้าทั 4งสิ 4น 66.0 ล้านเหรียญสหรัฐฯ ลดลงร้อยละ 
19.5 เมื�อเทียบกบัไตรมาสก่อน ซึ�งมีมลูค่านําเข้า 82.0 ล้านเหรียญสหรัฐฯ และลดลงร้อยละ 1.2 
เมื�อเทียบกับ   ไตรมาสเดียวกันของปีก่อน คิดเป็นสดัส่วนร้อยละ 7.8 ของการนําเข้าสิ�งทอและ
เครื�องนุ่งห่มทั 4งหมด ตลาดนําเข้าหลกัคือ จีน ฮ่องกง และอิตาลี สดัสว่นร้อยละ 51.6, 9.2 และ 4.4 
ตามลําดบั 

5. สรุปและแนวโน้ม  

ในไตรมาสที� 4 ปี 2551 อุตสาหกรรมสิ�งทอและเครื�องนุ่งห่มได้รับผลกระทบ
คอ่นข้างมากจากปัจจยัลบหลายประการที�สง่ผลกระทบทั 4งภาคการผลิตและการสง่ออก อาทิ ราคา
สินค้าที�ทยอยปรับเพิ�มขึ 4น ปัญหาเงินเฟ้อ อตัราดอกเบี 4ยที�มีแนวโน้มสูงขึ 4น ซึ�งการส่งออกไปยัง
สหรัฐอเมริกาอาจจะหดตวัลงบ้าง แตก่ารสง่ออกไปยงัอาเซียนและญี�ปุ่ นยงัคงขยายตวั โดยเฉพาะ
การสง่ออกเสื 4อผ้าสําเร็จรูปที�ขยายตวัอย่างมากในตลาดอาเซียนถึงร้อยละ 22.8 เมื�อเทียบกับไตร
มาสก่อน 
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สําหรับแนวโน้มในไตรมาสที� 1 ปี 2552 ภาวะวิกฤตการเงินยังส่งผลกระทบทั 4ง
สหรัฐอเมริกา ยโุรป และจีน ซึ�งทั 4ง 3 กลุ่มประเทศนี 4มีกําลงัการผลิตสิ�งทอรวมกันร้อยละ 75 ของ
โลก แตท่ั 4งสหรัฐอเมริกาและยโุรปได้รับผลกระทบจากวิกฤตการเงินในครั 4งนี 4คอ่นข้างมาก สง่ผลให้
ต้องมีการนําเข้าสิ�งทอจากเอเซียรวมทั 4งไทยมากขึ 4น อีกทั 4งจีนเองได้ลดการผลิตสิ�งทอเพื�อการ
สง่ออกและเน้นทําตลาดในประเทศมากขึ 4น นอกจากนี 4โรงงานเป็นจํานวนมากได้ทยอยปิดตวัลง
เพื�อลดต้นทนุการผลิตจากที�คา่แรงงานเพิ�มสงูขึ 4น จากวิกฤติเศรษฐกิจในครั 4งนี 4อาจเป็นโอกาสของ
ผู้ประกอบการที�มีความสามารถในการปรับตวั และเพิ�มประสิทธิภาพการผลิตให้ดียิ�งขึ 4นตอ่ไป และ
คงต้องหาตลาดใหม่ๆ ด้วย 

ก.2 ประเภทของผลิตภัณฑ์เครื�องนุ่งห่ม 

เครื�องนุ่งห่มสําเร็จรูป มีการจัดแบ่งกลุ่ม (Jose and Akin, 2004)  โดยอาศัย
หลกัการ 2 ประการ คือ 

1. Style variation คือ ความตา่งในรูปแบบ การออกแบบ ชนิดของผ้า และการทําสําเร็จ
แตกตา่งกนัไปจากแบบหนึ�งไปยงัอีกแบบหนึ�ง 

2. Frequency คือ ความถี�ในการเปลี�ยนแปลงซึ�งหมายถึง อัตราการเปลี�ยนแปลงที�
เกิดขึ 4น เช่น สปัดาห์ละ 2 ครั 4ง หรือเพียงปีละ 2 ครั 4ง 

จากหลกัการดงักลา่ว จึงสามารถแบ่งชนิดของเสื 4อผ้าสําเร็จรูปได้เป็น 4 ประเภท 
ดงันี 4 

2.1 ผลิตภณัฑ์หลกั (Staple product) เป็นแบบที�แทบจะไม่มีการเปลี�ยนแปลง 
นอกจากบางครั 4งเปลี�ยนชนิดของผ้า โดยที�สีและการตดัโดยทั�วไปแล้วมกัจะไม่มีการเปลี�ยนแปลง
เป็นปีๆ เช่น ชั 4นในผู้ชาย (Men’s under-ware) ชุดเครื�องแบบโรงงานอตุสาหกรรม (Industrial 
work clothes)  

2.2 ผลิตภัณฑ์แบบกึ�งสไตล์ (Semi-styled product) เป็นแบบมาตรฐานซึ�งมี
รูปแบบที�เปลี�ยนแปลงเลก็น้อย ชนิดของผ้าหรือสีมีการเปลี�ยนแปลงคอ่นข้างบ่อย การผลิตตอ่ชนิด
ของผ้าและแบบมีระยะเวลาสั 4นกว่าแบบพื 4นฐาน (Staple product) เช่น เสื 4อเชิ 4ตมาตรฐานของ
ผู้ชาย ซึ�งมีการเปลี�ยนแปลงเลก็น้อย เช่น สีผ้า แบบปก ชนิดกระเป๋า ความยาวแขน และแบบของ
ข้อมือ 
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2.3 ผลิตภัณฑ์แบบสไตล์ (Styled product) เป็นแบบที�มีการเปลี�ยนแปลง
คอ่นข้างน้อยในลกัษณะของการออกแบบ (styling changes) โดยชนิดของผ้าและสีจะเปลี�ยนไป
ในแต่ละรูปแบบ   การผลิตจะมีระยะเวลาสั 4นลงกว่าแบบที� 2(Semi-styled product) ดงักล่าว
ข้างต้น เช่น กระโปรงสภุาพสตรี (ladies’ skirts) แจ็คเก็ตสภุาพสตรี (jackets) ชุดยาว (dresses) 
และโค้ต (coats) 

2.4 ผลิตภัณฑ์แบบแฟชั�น (Fashion product) เ ป็นผลิตภัณฑ์ที� มีการ
เปลี�ยนแปลงสงูสดุและมีการเปลี�ยนแปลงกะทันหันในรูปแบบและชนิดของผ้า จากแบบหนื�งเป็น
อีกแบบหนึ�ง การผลิตมีระยะเวลาสั 4นมาก และเวลาเป็นปัจจัยหลักที�จะต้องรวดเร็วต่อการ
ตอบสนองความต้องการที�รีบดว่นในระยะเวลาอนัสั 4น 

ซึ�งในผลิตภัณฑ์หลกั จะมีขนาดของการเปลี�ยนแปลงน้อย และขนาดของการ
เปลี�ยนแปลงจะเพิ�มขึ 4นใน ผลิตภณัฑ์แบบกึ�งสไตล์ ผลิตภณัฑ์แบบสไตล์ และผลิตภณัฑ์แบบแฟชั�น 
ตามลําดบั 

ก.3 กระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมการผลิตเครื�องนุ่งห่ม 

ลกัษณะของกระบวนการผลิตของอตุสาหกรรมเครื�องนุ่งห่มจะประกอบไปด้วย 2 
สว่นหลกัคือ การสร้างสินค้าตวัอย่าง และการผลิตสินค้าจริง ดงัรูปที� โดยในแต่ละส่วนจะมีลําดบั
ขั 4นตอนในการดําเนินการ (พิชานนั วงศ์พนัธศุาสตร์, สําเริง ปัญจคณุาธร และสดุารัตน์ เฟื� องวิทยา
กลุ, 2548) ดงันี 4 

1. การสร้างสินค้าตวัอย่าง 

ในการสร้างสินค้าตวัอย่างเริ�มต้นและเสร็จสิ 4นการทํางานในห้องตวัอย่าง(หรืออาจเรียกว่าฝ่ายวิจัย
และพฒันาผลิตภณัฑ์ในบางโรงงาน) เพียงที�เดียว โดยการรับรูปแบบของสินค้าที�ลกูค้าต้องการมา
ทําการออกแบบแบบตดัด้วยการวิเคราะห์ส่วนประกอบต่างๆของรูปแบบสินค้าว่ามีลักษณะใด 
แล้วจึงเริ�มงานตดัและเย็บสินค้าตวัอย่าง แล้วสง่ให้ลกูค้าพิจารณาความถกูต้องของสินค้าตวัอย่าง
วา่ถกูต้องและมีลกัษณะตามที�ต้องการหรือไม ่หากไมต่รงตามความต้องการ จะถกูสง่กลบัไปแก้ไข
กรณีที�การสร้างหรือแก้ไขสินค้าตวัอย่างนั 4นผา่นการพิจารณาจากลกูค้า จะนําไปสู่การผลิตจริงใน
ขั 4นตอนตอ่ไป 
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2. การผลิตสินค้าจริง 

เมื�อสินค้าตวัอย่างผา่นการพิจารณาความถกูต้องจากลกูค้าแล้ว จะเข้าสู่ขั 4นตอน
การผลิตจริงโดยมีกระบวนการหลกั 5 กระบวนการ ดงันี 4 

 
รูปที� ก.1 กระบวนการผลิตเครื�องนุ่งห่ม 

2.1 กระบวนการสร้างแบบตดัและขยายขนาด (Pattern & Grading process) 
เป็นการนําแบบตดัมาทําการขยายขนาด ซึ�งจําแนกตามกลุ่มโครงสร้างของผู้สวมใส่สินค้า เช่น 
ผู้ชาย ผู้หญิง เดก็เลก็ ฯลฯ โดยขนาดของแบบตดัในแตล่ะขนาดของแต่ละประเทศอาจมีขนาดไม่
เท่ากนั เนื�องจากความแตกตา่งของโครงสร้างร่างกาย เช่น ยโุรปและเอเซีย 



 

 

111 

2.2 กระบวนการวางแบบตดั (Marking process) เมื�อทําการขยายขนาดแล้ว จึง
นําแบบตดัในแตล่ะชิ 4นสว่นมาวางบนผ้า โดยคํานึงถึงความประหยัดของวตัถุดิบในการวาง และ
ความเหมาะสมสําหรับการตดัชิ 4นสว่นที�จะกระทําในแผนกตดั ให้ได้ชิ 4นงานที�มีขนาดตามที�ต้องการ 

2.3 กระบวนการตดั (Cutting process) รับกลุม่ของแบบตดัจากกระบวนการวาง
แบบตดั มาวางลงบนผ้าที�ปไูว้ แล้วทําการตดัให้ชิ 4นสว่นของแบบตดัได้ขนาดตามแบบตดัที�วางไว้ 

2.4 กระบวนการเย็บ (Sewing process) นําชิ 4นงานที�ได้จากกระบวนการตดัมา
ประกอบเป็นชิ 4นสว่นตา่งๆ เช่น ปกคอ แขนเสื 4อกระเป๋า แล้วนําชิ 4นสว่นเหลา่นั 4นมาเย็บประกอบกัน
เป็นสินค้า เช่น เสื 4อ กางเกง กระโปรง 

2.5 กระบวนการเก็บรายละเอียด (Finishing process) เป็นกระบวนการสดุท้าย
ที�ทําหน้าที�เก็บรายละเอียดต่างๆของสินค้า เพื�อความสวยงามและความเรียบร้อย คือการกําจัด
เศษด้ายสว่นเกิน การสง่ซกัทําความสะอาด และการรีด ก่อนบรรจหีุบห่อเพื�อนําจดัสง่ตอ่ไป 

ก.4 รายละเอียดและขั �นตอนของกระบวนการผลิต 

1. ขั 4นตอนการสร้างแบบตดั 

เริ�มจากการรับใบสั�งผลิตซึ�งระบุ ชื�อของสินค้าที�จะทําการผลิต รูปแบบ และ
จํานวนที�ต้องผลิตในแตล่ะไซส์  และรายละเอียดชิ 4นสว่นต่างๆของผลิตภณัฑ์รวมถึงวตัถุดิบที�ต้อง
ใช้ในการผลิตและปริมาณที�ต้องใช้ จากนั 4นจะทําการตรวจสอบปริมาณวตัถุดิบที�มีพร้อมสําหรับ
ผลิต เพื�อพิจารณาวา่สามารถผลิตได้ตามจํานวนในใบสั�งผลิตหรือไม ่ถ้าไมเ่พียงพอจะยึดจํานวนที�
ผลิตได้ตามปริมาณของวตัถดุิบที�มี แล้วนํามาพิจารณาวา่จะต้องจบัคูไ่ซส์ในการวางมาร์คอย่างไร 
เพื�อทําให้ประหยดัการใช้ผ้าได้มากที�สดุ และส่งรูปแบบของมาร์ค คํานวณจํานวนชั 4นที�ต้องปูของ
แตล่ะรูปแบบของมาร์คให้กบัขั 4นตอนการตดั ซึ�งขั 4นตอนการสร้างแบบตดัแสดงดงัรูปที�ก.2 
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รูปที� ก.2 ขั 4นตอนการสร้างแบบตัดสนิค้าตวัอย่าง 

2. ขั 4นตอนของกระบวนการตดั  

กระบวนการตดัเป็นกระบวนการที�รับงานจากแผนกวางแบบตดั โดยมีหน้าที�หลกั 
คือการตัดชิ 4นส่วนของแบบตัดให้ได้ขนาดและจํานวนตามที�กระบวนการสร้างแบบตัดกําหนด 
เพื�อให้กระบวนการเย็บซึ�งต้องรับงานตอ่จากกระบวนการตดั สามารถเย็บประกอบชิ 4นส่วนขึ 4นเป็น
สินค้าที�มีลกัษณะที�ลกูค้าต้องการ ซึ�งในกระบวนการตดันี 4จะไม่มีส่วนเกี�ยวข้องกับการสร้างสินค้า
ตวัอย่าง เนื�องจากการสร้างสินค้าตวัอย่างจะสร้างในจํานวนที�น้อย ทําให้บทบาทของกระบวนการ
ตดัอยู่ที�การผลิตสินค้าจริง 

ขั 4นตอนการทํางานของกระบวนการตดัจะเริ�มจากการการรับใบสั�งผลิต แล้วทํา
การวดัหน้าผ้าที�จะใช้ในการวางมาร์คเกอร์ และตรวจสอบความถูกต้องของมาร์คเกอร์เทียบกับ
ใบสั�งผลิตวา่มีลกัษณะตรงตามใบสั�งผลิตหรือไม(่เช่น ไซส์ของมาร์คเกอร์ จํานวนชิ 4นส่วน) แล้วทํา
ใบเบิกผ้า รวมถึงตรวจสอบความถูกต้องของผ้าว่า สี ชนิด หน้าผ้า ลายผ้า ตรงกับใบสั�งผลิต
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หรือไม ่จากนั 4นพนกังานปผู้าจะปผู้าตามความยาวของมาร์คเกอร์และตรวจสอบความถูกต้องของ
จํานวนผ้าที�ปวูา่ครบหรือไม ่

เมื�อเข้าสู่ขั 4นตอนการตดัผ้า พนักงานตดัจะใช้เครื�องมือในการยึดมาร์คเกอร์กับ
กองผ้า แล้วจึงใช้เครื�องตดัใบมีดตรงตดั โดยการตดันี 4จะเน้นการตดัชิ 4นสว่นที�มีขนาดใหญ่ ในขณะ
ที�ชิ 4นสว่นที�มีขนาดเล็กจะทําการตดัให้เป็นกลุ่มของชิ 4นส่วนขนาดเล็ก และจึงส่งกลุ่มของชิ 4นส่วน
ดงักลา่วให้พนกังานตดัเครื�องตดัใบมีดสายพาน จากนั 4นชิ 4นงานที�ผา่นการตดัแล้วจะถูกตรวจสอบ
ความเรียบร้อยของงานตดัรวมถึงตําหนิ แล้วทําการคดัแยกงานสําหรับส่งให้ส่วนงานอื�น เช่น ส่ง
ปัก สง่พิมพ์ สง่งานฟิวส์ แล้วทําการจดัลําดบัและจัดมดัชิ 4นงานให้ถูกกลุ่ม เพื�อรอส่งให้แผนกเย็บ
ตอ่ไป ซึ�งขั 4นตอนการตดัแสดงดงัรูปที� ก.3 

งานปูและงานตัดผ้า เป็นงานหลักของแผนก โดยพนักงานในแผนกจะแบ่ง
ออกเป็นสองกลุม่ คือกลุม่ที�เป็นพนกังานปผู้า และพนกังานตดัผ้า จะเริ�มงานตดัจากพนกังานปูผ้า 
จะทําการปผู้าก่อน ซึ�งการปผู้า สามารถทําได้ในสองวิธี คือการปูผ้าด้วยมืออนัจะอาศยัพนักงาน
จํานวนสองคนในการทํางาน และการปผู้าโดยใช้เครื�องปผู้าที�สามารถทํางานได้ด้วยพนกังานเพียง
คนเดียวเนื�องจากระบบที�ใช้ควบคมุเป็นระบบอตัโนมตัิจากนั 4นจึงสง่งานให้พนกังานตดั งานตดัจะ
มีลกัษณะงานตดัอยู่ 3 ประเภทซึ�งแบ่งตามเครื�องจักรและวิธีการทํางาน อนัได้แก่ งานตดั Hand 
knife งานตดั band knife และงานตดักุ๊น  

1.1 งานตดัHand knife เป็นงานตดัที�รับงานโดยตรงจากพนักงานปูผ้า แล้วทํา
การตดัผ้าจํานวนหลายสิบชั 4นด้วยเครื�องตดัใบมีดตรง (Hand knife) โดยงานตดัจะเน้นการตดั
ชิ 4นสว่นที�มีขนาดใหญ่เป็นหลกั 

1.2 งานตดัBand knife เป็นงานตดัที�รับงานจากงานตดัเครื�องตดัใบมีดตรง โดย
จะใช้เครื�องตดัใบมีดสายพาน ในการทํางาน มีทําหน้าที�ตดัชิ 4นสว่นที�มีขนาดเลก็หรือชิ 4นสว่นใหญ่ที�
ตดัได้ไม่เรียบร้อย ซึ�งจากการสํารวจในหลายโรงงานพบว่าบางแห่งไม่มีงานหลกัที�ใช้เครื�องตัด 
Band knife เนื�องจากชิ 4นสว่นของผลิตภณัฑ์มีขาดเลก็จํานวนน้อย 

1.3 งานตดักุ๊ น เป็นงานตัดที�ตัดชิ 4นงานที�มีลักษณะเป็นแถบ(เรียกว่ากุ๊ น) เช่น 
แถบบนชดุกีฬา ทําให้งานตดักุ๊นไมเ่กี�ยวข้องกบังานตดัอื�นๆ เนื�องจากงานตดักุ๊นจะเป็นการนําผ้าที�
เป็นม้วนมาตดักุ๊นได้โดยตรง โดยที�ไมจํ่าเป็นต้องปผู้า 
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รูปที� ก.3  ขั 4นตอนการทํางานของกระบวนการตดั 

3. ขั 4นตอนของกระบวนการเย็บ 

รายละเอียดของกระบวนการเย็บมีขั 4นตอนการทํางานที�มากและซับซ้อนอีกทั 4งใน
แตล่ะโรงงานจะมีการแบ่งกระบวนการย่อยแตกตา่งกนัออกไป สรุปกระบวนการของแผนกเย็บได้
ดงัรูปที� ก.4 

  
รูปที� ก.4 ขั 4นตอนการทํางานของกระบวนการเย็บ 
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กระบวนการต่างๆ ของแผนกเย็บเริ�มต้นจากการรับชิ 4นงานตดัจากแผนกตดั ซึ�ง
ชิ 4นงานแตล่ะสว่นจะถกูคดัแยกและจดักลุม่ตามลกัษณะการเย็บมาแล้ว (เรียกวา่ มดังาน) จากนั 4น
นํามาเย็บตามลําดบัการเย็บที�ระบใุนคําสั�งผลิต ซึ�งลําดบัการเย็บของแตล่ะคําสั�งซื 4อจะแตกตา่งกนั 
แตเ่มื�อพิจารณาลําดบัการเย็บของหลายๆ โรงงานแล้วพบวา่ รูปแบบวิธีการเย็บแยกออกได้เป็น 2
กลุม่คือ การเย็บชิ 4นสว่น และ การเย็บประกอบตวั การเย็บชิ 4นสว่น คือการเย็บในส่วนอื�นๆ ที�ไม่ใช่
สว่นหลกัของผลิตภณัฑ์ เช่น ชิ 4นสว่นปกเสื 4อ ชิ 4นสว่นกระเป๋าเสื 4อ เป็นต้น ดงันั 4นการเย็บชิ 4นส่วนจึง
มกัจะทําเตรียมไว้ก่อนการเย็บประกอบเมื�อได้ชิ 4นส่วนต่างๆ แล้วจึงนําชิ 4นส่วนต่างๆ เหล่านั 4นมา
เย็บประกอบเข้ากับชิ 4นส่วนหลัก เช่น ชิ 4นส่วนตวัเสื 4อด้านหน้าและด้านหลัง ชิ 4นส่วนขากางเกง
ด้านหน้าและด้านหลงั เป็นต้น จนกระทั�งได้ผลิตภณัฑ์ตามที�กําหนดไว้ บางโรงงานจะแยกหมวด
เย็บออกเป็นหมวดอะไหล่ (เย็บชิ 4นส่วน) และหมวดประกอบ(เย็บประกอบตัว) ในขณะที�บาง
โรงงานมิได้แยกกระบวนการสองกระบวนการนี 4อออกจากกันอย่างชัดเจน แต่จะใช้วิธีเริ�มต้นเย็บ
ประกอบตวัไปพร้อมๆ กับการเย็บชิ 4นส่วนต่างๆเมื�อได้ผลิตภณัฑ์ที�ผ่านกระบวนการเย็บครบทุก
ขั 4นตอนแล้ว ขั 4นตอนต่อมาคือการตรวจสอบความถูกต้องของงานเย็บ โดยโรงงานตัวอย่างทุก
โรงงานให้ความสําคญักับขั 4นตอนนี 4อย่างมาก โดยจะตรวจสอบงานเย็บทุกชิ 4น (ตรวจสอบ 100 
เปอร์เซ็นต์) ตามข้อกําหนดทางคณุภาพ (ด้ายต้องไมข่าด กระดมุต้องไมห่ลดุ ฯลฯ) และข้อกําหนด
ของลกูค้า (ขนาดตรงตามที�กําหนด ติดตราสินค้าถกูตําแหน่ง ฯลฯ) หากพบจุดบกพร่องใดๆ และ
สามารถแก้ไขได้จะสง่แก้ไขที�ขั 4นตอนเย็บนั 4นๆ ทนัที โดยมากในขั 4นตอนการตรวจสอบคณุภาพงาน
เย็บจะเป็นการทํางานร่วมกนัของแผนกเย็บและแผนกคณุภาพ และหลงัจากชิ 4นงานเย็บผ่านการ
ตรวจสอบแล้วก็จะถูกส่งไปยังขั 4นตอนเก็บรายละเอียด (Finishing Process) ที�แผนกสําเร็จรูป
ตอ่ไป 

การวิเคราะห์ขั 4นตอนงานเย็บ 

ในการเย็บจะมีลําดบัขั 4นตอนที�ระบไุว้ในคําสั�งผลิต ซึ�งลําดบัขั 4นตอนดงักลา่วได้มา
จากการวิเคราะห์ขั 4นตอนการเย็บของผลิตภณัฑ์จากฝ่ายวางแผนกหรือฝ่ายเทคนิคการเย็บของ
โรงงาน ซึ�งเป็นอีกหนึ�งหน่วยงานสนบัสนนุที�เกี�ยวข้องกบัฝ่ายผลิต ถึงแม้วา่ในกระบวนการเย็บจะมี
เพียงสองกระบวยการย่อยนั 4นคือ การเย็บชิ 4นสว่น และการเย็บประกอบ แตท่ั 4งสองขั 4นตอนในแตล่ะ
ผลิตภัณฑ์ จะมีลักษณะแตกต่างกันตามรูปแบบของสินค้าและข้อกําหนดของลูกค้า เช่น ใน
ขั 4นตอนการเย็บปกของแตล่ะคําสั�งซื 4อก็จะมีรูปแบบต่างๆกันเป็นต้น ดงันั 4นก่อนที�จะสามารถผลิต
สินค้าได้นั 4น ฝ่ายวางแผนการผลิตหรือฝ่ายเทคนิคการเย็บ(ไม่ใช่แผนกเย็บ) จะต้องทําการแปลง



 

 

116 

คําสั�งซื 4อของลกูค้าให้เป็นคําสั�งผลิตที�สามารถระบรุายละเอียดขั 4นตอนทั 4งหมดในการเย็บให้ได้กอ่น 
ขั 4นตอนการทํางานโดยรวมที�โรงงานตวัอย่างใช้การวิเคราะห์ขั 4นตอนการเย็บแสดงดงัรูปที� 2.5 
 

  
รูปที� ก.5 ขั 4นตอนการวิเคราะห์งานเย็บ 

จากรูปที� ก.5 เมื�อทางโรงงานได้รับคําสั�งซื 4อจากลกูค้าหรือจากฝ่ายการตลาดซึ�ง
อาจจะอยู่ในรูปของแบบสินค้า (Size Spec.) หรือตวัอย่างสินค้า (เสื 4อตวัอย่าง) จะนํามาวิเคราะห์
ถึงลําดบัขั 4นตอนการเย็บตั 4งแตเ่ริ�มต้นจนได้เป็นสินค้าสําเร็จรูป จากนั 4นระบลํุาดบัขั 4นตอนที�จะใช้ใน
การเย็บและรายละเอียดของแตล่ะขั 4นตอนการเย็บ โดยระบวิุธีการเย็บ อปุกรณ์ที�ใช้ (ชนิดจกัร และ
อปุกรณ์อื�นๆ) ซึ�งใน 2 ขั 4นตอนนี 4มกัจะเป็นการวิเคราะห์ร่วมกันของฝ่ายวางแผน ฝ่ายเทคนิคการ
เย็บ และแผนกเย็บ จากนั 4นฝ่ายวางแผนจะนําลําดบัขั 4นตอนทั 4งหมดมาวิเคราะห์เวลามาตรฐานใน
การเย็บของแต่ละขั 4นตอน หากเป็นขั 4นตอนเดิมที�เคยมีอยู่แล้วจะมีค่าเวลามาตรฐานอยู่ แต่หาก
ขั 4นตอนที�วิเคราะห์ได้เป็นขั 4นตอนใหมจ่ะต้องทําการเก็บข้อมลูเพื�อจดัทําเวลามาตรฐานของขั 4นตอน
ใหมน่ั 4น คําสั�งซื 4อที�ผา่นการวิเคราะห์ขั 4นตอนแล้วจะกลายเป็นคําสั�งผลิตที�ส่งให้แผนกเย็บทํางาน
ตอ่ไป 

4. ขั 4นตอนของกระบวนการเก็บรายละเอียด 

กระบวนการเก็บรายละเอียดเป็นกระบวนการสดุท้ายในการตกแต่งสินค้าให้มี
ความสวยงามและความเรียบร้อยอนัจะส่งผลต่อความสวยงามโดยรวมของสินค้าไม่น้อยกว่า
กระบวนการอื�นหากแต่ไม่มีบทบาทในการสร้างสินค้าตวัอย่างเช่นเดียวกับกระบวนการตดั โดย
งานของกระบวนการเก็บรายละเอียดคือ งานเก็บเศษด้ายส่วนเกินบนตวัสินค้า งานรีดด้วยความ
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ร้อนเพื�อตกแตง่ และงานบรรจหีุบห่อเพื�อขนสง่ โดยจะไมมี่กระบวนการเคมีซักผ้าในโรงงาน ซึ�งใน
การทํางานบางครั 4ง อาจข้ามขั 4นตอนงานรีดสินค้าไป ขึ 4นอยู่กบัความต้องการของลกูค้าด้วยเหตผุล
บางประการ เช่น รูปแบบสินค้าที�อาจไม่เหมาะสมในการรีดด้วยเตารีดอตุสาหกรรม หรือรูปแบบ
สินค้าที�มีความไมเ่รียบในตวัผ้าจากความตั 4งใจในการออกแบบของลกูค้า นอกจากนี 4ในส่วนของ
เคมีซกัผ้า หากลกูค้าต้องการ ทางโรงงานผู้ผลิตจะอาศยัการรับจ้างจากภายนอกโรงงานแทนการ
ตั 4งกระบวนการเคมีซักผ้าในส่วนของที�ตั 4งในการทํางานจะมีอยู่สองลกัษณะคืองานรีดที�อยู่ใน
สายการผลิตตอ่จากสายงานเย็บประกอบ และงานรีดที�อยู่เป็นสดัสว่นของแผนก ซึ�งเตารีดที�ใช้ใน
งานจะเป็นเตารีดไอนํ 4า โดยจะมีอยู่สองลกัษณะคือเตารีดที�ใช้ไอนํ 4าผ่านจากท่อรวม และเตารีดไอ
นํ 4าที�ใช้ไอนํ 4าจากตู้ขนาดเลก็ที�สามารถเคลื�อนย้ายได้ โดยแบบที�สองจะทําให้งานรีดมีความยืดหยุน่
ในการทํางานมากกว่าเนื�องจากสามารถปรับปริมาณไอนํ 4าได้โดยที�ไม่ข้องเกี�ยวกับกระบวนการ
โดยรวม อีกทั 4งยงัสะดวกในการจดัพื 4นที�ของสายการผลิตอีกด้วย 

ขั 4นตอนการทํางานของกระบวนการเก็บรายลเอียดจะเริ�มจากหวัหน้ากระบวนการ
รับใบสั�งผลิต ซึ�งบ่งบอกถึงรายละเอียดของสินค้ารุ่น ขนาด วิธีการแพ็ค จํานวนตวัต่อกล่อง) แล้ว
จัดแบ่งงานให้พนักงานตลอดจนจัดเตรียมวัสดุอุปกรณ์ที� ต้องการในการปฎิบัติงาน แล้วนํา
ผลิตภณัฑ์ที�ผา่นการตรวจสอบจากงานเย็บมาทําการเก็บรายละเอียด (เก็บเศษด้าย รีด พับ) ซึ�ง
แล้วแตก่รณี เช่น บางกรณีลกูค้าไมต้่องการให้รีด ก็สามารถพับบรรจุลงกล่องได้ทันที จากนั 4นนํา
ผลิตภณัฑ์มาทําการแยกสี แยกขนาด และนําผลิตภณัฑ์มาเรียงใส่กล่อง ที�เตรียมไว้ให้ตรงตาม
จํานวนและรายละเอียดของงาน (ไซส์ สี จํานวนตวัตอ่กลอ่ง) 

กรณีที�ลูกค้ามีคําสั�งให้ตรวจสอบโลหะ พนักงานสําเร็จรูปจะนําผลิตภัฑ์เข้า
เครื�องตรวจโลหะก่อนกรณีที�ตรวจพบโลหะจะทําการแก้ไข เมื�อแก้ไขแล้วจะนํามาตรวจเครื�องจับ
โลหะอีกครั 4งและตรวจนับจํานวนผลิตภัณฑ์อีกครั 4งเพื�อความถูกต้อง จึงทําการบรรจุลงกล่อง 
จากนั 4นตรวจสอบนํ 4าหนกั(ในรูปแบบและขนาดของสินค้าเดียวกนั) และติดบาร์โค้ดเพื�อนําไปเรียง
บน pallet แล้วยิงบาร์โค้ด และทําการตรวจสอบขั 4นสดุท้าย ซึ�งอาจกระทําโดยพนักงานในแผนก 
หรือโดยลกูค้าตามแตก่รณี จนถึงขั 4นตอนสดุท้ายคือการสง่ออกบรรจภุณัฑ์ 
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ก.5 วัสดุสําหรับผลิตเสื �อผ้าสําเร็จรูป (กมล พรหมหล้าวรรณ, 2536) 

1. วสัดปุระกอบเสื 4อผ้าสําเร็จรูป 

ความหมายของวสัดปุระกอบเสื 4อผ้าสําเร็จรูป วสัดใุนงานสิ�งทอหมายถึงผ้า วสัดทีุ�
ใช้ในอตุสาหกรรมเสื 4อผ้าสําเร็จรูป แบ่งออกเป็น  2 ประเภท คือ วสัดหุลกั และวสัดรุอง  

1.1 วสัดหุลกั  

วสัดหุลกัในที�นี 4หมายถึงผ้าที�นํามาตดัเย็บเป็นผ้าด้านนอกของเสื 4อผ้า   ซึ�งผลิต
จากผ้าถกัและผ้าทอที�มีความแตกตา่งด้านชนิดของเส้นใย โครงสร้าง สี ลวดลายผิวสมัผสั ความ
หนา ความทนทาน ความน่าจับต้อง การดดูซับความชื 4น การระบายความร้อน ฯลฯ ซึ�งวสัดหุลกั
ดงักลา่วจะได้มาจากวสัดทีุ�ได้จากใยธรรมชาติ   และได้จากใยประดิษฐ์      ใยทั 4งสองกลุ่มนําผลิต
เป็นผ้าผืนและนําออกมาเป็นผลิตภัณฑ์สําเร็จรูปที� รู้จักและใช้กันมากในอุตสาหกรรมเสื 4อผ้า
สําเร็จรูป มีรายละเอียดดงันี 4 

ใยธรรมชาติ มีดงันี 4 

1) ฝ้าย ได้แก่ ผ้าบรอดโคล้ท สําหรับตดัเสื 4อเชิ 4ต เสื 4อกีฬา ผ้าแคมเบรย์ สําหรับตดั
ชดุสตรี เสื 4อกีฬา เสื 4อผ้าเดก็ ชดุนอน และเสื 4อเชิ 4ต ผ้าคอร์ดรูอย สําหรับตดัเสื 4อแจ๊กเก๊ต ชุดลําลอง 
ผ้าเดนิม สําหรับตดัชดุยีนส์ ผ้าเทอร์รีโคล้ท สําหรับตดัชุดคลมุอาบนํ 4า ผ้าเวลเวทและผ้ากํามะหยี�
สําหรับตดัชดุงานกลางคืน 

2) ลินิน ได้แก่ ผ้าอาทลินินสําหรับตดัชดุเสื 4อผ้าที�ตกแตง่ด้วยงานปัก ผ้าแคมบริก
สําหรับใช้เย็บผ้าเช็ดหน้า ผ้าดามาสค์ใช้สําหรับตดัชดุสตรี 

3) ขนสตัว์ มีเส้นด้าย 2 ลกัษณะ เส้นด้ายไมห่วี และเส้นด้ายหวี เส้นด้ายหวีผ้าจะ
เรียบไมมี่ขน ผ้าขนสตัว์ได้แก่ ผ้าคอนเวอท์ สําหรับใช้ตดัเสื 4อโค้ต สทู เสื 4อกีฬา ผ้าเครปจะมีนํ 4าหนัก
เบาใช้ตดัชดุเดสโค้ทและสทู ผ้าเฟลท์เป็นผ้าอดั ใช้เย็บผ้าคลมุศรีษะ และเป็นวสัดปุระกอบเสื 4อ ผ้า
เสิร์จ ใช้ตดัชดุสทูของสภุาพบรุุษและสตรี กาบาดีนเป็นผ้าขนสตัว์เส้นด้ายหวีเนื 4อดี   ใช้สําหรับเย็บ
เสื 4อบรุุษและสตรี 
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4) ไหม ผ้าไหม ได้แก่ ผ้าปันหยี เป็นผ้าไหมจากจีน ใช้ตดัชุดสตรี ผ้าชานตงุ ผ้า
สรุาช์           ผ้าเครปเดอชีน ผ้าทราฟเฟตา ผ้าทัสสาฮ์ ผ้าไหมเหล่านี 4 นิยมตดัชุดสตรี เพราะมี
ความมนั นํ 4าหนกัเบา 

5) ผ้าขน ได้แก่ แคชเมียร์ ไวคนูา โมแฮร์ อลัปากาและคาเมล ผ้าขนจะนุ่ม มัก
นิยมนําไปตกแตง่ ปก ขอบปลายแขน ชายเสื 4อของเสื 4อคลมุ 

สว่นใยธรรมชาติอื�นๆ เช่น รามี เป็นใยเขง็ นิยมนําไปผสมกบัฝ้าย ตดัเย็บเป็นเสื 4อกนัหนาว ปอเป็น
ใยแขง็ปานกลางใช้เย็บเขม็ขดั กระเป๋า ป่าน ใช้ตดัเย็บเสื 4อผ้าบ้าง เช่นชดุลําลอง 

ใยประดิษฐ์  มีดงันี 4 

1) อาชิเตด ได้แก่ ผ้าเชลาเบิร์ม ผ้าอาริลอฟท์ ผ้าโครมสปัน ผ้าอีสทรอน ผ้าลอฟทู
รา ใช้ตดัเย็บชดุสตรี ชดุเครื�องแบบ ชดุนอน ผ้าซบัใน เชิ 4ต กางเกง และเสื 4อกีฬา 

2) อะคริลิก ได้แก่ ผ้าอะคริแลน ผ้าใบ-โลฟท์ ผ้าเครสแลน ผ้าโซ-ลารา ผ้าซีแฟรน 
ใช้ตดัเย็บชดุสตรี เสื 4อเดก็ออ่น กระโปรง เสื 4อเลน่สกี ถงุเท้า เสื 4อกีฬา และเสื 4อกนัหนาว 

3) โมดอะคริลิก ได้แก่ ผ้าเอส.อี.เอฟ ผ้าไดเนล ผ้าเวเรล ใช้ตดัเย็บเสื 4อโค้ท ผ้าซับ
ใน วิกผม ผ้าขนสตัว์เทียม 

4) ไนลอน ได้แก่ ผ้าแอนโซ ผ้าแอนทรอน ผ้าเอ.ซี.อี. ผ้าคอร์ดรูา ผ้าแคนทรีซ ผ้า
อลุทรอน ผ้าโนเมก็ซ์ ใช้ตดัชดุสตรี สทู ชดุเครื�องแบบ ชดุชั 4นใน ชดุนอน สื 4อกนัฝน เลน่สกีและหิมะ 

5) โพลีเอสเตอร์ ได้แก่ เอ.ซี.อี. ผ้าเอฟลีน ผ้าคอมฟอร์ท ผ้าเดครอน ผ้าฟอร์เทรล  
ผ้าอลุตร้า ผ้าเทรวีรา ผ้าโกลเดน โกลว์ ผ้าซิสกี 4 ทัช ผ้าโคเดล ผ้าฮอล์โลฟท ใช้ตดัเย็บเสื 4อเช้ต 
เสื 4อผ้าเดก็ ชดุสตรี ชดุนอน ชดุชั 4นใน ผ้ารองใน ถงุเท้าและสทู 

6) เรยอน ได้แก่ เอฟริน ผ้าเวเทช ผ้าคอโลเรย์ ผ้าเบ็มเบิร์ก ผ้าคาร์เซล ผ้าไฟเบอร์ 
ผ้าไฟโปร ผ้าซาเนียร์ ผ้าซานคาร์ ผ้าซานเทรล ผ้าเรยอน ใช้ตดัเย็บโค้ต ชดุสตรี แจ็เก็ต ชดุนอน ผ้า
ซบัใน เสื 4อกนัฝน กางเกง เสื 4อเชิ 4ต เสื 4อกีฬา ไทค์ และชดุทํางาน 

7) สแปนเดก็ซ์ ได้แก่ ผ้าไลครา ผ้ากลอสแปน ผ้าเคลียสแปน ผ้าบลซีู ใช้ตดัเย็บ 
เสื 4อกีฬา ชดุวา่ยนํ 4า ลกูไม้ กางเกงขาสั 4น ชดุออกกําลงักาย ผ้ารัดกล้าม  
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1.2 วสัดรุอง 

วสัดรุอง คือ วสัดปุระกอบตวัเสื 4อผ้าสําเร็จรูป มีหน้าที�ทําให้เสื 4อผ้ารูบแบบนั 4นๆ มี
ความสมบรูณ์สวยงาม ได้แก่  ผ้ารองใน ผ้าซับใน ผ้ารองทรง ผ้าแทรกใน  ฯลฯ ซึ�งมีรายละเอียด
ดงันี 4 

1) ผ้าซบัใน (Lining) 

ผ้าซับใน หมายถึง ผ้าที�อยู่ด้านในตวัเสื 4อ รองจากเสื 4อตวันอก ทําหน้าที�ช่วยลด
ความโปร่งแสงของผ้าตวันอก และเพิ�มความสวยงามให้รูปทรงเสื 4อผ้า อีกทั 4งช่วยซับเหงื�อไคล การ
ระคายเคือง นอกจากนี 4ยังมีส่วนสําคญัในการตัดเย็บเสื 4อผ้า เพราะช่วยเพิ�มความแข็งแรง ให้
ความรู้สกึทีดีขณะสวมใส ่ช่วยให้มีชีวิตชีวายืดอายุการใช้งาน ผ้าซับในมีทั 4งผ้าทอลายขดัและผ้า
ทอตว่น ผลิตจากเส้นใยหลายชนิด หลายสีให้เลือก การเลือกใช้ผ้าซบัในได้ถกูต้อง จะสามารถช่วย
ระบายความชื 4น สวมใสส่บาย หรือต้องการเพิ�มความอบอุน่ให้ร่างกายก็ได้ ในปัจจุบันผ้าซับในยัง
สามารถป้องกันนํ 4าได้อีกด้วย จึงควรเลือกใช้ผ้าซับในให้เหมาะสม  ผ้าซับในมีให้เลือกหลาย
ประเภท ดงันี 4 ผ้าซบัในฝ้าย ผ้าซบัในโพลีเอสเตอร์/ฝ้าย ผ้าซบัในสีดํา ผ้าซบัในป้องกนัไฟ ผ้าซับใน
ป้องกนัความร้อน ผ้านวม ฟองนํ 4า ผ้าซับในอาซิเตท ผ้าซับในโพลีเอสเตอร์/ไหม ผ้าซับในตาข่าย 
ผ้าซบัในเพิ�มความเย็น ผ้าซบัในเคลือบสารกนัไฟ เป็นต้น ผ้าซับในมีหน้าผ้าให้เลือกตั 4งแต่ 45 นิ 4ว
หรือ 48 นิ 4วหรือ 58 นิ 4ว 

2) ผ้ารองทรง (Interfacing) 

ผ้ารองทรง หมายถึง ผ้าที�ใช้รองทรงอยู่ระหว่างผ้าตวัเสื 4อชั 4นนอกกับผ้าซับใน ใช้
รองทรงเพียงบางสว่นเป็นชิ 4นเลก็ หรือชิ 4นใหญ่ก็ได้ ใช้รองทรงบนไหล ่สาบหน้า ขอบเอว ช่วยเสริม
ให้ขอบเอวกระโปรงแขง็แรงและอยู่ตวั มีทั 4งเนื 4อผ้าออ่นบาง จนกระทั�งเนื 4อหยาบแข็ง มีส่วนสําคญั
ในการตดัเย็บเสื 4อผ้า เพราะช่วยเพิ�มความแขง็แรง สวยงาม ให้กบัรูปทรงเสื 4อผ้า เพิ�มความรู้สึกที�ดี
ขณะสวมใส ่    ผ้ารองทรงสามารถผลิตได้ทั 4งจากเส้นใยธรรมชาติและและเส้นใยสงัเคราะห์ เช่น เร
ยอน โพลีเอสเตอร์อาซิเตท และซาติน มีกรรมวิธีการผลิต มีทั 4งผ้าทอและผ้าไม่ทอ ผ้ารองทรงแบ่ง
ออกเป็น 2 ชนิด คือชนิดมีกาวกบัชนิดไมมี่กาว ชนิดที�มีกาวต้องรีดติดกับตวัเสื 4อ ซึ�งในการรีดต้อง
ควบคมุอณุหภมิูระยะเวลา และแรงกดทับ ให้เหมาะสมกับประเภทของเส้นใย มีหน้าผ้ากว้างให้
เลือกตั 4งแต ่45 นิ 4ว 48 นิ 4วและ 58 นิ 4ว ผ้ารองทรงมี 2 ชนิด คือ Stable  และ  Stretch-knit 
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นํ 4าหนกัของผ้ารองทรง (Weight of interfacing) ก็มีความสําคญั ควรเลือกใช้ให้
เหมาะสมกบัวสัดหุลกัและประเภท รูปแบบเสื 4อผ้า เช่น ผ้ารองทรงเนื 4อหนาหนัก จะเหมาะกับเสื 4อ
แจ๊คเกต เทเลอร์ ผ้ารองทรงเนื 4อผ้าบาง เหมาะกบัเสื 4อผ้ารูปแบบบางเบา 

3) ผ้ารองใน (Underlining) 

ผ้ารองใน หมายถึง ผ้าที�ใช้รองด้านในตวัเสื 4อ เป็นการรองในทั 4งตวัเสื 4อผ้า ช่วยเพิ�ม
ความอยู่ตวัและเสริมรูปทรงเสื 4อผ้าให้สวยงามมากยิ�งขึ 4น ผลิตจากเส้นใยธรรมชาติและสงัเคราะห์ 
ส่วนใหญ่เป็นผ้าทอลวดลายธรรมดา ไม่มีการตกแต่งลวดลายมากนัก เพราะอยู่ด้านในตัวเสื 4อ 
นิยมเลือกสีผ้ารองในให้กลมกลืนกับสีผ้าตัวนอก มีทั 4งผ้าเนื 4อหนา เนื 4อบาง ควรเลือกใช้ให้
เหมาะสมกบัวสัดหุลกั และรูปแบบเสื 4อผ้านิยมรองในเสื 4อผ้าประเภทแจ๊คเกต มีความกว้างหน้าผ้า
ตั 4งแต ่22-45 นิ 4ว มีผ้าทอและผ้าอดั 

4) ผ้าแทรกใน (Interlining) 

ผ้าแทรกใน หมายถึง ผ้าที�แทรกอยู่ระหว่างผ้าตวัเสื 4อชั 4นนอกกับผ้าซับใน ทํา
หน้าที�เพิ�มความหนาความนุ่มให้กบัเสื 4อผ้า นิยมตกแตง่เสื 4อแจ๊คเกต เสื 4อกนัหนาว ผ้าแทรกในส่วน
ใหญ่ผลิตจาก      ผ้าไม่ทอเช่น เส้นใยโพลีเอสเตอร์ มีทั 4งเนื 4อผ้าหนาและบาง ควรเลือกใช้ให้
เหมาะสมกบัวสัดหุลกัและรูปแบบของเสื 4อผ้ามีความกว้างหน้าผ้าตั 4งแต ่22 – 60 นิ 4ว 

5) ด้ายเย็บผ้า (Thread) เป็นวสัดรุองที�มีความยุ่งยากในการคํานวณหาปริมาณ
การใช้มากที�สดุบ่อยครั 4งที�ด้ายเหลือมาก และมีหลายครั 4งที�ด้ายซื 4อมาไมเ่พียงพอกบัการใช้งาน ถ้า
หากเป็นด้ายเบอร์สีมาตรฐานจากโรงงานคงไม่ยากในการซื 4อเพิ�ม แต่ถ้าเป็นด้ายสั�งย้อม จะเกิด
ปัญหาทนัที                                                      

2. วสัดตุกแตง่เสื 4อผ้าสําเร็จรูป (Trimming) 

วัสดุตกแต่งเสื 4อผ้าสําเร็จรูป หมายถึง วัสดุสําเร็จรูปที� นํามาตกแต่งเสื 4อผ้า
สําเร็จรูป ให้เกิดความสวยงามเพิ�มเติมจากวสัดหุลกัและวสัดรุอง วสัดตุกแต่งที�นิยมใช้กันทั�วไปมี
มากมายหลายชนิด ความสําคญัของวสัดตุกแตง่นั 4น จะขึ 4นอยู่กบัการเลือกใช้วสัดตุกแต่ง หรือการ
ใช้เทคนิคตกแตง่ ความชอบ และความถนดัของนกัออกแบบตกแต่งเสื 4อผ้าแต่ละคน ซึ�งไม่จําเป็น
จะต้องเหมือนกนั 
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แนวโน้มการใช้วสัดตุกแตง่เสื 4อผ้าสําเร็จรูป สามารถเป็นตวักําหนดแนวโน้มของ
แฟชั�นได้เช่นกนั ตลอดศตวรรษนี 4จะเห็นวา่ เมื�อใดเสื 4อผ้ามีแนวรูปทรงแบบเรียบ ๆ แนวโน้มการใช้
วสัดตุกแต่งจะเพิ�มมากขึ 4นเพราะต้องการเสริมให้เสื 4อผ้านั 4นเด่น น่าดขูึ 4น แต่ถ้าเมื�อใดเสื 4อผ้ามี
รูปทรงคอดกลางเน้นเอวให้เลก็หรือมีการออกแบบตดัเย็บสลบัซบัซ้อน แนวโน้มการใช้วสัดตุกแต่ง
ก็จะน้อยลง 

2.1 ความสําคญัของวสัดตุกแตง่เสื 4อผ้าสําเร็จรูป 

วัสดุตกแต่งมีความสําคัญต่อเสื 4อผ้าสําเร็จรูป เพราะทําให้เสื 4อผ้าเกิดความ
สวยงาม เกิดจดุเดน่บนเสื 4อผ้าสําเร็จรูป ถือเป็นแรงจงูใจสําคญัที�ทําให้ผู้บริโภคเกิดความต้องการ
ซื 4อเสื 4อผ้า วสัดตุกแตง่ที�นิยมใช้กนัทั�วไปมีมากมายหลายชนิด เช่น กระดมุ ซิป เลื�อม ลกูไม้ ลกูปัด 
เพชร พู่ เกลียวเชือก ขนสตัว์ ฯลฯ วสัดตุกแต่งที�กล่าวมานี 4นักออกแบบมกันําไปใช้เพื�อให้เสื 4อผ้า
เกิดรูปเฉพาะตวั สะดดุตาขึ 4น วสัดตุกแต่งเสื 4อผ้าบางชนิดทําหน้าที�ทั 4งตกแต่งและทําหน้าที�เป็น
เครื�อง     เกาะเกี�ยว เช่น กระดมุ ซิป ผ้าผกูคอชนิดที�ติดไปกบัคอเสื 4อ 

วสัดตุกแตง่เสื 4อผ้าสําเร็จรูปเป็นส่วนหนึ�งในการกําหนดราคาเสื 4อผ้า เพราะวสัดุ
ตกแตง่ชนิดที�มีคณุภาพดีและสวยงาม เช่น ผ้าลกูไม้ปักสําหรับตกแตง่ จากประเทศฝรั�งเศส มีราคา
แพง ผ้าปักดอกไม้ของฝรั�งเศสที�มีชื�อเสียงเมื�อนํามาตดัเสื 4อผ้า ทําให้เสื 4อผ้านั 4นมีราคาแพงขึ 4น ส่วน
ใหญ่เป็นเสื 4อผ้าชั 4นสงู เสื 4อผ้าราคาระดบักลาง นิยมใช้ผ้าปักดอกประดบัราคาปานกลาง เช่น ผ้า  
Batiste สว่นผ้าปักดอกราคาแพง จะใช้ผ้า Organza และผ้าปักดอกราคาถกูจะไมมี่ริมผ้าเป็นหยัก
โค้ง แตจ่ะมีริมผ้าแบบธรรมดาทั�วไป เมื�อนํามาตดัเสื 4อหรือตกแตง่เสื 4อผ้า บางครั 4งนิยมใช้ Rickrack 
ติดเพื�อให้เกิดริมหยกัแทน ทําให้ราคาเสื 4อผ้าถกูลง 

2.2 ชนิดของวสัดตุกแตง่เสื 4อผ้าสําเร็จรูป 

วสัดตุกแต่งเสื 4อผ้าสําเร็จรูปมีมากมายหลายชนิด แต่ละชนิดมีลกัษณะและทํา
หน้าที�การตกแตง่แตกตา่งกนับางชนิดทําหน้าที�สองหน้าที� คือ ทั 4งตกแตง่และเครื�องเกาะเกี�ยว บาง
ชนิดทําหน้าที�ตกแตง่และแก้ปัญหาเสื 4อผ้า หรือบางชนิดมีลกัษณะการทําหน้าที�เพียงอย่างเดียว 
คือ ทําหน้าที�ตกแตง่ให้เสื 4อผ้าดสูวยงาม หรูหรา เพิ�มราคาให้กบัเสื 4อผ้าจึงควรเลือกใช้ให้เหมาะสม
กบัเสื 4อผ้าแตล่ะประเภท วสัดตุกแตง่เสื 4อผ้าสําเร็จรูป  มีดงันี 4 กระดมุ มกุ ซิป ไปปิ4ง ยางยืด เป็นต้น 
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ภาคผนวก ข. 

ตวัอย่างการทํางานของระบบ 

 

 

 

 

 

 

 

 



ภาคผนวก ข. 

ตวัอย่างการทํางานของระบบ 

 

หลงัจากได้ทําการออกแบบระบบสนับสนุนการตดัสินใจในการรับคําสั�งซื  อแล้ว 
จึงนําระบบมาทดสอบ เพื�อแสดงรายละเอียดขั  นตอนการทํางานของระบบ และตรวจสอบความ
ถกูต้องกบัผู้ใช้ระบบ ซึ�งผลที�ได้จากการทดสอบระบบมีรายละเอียด ดงันี   

1. การกําหนดข้อมลูตั  งต้น 

ข้อมลูตั  งต้นเป็นข้อมลูพื  นฐานของแตล่ะโรงงาน ซึ�งเป็นข้อมลูที�คอ่นข้างคงที�จึงทํา
การกําหนดเข้าสูร่ะบบเพื�อความสะดวกและรวดเร็วในการนําไปประมวลผล โดยข้อมลูตั  งต้นที�ต้อง
กําหนดเพื�อนํามาใช้ในการคํานวณและพิจารณาในระบบ มีดงันี   

ข้อมลูโรงงาน 

1.1 ข้อมลูโรงงาน ประกอบด้วยข้อมลูสาขาโรงงาน ข้อมลูกลุ่มผลิตภณัฑ์ที�ผลิต 
ข้อมลูสว่นผลิต และข้อมลูทีมผลิต ดงัตารางที� ข.1 - ข.4  

ตารางที� ข.1 ข้อมลูสาขาโรงงานและกลุม่ผลิตภัณฑ์ที�แต่ละสาขาโรงงานผลติได้ 

Code Plant Product Group

1 Plant1 PT1,PT2,PT3

2 Plant2 PT1,PT2,PT3

3 Plant3 PT1,PT2,PT3  

ตารางที� ข.2 ข้อมลูส่วนผลติในแต่ละกลุ่มผลติภัณฑ์ 

Product Group ส่วนผลิต

PT1 P1, P2

PT2 P2

PT3 P3, P4  
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ตารางที� ข.3 ข้อมลูจํานวนทีมในแต่ละสว่นผลติ 

ส่วนผลิต จํานวนทีม

P1 2

P2 2

P3 2

P4 2  

ตารางที� ข.4 ข้อมลูจํานวนพนกังานในแต่ละทีม 

เย็บชิ �นส่วน

ทีม 1 ทีม 2 ทีม 1 ทีม 2 ทีม 1 ทีม 2

7 5 5 5 6 5

ทีม 1 ทีม 2 ทีม 1 ทีม 2 ทีม 1 ทีม 2

7 8 8 8 6 7

เย็บประกอบ

ทีม 1 ทีม 2 ทีม 3 ทีม 1 ทีม 2 ทีม 1 ทีม 2 ทีม 3

15 12 15 17 16 14 14 12

Plant 1 Plant 2 Plant 3

ส่วน P1

ส่วน P2

Plant 2Plant 1 Plant 3

 

นอกจากนี  ยงัมีสว่นของข้อมลูวนัและเวลาทํางานของโรงงาน ได้แก่ ข้อมลูปฏิทิน
การทํางาน, วนัหยดุโรงงาน, ชั�วโมงการทํางานตอ่วนั, ชั�วโมงลว่งเวลาสงูสดุตอ่วนั เป็นต้น 

1.2 ข้อมูลพนักงาน ประกอบด้วยข้อมูลกลุ่มผลิตภัณฑ์ของโรงงาน รูปแบบ
ผลิตภณัฑ์ และข้อมลูการผลิต ดงัตารางที� ข.5 – ข.6 

ตารางที� ข.5 ข้อมลูพนกังานของโรงงาน 

สาขาโรงงาน

กลุ่มผลิตภัณฑ์

ส่วนผลิต

ทีม

ที&อยู่วันเกิดเพศ เบอร์โทรศัพท์

นางสาวงามตา  เย็บดี

PT1

P2

01

ชื&อ - นามสกุล

1

รหัสพนักงาน

0100001
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ตารางที� ข.6 ข้อมลูค่าทักษะของพนกังานในแต่ละขั  นตอน 

ทีม 1 7 คน

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

12.08 46.75 6.33 5.03 24.23 26.80 10.83 8.61 2.92 13.50 9.70 15.89 89.37 23.83 10.86 22.40

1 1.06 0.99 0.80 0.87 0.84 1.05 1.00 0.85 1.04 0.94 1.08 1.15 1.14 0.69 1.18 0.83

2 0.97 1.14 1.14 0.87 1.17 0.91 0.80 1.17 0.86 0.77 0.71 0.80 0.81 0.84 0.94 0.89

3 1.12 1.05 1.09 0.74 0.89 0.78 1.03 1.18 1.08 1.14 0.75 0.74 0.77 0.70 0.68 0.67

4 0.66 0.94 0.70 1.19 1.17 0.92 0.72 0.74 0.87 1.02 1.18 0.71 1.12 0.67 0.86 0.76

5 0.95 1.09 1.14 1.01 0.74 1.02 0.72 1.18 0.98 0.72 1.08 1.19 0.79 1.04 0.73 1.01

6 1.18 1.06 0.86 0.87 1.02 0.90 0.85 0.73 1.04 0.67 1.13 1.10 1.04 1.17 1.11 0.89

7 1.09 0.91 1.17 1.02 0.71 1.05 0.90 0.68 0.75 0.66 0.81 1.08 1.18 1.08 1.08 0.95

ขั  นตอน
พนกังาน

 
 

1.3 ข้อมลูผลิตภัณฑ์ ประกอบด้วยข้อมูลกลุ่มผลิตภณัฑ์ของโรงงาน รูปแบบ
ผลิตภณัฑ์ และข้อมลูการผลิต ดงัตารางที� ข.7 – ข.12 และรูปที� ข.1 – ข.2 

ตารางที� ข.7 ข้อมลูกลุม่ผลิตภัณฑ์ที�ผลิตของโรงงาน 

Code Product Group

SH PT1

PO PT2

SL PT3  

ตารางที� ข.8 ข้อมลูรูปแบบผลติภัณฑ์ในแต่ละกลุ่มผลติภัณฑ์ 

Product Group Style

PT1 PT1 001

PT1 002

PT1 003

PT1 004

PT2 PT2 001

PT2 002

PT2 003

PT2 004

PT3 PT3 001

PT3 002

PT3 003

PT3 004  
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ตารางที� ข.9 ข้อมลูสขีองผลติภัณฑ์ 

code colour

1 red

2 green

3 yellow

4 calm

5 blue

6 orange  

ตารางที� ข.10 ข้อมลูรายการวัตถดิุบที�ใช้ในการผลิตของรูปแบบ 

รายการวัตถุดิบ จํานวนต่อตัว รายการวัตถุดิบ จํานวนต่อตัว

PT1 001 M1 Style xxx M8 Style xxx 1

M4 Style xxx M6 Style xxx 4

M5 Style xxx

PT2 002 M3 Style xxx M6 Style xxx 1

M5 Style xxx M7 Style xxx 2

M10 Style xxx 3

PT3 003 M2 Style xxx M6 Style xxx 1

M5 Style xxx M9 Style xxx 1

M10 Style xxx 1

Style
ขั  นตอนเย็บ ขั  นตอนเก็บรายละเอียด

 
 

PT1

ปก

1 อัดผ้ากาวปก 12.08

2 เยบ็ประกอบปก 46.75

3 เจยีนปลายปก 6.33

4 พลกิปก 5.03

5 อัดปก 24.23 คอ

6 เยบ็ซ้อนรอบปก 26.80 10 อัดผ้ากาวคอ 13.50

7 ตดัฐานปก 10.83 11 เยบ็พบัคอ 9.70

8 เนาฐานปก 8.61 12 เจยีนคอ 15.89

9 จบัคู่ปก-คอ 2.92

13 เยบ็ประกอบฐาน 89.37

14 เยบ็ซ้อนฐานคอ 23.83

15 เจยีนฐานคอ 10.86

16 เจาะรงัดุมปลายปก 22.40

290.04 39.09 329.13 5.486  
รูปที� ข.1 ข้อมลูขั  นตอนการผลิตและเวลามาตรฐานของแต่ละขั  นตอนการเย็บชิ  นสว่น 
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ประกอบ

ช ิ-นหน้าซ้าย ชิ-นหน้าขาว ชิ-นหลงั

3 เยบ็สาป CP 51.63 2 เยบ็สาปขวา 60.01 1 เยบ็ประกบบ่าหลงั 81.91

4 จบัประกบเข้า FUSE 15.62 9 เยบ็ประกบบ่าหน้า 74.91

5 รดีแต่งสาปซ้าย 21.07 10 เยบ็เข้าปก 79.21

6 เจยีนคอ 26.77 11 เยบ็ซ้อนคอ 74.42

7 เจาะรงัดุมสาป 55.55 12 เจยีนวงแขน 29.77

8 เยบ็ตดิกระเป๋า 80.90 13 เยบ็เข้าแขน 111.16

14 เยบ็ซ้อนวงแขน 59.06

15 อัดวงแขน 31.82

16 เยบ็เข้าข้าง 83.96

17 เยบ็ขอบแขน 85.18

18 เจยีนชายเสื-อ 62.91

19 เยบ็พบัชายเสื-อ 69.82

20 เจาะรงัดุมคอ 21.69

21 จุดตําแหน่งกระดุม 51.15

22 ตดิกระดุมสาป-คอ 76.36

51.63 259.92 993.33 1304.88 21.748  
รูปที� ข.2 ข้อมลูขั  นตอนการผลิตและเวลามาตรฐานของแต่ละขั  นตอนการเย็บประกอบ 

ตารางที� ข.11 ข้อมลูเวลามาตรฐานที�ใช้ในการผลติของรูปแบบ 

Part Assembly

PT1 001 8.8 21.7

PT1 002 8.8 22.5

PT1 003 8.8 20.1

PT1 004 8.8 23.4

PT2 001 5.0 13.6

PT2 002 5.0 14.2

PT2 003 5.0 14.6

PT2 004 5.0 14.0

PT3 001 10.0 27

PT3 002 10.0 32

PT3 003 11.5 38

PT3 004 11.5 33

Style
time (min)
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ตารางที� ข.12 ข้อมลูกําไรขั  นต้นของรูปแบบผลิตภัณฑ์ 

รูปแบบผลิตภัณฑ์ กําไรต่อหน่วย (บาท/หน่วย)

PT1 style001 400

PT1 style002 550

PT1 style003 380

PT1 style004 450

PT2 style001 300

PT2 style002 250

PT2 style003 200

PT2 style004 300

PT3 style001 250

PT3 style002 200

PT3 style003 200

PT3 style004 150  
 

1.4 ข้อมลูวตัถดุิบ ประกอบด้วยข้อมลูประเภทวตัถดุิบ รูปแบบวตัถุดิบ และเวลา
นําของวตัถดุิบ ดงัตารางที� ข.13 – ข.14 

ตารางที� ข.13 ข้อมลูรูปแบบวตัถุดิบในแต่ละกลุม่ 

M1 RM001 M1 Style xxx

RM002 M1 Style xxx

RM003 M1Style xxx

M2 RM004 M2 Style xxx

RM005 M2 Style xxx

กลุ่มวัตถุดิบ รหัสวัตถุดิบ รายการวัตถุดิบ

 

ตารางที� ข.14 ข้อมลูเวลานําของแต่ละกลุม่วัตถดิุบ 

วัตถุดิบใหม่ วัตถุดิบเดิม

M1 12 10

M2 14 12

M3 10 7

M4 5 1

M5 5 1

กลุ่มวัตถุดิบ
เวลานําในการสั�งซื  อวัตถุดิบ (วัน)
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1.5 ข้อมลูผู้ติดต่อ ประกอบด้วยข้อมลูลกูค้า ข้อมลูผู้จัดหาวตัถุดิบ และข้อมลูผู้

รับจ้างเหมา โดยมีรายชื�อผู้ติดตอ่ ข้อมลูการติดตอ่ และข้อมลูเฉพาะของผู้ติดตอ่แตล่ะประเภท 
 

ข้อมลูผู้ รับจ้างเหมา 
ตารางที� ข.15 ค่าใช้จ่ายในการจ้างเหมาของผู้ รับจ้างเหมา 

Outsource1 Outsource2 Outsource3 Outsource4 Outsource5

PT1 300 350 270 300 280

PT2 230 250 210 150 180

PT3 180 200 170 200 150

Product
ค่าจ้างเหมา บาท/ตัว

 

ตารางที� ข.16 ข้อมลูกําลงัการผลติของผู้ รับจ้างเหมา 

Outsourcing จํานวนคน eff กําลังการผลิต Shirt กําลังการผลิต Polo กําลังการผลิต Slack

1 30 0.75 65.64 102.13 44.31

2 30 0.70 61.27 61.27 61.27

3 30 0.83 72.64 113.02 49.03

4 30 0.94 82.27 128.00 55.53

5 30 0.79 69.14 107.57 46.67  

ตารางที� ข.17 ข้อมลูเงื�อนไขในการจ้างของแต่ละผู้ รับจ้างเหมา 

Outsource1 Outsource2 Outsource3 Outsource4 Outsource5

PT1 45 35 30 28 30

PT2 30 25 25 30 28

PT3 60 45 48 56 60

Product
เงื�อนไขการจ้าง : จํานวนวันที�ต้องทําการจ้างล่วงหน้า (วัน)

 
 

ข้อมลูผู้จดัหาวตัถดุิบ 
ตารางที� ข.18 ข้อมลูกลุม่วัตถดิุบที�ผู้จัดหาสามารถจัดหาได้ 

Supplier M1 M2 M3 M4 M5

1 1 1 1 1 1

2 1 1 1 1 1

3 1 1 1 1 1

4 1 1 1 1 1

5 1 1 1 1 1

หมายเหตุ 1 คือ สามารถจัดหาได้ 0 คือ ไม่สามารถจัดหาได้  
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ตารางที� ข.19 ข้อมลูเวลานําในการสั�งซื  อของแต่ละผู้จัดหาตามกลุม่วัตถดิุบที�ต้องการ 

Supplier1 Supplier2 Supplier3 Supplier4 Supplier5

M1 14 29 17 20 14

M2 22 25 24 27 29

M3 12 13 18 11 12

กลุ่มวัตถุดิบ
เวลานํา (วัน)

 
 

ข้อมลูลกูค้า 
ตารางที� ข.20 ข้อกําหนดของลกูค้า 

PT1 PT2 PT3

C001 1 0 20 25 15

C002 1 3 10 10 10

C003 1 3 5 15 10

C004 1 0 10 15 15

C005 1 0 5 5 5

เวลานําขนส่ง
ค่าปรับ (บาท/หน่วย/วัน)

รหัสลูกค้า ความยืดหยุ่น

 
 

1.6 ข้อมลูคา่ใช้จ่าย ประกอบด้วย ค่าแรงในเวลาการทํางานปกติ ค่าแรงชั�วโมง
การทํางานลว่งเวลา คา่ใช้จ่ายในการเก็บสินค้าคงคลงั 

ตารางที� ข.21 ข้อมลูค่าใช้จ่ายในการผลิตของโรงงาน 

ค่าใช้จ่าย plant1 plant2 plant3

ค่าแรงปกติ (บาท/คน/ชม.) 37.5 28.75 21.25

ค่าแรงOT (บาท/คน/ชม.) 56.250 43.125 31.875

ค่า holding cost (บาท/หน่วย/วัน) 2  
 

1.7 ข้อมลูคงคลงั เป็นข้อมลูที�ได้จากสว่นคลงัสินค้า ประกอบด้วยข้อมลูปริมาณ
สินค้าแตล่ะรูปแบบ สี ไซส์ ที�มีในคลงั ข้อมลูการจองสินค้า รวมถึงปริมาณสินค้าที�จะผลิตเติมคลงั  

1.8 ข้อมูลการทํางาน คือ ข้อมูลที�จะนําไปใช้ในส่วนการทํางานของระบบ 
ประกอบด้วย ข้อมลูนํ  าหนกัของปัจจยัและเกณฑ์ในการพิจารณาระดบัของปัจจยั ดงัตารางที� ข.22 
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และ ข.23 ข้อมูลรอบการประมวลผลคําสั�งซื  อและรอบระยะเวลาในการวางแผนของส่วนวาง
แผนการผลิต ดงัรูปที� ข.3 

ตารางที� ข.22 ข้อมลูนํ  าหนกัของแต่ละปัจจยั 

หัวข้อ นํ  าหนักของปัจจัย

1 ความสําคัญของลูกค้า 35

   - ระยะเวลาในการติดต่อ 15

   - ความถี�ในการสั�งซื  อที�ผ่านมา 10

   - ปริมาณในการสั�งซื  อที�ผ่านมา 10

2 กําไรขั  นต้นของคําสั�งซื  อที�พิจารณา 65

100

ปัจจัยที�พิจารณา

 

ตารางที� ข.23 ข้อมลูเกณฑ์ในการพิจารณาระดบัของปัจจัย 

1 2 3 4 5

1

<1 1<x<2 2-3 3-5 >5

2 <0.5M 0.5M<x<1M 1M<x<2.5M 2.5M<x<5M x>5M

ลําดับที� ปัจจัย
ระดับของปัจจัย

ความสําคัญของลูกค้า

- ระยะเวลาในการติดต่อ (ปี)

- ความถี�ในการสั�งซื  อที�ผ่านมา (ครั  ง/ปี)

- ปริมาณการสั�งซื  อที�ผ่านมา (ตัว/ครั  ง)

กําไรขั  นต้นของคําสั�งซื  อที�พิจารณา (บาท)  
 

รอบเวลาการประมวลผลคําสั�งซื  อ 1 วัน

รอบระยะเวลาในการวางแผน 7 วัน  
รูปที� ข.3 ข้อมลูรอบเวลาการประมวลผล และรอบระยะเวลาในการวางแผน 

 

2. การรับข้อมลูคําสั�งซื  อ 

เมื�อได้รับข้อมูลความต้องการสินค้า ผู้ ใช้ระบบจะต้องทําการตรวจสอบข้อมูล
ลกูค้า ข้อมลูรูปแบบผลิตภณัฑ์ และทําการแก้ไขหรือตั  งค่าข้อมลูลกูค้าและข้อมลูผลิตภณัฑ์เข้าสู่
ระบบ จากนั  นจึงทําการตั  งคา่ข้อมลูคําสั�งซื  อ ซึ�งมีรายละเอียดของ เลขที�คําสั�งซื  อ วนัที�สั�งซื  อ ชื�อผู้
ติดตอ่ ข้อมลูการติดตอ่ รายละเอียดความต้องการสินค้า และวนัที�ต้องการสินค้า ดงัรูปที� ข.4 
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เลขที�คําสั�งซื  อ O0010101 วันที�สั�งซื  อ 1/1/2010

รหัสลูกค้า C001

colour size

PT1 003 Yellow S 180

Yellow M 300

Yellow L 120

 blue S 180

 blue M 300

 blue L 120

PT1 001 Yellow S 120

Yellow M 200

Yellow L 80

 blue S 120

 blue M 200

 blue L 80

12/2/2010

รายการ
ปริมาณ

วันที�ต้องการ

สินค้า

5/2/2010

Style

 
รูปที� ข.4 ข้อมลูคําสั�งซื  อที�ตั  งค่าเข้าสู่ระบบ วนัที� 1/1/53 

ระบบจะทําการกําหนดล็อตงานตามรูปแบบผลิตภัณฑ์และวนัที�ต้องการสินค้า 
โดยแตล่ะลอ็ตงานคือผลิตภณัฑ์รูปแบบหนึ�งที�มีวนัที�ต้องการสินค้าเดียวกัน และคํานวณนํ  าหนัก
ความสําคญัของคําสั�งซื  อดงัตารางที� ข.24 และ ข.25 
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ตารางที� ข.24 การกําหนดลอ็ตงานในคําสั�งซื  อ วนัที� 1/1/53 

Style colour size

O0010101 01SH003 PT1 003 Yellow S 180

M 300

L 120

 blue S 180

M 300

L 120

02SH001 PT1 001 Yellow S 120

M 200

L 80

 blue S 120

M 200

L 80

ปริมาณ

5/2/2010

เลขที�คําสั�งซื  อ CRDเลขที� Lot 
รายการ

12/2/2010

 

ตารางที� ข.25 การคํานวณนํ  าหนกัความสาํคัญของคําสั�งซื  อ วนัที� 1/1/53 

1 2 3 4 5

1 ความสําคัญของลูกค้า

- ระยะเวลาในการติดต่อ 1 3

- ความถี�ในการสั�งซื  อที�ผ่านมา 1 2

- ปริมาณการสั�งซื  อที�ผ่านมา 1 2

2 กําไรขั�นต้นของคําสั&งซื�อที& พิจารณา 1 39

0.460

ปัจจัย

นํ�าหนักความสําคัญของคําสั&งซื �อ

คะแนนลําดับที&
ระดับของปัจจัย

 

เมื�อครบเกณฑ์ในการประมวลผลคําสั�งซื  อ จึงทําการจัดกลุ่มคําสั�งซื  อเพื�อนําไป
พิจารณาประมวลผลการรับคําสั�งซื  อ ในที�นี  รอบการประมวลผล คือ 1 วนั เมื�อสิ  นวนัจึงนําคําสั�งซื  อ
ที�เข้ามาทั  งหมดในวนันั  นมาจดักลุม่ โดยมีเพียงคําสั�งซื  อเดียว ดงัตารางที� ข.26  

ตารางที� ข.26 กลุม่คําสั�งซื  อที�จะนําไปพิจารณาประมวลผลการรับคําสั�งซื  อ วนัที� 1/1/53 

O0013001 01SH003 1200 5/2/2010

02SH001 800 12/2/2010

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot ปริมาณ CRD

PT1 003

PT1 003

นํ  าหนัก

ความสําคัญ

0.460

รายการ

 
 

 



135 

 
3. การจําลองสถานการณ์ 

ส่วนนี  เป็นการตรวจสอบปริมาณสินค้าคงคลงั ตรวจสอบเวลานําในการสั�งซื  อ
วตัถุดิบ เวลาที�ใช้ในการผลิตของแต่ละขั  นตอน และคํานวณช่วงเวลาสําหรับผลิตของแต่ละล็อ
ตงาน เพื�อที�จะใช้เป็นกรอบเวลาในการตรวจสอบกําลงัการผลิตของโรงงานและประมวลผลการ
จองกําลงัการผลิต 

เนื�องจากกําหนดให้สินค้าที�ต้องการเป็นสินค้าที�ผลิตตามคําสั�งซื  อ ดงันั  นจึงไม่ได้
ทําการตรวจสอบปริมาณสินค้าคงคลงั ทําการตรวจสอบเวลานําในการสั�งซื  อวตัถุดิบ เวลาที�ใช้ใน
การผลิต และช่วงเวลาสําหรับผลิตของแตล่ะลอ็ต ดงัตารางที� ข.27, ข.28 และ ข.29 ตามลําดบั 

ตารางที� ข.27 การตรวจสอบเวลานําในการสั�งซื  อวตัถดิุบของแต่ละลอ็ต วนัที� 1/1/53 

ปริมาณ CRD

O0010101 01SH003 1200 5/2/2010 12 18/1/53

02SH001 800 12/2/2010 12 18/1/53

เลขที� Lot เวลานําของวัตถุดิบ
วันที�คาดว่า

ได้รับวัตถุดิบ

PT1 003

PT1 001

เลขที�คําสั�งซื  อ รายการ

 

จากตารางที� ข.27 เป็นการตรวจสอบเวลานําในการสั�งซื  อวัตถุดิบ โดยดจูาก
รูปแบบผลิตภณัฑ์ เช่น รูปแบบ PT1 001 ต้องใช้วตัถดุิบรายการใดในการผลิตบ้าง แล้วพิจารณา
กลุม่วตัถุดิบตวัแทน ในที�นี   คือ M1 ซึ�งเป็นวตัถุดิบผลิตใหม่ ซึ�งมีเวลานําในการสั�งซื  อ 12 วนั ทํา
การคํานวณวนัที�วตัถดุิบเข้าได้เร็วที�สดุ ซึ�งวตัถดุิบจะถกูสั�งหลงัจากที�สว่นวางแผนการผลิตนําคาํสั�ง
ซื  อนี  ไปวางแผน รอบการวางแผน คือ 1 สปัดาห์ โดยทําการวางแผนทุกวันพุธ ดงันั  นรอบการ
วางแผนแรก คือ วนัที� 6/1/53 วนัที�วตัถดุิบเข้าได้เร็วที�สดุคือ วนัที� 18/1/53 

นํามาคํานวณหาเวลาที�ใช้ในการผลิตแตล่ะขั  นตอนและช่วงเวลาสําหรับผลิตของ
แตล่ะลอ็ต เพื�อนําไปใช้ในการตรวจสอบความเป็นไปได้ในการผลิต ได้ผลดงัตารางที� ข.28 และ ข.
29  

ตารางที� ข.28 การตรวจสอบเวลาที�ใช้ในการผลติแต่ละขั  นตอน วนัที� 1/1/53 

ปริมาณ CRD

ตัด (วัน) เย็บชิ  นส่วน (วัน) รวม (วัน)
เย็บประกอบ 

(วัน)
รวม (วัน)

O0010101 01SH003 1200 5/2/2010 0.71 0.94 2 1.47 3.12

02SH001 800 12/2/2010 0.48 0.63 1 1.06 2.16PT1 001

เวลาที�ใช้ในการผลิต

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot 

PT1 003

รายการ
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ตารางที� ข.29 การกําหนดช่วงเวลาสําหรับผลิตของแต่ละลอ็ต วนัที� 1/1/53 

O0010101 01SH003 1200 5/2/2010 21/1/2010 7/2/2010 9/2/2010

02SH001 800 12/2/2010 21/1/2010 31/1/2010 2/2/2010

PT1 003

PT1 001

LFCRDปริมาณเลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot ES LSรายการ

 

4. การประมวลผลลพัธ์ 

สว่นนี  จะทําการตรวจสอบความเป็นไปได้ในการผลิตแล้วนําไปพิจารณาว่าควร
จดัการกบัคําสั�งซื  ออย่างไร ให้มีกําไรมากที�สดุ โดยมีกําไรที�ได้รับจากคําสั�งซื  อเป็นตวัชี  วดัว่าจะรับ
หรือปฏิเสธคําสั�งซื  อนั  น 

จากการตรวจสอบช่วงเวลาสําหรับผลิตของทุกล็อต โดยพิจารณาจากวนัที�เริ�ม
ผลิตได้เร็วสดุ วนัที�ต้องผลิตช้าสดุ และวนักําหนดเย็บเสร็จช้าสดุ วา่มีระยะเวลาเหลือเพียงพอที�จะ
ผลิตตามกําหนดหรือไม ่จะได้กลุม่งานที�เป็นไปไมไ่ด้ในการผลิตซึ�งจะไปพิจารณาทางเลือกในการ
รับคําสั�งซื  อ และกลุม่งานที�จะนําไปประมวลผลจองกําลงัการผลิตของโรงงาน ดงัตารางที� ข.30 

ตารางที� ข.30 กลุม่งานที�จะนําไปประมวลผลจองกําลงัการผลติของโรงงาน วนัที� 1/1/53 

O0010101 01SH003 1200 21/1/2010 7/2/2010 9/2/2010 0.460

02SH001 800 21/1/2010 31/1/2010 2/2/2010 0.460

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot 
นํ  าหนัก

ความสําคัญ

PT1 001

LFรายการ ปริมาณ ES LS

PT1 003

 

การตรวจสอบกําลงัการผลิตของโรงงานจะทําการแยกลอ็ตงานที�จะพิจารณาตาม
กลุม่ผลิตภณัฑ์และจดัลําดบัลอ็ตที�พิจารณาตามกําไรตอ่หน่วยเวลาที�ได้ดงัตารางที� ข.31  

ตารางที� ข.31 การแยกลอ็ตงานและจดัลาํดบัลอ็ตงานในการพิจารณา วนัที� 1/1/53 

SH

O0010101 01SH003 1200 5/2/2010 21/1/2010 9/2/2010 1.47

02SH001 800 12/2/2010 21/1/2010 2/2/2010 1.06

เลขที� Lot ปริมาณ CRD ES LF
เวลาเย็บประกอบ

 (วัน)

PT1 003

PT1 001

เลขที�คําสั�งซื  อ รายการ

 

จากนั  นพิจารณากําลงัการผลิตในช่วงเวลาสําหรับผลิตของงาน คือ ES ถึง LF 
เพื�อจองกําลงัการผลิตให้กับล็อตงานแบบ Backward schedule ดงัรูปที� ข.5 แล้วจึงทําการสรุป
วนัที�เย็บเสร็จของแตล่ะลอ็ต ดงัรูตารางที� ข.32 
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2553 Load Profile of PT1

อ พ พฤ ศ ส อาพ พฤ ศ ส อา จพฤ ศ ส อา จ อศ ส อา จ อ พจ อ พ พฤ

24 25 26 27 2818 19 20 21 22 2312 13 14 15 16 176 7 8 9 10 111 2 3 4 5

ก.พ.(Month2)

 
รูปที� ข.5 การจองกําลงัการผลิตของกลุม่ผลิตภัณฑ์ PT1 วนัที� 1/1/53 

ตารางที� ข.32 สรุปวนัที�เย็บเสร็จหลงัจากพิจารณาจองกําลงัการผลติ 

O0010101 01SH003 1200 9/2/2010 9/2/2010 0

02SH001 800 2/2/2010 2/2/2010 0

ความยืดหยุ่นเลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot ปริมาณ วันที�เย็บเสร็จ

PT1 003

PT1 001

วันกําหนดเย็บ

เสร็จช้าสุด
รายการ

 

นําข้อมลูวนัที�เย็บเสร็จของแตล่ะลอ็ตมาสรุปกําหนดสง่มอบสินค้า ดงัตารางที� ข.
32 จากรูปจะเห็นวา่กําหนดสง่มอบสินค้าที�ได้อยู่ภายในกําหนดที�ลกูค้าต้องการสินค้าและสามารถ
เจรจาสง่มอบได้ ดงันั  นจึงไม่ต้องมีการพิจารณาทางเลือกในการรับคําสั�งซื  อ แล้วทําการคํานวณ
กําไรที�ได้รับจากแตล่ะลอ็ตและกําไรของคําสั�งซื  อได้ผลแสดงดงัตารางที� ข.34 

ตารางที� ข.33 สรุปวนัสง่มอบสนิค้า วนัที� 1/1/53 

O0010101 01SH003 1200 9/2/2010 12/2/2010

02SH001 800 2/2/2010 5/2/2010

วันที�เย็บเสร็จ วันส่งมอบสินค้าเลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot ปริมาณ

PT1 003

PT1 001

รายการ

 

ตารางที� ข.34 สรุปกําไรที�ได้รับจากคําสั�งซื  อ วนัที� 1/1/53 

O0010101 01SH003 320000

02SH001 456000

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot กําไรส่วนเกิน กําไรรวม

776000
 

จากนั  นจึงทําการสรุปผลการรับคําสั�งซื  อ โดยพิจารณาจากกําไรที�ได้รับเป็น
ตวัชี  วดั ถ้ามีกําไรเพิ�มขึ  นจากการรับคําสั�งซื  อจะรับคําสั�งซื  อนั  น 
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5. การตรวจสอบผลลพัธ์ 

สว่นนี  เป็นการนําผลลพัธ์ที�ได้จากส่วนการประมวลผลมาแสดง ซึ�งประกอบด้วย 
ผลการรับคําสั�งซื  อ กําหนดส่งมอบที�ได้จากแต่ละล็อต และกําไรที�ได้รับจากคําสั�งซื  อ รวมถึง
ทางเลือกในการพิจารณารับคําสั�งซื  อ (ถ้ามี) ดงัรูปที� ข.6 เพื�อให้ผู้ใช้งานทําการตรวจสอบความพึง
พอใจของผลลพธ์ และเป็นข้อมลูประกอบการตดัสินใจยืนยนัรับคําสั�งซื  อ 
 

ยอมรับ ปฏิเสธ

1 O0010101 O0010101 01SH003 320000

02SH001 456000

Style Colour

O0010101 01SH003 1200 12/2/2010 24/1/2010

02SH001 800 5/2/2010 18/1/2010

PT1 003

PT1 001

วันสั�งวัตถุดิบช้า

สุด
วันส่งมอบสินค้าปริมาณเลขที� Lot 

รายการ
เลขที�คําสั�งซื  อ

กําไรรวม

776000

ลําดับที� เลขที�คําสั�งซื  อ
สถานะ

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot กําไรส่วนเกิน

 
รูปที� ข.6 ผลลพัธ์ที�ได้จากระบบ วนัที� 1/1/53 

เมื�อผู้ใช้งานพึงพอใจกบัผลลพัธ์แล้วจึงสรุปคําสั�งซื  อที�ได้รับการยืนยันดงัตารางที� 
ข.35 ให้กบัสว่นวางแผนการผลิต ซึ�งจะสรุปเฉพาะลอ็ตงานที�จะทําการผลิตเองของคําสั�งซื  อเท่านั  น
เพื�อนําคําสั�งซื  อไปวางแผนตอ่ไป 

ตารางที� ข.35 ข้อมลูคําสั�งซื  อที�ได้ยืนยนัแล้ว วนัที� 1/1/53 

ปริมาณ CRD

Style Colour Size

1/1/2010 C001 O0010101 01SH003 PT1 003 Yellow S 180

M 300

L 120

 blue S 180

M 300

L 120

02SH001 PT1 001 Yellow S 120

M 200

L 80

 blue S 120

M 200

L 80

วันที�สั�งซื  อ รหัสลูกค้า เลขที�คําสั�งซื  อ
เวลานําของ

วัตถุดิบ
เลขที� Lot 

รายการ

5/2/2010 12

12/2/2010 12
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การทดสอบระบบรับคําสั�งซื  อจะทําการทดสอบเป็นระยะเวลา 1 สปัดาห์ ซึ�งมี

รายละเอียดขั  นตอนการทํางานดงักลา่วข้างต้น ผลการรับคําสั�งซื  อในแตล่ะวนั เป็นดงันี   
เลขที�คําสั�งซื  อ O0020101 วันที�สั�งซื  อ 2/1/2010

รหัสลูกค้า C002

colour size

PT2 001 red M 1500

red L 400

red XL 400

PT3 003 black L 1000 22/2/2010

เลขที�คําสั�งซื  อ O0030101 วันที�สั�งซื  อ 2/1/2010

รหัสลูกค้า C003

colour size

PT1 002 blue M 300

L 200

yellow S 200

M 300

L 500

CRD

Style
รายการ

ปริมาณ

Style
รายการ

ปริมาณ

CRD

12/2/2010

5/2/2010

 
รูปที� ข.7 ข้อมลูคําสั�งซื  อที�ตั  งค่าเข้าสู่ระบบ วนัที� 2/1/53 

ตารางที� ข.36 การกําหนดลอ็ตงานในคําสั�งซื  อ วนัที� 2/1/53 

Style colour size

O0020201 01PO001 PT2 001 red M 1500

red L 400

red XL 400

02SL003 PT3 003 black L 1000 22/2/2010

O0030201 01SH002 PT1 002 blue M 300

L 200

yellow S 200

M 300

L 500

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot 
รายการ

ปริมาณ CRD

12/2/2010

5/2/2010
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ตารางที� ข.37 การคํานวณนํ  าหนกัความสาํคัญของคําสั�งซื  อ วนัที� 2/1/53 

O0020201

1 2 3 4 5

1 ความสําคัญของลูกค้า

- ระยะเวลาในการติดต่อ 1 3

- ความถี�ในการสั�งซื  อที�ผ่านมา 1 2

- ปริมาณการสั�งซื  อที�ผ่านมา 1 2

2 กําไรขั �นต้นของคําสั&งซื�อที&พิจารณา 1 39

0.460

O0030201
ปัจจัย

1 2 3 4 5

1 ความสําคัญของลูกค้า

- ระยะเวลาในการติดต่อ 1 3

- ความถี�ในการสั�งซื  อที�ผ่านมา 1 2

- ปริมาณการสั�งซื  อที�ผ่านมา 1 2

2 กําไรขั �นต้นของคําสั&งซื�อที&พิจารณา 1 26

0.330

ปัจจัย

นํ �าหนักความสําคัญของคําสั&งซื�อ

นํ �าหนักความสําคัญของคําสั&งซื�อ

ลําดับที&
ระดับของปัจจัย

คะแนน

ลําดับที&
ระดับของปัจจัย

คะแนน

 

ตารางที� ข.38 กลุม่คําสั�งซื  อที�จะนําไปพิจารณาประมวลผลการรับคําสั�งซื  อ วนัที� 2/1/53 

O0020201 01PO001 2300 12/2/2010

02SL003 1000 22/2/2010

O0030201 01SH002 1500 5/2/2010 0.330

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot ปริมาณ CRD
นํ  าหนัก

ความสําคัญ

PT2 001
0.460

PT3 003

PT1 002

รายการ

 

ตารางที� ข.39 การตรวจสอบเวลานําในการสั�งซื  อวตัถดิุบของแต่ละลอ็ต วนัที� 2/1/53 

ปริมาณ CRD

O0020201 01PO001 2300 12/2/2010 10 16/1/53

02SL003 1000 22/2/2010 12 18/1/53

O0030201 01SH002 1500 5/2/2010 14 20/1/53

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot เวลานําของวัตถุดิบ
วันที�คาดว่าได้รับ

วัตถุดิบ

PT2 001

PT3 003

PT1 002

รายการ

 

ตารางที� ข.40 การตรวจสอบเวลาที�ใช้ในการผลติแต่ละขั  นตอน วนัที� 2/1/53 

ปริมาณ CRD

ตัด (วัน) เย็บชิ  นส่วน (วัน) รวม (วัน) เย็บประกอบ รวม (วัน)

O0020201 01PO001 2300 12/2/2010 1.37 1.01 2 1.90 4.29

02SL003 1000 22/2/2010 0.60 2.51 3 6.48 9.58

O0030201 01SH002 1500 5/2/2010 0.89 1.18 2 2.05 4.12

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot 
เวลาที�ใช้ในการผลิต

PT2 001

PT3 003

PT1 002

รายการ
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ตารางที� ข.41 การกําหนดช่วงเวลาสําหรับผลิตของแต่ละลอ็ต วนัที� 2/1/53 

ปริมาณ CRD

ตัด (วัน) เย็บชิ  นส่วน (วัน) รวม (วัน) เย็บประกอบ รวม (วัน)

O0020201 01PO001 2300 12/2/2010 1.37 1.01 2 1.90 4.29

02SL003 1000 22/2/2010 0.60 2.51 3 6.48 9.58

O0030201 01SH002 1500 5/2/2010 0.89 1.18 2 2.05 4.12

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot 
เวลาที�ใช้ในการผลิต

PT2 001

PT3 003

PT1 002

รายการ

 

ตารางที� ข.42 กลุม่งานที�จะนําไปประมวลผลจองกําลงัการผลติของโรงงาน วนัที� 2/1/53 

O0020201 01PO001 2300 12/2/2010 21/1/2010 7/2/2010 9/2/2010 0.460

02SL003 1000 22/2/2010 23/1/2010 12/2/2010 19/2/2010 0.460

O0030201 01SH002 1500 5/2/2010 21/1/2010 30/1/2010 2/2/2010 0.330

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot ปริมาณ ES LS LF

PT2 001

PT3 003

PT1 002

รายการ CRD
นํ  าหนัก

ความสําคัญ

 

ตารางที� ข.43 การแยกลอ็ตงานและจดัลาํดบัลอ็ตงานในการพิจารณา วนัที� 2/1/53 

SH

O0030201 01SH002 1500 5/2/2010 21/1/2010 2/2/2010 2.05

PO

O0020201 01PO001 2300 12/2/2010 21/1/2010 9/2/2010 1.90

SL

O0020201 02SL003 1000 22/2/2010 23/1/2010 19/2/2010 6.48

CRD ES LF
เวลาเย็บประกอบ 

(วัน)

เลขที� Lot ปริมาณ CRD ES LF เวลาเย็บประกอบ 

(วัน)
PT1 002

เลขที� Lot ปริมาณ

รายการ

รายการ

เลขที�คําสั�งซื  อ

เลขที�คําสั�งซื  อ

PT2 001

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot รายการ ปริมาณ CRD ES LF เวลาเย็บประกอบ 

(วัน)
PT3 003  

 
2553 Load Profile of PT1

พฤ ศ ส อาศ ส อา จ อ พส อา จ อ พ พฤอา จ อ พ พฤ ศจ อ พ พฤ ศ ส

24 25 26 27 2818 19 20 21 22 2312 13 14 15 16 176 7 8 9 10 111 2 3 4 5

ก.พ.(Month2)

 
รูปที� ข.8 การจองกําลงัการผลิตของกลุม่ผลิตภัณฑ์ PT1 วนัที� 2/1/53 
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2553

พฤ ศ ส อาศ ส อา จ อ พส อา จ อ พ พฤอา จ อ พ พฤ ศจ อ พ พฤ ศ ส

24 25 26 27 2818 19 20 21 22 2312 13 14 15 16 176 7 8 9 10 111 2 3 4 5

ก.พ.(Month2)

Load Profile of PT2

 
รูปที� ข.9 การจองกําลงัการผลิตของกลุม่ผลิตภัณฑ์ PT2 วนัที� 2/1/53 

 
2553 Load Profile of PT3

ก.พ.(Month2)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28

จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา  
รูปที� ข.10 การจองกําลงัการผลิตของกลุม่ผลิตภัณฑ์ PT3 วนัที� 2/1/53 

ตารางที� ข.44 สรุปวนัที�เย็บเสร็จหลงัจากพิจารณาจองกําลงัการผลติ วนัที� 2/1/53 

01PO001 2300 9/2/2010 9/2/2010

02SL003 1000 19/2/2010 19/2/2010

01SH002 1500 2/2/2010 2/2/2010 3

วันที�เย็บเสร็จรายการเลขที� Lot ปริมาณ
วันกําหนดเย็บ

เสร็จช้าสุด

PT2 001

PT3 003

PT1 002

3

ความยืดหยุ่น

 

ตารางที� ข.45 สรุปวนัสง่มอบสนิค้า วนัที� 2/1/53 

O0020201 01PO001 2300 9/2/2010 12/2/2010

02SL003 1000 19/2/2010 22/2/2010

O0030201 01SH002 1500 2/2/2010 5/2/2010

รายการเลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot ปริมาณ

PT1 002

วันที�เย็บเสร็จ วันส่งมอบสินค้า

PT2 001

PT3 003
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ตารางที� ข.46 สรุปกําไรที�ได้รับจากคําสั�งซื  อ วนัที� 2/1/53 

O0020201 01PO001 690000

02SL003 200000

O0030201 01SH002 825000 825000

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot กําไรส่วนเกิน กําไรรวม

890000

 

ตารางที� ข.47 ผลลพัธ์ที�ได้จากระบบ วนัที� 2/1/53 

ยอมรับ ปฏิเสธ

O0020201 O0020201 01PO001 690000

O0030201 02SL003 200000

O0030201 01SH002 825000 825000

01PO001 2300 3/1/1900 25/1/2010

02SL003 1000 3/1/1900 28/1/2010

01SH002 1500 3/1/1900 14/1/2010

รายการ

เลขที�คําสั�งซื  อ
สถานะ

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot กําไรส่วนเกิน

วันสั�งวัตถุดิบช้า

สุด

PT2 001

PT3 003

PT1 002

กําไรรวม

890000

เลขที� Lot ปริมาณ วันส่งมอบสินค้า

 

ตารางที� ข.48 ข้อมลูคําสั�งซื  อที�ได้ยืนยนัแล้ว วนัที� 2/1/53 

Style Colour Size

2/1/2010 C002 O0020201 01PO001 PT2 001 red M 1500

red L 400

red XL 400

02SL003 PT3 003 black L 1000 22/2/2010 14

C003 O0030201 01SH002 PT1 002 blue M 300

L 200

yellow S 200

M 300

L 500

5/2/2010 12

วันที�สั�งซื  อ รหัสลูกค้า เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot 
รายการ

12/2/2010

ปริมาณ CRD
เวลานําของ

วัตถุดิบ

12
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เลขที�คําสั�งซื  อ O0040101 วันที�สั�งซื  อ 4/1/2010

รหัสลูกค้า C004

colour size

PT3 002 black M 2000 20/2/2010

PT1 003 green S 2700

green M 700

green L 1350

PT2 003 green S 300

green M 300

green L 1500

Style
รายการ

ปริมาณ CRD

15/2/2010

4/2/2010

 
รูปที� ข.1 ข้อมลูคําสั�งซื  อที�ตั  งค่าเข้าสู่ระบบ วนัที� 4/1/53 

ตารางที� ข.49 การกําหนดลอ็ตงานในคําสั�งซื  อ วนัที� 4/1/53 

Style colour size

O0040401 01SL002 PT3 002 black M 2000 20/2/2010

02SH003 PT1 003 green S 2700

green M 700

green L 1350

03PO003 PT2 003 green S 300

green M 300

green L 1500

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot 
รายการ

ปริมาณ CRD

15/2/2010

4/2/2010

 

ตารางที� ข.50 การคํานวณนํ  าหนกัความสาํคัญของคําสั�งซื  อ วนัที� 4/1/53 
 O0040401

1 2 3 4 5

1 ความสําคัญของลูกค้า

- ระยะเวลาในการติดต่อ 1 3

- ความถี�ในการสั�งซื  อที�ผ่านมา 1 2

- ปริมาณการสั�งซื  อที�ผ่านมา 1 2

2 กําไรขั�นต้นของคาํสั&งซื �อที&พิจารณา 1 52

0.590

ปัจจัย

นํ �าหนักความสําคัญของคาํ สั&งซื �อ

ลําดับที&
ระดับของปัจจัย

คะแนน
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ตารางที� ข.51 กลุม่คําสั�งซื  อที�จะนําไปพิจารณาประมวลผลการรับคําสั�งซื  อ 

O0040401 01SL002 PT3 002 black 2000 20/2/2010

02SH003 PT1 003 green 4750 15/2/2010

03PO003 PT2 003 green 2100 4/2/2010

นํ  าหนัก

ความสําคัญ

0.590

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot รายการ ปริมาณ CRD

 

ตารางที� ข.52 การตรวจสอบเวลานําในการสั�งซื  อวตัถดิุบของแต่ละลอ็ต วนัที� 4/1/53 

ปริมาณ CRD

O0040401 01SL002 2000 20/2/2010 14 20/1/53

02SH003 4750 15/2/2010 12 18/1/53

03PO003 2100 4/2/2010 10 16/1/53

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot รายการ เวลานําของวัตถุดิบ
วันที�คาดว่าได้รับ

วัตถุดิบ

PT3 002

PT1 003

PT2 003  

ตารางที� ข.53 การตรวจสอบเวลาที�ใช้ในการผลติแต่ละขั  นตอน วนัที� 4/1/53 

ปริมาณ CRD

ตัด (ว ัน) เย็บชิ  นส่วน (วัน) รวม (ว ัน) เย็บประกอบ รวม (วัน)

O0040401 01SL002 2000 20/2/2010 1.19 4.86 6 10.68 16.73

02SH003 4750 15/2/2010 2.83 3.73 7 5.77 12.32

03PO003 2100 4/2/2010 1.25 0.93 2 1.83 4.00

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot รายการ
เวลาที�ใช้ในการผลิต

PT3 002

PT1 003

PT2 003  

ตารางที� ข.54 การกําหนดช่วงเวลาสําหรับผลิตของแต่ละลอ็ต วนัที� 4/1/53 

O0040401 01SL002 2000 20/2/2010 26/1/2010 6/2/2010 17/2/2010

02SH003 4750 15/2/2010 24/1/2010 6/2/2010 12/2/2010

03PO003 2100 4/2/2010 21/1/2010 30/1/2010 1/2/2010

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot รายการ ปริมาณ CRD ES LS LF

PT3 002

PT1 003

PT2 003  

ตารางที� ข.55 กลุม่งานที�จะนําไปประมวลผลจองกําลงัการผลติของโรงงาน วนัที� 4/1/53 

O0040401 01SL002 2000 20/2/2010 26/1/2010 6/2/2010 17/2/2010

02SH003 4750 15/2/2010 24/1/2010 6/2/2010 12/2/2010

03PO003 2100 4/2/2010 21/1/2010 30/1/2010 1/2/2010

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot รายการ ปริมาณ CRD ES LS LF

PT3 002

PT1 003

PT2 003  
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ตารางที� ข.56 การแยกลอ็ตงานและจดัลาํดบัลอ็ตงานในการพิจารณา วนัที� 4/1/53 

SH

O0040401 02SH003 4750 15/2/2010 24/1/2010 12/2/2010 5.77

PO

O0040401 03PO003 2100 4/2/2010 21/1/2010 1/2/2010 1.83

SL

O0040401 01SL002 2000 20/2/2010 17/2/2010 12/2/2010 10.68

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot รายการ ปริมาณ CRD ES LF
เวลาเย็บประกอบ 

(วัน)
PT1 003

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot รายการ ปริมาณ CRD ES LF
เวลาเย็บประกอบ 

(วัน)

PT2 003

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot รายการ ปริมาณ CRD ES LF
เวลาเย็บประกอบ 

(วัน)

PT3 002  
 

2553

พ พฤ ศ ส อาพฤ ศ ส อา จ อศ ส อา จ อ พส อา จ อ พ พฤ

28

จ อ พ พฤ ศ

22 23 24 25 26 2716 17 18 19 20 2110 11 12 13 14 15

ก.พ.(Month2)

1 2 3 4 5 6 7 8 9

Load Profile of PT1

 
รูปที� ข.2 การจองกําลงัการผลิตของกลุม่ผลิตภัณฑ์ PT1 วนัที� 4/1/53 

 

พ พฤ ศ ส อาพฤ ศ ส อา จ อศ ส อา จ อ พส อา จ อ พ พฤอา จ อ พ พฤ ศจ อ พ พฤ ศ สอา

26 27 2820 21 22 23 24 2514 15 16 17 18 198 9 10 11 12 132 3 4 5 6 727 28 29 30 31 124 25 26

ก.พ.(Month2)

Load Profile of PT2

 
รูปที� ข.3 การจองกําลงัการผลิตของกลุม่ผลิตภัณฑ์ PT2 วนัที� 4/1/53 
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2553

พฤ ศ ส อาศ ส อา จ อ พส อา จ อ พ พฤอา จ อ พ พฤ ศจ อ พ พฤ ศ ส

27 2821 22 23 24 25 2615 16 17 18 19 209 10 11 12 13 14

ก.พ.(Month2)

1 2 3 4 5 6 7 8

Load Profile of PT3

 
รูปที� ข.4 การจองกําลงัการผลิตของกลุม่ผลิตภัณฑ์ PT3 วนัที� 4/1/53 

ตารางที� ข.57 สรุปวนัที�เย็บเสร็จหลงัจากพิจารณาจองกําลงัการผลติ วนัที� 4/1/53 

O0040401 01SL002 2000 17/2/2010 17/2/2010

02SH003 4750 12/2/2010 12/2/2010

03PO003 2100 1/2/2010 1/2/2010

รายการ วันที�เย็บเสร็จ ความยืดหยุ่น

0

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot ปริมาณ
วันกําหนดเย็บ

เสร็จช้าสุด

PT3 002

PT1 003

PT2 003  

ตารางที� ข.58 สรุปวนัสง่มอบสนิค้า วนัที� 4/1/53 

O0040401 01SL002 2000 17/2/2010 20/2/2010

02SH003 4750 12/2/2010 15/2/2010

03PO003 2100 1/2/2010 4/2/2010

รายการ

PT2 003

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot ปริมาณ วันที�เย็บเสร็จ วันส่งมอบสินค้า

PT3 002

PT1 003

 

ตารางที� ข.59 สรุปกําไรที�ได้รับจากคําสั�งซื  อ วนัที� 4/1/53 

O0040401 01SL002 400000

02SH003 1805000

03PO003 420000

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot กําไรส่วนเกิน กําไรรวม

2625000
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ตารางที� ข.60 ผลลพัธ์ที�ได้จากระบบ วนัที� 4/1/53 

ยอมรับ ปฏิเสธ

1 O0040401 O0040401 01SL002 400000

02SH003 1805000

03PO003 420000

O0040401 01SL002 2000 20/2/2010 17/1/2010

02SH003 4750 15/2/2010 18/1/2010

03PO003 2100 4/2/2010 17/1/2010

รายการเลขที� Lot 

กําไรส่วนเกิน กําไรรวม

เลขที�คําสั�งซื  อ

ลําดับที� เลขที�คําสั�งซื  อ
สถานะ

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot 

วันสั�งวัตถุดิบช้า

สุด
PT3 002

PT1 003

2625000

PT2 003

ปริมาณ วันส่งมอบสินค้า

 

ตารางที� ข.61 ข้อมลูคําสั�งซื  อที�ได้ยืนยนัแล้ว วนัที� 4/1/53 
ปริมาณ CRD

Style Colour Size

4/1/2010 C004 O0040401 01SL002 PT3 002 black M 2000 20/2/2010 14

02SH003 PT1 003 green S 2700

green M 700

green L 1350

03PO003 PT2 003 green S 300

green M 300

green L 1500

15/2/2010 12

4/2/2010 10

วันที�สั�งซื  อ รหัสลูกค้า เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot 
รายการ เวลานําของ

วัตถุดิบ

 
 

เลขที�คําสั�งซื  อ O0050101 วันที�สั�งซื  อ 5/1/2010

รหัสลูกค้า C005

colour size

PT1 001 red M 1250

green M 750

PT1 004 clam S 1000

M 800

L 400

blue M 750

orange M 750

Style
รายการ

ปริมาณ CRD

50% 5/2/10 ,50% 

12/2/10

50% 19/2/10 

,50%1/3/10

 
รูปที� ข.5 ขอ้มลูคาํส ั ;งซื-อที;ต ั -งคา่เขา้สู่ระบบ วนัที; 5/1/53 

 



149 

 
ตารางที� ข.62 การกําหนดลอ็ตงานในคําสั�งซื  อ วนัที� 5/1/53 

Style colour size

O0050501 01SH001 PT1 001 red M 625

green M 375

02SH001 PT1 001 red M 625

green M 375

03SH004 PT1 004 clam S 1000

M 800

L 400

blue M 750

orange M 750

04SH004 PT1 004 clam S 1000

M 800

L 400

blue M 750

orange M 750

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot 
รายการ

ปริมาณ CRD

5/2/2010

12/2/2010

19/2/2010

1/3/2010

 

ตารางที� ข.63 การคํานวณนํ  าหนกัความสาํคัญของคําสั�งซื  อ วนัที� 5/1/53 

O0050501

1 2 3 4 5

1 ความสําคัญของลูกค้า

- ระยะเวลาในการติดต่อ 1 3

- ความถี� ในการสั�งซื  อที�ผ่านมา 1 2

- ปริมาณการสั�งซื  อที�ผ่านมา 1 2

2 กําไรขั �นต้นของคาํ สั&งซื �อที&พิจารณา 1 52

0.590

ปัจจัย

นํ �าหนักความสําคัญของคาํสั&งซื �อ

คะแนนลําดับที&
ระดับของปัจจัย

 

ตารางที� ข.64 กลุม่คําสั�งซื  อที�จะนําไปพิจารณาประมวลผลการรับคําสั�งซื  อ วนัที� 5/1/53 

5/1/2010 O0050501 01SH001 1000 5/2/2010

02SH001 1000 12/2/2010

03SH004 3700 19/2/2010

04SH004 3700 1/3/2010

PT1 004

วันที�สั�งซื  อ เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot รายการ ปริมาณ CRD

PT1 001

PT1 001

นํ  าหนักความสําคัญ

PT1 004

0.590
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ตารางที� ข.65 การตรวจสอบเวลานําในการสั�งซื  อวตัถดิุบของแต่ละลอ็ต วนัที� 5/1/53 

ปริมาณ CRD

O0050501 01SH001 1000 5/2/2010 12 18/1/53

02SH001 1000 12/2/2010 12 18/1/53

03SH004 3700 19/2/2010 12 18/1/53

04SH004 3700 1/3/2010 12 18/1/53

วันที�คาดว่าได้รับ

วัตถุดิบ
เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot รายการ เวลานําของวัตถุดิบ

PT1 001

PT1 001

PT1 004

PT1 004  

ตารางที� ข.66 การตรวจสอบเวลาที�ใช้ในการผลติแต่ละขั  นตอน วนัที� 5/1/53 

ปริมาณ CRD

ตัด (วัน) เย็บชิ  นส่วน (วัน) รวม (วัน) เย็บประกอบ รวม (วัน)

O0050501 01SH001 1000 5/2/2010 0.60 0.79 1 1.31 2.69

02SH001 1000 12/2/2010 0.60 0.79 1 1.31 2.69

03SH004 3700 19/2/2010 2.20 2.91 5 5.23 10.34

04SH004 3700 1/3/2010 2.20 2.91 5 5.23 10.34

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot รายการ
เวลาที�ใช้ในการผลิต

PT1 001

PT1 001

PT1 004

PT1 004  

ตารางที� ข.67 การกําหนดช่วงเวลาสําหรับผลิตของแต่ละลอ็ต วนัที� 5/1/53 

O0050501 01SH001 1000 5/2/2010 21/1/2010 31/1/2010 2/2/2010

02SH001 1000 12/2/2010 21/1/2010 7/2/2010 9/2/2010

03SH004 3700 19/2/2010 23/1/2010 10/2/2010 16/2/2010

04SH004 3700 1/3/2010 23/1/2010 20/2/2010 26/2/2010

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot รายการ ปริมาณ CRD ES LS LF

PT1 001

PT1 001

PT1 004

PT1 004  

ตารางที� ข.68 กลุม่งานที�จะนําไปประมวลผลจองกําลงัการผลติของโรงงาน วนัที� 5/1/53 

O0050501 01SH001 1000 5/2/2010 21/1/2010 31/1/2010 2/2/2010

02SH001 1000 12/2/2010 21/1/2010 7/2/2010 9/2/2010

03SH004 3700 19/2/2010 23/1/2010 10/2/2010 16/2/2010

04SH004 3700 1/3/2010 23/1/2010 20/2/2010 26/2/2010

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot รายการ ปริมาณ CRD ES

PT1 001

PT1 001

PT1 004

LS LF

PT1 004  

ตารางที� ข.69 การแยกลอ็ตงานและจดัลาํดบัลอ็ตงานในการพิจารณา วนัที� 5/1/53 

SH

O0050501 01SH001 1000 5/2/2010 21/1/2010 2/2/2010 1.31

02SH001 1000 12/2/2010 21/1/2010 9/2/2010 1.31

03SH004 3700 19/2/2010 23/1/2010 16/2/2010 5.23

04SH004 3700 1/3/2010 23/1/2010 26/2/2010 5.23

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot รายการ ES LF
เวลาเย็บประกอบ 

(วัน)
PT1 001

PT1 001

ปริมาณ CRD

PT1 004

PT1 004  
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พ พฤ ศ ส อา

Load Profile of PT1
ก.พ.(Month2)

พฤ ศ ส อา จ อศ ส อา จ อ พส อา จ อ พ พฤอา จ อ พ พฤ ศจ อ พ พฤ ศ สอา

2822 23 24 25 26 2716 17 18 19 20 2110 11 12 13 14 154 5 6 7 8 929 30 31 1 2 324 25 26 27 28

 
รูปที� ข.6 การจองกําลงัการผลิตของกลุม่ผลิตภัณฑ์ PT1 วนัที� 5/1/53 

 

Load Profile of PT1
ก.พ.(Month2)

อ พ พฤ ศ ส อาพ พฤ ศ ส อา จพฤ ศ ส อา จ อศ ส อา จ อ พ

26 27 28

ศ ส อา จ อ พ พฤ

20 21 22 23 24 2514 15 16 17 18 198 9 10 11 12 132 3 4 5 6 7

จ อ พ พฤ

29 30 31 1

อา

25 26 27 2824

 
รูปที� ข.7 การจองกําลงัการผลิตของกลุม่ผลิตภัณฑ์ PT1 วนัที� 5/1/53 

 

พ พฤ ศ ส อาพฤ ศ ส อา จ อศ ส อา จ อ พส อา จ อ พ พฤอา จ อ พ พฤ ศจ อ พ พฤ ศ สอา

26 27 2820 21 22 23 24 2514 15 16 17 18 198 9 10 11 12 132 3 4 5 6 727 28 29 30 31 124 25 26

ก.พ.(Month2)

Load Profile of PT1

 
รูปที� ข.8 การจองกําลงัการผลิตของกลุม่ผลิตภัณฑ์ PT1 วนัที� 5/1/53 

 

พ พฤ ศ ส อาพฤ ศ ส อา จ อศ ส อา จ อ พส อา จ อ พ พฤอา จ อ พ พฤ ศจ อ พ พฤ ศ สอา

26 27 2820 21 22 23 24 2514 15 16 17 18 198 9 10 11 12 132 3 4 5 6 727 28 29 30 31 124 25 26

ก.พ.(Month2)

Load Profile of PT1

 
รูปที� ข.9 การจองกําลงัการผลิตของกลุม่ผลิตภัณฑ์ PT1 วนัที� 5/1/53 
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ตารางที� ข.70 สรุปวนัที�เย็บเสร็จหลงัจากพิจารณาจองกําลงัการผลติ วนัที� 5/1/53 

O0050501 01SH001 1000 2/2/2010 2/2/2010

02SH001 1000 9/2/2010 5/2/2010

03SH004 3700 16/2/2010 16/2/2010

04SH004 3700 26/2/2010 26/2/2010

รายการเลขที� Lot ปริมาณ
วันกําหนดเย็บ

เสร็จช้าสุด
ความยืดหยุ่นวันที�เย็บเสร็จ

PT1 001

PT1 001

PT1 004

เลขที�คําสั�งซื  อ

PT1 004

0

 

ตารางที� ข.71 สรุปวนัสง่มอบสนิค้า วนัที� 5/1/53 

O0050501 01SH001 1000 2/2/2010 5/2/2010

02SH001 1000 5/2/2010 12/2/2010

03SH004 3700 16/2/2010 19/2/2010

04SH004 3700 26/2/2010 1/3/2010

รายการเลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot ปริมาณ วันที�เย็บเสร็จ วันส่งมอบสินค้า

PT1 001

PT1 001

PT1 004

PT1 004  

ตารางที� ข.72 สรุปกําไรที�ได้รับจากคําสั�งซื  อ วนัที� 5/1/53 

O0050501 01SH001 400000

02SH001 400000

03SH004 1665000

04SH004 1665000

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot กําไรส่วนเกิน กําไรรวม

4130000

 
 

ยอมรับ ปฏิเสธ

1 O0050501 O0050501 01SH001 400000

02SH001 400000

03SH004 1665000

04SH004 1665000

O0050501 01SH001 1000 5/2/2010 18/1/2010

02SH001 1000 12/2/2010 21/1/2010

03SH004 3700 19/2/2010 24/1/2010

04SH004 3700 1/3/2010 3/2/2010PT1 004

รายการ

4130000

ลําดับที� เลขที�คําสั�งซื  อ
สถานะ

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot กําไรส่วนเกิน กําไรรวม

เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot ปริมาณ วันส่งมอบสินค้า
วันสั�งวัตถุดิบช้า

สุด

PT1 001

PT1 001

PT1 004

 
รูปที� ข.10 ผลลพัธ์ที�ได้จากระบบ วนัที� 5/1/53 
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ตารางที� ข.73 ข้อมลูคําสั�งซื  อที�ได้ยืนยนัแล้ว วนัที� 5/1/53 

ปริมาณ CRD

Style Colour Size

5/1/2010 C005 O0050501 01SH001 PT1 001 red M 625

green M 375

02SH001 PT1 001 red M 625

green M 375

03SH004 PT1 004 clam S 1000

M 800

L 400

blue M 750

orange M 750

04SH004 PT1 004 clam S 1000

M 800

L 400

blue M 750

orange M 750

29/2/2010 12

5/2/2010 12

12/2/2010 12

วันที�สั�งซื  อ รหัสลูกค้า เลขที�คําสั�งซื  อ เลขที� Lot 
รายการ เวลานําของ

วัตถุดิบ

19/2/2010 12
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ภาคผนวก ค. 

พจนานุกรมของแผนภาพกระแสข้อมูล 
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ภาคผนวก ค. 

พจนานุกรมของแผนภาพกระแสข้อมูล 

 

แผนภาพกระแสข้อมลู (Data Flow Diagram: DFD) เป็นแผนภาพที(แสดงให้เห็น
ถึงขั 0นตอนการทํางานของระบบ ข้อมลูที(เข้า และออกจากระบบ ฟังก์ชั(นการทํางานที(มีในระบบ 
รวมถึงข้อมลูที(ไหลอยู่ภายในระบบจากขั 0นตอนหนึ(งไปยังอีกขั 0นตอน โดยแผนภาพกระแสข้อมลู
เพื(อการวิเคราะห์และออกแบบระบบฐานข้อมลูสําหรับการรับคําสั(งซื 0อสินค้าของอุตสาหกรรม
เครื(องนุ่งห่ม แบ่งขั 0นตอนการทํางานออกเป็น 4 ส่วนหลกั คือ 1. ส่วนการรับข้อมลูนําเข้า 2. ส่วน
การจําลองสถานการณ์  3. ส่วนการประมวลผลลัพธ์ และ 4. ส่วนการตรวจสอบผลลพัธ์ โดยมี
คําอธิบายข้อมลูและฐานข้อมลูที(เกี(ยวข้องภายในแผนภาพระดบัตา่ง ๆ ดงันี 0 
 
ค.1 อธิบายกระบวนการ (Process) ในระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการรับคําสั* งซื -อ

สินค้า 

1. สว่นการรับข้อมลูคําสั(งซื 0อ 

ส่วนนี 0เป็นส่วนที( รับข้อมูลความต้องการสินค้าจากลกูค้า เพื(อทําการตรวจสอบ
และตั 0งคา่ข้อมลูต่างๆ ได้แก่ ข้อมลูลกูค้า ข้อมลูผลิตภณัฑ์  และข้อมลูคําสั(งซื 0อ เป็นต้น คํานวณ
นํ 0าหนักความสําคัญของแต่ละคําสั(งซื 0อ และจัดกลุ่มคําสั(งซื 0อที(จะนําไปพิจารณาในระบบ ซึ(ง
ประกอบด้วยขั 0นตอนตา่งๆ ดงันี 0 

1.1 การตรวจสอบข้อมลูคําสั(งซื 0อในเรื(องแบบและราคา เป็นสว่นที(ผู้ใช้งานทําการ
ตรวจสอบ (บนัทึก/แก้ไข) ข้อมลูลกูค้า ข้อมลูรูปแบบผลิตภณัฑ์ และนําข้อมลูความต้องการสินค้า
ส่งให้กับฝ่ายเทคนิคเพื(อทําการแกะแบบผลิตภณัฑ์และคํานวณราคา และรับข้อมลูขั 0นตอนการ
ผลิต ข้อมลูเวลามาตรฐาน ข้อมลู BOM และข้อมลูราคาผลิตภณัฑ์ กลบัมาบันทึกในฐานข้อมลู
ผลิตภณัฑ์ของระบบ 

1.2 การจดัการคําสั(งซื 0อ เป็นสว่นที(ทําการกําหนดลอ็ตของคําสั(งซื 0อ โดยนําข้อมลู
ความต้องการสินค้ามาจําแนกตามรูปแบบของผลิตภัณฑ์ และกําหนดส่งมอบสินค้าที(ลูกค้า
ต้องการ และคํานวณนํ 0าหนกัความสําคญัของแตล่ะคําสั(งซื 0อ ซึ(งระบบจะประเมินจากปัจจัยต่างๆ 
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ดงันี 0 ตามเกณฑ์ในการกําหนดระดบัของปัจจยัและนํ 0าหนกัของแตล่ะปัจจยัตามที(ผู้ใช้ระบบกําหนด
ไว้ ได้แก่ ความสมัพนัธ์/ระยะเวลาในการติดต่อ ได้จากการเก็บข้อมลูวนัที(ทําการสั(งซื 0อสินค้าครั 0ง
แรกของลกูค้า เปรียบเทียบกบัวนัที(พิจารณาปัจจบุนัจะได้ระยะเวลาในการติดตอ่กบัลกูค้า ความถี(
ในการสั(งซื 0อ พิจารณาจากจํานวนครั 0งที(ทําการสั(งซื 0อเฉลี(ยต่อปี ปริมาณการสั(งซื 0อที(ผ่านมา 
พิจารณาจากปริมาณสั(งซื 0อเฉลี(ยตอ่ครั 0ง และกําไรขั 0นต้นของคําสั(งซื 0อที(พิจารณา 

1.3 การจัดกลุ่มคําสั(งซื 0อที(จะพิจารณา เป็นการรวมกลุ่มข้อมูลคําสั(งซื 0อที(ได้
กําหนดล็อตผลิตภัณฑ์ และคํานวณนํ 0าหนักความสําคัญของคําสั(งซื 0อแล้วตามรอบเกณฑ์การ
ประมวลผลที(ผู้ใช้งานกําหนด เพื(อเข้าสูส่ว่นการจําลองสถานการณ์ในการรับคําสั(งซื 0อต่อไป  โดย
เกณฑ์การประมวลผลนี 0สามารถกําหนดเป็น ความถี( (ช่วงเวลาในการพิจารณา) เช่น ทกุครึ(งชั(วโมง 
หรือ กําหนดตามจํานวนคําสั(งซื 0อที(อยู่ในระบบ 

2. สว่นการจําลองสถานการณ์ในการรับคําสั(งซื 0อ 

ส่วนนี 0เป็นส่วนที( นําข้อมูลคําสั(ง ซื 0อในกลุ่มที(จะพิจารณามาทําการจําลอง
สถานการณ์ในกระบวนการตา่งๆ ตั 0งแตก่ารตรวจสอบผลิตภณัฑ์คงคลงั การตรวจสอบวนัที(คาดว่า
จะได้รับวตัถุดิบและการตรวจสอบกําลงัการผลิต เพื(อให้ทราบจํานวนผลิตภณัฑ์ที(ต้องผลิตและ
ช่วงเวลาสําหรับผลิตในขั 0นตอนการเย็บประกอบของแต่ละล็อต คือ ในช่วงเวลาที(เริ(มผลิตได้เร็ว
ที(สดุจนถึงวนัที(ต้องเย็บเสร็จ เพื(อเข้าสูส่ว่นการประมวลผลลพัธ์ของระบบ ซึ(งประกอบด้วยขั 0นตอน
ตา่งๆ ดงันี 0 

2.1 การตรวจสอบผลิตภัณฑ์คงคลัง เป็นการตรวจสอบปริมาณผลิตภัณฑ์
สําเร็จรูปในคลงัที(สามารถจองได้ ณ วนัที(ต้องการสินค้า โดยพิจารณาทีละสี ไซส์ ของแต่ละล็อต 
เพื(อกําหนดปริมาณจองและปริมาณสินค้าที(ผลิตเพิ(มของแตล่ะลอ็ตในคําสั(งซื 0อ  

2.2 การตรวจสอบวนัที(คาดวา่จะได้รับวตัถดุิบ เป็นการตรวจสอบในเรื(องเวลานํา
ในการสั(งซื 0อวตัถดุิบ เพื(อกําหนดวนัที(คาดวา่จะได้รับวตัถดุิบของแต่ละล็อต วตัถุดิบที(พิจารณาใน
ระบบแบ่งออกเป็นประเภทใหญ่ๆ ได้แก่ ผ้าตวั ผ้ากาว กระดมุ ซิป เป็นต้น ในการพิจารณาจะดึง
ข้อมลู BOM ของผลิตภณัฑ์ล็อตนั 0น ซึ(งระบุรายการวตัถุดิบต่างๆที(ใช้ในการผลิต แล้วคํานวณ
ปริมาณวตัถดุิบรวมที(ใช้ตามประเภทวตัถดุิบ เวลานําในการสั(งซื 0อวตัถดุิบจะขึ 0นอยู่กบัประเภทของ
วตัถดุิบ ลกัษณะของวตัถดุิบที(สั(งซื 0อ (เป็นรูปแบบใหม/่รูปแบบเดิม) และปริมาณในการสั(งซื 0อ โดย
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ให้ประเภทวตัถดุิบที(มีเวลานําในการสั(งซื 0อมากที(สดุเป็นตวัแทนในการกําหนดวนัที(คาดว่าจะได้รับ
วตัถดุิบของลอ็ตนั 0น  

2.3 การตรวจสอบกําลังการผลิต เป็นการกําหนดช่วงเวลาสําหรับผลิต และ
คํานวณเวลาที(ใช้ในการผลิตของแตล่ะลอ็ต โดยใช้ข้อมลูวนัที(คาดว่าจะได้รับวตัถุดิบ ข้อมลูกําลงั
การผลิตของขั 0นตอนตดัและเย็บชิ 0นสว่น ข้อมลูเวลามาตรฐานของขั 0นตอนการเย็บประกอบ ข้อมลู
จํานวนพนกังานในขั 0นตอนการตดั เย็บชิ 0นสว่น และเย็บประกอบของโรงงาน ข้อมลูประสิทธิภาพ
เฉลี(ยของโรงงานตามกลุม่ผลิตภณัฑ์ ในการพิจารณา ซึ(งการกําหนดช่วงเวลาสําหรับผลิต จะทํา
การพิจารณากรอบเวลาในการผลิตของแตล่ะลอ็ตในช่วงวนัที(เริ(มผลิตได้เร็วที(สดุ ซึ(งเป็นวนัที(คาด
วา่จะมีชิ 0นสว่นพร้อมสําหรับขั 0นตอนเย็บประกอบ (วนัที(คาดว่าจะได้รับวตัถุดิบรวมกับเวลานําใน
ขั 0นตอนการตดัและเย็บชิ 0นสว่น) และอยู่ในช่วงที(สามารถจองกําลงัการผลิตของโรงงานได้ จนถึง
วนัที(ต้องเย็บเสร็จ ซึ(งได้จากการนําวนัที(ลกูค้าต้องการสินค้ามาหักลบเวลานําในขั 0นตอนการเก็บ
รายละเอียดและการขนสง่จากคลงัสินค้ากลางไปยงัลกูค้าออกไป  

การคํานวณกําลงัการผลิตที(มีอยู่ของโรงงานจะคํานวณแยกตามกลุม่ผลิตภณัฑ์ที(
ผลิต โดยใช้ข้อมลูชั(วโมงการทํางานปกติต่อวนั ข้อมลูจํานวนพนักงาน ซึ(งใช้จํานวนพนักงานใน
ขั 0นตอนเย็บประกอบเฉลี(ยของทกุสาขาโรงงานเป็นตวัแทนกําลงัการผลิตของโรงงาน  

3. สว่นการประมวลผลลพัธ์ 

3.1 การตรวจสอบระยะเวลาที(เหลือสําหรับผลิตเป็นการตรวจสอบความเป็นไปได้
ในการที(จะรับงาน โดยคํานวณกําไรขั 0นต้นของแต่ละล็อต จากนั 0นทําการคํานวณค่าใช้จ่ายที(จะ
เกิดขึ 0นในขั 0นต้นจากการที(ผลิตงานเอง ได้แก่ คา่แรงในการผลิต คา่ปรับจากการส่งมอบผลิตภณัฑ์
ลา่ช้า และคา่ใช้จ่ายในการนํางานไปจ้างเหมาช่วง แล้วเปรียบเทียบว่าคุ้มที(จะรับงานนี 0หรือไม่ จะ
ได้ข้อมลูรายการลอ็ตที(เป็นไปได้ในการผลิต  

3.2 การประมวลผลกําหนดส่งมอบและทางเลือกในการรับคําสั(งซื 0อเป็นการนํา
กลุม่ของลอ็ตงานที(มีความเป็นไปได้ที(จะรับมาทําการประมวลผล โดยกลุ่มงานที(มีโอกาสผลิตเอง
ได้ทนัจะนํามาพิจารณาตรวจสอบกําลงัการผลิตของโรงงานวา่มีกําลงัการผลิตเพียงพอหรือไม่ ใน
กรณีที(ไมเ่พียงพอจะเกิดคา่ใช้จ่ายในแตล่ะทางเลือกอย่างไร เลือกทางเลือกที(ทําให้เกิดค่าใช้จ่าย
ตํ(าที(สุด จะได้ทางเลือกในการจัดการงาน กําหนดส่งมอบที(ได้ และค่าใช้จ่ายที(เกิดขึ 0นของแต่
ละลอ็ต 
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3.3 การสรุปผลการรับคําสั(งซื 0อ คือการนําข้อมูลกําหนดส่งมอบที(ได้ และ
คา่ใช้จ่ายที(เกิดขึ 0นของแต่ละล็อต มาคํานวณกําไรที(คาดว่าจะได้รับของแต่ละคําสั(งซื 0อ ในกรณีที(
เกิดการปฏิเสธคําสั(งซื 0อจะทําการตรวจสอบการประมวลผลทางเลือกในการรับคําสั(งซื 0อสินค้า โดย
ให้ความสําคญักบัคําสั(งซื 0อที(มีค่าความสําคญัมากก่อน แล้วสรุปผลว่ารับหรือปฏิเสธคําสั(งซื 0อใด 
รวมถึงแสดงกําไรที(ได้รับของแตล่ะคําสั(งซื 0อ 

4. สว่นการตรวจสอบผลลพัธ์ 

4.1 การตรวจสอบผลลพัธ์เบื 0องต้นเป็นการพิจารณาผลการรับคําสั(งซื 0อที(ได้จาก
ระบบวา่ปฏิเสธหรือรับคําสั(งซื 0อใด ซึ(งประกอบด้วยข้อมลูกําหนดส่งมอบสินค้าที(ได้ของแต่ละล็อต 
และกําไรที(ได้รับจากแตล่ะคําสั(งซื 0ออย่างไรบ้าง เพื(อเป็นข้อมลูประกอบในการตดัสินใจยืนยนัรับคํา
สั(งซื 0อสินค้ากบัลกูค้า 

4.2 การเปลี(ยนแปลงทางเลือกในการรับคําสั(งซื 0อเป็นการเปลี(ยนแปลงผลการ
รับคําสั(งซื 0อ หรือทางเลือกในการจัดการแต่ละล็อตงาน โดยดึงข้อมลูทางเลือกในการรับคําสั(งซื 0อ
จากบนัทึกคําสั(งซื 0อที(กําลงัพิจารณามาใช้ประกอบการตดัสินใจ เพื(อให้ระบบประมวลผลให้และ
นําไปใช้เป็นข้อมลูในการยืนยนัรับคําสั(งซื 0อสินค้ากบัลกูค้า 

4.3 การยืนยันรับคําสั(งซื 0อสินค้าเป็นการยืนยันผลการรับคําสั(งซื 0อเข้าสู่ระบบ 
หลงัจากที(ผู้ใช้งานได้นําไปเจรจายืนยนัรับคําสั(งซื 0อสินค้ากบัลกูค้าแล้ว 
 
ค.2 อธิบายฐานข้อมูลในระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการรับคาํสั* งซื -อสินค้า 

ข้อมลูที(ถกูจดัเก็บในฐานข้อมลูของระบบที(แสดงในแผนภาพกระแสข้อมลู มีดงันี 0 

1. ฐานข้อมลูโรงงาน ประกอบด้วยข้อมลู 

1.1 ข้อมลูสาขาโรงงาน 

1.2 ข้อมลูกลุม่ผลิตภณัฑ์ที(ทําการผลิต 

1.3 ข้อมลูสว่นผลิตของแตล่ะกลุม่ผลิตภณัฑ์ 

1.4 ข้อมลูจํานวนทีมในแตล่ะสว่นผลิต 
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1.5 ข้อมลูวนัและเวลาทํางาน 

1.6 ข้อมลูกําลงัการผลิตของโรงงาน 

2. ฐานข้อมลูทีมการผลิตของ Plant 

2.1 ข้อมลูทีมผลิต 

2.2 ข้อมลูพนกังานในทีม 

2.3 ข้อมลูคา่ทกัษะของพนกังาน 

2.4 ข้อมลูคา่ทกัษะของทีมผลิต 

2.5 ข้อมลูภาระงานของทีม ซึ(งแสดงในรูปของ Gantt’s chart 

3. ฐานข้อมลูผู้ติดตอ่ ประกอบด้วยข้อมลู 

3.1 ข้อมลูลกูค้า 

• ข้อมลูรายละเอียดลกูค้า 

• ข้อมลูวนัที(เริ(มติดตอ่ 

• ข้อมลูการสั(งซื 0อ 

• ข้อมลูเวลานําในการขนสง่สินค้า 

• ข้อมลูคา่ปรับในกรณีสง่มอบผลิตภณัฑ์ลา่ช้า 

• ข้อมลูความยืดหยุ่นในการเจรจาสง่มอบ 

3.2 ข้อมลูผู้จดัหาวตัถดุิบ  

• ข้อมลูรายละเอียดผู้จดัหาวตัถดุิบ 

• ข้อมลูประเภทวตัถดุิบที(จดัหา 
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• ข้อมลูเวลานําในการสั(งซื 0อวตัถดุิบ 

3.3 ข้อมลูผู้ รับจ้างเหมา 

• ข้อมลูผู้ รับจ้างเหมา 

• ข้อมลูกลุม่ผลิตภณัฑ์ที(รับผลิต 

• ข้อมลูคา่ใช้จ่ายในการจ้างเหมา 

• ข้อมลูเงื(อนไขในการผลิต 

• ข้อมลูกําลงัการผลิตของผู้ รับจ้างเหมา 

4. ฐานข้อมลูผลิตภณัฑ์ ประกอบด้วยข้อมลู 

4.1 ข้อมลูกลุม่ผลิตภณัฑ์ 

4.2 ข้อมลูรูปแบบผลิตภณัฑ์ 

4.3 รหสัของรูปแบบผลิตภณัฑ์ 

4.4 ข้อมลูวตัถดุิบที(ใช้ในการผลิต (BOM) 

4.5 ข้อมลูขั 0นตอนการผลิต 

4.6 ข้อมลูเวลามาตรฐาน 

4.7 ข้อมลูราคาของผลิตภณัฑ์ 

4.8 ข้อมลูกําไรขั 0นต้น 

5. ฐานข้อมลูวตัถดุิบ ประกอบด้วยข้อมลู 
5.1 ข้อมลูประเภทวตัถดุิบ 

5.2 ข้อมลูวตัถดุิบ 

5.3 เวลานําในการสั(งซื 0อวตัถดุิบ 
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6. ฐานข้อมลูคําสั(งซื 0อ ประกอบด้วยข้อมลู 

6.1 ข้อมลูคําสั(งซื 0อ 

6.2 ข้อมลูวนัที(สั(งซื 0อ 

6.3 ข้อมลูลกูค้า 

6.4 ข้อมลูลอ็ตงาน 

6.5 ข้อมลูข้อมลูรายละเอียดการผลิต 

7. ฐานข้อมลูคา่ใช้จ่าย 

7.1 ข้อมลูคา่แรงเวลาการทํางานปกติ 

7.2 ข้อมลูคา่แรงเวลาการทํางานลว่งเวลา 

7.3 ข้อมลูคา่จ้างเหมา 

7.4 ข้อมลูคา่ปรับในกรณีสง่มอบลา่ช้า 

8. บนัทึกคําสั(งซื 0อที(พิจารณา ประกอบด้วยข้อมลู 

8.1 ข้อมลูรอบระยะเวลาในการประมวลผล 

8.2 ข้อมลูคําสั(งซื 0อในรอบการประมวลผล 

8.3 ข้อมลูปัจจยัในการพิจารณาความสําคญัของคําสั(งซื 0อ 

8.4 ข้อมลูนํ 0าหนกัของแตล่ะปัจจยั 

8.5 นํ 0าหนกัความสําคญัของคําสั(งซื 0อ 

8.6 ข้อมลูลอ็ตงานในคําสั(งซื 0อ 

8.7 ข้อมลูความยืดหยุ่นในการเจรจากําหนดสง่มอบ 

8.8 ข้อมลูคา่เผื(อปริมาณผลิต 
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8.9 ข้อมลูคา่เผื(อเวลาที(ใช้ในขั 0นตอนการเย็บประกอบ 

8.10 ข้อมลูรอบระยะเวลาในการวางแผน 

8.11 ข้อมลูปริมาณผลิตภณัฑ์คงคลงัที(สามารถจองได้ 

8.12 ข้อมลูวนัที(วตัถดุิบเข้าได้เร็วสดุ 

8.13 ข้อมลูกําลงัการผลิตที(ใช้ในขั 0นตอนการเย็บประกอบ 

8.14 ข้อมลูช่วงเวลาสําหรับผลิต 

8.15 ข้อมลูกําลงัการผลิต/ภาระงานของโรงงาน 

8.16 ข้อมลูผลการรับคําสั(งซื 0อ 

8.17 ข้อมลูกําไรที(ได้รับเพิ(มจากการรับคําสั(งซื 0อ 

8.18 ข้อมลูกําหนดสง่มอบและการจดัการคําสั(งซื 0อ 

8.19 ข้อมลูการจองกําลงัการผลิต 

9. ฐานข้อมลูคงคลงั ประกอบด้วยข้อมลู 

9.1 ข้อมลูสถานะคงคลงัของผลิตภณัฑ์สําเร็จรูป 

9.2 ข้อมลูยืนยนัการจองผลิตภณัฑ์สําเร็จรูป 

10. บนัทึกการประมวลผลการรับคําสั(งซื 0อ 

10.1 ข้อมลูกําหนดการผลิต(ts และ CD) เบื 0องต้น 

10.2 ข้อมลูทางเลือกในการรับคําสั(งซื 0อ 

10.3 ข้อมลูกําไรของลอ็ตเบื 0องต้น 

10.4 ข้อมลูกําไรของคําสั(งซื 0อเบื 0องต้น 

10.5 ข้อมลูการจองกําลงัการผลิตเบื 0องต้น 
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10.6 ข้อมลูการจ้างเหมางานเบื 0องต้น 

10.7 ข้อมลูคําสั(งซื 0อที(ต้องปรับปรุงผลลพัธ์ 

11. ฐานข้อมลูแผนการผลิตหลกั 

11.1 ข้อมลูตารางแผนการผลิต 
 
ค.3 อธิบายข้อมูลที*ส่งผ่านระหว่างกัน (Data Dictionary) 

ข้อมลูที(สง่ผา่นระหวา่งกนัในสว่นการทํางานตา่งๆของระบบ มีดงันี 0 

ตารางที( ค.1 อธิบายข้อมลูที(สง่ผ่านระหว่างกนั 

ลําดบั ชื(อข้อมลู ระดบั คําอธิบาย 

1 ข้อมลูความต้องการสินค้า 
และกําหนดสง่มอบงาน 

DFD 
0,1  

ข้อมูลรายละเอียดความต้องการสินค้าของ
ลกูค้า ประกอบด้วย รูปแบบ, สี, ไซส์, จํานวน 
และวนัที(ต้องการสินค้า 

2 รายชื(อลูกค้าและข้อมูล
การติดตอ่ 

DFD 
0,1  

ข้อมูลลูกค้า ประกอบด้วย รายชื(อผู้ ติดต่อ/
บริษัท, ที(อยู่สําหรับจดัสง่สินค้า, เบอร์ติดตอ่ 

3 ข้ อ มูล วัน ที( เ ริ( ม ทํ า ก า ร
ติดตอ่ 

DFD 
0,1  

วนัที(ลกูค้าเริ(มทําการติดต่อเจรจายืนยันรับคํา
สั(งซื 0อกันเป็นครั 0งแรก เพื(อใช้ในการคํานวณ
ระยะเวลาในการติดตอ่ของลกูค้า 

4 ข้อมลูความยืดหยุ่นในการ
สง่มอบ 

DFD 
0,1  

จํานวนวันผ่อนผันที(สามารถส่งมอบเกินกว่า
กําหนดที( ยืนยันกับลูกค้าได้ โดยยังไม่เ กิด
คา่ปรับจากการสง่มอบลา่ช้า 

5 ข้อมลูเวลานําในการขนส่ง
จากโรงงานไปยงัลกูค้า 

DFD 
0,1  

ข้อมูลระยะเวลาที( ใ ช้ในการส่งสินค้าจาก
คลงัสินค้ากลางไปยงัลกูค้าแตล่ะราย 

6 ข้อมูลค่าปรับจากการส่ง
มอบลา่ช้า 

DFD 
0,1  

ข้อมูลค่าปรับที(เกิดขึ 0น เมื(อส่งมอบสินค้าเกิน
กว่ากําหนดที(ยืนยันไว้ ขึ 0นกับลกูค้าแต่ละราย 
และกลุม่ผลิตภณัฑ์ 
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ลําดบั ชื(อข้อมลู ระดบั คําอธิบาย 

7 ข้อมลูรูปแบบผลิตภณัฑ์ DFD 
0,1  

ข้อมูลรายการผลิตภัณฑ์ของบริษั ท  และ
รูปแสดงแบบตวัอย่างผลิตภณัฑ์ 

8 ข้อมลู BOM 

 

DFD 
0,1  

ข้อมลูรายการวตัถดุิบที(ใช้ในการผลิตของแต่ละ
ขั 0นตอนผลิต รวมถึงปริมาณวตัถุดิบที(ใช้ต่อตัว 
ซึ(งได้จากฝ่ายเทคนิค 

9 ข้อมลูขั 0นตอนการผลิต DFD 
0,1  

ข้อมลูลําดบัขั 0นตอนในการเย็บผลิตภณัฑ์แต่ละ
รูปแบบ ซึ(งได้จากฝ่ายเทคนิด 

10 ข้อมลูเวลามาตรฐาน DFD 
0,1  

ข้อมูลเวลาที(ใช้ในแต่ละขั 0นตอนการเย็บ เป็น
เวลาที(ใช้ได้จากการแกะแบบ และทําตัวอย่าง
จากฝ่ายเทคนิค 

11 ข้อมลูราคาผลิตภณัฑ์ DFD 
0,1  

ข้อมูลราคาสินค้าแต่ละรูปแบบ ได้จากฝ่าย
เทคนิค 

12 ข้อมลูกําไรขั 0นต้น DFD 1  กําไรตอ่หน่วยของผลิตภณัฑ์แต่ละรูปแบบหลงั
หกัคา่ใช้จ่ายในการผลิตและวตัถดุิบ 

 

13 ข้อมลูรอบการประมวลผล
รับคําสั(งซื 0อ 

DFD 
0,1  

ข้อมลูเกณฑ์ในการนําคําสั(งซื 0อที(อยู่ในระบบมา
ประมวลผล เป็นข้อมลูตั 0งคา่จากผู้ใช้ระบบ 

14 ข้อมลูผู้จดัหาวตัถดุิบ DFD 
0,1  

ข้อมรูายการผู้จดัหาวตัถดุิบ, วตัถดุิบที(สั(งซื 0อได้, 
เวลานําในการสั(งซื 0อ ซึ(งได้จากฝ่ายจดัซื 0อ 

15 ข้อมลูนํ 0าหนกัความสําคญั DFD 
0,1  

ข้อมูลความสําคัญของคําสั(งซื 0อที(ได้จากการ
คํานวณในระบบ 

16 ข้อมลูการสั(งซื 0อ DFD 
0,1  

ข้อมูลรายละเอียดคําสั(ง ซื 0อที( มีอยู่ ในระบบ
ทั 0งหมดของลกูค้าแตล่ะราย 

17 ข้อมลูคําสั(งซื 0อในรอบการ
ประมวลผล 

DFD 
0,1  

ข้อมลูรายการคําสั(งซื 0อที(อยู่ในเกณฑ์ที(กําหนด 
ซึ(งจะนําไปประมวลผล 
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ลําดบั ชื(อข้อมลู ระดบั คําอธิบาย 

18 ข้อมูลสถานะคงคลังของ
ผลิตภณัฑ์สําเร็จรูป 

DFD 
0,1  

ข้อมลูรายละเอียดปริมาณสินค้าแตล่ะรูปแบบที(
มีในคลงั  

19 ข้อมลูปริมาณผลิตภณัฑ์ที(
สามารถจองได้ 

DFD 1  ข้อมูลปริมาณสินค้าที(มีในคลัง ณ วันที(กําลัง
พิจารณา  

20 ข้ อ มู ล ร า ย ก า ร จ อ ง
ผลิตภณัฑ์ 

 

DFD 1  
ข้อมูลรายละเอียดการจองสินค้าจากคลงัของ
แตล่ะลอ็ต 

21 ข้อมลูรายการผลิตภณัฑ์ที(
ผลิต 

DFD 1  ข้อมูลรายละเอียดจํานวนสินค้าที(ต้องทําการ
ผลิต หลงัหกัปรมาณรายการจอง ประกอบด้วย 
เลขที(ล็อต รายละเอียดสินค้า วันที( ต้องการ
สินค้า 

22 ข้อมลูเวลานําของวตัถดุิบ DFD 
0,1  

ข้อมลูเวลานําของวตัถุดิบแต่ละประเภท ซึ(งได้
จากการนําข้อมูลผู้ จัดหาวัตถุดิบทั 0งหมดมา
ประเมิน 

23 ข้ อ มู ล ร อ บ เ ว ล า ก า ร
วางแผน 

DFD 
0,1  

ข้อมลูรอบเวลาที(ฝ่ายวางแผนการผลิตจะนําคํา
สั(งซื 0อที(อยู่ในระบบไปพิจารณา 

24 ข้อมูลวันที(วัตถุดิบเข้าได้
เร็ว 

สดุ 

DFD 
0,1  

ข้อมลูวนัที(วตัถุดิบจะเข้าได้เร็วสดุ โดยคิดจาก
วนัที(เริ(มพิจารณาวางแผนรวมกับเวลานําของ
วตัถดุิบ 

25 ข้อมลูกําลงัการผลิตที(ใช้ DFD 
0,1  

ข้อมลูเวลาที(ใช้ในการเย็บประกอบของลอ็ต 

26 ข้อมูลช่ วง เวลาสําห รับ
ผลิต 

DFD 
0,1  

ข้อมลูวนัที(เริ(มผลิตได้เร็วสดุ วนัที(ต้องเริ(มผลิต
ช้าสดุ และวนักําหนดเย็บเสร็จช้าสดุของลอ็ต 

27 ข้อมลูตารางแผนการผลิต
ของโรงงาน 

DFD 
0,1  

ข้อมลูกําลงัการผลิตของโรงงานหลงัจากที(ฝ่าย
วางแผนการผลิตได้ทําการวางแผนการผลิต  
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ลําดบั ชื(อข้อมลู ระดบั คําอธิบาย 

28 ข้ อ มู ล ภ า ร ะ ง า น ข อ ง
โรงงาน 

DFD 
0,1  

ข้อมูลกําลังการผลิตที( มีอยู่ของโรงงานใน
ช่วงเวลาตา่งๆ  

29 ข้อมลูสาขาโรงงาน DFD 
0,1  

ข้อมูลจํานวนสาขาโรงงานที(มี ประกอบด้วย 
รหสัสาขาโรงงาน ชื(อสาขา 

30 กลุม่ผลิตภณัฑ์ที(ผลิต DFD 
0,1  

ข้อมูลกลุ่มผลิตภัณฑ์ที(แต่ละสาขาโรงงาน
สามารถผลิตได้ 

31 ข้อมลูสว่นผลิต DFD 
0,1  

ข้อมลูสว่นผลิตของแตล่ะกลุม่ผลิตภณัฑ์ 

32 ข้อมลูทีมผลิต DFD 
0,1  

ข้อมลูจํานวนทีมของแตล่ะสว่นผลิต 

33 ข้อมูลความสามารถของ
ขั 0นตอนตดัและเวลานําใน
การเก็บรายละเอียด 

DFD 
0,1  

ข้อมลูความสามารถในการตดั และเวลานําใน
การเก็บรายละเ อียด เพื( อนํามาใ ช้ในการ
คํานวณหาเวลาที(ใช้ในแตล่ะขั 0นตอนการผลิต 

34 ข้อมลูวนัและเวลาทํางาน DFD 
0,1  

ข้อมูลวัน ทํ างาน ช่ว ง เวลาใน การทํางาน 
วันหยุดโรงงาน ชั(วโมงการทํางานล่วงเวลา
สงูสดุ 

35 ข้อมลูพนกังานในทีม DFD 
0,1  

ข้อมลูรายชื(อพนกังานในทีมผลิต 

36 ข้อมลูทกัษะในการผลิต DFD 
0,1  

ข้อมลูความชํานาญของพนกังาน ซึ(งได้จากการ
เก็บข้อมูลเวลาในการผลิตของพนักงานใน
สายการผลิตเปรียบเทียบกบัคา่เวลามาตรฐาน 

37 ข้อมลูคา่แรงลว่งเวลา DFD 
0,1  

ค่าแรงในการผลิตของพนักงานในชั(โมงการ
ทํางานลว่งเวลา 

38 ข้อมลูคา่จ้างเหมา DFD 
0,1  

ข้อมูลค่าใช้จ่ายในการจ้างเหมา ซึ(งขึ 0นอยู่กับ
กลุม่ผลิตภณัฑ์และผู้ รับจ้างเหมาแตล่ะราย 
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ลําดบั ชื(อข้อมลู ระดบั คําอธิบาย 

39 ข้อมลูผู้ รับจ้างเหมา DFD 
0,1  

ข้อมูลรายการผู้ รับจ้างเหมา ประกอบด้วย 
รายละเอียดกลุ่มผลิตภัณฑ์ที( รับจ้าง เงื(อนไข
ระยะเวลาในการจ้าง กําลงัการผลิตของแต่ละ
ผู้ รับเหมา 

40 ข้ อ มู ล ยื น ยั น ก า ร จ อ ง
ผลิตภณัฑ์ 

DFD 
0,1  

ข้อมลูยืนยันรายการจองผลิตภณัฑ์ที(ต้องการ
จอง ซึ(งได้จากฝ่ายคงคลงั 

41 ข้อมลูกําหนดการผลิต DFD 
0,1  

ข้อมลูวนัที(เริ(มเย็บ และวนัที(เย็บเสร็จ ซึ(งได้จาก
การประมวลผลเบื 0องต้น 

42 ข้อมลูทางเลือกในการรับ 

คําสั(งซื 0อ 

DFD 
0,1  

ข้อมูลทางเลือก ประกอบด้วย การทํางาน
ลว่งเวลา การเสียค่าปรับจากการส่งมอบล่าช้า 
และการจ้างเหมางาน รวมถึงคา่ใช้จ่ายที(เกิดขึ 0น
ในแตล่ะทางเลือก 

43 ข้อมูลกําไรของล็อตเบื 0อง
ต้น 

DFD 
0,1  

ข้อมูลกําไรของแต่ละล็อตงานที(ได้จากการ
ประมวลผลการจองกําลงัการผลิตในเบื 0องต้น 

44 ข้อมูลกําไรของคําสั(งซื 0อ
เบื 0องต้น 

DFD 
0,1  

ข้อมลูกําไรของคําสั(งซื 0อ ซึ(งได้จากการรวมกําไร
ที(ได้จากแตล่ะลอ็ตงานในคําสั(งซื 0อ 

45 ข้อมูลการจองกําลังการ
ผลิตเบื 0องต้น 

DFD 
0,1  

ข้อมลูการจองกําลงัการผลิตให้กบัลอ็ตงาน โดย
แสดงในแผนภูมิรูปภาพ ประกอบด้วยข้อมูล
วนัที(เริ(มเย็บ และวนัที(เย็บเสร็จของแตล่ะลอ็ต 

46 ข้อมูลการจ้างเหมางาน
เบื 0องต้น 

DFD 
0,1  

ข้อมลูลอ็ตงานที(นําไปพิจารณาจ้างเหมา 

47 ข้อมูลสรุปผลการรับคํา
สั(งซื 0อ 

DFD 
0,1  

ข้อมูลสรุปผลการรับคําสั(งซื 0อ ประกอบด้วย
คําสั(งซื 0อที(รับ คําสั(งซื 0อที(ปฏิเสธ ข้อมลูกําหนด
ส่งมอบของล็อตที(ได้ คกําไรของล็อตและคํา
สั(งซื 0อ 
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ลําดบั ชื(อข้อมลู ระดบั คําอธิบาย 

48 ข้อมูลกําไรที(ได้รับเพิ(มขึ 0น
จากคําสั(งซื 0อ  

DFD 
0,1  

ข้อมูลกําไรของแต่ละคําสั(ง ซื 0อหลังทําการ
ประมวลผลสดุท้าย 

49 ข้ อ มูล กํ า ห น ด ส่ ง ม อ บ
ผลิตภณัฑ์และการจัดการ
คําสั(งซื 0อ 

DFD 
0,1  

ข้อมลูการจดัการกบัแตล่ะลอ็ตในคําสั(งซื 0อ และ
กําหนดสง่มอบที(ได้ของแตล่ะลอ็ต 

50 ข้ อ มู ล ร า ย ล ะ เ อี ย ด
คา่ใช้จ่ายของทางเลือกใน
การจดัการงาน 

DFD 
0,1  

ข้อมูลค่าใช้จ่ายของแต่ละทางเลือกที( ทําการ
ประมวลผล 

51 ข้อมูลยืนยันผลการรับคํา
สั(งซื 0อ 

DFD 
0,1  

ข้ อ มู ล ก า ร ยื น ยั น ผ ล ลัพ ธ์ ที( ไ ด้ จ า ก ก า ร
ปร ะม ว ลผ ล  ห ลัง จ าก ที( ผู้ ใ ช้ ง าน ทํ าก า ร
ตรวจสอบ 

52 ข้ อ มู ล เ ป ลี( ย น แ ป ล ง
ทางเลือกการจดัการงาน 

DFD 
0,1  

ข้อมลูการเปลี(ยนแปลงทางเลือกในการจัดการ
ล็อตงาน หรือเงื(อนไขที(ผู้ ใช้งานกําหนดเข้าสู่
ระบบ เพื(อให้ระบบทําการประมวลผล 

53 ข้อมูลผลลัพธ์จ าก ก าร
เปลี(ยนแปลงปัจจยั 

DFD 
0,1  

ข้อมูลที( ไ ด้จากการนําข้อมูลเปลี(ยนแปลง
ทางเลือกไปประมวลผลในระบบ 

54 ข้อมูลยืนยันผลลัพธ์จาก
การเปลี(ยนแปลงปัจจยั 

DFD 
0,1  

ข้ อ มู ล ก า ร ยื น ยั น ผ ล ลัพ ธ์ ที( ไ ด้ จ า ก ก า ร
ประมวลผลการเปลี(ยนแปลงปัจจัย หลงัจากที(
ผู้ใช้งานทําการตรวจสอบ 

55 ข้อมลูคําสั(งซื 0อที(ปฏิเสธ DFD 
0,1  

ข้อมูลคําสั(งซื 0อที(นําไปเจรจากับลกูค้าแล้วทํา
การปฏิเสธ 

56 ข้อมลูคําสั(งซื 0อที(ยืนยนั DFD 
0,1  

ข้อมูลคําสั(งซื 0อที(นําไปเจรจากับลกูค้าแล้วทํา
การยืนยนักําหนดสง่มอบกบัลกูค้าแล้ว 

57 ข้อมลูลอ็ตงาน DFD 1 ข้อมูลล็อตงาน ประก อบด้วย  เ ลข ที( ล็อต 
รายละเอียดความต้องการสินค้า และกําหนด
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ลําดบั ชื(อข้อมลู ระดบั คําอธิบาย 
ส่งมอบที(ต้องการ ซึ(งจําแนกตามรูปแบบและ
วนัที(ต้องการสินค้าของแตล่ะคําสั(งซื 0อ 

58 ข้อมลูลอ็ตที(ผลิตได้ทนั DFD 1  ข้อมลลอ็ตที(มีระยะเวลาเหลือสําหรับผลิต โดย
ตรวจสอบในเรื(องของวตัถุดิบ และเวลาที(ใช้ใน
การผลิต 

59 ข้อมูลล็อต ที( นํ า ไป จ้ า ง
เหมา 

DFD 1  ข้อมลูล็อตที(มีระยะเวลาในการผลิตเองได้ทัน 
ซึ(งเมื(อพิจารณาค่าใช้จ่ายจากการผลิตเองแล้ว
ไมคุ่้ม 

60 ข้อมูลล็อตที( ไม่สามารถ
ผลิตได้ 

DFD 1  ข้อมูลล็อตที( ไม่สามารถทําการผลิตได้ทัน 
เนื(องจากเหลือระยะเวลาในการผลิตไมเ่พียงพอ
กบัเวลานําในการสั(งซื 0อวตัถดุิบ 

61 ข้ อ มู ล คํ า สั( ง ซื 0อ ที( ต้ อ ง
ปรับปรุงผลลพัธ์ 

DFD 1  ข้อมูลคําสั(งซื 0อที(นํามาประมวลผลใหม่ หลัง
พิจารณาในเรื(องความสําคญัของคําสั(งซื 0อ 
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ภาคผนวก ง. 

หน้าจอการทาํงาน 
 

ง.1 ตั �งค่าการทาํงาน (Set up) 

ง.1.1 หน้าจอข้อมูลโรงงาน 

ข้อมูลโรงงาน ใช้สําหรับกําหนดรายละเอียดเบื �องต้นของโรงงานประกอบด้วย
ข้อมูล 4 ส่วน คือ ส่วนที& 1 ข้อมูลสาขาโรงงาน มีรายละเอียดของ รหัสสาขาโรงงาน ชื&อสาขา
โรงงาน และรายละเอียดการตดิตอ่ของสาขาโรงงาน ส่วนที& 2 ข้อมลูกลุ่มผลิตภณัฑ์ที&สาขาโรงงาน
นั �นผลิตได้ ส่วนที& 3 ข้อมลูส่วนผลิตของแตล่ะกลุ่มผลิตภณัฑ์ ส่วนที& 4 ข้อมลูจํานวนทีมของแตล่ะ
กลุม่ผลิตภณัฑ์ ซึ&งสามารถแสดงได้ดงัรูปที& ง.1 
 

ชื&อกลุ่มผลิตภัณฑ์ ส่วนผลิต

กลุ่มผลิตภัณฑ์ 1 ส่วนผลิต 1 , ส่วนผลิต 2 

กลุ่มผลิตภัณฑ์ 2 ส่วนผลิต 1 , ส่วนผลิต 2 , ส่วนผลิต 3 

กลุ่มผลิตภัณฑ์ 2 ส่วนผลิต 4 , ส่วนผลิต 5 

ส่วนผลิต จํานวนทีม

ส่วนผลิต 1 2

ส่วนผลิต 2 2

ส่วนผลิต 3 2

ส่วนผลิต 4 2

ส่วนผลิต 5 3

 
  

รูปที& ง.1 หน้าจอข้อมลูโรงงาน 
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ง.1.2 หน้าจอข้อมูลทีมผลิต 

หน้าจอข้อมูลทีมผลิต ใช้สําหรับกําหนดรายชื&อพนกังานในทีมของส่วนผลิตของ
แต่ละสาขาโรงงาน โดยการกําหนดพนักงานในทีมผลิต ทําได้โดยการเลือก สาขาโรงงาน เลือก
สว่นผลิต ซึ&งจะแสดงจํานวนทีมตามที&กําหนดไว้ในข้อมลูสาขาโรงงาน จากนั �นทําการตั �งคา่รายชื&อ
พนักงานในทีม โดยเลือกจากรายชื&อพนักงานของสาขาโรงงานนั �นจนครบ ข้อมูลทีมผลิตนี �จะ
นําไปใช้ในการคํานวณคา่ทกัษะในการผลิตของทีมผลิตและของสาขาโรงงานต่อไป ซึ&งข้อมูลทีม
ผลิตซึ&งแสดงได้ดงัรูปที& ง.2 
 

 

 
รูปที& ง.2 หน้าจอข้อมลูทีมผลติ 

ง.1.3 หน้าจอวันและเวลาทาํงาน 

หน้าจอการตั �งค่าวันและเวลาทํางาน สามารถแบ่งเป็นหน้าจอย่อยได้อีก 3 
หน้าจอ คือ หน้าจอตั �งคา่ชว่งการทํางาน ป้อนวนัหยดุโรงงาน และตั �งคา่ชั&วโมงทํางาน 

• หน้าจอตั �งคา่ช่วงการทํางาน 

หน้าจอตั �งค่าช่วงการทํางาน เป็นหน้าจอที&ใช้สําหรับตั �งค่าช่วงการทํางาน เพื&อ
นําไปใช้ในหน้าจอป้อนวนัหยดุโรงงานและตั �งคา่ชั&วโมงทํางาน เนื&องจากการทํางานในโรงงานไม่ได้
มีการทํางานอย่างสมํ&าเสมอตลอดทั �งปี จึงต้องแบ่งการทํางานออกเป็นช่วง ๆ เพื&อให้เกิดความ
สะดวกในการตั �งคา่ตา่ง ๆ 
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วัตถุประสงค์การใช้งานหน้าจอ 

1. ใช้สําหรับตั �งคา่ชว่งการทํางาน เพื&อนําไปใช้ในการตั �งคา่วนัทํางานและชั&วโมงทํางาน 

2. ชว่งการทํางานจะถกูนําไปใช้ในหน้าจอป้อนวนัหยดุโรงงานและตั �งคา่ชั&วโมงทํางาน 
  

 
รูปที& ง.3 หน้าจอตั �งคา่ชว่งการทํางาน 

 

รายละเอียดการทาํงานของหน้าจอ 

1. ช่วงการทํางานที&ใช้กบัวนัทํางานของโรงงาน ผู้ ใช้งานสามารถเลือกช่วงการทํางานได้
จากปฏิทินที&เป็น Combo box 

2. ช่วงการทํางานที&ใช้กับชั&วโมงทํางาน ผู้ ใช้งานสามารถเลือกช่วงการทํางานได้จาก
ปฏิทินที&เป็น Combo box 
 

• หน้าจอป้อนวนัหยดุโรงงาน 

หน้าจอป้อนวนัหยุดโรงงาน สามารถเลือกกําหนดวนัหยุดปกติของโรงงาน และ
วนัหยดุพิเศษดงัแสดงในตาราง ซึ&งวนัหยดุที&กําหนดนี �จะต้องเลือกช่วงการทํางานตามที&ได้กําหนด
ไว้ในหน้าจอตั �งคา่ชว่งการทํางาน 
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วัตถุประสงค์การใช้งานหน้าจอ 

1. ใช้สําหรับตั �งคา่วนัหยดุปกต ิและวนัหยดุพิเศษ 

2. วนัหยดุของโรงงานจะถกูนําไปใช้ในหน้าจออื&น ๆ 
 

  
รูปที& ง.4 หน้าจอป้อนวนัหยดุโรงงาน 

 

รายละเอียดการทาํงานของหน้าจอ 

1. กําหนดวนัหยดุปกต ิผู้ใช้งานสามารถเลือกวนัหยดุปกตไิด้จาก Check box 

2. กําหนดวนัหยดุพิเศษ ผู้ ใช้งานสามารถกําหนดวนัหยุดพิเศษได้โดยการใส่ชื&อวนัหยุด
พิเศษ และวนั เดือน ปี 

• หน้าจอตั �งคา่ชั&วโมงทํางาน 

หน้าจอตั �งคา่ชั&วโมงทํางาน ใช้สําหรับตั �งคา่ชั&วโมงการทํางานและช่วงพกัในแตล่ะ
วนั เช่น กําหนดให้ช่วงเช้า เริ&มทํางานตั �งแต่ 8.00 น. ถึง 12.00 น. และช่วงบ่ายเริ&มทํางานตั �งแต ่
13.01 น. ถึง 17.00 น. ช่วงพักเที&ยง เริ&มตั �งแต่ 12.00 น. ถึง 13.00 น. นอกจากนี �ยังสามารถ
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กําหนดจํานวน OT สงูสดุที&สามารถใช้ได้ใน 1 วนั และเลือกช่วงการทํางานที&ต้องการกําหนดค่า
ทั �งหมดนี � 
  

 
รูปที& ง.5 หน้าจอตั �งคา่ชั&วโมงการทํางาน 

วัตถุประสงค์การใช้งานหน้าจอ 

1. ใช้สําหรับตั �งคา่ชั&วโมงทํางานของชว่งการทํางาน 

2. ชั&วโมงทํางานจะถกูนําไปใช้ในหน้าจออื&น ๆ 

รายละเอียดการทาํงานของหน้าจอ 

1. เลือกวนัที&ต้องการตั �งคา่ชั&วโมงทํางาน ผู้ใช้งานสามารถเลือกวนัที&ต้องการตั �งคา่ชั&วโมง
ทํางานจาก Radio button 

2. เลือกชว่งเวลาทํางานและเวลาพกั ผู้ใช้งานสามารถเลือกช่วงเวลาทํางานและเวลาพกั
จาก Combo box 
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ง.1.4 หน้าจอข้อมูลผู้ตดิต่อ 

หน้าจอตั �งค่าข้อมูลผู้ติดต่อ ใช้สําหรับตั �งค่าข้อมูลการติดต่อ ได้แก่ รหสัผู้ติดต่อ 
ชื&อผู้ติดต่อ สถานที&ติดต่อ เบอร์โทรศพัท์ และข้อมลูเฉพาะของแต่ละผู้ติดต่อที&ต้องนําไปใช้ในการ
พิจารณาในระบบตอ่ไป 
  

 

 
รูปที& ง.6 หน้าจอข้อมลูผู้ตดิตอ่ 

วัตถุประสงค์การใช้งานหน้าจอ 

1. ใช้สําหรับตั �งคา่ข้อมูลผู้ติดตอ่ สําหรับเก็บในฐานข้อมลูผู้ติดตอ่ เพื&อให้สะดวกตอ่การ
เรียกด ู

2. ข้อมลูลกูค้าจะถกูนําไปใช้ในการพิจารณาในเรื&องความสําคญัของคําสั&งซื �อ  

รายละเอียดการทาํงานของหน้าจอ 

1. ผู้ ใช้งานสามารถเลือกประเภทผู้ติดตอ่ได้จาก Combo box และทําการค้นหารายการ
ผู้ติดต่อได้โดยการเลือกประเภทของข้อมลูที&ผู้ ใช้งานสนใจ ซึ&งประเภทข้อมลูมีให้เลือกดงันี � รหสัผู้
ตดิตอ่ ชื&อผู้ตดิตอ่ หรือ เบอร์โทรศพัท์ แล้วทําการพิมพ์ข้อมลูที&ต้องการค้นหาลงในช่องรายละเอียด 
ผลลพัธ์จากการค้นหาจะถกูแสดงในตารางแสดงผล 
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2. การเพิ&มข้อมูลผู้ ติดต่อทําได้โดยการเลือกประเภทผู้ ติดต่อ และทําการกรอก
รายละเอียดซึ&งปรกอบด้วยข้อมูลการติดต่อ และข้อมูลเฉพาะของแต่ละประเภทผู้ติดต่อที&ต้อง
นําไปใช้ในระบบตอ่ไป แตล่ะประเภทของผู้ตดิตอ่จะมีข้อมลูเฉพาะดงัรูปที& ง.7 – ง.9 

• หน้าจอข้อมลูลกูค้า ทําการตั �งคา่ข้อมลูเฉพาะในเรื&อง คา่ปรับที&เกิดขึ �นจากการสง่มอบ
ผลิตภณัฑ์ลา่ช้าของแตล่ะกลุม่ผลิตภณัฑ์ ความยืดหยุน่ในการสง่มอบ  

  
 

 
รูปที& ง.7 หน้าจอข้อมลูลกูค้า 

• หน้าจอข้อมลูผู้จดัหาวตัถดุบิ ทําการตั �งคา่ข้อมลูเฉพาะในเรื&อง คา่เวลานําของงวตัถดุิบแต่
ละประเภท 

• หน้าจอข้อมลูผู้ รับจ้างเหมาทําการตั �งคา่ข้อมลูเฉพาะในเรื&อง กลุม่ผลิตภณัฑที&ผลิต กําลงั
การผลิตของผู้ รับจ้างเหมา รวมถึงเงื&อนไขในการรับเหมา 
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กลุ่มวัตถุดิบ เวลานําในการสั&ง (วัน) ราคา (บาท/หน่วย) หน่วย

 
รูปที& ง.8 หน้าจอข้อมลูผู้จดัหาวตัถดุิบ 

 
 

กลุ่มผลิตภัณฑ์ เงื&อนไขการจ้าง  (วัน)
กําลังการผลิต 

(ตัว/เดือน)
ค่าจ้าง (บาท/ตัว)

 
รูปที& ง.9 หน้าจอข้อมลูผู้ รับจ้างเหมา 
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ง.1.5 หน้าจอข้อมูลผลิตภัณฑ์ 

หน้าจอตั �งคา่ข้อมลูผลิตภณัฑ์ ใช้สําหรับตั �งกลุ่มผลิตภณัฑ์ที&โรงงานผลิต รูปแบบ
ผลิตภัณฑ์ในแต่ละกลุ่ม ขั �นตอนการผลิต และวตัถุดิบที&ใช้ในการผลิต ซึ&งเป็นข้อมูลที&ได้จากส่วน
เทคนิค ประกอบด้วยหน้าจอการทํางานตา่งๆ ดงันี � 

• หน้าจอตั �งคา่กลุม่ผลิตภณัฑ์ เป็นหน้าจอที&ใช้สําหรับตั �งคา่กลุม่ผลิตภณัฑ์ที&โรงงาน
สามารถผลิตได้ทั �งหมด ซึ&งจะจดัหมวดหมูแ่ละเก็บข้อมลูผลิตภณัฑ์ตามกลุม่ผลิตภณัฑ์
เพื&อความสะดวกในการค้นหาข้อมลูตา่งๆ  

 
 

 
รูปที& ง.10 หน้าจอข้อมลูกลุม่ผลติภณัฑ์ 

วัตถุประสงค์การใช้งานหน้าจอ 

1. ใช้สําหรับตั �งคา่ข้อมลูกลุม่ผลิตภณัฑ์ที&โรงงานสามารถผลิตได้  
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2. ข้อมูลกลุ่มผลิตภัณฑ์นี �จะนําไปใช้ในการจดักลุ่มรูปแบบ และแยกกําลงัการผลิตของ
โรงงาน ตามแตล่ะกลุม่ผลิตภณัฑ์  

รายละเอียดการทาํงานของหน้าจอ 

1. ผู้ ใช้งานทําการค้นหาข้อมูลกลุ่มผลิตภัณฑ์ได้โดยการเลือกประเภทของข้อมูลที&
ผู้ ใช้งานสนใจ ซึ&งประเภทข้อมลูมีให้เลือกดงันี � รหสักลุม่ผลิตภณัฑ์ และชื&อกลุม่ผลิตภณัฑ์ 

2. ผู้ใช้งานทําการเพิ&มข้อมลู โดยการกําหนดรหสักลุ่มผลิตภณัฑ์ และชื&อกลุ่มผลิตภณัฑ์
ที&โรงงานสามารถผลิตได้ 
 
  

• หน้าจอตั �งคา่รูปแบบผลิตภณัฑ์ 

หน้าจอตั �งคา่รูปแบบผลิตภณัฑ์ เป็นหน้าจอที&ใช้สําหรับตั �งคา่รูปแบบผลิตภณัฑ์ที&
โรงงานผลิตแยกตามกลุ่มผลิตภัณฑ์ เพื&อนําไปใช้ในการตรวจสอบข้อมูลการผลิตของรูปแบบนั �น
ตอ่ไป 

วัตถุประสงค์การใช้งานหน้าจอ 

1. ใช้สําหรับตั �งคา่ข้อมลูรูปแบบผลิตภณัฑ์ สําหรับเก็บในฐานข้อมลูผลิตภณัฑ์  

2. ข้อมลูรูปแบบผลิตภณัฑ์จะเก็บรวมกบัข้อมูลการผลิตของรูปแบบนั �น และถกูนําไปใช้
ในการคํานวณในสว่นของการจําลองสถานการณ์ 

รายละเอียดการทาํงานของหน้าจอ 

1. ผู้ ใช้งานสามารถค้นหาข้อมลูได้โดยเลือกประเภทในการค้นหาจาก Combo box ซึ&ง
ประเภทที&สามารถเลือกได้ ได้แก่ รหสัผลิตภณัฑ์ ชื&อผลิตภณัฑ์ หรือรหสัรูปแบบ 

2. การเพิ&มข้อมูลรูปแบบผลิตภัณฑ์ สามารถกดปุ่ มเพิ&ม และทําการกําหนดกลุ่ม
ผลิตภัณฑ์หรือรหสักลุ่มผลิตภัณฑ์ของรูปแบบนั �น จากนั �นทําการกําหนดรหสัรูปแบบ ชื&อรูปแบบ 
ชื&อแบรนด์เพื&อบนัทกึข้อมลูรูปแบบเข้าสูร่ะบบ 
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รูปที& ง.11 หน้าจอข้อมลูรูปแบบผลติภณัฑ์  

 

• หน้าจอข้อมลูการผลิตของผลิตภณัฑ์ 

หน้าจอข้อมลูการผลิตของผลิตภณัฑ์ ประกอบด้วยข้อมลูวตัถดุิบที&ใช้ในการผลิต 
(BOM) และข้อมูลขั �นตอนการผลิต ซึ&งนําไปใช้ในการตรวจสอบเวลานําของวตัถดุิบและคํานวณ
กําลังการผลิตที&ใช้ในส่วนของการจําลองสถานการณ์ ซึ&งข้อมูลเหล่านี �เป็นข้อมูลที&ได้จากฝ่าย
เทคนิค แสดงดงัรูปที& ง.12 

วัตถุประสงค์การใช้งานหน้าจอ 

1. ใช้สําหรับตั �งคา่ข้อมลูการผลิตผลิตภณัฑ์ สําหรับเก็บในฐานข้อมลูผลิตภณัฑ์  

2. ข้อมูลการผลิตผลิตภัณฑ์จะถูกนําไปใช้ในการคํานวณในส่วนของการจําลอง
สถานการณ์ 
  
 
 
 



 182

 

หมายเลข รายการ จาํนวน/ประกอบ หน่วย Level 

1011 
1020 
2022 
2025 

1030 
2031 
2032 
2035 

2036 
1042 

BOX : DEEP SIZE  ALUMNUM 
HANDLE ASSEMBLY 
ALMNUM BARS 
GRIPS : NEOPRENC 
WHEEL ASSEMBLY 
AXIE 
BEAKING : NORNAL BUTY 
WHEEL 
TIRE : SIZE A 
PAINT : BLUE 

1 
1 
2 
2 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

1 
1 
2 
2 
1 
2 
2 
2 
3 
1 

 

 
รูปที& ง.12 หน้าจอข้อมลูการผลติ  

ง.2 ส่วนการรับข้อมูลนําเข้า 

ส่วนการรับข้อมูลนําเข้าประกอบด้วยหน้าจอกําหนดรหัสล็อต และหน้าจอ
คํานวณนํ �าหนักความสําคัญของคําสั&งซื �อ และหน้าจอจัดกลุ่มคําสั&งซื �อที&จะพิจารณา โดยมี
รายละเอียดหน้าจอการทํางาน ดงันี � 

ง.2.1 หน้าจอกาํหนดรหัสล็อต 

หน้าจอกําหนดรหัสล็อตจะนํารายการความต้องการสินค้าจากลูกค้ามาทําการ
จําแนกล็อตตามรูปแบบผลิตภัณฑ์ และกําหนดส่งมอบที&ลูกค้าต้องการ และกําหนดรหสัของแต่
ละล็อตซึ&งประกอบด้วยข้อมูล เลขที&ล็อต รหัสกลุ่มผลิตภัณฑ์ รหัสแบรนด์ รหัสรูปแบบ โดยแต่
ละล็อตจะแสดงรายการสินค้าที&ต้องการ ประกอบด้วย รูปแบบ สี ไซส์ จํานวนที&ต้องการ และวนัที&
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ลกูค้าต้องการ เพื&อนําข้อมลูล็อตในแตล่ะคําสั&งซื �อไปพิจารณาในระบบตอ่ไป โดยรายละเอียดและ
การปฏิบตังิานทั �งหมดจะแสดงในตารางแสดงผล  
 

 

 
 

รูปที& ง.13  หน้าจอกําหนดรหสัลอ็ต 

ง.2.2 หน้าจอคาํนวณนํ �าหนักความสาํคัญของคาํสั>งซื �อ 

หน้าจอคํานวณนํ �าหนักความสําคญัของคําสั&งซื �อ เป็นการนําข้อมูลคําสั&งซื �อที&
กําหนดรหสัล็อตแล้ว มาคํานวณนํ �าหนกัความสําคญัของคําสั&งซื �อ โดยจะดึงข้อมูลระยะเวลาใน
การติดต่อ และประวัติการสั&งซื �อจากฐานข้อมูลลูกค้า มาพิจารณาร่วมกับรายการคําสั&งซื �อใน
ปัจจบุนั เพื&อประเมินคา่ของระดบัในแตล่ะปัจจยัที&พิจารณา แล้วคํานวณนํ �าหนกัความสําคญัของ
คําสั&งซื �อให้กบัผู้ใช้งาน ดงัรูปที& ง.14 

ง.2.3 หน้าจอจัดกลุ่มคาํสั>งซื �อที>จะพจิารณา 

หน้าจอจัดกลุ่มคําสั&งซื �อที&จะพิจารณา จะทําการจัดกลุ่มคําสั&งซื �อที&ผ่านการ
คํานวณนํ �าหนกัความสําคญัแล้ว ตามเกณฑ์รอบการพิจารณาประมวลผลที&ผู้ ใช้งานกําหนดเป็น
ข้อมลูตั �งต้น แล้วทําการบนัทกึลงในบนัทกึคําสั&งซื �อที&จะพิจารณา เพื&อนําไปประมวลผลในส่วนการ
จําลองสถานการณ์ตอ่ไป 
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ลําดับที> นํ �าหนักของปัจจัย

1 ความสําคัญของลูกค้า 15

- ระยะเวลาในการติดต่อ 5

- ความถี&ในการสั&งซื �อที&ผ่านมา 5

- ปริมาณในการสั&งซื �อที&ผ่านมา 5

2 ความยืดหยุ่นในการเจรจาส่งมอบ 15

3 ค่าปรับที>เกิดจากการส่งมอบผลิตภัณฑ์ล่าช้า 30

4 ความเร่งด่วนของคาํสั>งซื�อที>พิจารณา 15

5 ปริมาณการสั>งซื �อของคาํสั>งซื�อที>พิจารณา 25
100

ปัจจัย

ระดับของปัจจัย

ระดับที& 1

ระดับที& 2

ระดับที& 3

ระดับที& 4

ระดับที& 5

0.6

0.8

1.0

คะแนน

0.2

0.4

1 2 3 4 5

1

1 0.01

1 0.01

1 0.01

2 1 0.03

3 1 0.24

4 1 0.09

5 1 0.15

0.540

ความเร่งด่วนของคาํสั>งซื �อที>พิจารณา

ปริมาณการสั>งของคาํสั>งซื �อที>พิจารณา

นํ�าหนักความสําคัญของคาํสั>งซื �อ

ลําดับที> ปัจจัย
ระดับของปัจจัย

คะแนน

ความสําคัญของลูกค้า

- ระยะเวลาในการติดต่อ

- ความถี&ในการสั&งซื �อที&ผ่านมา

- ปริมาณการสั&งซื �อที&ผ่านมา

ความยืดหยุ่นในการเจรจาส่งมอบ

ค่าปรับที>เกิดจากการส่งมอบล่าช้า

1 2 3 4 5

1

1 0.01

1 0.01

1 0.01

2 1 0.03

3 1 0.24

4 1 0.09

5 1 0.2

0.590

ลําดับที> ปัจจัย
ระดับของปัจจัย

คะแนน

ความสําคัญของลูกค้า

- ระยะเวลาในการติดต่อ

- ความถี&ในการสั&งซื �อที&ผ่านมา

- ปริมาณการสั&งซื �อที&ผ่านมา

ความยืดหยุ่นในการเจรจาส่งมอบ

ค่าปรับที> เกิดจากการส่งมอบล่าช้า

ความเร่งด่วนของคาํสั>งซื �อที>พิจารณา

ปริมาณการสั> งของคาํสั>งซื �อที>พิจารณา

นํ�าหนักความสําคัญของคาํสั>งซื �อ

 
รูปที& ง.14 หน้าจอคาํนวณนํ �าหนกัความสาํคญัของคาํสั&งซื �อ 

 
 

 การรบัคาํสั 	งซือการรบัคาํสั 	งซือ

การตั �งค่า

ประมวลผลลพัธ์
ตรวจสอบผลลพัธ์

จําลองสถานการณ์

การทาํงาน

โมดลู

จดัการคําสั  งซื�อ
กําหนดรหสัลอ็ต
คาํนวณนํ�าหนักความสาํคญั
ขอ้มลูคําสั  งซื�อในระบบ

กําหนดรหสัลอ็ต
รอบการประมวลผล

การจดัการคาํสั  งซื�อ

คาํสั  งซื�อในช่วงเวลาที พจิารณา
วนัที 

ขอ้มลูคาํส ั  งซื�อในระบบ

เกณฑก์ารพจิารณารอบการประมวลผล

จํานวนคําสั  งซื�อ
ช่วงเวลา

Enter Text

แกไ้ข

Style colour

O0020401 001POPo001 Polo001 red 1500 12/3/2010

002SLSl003 Slack003 black 1000 22/3/2010

O0030401 001SHSh002 Shirt002 blue 500

yellow 1000

นํ �าหนัก

ความสําคัญ

0.540

5/3/2010 0.000

เลขที&คําสั&งซื �อ เลขที& Lot 
รายการ

ปริมาณ CRD

คาํนวณนํ�าหนักความสาํคญั

เวลากลุ่มที 

 
รูปที& ง.15 หน้าจอจดักลุม่คาํสั&งซื �อที&จะพิจารณา 
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ง.2.4 ส่วนการจาํลองสถานการณ์ 

ส่วนการจําลองสถานการณ์ประกอบด้วยหน้าจอตรวจสอบวัตถุดิบ หน้าจอ
ตรวจสอบกําลังการผลิตที& มีของโรงงาน และหน้าจอตรวจสอบกําลังการผลิตที&ใช้ โดยมี
รายละเอียดหน้าจอการทํางาน ดงันี � 

• หน้าจอตรวจสอบวตัถดุบิ 

หน้าจอตรวจสอบวตัถดุิบ เป็นการนําข้อมลูกลุ่มคําสั&งซื �อที&จะพิจารณามาทําการ
ตรวจสอบเวลานําในการสั&งซื �อวัตถุดิบของต่ละล็อตในกลุ่มคําสั&งซื �อที&จะพิจารณา เพื&อทําการ
กําหนดวนัที&วตัถุดิบเข้าได้เร็วสดุสําหรับนําไปใช้ในการกําหนดช่วงเวลาสําหรับผลิตของแตล่ะล็อ
ตตอ่ไป โดยคา่เวลานําในการสั&งซื �อวตัถดุบินี � ดงัรูปง.16 

รายละเอียดการทาํงานของหน้าจอ 

ผู้ ใช้งานสามารถเปลี&ยนแปลงการคํานวณเวลานําในการสั&งซื �อวัตถุดิบ โดย
สามารถเปลี&ยนแปลงในเรื&อง ประเภทวตัถดุิบตวัแทนที&จะนํามาใช้ในการพิจารณา คา่เวลานําของ
วตัถุดิบที&ใช้เป็นตวักําหนดเวลานําในการสั&งซื �อวตัถุดิบประเภทนั �น หรือทําการกําหนดค่าได้เอง
เพื&อให้มีความยืดหยุน่ เนื&องจากอาจมีปัจจยัอื&นๆ เข้ามาเกี&ยวข้องทําให้เกิดความไม่แน่นอนในการ
สั&งซื �อวตัถดุบิได้ 
 

  

Style Colour

O0020401 001POPo001 Polo001 red 1500 45 22/2/1900

002SLSl003 Slack003 black 1000 45 22/2/1900

O0030401 001SHSh002 Shirt002 blue 500

yellow 1000

1500

เลขที&คําสั&งซื �อ เลขที& Lot 

รายการ

ปริมาณ

Shirt002

เวลานําของวัตถุดิบ
วันที&คาดว่าได้รับ

วัตถุดิบเร็วสุด

45 22/2/1900

 
รูปที& ง.16 หน้าจอตรวจสอบวตัถดุิบ 
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• หน้าจอตรวจสอบกําลงัการผลิตที&มีของโรงงาน 

หน้าจอตรวจสอบกําลงัการผลิตที&มีของโรงงาน เป็นการตรวจสอบกําลงัการผลิต
ที&มีของโรงงานแยกตามกลุ่มผลิตภัณฑ์ โดยในการพิจารณากําลังการผลิตที&มีของโรงงานนั �นจะ
พิจารณาโดยใช้ข้อมลูตวัแทนเป็นตวักําหนดซึ&งผู้ ใช้งานสามารถทําการเปลี&ยนแปลงข้อมลูตวัแทน
นี �ได้ ดงัรูปง.17 

รายละเอียดการทาํงานของหน้าจอ 

1. ผู้ใช้งานสามารถเปลี&ยนแปลงการกําหนดข้อมลูที&จะนํามาใช้ในการคํานวณกําลงัการ
ผลิตที&มีของโรงงานได้ โดยสามารถเปลี&ยนแปลงในเรื&อง จํานวนพนกังาน และค่าทกัษะของการ
ผลิตในกลุม่ผลิตภณัฑ์ตวัแทนที&จะนํามาใช้ในการพิจารณาได้  

2. ผู้ใช้งานสามารถกําหนดชว่งเวลาที&ต้องการพิจารณา เพื&อให้ระบบประมวลผลให้ว่าใน
ช่วงเวลาที&พิจารณานี �ยังมีกําลังการผลิตเหลือเท่าไร และสามารถที&จะรับคําสั&งซื �อในแต่ละกลุ่ม
ผลิตภณัฑ์ได้อีกจํานวนเทา่ไร 

• หน้าจอตรวจสอบกําลงัการผลิตที&ใช้ 

หน้าจอตรวจสอบกําลงัการผลิตที&ใช้ เป็นการตรวจสอบเวลาที&ใช้ในการผลิตแตล่ะ
ขั �นตอนของล็อตนั �น ตั �งแตข่ั �นตอนตดั เย็บชิ �นสว่น และขั �นตอนเย็บประกอบ ดงัรูปที& ง.18 

รายละเอียดการทาํงานของหน้าจอ 

ผู้ใช้งานสามารถเปลี&ยนแปลงการกําหนดข้อมลูที&จะนํามาใช้ในการคํานวณกําลงั
การผลิตที&มีของโรงงานได้ โดยสามารถเปลี&ยนแปลงในเรื&อง จํานวนพนกังาน และค่าทกัษะของ
การผลิตตวัแทนที&จะนํามาใช้ในการพิจารณาได้  
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รูปที& ง.17 หน้าจอตรวจสอบกําลงัการผลติที&มีของโรงงาน 

 
 

รายการ

Style ตัด (วัน) เย็บชิ �นส่วน (วัน) รวม (วัน)
เย็บประกอบ

 (วัน)
รวม (วัน)

O0020401 001POPo001 Polo001 1500 1.34 3.86 5 2.70 7.90

002SLSl003 Slack003 1000 0.89 2.51 3 0.06 3.46

O0030401 001SHSh002 Shirt002 1500 1.34 1.88 3 3.62 6.84

เลขที&คําสั&งซื �อ เลขที& Lot 

เวลาที&ใช้ในการผลิต

ปริมาณ

รายการ

Style

O0020401 001POPo001 Polo001 1500 12/3/2010 27/2/1900 9/3/2010 6/3/2010

002SLSl003 Slack003 1000 22/3/2010 25/2/1900 19/3/2010 18/3/2010

O0030401 001SHSh002 Shirt002 1500 5/3/2010 25/2/1900 2/3/2010 26/2/2010

วันที&เริ&มเย็บ

ช้าสุด

กําหนดเย็บ

เสร็จ
วันที&เริ&มเย็บเร็วสุดเลขที&คําสั&งซื �อ เลขที& Lot ปริมาณ CRD

 
รูปที& ง.18 หน้าจอตรวจสอบกําลงัการผลติที&ใช้ 
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ง.2.5 ส่วนการประมวลผลลัพธ์ 

ส่วนการประมวลผลลัพธ์ประกอบด้วยหน้าจอผลลัพธ์เบื �องต้น และหน้าจอ
ทางเลือกในการรับคําสั&งซื �อ โดยมีรายละเอียดหน้าจอการทํางาน ดงันี � 

• หน้าจอผลลพัธ์เบื �องต้น 

หน้าจอตรวจสอบผลลพัธ์เบื �องต้น เป็นการประมวลผลลพัธ์กําหนดส่งมอบสินค้า
ที&ได้ของแตล่ะล็อต รวมถึงกําหนดวนัที&ต้องสั&งวตัถดุบิช้าสดุเพื&อให้สามารถส่งมอบสินค้าได้ทนัตาม
กําหนดนี � และแสดงข้อมลูการจองกําลงัการผลิตของโรงงานในรูปของ Gantt’s chart 

รายละเอียดการทาํงานของหน้าจอ 

ผู้ใช้งานสามารถเลือกรูปแบบการแสดงผลลพัธ์จากการประมวลผลว่าต้องการให้
แสดงผลในกรณีใดบ้าง  
  

 

ยอมรับ ปฏิเสธ

O0020201

O0030201

เลขที&คําสั&งซื �อ
สถานะ

O0020201 01PO001 690000

02SL003 200000

O0030201 01SH002 825000 825000

กําไรรวม

890000

เลขที&คําสั&งซื �อ เลขที& Lot กําไรของล็อต

O0020201 01PO001

02SL003

O0030201 01SH002

เลขที& Lot การจัดการล็อตงาน

ผลิตเอง

ผลิตเอง

ผลิตเอง

เลขที&คําสั&งซื �อ

 
รูปที& ง.19 หน้าจอสรุปผลการรับคําสั&งซื �อ 
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O0020401 0.540 001POPo001 Polo001 1500 12/3/2010 3/1/1900 15/1/2010

002SLSl003 Slack003 1000 22/3/2010 3/1/1900 29/1/2010

O0030401 0.590 001SHSh002 Shirt002 1500 5/3/2010 3/1/1900 9/1/2010

ปริมาณ CRD SD
วันสั&งวัตถุดิบ

ช้าสุด
เลขที&คําสั&งซื �อ

นํ �าหนัก

ความสําคัญ
เลขที& Lot Style

2553 Load Profile of Polo
ก.พ.(Month2) มี.ค. (Month3)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 1 2 3 4

จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา พฤ ศจ อ พ พฤ ศ ส ส อาอา จ อ พ

2553 Load Profile of Shirt
ก.พ.(Month2) มี.ค. (Month3)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 1 2 3 4

จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา พฤ ศจ อ พ พฤ ศ ส ส อาอา จ อ พ

 
รูปที& ง.20 หน้าจอผลลพัธ์เบื �องต้น 
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ภาคผนวก จ. 

แบบประเมินผลการทดสอบ 
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ภาคผนวก จ. 

แบบประเมินผลการทดสอบ 

 

การทดสอบการใช้งานระบบนี � จะทําโดยการบรรยายและนําเสนอหน้าจอการ
ทํางานที�จะใช้ในการดําเนินงานในรูปแบบ Hard Copy และตรรกะการทํางานของระบบในส่วน
ของการคํานวณ แล้วให้วิศวกร หวัหน้างาน และผู้ที�เกี�ยวข้องกับการดําเนินงานของระบบทั �งหมด 
ทําการประเมิน เพื�อเก็บข้อมูลการทดสอบการใช้งานระบบ โดยใบประเมินผลการทดสอบ
โปรแกรมนี �จะแบ่งข้อมลูออกเป็น 2 สว่น คือ  

ส่วนที� 1 เป็นส่วนของข้อมลูส่วนบุคคล โดยข้อมลูในส่วนนี �มีประโยชน์เพื�อการ
สอบกลบัได้วา่ใครเป็นผู้ทดสอบ มีชื�อ – นามสกุล อ้างอิงที�ชัดเจน ตําแหน่งของผู้ ทําการทดสอบ 
โรงงานที�ผู้ ทําการทดสอบสงักดัอยู่ (ชื�อของโรงงาน) 

สว่นที� 2 เป็นสว่นของข้อมลูที�ใช้ในการประเมินระบบ เป็นข้อมลูเกี�ยวกับผลจาก
การใช้งานระบบที�ผู้ทดสอบประเมินออกมา โดยแบบทดสอบมีลกัษณะเป็น Rating Question คือ 
มีคําตอบเป็นตวัเลือกเพื�อให้แสดงความคิดเห็น โดยการกําหนดระดบัความคิดเห็นของผู้ตอบในแต่
ละข้อว่ามากเพียงใด เช่น ดีมาก ดี ปานกลาง พอใช้ และควรปรับปรุง ข้อมลูที�ได้จะถูกนํามา
วิเคราะห์และจดัระเบียบข้อมลูอีกครั �งหนึ�ง ประกอบด้วยสาระสําคญั 5 สว่นคือ 

1. แนวคิดและหลกัการในการออกแบบระบบ ขั �นตอนการดําเนินงาน รวมถึงคําศพัท์ที�ใช้
ในงานวิจยั 

2. ความสอดคล้องกับการใช้งานจริง ประกอบด้วยความครบถ้วนของข้อมูล ความ
ครบถ้วนของฟังก์ชั�นการใช้งาน และความเป็นไปได้ในการนําไปใช้งานจริง 

3. ลกัษณะหน้าจอการทํางาน ประกอบด้วยความเข้าใจในวัตถุประสงค์ของหน้าจอ 
เวลาที�ใช้ในการเรียนรู้ และความพึงพอใจที�มีตอ่การใช้งานหน้าจอ 

4. ปัญหาในการใช้งานระบบ 
5. ข้อเสนอแนะในการปรับปรุงระบบ 

ตวัอย่างแบบประเมินที�ใช้ในการทดสอบมีดงันี � 
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ส่วนที	 1 รายละเอยีดผูก้รอกแบบประเมนิ

แบบการประเมินจากการร่วมสัมมนา
‘‘ระบบสนับสนุนการรบัคําสั 	งซื$อสาหรบัอุตสาหกรรมเครื	องนุ่งห่ม’’

วันที	 16 ตุลาคม พ.ศ. 2552 เวลา 13.00-16.00 น.

ณ โรงแรม มณเฑยีรรเีวอรไ์ซด ์กทม.

หน่วยงานตน้สงักัด___________________________________________

ตําแหน่ง___________________________________________________

อํานาจหน้าที	________________________________________________

ประสบการณทํ์างานในการทํางาน_______________________________

 



 

 

193 

5 4 3 2 1

ปัญหาที�พบในการทดสอบระบบ

................................................................................................................................

................................................................................................................................

................................................................................................................................

ข้อเสนอแนะ

................................................................................................................................

................................................................................................................................

................................................................................................................................

หมายเหตุ 5 = เห็นดว้ยมากที	สุด, 4 = เห็นดว้ยมาก, 3 = เห็นดว้ยปานกลาง

2 =เห็นดว้ยน้อย, 1 = ไม่เห็นดว้ย

หวัข้อเรื�อง : แนวคดิในการออกแบบระบบ

ใบประเมินผลการทดสอบ

3. การกําหนดขอบเขตการทํางานมคีวามชัดเจน

4. ขั $นตอนการดําเนินงานของงานวิจยัสอดคลอ้งกับ

สภาพการทํางานจรงิในปจัจุบัน

5. วิธแีละหลกัการในการหาคําตอบที	นําเสนอมคีวาม

ถูกตอ้ง เหมาะสม และครบถว้น

6. ข้อมูลต ั $งตน้มคีวามเหมาะสม ถูกตอ้ง ครบถว้น

8. ผลลพัธท์ี	ไดเ้พยีงพอและเหมาะสมต่อการตดัสนิใจ

รบัคําสั 	งซื$อและสามารถนําไปประยุกตใ์ช้งานจรงิได้

7. เง ื	อนไขการคํานวณครบถว้นเหมาะสม           

ข้อเสนอแนะ ......................................................

1. คําศัพท์ที	ใช้ในงานวิจยัสอดคลอ้งกับสภาพการ

ทํางานจรงิที	ท่านทํางานอยู่

2. แนวคดิและหลกัการในการทําวิจยัสามารถสนับสนุน

การตดัสนิใจในการรบัคําสั 	งซื$อได ้

รายการ
ระดบัการประเมิน

 



 

 

194 

ชื�อหน้าจอที�ทดสอบ : การตั $งค่าข้อมูลโรงงาน

5 4 3 2 1

ปัญหาที�พบในการทดสอบระบบ

................................................................................................................................

................................................................................................................................

................................................................................................................................

ข้อเสนอแนะ

................................................................................................................................

................................................................................................................................

................................................................................................................................

หมายเหตุ 5 = เห็นดว้ยมากที	สุด, 4 = เห็นดว้ยมาก, 3 = เห็นดว้ยปานกลาง

2 =เห็นดว้ยน้อย, 1 = ไม่เห็นดว้ย

ใบประเมินผลการทดสอบ

หัวข้อเร ื	อง : ลกัษณะหน้าจอการทํางาน

รายการ
ระดบัการประเมิน

1. การการดูหน้าจอ สามารถเข้าใจวัตถุประสงค ์

ของหน้าจอไดด้เีพยีงใด

2. ความยากง่ายในการใช้หน้าจอการทํางาน 

ข้อเสนอแนะ ......................................................

3. ความพงึพอใจในการใช้หน้าจอทํางาน 

ข้อเสนอแนะ ......................................................

4. ความครบถว้นของข้อมูล              

ข้อเสนอแนะ ......................................................

5. ความครบถว้นของฟงัก์ชั 	นการใช้งาน

ข้อเสนอแนะ ......................................................

6. ความสามารถในการนําไปใช้งานจรงิ

ข้อเสนอแนะ ......................................................

 



 

 

195 

ชื�อหน้าจอที�ทดสอบ : การตั $งค่าข้อมูลผลติภณัฑ์

5 4 3 2 1

ปัญหาที�พบในการทดสอบระบบ

................................................................................................................................

................................................................................................................................

................................................................................................................................

ข้อเสนอแนะ

................................................................................................................................

................................................................................................................................

................................................................................................................................

หมายเหตุ 5 = เห็นดว้ยมากที	สุด, 4 = เห็นดว้ยมาก, 3 = เห็นดว้ยปานกลาง

2 =เห็นดว้ยน้อย, 1 = ไม่เห็นดว้ย

ใบประเมินผลการทดสอบ

หัวข้อเร ื	อง : ลกัษณะหน้าจอการทํางาน

รายการ
ระดบัการประเมิน

1. การการดูหน้าจอ สามารถเข้าใจวัตถุประสงค ์

ของหน้าจอไดด้เีพยีงใด

2. ความยากง่ายในการใช้หน้าจอการทํางาน 

ข้อเสนอแนะ ......................................................

3. ความพงึพอใจในการใช้หน้าจอทํางาน 

ข้อเสนอแนะ ......................................................

4. ความครบถว้นของข้อมูล              

ข้อเสนอแนะ ......................................................

5. ความครบถว้นของฟงัก์ชั 	นการใช้งาน

ข้อเสนอแนะ ......................................................

6. ความสามารถในการนําไปใช้งานจรงิ

ข้อเสนอแนะ ......................................................

 



 

 

196 

ชื�อหน้าจอที�ทดสอบ : การตั $งค่าข้อมูลวัตถุดบิ

5 4 3 2 1

ปัญหาที�พบในการทดสอบระบบ

................................................................................................................................

................................................................................................................................

................................................................................................................................

ข้อเสนอแนะ

................................................................................................................................

................................................................................................................................

................................................................................................................................

หมายเหตุ 5 = เห็นดว้ยมากที	สุด, 4 = เห็นดว้ยมาก, 3 = เห็นดว้ยปานกลาง

2 =เห็นดว้ยน้อย, 1 = ไม่เห็นดว้ย

ใบประเมินผลการทดสอบ

หัวข้อเร ื	อง : ลกัษณะหน้าจอการทํางาน

รายการ
ระดบัการประเมิน

1. การการดูหน้าจอ สามารถเข้าใจวัตถุประสงค ์

ของหน้าจอไดด้เีพยีงใด

2. ความยากง่ายในการใช้หน้าจอการทํางาน 

ข้อเสนอแนะ ......................................................

3. ความพงึพอใจในการใช้หน้าจอทํางาน 

ข้อเสนอแนะ ......................................................

4. ความครบถว้นของข้อมูล              

ข้อเสนอแนะ ......................................................

5. ความครบถว้นของฟงัก์ชั 	นการใช้งาน

ข้อเสนอแนะ ......................................................

6. ความสามารถในการนําไปใช้งานจรงิ

ข้อเสนอแนะ ......................................................

 



 

 

197 

ชื�อหน้าจอที�ทดสอบ : การตั $งค่าข้อมูลค่าใช้จ่าย

5 4 3 2 1

ปัญหาที�พบในการทดสอบระบบ

................................................................................................................................

................................................................................................................................

................................................................................................................................

ข้อเสนอแนะ

................................................................................................................................

................................................................................................................................

................................................................................................................................

หมายเหตุ 5 = เห็นดว้ยมากที	สุด, 4 = เห็นดว้ยมาก, 3 = เห็นดว้ยปานกลาง

2 =เห็นดว้ยน้อย, 1 = ไม่เห็นดว้ย

ใบประเมินผลการทดสอบ

หัวข้อเร ื	อง : ลกัษณะหน้าจอการทํางาน

รายการ
ระดบัการประเมิน

1. การการดูหน้าจอ สามารถเข้าใจวัตถุประสงค ์

ของหน้าจอไดด้เีพยีงใด

2. ความยากง่ายในการใช้หน้าจอการทํางาน 

ข้อเสนอแนะ ......................................................

3. ความพงึพอใจในการใช้หน้าจอทํางาน 

ข้อเสนอแนะ ......................................................

4. ความครบถว้นของข้อมูล              

ข้อเสนอแนะ ......................................................

5. ความครบถว้นของฟงัก์ชั 	นการใช้งาน

ข้อเสนอแนะ ......................................................

6. ความสามารถในการนําไปใช้งานจรงิ

ข้อเสนอแนะ ......................................................

 



 

 

198 

ชื�อหน้าจอที�ทดสอบ : การตั $งค่าข้อมูลผูต้ดิต่อ

5 4 3 2 1

ปัญหาที�พบในการทดสอบระบบ

................................................................................................................................

................................................................................................................................

................................................................................................................................

ข้อเสนอแนะ

................................................................................................................................

................................................................................................................................

................................................................................................................................

หมายเหตุ 5 = เห็นดว้ยมากที	สุด, 4 = เห็นดว้ยมาก, 3 = เห็นดว้ยปานกลาง

2 =เห็นดว้ยน้อย, 1 = ไม่เห็นดว้ย

ใบประเมินผลการทดสอบ

หัวข้อเร ื	อง : ลกัษณะหน้าจอการทํางาน

รายการ
ระดบัการประเมิน

1. การการดูหน้าจอ สามารถเข้าใจวัตถุประสงค ์

ของหน้าจอไดด้เีพยีงใด

2. ความยากง่ายในการใช้หน้าจอการทํางาน 

ข้อเสนอแนะ ......................................................

3. ความพงึพอใจในการใช้หน้าจอทํางาน 

ข้อเสนอแนะ ......................................................

4. ความครบถว้นของข้อมูล              

ข้อเสนอแนะ ......................................................

5. ความครบถว้นของฟงัก์ชั 	นการใช้งาน

ข้อเสนอแนะ ......................................................

6. ความสามารถในการนําไปใช้งานจรงิ

ข้อเสนอแนะ ......................................................

 



 

 

199 

ชื�อหน้าจอที�ทดสอบ : การตั $งค่าข้อมูลการทํางาน

5 4 3 2 1

ปัญหาที�พบในการทดสอบระบบ

................................................................................................................................

................................................................................................................................

................................................................................................................................

ข้อเสนอแนะ

................................................................................................................................

................................................................................................................................

................................................................................................................................

หมายเหตุ 5 = เห็นดว้ยมากที	สุด, 4 = เห็นดว้ยมาก, 3 = เห็นดว้ยปานกลาง

2 =เห็นดว้ยน้อย, 1 = ไม่เห็นดว้ย

ใบประเมินผลการทดสอบ

หัวข้อเร ื	อง : ลกัษณะหน้าจอการทํางาน

รายการ
ระดบัการประเมิน

1. การการดูหน้าจอ สามารถเข้าใจวัตถุประสงค ์

ของหน้าจอไดด้เีพยีงใด

2. ความยากง่ายในการใช้หน้าจอการทํางาน 

ข้อเสนอแนะ ......................................................

3. ความพงึพอใจในการใช้หน้าจอทํางาน 

ข้อเสนอแนะ ......................................................

4. ความครบถว้นของข้อมูล              

ข้อเสนอแนะ ......................................................

5. ความครบถว้นของฟงัก์ชั 	นการใช้งาน

ข้อเสนอแนะ ......................................................

6. ความสามารถในการนําไปใช้งานจรงิ

ข้อเสนอแนะ ......................................................

 



 

 

200 

ชื�อหน้าจอที�ทดสอบ : การจดัการคําสั 	งซื$อ

5 4 3 2 1

ปัญหาที�พบในการทดสอบระบบ

................................................................................................................................

................................................................................................................................

................................................................................................................................

ข้อเสนอแนะ

................................................................................................................................

................................................................................................................................

................................................................................................................................

หมายเหตุ 5 = เห็นดว้ยมากที	สุด, 4 = เห็นดว้ยมาก, 3 = เห็นดว้ยปานกลาง

2 =เห็นดว้ยน้อย, 1 = ไม่เห็นดว้ย

ใบประเมินผลการทดสอบ

หัวข้อเร ื	อง : ลกัษณะหน้าจอการทํางาน

4. ความครบถว้นของข้อมูล              

ข้อเสนอแนะ ......................................................

5. ความครบถว้นของฟงัก์ชั 	นการใช้งาน

ข้อเสนอแนะ ......................................................

6. ความสามารถในการนําไปใช้งานจรงิ

ข้อเสนอแนะ ......................................................

รายการ
ระดบัการประเมิน

1. การการดูหน้าจอ สามารถเข้าใจวัตถุประสงค ์

ของหน้าจอไดด้เีพยีงใด

2. ความยากง่ายในการใช้หน้าจอการทํางาน 

ข้อเสนอแนะ ......................................................

3. ความพงึพอใจในการใช้หน้าจอทํางาน 

ข้อเสนอแนะ ......................................................

 



 

 

201 

ชื�อหน้าจอที�ทดสอบ : การตรวจสอบเวลานําวัตถุดบิ

5 4 3 2 1

ปัญหาที�พบในการทดสอบระบบ

................................................................................................................................

................................................................................................................................

................................................................................................................................

ข้อเสนอแนะ

................................................................................................................................

................................................................................................................................

................................................................................................................................

หมายเหตุ 5 = เห็นดว้ยมากที	สุด, 4 = เห็นดว้ยมาก, 3 = เห็นดว้ยปานกลาง

2 =เห็นดว้ยน้อย, 1 = ไม่เห็นดว้ย

1. การการดูหน้าจอ สามารถเข้าใจวัตถุประสงค ์

ของหน้าจอไดด้เีพยีงใด

2. ความยากง่ายในการใช้หน้าจอการทํางาน 

ข้อเสนอแนะ ......................................................

3. ความพงึพอใจในการใช้หน้าจอทํางาน 

ข้อเสนอแนะ ......................................................

4. ความครบถว้นของข้อมูล              

ข้อเสนอแนะ ......................................................

5. ความครบถว้นของฟงัก์ชั 	นการใช้งาน

ข้อเสนอแนะ ......................................................

6. ความสามารถในการนําไปใช้งานจรงิ

ข้อเสนอแนะ ......................................................

ใบประเมินผลการทดสอบ

หัวข้อเร ื	อง : ลกัษณะหน้าจอการทํางาน

รายการ
ระดบัการประเมิน

 



 

 

202 

ชื�อหน้าจอที�ทดสอบ : การตรวจสอบกําลงัการผลติที	ใช้

5 4 3 2 1

ปัญหาที�พบในการทดสอบระบบ

................................................................................................................................

................................................................................................................................

................................................................................................................................

ข้อเสนอแนะ

................................................................................................................................

................................................................................................................................

................................................................................................................................

หมายเหตุ 5 = เห็นดว้ยมากที	สุด, 4 = เห็นดว้ยมาก, 3 = เห็นดว้ยปานกลาง

2 =เห็นดว้ยน้อย, 1 = ไม่เห็นดว้ย

2. ความยากง่ายในการใช้หน้าจอการทํางาน 

ข้อเสนอแนะ ......................................................

3. ความพงึพอใจในการใช้หน้าจอทํางาน 

ข้อเสนอแนะ ......................................................

4. ความครบถว้นของข้อมูล              

ข้อเสนอแนะ ......................................................

5. ความครบถว้นของฟงัก์ชั 	นการใช้งาน

ข้อเสนอแนะ ......................................................

6. ความสามารถในการนําไปใช้งานจรงิ

ข้อเสนอแนะ ......................................................

ใบประเมินผลการทดสอบ

หัวข้อเร ื	อง : ลกัษณะหน้าจอการทํางาน

รายการ
ระดบัการประเมิน

1. การการดูหน้าจอ สามารถเข้าใจวัตถุประสงค ์

ของหน้าจอไดด้เีพยีงใด

 



 

 

203 

ชื�อหน้าจอที�ทดสอบ : การตรวจสอบกําลงัการผลติของโรงงาน

5 4 3 2 1

ปัญหาที�พบในการทดสอบระบบ

................................................................................................................................

................................................................................................................................

................................................................................................................................

ข้อเสนอแนะ

................................................................................................................................

................................................................................................................................

................................................................................................................................

หมายเหตุ 5 = เห็นดว้ยมากที	สุด, 4 = เห็นดว้ยมาก, 3 = เห็นดว้ยปานกลาง

2 =เห็นดว้ยน้อย, 1 = ไม่เห็นดว้ย

3. ความพงึพอใจในการใช้หน้าจอทํางาน 

ข้อเสนอแนะ ......................................................

4. ความครบถว้นของข้อมูล              

ข้อเสนอแนะ ......................................................

5. ความครบถว้นของฟงัก์ชั 	นการใช้งาน

ข้อเสนอแนะ ......................................................

6. ความสามารถในการนําไปใช้งานจรงิ

ข้อเสนอแนะ ......................................................

หัวข้อเร ื	อง : ลกัษณะหน้าจอการทํางาน

รายการ
ระดบัการประเมิน

1. การการดูหน้าจอ สามารถเข้าใจวัตถุประสงค ์

ของหน้าจอไดด้เีพยีงใด

2. ความยากง่ายในการใช้หน้าจอการทํางาน 

ข้อเสนอแนะ ......................................................

ใบประเมินผลการทดสอบ

 



 

 

204 

ชื�อหน้าจอที�ทดสอบ : สรุปผลการรบัคําสั 	งซื$อ

5 4 3 2 1

ปัญหาที�พบในการทดสอบระบบ

................................................................................................................................

................................................................................................................................

................................................................................................................................

ข้อเสนอแนะ

................................................................................................................................

................................................................................................................................

................................................................................................................................

หมายเหตุ 5 = เห็นดว้ยมากที	สุด, 4 = เห็นดว้ยมาก, 3 = เห็นดว้ยปานกลาง

2 =เห็นดว้ยน้อย, 1 = ไม่เห็นดว้ย

5. ความครบถว้นของฟงัก์ชั 	นการใช้งาน

ข้อเสนอแนะ ......................................................

6. ความสามารถในการนําไปใช้งานจรงิ

ข้อเสนอแนะ ......................................................

รายการ
ระดบัการประเมิน

1. การการดูหน้าจอ สามารถเข้าใจวัตถุประสงค ์

ของหน้าจอไดด้เีพยีงใด

2. ความยากง่ายในการใช้หน้าจอการทํางาน 

ข้อเสนอแนะ ......................................................

3. ความพงึพอใจในการใช้หน้าจอทํางาน 

ข้อเสนอแนะ ......................................................

4. ความครบถว้นของข้อมูล              

ข้อเสนอแนะ ......................................................

ใบประเมินผลการทดสอบ

หัวข้อเร ื	อง : ลกัษณะหน้าจอการทํางาน
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ชื�อหน้าจอที�ทดสอบ : การตรวจสอบผลลพัธ ์

5 4 3 2 1

ปัญหาที�พบในการทดสอบระบบ

................................................................................................................................

................................................................................................................................

................................................................................................................................

ข้อเสนอแนะ

................................................................................................................................

................................................................................................................................

................................................................................................................................

หมายเหตุ 5 = เห็นดว้ยมากที	สุด, 4 = เห็นดว้ยมาก, 3 = เห็นดว้ยปานกลาง

2 =เห็นดว้ยน้อย, 1 = ไม่เห็นดว้ย

1. การการดูหน้าจอ สามารถเข้าใจวัตถุประสงค ์

ของหน้าจอไดด้เีพยีงใด

2. ความยากง่ายในการใช้หน้าจอการทํางาน 

ข้อเสนอแนะ ......................................................

3. ความพงึพอใจในการใช้หน้าจอทํางาน 

ข้อเสนอแนะ ......................................................

4. ความครบถว้นของข้อมูล              

ข้อเสนอแนะ ......................................................

5. ความครบถว้นของฟงัก์ชั 	นการใช้งาน

ข้อเสนอแนะ ......................................................

6. ความสามารถในการนําไปใช้งานจรงิ

ข้อเสนอแนะ ......................................................

ใบประเมินผลการทดสอบ

หัวข้อเร ื	อง : ลกัษณะหน้าจอการทํางาน

รายการ
ระดบัการประเมิน
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จากการเก็บรวบรวมแบบประเมินผลการทดสอบจากผู้เข้าร่วมสมัมนาจํานวน 30 
คน จากนั �นนํามาสรุปภาพรวมของลักษณะของกลุ่มข้อมลูด้วยค่าสถิติเพียงค่าเดียว  เพื�อให้
สามารถสื�อความหมายเข้าใจได้ง่ายและรวดเร็ว  โดยใช้วิธีการหาค่าเฉลี�ยหรือมชัฌิมเลขคณิต
(Arithmetic Mean or Average) มีเกณฑ์ในการการประเมินผลแบบสอบถาม ดงันี � 

คะแนนเฉลี�ย 4.51 – 5.00 หมายถึง มีความคิดเห็นอยู่ในระดบัมากที�สดุ 
คะแนนเฉลี�ย 3.51 – 4.50 หมายถึง มีความคิดเห็นอยู่ในระดบัมาก 
คะแนนเฉลี�ย 2.51 – 3.50 หมายถึง มีความคิดเห็นอยู่ในระดบัปานกลาง 
คะแนนเฉลี�ย 1.51 – 2.50 หมายถึง มีความคิดเห็นอยู่ในระดบัน้อย 
คะแนนเฉลี�ย 1.00 – 1.50 หมายถึง มีความคิดเห็นอยู่ในระดบัน้อยที�สดุ 

ผลการประเมินในสว่นของแนวคิดในการออกแบบระบบ และหน้าจอการใช้งาน
ตา่งๆเป็นดงันี � 

ตารางที� จ.1 แนวคิดในการออกแบบระบบ 

รายการ คะแนน

เฉลี�ย 

ระดับการประเมิน 

คําศพัท์ที�ใช้ในงานวิจยัสอดคล้องกบัสภาพการ
ทํางานจริงที�ท่านทํางานอยู่ 

3.39 เห็นด้วยปานกลาง 

แนวคดิและหลกัการในการทําวิจยัสามารถ
สนบัสนนุการตดัสินใจในการรับคําสั�งซื �อได้ 

4.10 เห็นด้วยมาก 

การกําหนดขอบเขตในการทํางานมีความชดัเจน 4.20 เห็นด้วยมาก 
ขั �นตอนการดําเนินงานของงานวิจยัสอดคล้องกบั
สภาพการทํางานจริงในปัจจบุนั 

4.30 เห็นด้วยมาก 

วิธีและหลกัในการหาคําตอบที�นําเสนอมีความ
ถกูต้อง เหมาะสม และครบถ้วน 

3.90 เห็นด้วยมาก 

ข้อมลูตั �งต้นมีความเหมาะสม ถกูต้อง ครบถ้วน 3.93 เห็นด้วยมาก 
เงื�อนไขการคํานวณครบถ้วนเหมาะสม 4.17 เห็นด้วยมาก 

ผลลพัธ์ที�ได้เพียงพอและเหมาะสมตอ่การตดัสินใจ
รับคําสั�งซื �อและสามารถนําไปประยกุต์ใช้งานจริงได้ 

4.07 เห็นด้วยมาก 
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ตารางที� จ.2 การตั �งค่าข้อมูลโรงงาน 

รายการ คะแนนเฉลี�ย ระดับการประเมิน 

การดหูน้าจอสามารถเข้าใจวตัถปุระสงค์ 4.13 เห็นด้วยมาก 
ความยากง่ายในการใช้หน้าจอทํางาน 4.17 เห็นด้วยมาก 

ความพึงพอใจในการใช้หน้าจอทํางาน 4.23 เห็นด้วยมาก 
ความครบถ้วนของข้อมลู 4.10 เห็นด้วยมาก 

ความครบถ้วนของฟังก์ชั�นการใช้งาน 4.40 เห็นด้วยมาก 
ความสามารถในการนําไปใช้งานจริง 4.20 เห็นด้วยมาก 
 

 

ตารางที� จ.3 การตั �งค่าข้อมูลผลิตภัณฑ์ 

รายการ คะแนนเฉลี�ย ระดับการประเมิน 

การดหูน้าจอสามารถเข้าใจวตัถปุระสงค์ 4.27 เห็นด้วยมาก 
ความยากง่ายในการใช้หน้าจอทํางาน 4.23 เห็นด้วยมาก 

ความพึงพอใจในการใช้หน้าจอทํางาน 4.20 เห็นด้วยมาก 
ความครบถ้วนของข้อมลู 4.20 เห็นด้วยมาก 

ความครบถ้วนของฟังก์ชั�นการใช้งาน 4.27 เห็นด้วยมาก 
ความสามารถในการนําไปใช้งานจริง 4.43 เห็นด้วยมาก 
 

 

ตารางที� จ.4 การตั �งค่าข้อมูลวัตถดิุบ 

รายการ คะแนนเฉลี�ย ระดับการประเมิน 

การดหูน้าจอสามารถเข้าใจวตัถปุระสงค์ 4.20 เห็นด้วยมาก 
ความยากง่ายในการใช้หน้าจอทํางาน 4.13 เห็นด้วยมาก 

ความพึงพอใจในการใช้หน้าจอทํางาน 4.33 เห็นด้วยมาก 
ความครบถ้วนของข้อมลู 4.07 เห็นด้วยมาก 

ความครบถ้วนของฟังก์ชั�นการใช้งาน 4.23 เห็นด้วยมาก 
ความสามารถในการนําไปใช้งานจริง 4.10 เห็นด้วยมาก 
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ตารางที� จ.5 การตั �งค่าข้อมูลค่าใช้จ่าย 

รายการ คะแนนเฉลี�ย ระดับการประเมิน 

การดหูน้าจอสามารถเข้าใจวตัถปุระสงค์ 4.17 เห็นด้วยมาก 
ความยากง่ายในการใช้หน้าจอทํางาน 4.13 เห็นด้วยมาก 

ความพึงพอใจในการใช้หน้าจอทํางาน 4.03 เห็นด้วยมาก 
ความครบถ้วนของข้อมลู 4.03 เห็นด้วยมาก 

ความครบถ้วนของฟังก์ชั�นการใช้งาน 4.00 เห็นด้วยมาก 
ความสามารถในการนําไปใช้งานจริง 4.17 เห็นด้วยมาก 
 

 

ตารางที� จ.6 การตั �งค่าข้อมูลผู้ ติดต่อ 

รายการ คะแนนเฉลี�ย ระดับการประเมิน 

การดหูน้าจอสามารถเข้าใจวตัถปุระสงค์ 4.27 เห็นด้วยมาก 
ความยากง่ายในการใช้หน้าจอทํางาน 4.20 เห็นด้วยมาก 

ความพึงพอใจในการใช้หน้าจอทํางาน 4.10 เห็นด้วยมาก 
ความครบถ้วนของข้อมลู 4.33 เห็นด้วยมาก 

ความครบถ้วนของฟังก์ชั�นการใช้งาน 4.33 เห็นด้วยมาก 
ความสามารถในการนําไปใช้งานจริง 4.43 เห็นด้วยมาก 
 

 

ตารางที� จ.7 การตั �งค่าข้อมูลการทํางาน 

รายการ คะแนนเฉลี�ย ระดับการประเมิน 

การดหูน้าจอสามารถเข้าใจวตัถปุระสงค์ 4.33 เห็นด้วยมาก 
ความยากง่ายในการใช้หน้าจอทํางาน 4.17 เห็นด้วยมาก 

ความพึงพอใจในการใช้หน้าจอทํางาน 4.10 เห็นด้วยมาก 
ความครบถ้วนของข้อมลู 4.17 เห็นด้วยมาก 

ความครบถ้วนของฟังก์ชั�นการใช้งาน 4.27 เห็นด้วยมาก 
ความสามารถในการนําไปใช้งานจริง 4.37 เห็นด้วยมาก 
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ตารางที� จ.8 การจัดการคําสั�งซื �อ 

รายการ คะแนนเฉลี�ย ระดับการประเมิน 

การดหูน้าจอสามารถเข้าใจวตัถปุระสงค์ 4.23 เห็นด้วยมาก 
ความยากง่ายในการใช้หน้าจอทํางาน 4.23 เห็นด้วยมาก 

ความพึงพอใจในการใช้หน้าจอทํางาน 4.10 เห็นด้วยมาก 
ความครบถ้วนของข้อมลู 4.17 เห็นด้วยมาก 

ความครบถ้วนของฟังก์ชั�นการใช้งาน 4.17 เห็นด้วยมาก 
ความสามารถในการนําไปใช้งานจริง 4.13 เห็นด้วยมาก 
 

 

ตารางที� จ.9 การตรวจสอบเวลานําวัตถดิุบ 

รายการ คะแนนเฉลี�ย ระดับการประเมิน 

การดหูน้าจอสามารถเข้าใจวตัถปุระสงค์ 4.30 เห็นด้วยมาก 
ความยากง่ายในการใช้หน้าจอทํางาน 3.97 เห็นด้วยมาก 

ความพึงพอใจในการใช้หน้าจอทํางาน 4.23 เห็นด้วยมาก 
ความครบถ้วนของข้อมลู 4.07 เห็นด้วยมาก 

ความครบถ้วนของฟังก์ชั�นการใช้งาน 3.90 เห็นด้วยมาก 
ความสามารถในการนําไปใช้งานจริง 4.23 เห็นด้วยมาก 
 

 

ตารางที� จ.10 การตรวจสอบกําลงัการผลติที�ใช้ 

รายการ คะแนนเฉลี�ย ระดับการประเมิน 

การดหูน้าจอสามารถเข้าใจวตัถปุระสงค์ 4.03 เห็นด้วยมาก 
ความยากง่ายในการใช้หน้าจอทํางาน 4.30 เห็นด้วยมาก 

ความพึงพอใจในการใช้หน้าจอทํางาน 3.97 เห็นด้วยมาก 
ความครบถ้วนของข้อมลู 4.20 เห็นด้วยมาก 

ความครบถ้วนของฟังก์ชั�นการใช้งาน 4.17 เห็นด้วยมาก 
ความสามารถในการนําไปใช้งานจริง 4.10 เห็นด้วยมาก 
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ตารางที� จ.11 การตรวจสอบกําลงัการผลติของโรงงาน 

รายการ คะแนนเฉลี�ย ระดับการประเมิน 

การดหูน้าจอสามารถเข้าใจวตัถปุระสงค์ 4.13 เห็นด้วยมาก 
ความยากง่ายในการใช้หน้าจอทํางาน 4.17 เห็นด้วยมาก 

ความพึงพอใจในการใช้หน้าจอทํางาน 4.07 เห็นด้วยมาก 
ความครบถ้วนของข้อมลู 4.17 เห็นด้วยมาก 

ความครบถ้วนของฟังก์ชั�นการใช้งาน 4.17 เห็นด้วยมาก 
ความสามารถในการนําไปใช้งานจริง 4.20 เห็นด้วยมาก 
 

 

ตารางที� จ.12 สรุปผลการรับคําสั�งซื �อ 

รายการ คะแนนเฉลี�ย ระดับการประเมิน 

การดหูน้าจอสามารถเข้าใจวตัถปุระสงค์ 4.03 เห็นด้วยมาก 
ความยากง่ายในการใช้หน้าจอทํางาน 4.10 เห็นด้วยมาก 

ความพึงพอใจในการใช้หน้าจอทํางาน 4.20 เห็นด้วยมาก 
ความครบถ้วนของข้อมลู 4.20 เห็นด้วยมาก 

ความครบถ้วนของฟังก์ชั�นการใช้งาน 4.27 เห็นด้วยมาก 
ความสามารถในการนําไปใช้งานจริง 4.13 เห็นด้วยมาก 
 

 

ตารางที� จ.13 การตรวจสอบผลลพัธ์ 

รายการ คะแนนเฉลี�ย ระดับการประเมิน 

การดหูน้าจอสามารถเข้าใจวตัถปุระสงค์ 4.07 เห็นด้วยมาก 
ความยากง่ายในการใช้หน้าจอทํางาน 4.20 เห็นด้วยมาก 

ความพึงพอใจในการใช้หน้าจอทํางาน 4.13 เห็นด้วยมาก 
ความครบถ้วนของข้อมลู 4.20 เห็นด้วยมาก 

ความครบถ้วนของฟังก์ชั�นการใช้งาน 4.00 เห็นด้วยมาก 
ความสามารถในการนําไปใช้งานจริง 4.10 เห็นด้วยมาก 
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ประวัตผู้ิเขียนวิทยานิพนธ์ 

 

 นางสาวดลพร รักถิ�น  เกิดวนัที� 8 ตลุาคม พทุธศกัราช 2527 ที�จงัหวดักรุงเทพมหานคร 

สําเร็จการศึกษาปริญญาวิทยาศาสตรบัณฑิต ภาควิชาเคมี สาขาเคมีอุตสาหกรรม คณะ

วิทยาศาสตร์ สถาบนัเทคโนโลยีพระจอมเกล้าเจ้าคณุทหารลาดกระบงั ในปีการศกึษา 2548 และ

เข้ารับการศึกษาต่อในหลกัสตูรวิศวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ คณะ

วิศวกรรมศาสตร์ จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั ในปีการศกึษา 2551 

ในระหวา่งศกึษาหลกัสตูรวิศวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต ได้รับหน้าที�ผู้ช่วยวิจยัในศนูย์วิจยั 

Resource and Operation Management (ROM) ของภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ

วิศวกรรมศาสตร์ ซึ�งเป็นหน่วยพฒันาศกัยภาพและสมรรถนะการบริหารทรัพยากร และระบบงาน

เชิงบูรณาการ สําหรับหน่วยงานภาควิศวกรรมอุตสาหกรรมการผลิตและการบริการ โดยเป็น

โครงการวิจัยและพัฒนาระบบสารสนเทศ เพื�อสนับสนุนการบริหารจัดการอุตสาหกรรม

เครื�องนุง่หม่ 
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