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บทที่  1 
บทนํา 

1.1 ท่ีมาแหงปญหา 
การวางแผนการผลิต เปนเครื่องมือในการจัดการ ที่นํามาใชเพื่อเปนแนวทางในการ

ตัดสินใจเกี่ยวกับความตองการทรัพยากร (คน เครื่องจักร วัตถุดบิ) ในอนาคต สําหรับการ
ดําเนินการผลิต การจัดสรร ทรัพยากร และการจัดตารางการผลิตทั้งนี้เพื่อใหไดผลผลิตเปนไปตามที่
ไดวางแผนไวทั้งในเชิงคุณภาพ ปริมาณ และเวลา โดยมีตนทุนการผลิตต่ําสุด  การผลิตที่มี
ประสิทธิภาพนั้น จะตองคํานึงถึงปจจัยดานปริมาณ คณุภาพ เวลา และราคา ซ่ึงทั้งหมดนีจ้ะตอง
นํามารวมไวในระบบการผลิต โดยมีการวางแผนและควบคุมการผลิตเปนแกนกลาง  หนาที่การ
วางแผนและควบคุมการผลิต จะเปนตวัเชือ่มหรือประสานงานระหวางหนวยงานตางๆ ในองคกร 
ในการวางแผนและดําเนินการใหแผนการผลิตประสบผลสําเร็จไดนั้น จําเปนที่จะไดรับการ
สนับสนุนจากหนวยงานอืน่ในองคกรดวย ไดแก การตลาด ฝายผลิต ฝายออกแบบ รวมไปถึงการ
ไดรับความชวยเหลือจากหวัหนางาน สวนหนึ่งในการสนับสนุนใหการวางแผนการผลิตเปนไป
อยางมีประสิทธิภาพ คือระบบสารสนเทศที่ดี มีความรวดเร็วในการสืบคน วิเคราะหผล ซ่ึงเปน
เครื่องมือที่ชวยใหการตัดสนิใจในการวางแผนการผลิต ใหเปนไปไดอยางรวดเร็วและมี
ประสิทธิภาพ การวางแผนการผลิตนับเปนปจจัยที่สําคัญตัวหนึ่งในการบรหิารงานโรงงาน
อุตสาหกรรม ถาหากโรงงานมีการวางแผนการผลิตที่ดีก็จะสงผลใหประสิทธิภาพในการผลิตดีดวย 
จะชวยลดตนทุนในการผลิต จากการเตรียมวัตถุดิบที่เกินความเปนจริง การเก็บวสัดุคงคลังที่มาก
เกินไป การสงงานลาชา จํานวนชัว่โมงการทํางานลวงเวลาที่เกินความจาํเปน เปนตน 

สภาพปญหาในโรงงานขนาดเล็กไปจนถึงขนาดกลางที่มกีารผลิตแบบตามสั่ง สวนใหญมี
ปญหาเกี่ยวกับการขาดประสิทธิภาพของระบบสารสนเทศ เพื่อใชในการวางแผนและควบคุมการ
ผลิต ซ่ึงสงผลทําใหเกิดปญหาในการวางแผนและการควบคุมการผลิต มีการใชเวลาในการวาง
แผนการผลิตนาน และมีความผิดพลาดในการวางแผนการผลิต ความเสียหายที่เกิดขึน้ไดแก  การสง
งานลาชา ตนทุนในการผลิตสูง หรือความยุงยากในการจัดเตรียมวัตถุดิบ  ซ่ึงสาเหตุสวนใหญมาจาก
การขาดระบบสารสนเทศ ระบบฐานขอมลู และเครื่องมือที่ชวยในการตัดสินใจ แกผูวางแผนการ
ผลิต  ซ่ึงในปจจุบันความกาวหนาทางดานเทคโนโลยีมีมาก ในปจจุบนัมีโปรแกรมสําเร็จรูปที่ชวย
ในการวางแผนการผลิตจํานวนออกมาคอนขางมาก  แตมีปญหาวาโปรแกรมสาํเร็จรูปพวกนีไ้ม
เหมาะสมกับสภาพการผลิตของโรงงาน  และมีราคาสูง  ซ่ึงทําใหสถานประกอบการขนาดเล็กจนถึง
ขนาดกลางมีปญหาในการจัดหามาใชในสถานประกอบการ การใชระบบสารสนเทศที่เหมาะสม 
เพื่อใชในการวางแผนและควบคุมการผลิต จะสามารถลดตนทุนและคาใชจายลงได เชน การ
ควบคุมใหพนกังานทํางานอยางเหมาะสม จะชวยลดคาใชจายจากการสูญเสียระหวางการผลิต และ
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การควบคุมปริมาณการผลิตพรอมจัดสงใหลูกคาตรงตามกําหนดการ เปนตน นอกจากนี้การวาง
แผนการผลิตที่เหมาะสมยังสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาเนื่องจากรูวนัเวลาที่สินคาจะ
สามารถผลิตเสร็จ  รวมทั้งสามารถแกไขปญหาอยางทันทวงที เมื่อพบวาผลิตไมทันกําหนด 

บริษัทตัวอยางที่ทําการศึกษาเปนโรงงานขนาดกลางซึ่งผลิตเครื่องจักรในงานพิมพสกรีน  
ซ่ึงลักษณะการผลิตเปนการผลิตแบบตามสั่ง และประกอบกับโรงงงานมีผลิตภัณฑที่มีความ
หลากหลายมาก คือ ในสภาพปจจุบันมีผลิตภัณฑที่วนเวยีนผลิตอยูในสายการผลิตประมาณ 9 รุน  
ดังนั้นสภาพการผลิตในโรงงานจึงตองมีความยืดหยุนสูง เพราะตองเปลี่ยนรูปแบบการผลิตไปตาม
ชนิดของผลิตภัณฑ และมีความหลากหลายของชิ้นสวนที่ตองผลิต เพราะในเครื่องพมิพสกรีนแบบ
อัตโนมัติ 1 ชุดนั้นประกอบไปดวยรายการชิ้นสวนที่ตางกันประมาณ 1,200 ช้ิน ดังนั้นในการทํางาน
รายการวัสดุ (Bill of Materials) ก็เปนเรื่องยุงยาก เนื่องจากมีผลิตภัณฑหลายรุนในโรงงานแลว ยงัมี
การเปลี่ยนแปลงของรายการวัสดุอยูบอยครั้ง เนื่องจากในเครื่องจักรที่ผลิตมีการใชอุปกรณ
มาตรฐาน เชน อุปกรณควบคุมทางไฟฟา อิเล็กทรอนิกส อุปกรณนวิแมตกิส ตลับลูกปน ชุดทด
กําลัง เปนตน  ซ่ึงทางโรงงานจําเปนตองปรับเปลี่ยนอุปกรณพวกนีต้ามภาวะของตลาดและความ
ตองการของลูกคา   

ปญหาที่เกิดขึน้ในการวางแผนการผลิตที่เดนชัดคือ ฝายวางแผนไมสามารถที่จะกําหนดวนั
สงมอบที่แนนอนได  และมีความลาชาในการวางแผนการผลิต  กวาจะออกใบสั่งผลิต หรือออก
ใบสั่งซื้อไดจะลาชามาก ซ่ึงผลกระทบที่ชัดเจนจากระบบการวางแผนการผลิตที่ไมดี ไดแก เกดิ
ความลาชาในการสงมอบ  มีจํานวนของการทํางานลวงเวลาเกิดขึ้นสูง  ซ่ึงจากขอมูลในรอบปที่ผาน
มาไดแสดงถึงปญหาดังตอไปนี้ 

1.1.1. การสงมอบลาชา 
จากรายงานการสงเครื่องพิมพสกรีนและชิน้สวนในอดีตที่ผานมามีผลสรุปดังนี้ 

ตารางที่1.1 สรุปการสงเครื่องพิมพสกรีนลาชา  สําหรับลูกคาในประเทศ ตั้งแตมกราคม 2546-
มีนาคม 2548 

จํานวนเครื่องพิมพที่ตองสงมอบ จํานวนเครื่องที่สงมอบไมทัน 
เดือน 

กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ 
จํานวนวันสง
มอบลาชา 

ม.ค.-46 2 - - - - - - 
ก.พ.-46 3 - 1 - - 1 20 
มี.ค.-46 4 - - 2 - - 5 
เม.ย.-46 7 - - 5 - - 40 
พ.ค.-46 4 - - 2 - - 18 
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ตารางที่ 1.1 (ตอ) 
จํานวนเครื่องพิมพที่ตองสงมอบ จํานวนเครื่องที่สงมอบไมทัน 

เดือน 
กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ 

จํานวนวันสง
มอบลาชา 

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

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

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

100 16 13 39 10 3 
รวม 

129 52 
531 
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จากตารางที่1.1 แสดงใหเหน็วา มียอดขายในประเทศทัง้สิ้น 129 เครื่อง สงงานลาชา 52 
เครื่อง นับเปนจํานวนวันทีส่งงานลาชาทั้งหมด 531 วนั คิดเปนเปอรเซ็นตการสงงานลาชา 40.31 
เปอรเซ็นต สําหรับลูกคาในประเทศ 

• เครื่องพิมพสกรีนกึ่งอัตโนมตัิมียอดขาย 100 เครื่อง  สงลาชา 39 เครื่อง คิด
เปนสงงานลาชา 39.0 เปอรเซ็นต สําหรับเครื่องพิมพสกรีนกึ่งอัตโนมตัิ 

• เครื่องพิมพสกรีนอัตโนมัติมียอดขาย 16 เครื่อง  สงลาชา 10 เครื่อง คิดเปนสง
งานลาชา 62.5 เปอรเซ็นต สําหรับเครื่องพิมพสกรีนอัตโนมัติ 

• เครื่องจักรสนับสนุนงานพิมพมียอดขาย 13 เครื่อง  สงลาชา 3 เครื่อง คิดเปน
สงงานลาชา 23.07 เปอรเซ็นต สําหรับเครื่องจักรสนับสนุนงานพิมพ 

ตารางที่1.2 สรุปการสงเครื่องพิมพสกรีนลาชา  สําหรับลูกคาตางประเทศ ตั้งแตมกราคม 2546-
มีนาคม 2548 

จํานวนเครื่องพิมพที่ตองสงมอบ จํานวนเครื่องที่สงมอบไมทัน 
เดือน 

กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ 

จํานวนวัน
สงมอบ
ลาชา 

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

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

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

จํานวนเครื่องพิมพที่ตองสงมอบ จํานวนเครื่องที่สงมอบไมทัน 
เดือน 

กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ 

จํานวนวัน
สงมอบ
ลาชา 

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

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

45 12 21 10 1 0 รวม 
78 11 

69 

 
จากตารางแสดงใหเห็นวา มียอดขายลูกคาตางประเทศทั้งสิ้น 78 เครื่อง สงงานลาชา 11 

เครื่อง นับเปนจํานวนวันทีส่งงานลาชาทั้งหมด 69 วนั คิดเปนเปอรเซ็นตการสงงานลาชา 14.1 
เปอรเซ็นต สําหรับลูกคาตางประเทศ 

จากการเปรยีบเทียบจะเหน็วาการสงงานลาชาสําหรับลูกคาตางประเทศมีเปอรเซ็นตที่นอย
มาก เนื่องจากการสั่งซื้อของลูกคาตางประเทศจะมแีนวทางที่ชดัเจนมีการสั่งลวงหนาเปนรายป  
และในการผลิตบริษัทจะใหความสําคัญกับการสงมอบใหลูกคาตางประเทศกอน 
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1.1.2  จํานวนชั่วโมงการทํางานลวงเวลาสูง 
จากรายงานการทํางานลวงเวลาของบริษัทตั้งแตตนป 2546 มีรายงานดงันี้ 

ตารางที่1.3 จํานวนชัว่โมงการทํางานลวงเวลาพนกังานในสวนของโรงงานในบริษัท ตั้งแต 
มกราคม 2546-มีนาคม 2548 

เดือน วันทํางาน จํานวนพนกังานในฝาย
ผลิต 

จํานวนชั่วโมงการทํางาน
ลวงเวลา 

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

ผลิต 
จํานวนชั่วโมงการทํางาน

ลวงเวลา 
มกราคม 2548 25 69 1,044.8 
กุมภาพนัธ 2548 23 69 376.8 
มีนาคม 2548 26 69 638.8 

 

1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 
การศึกษานี้มวีตัถุประสงคเพื่อพัฒนาระบบสารสนเทศสําหรับการวางแผนและควบคมุการ

ผลิต 

1.3  ขอบเขตของการวิจัย 
ทําการศึกษาในสวนของการวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานสรางเครื่องจักรในงาน

พิมพสกรีน ที่เปนกรณีศกึษา 

1.4  วิธีดําเนินการวิจัย 
ขั้นตอนและวธีิการในการดาํเนินการวิจยั โดยจะเริ่มตัง้แตการศึกษากระบวนการ

ผลิต ศึกษาและวิเคราะหกระบวนการผลิต ตลอดจนถึงการรวบรวมขอมูลในการวางแผนการผลิต 
การออกแบบโปรแกรมชวยในการวางแผนการผลิต การทดสอบ วิเคราะห และประเมินผลงานวิจัย 
ซ่ึงแบงออกเปน 8 ขั้นตอน แสดงดังรูป 1.1 โดยมีรายละเอยีดดังตอไปนี ้
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ศึกษากระบวนการผลิต 

ศึกษาและวิเคราะหระบบการวางแผนในปจจุบัน 

รวบรวมขอมลูที่ใชในการจดัทําแผนการผลิต 

ออกแบบแนวคิด  (Conceptual Design) 

ออกแบบโปรแกรมชวยในการตัดสินใจ 
ในการวางแผนการผลิต 

ทดสอบการทํางานตางๆของโปรแกรม 

นําโปรแกรมไปประยุกตใชดําเนินการ 

ประเมินผลงานวิจยั 

แกไข/ปรับปรุง 

แกไข/ปรับปรุง 

รูปที่ 1.1 ขั้นตอนการดําเนนิงานวิจยั 

1.4.1 การศึกษากระบวนการผลิต 
ทําการศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานตัวอยาง ในดานของผลิตภัณฑ 

กระบวนการผลิต กรรมวิธีการผลิตตางๆ ที่ใชในโรงงาน เวลามาตรฐานในการผลิตแตละ
กระบวนการ การรวบรวมขอมูล และจัดเกบ็ขอมูลที่เกี่ยวของกับการบริหารการผลิต 

ซ่ึงกระบวนการผลิตในโรงงานถาแยกเปนกลุมหลัก ออกเปนสองกลุม 
คือ กระบวนการผลิตชิ้นสวน และกระบวนการประกอบผลิตภัณฑ โดยสามารถแบงไดดังนี ้

1) กระบวนการผลิตชิ้นสวน 
  1.1) กระบวนการตัดเฉือนโลหะ ดวยเครือ่งมือกล เชน กรรมวิธี

การกัด กลึง ไส เจียระไน เปนตน 
  2.2) กระบวนการเชื่อมและโลหะแผน เชน การพับ มวน และ

เชื่อม โลหะ 
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  3.3) กระบวนการปรับปรุงคุณภาพผวิงาน เชน การทําสี รมดํา 
ชุบผิวช้ินงานดวยไฟฟา เปนตน 

2) กระบวนการประกอบผลิตภัณฑ 
  2.1) กระบวนการประกอบชิน้สวนทางกล 
  2.2) กระบวนการประกอบอปุกรณนวิแมตกิส 
  2.3) กระบวนการประกอบอปุกรณควบคุมทางไฟฟา 

จากการศึกษากระบวนการผลิต ขั้นตอนตอไปคือการศึกษาในสวนของ
เวลางานที่ใชในการผลิตของแตละกระบวนการ ซ่ึงการศึกษาในสวนนี้เพื่อที่จะนาํขอมูลมาใชใน
การวางแผนการผลิต โดยทําการศึกษาในสวนของเวลาการผลิตชิ้นสวน โดยทําการหาคาเฉลี่ยของ
ช้ินงานที่ทําการผลิต โดยเก็บรวมรวมจากใบสั่งงานผลิต โดยจะทําการศึกษาในแผนกเครื่องมือกล 
และแผนกเชื่อม  เปนหลัก 

1.4.2 การศึกษาและวิเคราะหระบบการวางแผนการผลิตในปจจุบัน 
การศึกษาในสวนนีจ้ะทําการศึกษาขอกําหนด และตวัแปรตางๆ ที่

นํามาใชในการวางแผนการผลิต และรูปแบบของการวางแผนการผลิตในปจจุบนั รวมถึงการ
วิเคราะหจุดดอย และส่ิงทีค่วรปรับปรุงในระบบการวางแผนการผลิต เพื่อนนําไปสูการปรับปรุง
ระบบการวางแผนการผลิตใหม  ซ่ึงในการวางแผนการผลิตไดแยกออกเปน 2 สวนหลัก ดังนี ้

1) การผลิตชิ้นสวน 
ในสวนนี้จะศกึษาในสวนของการสั่งผลิตในสวนของการผลิตชิ้นสวน ซ่ึง

จะเปนการผลิตเพื่อนํามาประกอบเปนเครื่องพิมพสกรีน และ ผลิตเพื่อจําหนายเปนอะไหล 
2) การประกอบเครื่องพิมพสกรีน 
ในสวนนี้จะศกึษาในสวนของการสั่งผลิตในแผนกประกอบ เพื่อประกอบ

เปนเครื่องพิมพสกรีนสําเร็จรูป 

1.4.3 การรวบรวมขอมูลท่ีใชในการจัดทําแผนการผลิต 
ทําการศึกษา ขอมูล เอกสาร รายงานตางๆ ที่ใชในการวางแผนและ

ควบคุมการผลิต เพื่อนํามาออกแบบฐานขอมูล และระบบสารสนเทศ และปรับปรุงขอมูลที่ใชใน
การวางแผนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น แบงออกเปน 2 ขั้นตอน 

1) รวบรวมขอมลู เอกสาร รายงาน เพื่อทําการวิเคราะหขอมูล และ
รายงานตางๆ 

2) เตรียมความพรอมของขอมูลในการวางแผนการผลิต  
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จากขอมูลที่ไดมีการรวบรวมและทําการวิเคราะห ทําการคัดกรอง
แยกแยะขอมูลที่จําเปนออก ในสวนของรายงานตางๆ ทําการสอบถามเพื่อ ออกแบบรายงานเพิ่มเติม
ในสวนของขอมูลที่จําเปนตองใช และทาํการจัดเตรยีมขอมูล เพื่อใชในการออกแบบฐานขอมูล
ตอไป ขั้นตอนการเตรียมความพรอมในการวางแผนการผลิตและระบบฐานขอมูล มีดังนี ้

2.1) จัดทําแฟมโครงสรางของผลิตภัณฑ 
2.2) จัดทําแฟมขอมูลวัตถุดิบ และเก็บขอมูลในรายละเอียด 
2.3) จัดทําแฟมขอมูลจํานวนวัสดุคงคลัง 
2.4) จัดทําแฟมขอมูลเครื่องจักร 
2.5) จัดทําระบบเอกสารเพือ่การวางแผนการผลิต 

(1) ซ้ือ/เบิกจายวัตถุดิบ 
(2) เอกสารที่เกี่ยวกับฝายการตลาด 
(3) กระบวนการผลิต 

1.4.4 การออกแบบแนวคิด (Conceptual Design) 
   ในขั้นตอนการออกแบบแนวคิดเพื่อนําไปใชในการออกแบบโปรแกรม 
และจัดระบบสารสนเทศในการวางแผนการผลิต ไดแบงเปน สองสวนใหญ ๆ ไดแก 

1) การออกแบบขั้นตอนการวางแผนการผลิตใหม 
1.1) เปล่ียนแปลงแรงงานใหสอดคลองกับความตองการ 
1.2) การใชประโยชนจากจํานวนแรงงานทีม่ีอยู 
1.3) การยอมใหมีการเปลี่ยนแปลงระดับคงคลัง 

2) การออกแบบฐานระบบฐานขอมูลใหม 
2.1) การออกแบบรายงาน 

• กําหนดรายงานที่ตองการออกแบบ 
• กําหนดขอมูลในรายงาน 
• การจัดระบบรายงานในการออกแบบรายงานของระบบ 

2.2) การออกแบบขอมูลเพื่อการนําเขาระบบประมวลผล 
• ขอมูลนําเขาจากรายงาน 
• แหลงขอมูลนําเขา 
• ระยะเวลานําเขาขอมูล 

2.3) การออกแบบระบบประมวลผล 
• รวบรวม 
• จดบันทึก 
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• เก็บรักษา 
• ประมวลผล 
• วิเคราะห 
• เรียกมาใชภายหลัง 

1.4.5 การออกแบบโปรแกรมชวยในการตัดสินใจในการวางแผนการผลิต 
   ขั้นตอนนี้จะทาํการรวบรวมความตองการ และขอมูลตางๆ ที่ใชในการ
วางแผนการผลิต มาผนวกเขากับการออกแบบแนวคดิ เพื่อที่จะสรางโปรแกรมชวยในการจดัเกบ็
ขอมูลและการวางแผนการผลิต โดยในการออกแบบโปรแกรมไดแบงออกเปน 2 สวน คือ 
   1) โปรแกรมในการเก็บฐานขอมูล 
    เครื่องมือที่ใชในการสรางฐานขอมูลนี้ คือ โปรแกรม Microsoft 
Access 2002 โดยมีขั้นตอนดังนี ้
    1.1)  ออกแบบตารางในการเก็บขอมูล 
    1.2)  กําหนดความสัมพันธระหวางตาราง 
    1.3)  บันทึกขอมูลเขาสูโปรแกรม 
   2) โปรแกรมในการจัดการและวิเคราะหขอมูล 
    เครื่องมือที่ใชในการประมวลผล และจัดทํารายงาน ของ
ฐานขอมูลที่สราง คือ Microsoft Visual Basic 6.0  มีขั้นตอนดังนี ้
    2.1) การปอนขอมูลงาน 
    2.2) การออกแบบหนาจอเพือ่ใชติดตอกับผูใชงาน 
    2.3) การออกแบบรายงาน 
    2.4) การคนหาขอมูล 

2.5) การออกแบบการประมวลผล การคํานวณ เพื่อชวยในการ
ตัดสินใจวางแผนการผลิต 

• การประเมินเวลาการสงมอบ 
• การพยากรณยอดขาย 
• การคํานวณวสัดุที่ตองสั่งซื้อ 
• การคํานวณรายการสั่งผลิต 
• การคํานวณเวลางานเครื่องจักร 
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1.4.6 การทดสอบการทํางานตาง ๆ ของโปรแกรมพรอมท้ังปรับปรุงในสวนท่ี
ผิดพลาด 
   หลังจากออกแบบแนวคดินํามาสรางเปนโปรแกรม เพื่อชวยในการ
วิเคราะหผล และสรางรายงานตาง ๆ ที่ใชในการวางแผนการผลิต ผูวิจัยตองทําการทดสอบ
โปรแกรมโดยการนําเขาขอมูลตัวอยาง และทําการวเิคราะหผลของการวางแผนดวยโปรแกรม วามี
ขอผิดพลาดใดๆ เกิดขึ้นก็ทําการปรับปรุง แกไขโปรแกรม  และทําการวิเคราะหผลลัพธที่ออกมา
จากโปรแกรม  พรอมทั้งตรวจสอบหาขอผิดพลาดตาง ๆ 

 

1.4.7 การประยุกตใชโปรแกรม 
   เมื่อทําการทดสอบโปรแกรมดวยขอมูลตวัอยาง เปนทีน่าพอใจ ขั้นตอน
ตอไปคือการนําโปรแกรมที่ไดสรางขึ้นไปทําการติดตั้ง และนําขอมูลจริงเขาระบบฐานขอมูล ผูวิจัย
จะตองทําการทดสอบ และวิเคราะหผลของการวางแผนการผลิตดวยโปรแกรมกบัผลที่เกิดขึ้นจริง
จากการผลิต ตลอดจนเปรียบเทียบผลลัพธที่เกิดขึ้นระหวางกอนและหลังการปรับปรุง วาสามารถ
ชวยในการตดัสินใจใหถูกตองและรวดเร็วมากขึ้นเพยีงใด รวมไปถึงการจัดเก็บขอมูลและการเรียก
คน วามีประสิทธิภาพเพียงใด หลังจากการทําสอบหากพบวามีการผิดพลาดขึ้นอีก ใหทําการแกไข
และออกแบบระบบใหม เพือ่ใหเปนไปตามเงื่อนไขที่ระบุไว 

1.4.8 การประเมินผลงานวิจัย 
หลังจากที่ทดสอบโปรแกรมแลว ผูวจิัยตองทําการประเมินผลงานวิจยั ซ่ึง

วิธีการวัดผลงานวิจยั ใชหลักเกณฑ ตอไปนี้ 
 1) การลดลงของชั่วโมงทํางานลวงเวลา 
 2) ระยะเวลาในการวางแผนการผลิตเร็วขึ้น 
 3) ลดรอยละของเวลาการสงมอบลาชา 

เมื่อทําการประเมินผลงาน กจ็ะทําการวิเคราะห และสรุปผลการวิจัยที่
เกิดขึ้นวาเปนอยางไร ตลอดจนการแสดงถงึปญหาและอปุสรรคตางๆ ที่เกิดขึ้นระหวางที่ทําวิจยั 
สุดทายก็จะเปนการเสนอแนวคิดที่จะพัฒนางานวิจยัใหมคีวามสมบูรณมากยิ่งขึ้นตอไป 

1.5 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
1) ทําใหไดระบบการวางแผนการผลิต ระบบการจดัเก็บขอมูลที่ใชในการวางแผนและ

ควบคุมการผลิตของโรงงาน 
2) สามารถลดระยะเวลาในการวางแผนการผลิต 
3)  เปนแนวทางในการพัฒนาระบบสารสนเทศเพื่อชวยในการบริหารงานผลิตสําหรับ

โรงงานอื่นๆ ที่มีลักษณะใกลเคียงกันตอไป 



บทที่  2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 
2.1.1  ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ 

ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการเปนระบบซึ่งรวมความสามารถของผูใชงานและ
คอมพิวเตอรเขาดวยกัน  โดยมีจดุมุงหมายเพื่อใหไดมาซึ่งสารสนเทศเพื่อการดําเนินงานการจัดการ
และการตัดสนิใจในองคกร (ชวลิต ประภวานนท, 2541) โดยที่ในแตละองคกรอาจจัดแบงการ
บริหารเปนระดับตางๆ คือ ระดับปฏิบัติการ ระดับวางแผนการปฏิบัติ  ระดับวางแผนกลยุทธ  และ
ระดับวางแผนระยะยาว ซ่ึงการบริหารในแตละระดับนัน้ มีความตองการสารสนเทศที่แตกตางกัน
ทั้งในสาระและรายละเอยีด องคประกอบปฏิบัติการของระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ สามารถ
แยกกลาวไดใน 3 ลักษณะคือ  สวนประกอบทางกายภาพ หนาทีใ่นการประเมินผล  ผลลัพธสําหรับ
ผูใช 

1) สวนประกอบทางกายภาพ (Physical Components) ประกอบไปดวย 
1.1) ฮารดแวร (Hardware)  ไดแก  อุปกรณคอมพวิเตอรที่ทําหนาที่

ตั้งแต รับขอมูล รายงานผล เก็บขอมูลและชุดคําสั่ง เปนหนวยประมวลผลกลางและสื่อสารขอมูล 
1.2) ซอฟตแวร (Software)  คือชุดคําสั่งที่จะสั่งการใหคอมพิวเตอร

ทํางาน ซ่ึงจะมีทั้งชุดคําสั่งที่ควบคุมการทํางานของเครื่องและชุดคําสัง่ประยุกตใชงาน 
1.3) ฐานขอมูล (Database)  คือแหลงรวบรวมขอมูลที่ใชในองคกร

ทั้งหมดไวเปนสวนกลางในลกัษณะที่สามารถนําไปใชไดโดยชุดคําสั่งประยุกตใชงาน 
1.4) กระบวนการ (Procedures) เปนขั้นตอนเกีย่วกับการประมวลผล

และการใชขอมูลในรูปของคูมือการใชระบบ 
1.5) บุคลากรคอมพิวเตอร ไดแก เจาหนาทีค่วบคุมคอมพิวเตอร 

เจาหนาทีว่ิเคราะหระบบ ผูเขยีนชุดคําสั่ง เจาหนาที่เตรียมขอมูลและผูบริหารระบบสารสนเทศ 
2) หนาทีก่ารประมวลผล (Processing Function) 

เนื่องจากสวนประกอบเชิงกายภาพ  ไมสามารถบอกไดวาระบบสามารถ
ทําอะไรไดบาง  จึงจําเปนตองอธิบายองคประกอบในลกัษณะของหนาที่การประมวลผลซึ่งสามารถ
แบงเปนหนาที่การประมวลผลหลัก ไดดังนี้ 
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2.1) ประมวลผลการเปลี่ยนแปลง (Process Transaction) ทําการ
ประมวลผลรายการเปลี่ยนแปลงที่เกิดจาก กิจกรรมขององคกร เชน การประมวลผลการผลิต
ประจําวนั เปนตน 

2.2) ปรับปรุงแฟมขอมูลหลัก (Maintain Master Files)  ในการ
ประมวลผลรายการเปลี่ยนแปลง จะตองมีการสรางและการปรับปรุงแฟมขอมูลหลักเพื่อเก็บไวเปน
หลักฐานการดาํเนินงานขององคกร 

2.3) ผลิตรายงาน (Production Report)  รายงานเปนผลผลิตที่สําคัญ
ของการประมวลผลสารสนเทศ โดยมีรายงานตามหมายกําหนดเปนรายงานพืน้ฐาน  นอกจากนัน้
ระบบอาจสามารถผลิตรายงานเฉพาะนอกเหนือจากที่กําหนดไว ไดอยางรวดเร็วเมื่อมีการรองขอ 

2.4) ประมวลผล (Process Inquiries) ผลลัพธอีกแบบหนึ่งของการ
ประมวลผลสารสนเทศคือการสนองตอบการสอบถามโดยใชฐานขอมูล  โดยอาจเปนการสอบถาม
ปกติดวยรูปแบบที่ไดกําหนดไวกอนหรือการสอบถามที่เพิ่มขึ้นภายหลัง  หนาที่ที่สําคัญของการ
ประมวลผลการสอบถามคือ ตองสามารถทําใหทุกหนวยขอมูลในฐานขอมูลสามารถเขาถึงได
โดยงายจากผูมีสิทธิหนาที่ 

2.5) ประมวลผลชุดคําสั่งประยุกตทีส่นับสนุนการทํางานอยางทนัที 
(Process Interactive Support Application) ในการประมวลผลสารสนเทศจะมีชดุคําสั่งประยุกต
ที่ออกแบบมาเพื่อสนับสนุนระบบสําหรับการวางแผน  การวิเคราะห และการตดัสินใจ  โดยใช
คอมพิวเตอรทาํการประมวลผล  บนพื้นฐานของแบบจําลองเชน แบบจําลองการวางแผน  หรือ
แบบจําลองการตัดสินใจเปนตน 

3) ผลลัพธสําหรับผูใช (Output for Users) 
ผลลัพธที่ผูใชงานจะไดรับจากระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการสามารถ

แบงออกเปน 5 ประเภทใหญๆ คือ 
3.1) ผลลัพธทางจอภาพหรือทางเอกสารของการประมวลผลรายการ

เปล่ียนแปลง 
3.2) รายงานทีก่ําหนดรูปแบบไวลวงหนา 
3.3) การสนองตอบการสอบถามที่มีการกําหนดรูปแบบไวลวงหนา 
3.4) รายงานหรือการสนองตอบการสอบถามที่มีเพิ่มขึ้นภายหลัง 
3.5) ผลลัพธจากบทสนทนาระหวางผูใชงานกับระบบที่มกีารสรางไว 

ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ เปนระบบที่นําสารสนเทศมาชวยในการจัดทํา
รายงานลักษณะตาง ๆ การวางแผน และ ควบคุมการดําเนินงานทางธุรกิจ (กิตติ ภกัดวีัฒนะกุล และ
จําลอง ครูอุตสาหะ, 2546) 
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2.1.2 ระบบสนับสนุนการตดัสินใจ 
ความคิดของระบบชวยการตดัสินใจเริ่มมกีารคิดคนเมื่อประมาณตนป 1970 โดย 

Michael S. Scot Molton ผูบุกเบิกทางดานความคิดนี้ ไดเสนอเรียกระบบนีใ้นบทความของเขาวา 
ระบบการจัดการการตัดสินใจ (Management Decision Systems) จากนั้นมาไดมีองคกรและ
หนวยงานตาง ๆ ทําการวิจยัและพฒันาระบบชวยการตดัสินใจดวยหลักการนําขอมูล (Data) และ
แบบ (Model) ผนวกกันเขาใสเครื่องคอมพิวเตอร เพื่อประยุกตใชกับปญหาที่ไมมีโครงสรางการหา
คําตอบที่แนนอน (Unstructured Problem) กระบวนการหาคําตอบเพื่อชวยในการตัดสินใจจะเปน
ลักษณะแบบผูใชถามตอบกบัเครื่องคอมพิวเตอร (Interactive Computer Based Systems) ซ่ึง
วิธีการนี้จะทําใหผูใชคนหาคําตอบเพื่อสนับสนุนการตดัสินใจไดอยางสะดวกและคอนขางมี
หลักการ 

กิตติ ภักดีวัฒนะกุล และจําลอง ครูอุตสาหะ (2546:26) กลาวสรุปไววา ระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจ (Decision Support System : DSS) มีเปาหมายเพื่อเตรียมสารสนเทศที่
เปนประโยชนแกผูใชระบบ โดยสารสนเทศนี้มักเกีย่วของกับการตัดสินใจแบบไมมีโครงสราง 
(Unstructured Decisions) หรือแบบกึง่โครงสราง (Semi-Structured Decision) ที่เปนการ
ตัดสินใจตอเหตุการณที่ไมสามารถคาดการณไดลวงหนา โดยคุณลักษณะของระบบสนับสนุนการ
ตัดสินใจมดีังนี้ 

1) จัดเตรยีมสารสนเทศซึ่งไดทําการประมวลผลแลว จากระบบประมวล 
ผลขอมูล เพื่อชวยในการตดัสินใจ 

2) สนับสนุนการตัดสินใจแบบไมมีโครงสราง (Unstructured 
Decisions) หรือแบบกึ่งโครงสราง (Semi-Structured Decisions) 

3) สนับสนุนการตัดสินใจของผูใชในดานตางๆดังนี้ 
3.1) ระบุถึงปญหาหรือโอกาสในการทําการตัดสินใจ 
3.2) ระบุถึงความเปนไปไดในการแกปญหาหรือการตัดสนิใจ

นั้น ๆ 
3.3) เตรียมสารสนเทศที่จําเปนตอการแกปญหานั้น หรือที่

จําเปนตอการกระทําการตัดสินใจ 
3.4) ทําการวิเคราะหทางเลอืกในการตดัสินใจที่เปนไปได 
3.5) เลียนแบบทางเลือกและผลลัพธของการตัดสินใจทีเ่ปนไป

ได 
  นอกจากคณุลักษณะที่กลาวขางตนแลว จะเหน็วาการทํางานของ ระบบสนับสนุน
การตัดสินใจนั้นตองอาศัยสารสนเทศจากฐานขอมูล (Database) ซ่ึงมีการเตรียมสารสนเทศที่
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เหมาะสําหรับการตัดสินใจไวเฉพาะ เพื่อเพิ่มความรวดเร็วในการดึงสารสนเทศนั้นมาใชงาน จึงได
มีการแยกฐานขอมูลของสารสนเทศที่เตรียมไวสําหรับระบบสนับสนุนการตัดสินใจ และระบบอืน่
ที่เกี่ยวของโดยเฉพาะ เราเรียกฐานขอมูลนั้นวา “คลังขอมูล (Data Warehouse)” 

   ระบบสนับสนุนการตัดสินใจประกอบดวย ระบบยอย 3 ระบบสัมพนัธกันคือ  มี
ลักษณะดังรูปที่ 2.1 ซ่ึงประกอบไปดวย 

1) Data subsystem เปนระบบฐานขอมูลที่ใชรวบรวมขอมูลพื้นฐาน
ตางๆ  โดยจัดใหเปนระเบยีบ สามารถแกไขเพิ่มเติม เรียกใชไดสะดวกและรวดเร็ว 

2) Model Subsystem  เปนระบบที่ประกอบดวยแบบจําลองการ
ตัดสินใจ  ชวยในการใหความคิด  หาผลลัพธ  และหาทางเลือกที่เหมาะสม โดยอาศัยขอมูลจาก
ระบบฐานขอมูลและฐานความรูที่ถูกสรางขึ้น 

3) User System Interface เปนสวนที่ผูใชงานตดิตอกับระบบการ
ตัดสินใจ  เชน การนําเขาขอมูล การแกไขขอมูล การแสดงผลในลักษณะตาง ๆ เปนตน 

 

 
รูปที่ 2.1 ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ 
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2.1.2.1 Data Subsystem 
ระบบฐานขอมูลมีความสําคัญตอระบบสนับสนุนการตัดสินใจอยางยิ่ง 

ระบบฐานขอมูลที่จัดทําขึ้นจะตองงายตอการใชงาน และสามารถนําเขาสูแบบจําลองเพื่อทําการ
ประมวลผลตอไป แหลงขอมูลสําคัญสําหรับระบบสนับสนุนการตัดสนิใจ แบงออกเปน 

1) ขอมูลพื้นฐานในองคกร (Internal Data) หมายถึงขอมูล
ทั่วไปที่เปนปจจัยสําคัญตอการบริหารภายในองคกร เชน กําลังการผลิตของเครื่องจักร  จํานวน
คนงาน  เวลาการทํางาน เปนตน 

2) ขอมูลที่เปล่ียนแปลง (Transection Data) หมายถึง ขอมูลที่
เก็บรวบรวมจากการทํางานเปนประจําอาจมีลักษณะประจําวัน ประจําคาบหรือประจําสัปดาห เชน 
ปริมาณการผลิตประจําวัน ปริมาณวัตถุดบิที่เบิกใชประจําวัน 

3) ขอมูลภายนอก (External Data) หมายถึง ขอมูลอ่ืนๆ 
ภายนอกองคกรที่มีอิทธิพลตอระบบสนับสนุนการตัดสินใจ  อาทิเชน ขอมูลทางดานเศรษฐศาสตร  
ขอมูลทางดานการตลาด เปนตน  ขอมูลตางๆ  เหลานี้อาจจะเก็บอยูในรูปเอกสาร บันทึก  จดหมาย
หรือสัญญาก็ได 

ขอมูลทุกประเภทดังกลาวมาขางตน  จะตองมีการจัดเก็บขอมูลที่เปน
ระบบ กลาวคอืมีระบบการจดัการฐานขอมลู (Database Management System) ที่ดี  ทั้งนีเ้พื่อ
อํานวยความสะดวกในการนาํขอมูลตางๆ เหลานี้มาใชงาน 

2.1.2.2 Model Subsystem 
แบบจําลองในระบบสนับสนุนการตัดสินใจคือสวนทีใ่ชในการวิเคราะห

ปญหา  ซ่ึงอาจจะใชวิธีการทางคณิตศาสตร  หรือข้ันตอนการประมวลตางๆ  ตามลักษณะการ
ตัดสินใจในปญหานั้น ๆ   

แบบจําลองการตัดสินใจมีหลายชนิดขึ้นอยูกับ จุดประสงค ความนาจะ
เปน และการใชงาน แบบจําลองที่แบงตามจุดประสงคสวนใหญม ี 2 รูปแบบดวยกัน คอื  
Optimization model  เปนแบบจําลองที่ใชหาจดุสูงสุดหรือต่ําสุด เชน ตองการจะรูกิจกรรมหรือ
การกระทําที่ทาํใหองคกรไดรับกําไรสูงสุด  หรือทําใหตนทุนต่ําสุด เปนตน  สวนรปูแบบที่สองมี
ลักษณะเปน Descriptive model เปนแบบจําลองที่อธิบายถึงพฤติกรรมของระบบ โดยแสดงให
เห็นพฤติกรรมที่มีลักษณะเหมือนจริงและมีเหตุผล Descriptive model จะอธิบายพฤติกรรมของ
ระบบเทานั้น  แตไมสามารถแนะนํากิจกรรมหรือการกระทําที่ดีที่สุดได 

แบบจําลองที่แบงตามลักษณะความนาจะเปน แบงออกเปน 2 รูปแบบ 
คือ แบบจําลองสําหรับระบบที่ไมแนนอน (Probabilistic model)  เปนแบบจําลองที่สรางขึ้นโดย
คํานึงถึงลักษณะความนาจะเปนของระบบ  โดยการนําเขาขอมูลในรูปแบบของความนาจะเปนและ
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สรางผลลัพธที่เปนความนาจะเปนดวย  สวนแบบจําลองสําหรับระบบที่แนนอน (Deterministic 
model) สวนใหญอยูในรปูแบบจําลองทางคณิตศาสตร   ที่ใหคาผลลัพธเพียงคาเดยีวจากการ
ประมาณคาตวัแปรในแบบจาํลองแตละครั้ง  ปจจบุันแบบจําลองที่แนนอนไดรับความสนใจ
มากกวาแบบจาํลองในรูปของความนาจะเปน ทั้งนี้เพราะเขาใจงาย ใชเวลาสรางนอย และให
ผลลัพธที่สามารถสนับสนุนการตัดสินใจไดอยางมีประสิทธิภาพ แบบจําลองแตละชนิด
ประกอบดวยลักษณะสําคัญตาง ๆ ดังนี้ 

1) แบบจําลองกลยุทธ (Strategic models) เปนแบบจําลองสําหรับ
ผูบริหารระดับสูง เพื่อชวยในการหาจดุประสงคขององคกร  แนวความคิดที่จะบรรลุจุดประสงค 
และแนวนโยบายในการควบคุมและดูแลองคกร ขอมูลที่ใชใน Strategic models สวนใหญจะมา
จากแหลงขอมูลภายนอก ความคดิเห็นและประสบการณของผูบริหาร เวลาที่ใชวิเคราะห
แบบจําลองลักษณะนี้จะมีระยะเวลาเปนป ทั้งนี้ขึ้นอยูกับความรับผิดชอบในการวางแผนกลยุทธ 
สําหรับผูบริหารแตละคน 

2) แบบจําลองเชิงเทคนิค (Tactical model) แบบจําลองสําหรับผูบริหาร
ระดับกลาง เพื่อชวยในการกําหนดและควบคุมการใชทรัพยากรขององคกรอยางมีประสิทธิภาพ 
เชน การวางแผนทางดานการเงิน การวางแผนความตองการใชแรงงาน การออกแบบโรงงานที่
เหมาะสม เปนตน  เวลาที่วิเคราะหจะอยูระหวาง 1 เดอืน ถึง 2 ป ขอมูลที่ตองการในแบบจําลอง
บางสวนจะมาจากแหลงขอมูลภายนอก และความคิดเหน็ของผูบริหาร แตขอมูลสวนใหญมาจาก
แหลงขอมูลภายในองคกร แบบจําลองประเภทนี้สวนใหญมีลักษณะเปนแบบ Deterministic 
model ซ่ึงมีผลลัพธในลักษณะการหาคาทีด่ี 

3) แบบจําลองปฏิบัติการ (Operation models) เปนแบบจําลองที่ใชใน
การตัดสินใจระยะสั้นๆ เชน รายวัน  รายสัปดาห เปนตน การใชงานของแบบจําลองลักษณะนี้มกัจะ
อยูในรูปแบบการวางแผน  และการจดัลําดับการผลิต  การควบคุมวัสดุคงคลัง เปนตน ขอมูลเกือบ
ทั้งหมดไดมาจากแหลงขอมูลภายในองคกรที่เกิดขึ้นจากการปฏิบัติงาน Operational models สวน
ใหญจะมีลักษณะเปนแบบ Deterministic  models ซ่ึงใหผลลัพธในลักษณะการหาคาที่ดีที่สุด 

4) การสรางแบบจําลองและหนวยยอย (Model building and 
subroutines) เปนขั้นตอนยอยที่ชวยในคาํนวณหรือวเิคราะหขอมูลซ่ึงอาศัยวิธีการทางคณิตศาสตร
ประยุกตเขาชวย อาทเิชน การโปรแกรมเชิงเสนตรง  การวิเคราะหเชงิถดถอย กระบวนการสุมแบบ
มอนติคาโล เปนตน 

2.1.2.3 User system Interface 
สวนที่สําคัญอีกสวนหนึ่งของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ ไดแก สวน

ที่ผูใชสามารถติดตอกับระบบไดอยางสะดวกและงายดาย ซ่ึงแบงออกเปน 3 สวนยอย ดังนี ้
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1) The Action Language  เปนสวนที่ระบุวิธีที่ผูใชสามารถใชงานหรือ
ติดตอกับระบบ ประกอบดวยหลายวิธี เชน การใชแปนพมิพปกติ การใช function key การใช Joy 
stick การใชคําสั่งโดยเสียงเปนตน 

2) The Display or Presentation Language  เปนสวนที่แสดงผลลัพธ
จากการทํางานของระบบ  ประกอบดวยหลายลักษณะ เชน การแสดงผลทางจอภาพในรูปแบบ 
ตัวเลข ขอความ ตารางหรือกราฟ การแสดงผลทางเครื่องพิมพ การแสดงผลโดยใชเสียง เปนตน 

3) The Knowledge base เปนสวนที่ผูใชควรทราบ ทั้งนี้เพื่อใชในการ
ติดตอกับระบบอยางมีประสิทธิภาพ สวนนี้จะอยูในลักษณะคูมือการใช  หรือการเรียกคําสัง่
ชวยเหลือในระหวางการติดตอกับระบบสนับสนุนการตดัสินใจ 

การออกแบบระบบการติดตอและการใชงานตองพิจารณาถึง ประเภทผูใช ลักษณะ
ของงาน และรูปแบบของการตัดสินใจ เปนหลัก 

2.1.3. การวัดสมรรถนะของสารสนเทศ 
การวัดสมรรถนะของสารสนเทศ ถือเปนเครื่องมือในการบริหาร (Management 

Tools) ตัวหนึ่งเพื่อชวยในการพัฒนาสารสนเทศขององคกร  โดยมีผลตอการออกแบบและการใช
สารสนเทศ ซ่ึงมีผลตอองคกรในระยะยาว รูปแบบระบบการบริหาร (Management System 
Model) แสดงดังรูปที่ 2.2  จากโมเดลดังกลาว สามารถแบงสมรรถนะของระบบไดเปน 3 สวน 

1) สมรรถนะดานการดําเนนิงาน 
2) สมรรถนะของสารสนเทศ 
3) สมรรถนะของบุคคลที่ตัดสินใจ 

 
2.1.3.1  เกณฑของสมรรถนะของสารสนเทศ 

เกณฑของสมรรถนะของสารสนเทศแบงไดออกเปน 4 เกณฑ ซ่ึง
ประกอบดวย ประสิทธิผล,ประสิทธิภาพ, คุณภาพ, ผลิตภาพ 

1) ประสิทธิผล หมายถึง ทําแลวไดส่ิงที่ถูกตองเหมาะสม  สนใจที่
ผลลัพธ (out put) 

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

มีคาอยูระหวาง 0 ถึง 1 
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2) ประสิทธิภาพ หมายถึง การทําอยางถูกตอง ในสวนที่อินพุท 

Data) (Good ีขอมูลที่ด
Data) (Useful  ปนประโยชนขอมูลที่เ  พประสิทธิภา =  

มีคาอยูระหวาง 0 ถึง 1 
3) คุณภาพ หมายถึง การเปนไปตามขอกําหนด แยกเปน 2 สวน 

3.1) คุณภาพสวนอินพุท       = ขอมูลที่ดี/ขอมูลทั้งหมด 
3.2) คุณภาพสวนเอาทพุท = สารสนเทศที่ดี/สารสนเทศทั้งหมด 

4) ผลิตภาพ : เปนความสัมพนัธระหวางเอาทพุท 

หมดขอมูลท้ัง
 งหมดสารสนเทศทั  งหมดผลิตภาพทั้ =  

ควรมีคามากกวา 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 2.2  Management System Model 

 
 
 

การวัด 

What Who 

Tools 

การดําเนินการ การตัดสินใจ 

ขอมูล สารสนเทศ 

การรับรูสารสนเทศ 
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2.1.3.2 ความสัมพันธระหวางเกณฑการวดัสมรรถนะสารสนเทศ 
 ในที่นี้นําเสนอเกณฑการวดัสมรรถนะสารสนเทศ ตางๆ ที่เสนอในหวัขอ 

2.1.3.2 มาแสดงในรูปของผลคูณ ซ่ึงทําใหมองเห็นความสัมพันธกนัของเกณฑการวัดสมรรถนะ
สารสนเทศตาง ๆ 

1) สมรรถนะสวนอินพุท  = ประสิทธิภาพ X คุณภาพสวนอินพุท 

    =  หมดขอมูลทั้ง
 ีประโยชนขอมูลที่ม

   

 
2)  สมรรถนะสวนเอาทพุท  = ประสิทธิผล X คุณภาพสวนเอาทพุท 

      =  งหมดสารสนเทศทั
  มีประโยชนสารสนเทศที

 
 

3) สมรรถนะโดยรวม  =  ีประโยชนขอมูลที่ม
  มีประโยชนสารสนเทศที

  

        มาจาก  
( )

( )อินพุทคุณภาพสวน  Xพประสิทธิภา
 พุทคุณภาพเอาท  Xพประสิทธิภา  Xผลิตภาพ

Input
 putOut

=  

2.1.3.3. ขั้นตอนในการวัดสมรรถนะของสารสนเทศ 
1) สํารวจเอกสารที่ใชเปนขอมูลและสารสนเทศ 
2.) การนับจํานวนสารสนเทศและขอมูล 
3) ประเมินคณุสมบัติเที่ยงตรง แมนยํา ทนัตอการใชงาน และตรง

ประเด็น 
4) จัดกลุมประเภทดี ไมดี และมีประโยชน 
5) คํานวณคา 

2.1.4. การวางแผนและควบคุมการผลิต 
การวางแผนและการควบคุมการผลิต เปนเครื่องมือในการจัดการ (Management 

tool) ที่นํามาใชเพื่อเปนแนวทางในการตดัสินใจเกี่ยวกบัความตองการทรัพยากร (คน เครื่องจักร 
วัตถุดิบ) ในอนาคต สําหรับการดําเนนิการผลิต (manufacturing operation) การจัดสรร 
(allocation) ทรัพยากร และการจัดตารางการผลิต (Scheduling) ทั้งนี้เพื่อใหไดผลผลิตเปนไป
ตามที่ไดวางแผนไว ทั้งในเชิงคุณภาพ (qualitative) ปริมาณ (quantitative) และเวลา (time) โดยมี
ตนทุนการผลิตต่ําสุด 
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2.1.4.1 ระบบการผลิต 
การผลิตเปนกระบวนการทีท่ําใหเกดิการสรางสิ่งหนึ่งสิ่งใดขึ้นมา จาก

การใชทรัพยากรหรือปจจยัการผลิตที่มีอยู การดําเนนิการผลิตจะเปนไปตามลําดับขั้นตอนของการ
กระทํากอนหลัง กลาวคือ จากวัตถุดิบที่มีอยูจะถูกแปลงสภาพใหเปนผลผลิตที่อยูในรูปของระบบ
การผลิต ซ่ึงประกอบไปดวยสวนที่สําคัญ 3 สวนคือ ปจจัยการผลิต (input) กระบวนการแปลง
สภาพ (conversion process) และผลผลิต (output) ที่อาจเปนสินคาและบริการ 
 

 

การผลิตที่มีประสิทธิภาพนัน้ จะตองคํานงึถึงปจจัยดานปริมาณ คุณภาพ 
เวลา และราคา ซ่ึงทั้งหมดนี้จะตองนํามารวมไวในระบบการผลิต โดยมีการวางแผนและควบคุมการ
ผลิตเปนแกนกลาง กิจกรรมตาง ๆ ที่อยูในระบบกระบวนการผลิตนั้นสามารถจัดจําแนกไดเปน 3 
ขั้นตอน คือ การวางแผน (Planning) การดาํเนินงาน (Operation) และการควบคุม (Control) 

1) การวางแผน เปนขั้นตอนของการวิเคราะหขอมูลที่มีอยู และการวาง
แผนการใชทรัพยากรใหตรงเปาหมายที่ตองการ  และเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ในการผลิตจะ
กําหนดเปาหมายยอยไวในแผนกตางๆ ในเทอมของเวลาที่กําหนดไวกอนลวงหนา และจาก
เปาหมายยอย ๆ ที่ถูกกําหนดขึ้นเหลานี้ ถาประสบผลสําเร็จก็จะสงผลไปยังเปาหมายหลักที่ตองการ 

2) การดําเนนิการ เปนขัน้ตอนการดําเนินการ จะเริม่ตนไดกต็อเมือ่มี
รายละเอียดตาง ๆ ในขั้นตอนการวางแผนไดถูกกําหนดไวในแผนการผลิตเรียบรอยแลว 

3) การควบคุม เปนขั้นตอนของการตรวจตราใหคําแนะนําและติดตาม
ผลเกี่ยวกับการดําเนินงานโดยใชการปอนกลับของขอมูล (feed back information) ในทุกๆ ขณะที่
งานกาวหนาไป ผานกลไกการควบคุม (control mechanism) โดยที่กลไกนี้จะทาํหนาที่ปรับปรุง
แผนงาน และเปาหมายเพื่อใหเปนที่เชื่อแนไดวาจะบรรลุเปาหมายหลัก 

2.1.4.2 การพยากรณ 
การพยากรณ คือ การคาดการณถึงสิ่งใดสิ่งหนึ่งที่จะเกดิขึ้นในชวงเวลา

ในอนาคต และนําคาพยากรณที่ไดนัน้มาใชประโยชน เพื่อการตัดสินใจใดๆ  โดยทั่วไปแลวการ
พยากรณถูกแบงตามหนาทีห่ลักๆ ที่เกีย่วของ สําหรับเทคนิคการพยากรณ แบงออกไดเปน 2 
ประเภท คือ 

1.1) การพยากรณเชิงปริมาณ  (Quantitative Forecasting) 
การพยากรณเชิงปริมาณเปนเทคนิคที่อาศัยขอมูลในอดีตเปนหลัก สูตรหรือวิธีการที่ได กําหนดขึ้น

กระบวนการแปลงสภาพ 
Conversion Process 

ปจจัยการผลิต ผลผลิต 
Input Out put 
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โดยอาศัยหลักการทางคณิตศาสตรหรือสถิติ มาชวยการพยากรณส่ิงที่ตองการในอนาคต เทคนิคที่
จัดอยูในประเภทนี้และเปนที่นิยมใชกันอยางกวางขวาง ไดแก  

1.1.1) วิธีการเปรียบเทียบ (Exponential Smoothing) 
1.1.2) วิธีการแยกสวน (Decomposition) 
1.1.3) วิธีการถดถอย (Regression analysis) 

การพยากรณเชิงปริมาณ ไดเปนที่ยอมรับกันโดยทัว่ไป ทั้งนี้เนื่องจาก
เหตุผล 3 ประการ คือ 

• คาพยากรณถูกปรับใหมีความถูกตองมากที่สุด และบันทึกไว
เพื่อใชในการพยากรณคร้ังตอไป ซ่ึงทําใหเกิดความมัน่ใจใน
การตัดสินใจเพิ่มขึ้น 

• ไดมีการนําคอมพิวเตอรมาใชในการคํานวณคาพยากรณ ซ่ึง
นับวาเปนปจจยัที่สําคัญและมีประโยชนมาก เพราะสามารถ
ทําไดจํานวนมากครั้งและรวดเร็ว นอกจากนั้นยังใชบนัทึก
ขอมูลในอดีตไดเปนจาํนวนมาก และสามารถปอนกลับ
ขอมูลไดรวดเร็วเมื่อตองการจะทําการพยากรณคร้ังใหม 

• การพยากรณโดยวิธีเชิงปริมาณโดยทัว่ ๆ ไปแลว จะเสีย
คาใชจายถูกกวามากเมื่อเปรยีบเทียบกับวิธีการพยากรณแบบ
อ่ืน ๆ 

1.2)  การพยากรณเชิงคณุภาพ (Qualitative Forecasting)  การ
พยากรณเชิงคณุภาพเปนการพยากรณที่ไมอาศัยขอมูลในอดีตเปนหลัก แตจะใชความรูสึกหรือ
สามัญสํานึก และจากประสบการณตาง ๆ ที่ผานมา ประกอบกบัขอมูลซ่ึงสวนใหญจะไดจาก
ผูบริหารหรือผูที่มีหนาที่เกีย่วของ เชน ฝายขาย เปนตน เปาหมายของการพยากรณประเภทนี้ ก็
เพื่อที่จะพยากรณการเปลี่ยนแปลงในรูปแบบขั้นพื้นฐาน (Basic pattern) และรูปแบบของตัวมนั
เอง ทั้งนี้อาจจะมีผลมาจากปจจัยภายนอกตาง ๆ   

นอกจากวิธีการพยากรณซ่ึงโดยทั่วไป จะมีการแบงตามประเภทดังที่ได
กลาวมาแลว ก็อาจจะใชลักษณะของชวงเวลาในอนาคต เปนตัวกําหนดวิธีการพยากรณโดยจะ
จําแนกออกไดเปน 4 ประเภท ดังจะไดกลาวในหัวขอตอไปนี ้

1.2.1) การพยากรณ 1 หนวยเวลาลวงหนา (Immediate-
Term Forecasting) 

1.2.2) การพยากรณชวงสั้น (Short-Term Forecasting) 
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1.2.3) การพยากรณชวงกลาง (Medium-Term 
Forecasting) 

1.2.4) การพยากรณระยะยาว (Long-Term 
Forecasting) 

2.1.4.3 การควบคุมพัสดุคงคลัง 
ถาจะกลาวถึงวัสดุคงคลังในแงของการผลิตแลว สามารถจะแยกแยะออก

ไดเปน 3 ประเภท 
1) การคงคลังวัตถุดิบ (Raw Material) วัตถุดิบนั้นนับวาเปนปจจยัที่

สําคัญอยางหนึ่งของการผลิตที่จะตองมีการสํารองไวอยางเพียงพอและสอดคลองกับตารางเวลาการ
ผลิต เพื่อรอการแปลงสภาพเปนสินคาสําเร็จรูปหรือกึ่งสําเร็จรูป 

2) การคงคลังสินคากึ่งสําเร็จรูปหรืองานระหวางทํา (Work in Process) 
ในกระบวนการผลิตซึ่งมักจะประกอบดวยหนวยงานตาง ๆ ที่มีการแบงแยกหนาทีก่ันทําโดยอิสระ 
แตผลผลิตจากหนวยงานหนึง่จะตองสงตออีกหนวยงานหนึ่ง ตามขัน้ตอนที่ไดกําหนดไวในปริมาณ
ที่สมดุลกัน ตลอดสายงาน ถาเปนเชนนี้กไ็มจําเปนตองมีการคงคลังสินคากึ่งสําเร็จรูปหรืองาน
ระหวางทํา 

3) การคงคลังสินคาสําเร็จรูป (Finished Goods) ถาเราสามารถกําหนด
จํานวนวัตถุดบิที่ตองการใชไดอยางแนนอนในแตละชวงเวลาแลว นัน่ก็หมายความวา เราสามารถ
หาปริมาณของสินคาที่จะทําการผลิตที่พอดีกับความตองการที่เราคาดหวังไว แตวาความตองการ
สินคาของลูกคานั้นมักไมคอยมีความแนนอน คือ มีการเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา ดังนั้น การมี
สินคาคงคลังสําเร็จรูปไวกย็อมจะกอใหเกดิประโยชนแงตางๆ เชน  ปองกันการขาดแคลนสินคา  
เพื่อชวยใหการผลิตสินคาสามารถดําเนินการตอไปไดอยางสม่ําเสมอและเปนไปอยางตอเนื่อง 

การตัดสินใจขัน้พื้นฐานพัสดคุงคลัง (Basic Inventory Decisions)  
โดยอาศัยหลักการการจัดนโยบายวัสดุคงคลัง ที่พยายามลดคาใชจายในการดําเนนิงาน (Operating 
Cost) ของธุรกิจใหต่ําสุด ซ่ึงจะพิจารณาหลัก 2 ประการคือ จํานวนที่จะตองสั่งซื้อ และเมื่อไหรจะ
ส่ังซื้อวัสดุจํานวนนี ้

การหาปริมาณการสั่งซื้ออยางประหยดั (Economic Ordering 
Quantity: EOQ)  หลังจากไดมีการพิจารณาถึงคาใชจายในการจัดเกบ็ การสั่งซื้อ และคาเฉลี่ยคง
คลังแลว ส่ิงทีจะตองทําขั้นตอนตอไป คือ การพัฒนาตัวแบบคงคลังในเทอมของปริมาณการสั่งซื้อ
อยางประหยัด  การจัดการกับตวัแบบนี้จะเผชญิกับคาใชจายที่มีลักษณะในทางตรงกันขาม 
(Opposing cost) ส่ังซื้อจะลดลง 
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2.1.5. การออกแบบฐานขอมลู 
ดวงแกว สวามิภักดิ ์ , ระบบฐานขอมูล, (2539:32) ไดนิยามคําวา ฐานขอมูลไววา 

คือ โครงสรางสารสนเทศ (information) ที่ประกอบไปดวย เอน็ทิตี ้ (Entity) หลายๆตัว ซ่ึงบรรดา 
entity เหลานีม้ีความสัมพันธกัน 

Entity เปรียบเสมือนกับเปนคํานาม อันไดแก บุคคล สถานที่ และส่ิงของ ที่เรา
ระบุถึงในระบบฐานขอมูลที่เราสนใจ 

ขอมูลตางๆ ที่ถูกจดัเก็บเปนฐานขอมูล นอกจากจะตองเปนขอมูลที่มี
ความสัมพันธกันแลว ยังจะตองเปนขอมูลที่ใชสนับสนุนการดําเนนิงานอยางนอยอยางใดอยางหนึ่ง
ขององคกร ดังนั้นอาจกลาวไดวาแตละฐานขอมูลจะตองเทียบเทากับระบบแฟมขอมลู 1 ระบบ และ
จะเรียกฐานขอมูลที่จัดทําขึ้นเพื่อสนับสนนุการดําเนนิงานอยางใดอยางหนึ่งนัน้วา “ระบบ
ฐานขอมูล (กติติ ภักดีวัฒนะกุล, จําลอง ครูอุตสาหะ, Visual Basic 6 ฉบับฐานขอมูล, 2546:529) 

2.1.5.1. ขั้นตอนการออกแบบฐานขอมูล 
การออกแบบระบบฐานขอมลูสามารถแบงออกไดเปน 2 ระดับ ระดบั

แรกเรียกวา การออกแบบระบบสารสนเทศ (Information-Level Design) และระดบัที่สอง เรียกวา
การออกแบบระดับกายภาพ (Physical-Level Design)  โดยสรุปแลวขั้นตอนในการออกแบบ
ฐานขอมูลก็จะเปนไปตามทีแ่สดงในรูปที่ 2.3 

 
รูปที่ 2.3 ขั้นตอนการออกแบบฐานขอมูล (ดวงแกว สวามิภักดิ์, 2539) 

ความตองการทั่วไป 

กระบวนการออกแบบระดับสารสนเทศ 

ระบบฐานขอมูลที่ผานการ 
ออกแบบระดบัสารสนเทศแลว ขอจํากัดทางกายภาพ 

กระบวนการออกแบบระดับกายภาพ 

โครงสรางฐานขอมูลที่สมบูรณ 
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1) การออกแบบระบบสารสนเทศ (Information-Level Design)  
คือสวนของการศึกษาวิเคราะหรวบรวมความตองการของผูใชเอาไวโดย

ที่การออกแบบในระดับนี้มีเปาหมาย เพื่อใหการใชงานเปนไปตามความตองการของผูใชมากที่สุด  
เปาหมายในการออกแบบฐานขอมูลมีเปาหมาย อยูที่การสราง

ประสิทธิภาพการใชงานใหแกผูใช ขั้นตอนแรกในการออกแบบฐานขอมูลก็คือการศึกษา วิเคราะห
และรวบรวมเอาความตองการของผูใชใหสมบูรณที่สุดเทาที่จะเปนไปได ซ่ึงสรุปรายละเอียดตางๆ 
ที่จําเปนตองทราบในสวนนีไ้ดดังนี ้

• ลักษณะของรายงานทั้งหมด 
• การคนหาขอมูลในทุกลักษณะ 
• เอาทพุทที่ตองสงใหแผนกอื่น หรือระบบอืน่ 
• การประมวลและแกไขขอมลูทั้งหมด 
• การคํานวณทกุอยาง 
• กฎเกณฑขอบงัคับตางๆ 
• การตั้งชื่อพอง (Synonym) ตาง ๆ 

ขอมูลเหลานี้จะถูกนํามาวิเคราะหพรอมกบัระบบฐานขอมูลที่ออกแบบ
ในระดับสารสนเทศไวแลว และเมื่อถึงเวลาการออกแบบระดับกายภาพ จะตองอาศัยขอมูลอ่ืนๆ ที่
เกี่ยวของกับการทํางานอีก เชน 

• จํานวนของแตละ เอ็นทิตี้ (Entity) 
• ความถี่ในการพิมพรายงาน 
• ความยาวของรายงานแตละชิ้น กฎเกณฑในการควบคุมความ

ปลอดภัยในการใชขอมูล 
2) การออกแบบระดับกายภาพ (Physical-Level Design)  
อันเปนระดับที่เราจะใหความสําคัญตอประสิทธิภาพของระบบ  ในการ

ทําวิทยานิพนธฉบับนี้ยึดหลักการออกแบบโดย C.J.Date  
เมื่อไดความตองการของกฎขอบังคับตาง ๆ ไวจากผูใชระบบเปนที่

เรียบรอยแลว ก็จะเริ่มทีก่ระบวนการออกแบบ ซ่ึงแบงออกเปน 5 ขั้นตอนดังนี ้
2.1) เปล่ียนรูปแบบความตองการใหอยูในรูปลักษณะของ
รีเลชั่น 
2.2) นอมัลไลซรีเลชั่น 
2.3) กําหนดฟลดที่จะเปนคยีตาง ๆ และคณุสมบัติของคียแตละ
ตัว 
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2.4) พิจารณาขอจํากัดและกฎเกณฑอ่ืน ๆ 
2.5) นําผลที่ไดจากการออกแบบในขั้นตอนแรกมาผนวกกัน 

2.5.2 ฐานขอมูลเชิงสัมพันธ (Relational Database) 
ฐานขอมูลเชิงสัมพันธ (Relational Database) หมายถึง กลุมขอมูล 

หรือ รูปแบบของแหลงขอมูล ที่ถูกจัดเกบ็ในลักษณะฐานขอมูล (Database) โดยอาศัยรูปแบบของ
ตาราง (Table) เปนตัวชวยสรางความสัมพันธระหวางขอมูลที่จัดเกบ็อยูในแตละตาราง โดยที่ ถา
มองขอมูลในลักษณะแนวนอน (Row) จะถูกเรียกวา เร็คคอรด (Reccord) แตถามองในลักษณะ
แนวตั้ง (Column) จะถูกเรียกวาฟลด (Field) หรือตําราบางเลมจะใชคําวา แอตทรบิิวต (Attribute) 
ก็ได 

ขอมูลตาง ๆ ที่จัดเก็บอยูในแตละตาราง จะมีความสัมพันธกัน (Relative) 
หรือเกี่ยวของกันในลกัษณะที่ขอมูลที่อยูในเร็คคอรดหนึง่ มีความสัมพันธหรือเชื่อมโยงกับเรค็
คอรดของอีกตารางหนึ่ง สงผลใหขอมูลที่อยูในตารางดังกลาว มีความสัมพันธกัน เชื่อมโยงกัน และ
อยูรวมกนัเปนฐานขอมูลเชิงสัมพันธ (Relation Database) โดยมี RDBMS (Relational 
Database Management System) ทําหนาที่จดัการฐานขอมูลที่อยูในฐานขอมูลใหมี
ประสิทธิภาพในการเรยีกใชงาน  ความสัมพันธระหวางตาราง สามารถแยกออกได 3 ชนิด 

1) One-To-One หมายถึง ขอมูล 1 เร็คคอรดที่อยูในตารางหนึ่ง มี
ความสัมพันธหรือเชื่อมโยงกับขอมูลที่อยูในตารางหนึ่ง โดยที่สามารถอางอิงไดเพียง 1 เร็คคอรด
เทานั้น เชน นักศึกษา 1 คน มีรหัสประจําตัวได 1 หมายเลข ในทางกลับกัน รหสัประจําตัวแตละ
หมายเลขก็สามารถอางอิงนักศึกษาไดเพยีง  คน เทานั้น 

2) One-To-Many หมายถึง  ขอมูล 1 เร็คคอรดที่อยูในตารางหนึ่ง มี
ความสัมพันธหรือเชื่อมโยงกับขอมูลที่อยูในอีกตารางหนึ่ง โดยที่สามารถอางอิงไดมากกวา 1 
เร็คครอด เชน มหาวิทยาลัยมีนักศึกษาไดหลายคน ในทางกลับกนั มีนักศึกษาหลายคนศึกษาใน
มหาวิทยาลัยเดียวกัน 

3) Many-To-Many หมายถึง ขอมูลหลายเร็คคอรดที่อยูในตารางหนึ่ง มี
ความสัมพันธหรือเชื่อมโยงกับขอมูลที่อยูในอีกตารางหนึ่ง โดยที่สามารถอางอิงขอมูลไดมากกวา 1 
เร็คคอรด เชน นักศึกษา 1 คนลงทะเบียนไดหลายวิชา และแตละวิชามนีักศึกษาลงทะเบียนไดหลาย
คนเชนกนั 
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2.5.3 รูปแบบนอรมอล (Normal Form) 
รูปแบบนอรมอลถูกนิยามขึ้นมาโดยคอดด ในป พ.ศ. 2515  โดย

ประกอบไปดวย รูปแบบนอรมอลระดับที่ 1, 2 ,3  แตหลังจากนัน้ 2 ป รูปแบบระดับที่  3 ไดถูก
นิยามใหมีความรัดกุมขึ้น โดย บอยส (Boyce) และ คอดด จากนัน้ใหช่ือใหมวา Boyce Codd 
Normal Form (BCNF) (ดวงแกว สวามิภกัดิ์,2539:109) 

นอรมอลไลเซชั่น (Normalization)  คือ ขั้นตอนหรือกระบวนการที่ใช
สําหรับจดทะเบียน จัดรูปแบบ จัดโครงสราง และลดความซ้ําซอนของขอมูลที่จัดดเก็บในแตละ
ตาราง เพื่อใหขอมูลที่เกบ็อยูมีความนาเชื่อถือ ไมขัดแยงกันเอง การทํานอรมอลไลเซชั่น 
(Normalization)  มีความสําคัญเปนอยางยิ่งสําหรับการออกแบบฐานขอมูล ถาออกแบบฐานขอมูล
ไมถูกตองแลว ก็จะสงผลใหระบบที่พัฒนาออกมาไมมปีระสิทธิภาพ หรือดีเทาทีค่วร ซ่ึงรวมถึง
ความถูกตองของขอมูล (Data Integrity) ที่จัดเก็บในแตละตารางดวย การทํานอรมอลไลเซชั่น 
(Normalization)  กับฐานขอมูล เปนการแบงตารางออกเปนตารางยอย ๆ ตารางที่แบงยอยออกมา 
จะถูกเรยีกเปนระดับ ๆ วา รูปแบบนอรมอล มีทั้งสิ้น  5 ระดับคือ นอรมอลฟอรมระดับที่ 1(First 
Normal ,1NF) ไปจนถึง นอรมอลฟรอมระดับที ่ 5 (5NF) ก็แลวแตขอบเขตการใชงานและขนาด
ของฐานขอมูล เงื่อนไขของระบบ แตโดยปกติแลว การทํานอรมอลไลเซชั่น ฐานขอมูลจะทําแค
รูปแบบนอรมอลระดับที่ 3 เทานั้น 

การทําตารางใหอยูใน รูปแบบนอรมอลระดับที่ 3 ถือไดวา เปนระดบัที่
เหมาะสมในการใชงานโดยทั่วไปอยูแลว แตยังมีการทาํนอรมอลไลเซชั่น วิธีการ Boyce Codd 
Normal Form (BCNF) เปนวิธีลัดในการทําใหตารางอยูในรูปแบบนอรมอลระดับที่ 3 โดยท่ีไม
จําเปนตองทําการจัดรูปแบบนอรมอลจากลําดับที่ 1 ไปจนถึงรูปแบบนอรมอลระดับที่ 3 

1) รูปแบบนอรมอลระดับที่ 1 (1NF) การปรับรีเลชั่นในรูปแบบนอรมัล
ระดับที่ 1 คือ การปรับจากรีเลชั่นที่ไมนอรมัล (unnormalized relation) ซ่ึงไดแกรีเลชั่นที่มีขอมูล
ในบางชองมากกวา 1 คา ดังนั้น การปรับในระดับนี้ก็ไดแกการขจัดกลุมที่ซํ้ากนั (repeating 
groups) ออกไปเสีย ดังที่ไดนิยามไวดังนี ้

นิยาม : รีเลชั่นใด ๆ กลาวไดวาอยูในรูปแบบนอรมอลระดับที่ 1 (1NF) ถารีเลชั่นไมมีกลุม
ที่ซํ้ากัน 

2) รูปแบบนอรมอลระดับที่ 2 (2NF) หลักการของการทํา 2NF คือ การ
ขจัดการขึ้นตอกันเพยีงบางสวน โดยนยิามไวดังตอไปนี ้

นิยาม : กําหนด attribute ที่ไมใชสวนหนึ่งสวนใดของคียหลักวา attribute นันคีย 
(nonkey attribute) 
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นิยาม : รีเลชั่นใด ๆ จะจดัใหอยูในรูปแบบนอรมอลระดับที่ 2 (2NF) ถารีเลชั่นนั้นเปน 1 
NF และไมมี attribute นันคียตัวใดขึ้นอยูกับสวนใดสวนหนึ่งของคีย 

3) รูปแบบนอรมอลระดับที่ 3 (3NF) ถึงแมวาเราจะไดนอรมัลไลซ
ความสัมพันธใหอยูในระดับที่ 2 แลว แตปญหาก็ยังมีอยูในบางครั้ง เชนความซ้ําซอนของขอมูล 

นิยาม : เราเรียก attribute (หรือกลุมของ arttribute) ใด ๆ ก็ตามที่สามารถเลือก 
(determine) attribute ตัวอ่ืนๆ ไดวา ตวัเลือก (determinant) 

นิยาม : รีเลชั่นใด ๆ จะจัดอยูในรูปแบบนอรมัลระดับที่ 3 (3NF) ถารีเลชั่นนั้นเปน 2NF 
และตัวเลือกทกุตัวจะตองเปนคียขูแขง 

สําหรับการขจัดตัวเลือกทีไ่มใชคียคูแขงออกไปมีวิธีการ ดังนี ้
ก) เลือก attribute ที่ขึ้นกับตัวเลือกที่ไมใชคียคูแขงออกไปสู

รีเลชั่นใหม 
ข) กําหนดใหตัวเลือกที่เกี่ยวของเปนคียของรีเลชั่นใหม การ

ทดสอบวาเปน 3NF 
ก) ไมมีขอมูลหลายชุดในชองเดียวกัน 
ข) ไมมี attribute ตัวใดที่ขึน้อยูกับสวนหนึ่งของคียหลัก 
ค) ไมมีตัวเลือกที่ไมใชคยีค ู แขง 

4) รูปแบบนอรมัลระดับที่ 4 (4NF)  เพื่อขจัดปญหา การขึ้นตอกันเชงิ
กลุม (Multivalued dependency) โดยนิยามความหมายของการขึ้นตอกันเชิงกลุมและรูปแบบนอร
มัลระดับที่ 4 ดังนี ้

นิยาม : ในรีเลชั่นที่ประกอบดวย attribute 3 ตัวคือ A,B และ C การขึ้นตอกันเชิงกลุม
ระหวาง B และ A โดยที่  B ขึ้นตอกับ A หมายความวาคา 1 คาของ A จะอิงกับ
กลุมของ B  โดยการขึ้นกันที่วานี้จะเปนอสิระกับคาของ C เราจะสามารถแสดง
การขึ้นตอกันเชิงกลุม โดย B ขึ้นตอ A ไดดวยสัญลักษณ A--->-->B  

นิยาม : รีเลชั่นที่เปน 4 NF ไดแกรีเลชั่นที่เปน 3NF (ที่จริงเราหมายถึง BCNF) และเปน
รีเลชั่นไมมีการขึ้นตอกันเชิงกลุม 
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2.2 เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
เอกสารงานวิจยัที่เกีย่วของกบัวิทยานิพนธฉบับนี้ สามารถสรุปไดดังนี้ 

จันทรเพ็ญ  อนุรัตนานนท (2535) ไดทาํการศึกษาเรื่องระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ
สําหรับควบคุมตนทุนการผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องประดับ วิทยานิพนธนี้ไดเสนอวิธีการจัดทํา
ระบบสารสนเทศซึ่งประกอบไปดวยรายงานและบันทกึตางๆ  เพื่อใชสําหรับการควบคุมการผลิต
และรายงานขอมูลการผลิตที่จําเปนสําหรบัผูบริหาร เพื่อเปนประโยชนในการวางแผน 

ชูเกษ  อุนจิตติ (2539)  ไดทําการศึกษาเกีย่วกบัระบบแผนงานผลิตครบวงจรของ
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยางของรถยนต  วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการศึกษาสภาพและปญหาใน
ระบบวางแผนการผลิตชิ้นสวนยางรถยนตในประเทศ  พรอมทั้งประยุกตใชวิชาทางวิศวกรรม
อุตสาหการ ดานการศึกษา การวางแผน และการประยกุตใชระบบคอมพิวเตอร ในการศึกษาไดใช
โรงงานผลิตชิ้นสวนยางของรถยนตโรงงานหนึ่งเปนกรณีศึกษา จากการศึกษาไดพบวา ปญหาทีพ่บ
ไดแก ปญหาการขาดการวางแผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ ปญหาการจัดการในเรื่องของการเตรียม
วัตถุดิบ และปญหาการกําหนดการสงมอบงานลาชา จากสภาพปญหาที่เกิดขึน้ ทางผูวิจัยไดเสนอ
แนวทางการปรับปรุง เพื่อเพิม่ประสิทธิภาพโดย การประยุกตใชเทคนคิตางๆ ทางดานการศึกษาการ
ทํางาน เพื่อชวยในการกําหนดเวลามาตรฐานการผลิต การปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิต  การ
ประยุกตใชระบบคอมพิวเตอร เขามาชวยในการวางแผนการผลิต 

พรเทพ  ลําธารวงศ (2542) ไดทําการศึกษาระบบสนับสนุนการเลือกราคาประมูลเพื่อการ
แขงขัน เปนงานวจิัยเกีย่วกับเรื่องระบบสนับสนุนการเลือกราคาประมูลเพื่อการแขงขัน มี
วัตถุประสงคเพื่อพัฒนากระบวนการเก็บรวบรวมและวเิคราะหขอมูล  ที่ใชในการตั้งราคาประมูล
แขงขันธุรกิจรบัเหมากอสรางอาคารโดยใชตัวแบบการประมูลของ Friedman (1956) มาเปน
แนวทาง  การดําเนนิการวจิัยจะใชวิธีทางสถิติวิเคราะหขอมูลเพื่อหาพารามิเตอรที่ใชในการ
ปรับปรุงตนทุนประมาณการ  หารูปแบบการแจกแจงความนาจะเปนของราคาคูแขงเทียบกับตนทุน
ของเรา หาคาคาดหมายจํานวนผูเขารวมแขงขันประมูล และจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยจําลอง
ขอมูล และราคาที่เลือกเสนอประมูลที่ใหคาคาดหมายกาํไรสูงสุด โดยรวบรวมตั้งแตป 2538 ถึง 
2540 เปนฐานขอมูลในการสรางพารามิเตอรและทดสอบโครงการในปถัดไป 

กนกพร  ศรปีฐมสวัสดิ ์ (2543) ไดทําการศึกษาระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการ
วางแผนและจดัตารางการผลิตของโรงงานกระดาษคราฟท เปนวิทยานิพนธที่เกีย่วกับการวจิัยและ
เสนอระบบสนับสนุนการตดัสินใจ ในการกําหนดการผลิตหลัก ซ่ึงเปนสวนหนึ่งของการวาง
แผนการผลิต ของโรงงานผลิตกระดาษคราฟท ระบบสนับสนนุการตัดสินใจนี้ถูกพัฒนาขึน้บน
เครื่องไมโครคอมพิวเตอร โดยใชภาษาวชิวลเบสิก 6.0 และ ไมโครซอรฟเอ็กเซส 97  โดยใชวิธีการ
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จัดรูปแบบปญหาทางการขนสง จัดเรียงลําดับการผลิตตามประเภทของผลิตภัณฑใหมีการสูญเปลา
นอยที่สุด ทําการคํานวณผลลัพธเบื้องตนโดยวิธีประมาณของโวเกล คํานวนผลลัพธตามเปาหมาย
ดวยวิธีการโมได ซ่ึงวิธีการดังกลาวเปนวิธีในการหาผลลัพธที่เหมาะสมที่สุด โดยมีเปาหมายเพือ่
การจัดกําหนดการผลิตหลักใหมีตนทุนรวมต่ําสุด หลังจากนั้นไดทําการทดสอบระบบที่สรางขึ้น 
โดยใชขอมูลในอดีตของโรงงานตัวอยางนาํไปทดสอบและทดลองใชงานจริง ระบบที่ไดสามารถ
ชวยลดตนทุนการผลิตรวมที่เกิดขึ้นจากการวางกําหนดการผลิตหลักในแตละเดือน 

อภิชาต  สวัสดิ์สวาง (2543) ไดทําการศึกษาเรื่องระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการ
วางแผนการผลิต : กรณีศึกษาอุตสาหกรรมการผลิตอุปกรณส่ือสารการบิน ในการศึกษานี้ไดทําการ
สรางระบบสนับสนุนการตดัสินใจ  สําหรับการวางแผนการผลิตในอุตสาหกรรมผลิตอุปกรณ
ส่ือสารการบิน โดยไดทําการพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจโดยใชภาษา Delphi 5 บนเครื่อง
ไมโครคอมพิวเตอร  โดยมีขั้นตอนในการศึกษา คอื ศึกษากระบวนการผลิตแผนวงจรไฟฟา  
กระบวนการประกอบแผนวงจรไฟฟา   เวลาที่ใชในการผลิตของกระบวนการ การวางแผนการผลิต 
รวมถึงสรางกฎเกณฑทีใ่ชสําหรับการตัดสนิใจวางแผนการผลิต  

ชาญวุฒิ  อัศวราชันย (2544)   ไดศึกษาเรื่องการพัฒนาระบบการจัดการการผลิตในโรงงาน
รถไถนา  ซ่ึงวิทยานพินธนีไ้ดทําการศึกษาปญหาและพฒันาระบบการจัดการการผลิตในโรงงานรถ
ไถนาตัวอยาง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและลดความสูญเสียดานการผลิต  จากการศึกษาพบวาสภาพ
ปญหาที่สําคัญ ไดแก ปญหาดานการจดัองคกร  ดานการวางแผนการผลิต  ดานการควบคุมการผลิต
ดานการควบคมุสินคาคงคลัง และดานระบบเอกสาร จากปญหาดังกลาวทางผูวิจยัไดเสนอแนวทาง
ในการปรับปรงุ โดยการจดัการทางดานตาง ๆ ดังนี ้

 1.การจัดรูปองคกร 
 2.การออกแบบระบบเอกสาร  
 3.การวางแผนการผลิต ไดแก การพยากรณยอดขาย 
 4.การควบคุมการผลิต ไดแก การใชใบสั่งผลิตและรายงานผล 
 5.การควบคุมสินคาคงคลัง 

ยุทธพงศ  กิตตินนัทกูล (2545)  ไดทําการศึกษาการพัฒนาโปรแกรมสนับสนุนการ
ตัดสินใจสําหรับการจัดทําแผนปฏิบัติการของโรงงานผลิตน้ําตาล การวิจัยนี้เปนการจัดทํา
โปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจ  สําหรับการวางแผนเลือกโรงงานและคลังสินคา ของ
โรงงานผลิตน้ําตาล  รวมทั้งจัดตารางการผลิต  โดยในสวนการวางแผนเลือกโรงงานและคลังสินคา  
ใชหลักการแกปญหาในรูปแบบทางคณิตศาสตร  ซ่ึงมีเปาหมายเพื่อใหผลรวมของตนทุนการผลิต
และคาสงต่ําที่สุด  ในสวนการจัดตารางการผลิตใชกฎการจัดลําดับแบบ Earliest Due Date  และ  
Short Processing Time  เพื่อใหไดตารางการผลิตที่มีจํานวนคําสั่งซื้อที่สงไมทันวันนดัสงลดลง  
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โปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจนี้ถูกพฒันาขึ้นบนเครื่องไมโครคอมพิวเตอร  โดยใชภาษา 
Microsoft Visual Basic 6.0, Microsoft Access 97 ในการจดัทาํฐานขอมูล และใชโปรแกรม 
COMPLEX 8.0  ในการจัดตารางการผลิต โดยโปรแกรมที่สรางขึ้นชวยลดผลรวมตนทุนการผลิต
และคาขนสงที่เกิดขึ้นจากการวางแผน ลดความตองการทางดานทักษะของผูวางแผน ลดระยะเวลา
ในการวางแผน และมีความสามารถปรับเปลี่ยนแผนไดอยางรวดเรว็ 

เนตรดาว อดิศรพันธกุล (2546)  ไดทําการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของ
โรงงานเกาอี้ทนัตกรรมดวยกระบวนการจดัตารางการผลิต ซ่ึงไดแกปญหาการเกิดการรอคอย
ช้ินสวนที่หนวยงานตาง ๆ การรองานเขาและรอมาของชิ้นสวนในสายการประกอบ เนื่องจากการ
ขาดระบบการจัดตารางการผลิต เปนผลใหช้ินสวนที่ผลิตจากหนวยงานกลนั้นผลิตไมตรงกับความ
ตองการใชงานของหนวยงานประกอบ จึงไดนําคอมพิวเตอรมาชวยในการจัดตารางการผลิต
ช้ินสวนของแผนกผลิต 

การปรับปรุงระบบจัดตารางการผลิต เร่ิมจากการวิเคราะหกระบวนการผลิตของโรงงาน 
รวมกับการศึกษากระบวนการผลิตชิ้นสวนที่ใชในการประกอบ รวบรวมขอมูลที่ใชในการจัดตาราง
การผลิตออกแบบและจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรโดยใชภาษาวิชวลเบสิก 6.0 โดยโปรแกรมจดั
ตารางการผลิตชิ้นสวนของแผนกผลิตที่ทําการออกแบบ จะชวยในการวางแผนการผลิตของชิ้นสวน
ใหสามารถผลิตไดตรงตามความตองการของหนวยงานประกอบ และทําใหหนวยงานกลมีการใช
ทรัพยาการไดอยางมีประสิทธิภาพ เปนผลใหมีการลดจาํนวนของชิ้นสวนที่รอเขาในสายประกอบ
ลง ทําใหหนวยงานประกอบสามารถประกอบเกาอี้ทันตกรรมไดอยางตอเนื่อง 

 

 

 



บทที่ 3 
สภาพปจจุบัน และการวิเคราะหปญหา 

3.1 ขอมูลท่ัวไปเก่ียวกับโรงงาน 
3.1.1.  ขอมูลท่ัวไปของโรงงานตัวอยาง 

โรงงานตัวอยาง  กอตั้งขึ้นในป ค.ศ.1984 ในประเทศไทย   ซ่ึงเปนบริษัทในเครือ
ของบริษัทแมที่ประทศฝรั่งเศส ซ่ึงผลิตเครื่องจักรและอปุกรณในอุตสาหกรรมที่เกีย่วกับการตกแตง
บรรจุภัณฑพลาสติก โรงงานตัวอยาง พนักงานทั้งหมดเกอืบ 100 คน โดยมีผูบริหารเปนชาวฝรั่งเศส 
โรงงานตัวอยางมีเปาหมายในการผลิตเครื่องจักรประเภทตางๆ และอุปกรณการพิมพ ดังนี ้

• เครื่องพิมพสกรีนแบบกึ่งอัตโนมัติ (Semi-Automatic Screen  Machine ) 
• เครื่องพิมพสกรีนแบบอัตโนมัติ (Automatic Screen Printing Machine) 
• เครื่องสนับสนุนงานพิมพ (Auxiliary Machine ) 
• เครื่องพิมพสกรีนแผนคอมแพคสดิสก (CD Screen Printing Machine) 

โรงงานตัวอยางตั้งอยู เลขที่ 11/34 หมูที่ 6 ต.คลองสาม อ.คลองหลวง จ.ปทุมธานี  
ซ่ึงตั้งอยูบนเนือ้ที่ประมาณ 3 ไร  กําลังการผลิตโดยประมาณในปจจุบัน เครื่องพมิพสกรีนแบบ
กึ่งอัตโนมัติประมาณ 30 เครื่อง/ป  เครื่องพิมพสกรีนประเภทอัตโนมัติประมาณ 20 หัวพิมพ/ป  
เครื่องจักรสนับสนุนงานพิมพประมาณ 20 เครื่อง/ป 
  ชวงเวลาทํางาน  
  สํานักงาน : วนัจันทร – วันศุกร  เวลา  8:00 – 17:00 น. พัก 12:00 – 13:00 น. 
  โรงงาน    : วนัจันทร – วันเสาร  เวลา 8:00 – 17:00 น. พัก 12:00 – 13:00 น. 

3.1.1.1. ผลิตภัณฑของบริษทั 
บริษัทฯ  มีเปาหมายในการผลิตเครื่องจักรประเภทตางๆ และอุปกรณที่ใช

ในอุตสาหกรรมการพิมพสกรีน  บรรจุภัณฑ   โดยแบงผลิตภัณฑออกเปนกลุมใหญๆ  ได 4 กลุม 
1) เครื่องพิมพสกรีนแบบกึ่งอัตโนมัติ 

เปนเครื่องพิมพสกรีนประเภทกึ่งอัตโนมัติ  ใชพิมพสกรนีงานได
ทุกประเภท แบงออกเปน 2 รุนหลัก คือ 

• 150D 
• 150M 
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                           รูปที่ 3.1  เครื่องพิมพสกรีนระบบกึ่งอัตโนมัติ 
 

2) เครื่องพิมพสกรีนแบบอัตโนมัติ 
เปนเครื่องพิมพแบบอัตโนมตัิ  และมีความเร็วในการพิมพสูง  ใน

ปจจุบันบริษัทฯ ไดทําการผลิตอยู 3 รุนดังนี้ 
• Space (244) สามารถพิมพไดทั้งชิ้นงานทรงกลมและ

ทรงรี และสามารถปรับตั้งการพิมพไดหลายรูปแบบ  
• Excellence (252E) สามารถพิมพไดเฉพาะงานที่มี

พื้นผิวแบนและผิวโคงแตไมใชทรงกระบอก  มีประสิทธิภาพในการพิมพสูงมาก 
• Evidence (308)  พิมพไดเฉพาะชิน้งานทรงกระบอก 

ความเร็วในการพิมพสูงมาก 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.2  เครื่องพิมพสกรีนระบบอัตโนมตัิ 

 
3) เครื่องสนับสนุนงานพิมพ 

เปนเครื่องจักรที่ชวยในการเตรียมชิ้นงาน หรือ ตกแตงชิน้งานทั้ง
กอนและหลังงานพิมพสกรนี  มีหลายรุนไดแก 

• Flame Treatment เปนเครื่องจักรที่ใชทาํการเผาผิวช้ินงาน
กอนการพิมพเพื่อเตรียมผิวช้ินงานประเภทบรรจุภัณฑ
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พลาสติกกอนทําการพิมพ  ในปจจุบันไดมีทําการผลิตอยู 2 
รุน คือ รุน 45 และ 49 

• UV Dryer เปนเครื่องที่ใชสําหรับทําการอบผิวของชิ้นงานให
แหงโดยใชรังสี UV  หลังจากที่ไดทําการพิมพ ในปจจุบัน
บริษัทไดทําการผลิตอยู 4 รุน ไดแก 440, 4150, 4030, 
4037 

• Leak Tester เปนเครื่องที่ใชสําหรับการตรวจสอบชิ้นงานวา
มีการรั่วซึมหรือไม หลังจากที่ไดผานกระบวนการผลิต
มาแลว กอนทีจ่ะทําการพิมพผิวช้ินงาน  ในปจจุบันบริษัทได
ทําการผลิตอยู 2 รุน คือ 740-30 และ 740 Mark II 

 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3  เครื่องจักรประเภทสนับสนุนงานพิมพสกรีน 
 

4) เครื่องพิมพสกรีนแผนคอมแพคสดิสก 
เปนเครื่อง Screen แผน CD  มีฟงกชันการทํางานเปนระบบ

อัตโนมัติ มีความเร็วในการพมิพสูงและ สามารถพิมพไดสูงสุด 5 สี ตอหนึ่งแผน  โดยท่ีความเรว็ใน
การพิมพอยูที่ 4,500 แผน /ชัว่โมง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.4  เครื่องพิมพสกรีนแผนคอมแพ็คดิสท ระบบอัตโนมัติ 
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3.1.1.2 การจัดองคกรภายในบริษัท 
ภายในองคกรแบงออกเปน 4 สวนหลัก คอื 
1) ฝายบริหารงานทั่วไป (Administrator)  

ทําหนาที่บริหารงานทั่วไป บัญชี  และงานดานบุคคล 
 

2) ฝายขาย 
แบงออกเปนฝายขายในประเทศ และตางประเทศ  

3) ฝายหมกึพมิพ และอุปกรณเสริม (Ink & Accessories) 
ดูแลเกีย่วกับการขายหมึกพิมพ และอุปกรณเสริมในงานพิมพ เชน ยาง
ปาด บล็อกสกรีน 

4) ฝายโรงงาน 
ดูแลงานผลิตทั้งหมด แบงออกเปน 3 สวนยอย  โดยมีผูจัดการ

โรงงานเปนผูบริหารหลัก  โดย 3 สวนยอยประกอบดวย 
(1) ฝายผลิต  สวนนี้ทําหนาที่ในการผลิตชิ้นสวนเพื่อปอนเขาสู

สายงานประกอบผลิตภัณฑ   มีงานหลักคือการแปรรูป
วัตถุดิบ โดยในสวนนี้มี 3 แผนกยอย ไดแก 

• เครื่องมือกล  
• เชื่อมและโลหะแผน  
• สี  

(2) ฝายวางแผนการผลิต  สวนนีดู้แลงานดานการออกแบบ  ส่ัง
ผลิต, การประกอบผลิตภัณฑ และการจดัสง  รวมถึงการวิจัย
และพัฒนา  เพือ่นําผลิตภัณฑออกสูตลาด โดยยอยออกเปน 4 
แผนก 

• ออกแบบและวิศวกรรม 
• ประกอบ 
• ไฟฟา 
• วัสดุคงคลัง 

(3) จัดซื้อ ดแูลในงานจัดซื้อวัตถุดิบ และชิน้สวนสําเร็จรปู และ 
งานจางเหมาตางๆ  รวมไปถึงอุปกรณอ่ืนในโรงงงาน 

 
 



 

 

 

 
รูปที่ 3.5  แผนผังองคกร บริษัทตัวอยาง 

 
 
 

ประธานบริษัทฯ 

หนวยงานความปลอดภัย 
(คณะกรรมการความปลอดภัยฯ) 

เจาหนาที่ความปลอดภัยในการทํางาน 

รองประธานบริษัทฯ 

บริหาร โรงงาน ฝายขาย หมึกพิมพ 

ฝายบุคคล ฝายบัญชี ฝายผลิต ฝายวางแผนการผลิต จัดซื้อ 

ควบคุมคุณภาพ 

เครื่องมือกล เชื่อม สี 

ออกแบบและวิศวกรรม 

ประกอบ ไฟฟา วัสดุคงคลัง 

ขายในประเทศ ขายตางประเทศ 

Khompeel
37

Khompeel
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 ความตองการจากลูกคา

ตรวจสอบ 
กําหนดของสินคาและ 

และแบบแปลน 

ออกแบบ/วิศวกรรมแกไขแบบแปลน
หรือ ออกแบบใหม

ไมมีการแกไขแบบแปลน
หรือ ออกแบบใหม

วางแผนการผลิต/
ส่ังผลิต

ส่ังซื้อ

ส่ังผลิตชิ้นสวนในโรงงาน ส่ังผลิตชิ้นสวนจาก
ผูรับเหมา

ส่ังผลิต

ส่ังซื้อวัตถุดิบ/และ
ชิ้นสวนกึ่งสําเร็จรูปส่ังซื้อชิ้นสวนสําเร็จรูป

แผนกสี

แผนกเครื่องมือกล แผนกเชื่อม
และโลหะแผน

กระบวนการ
อ่ืนๆ

ไมตองทําสี

ตองทําสี

แผนกประกอบ

กระบวนการพิเศษอื่นๆ เชน
กัดเฟอง
ชุบแข็ง
รมดํา

ชุบโครเม่ียม
ฯลฯ 

ควบคุม
คุณภาพ

ควบคุม
คุณภาพ

ควบคุม
คุณภาพ

ควบคุม
คุณภาพ

สโตร
วัตถุดิบ

สโตร
ชิ้นสวน

สินคาสําเร็จรูป

3.2 กระบวนการผลิตของโรงงาน 
ลักษณะการดําเนินงานผลิต ในโรงงานประกอบดวยแผนกตางๆ ดังที่ไดกลาวไวขางตน ซ่ึง

มีรูปแบบการปฏิบัติงานดังแสดงในรูปที่ 3.6   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 3.6  กระบวนการผลิตโดยรวมของโรงงานตัวอยาง 
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ซ่ึงในการผลิตของโรงงานตองจัดรูปแบบการผลิตใหมีความยืดหยุนสูง เนื่องจากผลิตภัณฑ
ของบริษัทมีหลายรุน และการผลิตเปนแบบตามสั่ง ซ่ึงตองมีการปรับเปลี่ยนและหมุนเวียน
ผลิตภัณฑที่ทาํการผลิตในสายงานบอยครัง้ ทําใหการจัดระบบวัสดคุงคลังเปนแบบทันเวลา คอื
(JIT) เพราะโรงงานไมสามารถคงคลังวัตถุดิบไวได เพราะความไมแนนอนของผลิตภัณฑที่ทําการ
ผลิต 

กระบวนการผลิตเครื่องพิมพสกรีน  ในการผลิตเครื่องพิมพสกรีน นั้นไดแบงเปนขัน้ตอน
หลักๆ 6 ขั้นตอนดังแสดงในรูปที่ 3.7 เร่ิมตั้งแตขั้นตอนการเตรียมวตัถุดิบจนถึงการทดสอบและ
ปรับแตง 

 

 
รูปที่ 3.7 กระบวนการผลิตเครื่องพิมพสกรีน 

 

 

 

เตรียมวัตถุดิบ 

ขึ้นรูปชิ้นงาน 

กรรมวิธีตกแตงผิวสําเร็จ 

ประกอบชิ้นสวนเครื่องกล 

ประกอบชุดควบคุม 

ทดสอบและปรับแตง 
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3.2.1 การเตรียมวัตถุดิบ 

  วัตถุดิบที่ใชในกระบวนการผลิต  สวนใหญเปนเหล็ก และโลหะนอกกลุมเหล็ก 
เชน อลูมิเนียม ทองเหลือง เปนตน ซ่ึงสามารถแบงประเภทออกเปนกลุมใหญๆ ไดดังนี ้

1) เหล็กโครงสรางทั่วไป ไดแกเหล็กที่จะนํามาทําโครงสรางของเครื่องจักร 
และชิ้นสวนทีไ่มรับภาระมากนัก เชน st-37 ,ss400 เปนตน 

2) เหล็กกลาผสมสูง ใชในการทําชิ้นสวนเครื่องจกัรกลที่รับภาระสูง เชน 
เฟอง เพลาสงกําลัง ไดแก SCM4, SNCM4 เปนตน 

3) โลหะนอกกลุมเหล็ก ไดแก ทองเหลือง ,ทองแดง, อะลูมิเนียม เปนตน 
4) พลาสติก ไดแกไนลอน , โพลีเอสเตอร เปนตน 

ลักษณะรูปพรรณของวัตถุดบิที่เขาสวนใหญ จะเปนเสนกลม, เสนแบน, และแผน 
ในขั้นตอนการเตรียมวัตถุดบิทางแผนกสโตรวัถุดิบ จะทําการตัดวัตถุดิบใหไดขนาดตามแบบที่
ส่ังงานมา และสงตอไปเพื่อเตรียมขึ้นรูป 

3.2.2 ขึ้นรปูชิน้งาน  
  ในกระบวนการขึ้นรูปนี้ทางโรงงานไดแยกออกเปน สองกระบวนการใหญ คือ 
กระบวนการขึน้รูปดวยการตดัเฉือน และกระบวนการเชื่อมประสานและโลหะแผน โดยมี
รายละเอียดดังนี้ 

1) กระบวนการตัดเฉือน จะรับผิดชอบโดยแผนกเครื่องมือกล โดยจะทํา
การตัดเฉือนวตัถุดิบใหออกมาเปนรูปทรงตามแบบงาน โดยกรรมวิธีใน
กระบวนการนี้ไดแก 

• การกัด 
• การกลึง 
• การไส 
• การเจาะ ฯลฯ 

2) กระบวนการเชื่อมประสานและโลหะแผน กระบวนการนี้แผนกเชื่อม
เปนผูรับผิดชอบ โดยงานที่ทําในแผนกนี้จะเปนชิน้สวนของตัวถังของ
เครื่องพิมพสกรีน กรรมวิธีในกระบวนการนี้ไดแก 

• การเชื่อมประสาน เชน การเชื่อมTIG, MIG, ARGON, 
ไฟฟา 

• การดัด พับ โลหะแผน 
•  
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3.2.3 กรรมวิธีตกแตงผิวสาํเร็จ  

ในกระบวนการนี้แผนกสีเปนผูรับผิดชอบ ซ่ึงกระบวนการในแผนกนี้ จะเปนการ
ตกแตงผิวช้ินงานใหสวยงาม และเปนการปรับปรุงผิวของชิ้นสวนหลังจากการขึ้นรปูแลวใหเหมาะ
กับการใชงาน กรรมวิธีในกระบวนการนี้ไดแก 

• การรมดํา 
• การทําสี 
• การขัดเงา 

สวนกรรมวิธีพิเศษแบบอืน่เชนการชุบดวยไฟฟา เชนการชุบโครเมียม การชุบ
สังกะสี ไดสงใหผูรับเหมาภายนอก  

3.2.4 ประกอบชิ้นสวนเครื่องกล  
ในการประกอบชิ้นสวนเครือ่งกลนี้แผนกประกอบจะเปนผูทําการประกอบ โดย

นําชิ้นสวนที่ผลิตในโรงงาน จากผูรับเหมานํามาประกอบเขาดวยกัน พรอมทั้งกับติดตั้งอุปกรณ
มาตรฐานตางๆ เขาไป เชน มอเตอร , ตลับลูกปน , ชุดเกียร , คับปลิ้ง เปนตน พรอมทั้งประกอบชดุ
นิวแมสตกิ และทําการทดสอบการเคลื่อนที่ และความแมนยาํในดานตําแหนงการทํางานของ
เครื่องพิมพสกรีน  

3.2.5 ประชุดควบคุม  

เมื่อเครื่องพิมพไดทําการประกอบชิ้นสวนทางดานเครื่องกลตางๆเรียบรอยแลว
ทางแผนกไฟฟาก็จะทําการติดตั้งอุปกรณไฟฟา ทีใ่ชในการควบคุมระบบอัติโนมตัิ เชน เซนเซอร 
ทรานดิวเซอร ชุดควบคุมทางตรรก (PLC) พรอมทั้งทําการทดสอบระบบควบคุม 

3.2.6 ทดสอบและปรับแตง   

เมื่อตัวเครื่องพมิพสกรีนไดทาํการประกอบเรียบรอยแลว ชางพิมพก็จะทําการ
ทดสอบการทํางานของเครื่องโดยการทดสอบโดยการพิมพงานจริงๆ ของลูกคา และปรับตั้ง
อุปกรณจับยึดตางๆ ทดสอบความเร็วในการพิมพ ทดสอบความแมนยําในการพมิพ เมื่อทําการ
ทดสอบผานแลวก็จะทําการเก็บรายละเอยีดของเครื่อง เชน รอยสี ความเรียบรอยในการประกอบ
ชิ้นสวนตาง แลวเตรียมจดัสงผลิตภัณฑสําเร็จตอไป 
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3.3 การวางผังโรงงานและรายการเครื่องจักร 
ลักษณะของโรงงานเปนอาคารคอนกรีตมีสองชั้น มีพื้นที่ใชสอยประมาณ 4,800 ตาราง

เมตร โดยแบงพื้นที่ตามแผนกตางๆ ดังที่ไดกลาวไวขางตน โดยพืน้ที่บริเวณชั้นสองจะเปนของ
แผนกหมกึพิมพ และ สํานักงานฝายบญัชี และมีพืน้ที่บางสวนเปนของแผนกเชือ่ม และพื้นที่
ประกอบงาน 

3.3.1 การวางผังโรงงาน  
การวางผังโรงงานดังแสดงในรูปที่ 3.8-3.9 ซ่ึงการวางผังโรงงานเปนการวาง

เครื่องจักรแบบตามลักษณะงาน  

Exit

Exit

Spray Booth 1

Spray Booth 2

Spray Booth 3

12

3 4 5

6

7

8

9

10

11
12

10-1

10-2

10-3

10-4

10-5

10-6

10-7

M01 M02 M03 M04 M05 M06

D01 D02 D03 D04
D05 M07

M08 M09 M10 DR1 DR2

NC3NC1

NC2
NC4

P01

C01

V01

BS1

BS2

 

 

รูปที่ 3.8 แผนผังโรงงานบริเวณชัน้ 1 

1.คลังวัตถุดิบ  4.หอง CNC   7.หองพนสี 3   10. สํานักงานฝายโรงงาน 
2.คลังช้ินสวน  5.หองพนสี 1  8.แผนกประกอบ   11. หองรับรอง 
3.แผนกเครื่องมือกล 6.หองพนสี 2  9.แผนกออกแบบและวิศวกรรม 12.หองโชวสินคา 
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รูปที่ 3.9 แผนผังโรงงานบริเวณชัน้ 2 

1) คลังวัตถุดิบ ทําหนาที่เก็บวัตถุดิบที่ใชในการผลิต จําพวกเหล็ก 
อลูมิเนียม ทองเหลือง เปนตน เพื่อทําการเตรียมวัตถุดิบเพื่อจายใหแก 
แผนกเครื่องมอืกลและแผนกเชื่อม 

2) คลังชิ้นสวน เก็บชิ้นสวนสําเร็จรูป 
3) แผนกเครื่องมือกล 
4)  หอง CNC 
5) หองพนสี 1 
6) หองพนสี 2 
7) หองพนสี 3 
8) แผนกประกอบ 

13. แผนกเช่ือม   15. คลังหมึกพิมพ  17. สํานักงานบัญชี 
14. ลานประกอบ   16. หองผสมหมึกพิมพ    
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9) แผนกออกแบบและวิศวกรรม 
10) สํานักงานฝายโรงงาน 
11) หองรับรอง 
12) หองโชวสินคา 
13) แผนกเชื่อม 
14) ลานประกอบ 
15) คลังหมึกพิมพ 
16) หองผสมหมึกพิมพ 
17) สํานักงานบัญชี 

3.3.2 บัญชีรายการเครื่องจักร  

  รายการเครื่องจักรที่มีใชในกระบวนการผลิตแสดงในตารางที่ 3.1 

ตารางที่ 3.1 รายการเครื่องจกัรที่ใชในกระบวนการผลิต 

รหัส
เคร่ืองจักร รายละเอียด ลักษณะการใชงาน แผนก 

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

5VL 
กัดขึ้นรูปชิ้นงาน เครื่องมือกล 

M06 Milling-FirstWith Model VBM 
5VL 

กัดขึ้นรูปชิ้นงาน เครื่องมือกล 

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

Somua) 
กัดขึ้นรูปชิ้นงาน เครื่องมือกล 

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

230K 
แทงลิ่ม เครื่องมือกล 

 



 

 

45

ตารางที่ 3.1 (ตอ) 

รหัส
เคร่ืองจักร รายละเอียด ลักษณะการใชงาน แผนก 

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

GV503 
กัดขึ้นรูปชิ้นงาน เครื่องมือกล 

NC2 Machining Center-Matec 30L กัดขึ้นรูปชิ้นงาน เครื่องมือกล 
NC3 CNC Lathe-Feller FTC-20L กลึงรูปชิ้นงาน เครื่องมือกล 
P01 Making Flat Machine เครื่องขัดผาทราย แผนกส ี
C01 Ultrasonic Cleaning Machine เครื่องลางชิ้นงาน แผนกส ี
V01 Vibratory Grinding เครื่องเขยา แผนกส ี
BS1 Band Saw –Partymoto RF916V เครื่องเล่ือยสายพาน คลังวัตถุดิบ 
BS2 Band Saw-SH1010 COSEN เครื่องเล่ือยสายพาน คลังวัตถุดิบ 

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

W02 Electric Welding-Makita เครื่องเชื่อมไฟฟา แผนกเชื่อม 
W03 Electric Welding-Daiyogo เครื่องเชื่อมไฟฟา แผนกเชื่อม 
W04 Argon Welding-Miller เครื่องเชื่อมอารกอน แผนกเชื่อม 
NIB เครื่องตัดเหลก็-Bombled เครื่องตัดเหลก็-

ใบมีด 
แผนกเชื่อม 

B01 เครื่องมวน-Bombled เครื่องมวนเหล็กแผน แผนกเชื่อม 
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3.4 การวางแผนการผลิตในปจจุบัน 
การวางแผนการผลิตในปจจบุันจะเริ่มจากการที่มีใบสั่งขายจากฝายขายมาที่แผนกวาง

แผนการผลิต  ในการวางแผนการผลิตนั้นไดแบงประเภทของผลิตภัณฑที่ออกใบสั่งขายมาเปนสอง
กลุมใหญๆ คือ เครื่องจักร (Machine)   และชิ้นสวน (Spare Part) ซ่ึงขั้นตอนในการวางแผนการ
ผลิตในปจจุบนัแสดงในรูปที่ 3.10 ซ่ึงแบงออกเปนขั้นตอนหลัก 4 ขั้นตอน ดังนี ้

 

 
รูปที่ 3.10  ขั้นตอนการวางแผนการผลิตในปจจุบัน 

 
3.4.1 ออกใบรายการชิน้สวน 

ในการออกใบรายการชิ้นสวนนี้ ทางวิศวกรฝายวางแผนการผลิต  จะพิจารณาวา
เปนผลิตภัณฑประเภทไหน ถาเปนพวกชิ้นสวนก็ส่ังผลิตตามรายการหรือ ถามีสํารองอยูในสโตรก็
จัดสงไดทันท ี  ถาเปนสินคาประเภทเครื่องพิมพสกรีนจะตองมีการตรวจสอบวาตองมีการ
เปล่ียนแปลงใบรายการวัสด ุ(BOM: Bill of Material) หรือไมเพราะเครื่องจักรในงานพิมพสกรีนนี้ 
ในเครื่องจักรแตละประเภทจะประกอบดวย 3 สวนหลัก คือ  

1.) ชุดมาตรฐาน คือ สวนที่มีรูปแบบตายตัวตามแตรุนของเครื่องจักร ใน
สวนนี้จะมีรายการวัสดุที่ตายตัวไมมีการเปลี่ยนแปลง 

ใบสั่งขายจากฝายขาย (Order No.) 

ออกใบรายการชิ้นสวน 
จํานวนชิ้นสวน/โมเดล 

สโตร 
ตรวจสอบรายการคงเหลือปจจุบันของชิ้นสวน 

กําหนดจํานวนในการสั่งผลิต 
ทํารายการสั่งซื้อวัตถุดิบและชิ้นสวนมาตรฐาน 

ออกใบสั่งผลิต 
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2.) อุปกรณจับยึด ในสวนนี้เปนสวนที่ใชในการจับยดึชิน้งานพิมพ ดังนั้น
จึงตองมีการออกแบบใหมตามลักษณะชิ้นงานของลูกคา 

3.) อุปกรณเสริม เปนอุปกรณที่ออกแบบเพิ่มหรือมีการปรับปรุงเพื่อให
เครื่องจักรทํางานไดตามฟงคชันที่ลูกคาตองการ เชนการกลับขวด
อัตโนมัติ  หรือการเรียงชิ้นงานอัตโนมัติกอนเขาเครื่อง  เปนตน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.11  สวนประกอบหลักของเครื่องพิมพสกรีน 
 

ในขั้นตอนการออกใบรายการชิ้นสวนถาเปนชุดมาตรฐาน หรืออุปกรณเสริมที่เคย
มีการออกแบบไวกอนและจัดทํารายการวสัดุไวแลวก็จะพิมพออกมาไดเลย ใบรายการวัสดุที่พิมพ
ออกมานี้จะแสดงวาในเครื่องจักรหนึ่งเครื่องตองใชช้ินสวนอะไรเทาไหร ไมสามารรถบอกไดวา
ตอนนี้มีช้ินสวนสํารองไวเทาไหร ซ่ึงนับวาเปนปญหาจุดหนึ่ง 

ถาเปนสวนทีอ่อกแบบใหมตองรอแบบจากฝายออกแบบและวิศวกรรม เมื่อมีแบบ
ใหมเขามาวิศวกรฝายวางแผนการผลิตก็จะตองประเมินตนทุนในการผลิต  ตรวจสอบกระบวนการ
ผลิตวาสามารถดําเนินการไดในโรงงานหรือตองจางทําผูรับเหมาจากภายนอก  ตองมีการจัดวสัดุ
เพิ่มเติมหรือไม   

เมื่อทําการตรวจสอบรายการที่ตองสั่งผลิตทั้งหมดเรียบรอยแลวก็จะพมิพใบ
รายการวัสดุออกมา โดยมี 2 แบบ คือ 

• ใบรายการวัสดุช้ินสวน (Spare Part) : เปนรายการชิ้นสวนที่ตองสั่ง
ทํา 

• ใบรายการวัสดุช้ินสวนมาตรฐาน (Standard Part) : เปนอุปกรณ
มาตรฐานตาง ๆ เชน มอเตอร ตลับลูกปน อุปกรณนวิแมติกส เปนตน 

 

อุปกรณจับยึด 
(Jig & Fixture) 

อุปกรณเสริม 
(Option) 

เครื่องพิมพ 
สกรีน 

ชุดมาตรฐาน 
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3.4.2. สโตรตรวจสอบรายการคงเหลือปจจุบัน 
เมื่อสโตรไดรับใบรายการวสัดุก็ทําการตรวจสอบจํานวนชิ้นสวน ตามรายการที่

ตองใชวามีสํารองไวในสโตรจํานวนเทาไหร ในการตรวจสอบใช 2 วธีิการดังนี ้
1) ตรวจสอบโดยดจูากคอมพิวเตอร วาสถานะของชิ้นสวนเหลืออยูเทาไหร 
2) ตรวจสอบโดยการนับจํานวนจริงที่เหลืออยู 

ในการตรวจสอบชิ้นสวนวาจะใชวิธีไหน ขึ้นอยูกับประสบการณของพนักงาน 
โดยพนกังานจะรูวาชิ้นสวนชิ้นนี้ไมมีการเบิกใชกับเครื่องจักรรุนอื่นทีก่ําลังผลิตในปจจุบัน กจ็ะ
สามารถดูจํานวนที่แนนอนไดจากคอมพวิเตอร  แตถาหากชิ้นสวนนั้นมกีารเบิกใชเพื่อนําไป
ประกอบกับเครื่องรุนอื่นทําใหผลที่แสดงในคอมพิวเตอรไมถูกตองทําใหตองตรวจสอบจากการนับ
จริง 

ในการที่ตองมกีารตรวจสอบ 2 วิธี  เนื่องจากการตัดเบิกชิ้นสวนเมือ่มีการจาย
ออกไปผลิตมีการปรับปรุงไมทันเวลา  เนือ่งจากขั้นตอนในการจายชิน้สวนผลิตและตัดเบกิชิ้นสวน
มีพนักงานจะทําการตัดเบิกชิ้นสวนลงในแฟมซึ่งแยกตามหมายเลขเครือ่งจักร  เมื่อเครื่องจักรเครื่อง
นั้นประกอบเสร็จ ถึงจะนํารายการชิ้นสวนในแฟมนั้นไปทําการตัดชิ้นสวนออกจากระบบ
คอมพิวเตอร  ที่จําเปนตองทําอยางนี้เพราะตองมีการคิดตนทุนที่แทจริงในการผลิตของเครื่องจักร
แตละตัว ซ่ึงระบบโปรแกรมคอมพิวเตอรที่บริษัทใชอยูในปจจุบันไมสามารถแยกไดวาชิน้สวนแต
ละชิ้นที่ถูกเบกิออกไปใชนัน้อยูกับเครื่องจักรตัวไหน จงึทําใหตองมีการทํางานซ้ําซอน คือใชกรอก
ขอมูลในเอกสารแลวยังตองไปทําซ้ําในคอมพิวเตอรอีก 

3.4.3 กําหนดจํานวนในการสั่งผลติ 
เมื่อไดรับใบรายการตรวจสอบวัสดุกลับมาจากสโตร ฝายวางแผนการผลิตก็

จะตองทําการกําหนดจํานวนในการสั่งผลิตวาชิ้นสวนชิน้นี้จะสั่งผลิตกี่ช้ิน วาจะสั่งผลิตพอดีกับการ
ประกอบเครื่องจักรตามยอดสั่งขาย หรือผลิตเผื่อไวสํารองไวใน สโตร ซ่ึงในขั้นตอนนี้ใช
ประสบการณของผูวางแผนเปนหลักไมมเีครื่องมือชวยในการตัดสินใจ  หรือกฎเกณฑที่แนนอน   

ทํารายการสั่งซื้อวัสดุ  ในการสั่งซื้อวัสดุก็ไมมีหลักเกณฑหรือวิธีการที่แนชัดใช
ประสบการณในการจดัทําแผนการสั่งซื้อวัตถุดิบ  และชิ้นสวนมาตรฐาน  เมื่อทาํรายการสั่งซื้อ
วัตถุดิบ และ ชิ้นสวนมาตรฐานเสร็จก็จะทําการสงใหฝายจัดซื้อทําการออกใบสั่งซื้อ 

3.4.4 ออกใบสั่งผลติ 
สําหรับรายการที่ตองผลิตนี้  ก็จะทําการออกใบสั่งผลิต  โดยจะออกเปน 2 สวน 

คือส่ังผลิตในโรงงาน  ไปตามแผนกตาง  โดยการพิมพใบสั่งผลิต (Shop Order) ไปตามแผนกตาง 
ๆ และส่ังผลิตจากภายนอก  โดยทําการเปดใบสั่งซื้อออกไปตามหมายเลขแบบชิ้นงาน 
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3.5 สภาพปญหาในปจจุบัน และการวิเคราะหปญหา 
3.5.1 สภาพปญหาในปจจุบัน 

ปญหาที่เปนปญหาหลักในสภาวะปจจุบนัของโรงงานตัวอยาง คือปญหาการสง
มอบเครื่องจักรไมทันกําหนด ซ่ึงในกรณีนีใ้นการพิจารณาการสงมอบไมทันกําหนดไดแบง
พิจารณาออกเปน 2 กลุม ตามการขาย คือ การสงมอบสินคาสําหรับการขายในประเทศ และ การสง
มอบสินคาสําหรับการขายตางประเทศ เนื่องจากการสั่งซื้อของลูกคาแตกตางกัน การขายใน
ประเทศทางฝายวางแผนการผลิตจะเปนผูกาํหนดวันสงมอบใหฝายขายเพื่อทําการเสนอลูกคา แต
การขายตางประเทศจะเปนการรับการสั่งผลิตมาจากบริษัทฯแมเปนสวนใหญ ซ่ึงสวนใหญจะ
กําหนดมาเปนแผนรายป ซ่ึงงายในการวางแผนการผลิต 

ปญหาการสงมอบไมทันกําหนดหรือการผลิตลาชานี้ แสดงไดโดยพิจารณาจาก
ขอมูลรายงานการสงมอบเครื่องจักรจากการขายภายในประเทศ  ตั้งแต มกราคม พ.ศ. 2545 จนถึง 
มีนาคม พ.ศ. 2548 ดังแสดงในตารางที่ 3.2 ที่ไดแสดงรายการจํานวนของเครื่องจักรที่สงมอบไมทัน
กําหนด และ จาํนวนวันที่สงมอบลาชา 
ตารางที่ 3.2 สรุปรายการสงมอบเครื่องพิมพสกรีน สําหรับลูกคาในประเทศ ระหวาง มกราคม 2545 
ถึง มีนาคม 2548  

จํานวนเครื่องพิมพท่ีตองสงมอบ จํานวนเครื่องที่สงมอบไมทัน 
เดือน 

ก่ึงอัตโนมัติ อัตโนมัติ อ่ืนๆ ก่ึงอัตโนมัติ อัตโนมัติ อ่ืนๆ 
จํานวนวันสง
มอบลาชา 

ม.ค.-46 2 - - - - - - 
ก.พ.-46 3 - 1 - - 1 20 
มี.ค.-46 4 - - 2 - - 5 
เม.ย.-46 7 - - 5 - - 40 
พ.ค.-46 4 - - 2 - - 18 
มิ.ย.-46 3 - - 1 - - 3 
ก.ค.-46 7 1 1 3 1 - 15 
ส.ค.-46 1 1 - 1 - - 7 
ก.ย.-46 10 0 1 10 0 0 45 
ต.ค.-46 6 0 0 4 0 0 8 
พ.ย.-46 7 0 0 1 0 0 18 
ธ.ค.-46 22 2 4 1 2 0 58 
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ตารางที่ 3.2 (ตอ) 
จํานวนเครื่องพิมพท่ีตองสงมอบ จํานวนเครื่องที่สงมอบไมทัน 

เดือน 
ก่ึงอัตโนมัติ อัตโนมัติ อ่ืนๆ ก่ึงอัตโนมัติ อัตโนมัติ อ่ืนๆ 

จํานวนวันสง
มอบลาชา 

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

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

100 16 13 39 10 3 
รวม 

129 52 
531 

 
จากตารางแสดงใหเห็นวา มียอดขายในประเทศทั้งสิ้น 129 เครื่อง สงงานลาชา 52 

เครื่อง นับเปนจํานวนวันทีส่งงานลาชาทั้งหมด 531 วัน คดิเปนเปอรเซ็นตการสงงานลาชา 40 
เปอรเซ็นต สําหรับลูกคาในประเทศ 

• เครื่องพิมพสกรีนกึ่งอัตโนมตัิมียอดขาย 100 เครื่อง  สงลาชา 39 
เครื่อง คิดเปนสงงานลาชา 39 เปอรเซ็นต สําหรับเครื่องพิมพ
สกรีนกึ่งอัตโนมัติ 

• เครื่องพิมพสกรีนอัตโนมัติมียอดขาย 16 เครื่อง  สงลาชา 10 
เครื่อง คิดเปนสงงานลาชา 62.5 เปอรเซ็นต สําหรับเครื่องพิมพ
สกรีนอัตโนมัติ 
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• เครื่องจักรสนับสนุนงานพิมพมียอดขาย 13 เครื่อง  สงลาชา 3 
เครื่อง คิดเปนสงงานลาชา 23 เปอรเซ็นต สําหรับเครื่องจักร
สนับสนุนงานพิมพ 
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เครื่องพมิพอัติโนมัติ เครื่องพมิพกึ่งอัติโนมัติ อื่นๆ

เครื่องจักรท่ีสงมอบทันเวลา เครื่องจักรท่ีสงมอบไมทันกําหนด  
รูปที่ 3.12 แผนภูมิเปรยีบเทยีบผลกระทบจํานวนรายการที่สงมอบไมทันกําหนด ในรูปของรอยละ
ตอผลรวมรายการสงเครื่องจักรทั้งหมด ของรายการขายในประเทศ 

ตารางที่ 3.3 สรุปรายการสงมอบเครื่องพิมพสกรีน สําหรับลูกคาตางประเทศ ระหวาง มกราคม 
2545 ถึง มีนาคม 2548 

จํานวนเครื่องพิมพที่ตองสงมอบ จํานวนเครื่องที่สงมอบไมทัน 
เดือน 

กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ 

จํานวนวัน
สงมอบ
ลาชา 

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

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

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

45 12 21 10 1 0 รวม 
78 11 

69 

จากตาราง 3.3 แสดงใหเหน็วา มียอดขายลูกคาตางประเทศทั้งสิ้น 78 เครื่อง สง
งานลาชา 11 เครื่อง นับเปนจํานวนวันทีส่งงานลาชาทั้งหมด 69 วัน คิดเปนเปอรเซ็นตการสงงาน
ลาชา 14.1 เปอรเซ็นต สําหรับลูกคาตางประเทศ เมื่อพิจารณายอยตามชนิดของเครื่องจักร 

• เครื่องพิมพสกรีนกึ่งอัตโนมตัิมียอดขาย 45 เครื่อง  สงลาชา 10 
เครื่อง คิดเปนสงงานลาชา 22 เปอรเซ็นต สําหรับเครื่องพิมพ
สกรีนกึ่งอัตโนมัติ 
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• เครื่องพิมพสกรีนอัตโนมัติมียอดขาย 12 เครื่อง  สงลาชา 1 
เครื่อง คิดเปนสงงานลาชา 8.3 เปอรเซ็นต สําหรับเครื่องพิมพ
สกรีนอัตโนมัติ 

• เครื่องจักรสนับสนุนงานพิมพมียอดขาย 21 เครื่อง  ไมมีการสง
มอบลาชา 
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เครื่องพิมพอัติโนมัติ เครื่องพิมพกึ่งอัติโนมัติ อื่นๆ

เครื่องจักรท่ีสงมอบทันเวลา เครื่องจักรท่ีสงมอบไมทันกําหนด  
รูปที่ 3.13 แผนภูมิเปรยีบเทยีบผลกระทบจํานวนรายการที่สงมอบไมทันกําหนด ในรูปของรอยละ
ตอผลรวมรายการสงเครื่องจักรทั้งหมด ของรายการขายตางประเทศ 

จากการเปรยีบเทียบเปอรเซ็นตการสงมอบลาชาจะเห็นวา เปอรเซ็นตการสงมอบ
งานลาชาของการขายในประเทศสูงกวาเปอรเซ็นตการสงมอบงานลาชาจากการขายตางประเทศ อยู
เกือบสามเทา  ดังแสดงเปรียบเทียบในรูปที่ 3.14 

การสงมอบ
ลาชาของการ
ขายในประเทศ

74%

การสงมอบ
ลาชาของการ

ขาย
ตางประเทศ

26%

 
รูปที่ 3.14 แผนภูมวิงกลม เปรียบเทียบการสงมอบงานลาชาระหวางการขายในประเทศและการขาย
ตางประเทศ 
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ลูกคาตางประเทศมีเปอรเซ็นตที่นอยมากเนือ่ง จากการสั่งซื้อของลูกคาตาง 
ประเทศจะมแีนวทางที่ชัดเจนมีการสั่งลวงหนาเปนรายป  และในการผลิตบริษัทจะใหความสําคัญ
ในกับการสงมอบใหลูกคาตางประเทศกอน 

3.5.2. วิเคราะหปญหา 
จากสภาพปญหาการสงมอบงานลาชา ทําการวิเคราะหหาสาเหตุการสงมอบงาน

ไมทันกําหนดที่เกิดขึ้น ดังแสดงโดยใชผังกางปลา (Fish-bone Diagram)  ดังรูปที่ 4.15 
 

 
รูปที่ 3.15 แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเกิดปญหาการสงมอบงานลาชา 

จากผังกางปลา ทําใหวิเคราะหไดวาสาเหตุของการสงมอบงานไมทันกําหนด 
นาจะมาจากสามสาเหตุหลัก คือ สาเหตุจากกรรมวิธีการผลิตไมดี  สาเหตุจากกาํลังการผลิตไม
เพียงพอ สาเหตุจากการวางแผนการผลิตไมดี  เพื่อหาสาเหตุที่แทจรงิวาสาเหตุใด เปนสาเหตุหลัก 
โดยไดทําการแยกพิจารณาแตละสาเหตุดังนี้ 

1) สาเหตุจากกําลังการผลิตของโรงงาน 
กําลังการผลิตของโรงงานในปจจุบันหาทาํการผลิตในอัตราสวน ผลิต

เครื่องพิมพสกรีนแบบกึ่งอัตโนมัติรอยละ 60 ของกําลังการผลิตทั้งหมด ผลิตเครื่องพิมพสกรีนแบบ
อัตโนมัติรอยละ 10 ของกําลังการผลิตทั้งหมด และผลิตเครื่องจักรอื่นๆ รอยละ 30 ของกําลังการ
ผลิตทั้งหมด จะได กําลังการผลิตดังแสดงในตารางที่ 3.4  ซ่ึงเมื่อเปรียบเทียบกับยอดการผลิตจริงใน
ป 2546 และ 2547 ยังต่ํากวากําลังการผลิตที่โรงงานรองรับได  
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ตารางที่ 3.4 กําลังการผลิตของโรงงาน 

ชนิดของผลิตภัณฑ สัดสวนการผลิต กําลังการผลติ (เคร่ือง/ป) 
เครื่องพิมพสกรีนแบบกึ่งอัตโนมัติ 60% 118 
เครื่องพิมพสกรีนแบบอัตโนมัติ 10% 20 
เครื่องจักรอื่นๆ 30% 59 

 

จํานวนผลิต 2546

จํานวนผลิต 2547

กําลังการผลิต

0

20

40

60

80

100

120

140

เครื่องพิมพแบบ
กึ่งอัติโนมัติ

เครื่องพิมพแบบ
อัติโนมัติ

เครื่องจักรอื่นๆ

 
รูปที่ 3.16 กราฟเปรียบเทยีบระหวางกําลังการผลิต และปริมาณที่ผลิตจริงในป 2546 -2547 

 
2) สาเหตุจากกรรมวิธีการผลิต 

สาเหตุจากกรรมวิธีการผลิตไมดี ไมนาจะเปนปญหาที่ทําใหการผลิตไม
ทันเวลา เนือ่งจากเมื่อพิจารณาปริมาณของเสียที่เกิดขึน้ในการผลิตมีนอยมาก ซ่ึงระดับคุณภาพ 
(Quality Rate) ของการผลิตในป 2546 -2547 ดังแสดงในตารางที่ 3.5 นั้น เฉลี่ยระดับคุณภาพใน
การผลิตอยูที่ 99.55% และ 99.62 % ซ่ึงถือวาอยูในระดบัที่ดีมาก 
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ตารางที่ 3.5 แสดงจํานวนของเสียและระดับคุณภาพในป 2546 - 2547 

รายงานของเสีย ป 2546 รายงานของเสีย ป 2547 

เดือน 
จํานวนชิ้น 
สวนที่ผลิต 

จํานวน
ของเสีย 

ระดับ
คุณภาพ เดือน 

จํานวน
ชิ้นสวนที่
ผลิต 

จํานวน
ของเสีย 

ระดับ
คุณภาพ 

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

 
3) สาเหตุจากการวางแผนการผลิต 

สาเหตุที่เกิดจากการวางแผนการผลิต ซ่ึงมาจากสาเหตยุอย 3 สาเหตุ คือ การ
ส่ังผลิตผิดพลาด ใชเวลาในการวางแผนการผลิตมาก การประเมินวนัสงมอบ ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี ้

(1) การสั่งผลิตผิดพลาด 
หลังจากรับขอมูลจากฝายขาย ฝายวางแผนการผลิตกจ็ะทําการสั่งผลิต

ชิ้นสวนที่ตองใชในการผลิต มีบอยครั้งที่การสั่งผลิตผิดพลาด มีบางรายการที่ตองใชไมไดส่ังผลิต 
หรือส่ังผลิตมาจํานวนไมเพยีงพอ ซ่ึงในกรณีที่ส่ังผลิตมาไมพอ หรือไมไดส่ังผลิตในรายการที่ตอง
ใชประกอบ ฝายวางแผนการผลิตจําเปนที่จะตองจายงานแทรกเขาไปในสายการผลิตเพื่อผลิต
รายการชิ้นสวนเหลานั้นดวน เพื่อเขาแผนกประกอบ ดังนั้นสาเหตุจากการสั่งผลิตผิดพลาดนี้
สามารถประเมินไดจากจํานวนงานแทรก ซ่ึงแสดงในตารางที่ 3.6 
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ตารางที่ 3.6 ปริมาณการสั่งผลิตและงานแทรกในสายการผลิต ป 2546 -2547 

เดือน จํานวนครั้งการ
ส่ังผลิต 

ปริมาณงาน
แทรก เดือน จํานวนครั้งการสั่ง

ผลิต 
ปริมาณงาน

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

เมื่อนําจํานวนงานแทรกมาเทียบกับการจํานวนการสั่งผลิตปกติจะเห็นวา 
ในป 2546 มีการแทรกงานคดิเปนรอยละ 26 ของการสั่งงานปกต ิในป 2547 คิดเปนรอยละ 22 ของ
การสั่งงานปกติ ดังแสดงในรูปที่ 3.17  และ 3.18 
 

จํานวนครั้ง
การสั่งผลิต

74%

ปริมาณงาน
แทรก
26%

 
รูปที่ 3.17 แผนภูมิแสดงสัดสวนระหวางจาํนวนงานแทรกและการสั่งผลิตปกติในป 2546 
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จํานวนครั้ง
การสั่งผลิต

78%

ปริมาณงาน
แทรก
22%

 
 

รูปที่ 3.18 แผนภูมิแสดงสัดสวนระหวางจาํนวนงานแทรกและการสั่งผลิตปกติในป 2547 
 

(2) ใชเวลาในการวางแผนการผลิตมาก 
จากขั้นตอนในการวางแผนการผลิตในปจจุบัน ในปจจุบัน

ขั้นตอนในการวางแผนการผลิตใชเวลาประมาณ 3-5 วันในการวางแผนแตละครั้งและตองใช
บุคลากร ถึง 3 คนเปนอยางนอยในการวางแผนแตละครัง้ เวลาที่ใชในการวางแผนการผลิตดังแสดง
ในตาราง ที่ 3.7 

 
ตารางที่ 3.7  เวลาและจํานวนบุคลากรที่ใชในการวางแผนการผลิต 

ขั้นตอนการวางแผนการผลิต เวลาที่ใช 
1. ออกใบรายการชิ้นสวน จาํนวนชิน้สวนที่ตองใชในการประกอบ
ผลิตภัณฑตามใบสั่งขาย 
 
2. สโตรตรวจสอบรายการคงเหลือปจจุบันของชิ้นสวน ตามรายการของ
ฝายวางแผนการผลิต 
 
3. ฝายวางแผนการผลิต ทําการกําหนดจํานวนในการสั่งผลิต ทํารายการ
ส่ังซื้อวัตถุดิบและชิ้นสวนมาตรฐาน 

 
4. ออกใบสั่งผลิต 
 

1/2 วัน 
 
 

1-2 วัน 
 
 

1-2 วัน 
 
 

1 วัน 
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ในการวางแผนการผลิตนอกจากการวางแผนการผลิตแลวฝายวางแผนการผลิต มี
หนาที่ประเมนิวันสงมอบใหฝายขายกรณทีี่ฝายขายตองการที่จะเสนอสินคา ซ่ึงในการประเมินวัน
สงมอบนี้บางครั้งฝายวางแผนการผลิตทําการประเมินโดยขาดขอมูลในการตัดสินใจ ทําใหวันสง
มอบที่กําหนดบางครั้งสั้นเกินไป เมื่อฝายขายไดรับการสั่งซื้อทําให ฝายผลิตไมสามารถทําการผลิต
ไดทัน ซ่ึงขั้นตอนในการประเมินวันสงมอบและเวลาทีใ่ชในการประเมินแสดงในตารางที่ 3.8 

 
ตารางที่ 3.8  เวลาและจํานวนบุคลากรที่ใชในการประเมินวันสงมอบ 

ขั้นตอนการวางแผนการผลิต เวลาที่ใช 
1. แสดงรายการชิ้นสวนวกิฤต ที่ตองใชเวลาในการผลิตนาน ระยะเวลา
ในการสั่งซื้อนาน 
 
2. สโตรตรวจสอบรายการคงเหลือปจจุบันของชิ้นสวนวกิฤต ตาม
รายการของฝายวางแผนการผลิต 
 
3. ฝายวางแผนการผลิต ทําการประเมินเวลาในการผลิต และประกอบ 

1/2 วัน 
 
 

1 วัน 
 
 

1/2 วัน 
 

 
จะเห็นวาในการประเมินวนัสงมอบ ใชเวลาประมาณ 2 วัน ซ่ึงใน 1 เดือนฝายวาง

แผนการผลิตจะตองทําการวางแผนเพื่อผลิตจริง และประเมินวันสงมอบใหฝายขาย ซ่ึงในปจจุบัน
ฝายวางแผนการผลิตมี บุคคลากรทํางานอยู 2 คน ซ่ึงเวลาในการทํางานของสองคนนี้ที่ปฏิบัติงาน
วางแผนการผลิตจริง 10 วัน ดังนัน้ในบางสภาวะมีตองมีการรองานจากฝายวางแผนการผลิต
เนื่องจากฝายวางแผนการผลิตทํางานไมทนั ตารางที่ 3.9 จะแสดงถึงรายการของการวางแผนการ
ผลิต การประเมินวนัสงมอบในแตละเดอืนซึ่งเมื่อพิจารณา จากจาํนวนการทํางานของฝายวาง
แผนการผลิต คือ 2 คน คนละ 5 วันตอสัปดาห ใน 1 เดือน ฝายวางแผนการผลิตจะ มีวันทํางาน 40 
วันตอเดือน แตจากตารางที่ 3.9 จะเห็นวามีบางเดือนที่ จํานวนวนัที่ตองใชในการทํางานมากกวา 40  
วัน ดังนั้นจึงเกิดการรองานหรือบางครั้ง ในการประเมินวันสงมอบก็ ทําการประเมนิอยางหยาบโดย
ไมไดพจิาณาถงึ สภาพการผลิตโดยปจจบุันซึ่งเปนเหตใุนการประเมนิวันสงมอบผดิพลาด จาก
ตารางที่ 3.9 ในป 2546 มีถึง 9 เดือนที่เวลางานรวมที่ใชมากกวาวันทาํงานที่มีคิดเปน 75 % ในป 
2547 มี 4 เดือน คิดเปน 33%  
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ตารางที่ 3.9  จาํนวนการวางแผนการผลิตและการประเมนิวันสงมอบ 

การวางแผนผลิต ประเมินวันสงมอบ 
เดือน 

จํานวนครั้ง เวลาที่ใช (วัน) จํานวนครั้ง เวลาที่ใช (วัน) 

เวลางาน
รวม 
(วัน) 

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

จะตองทําการประเมินวันสงมอบใหแกฝายขาย เพื่อใหฝายขายทําการยืนยนัวนัสงมอบใหแกลูกคา 
ดังนั้นถาหากมีการวางแผนการผลิตผิดพลาด ในการกําหนดวนัสงมอบที่ส้ันเกินไปทําใหการผลิต
ในสภาพปกต ิ ไมสามารถสงสินคาใหทันกําหนดได ดงันั้นเพื่อใหการสงมอบทันเวลาจําเปนที่ตอง
เพิ่มจํานวนชัว่โมงทํางาน ซ่ึงสะทอนออกมาใหเห็นในรูปของเวลาการทํางานลวงเวลาที่สูงขึ้น ซ่ึง
ถาหากพิจารณาจากกําลังการผลิตที่เพียงพอ ไมนาจะตองมีการทํางานลวงเวลาที่สูงเลย นอกจากใน
กรณีที่ลูกคาตองการรับสินคาในระยะเวลาสั้น ซ่ึงจากรายงานการทํางานลวงเวลาของบริษัทตั้งแต
ตนป 2546 มีรายงานแสดงในตารางที่ 3.10 

ตารางที่ 3.10 รายงานการทํางานลวงเวลาพนักงานในสวนของโรงงานในบริษัท ตั้งแต มกราคม 
2546-มีนาคม 2548 

เดือน จํานวนชั่วโมง
ทํางานรวม 

จํานวนชั่วโมง
ลวงเวลาของงาน

ในประเทศ 

จํานวนชั่วโมง
ลวงเวลาของงาน
ตางประเทศ 

จํานวนชั่วโมง
การทํางาน
ลวงเวลารวม 

รอยละการ
ทํางานลวงเวลา
เทียบกับจํานวน
ชั่วโมงทํางาน 

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

เดือน จํานวนชั่วโมง
ทํางานรวม 

จํานวนชั่วโมง
ลวงเวลาของงาน

ในประเทศ 

จํานวนชั่วโมง
ลวงเวลาของงาน
ตางประเทศ 

จํานวนชั่วโมง
การทํางาน
ลวงเวลารวม 

รอยละการ
ทํางานลวงเวลา
เทียบกับจํานวน
ชั่วโมงทํางาน 

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

 
 จากการวิเคราะหปญหาที่ทําใหเกดิการสงมอบลาชาในโรงงานตัวอยาง มีมาจาก 3 สาเหตุ
หลัก คือ สาเหตุจากกรรมวธีิการผลิตไมดี สาเหตุจากกําลังการผลิตไมเพียงพอ และสาเหตุจากการ
วางแผนการผลิตไมดี เมื่อทําการวิเคราะหในขั้นตน พิจารณาจากขอมูลทําใหเราสามารถตัดสอง
ประเด็น คือ กรรมวิธีการผลิตไมดีออก เนื่องจากพจิารณาที่ปริมาณของเสียมีสายงานมีนอย และ
ปญหาจากกําลังการผลิตไมเพียงพอกต็ัดประเด็นนี้ทิ้งเนือ่งจากในระยะเวลาที่ผานมาปริมาณที่ผลิต
รวมทั้งป ยังต่าํกวากําลังการผลิตที่โรงงานสามารถรองรับได ดังนัน้ปญหาที่เปนสาเหตุหลักที่ทําให
เกิดการสงมอบงานลาชา คือ การวางแผนการผลิต ซ่ึงเราจะทําการวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหการ
วางแผนการผลิตไมดีในหัวขอที่ 3.5.3 

3.5.3 สภาพปญหาในการวางแผนการผลติ 
จากหวัขอที่ 3.5.2 ทําใหเราชี้บงไดวา ปญหาการสงมอบเครื่องจักรไมทันเวลา มี

สาเหตุมาจากการวางแผนการผลิตไมดี ซ่ึงจากแผนผังกางปลาที่แสดงในรูปที่ 3.12  จากการ
วิเคราะหสาเหตุที่เกิดจากการวางแผนการผลิต มีสาเหตุยอย 3 สาเหตุ คือ การสั่งผลิตผิดพลาด ใชใน
เวลาการวางแผนการผลิตมาก การประเมนิวันสงมอบไมได ซ่ึงนําสามสาเหตุยอยตัวนี้มาพิจาณาเชงิ
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ลึกอีกครั้งเพื่อหาสาเหตุ ที่จะตองทําการแกไข โดยทําแผนผังกางปลา ของแตละสาเหตุออกมาดัง
แสดงในรูปที่ 3.15 3.16 และ 3.17 

 

1) การสั่งผลิตผิดพลาด 
ในการสั่งผลิตผิดพลาด เมื่อทําการวิเคราะหโดยใชแผนผังกางปลา 

ดังแสดงในรูปที่ 3.19  ทําใหแยกสาเหตุออกมาได 3 สาเหตุ คือ มาจากผูวางแผนการผลิต ขอมูล
ผิดพลาด และ ความลาชาในการปรับปรุงขอมูล  ซ่ึงเมื่อพิจารณาลงไปทีส่าเหตุยอยก็พอที่สรุปไดวา 
ปญหาการสั่งผลิตผิดพลาดนี้มาจาก ระบบฐานขอมูลไมดี และไมระบบสารสนเทศชวยในการ
ตัดสินใจ 

 

รูปที่ 3.19 แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาในการสั่งผลิตผิดพลาด 
 
 

2) การใชเวลาในการวางแผนการผลิตมาก 
การใชเวลาการวางแผนการผลิตมาก เมื่อทําการวิเคราะหโดยใช

แผนผังกางปลา ดังแสดงในรูปที่ 3.20  ทาํใหแยกสาเหตุออกมาได 3 สาเหตุ คือ การรองาน ขาด
ระบบฐานขอมูลที่ดี  ไมมีเครื่องมือชวยประมวลผล  ซ่ึงเมื่อพิจารณาลงไปที่สาเหตุยอยกพ็อที่สรุป
ไดวา ปญหาการใชเวลาในการวางแผนการผลิตมากนี้ มาจากการขาดระบบสารสนเทศชวยในการ
วางแผนการผลิต ขาดระบบฐานขอมูลที่นาเชื่อถือ  
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รูปที่ 3.20 แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาในการใชเวลาในการวางแผนการผลิตมาก 
 

3) การประเมนิวันสงมอบผดิพลาด 
การประเมินวนัสงมอบผิดพลาด เมื่อทําการวิเคราะหโดยใชแผนผัง

กางปลา ดังแสดงในรูปที่ 3.21  ทําใหแยกสาเหตุออกมาได 3 สาเหต ุ คือ สาเหตุความไมแนนอน
ของสูตรการผลิต ไมมีเวลามาตรฐานในการผลิต ไมทราบสถานะภาพปจจุบันของฝายผลิต ซ่ึงเมื่อ
พิจาณาในสาเหตุยอย พอทีส่รุปไดวา ในการผลิตปจจุบันขาดการควบคุมและติดตามผล ทําใหไม
ทราบสถานการณของฝายผลิตในปจจุบัน  และขอมูลที่สนับสนุนในการวางแผนการผลิตยังไม
เพียงพอเพราะยังขาดเวลามาตรฐานของการผลิตชิ้นสวน ในสวนของสูตรการผลิตที่มีการ
เปล่ียนแปลงบอยครั้งเนื่องจากเปนไปตามกลไกของระบบการขายเพราะตองมีการออกแบบใหม 
เพื่อสนองความพึงพอใจของลูกคา ดังนั้นในสวนนีจ้ึงแกไขโดยการตองหาเครื่องมือที่มารองรับการ
เปล่ียนแปลงตรงนี้ได  

ดังนั้นสรุปปญหาในสวนนีน้าจะมาจากการขาดระบบสารสนเทศที่ดีพอ ใน
การสนับสนุนการตัดสินใจ สําหรับการประเมินวันสงมอบ 
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การกํานหด
วันสงมอบผิดพลาด

สาเหตุจากไมมีเวลามาตรฐาน
ในการผลิต

สาเหตุจากไมทราบสถานะภาพ
ณ เวลาปจจุบันของฝายผลิต

ไมมีการบันทึกเวลามาตรฐาน
ของการผลิตช้ินสวน

ไมสามารถติดตาม
สถานะการผลิต

สาเหตุจากความไมแนนอน
ของสูตรการผลิต

มีการเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบ
ตามภาวะตลาด

ผลิตภัณฑสําเร็จรูป
มีหลายชนิด

มีการออกแบบ
ตามความตองการของลูกคา

ลดตนทุน

ไมมีสินคาในตลาด

การจัดเก็บขอมูลไมเปนระบบ

ไมมีระบบการเก็บขอมูล

 
รูปที่ 3.21 แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาในการประเมินวันสงมอบผิดพลาด 

 
3.5.4 สภาพปญหาในการวางแผนการผลติ 

จากการวิเคราะหปญหาของการวางแผนการผลิต ในหัวขอที่ 3.5.3 ทําใหเราชี้บง
ไปไดวาสาเหตุหลักในการวางแผนการผลิตในปจจุบันอยูที่ระบบสารเสนเทศในการวางแผนการ
ผลิตไมดีพอ ทําใหเกดิปญหาในการสั่งผลิตผิดพลาด การประเมินวนัสงมอบงานผิดพลาด และ การ
ใชเวลาในการวางแผนการผลิตมาก ดังนัน้เพื่อหาแนวทางแกปญหา เราไดทําการวิเคราะหจุดออน
ของระบบสารสนเทศเดิมที่ใชอยูในการวางแผนการผลิต ดังแสดงในตารางที่ 3.11 
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ตารางที่ 3.11 วิเคราะหจุดออนระบบสารสนเทศเดิมของโรงงาน 

ขั้นตอนการวางแผนการผลิต สารสนเทศที่ใช จุดออน 
 

ใบสั่งขายจากฝายขาย 
(Order No.) 

 
ออกใบรายการชิ้นสวน 
จํานวนชิ้นสวน/โมเดล 

 
 
 

สโตร 
ตรวจสอบรายการคงเหลือ

ปจจุบันของชิน้สวน 
 
 
กําหนดจํานวนในการสั่งผลิต 
ทํารายการสั่งซื้อวัตถุดิบและ

ชิ้นสวนมาตรฐาน 
 

 
 
 

ออกใบสั่งผลิต 
 

-ไมมี 
 
 
 
-โปรแกรมสําเร็จรูป Max 
 
 
 
 
 
-โปรแกรมสําเร็จรูป Max 
 
 
 
-โปรแกรมสําเร็จรูป Max 
(ปจจุบันไมสามารถใชงาน
โมดูลนี้ได เนือ่งขาดการ
ปรับปรุงโปรแกรม) 
 
 
 
-ไมมี 

-การกําหนดวนัสงมอบไมถูกตอง 
กําหนดสงมอบประมาณดวย
ประสบการณ 
 
-ไมสามารถตรวจสอบสถานะวัสดุ
คงคลังของชิ้นสวนสําเร็จและกึ่ง
สําเร็จได 
-ไมสามารถดูรายละเอียดของ
วัตถุดิบได 
-การปรับปรุงรายการวัสดุไม
ทันเวลา ทําใหบัญชีรายการวสัดุ
ขาดความนาเชื่อถือ 
 
-การปรับปรุงขอมูลในการตดัจาย
วัสดุคงคลังไมทันเวลา 
 
 
-ขาดฐานขอมลูของวัตถุดิบ 
-ไมมีเครื่องมือชวยในการคํานวณ
เพื่อสนับสนุนการตัดสินใจ 
-ตองพิมพรายการสั่งซื้อใหม 
-ใชประสบการณเปนหลักในการ
ตัดสินใจ 
 
-เสียเวลาในการออกใบสั่งผลิต 
-ไมมีระบบควบคุมและติดตามการ
ผลิตวาเปนไปตามแผนหรือไม 
-ไมมีการจดัลําดับงานในการออก
ใบสั่งผลิต 
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อีกหนึ่งปญหาที่ทําใหเกิดการลาชาในการวางแผน คือ การปรับปรุงรายการวัสดไุม
ทันเวลา ทําใหบัญชีรายการวัสดุขาดความนาเชื่อถือ  ซ่ึงมาวิธีการจายชิ้นสวนเพื่อทาํการประกอบ
แลวไมทําการตัดเบิกในทันที ซ่ึงขั้นตอนในการตัดเบกิวสัดุคงคลังดังภาพที่ 3.22 

 
รูปที่ 3.22 ขั้นตอนการตัดเบกิวัสดุคงคลัง 

 
เนื่องจากการจายวัสดุเพื่อประกอบ ตองลงในแฟมตามหมายเลขเครื่องจักร เพราะ

ระบบโปรแกรมคอมพิวเตอรเดิมที่ใชอยูไมสามารถแยกไดวาชิน้สวนที่จายออกไปไปประกอบอยู
ในเครื่องจักรหมายเลข (Serial No.) ใดจาํนวนเทาไร  แตบอกไดแความีการเบิกไปจํานวนเทาไหร 
และนอกจากนี้ การขาดขอมูลที่ใชในการวางแผนการผลิตก็เปนอีกปญหาหนึ่งที่ประสบอยู   ใน
ปจจุบันขอมูลทางดานการวางแผนการผลิตภายในโรงงานมีนอย ขาดการรวบรวมขอมูลและ
รายละเอียดในเบื้องตน ที่ตองใชในการวางแผนการผลิต เชน ระดับสินคาคงคลัง กําลังการผลิตใน

ออกใบสั่งผลิต 

สโตรทําการจายชิ้นสวนเพื่อประกอบโดยลง
บันทึกในแฟมตามหมายเลขเครื่องจักรที่ผลิต 

(Serial No.) 

เมื่อประกอบเครื่องจักรเสร็จก็ทําการปดใบสั่ง
ผลิต สโตรถึงจะนําแฟมไปตัดวัสดุคงคลัง

ออกจากระบบคอมพิวเตอร 

สงแฟมเบิกวัสดุไปกลับไปยงัฝายวางแผนการ
ผลิตเพื่อทําการสรุปราคาตนทุนจริง 

พนักงานเขียนใบเบิก เพื่อทําการเบิก
ชิ้นสวนไปประกอบ 
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แตละแผนก เวลามาตรฐานการผลิต รวมถึงไมมีเอกสารในการสั่งงาน ควบคุมการผลิตในแตละ
แผนก เวลามาตรฐานการผลิต เอกสารในการวดัผลการทํางานของฝายผลิต มีเพียงรายงานผลผลิต
เฉพาะสวนของพนักงาน แตก็ยังไมมกีารจดัเก็บขอมูลที่เปนระบบ เปนการยากในการสืบคนและทํา
รายงานสรุป  

ในสภาพปจจบุันฝายวางแผนการผลิตไมสามารถทํารายงานสรุปผลการผลิตสงให
ผูบริหารระดับสูงไดจึง  สงผลกระทบทําใหไมมีการวางแผนที่ดี และการทํางานที่ไมมี
ประสิทธิภาพ  ซ่ึงปจจุบันขอมูลและรายงานที่มีอยูในปจจุบันมีดังนี ้

1) จํานวนสินคาคงคลัง  
2) รายงานการขายสินคาในแตละเดือน 
3) รายงานการสั่งซื้อช้ินสวนกึ่งสําเร็จรูป และ สําเร็จรูป 
4) รายการสั่งซื้อวัตถุดิบ 
5) ชนิดและจํานวนเครื่องจกัรที่มีอยู 
6) เวลาการมาทํางานของพนกังาน 

เมื่อพิจารณาตอไปทําใหทราบวา เมื่อจะทําการวางแผนการผลิตในแตละครั้งนั้น  จาก
ขอมูลที่มีอยูในขางตนนั้น ทําใหเกดิอุปสรรคในการดําเนินการดังนี้  

1) ขอมูลของวัสดุคงคลังที่เหลืออยูจริงในคลัง ไมตรงกับรายงานที่ได 
2) ขอมูลที่มีอยูไมมีการจดัเก็บอยางเปนระบบ ทําใหเกิดความยุงยากใน

การสืบคน และทํารายงานสรุป 
3) สูตรการผลิตที่อยูในคอมพิวเตอรไมสมบูรณ มีหลายผลิตภัณฑที่

รายการวัตถุดบิที่ใชไมตรงกบัแบบงาน ทําใหเมื่อทําการสั่งผลิตเกิด
ความผิดพลาดในการเตรยีมวตัถุดิบ 

4) ออกใบสั่งงาน (Shop Order) ไดลาชา มากเพราะเนื่องจากสูตรการ
ผลิตที่มีไมนาเชื่อถือ จึงตองทําใหมีการพิมพรายการวตัถุดิบ โดยเทยีบ
กับแบบงานใหมทุกครั้งที่มกีารสั่งผลิต 

5) ไมทราบสถานการณผลิตของฝายผลิตในปจจุบนั คอื ไมทราบวากําลัง
การผลิตที่ดําเนินงานอยูในสภาพปจจุบนัอยูที่จุดไหน  ทําใหเมื่อจาย
งานผลิตเขาไปในสายการผลิตทําใหเกดิความไมสมดุลใน
สายการผลิต 

จากอุปสรรคที่เกิดขึ้น ส่ิงทีส่งผลไดชัดเจน คือ ระบบสารสนเทศในการวางแผนการผลิตที่
มีอยูในปจจุบนัไมมีประสิทธิภาพ  เมื่อทําการสรุปสาเหตุของปญหา ออกมาเปนภาพรวมได  4 
สาเหตุใหญคอื 
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1) สาเหตุดานคน คือ ผูที่ทําหนาที่ในสวนการวางแผนการผลิต 
ในสวนนี้ปญหาคือการออกใบสั่งงานไดลาชา เนื่องจากตองทํา

การพิมพรายการสั่งทุกครั้งที่มีการสั่งผลิต และ ใชประสบการณใน
การตัดสินใจโดยขาดขอมูลในการสนับสนนุ ทําใหแผนการผลิตที่
ออกมาบอยครั้งที่มีความผิดพลาดในเรื่องของจํานวนทีส่ั่งผลิต 
รายการวัตถุดบิ และ กําหนดวันสงมอบทีผิ่ดพลาด 

2) สาเหตุดานวัตถุดิบ คือ ขอมูลที่ใชในการวางแผนการผลิต 
ในสวนนี้สาเหตุเนื่องมาจากขอมูลที่มีอยูไมมีการจัดระบบที่ดี ทํา

ใหเกดิความซ้าํซอนของขอมูล และยุงยากในการสืบคน ขอมูลที่มีอยู
บางครั้งมีการปรับปรุงขอมูลไมทันเวลาทาํใหขอมูลที่ไดมาไมตรง
กับสภาพความเปนจริง 

3) สาเหตุดานเครือ่งมือ คือ ตัวชวยในการวิเคราะหขอมูล ประมวลผล 
และทํารายงาน ตางๆ 

ซ่ึงในปจจุบันนั้นโปรแกรมที่ใชอยูเปนโปรแกรมที่เกามาก และ
ขาดการปรับปรุงและพัฒนาใหเหมาะสมกบัระบบการวางแผนและ
การผลิตในปจจุบัน ซ่ึงเปนผลใหโปรแกรมไมสามารถสนับสนุนการ
วิเคราะหขอมูล และประมวลผลตางๆได 

4) สาเหตุดานวิธีการ คือ  ขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติในการวางแผนการ
ผลิต 

จากการศึกษาวิธีการวางแผนการผลิตในปจจุบัน การตัดสินใจ
สวนใหญมาจากประสบการณ  เนื่องมาจากการที่ไมมขีอมูลชวยใน
การตัดสินใจ และ ไมมีการพยากรณลวงหนา ซ่ึงสงผลใหการวาง
แผนการผลิตที่ใชอยูกจ็ะเปนแคการวางแผนระยะสั้น ไมมีการ
วางแผนระยะยาว ไมมกีารวางแผนดานวัสดุคงคลัง ทําใหประสบ
ปญหาการรองานเนื่องจากการขาดวัตถุดิบ และไมมีการจดัลําดับงาน
และตารางการผลิตทําใหเกิดความไมสมดลุในสายการผลิต 

จากที่ไดทําการวิเคราะหปญหาและจุดออนที่ใหเกิดในระบบการวางแผนการผลิต  
ทําใหเราสามารถที่จะระบุไดวาสาเหตุทีแ่ทจริงมาจากการขาดประสิทธิภาพในระบบสารสนเทศ ซ่ึง
ถามีการปรับปรุงระบบสารสนเทศใหมีประสิทธิภาพ คือ มีความแมนยํา ตรงประเด็น และมีการ
ปรับปรุงขอมูลทันเวลา ดังแสดงในรูปที ่ 3.23 ที่แสดงถึงระบบสารสนเทศที่ดี  ทําใหเราแกปญหา
ที่มาจากสาเหตุดานวัตถุดิบ และเครื่องมือ ในการวางแผนการผลิต และเมื่อมขีอมูลที่ดีในการ
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สนับสนุนการตัดสินใจก็ทําใหสามารถที่จะแกปญหาจากสองสาเหตุที่เหลือไดนั้นคือ คน และ 
วิธีการ 
 

 
 

รูปที่ 3.23 ความสัมพันธของคุณสมบัติของขอมูล 

3.6  ขอมูลและระบบสารสนเทศในการวางแผนและควบคุมการผลิต 

 จากการวิเคราะหการวางแผนและควบคุมการผลิตแบบเดิมที่มีอยูในโรงงาน จากการ
พิจารณาแลวระบบขอมูลที่ใชไมสามารถนํามาใชในการควบคุมการผลิตไดเลย เพราะเอกสารหรือ
แบบฟอรมที่ใชเปนลักษณะของการสั่งงานเพียงอยางเดยีว ไมสามารถที่จะทําการตดิตามไดเลย 

การไหลเวยีนของขอมูลทั้งที่เปนการไหลเขาและไหลออกจากระบบการควบคุมการผลิต 
รวมไปถึงความสัมพันธของระบบการควบคุมการผลิตที่เกี่ยวของกับภายนอก  จะมกีารไหลเวยีน
ของขอมูลตางๆ แสดงไดดังไดอะแกรมรูปที่ 3.24  ซ่ึงในระบบการไหลเวียนของขอมูลในระบบ
การวางแผนและควบคุมการผลิตในปจจุบนั  

Good Information 

Accuracy Timely 

Relevant 

Useful Information 
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รูปที่ 3.24 ระบบขอมูลขาวสารของการควบคุมการผลิตในปจจุบนั 

 จากรูปที่ 3.20 จะเห็นวาจากการที่เราไดกลาวถึงระบบการวางแผนการผลิตปจจุบันใน
หัวขอกอนหนานี้จะเห็นไดชัดวา มีจดุออนสองจุดในระบบคือ  

1) การควบคุมและติดตามระดับสินคาคงคลัง 
2) การกําหนดตารางการผลิต การติดตาม และการควบคุม 

ซ่ึงในสองสวนนี้ปจจุบนันี้ไมสามารถทํางานได   รูปแบบการไหลของเอกสารแสดงในรูป
ที่ 3.25  ซ่ึงแสดงการไหลของเอกสารตาง ๆ ที่อยูในระบบควบคุมการผลิต ซ่ึงพอที่จะกลาวสรุปได
วามีจุดทีเ่อกสารตองไหลในการผลิตอยู 6 จุด คือ 

1) ฝายจัดซื้อ 
2) ฝายขาย  
3) ฝายวางแผนการผลิต  
4) คลังชิ้นสวน 
5) คลังวัตถุดิบ  
6) สวนผลิตหรือหัวหนาควบคุมการผลิต 

 

การควบคุมและ
ติดตามระดับ
สินคาคงคลัง 

การวางแผน
ความตองการ
ระยะสั้น 

การกําหนด
ตารางการผลิต,
การติดตาม,การ

ควบคุม 

ขอมูลการ
ขายและสั่ง

ผลิต 

การผลิต 

สินคาคง
คลัง 

ลูกคา 

การสง
และรับ
ของ 

ตัวแทน
จําหนาย 

ระบบการควบคุมการผลิต 
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เอกสารที่ใชมีอยูมีอยู 8 รายการ ดังนี ้
1) ใบสั่งซื้อจากลูกคา 
2) ใบขอซื้อ 
3) ใบสั่งงานผลิต 
4) ใบเบิกวัตถุดิบ 
5) ใบเบิกชิน้สวน 
6) ใบรับคืนชิน้สวน 
7) ใบงาน 
8) ใบรับสินคา 

รูปแบบการไหลเอกสารจะกลาวโดยสังเขปดังนี้ ฝายขายเมื่อไดรับใบสั่งซื้อจากลูกคาก็จะ
สงไปยังฝายวางแผนการผลิต ฝายวางแผนการผลิตก็จะทําการออกใบขอซื้อเพื่อส่ังซื้อวัตถุดิบ และ
ชิ้นสวนตางๆที่ตองซื้อจากภายนอก ไปยงัฝายจัดซื้อ และออกใบสั่งงานผลิตไปยังฝายผลิต (หัวหนา
ควบคุมการผลิต) หัวหนาสวนควบคุมการผลิตก็จะทําการออกใบเบิกวตัถุดิบ ไปยังคลังวัตถุดิบเพื่อ
ส่ังจายวัตถุดิบ ใบเบกิชิ้นสวนไปยังคลังชิน้สวนสําเร็จเพื่อส่ังจายชิ้นงานไปประกอบ สวนของคลัง
ชิ้นสวนเมื่อมกีารมาสงของจากภายนอกกจ็ะสงใบรับสินคาไปยังฝายวางแผนการผลิต ซ่ึง
รายละเอียดของเอกสาร จะกลาวถึงในหวัขอถัดไป 

 



 

 

 
ฝายจัดซื้อ ฝายขาย ฝายวางแผนการผลิต คลังชิ้นสวน คลังวัตถุดิบ หัวหนาควบคมุการผลิต 

 
 
 
 
 
 
 

ใบสั่งซื้อของลูกคา 
 
 
 
 
 

 
ใบขอซื้อ 

 
 
 
 

ใบสั่งงานผลิต 

 
 
 
 

ใบรับสินคา 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

ใบเบิกวัตถุดิบ 
ใบเบิกชิ้นสวน 

 
ใบรับคืนชิ้นสวน 

 
ใบงาน 

รูปที่ 3.25 รูปแบบการไหลของเอกสารในระบบการวางแผนการผลิตปจจุบัน 
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3.6.1.  ระบบขอมูลในการวางแผนการผลติในปจจุบัน 

  จากขั้นตอนการวางแผนและการควบคุมการผลิตในปจจบุันนั้น สามารถสรุป
เอกสารที่มีใชอยูในสภาพปจจุบันไดดังนี ้
  3.6.1.1 ใบขอซื้อ 
   ใชเพื่อการขอสั่งซื้อวัตถุดิบ หรือ อุปกรณ ช้ินสวนตางๆ โดยหัวหนา
แผนกจะเปนผูเขียนและสงมาใหผูจัดการฝายผลิตเปนคนอนุมัติ และสงตอไปยังแผนกจัดซื้อตอไป 
โดยเอกสารในสวนนี้มีสําเนา 2 ชุด เก็บไวที่ฝายวางแผนเอก 1 ชุด และ สงไปยังฝายจัดซื้อ 1 ชุด  
โดย ซ่ึงตัวอยางใบขอซื้อแสดงในรูป 3.26 

DUBUIT FAR EAST LIMITED 
PURCHASE/SERVICE REQUISTION 

No…………………….. 
Date………..………… 

 
FROM :…………………………………………………………. 

 
TO : …………………………………………………………….. 

OBJECT: 
RAWMATERIAL 
SUPPLY USE 
TOOLS,EQUIPMENT 
ASSETS 
OTHER 

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

รูปที่ 3.26 ใบขอซื้อ 
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  3.6.1.2 ใบสั่งงานผลิต 
   ฝายวางแผนการผลิต จะทําการออกรายการชิ้นสวนที่ผลิตสงไปยัง
หัวหนาแผนกเครื่องมือกล และแผนกเชื่อม เพื่อส่ังผลิตชิ้นสวน ซ่ึงเอกสารสั่งงานผลิตนี้จะมีทํา 2 
สําเนา สงไปยังหวัหนาแผนก 1 สําเนา และสงไปยงัคลังชิ้นสวนสําเร็จ 1 สําเนา เพื่อทําการ
ตรวจสอบวาชิน้สวนไดเขามาครบตามรายการที่ส่ัง  ซ่ึงในการออกใบสั่งผลิตงานนี้จะใชการ
ประมาณการ และประสบการณในการ ตัดสินใจสั่งผลิต  

รูปที่ 3.27 ใบสั่งงานผลิต 

3.6.1.3 ใบงาน 
เมื่อหัวหนาแผนกเครื่องมือกล และแผนกเชื่อมไดรับใบสั่งงานผลิตมาจาก

ฝายวางแผนการผลิต ก็จะทําการออกใบสั่งงาน โดยจะสงใบสั่งงานไปที่คลังวัตถุดิบเพื่อใหคลัง
วัตถุดิบทําการเตรียมวัสดุตามใบสั่งงานและสงวัตถุดิบไปยังเครื่องจักรเพื่อเริ่มทําการผลิต โดยใบ
งานของแผนกเครื่องมือกลดังตัวอยางทีแ่สดงในรูปที่ 3.28 และใบงานของแผนกเชื่อม แสดง
ตัวอยางในรูปที่ 3.29  ในสวนของใบสัง่งานนี้จะทําสําเนาสองชุด คือ แนบไปกบัแบบงานไปที่
ผูปฏิบัติงาน และ เก็บไวที่หวัหนาแผนก 1 ชุด 
 ซ่ึงใบงานนี้จะมีรายละเอียด ของวัตถุดิบที่ตองเตรียม และมีชองกรอกรายละเอยีดสําหรับ
พนักงานที่ปฏิบัติงาน ใหแจงเวลาเริ่มงาน เวลางานเสร็จ จํานวนงานเสยี ใบงานนี้จะสงไปพรอมกับ
ชิ้นงานที่ผลิต และจะไปเก็บไวที่คลังชิ้นสวน 

 

 

 

 

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

PART NO. 
 
……………………………… 

PART NAME 
 
……………………………… 

FOR MODEL 
 
……………………………… 

PART DELIVERY 
DATE               Q’TY 

…..…..   …….… 
GOOD PART 

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

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

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

STORKING 
DATE               Q’TY 

…..…..   ……… 
 
 
 

REMARK 

FOR CUSTOMER 
PART FOR SIGN PARTSTORE 

SIGN OPERATOR   

รูปที่ 3.28ใบงานของแผนกเครื่องมือกล 

 
DUBUIT FAR EAST LTD 

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

PART NAME: 
…………………………………………………… 

PART DELIVERY 
DATE               Q’TY 

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

FOR MODEL 
…………………. 

CUSTOMER NAME: 
…………………………. 

START FINISHED 

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

DATE TIME TIME MATERIAL 
     
     
     

SIGN OPERATION SIGN PARTSTORE SIGN  PROCONTROL 
 

รูปที่ 3.29 ใบงานของแผนกเชื่อม 
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  3.6.1.4 ใบเบิกชิ้นสวน 
   ใชในการเบิกชิ้นสวนสําเร็จจากคลังชิ้นสวน เพื่อนําไปทําการประกอบ 
หรือเพื่อเบิกอะไหลของเครือ่งพิมพสกรีน โดยหวัหนาสวนงานประกอบหรือหวัหนาสวนบริการ
(Service) จะเปนผูเขียนเบกิ ตัวอยางใบเบกิชิ้นสวนแสดงในรูปที่ 3.30 
   ใบเบิกชิ้นสวนนี้จะมีสําเนาสองชุด คือ สงใหกับคลังชิน้สวน 1 ชุด และ
เก็บไวกับหวัหนาสวนทีเ่บกิ 1 ชุด 

DUBUIT FAR EAST LTD. 
REQUISITION ORDER 

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

ITEM DESCRIPTION UNIT FOR MACHINE PURPOSE 
     
     
     
     
     
     

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

รูปที่ 3.30 ใบเบิกชิ้นสวน 

3.6.1.5 ใบรับคืนชิ้นสวน 
  ใชในการคืนชิน้สวนสําเร็จทีน่ําไปประกอบ หรือเพื่อขาย คืนกลับเขาคลัง

ชิ้นสวน ตวัอยางใบคืนชิ้นสวนแสดงในรปูที่ 3.31 
  ใบรับคืนชิ้นสวนนี ้ ไมมีสําเนา ผูคืนชิน้สวนเขยีนและสง พรอมกับ

ชิ้นสวนที่คืนใหกับคลังชิ้นสวน 
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บริษัท ดูบุยท ฟาร อีสท จํากัด 

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

ITEM DESCRIPTION UNIT FOR MACHINE PURPOSE 
     
     
     
     
     
     

ผูคืน...............................................................                                                  ผูรับคืน
.................................................. 
                                                                                                                         บันทึก บ/ช โดย
.................................... 

รูปที่ 3.31 ใบรับคืนชิ้นสวนเขาคลังชิ้นสวน 

 4.6.1.6 ใบรับสินคา 
 เมื่อมีการสงชิ้นสวนจากภายนอก หรือ วัตถุดิบตางๆ ที่ส่ังซื้อ คลังวัตถุดิบ และคลังชิน้สวน 
จะทําการลงรายละเอียดในใบรับสินคา และรายงานมายังฝายวางแผนการผลิตและฝายจดัซื้อ 
ตัวอยางใบรับสินคาแสดงในรูปที่ 3.32  โดยมีสําเนา 2 ชุด คือ ชุดทีส่งใหกับฝายวางแผนการผลิต 
และฝายจดัซื้อ 

FAR   EAST   LIMITED
THAILAND

DUBUIT
 

บริษัท ดูบุยท ฟาร อีสท จํากัด 
ใบรับสินคา เลขที่ ............./............... 

ชื่อรานคา......................................... เลขที่ใบสงของ เลขที่ P.O. :………………. 
รายการ จํานวน หมายเหตุ 

   
   
   
   
   

ผูตรวจรับสินคา :…………………………………………………………………..  วันที่รับของ :………………… 

รูปที่ 3.32 รูปแบบใบรับสินคา 
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  3.5.1.7 ใบเบิกวัตถุดิบ 
 ใบเบิกวัตถุดิบใชในการเบิกวัตถุดิบออกจากคลังวัตถุดิบ ในกรณีที่ไมมใีบงาน เพราะถาใน
สภาพการผลิตปกติ ใบสั่งงานจะเปนใบสั่งจายวตัถุดิบ ตวัอยางใบเบิกวตัถุดิบดังแสดงในรูปที่ 3.33  
ใบเบิกวัตถุดิบนี้ทําสําเนา 1 ชุด คือชุดที่สงใหกับคลังวตัถุดิบ  

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

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

     
     
     
     
     
     

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

รูปที่ 3.33 รูปแบบใบเบกิวัตถุดิบ
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3.6.2.  ระบบขอมูลสารสนเทศในการวางแผนและควบคมุการผลิตท่ีควรมี 

  จากระบบขอมูลสารสนเทศในระบบการผลิตแบบเดิมนัน้เห็นวา จากรูปที่ 3.20 ที่
กลาวถึงการไหลเวียนของขอมูลในระบบการควบคุมการผลิต ที่ไดกลาวถึงจุดดอยของระบบทีย่ัง
ขาดในสวนของการควบคุมและติดตามการผลิต และรูปแบบของรายงานตางๆ ที่จะชวยในการ
สนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนการผลิตยังมีไมเพยีงพอ และสวนที่ควรเพิ่มเตมิเพื่อใหระบบ
เกิดความสมบรูณคือสวนที่ชวย กอใหเกิดการวางแผนการผลิตระยะยาวได ซ่ึงในเบื้องตนนี้พอที่
กลาวถึงขอมูลและรายงานตาง ๆ ที่ควรปรับปรุง และเพิ่มเติม เพื่อแกจุดดอยของระบบสารสนเทศ
เดิมไดดงันี ้

  3.6.2.1 รายงานการพยากรณ 
เพื่อรายงานถึงความตองการที่จะเกดิขึ้นในอนาคต โดยการพยากรณใน

ขั้นสุดทายจะกระทําเฉพาะสําหรับชวงเวลาถัดไป โดยการเพิ่มขึน้ของคาพยากรณจะไมแนนอน 
ขึ้นอยูกับสถานการณตามชวงเวลาที่เคลื่อนไปในอนาคต และการประมาณเวลาในการสงมอบจะ
กระทํากับผลิตภัณฑแตละชนิดทายที่สุดการพยากรณจะยุติดวยการตัดสินใจของผูบริหารระดับสูง 

  3.6.2.2 แผนการผลิตระยะยาว 
   ทําการเปลี่ยนคาพยากรณความตองการสินคาไปเปนคาพยากรณช่ัวโมง
แรงงาน (Labor Hours) ที่ตองการใหแผนกเครื่องมือกล แผนกเชื่อม แผนกสี แผนกประกอบ 

  3.6.2.3 แผนการผลิตและวัสดุคงคลัง 
   เปนรายงานเกีย่วกับระดับความตองการการผลิตและวัสดุคงคลังปลาย
เดือนของผลิตภัณฑแตละชนิดภายในแผน ในขั้นตอนนี้ตองทําการเปลี่ยนแปลงแผนกําลังการผลิต
ที่กําหนดในเดอืนถัดไปใหเปนแผนการจดัซ้ือ (Purchase Authorization) และตารางการผลิตหลัก 
(Master Production Schedule) 

  3.6.2.4 บัญชีรายการวัสดุ (Bill of Material) 
   เพื่อใหรูวาวัสดุหรือช้ินสวนอะไรที่เปนความตองการของผลิตภัณฑแตละ
หนวย 

  3.6.2.5 ใบขอสั่งซื้อ (Purchase Requirement) 
   การพยายามจดัใหมกีารสั่งซื้อหรือส่ังผลิตในสัปดาหถัดไปใหเพียงพอกับ
ความตองการในระดับตาง ๆ ในอนาคตหลายสัปดาห กค็ือการวางแผนระยะสั้น จึงเปนการกําหนด
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ตารางการสั่งซื้อภายในแผนกหนึ่งๆ ซ่ึงมีรายการเกีย่วกับชิ้นสวนตาง ๆ ที่ตองการสั่งซื้อ ปริมาณที่
ตองการ วันทีต่องการและแผนกําหนดวนัที่จะไดรับของ 

  3.6.2.6 ใบสั่งงานตามตารางการผลิตหลัก 
   ใบสั่งงานที่บรรจุรายการความตองการทั้งหมดของแผนกใดแผนกหนึ่ง
ในชวงทีก่ําหนดใหเชนรายละเอียดของชิน้สวนที่จะผลิต ปริมาณทีต่องการ วันที่มีความตองการ 
สถานที่จัดเก็บสินคา และเวลามาตรฐานในการผลิตชิ้นสวน รายละเอยีดของขอมูลเปนรูปแบบที่ทุก
แผนกใชเพื่อแสดงใหเห็นถึงเปาหมายของแผนการผลิตระยะสั้น 

  3.6.2.7 รายงานการรับของ 
   งานของการรับของ (receiving Activity) งานเกีย่วกับการสงของ 
(Shipping Activity) และการทํารายงานวสัดุคงคลัง รายละเอียดภายในรูปแบบจะบอกใหพนักงาน
รับทราบวามีชิ้นสวนอะไรบางที่คาดวาจะไดรับ และเปนปริมาณเทาไหร นอกจากนี้เพื่อทีจ่ะให
ทราบวาจะตองทําอยางไรเมือ่ช้ินสวนเหลานี้มาถึง ชิ้นสวนตาง ๆ ที่ส่ัง 

  3.6.2.8 รายการสงสินคา 
   รายงานเกีย่วกบักําหนดการสงสินคาสําเร็จรูป จุดมุงหมายของรายงาน
เพื่อพยายามสงของใหตรงกบัวันที่ตกลงกบัลูกคา 

  3.6.2.9 แผนความตองการวสัดุ (Material Requirement Control) 
   เปนการวางแผนสําหรับวัสดแุตละชนิดที่อยูภายใตการควบคุมของคงคลัง 
(Inventory Control) สําหรับของคงคลังเปนตนทุนสวนที่สูงที่สุดในการดําเนินการผลิต การ
วางแผนความตองการวัสดุเพื่อตองการลดตนทุนเหลานี ้

  3.6.2.10 รายงานการเคลื่อนยายวัสดุคงคลัง (Inventory Move Card) 
   การไหลของขอมูลจะรวมถึงการไหลจากแผนกเครื่องมือกล แผนกเชือ่ม 
แผนกประกอบ และแผนกคลังวัตถุดิบ คือ เมื่อวัตถุดบิถูกเคลื่อนยายจากหนวยงานหนึ่งไปยังอกี
หนวยงานหนึง่ นั่นหมายถึงความกาวหนาของการผลิตโดยผานขั้นตอนกระบวนการผลิต ขอมูล
เหลานี้จะเปนขอมูลปอนกลับใหรูวาการผลิตกาวหนาไปเพียงใด และอยางไร  ทั้งนี้ขอมูลของ
กิจกรรมการรบั-จาย ของคงคลังจะถูกสงไปโรงงานเพือ่กําหนดตารางการปฏิบัติงาน จึงทําให
สามารถติดตามความกาวหนาของการผลิตได 
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  3.6.2.11 ใบรายงานของคงคลัง (Inventory Activity Report) 
   เปนการแสดงรายงานเกีย่วกบักิจกรรมของคงคลัง (Inventory Activity 
Report) แสดงใหเห็นรายงานชิ้นสวนบางชนิดที่มีอยู และทําใหมองเห็นสถานภาพการผลิตวาเปน
อยางไร และสถานที่ใดสามารถนําของไปเก็บได 
  3.6.2.12 ใบงาน 
   ใบงานจะเปนเอกสารที่บรรจุขอมูลการมอบงานและจดัลําดับงานเพื่อสง
ตอใหกับพนักงานซึ่งเปนผูปฏิบัติงาน  และเมื่องานเสร็จเรียบรอยกจ็ะทําการบันทกึลงในใบงาน
และเริ่มตนกระบวนการเคลื่อนยายวัสดุไปยังแผนกอื่น ๆ ตอไป 



บทที่ 4 
แนวทางการปรับปรุงการวางแผนการผลิต 

4.1 การออกแบบการไหลของขอมูลสําหรบัการวางแผนและควบคุมการผลิต 

 4.1.1 ระบบขอมูลในการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 แนวทางในการปรับปรุงระบบขอมูล เพื่อใหการวางแผนการผลิตมีประสิทธิภาพนั้น มี
ความจําเปนทีจ่ะตองมีขอมลูที่เกี่ยวกับการดําเนินการผลิตใหกับผูที่จะทําการตัดสินใจอยางพรอม
เพรียง ซ่ึงหมายความวาขอมูลจะตองถูกรวบรวมจากทกุๆ สวนของการดําเนินงานผลิต เชน ฝายรับ
ของ (Receiving)  ฝายสงของ (Shipping) ฝายคลังสินคา (Warehousing) ฝายผลิต 
(Manufacturing) และอ่ืนๆ  ขอมูลเหลานี้จะถูกเก็บไวและจัดใหอยูในรูปแบบที่เปนประโยชนตอ
การวางแผน โดยแบงระบบขอมูลในการวางแผนการผลิตเปนสองหมวดใหญ ไดแก 

• ขอมูลปอนเขางานผลิต (The shop floor Data Input) 
• ขอมูลที่ออกจากการควบคุมการผลิต (The Production Control Information 

Output) 

4.1.1.1 ขอมูลปอนเขางานผลิต  (The shop floor Data Input) 
ความถูกตองและทันตอเวลาที่ตองการใชของขอมูลที่รวบรวมไดจาก

โรงงานผลิต นับวามีความสําคัญตอประสิทธิภาพของการผลิตเปนอยางมาก ความเชื่อมั่นในการ
ควบคุมการผลิตจึงขึ้นอยูกับความถูกตองและทันเวลาของขอมูลที่รวบรวมไดจากโรงงานกิจกรรม
ตางๆ ทั้งหมดที่เกี่ยวของกบัการประมวลผลขอมูลเพื่อการสนับสนุนการผลิต ระบบขอมูลดังกลาว
นี้จําเปนทีจ่ะตองทําใหครอบคลุมถึงทุกๆ สวนของการผลิต ซ่ึงหมายรวมถึงคลังสินคา การผลิต 
การตรวจสอบ การสงของ การรับของ และฝายสนบัสนุนการผลิตที่มีอยูทั้งหมด สําหรับขอมูล
พื้นฐาน (Primary Input) ที่มีความจําเปนตอการควบคุมการผลิตมีดังตอไปนี ้

1. สถานภาพของทรัพยากร (Resource Status) 
2. สถานภาพของงาน (Job Status) 
3. สถานภาพของวัสด(ุMaterial Status) 
4. สถานภาพของตารางการผลิต  
5. สถานภาพการเคลื่อนยายวัสดุ (Material Move Status) 
6. สถานภาพการดําเนินงานที่ผานมา (Recent Performance Status) 
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4.1.1.2 ขอมูลขาวสารที่ออกจากการควบคุมการผลิต (Production control 
Information Outputs) 

ผลลัพธที่เปนขอมูลขาวสารจากการควบคมุการผลิตมีอยูตางๆ กัน
มากมายที่ถูกนํามาใชในการผลิต โดยทั่วๆ ไปแลว ผลลัพธที่เปนขอมูลขาวสารจากการควบคุมการ
ผลิตสามารถแบงออกไดเปน 3  ประเภทคอื เอกสารที่แสดงใหรูวาทําอะไร เอกสารที่แสดงใหรูวา
ทําอยางไร และเอกสารทีร่ายงานใหรูวาทําไดดีเพยีงไร ประเภทของรายงานตางๆ ที่ใชในการ
วางแผนและควบคุมการผลิต มีดังนี ้

1) รายงานการวางแผนความตองการ 
• การพยากรณอุปสงคของผลิตภัณฑ 
• แผนการผลิตและแรงงาน 
• ตารางการผลิตและแผนการประกอบผลิตภณัฑสําเร็จรูป 
• แผนความตองการการผลิตชิ้นสวน 
• รายงานภาระงานของหนวยงาน 
• แผนการสงสินคา 
• บัญชีรายการวสัดุ 

2) รายงานการควบคุมวัสดุคงคลัง 
• สภาพของคงคลัง 
• รายการของคลังที่ไดส่ังไปแลว 
• รายงานความผิดปกติของรายการของคงคลังที่สําคัญ 

3) รายงานตารางการปฏิบัติงาน 
• ตารางการทํางาน 
• ตําแหนงของใบสั่งงานและสภาพของใบสั่งงาน 
• ขั้นตอนกระบวนการผลิต 

4) รายงานการขนถายวัสด ุ
• บัตรเคลื่อนยายงาน 
• ตําแหนงสตอกเก็บของ 
• การรับชิ้นสวน 
• การสงผลิตภัณฑ 

5) รายงานการควบคุมคุณภาพ 
• รายงานของเสีย 
• การวิเคราะหแนวโนมการควบคุมคุณภาพ 
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จากขอมูลทั้งสองสวนที่กลาวในขางตน นํามาเปนแนวทางในการปรับปรุงระบบ
สารสนเทศ เพื่อแกไขปญหาที่กลาวในบทที่ 3 โดยทําการปรับปรุงการไหลของระบบสารสนเทศ
ใหมในหวัขอที่ 4.1.2 

 4.1.2 การไหลของขอมูลในระบบสารสนเทศ 
จากปญหาที่เกดิขึ้นในระบบการวางแผนการผลิตนั้น ดังที่ไดกลาวและทําการ

วิเคราะหในบทที่ 4 นั้น จดุบกพรองที่เกิดจากระบบสารสนเทศของการวางแผนการและควบคุมการ
ผลิต ซ่ึงรูปแบบการไหลเวยีนของขอมูลตางๆ ที่แสดงใหเห็นในรูปที่ 3.12  นั้นมจีุดดอยอยูในเรื่อง
ของการที่การขาดการพยากรณเพื่อการวางแผนระยะยาว และการควบคุมการผลิตในดานของการ
ติดตามระดับวสัดุคงคลัง และ การติดตามการผลิต ดังนั้นเพื่อใหระบบการไหลเวียนของขอมลู
สมบูรณมากขึ้นจึงทําการแกไข โดยไดแสดงออกมาไดดงัไดอะแกรมรปูที่ 4.1  

 
รูปที่ 4.1 ระบบสารสนเทศของการวางแผนและควบคุมการผลิต 

ซ่ึงในรูปที่ 4.1 นี้ไดแสดงถึงวัฏจักรของกจิกรรมตางๆ โดยเริ่มตนจากลูกคา แลว
เล่ือนไปเรื่อยๆ ในลักษณะทวนเข็มนาฬิกา ในจดุที่กลาวถึงจะเกี่ยวกับของเฉพาะกจิกรรมที่ได
จัดสรรลงในกรอบสี่เหล่ียมใหญ ซ่ึงเขียนระบุไววา “ระบบการควบคุมการผลิต” (Production 
Control System) ในสวนนี้จะเพิ่มการพยากรณความตองการ ถือเปนจุดเริ่มในการวางแผนการ

การพยากรณ
ความตองการ 

การวางแผน
กําลังการผลิต
ระยะยาว 

การควบคุมและ
ติดตามระดับ
สินคาคงคลัง 

การวางแผน
ความตองการ
ระยะสั้น 

การกําหนด
ตารางการผลิต,
การติดตาม,การ

ควบคุม 

ขอมูลการ
ขายและสั่ง

ผลิต 

การผลิต 

สินคาคง
คลัง 

ลูกคา 

การสง
และรับ
ของ 

ตัวแทน
จําหนาย 

ระบบการควบคุมการผลิต 
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ผลิต ซ่ึงในกรณีนี้อาจตองมกีารพยากรณปริมาณที่จะตองผลิตเครื่องพิมพเปนรายป เพื่อที่จะกําหนด
รายการและปริมาณความตองการวัตถุดิบในการผลิต เปนการวางแผนการผลิตระยะยาว และนําไป
วางแผนกําลังการผลิต เพื่อใหรูวาในชวงใดตองจัดสรรพนักงานไวเทาไหร ควรกําหนดการทํางาน
ลวงเวลาไวเทาไร ควรจัดจางผูรับเหมาจากภายนอกเทาไร ควรมีของคงคลังไวเทาไร จึงจะ
ตอบสนองความตองการที่เกิดขึ้นไดอยางประหยดัที่สุด 

ในการวางแผนและควบคุมการผลิตนั้น จะตองอาศัยระบบขอมลูขาวสารที่ไดมี
การรวบรวมและติดตามจากกิจกรรมของการผลิต ซ่ึงจะชี้ใหมองเหน็ปญหาตางๆที่เกิดขึ้นในการ
ผลิต และสามารถชวยในการดําเนินการตดัสินใจในการแกไขปญหา หรือชวยในการวางแผนการ
ผลิต ไดทันเวลา และดําเนนิการไดอยางถูกตอง ซ่ึงรูปที่ 4.2 ไดแสดงกรอบการปฏิบัติงานของฝาย
วางแผนการผลิต ภายในกรอบสี่เหล่ียมในรูป 4.2 แสดงหนาที่ตางๆ ที่เกิดขึ้นในการปฏิบัติงานการ
ผลิตทั้งหมด เสนลูกศรคูแสดงความหมายเกี่ยวกับการไหลของวัสดุทีผ่านหนวยงานตางๆ ภายใน
โรงงาน สําหรับเสนลูกศรเดี่ยวจะแสดงถึงการไหลเวยีนขอมูลที่จําเปนตอการควบคุมการ
ปฏิบัติงาน จากรูปที่ 4.2 จะเหน็วามีเสนลูกศรที่ถูกกําหนดดวยตัวเลข ซ่ึงแสดงใหเห็นถึงการไหล
ของขอมูลขาวสารที่ใชในการวางแผนและควบคุมการผลิต ตัวเลขที่กําหนดหมายถึงเอกสารที่
ไหลเวยีน มีรายการดังนี ้

1) รายงานการพยากรณยอดขายของผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
2) แผนการผลติระยะยาว 
3) แผนการผลติและวัสดุคงคลัง 
4) บัญชีรายการวัสดุ (Bill of Material) 
5) ใบขอสั่งซื้อ (Purchase Requirement) 
6) .ใบสั่งงานตามตารางการผลิตหลัก 
7) รายงานการรับของ 
8) รายการสงสินคา 
9) แผนความตองการวัสด ุ
10) ใบรายงานการเคลื่อนยายวัสดุคงคลัง 
11) ใบรายงานวัสดุคงคลัง  
12) ใบงาน 
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การพยากรณ
ความตองการ

การวางแผนกําลัง
การผลิตระยะยาว

การวางแผนความ
ตองการระยะสั้น

การควบคุม
วัสดุคงคลัง

การจัดตารางการผลิต
การติดตามและ
การควบคุม

ฝายวิศวกรรม

หนาที่ของฝายวางแผนการผลิต

แผนก
เคร่ืองมือกล

แผนก
เชื่อม

แผนก
สี

แผนก
ประกอบ

คลังชิ้นสวนสําเร็จ

คลังวัตถุดิบ

สงของ

รับของ

ขอมูลการขายและ
ใบสั่งผลิต ฝายจัดซื้อ

1 2 3

4 5

6

7

8

9

10

11

12

3

1012 12

12

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.2 การไหลเวียนของวสัดุและขอมูลในหนวยงานของระบบการควบคุมการผลิต 

เพื่อใหไดขอมลูครบตามความตองการ โดยทําการเพิ่มเอกสารที่ใชในกระบวนการวาง
แผนการผลิตดงัที่กลาวไวในหัวขอ 3.5.2 ระบบขอมูลในการวางแผนการผลิตที่ควรมี และใหเกิด
ความสอดคลองกับแนวคิดที่ไดแสดงไวในรูปที่ 4.2   เอกสารที่ตองทําการปรับปรุงเพิ่มเติมมีดังนี ้

1) รายงานการพยากรณยอดขายของผลิตภัณฑสําเร็จรูป  
  โดยจะทําการกําหนดใหชวงเวลาในการวางแผน ซ่ึงระยะเวลาในเบื้องตน

จะกําหนดใหเปน 1 ป ซ่ึงระยะเวลาในการวางแผนจะปรับไปตามสภาพการณปจจุบัน  ในการ
พยากรณใน 1 ปจะแบงออกเปน 4 ชวง โดยกําหนดให 3 เดือนเปน 1 ชวงเวลา  เพื่อรายงานถึงความ
ตองการสําหรับผลิตภัณฑแตละชนิดไว ซ่ึงการไหลของขอมูลชุดนี้จะแสดงดวยหมายเลข 1 ในรูปที ่
4.2  รูปแบบของรายงานการพยากรณ แสดงในรูปที่ 4.3 เพื่อเปนการรายงานถึงความตองการที่จะ
เกิดขึ้นใน 1 ป ขางหนา และการพยากรณขัน้สุดทายจะกระทําเฉพาะสําหรับชวงเวลาถัดไป โดยการ
เพิ่มขึ้นของคาพยากรณจะไมแนนอน ขึน้อยูกับสถานการณตามชวงเวลาที่เคลื่อนไปในอนาคต  



 

 

 
รูปที่ 4.3 รูปแบบรายงานการพยากรณยอดการผลิตรายป 
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กลุมงาน Milling
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ผ
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กําลังการผลิต ระดับการผลิตตามแผน

2) แผนการผลติระยะยาว 
  เปล่ียนคาพยากรณที่ไดจากการพยากรณใน ขอ 1) ที่แสดงความตองการ

สินคาไป เปนคาพยากรณชั่วโมงแรงงาน (Labor Hours) ที่ตองการในแตละแผนก ดังแสดง
ตัวอยางในรูปที่ 4.4   ซ่ึงแสดงออกมาเปนผลสรุปงายๆ ของการตองการเปลี่ยนความตองการผลิต 
(Production Demand) ไปเปนระดับการผลิตของแตละแผนก โดยขอมูลนี้จะสงไปใหผูบริหาร
ระดับสูง และใชในการวางแผนการผลิตหลัก ในรูปที ่ 4.5 เปนการสรุปผลของการเปลี่ยนความ
ตองการผลิต (Production Demand) ไปเปนระดับการผลิตของแตละหนวยงานผลิต ซ่ึงการไหล
ของขอมูลชุดนี้แสดงดวยหมายเลข 2 ในรปูที่ 4.2 

 
รูปที่ 4.4 แผนการผลิตระยะยาว   ของแตละหนวยผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.5 รูปแบบการสรุปผลความตองการผลิต และ ระดับการผลิตของแตละหนวยงาน 
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3) แผนการผลิตและวัสดุคงคลัง 
จากการสรุปผลการวางแผนการผลิตในรูปที่ 4.5 จะเหน็วาในบางชวงที่

ความตองการต่ํากวากําลังการผลิต และในบางชวงก็สูงกวา ผลการแปรปรวนในการผลิตดังกลาวจะ
สงผลตอการเพิ่มขึ้นและลดลงของระดับสินคาคงคลัง รูปที่ 4.6 เปนตารางที่แสดงรายงานเกีย่วกบั
ระดับความตองการผลิตและสินคาคงคลังปลายเดือนของสินคาแตละชนิดในแผน  รายละเอียดการ
ไหลของขอมูลดังกลาวไดถูกแสดงไวดวยหมายเลข  3 ในรูปที่ 4.2 

 
รูปที่ 4.6 รูปแบบแผนการผลิตและวัสดุคงคลังในชวง 3 เดือน 

4) บัญชีรายการวัสดุ 
บัญชีรายการวสัดุ (Bill of Material) เพื่อใหรูวาวัสดุหรือช้ินสวนอะไรที่

เปนความตองการของผลิตภัณฑแตละหนวย ซ่ึงขอมูลไดจากฝายวิศวกรรม  รูปที่ 4.7 เปน
ตัวอยางหนึ่งของบัญชีรายการวัสดุ ซ่ึงเปนขอมูลที่แสดงการไหลดวยหมายเลข 4 ในรูปที่ 
4.2  
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รูปที่ 4.7 รูปแบบของบัญชีรายการวัสด ุ

5) ใบขอซื้อ 
การวางแผนระยะสั้นในทีน่ีก้็คือการพยายามจัดใหมีการสั่งซื้อหรือส่ัง

ผลิตในสัปดาหหนาใหเพียงพอ กับความตองการในระดับตางๆ ในอนาคตหลายๆ สัปดาห ดังนัน้ 
การวางแผนระยะสั้นจึงเปนเรื่องของการกําหนดตารางการสั่งซื้อและตารางการสั่งผลิตเปนสวน
ใหญ สําหรับในรูป 5.8 เปนตัวอยางของการสั่งซื้อภายในแผนกหนึ่ง ซ่ึงมีรายการเกี่ยวกับชิ้นสวน
ตางๆ ที่ตองการสั่งซื้อ ปริมาณที่ตองการ วันที่ตองการและแผนกําหนดวันทีจ่ะไดรับของ การไหล
ของขอมูลดังกลาวในระบบควบคุมการผลิตจะแทนที่ดวยหมายเลข 5 ในรูปที่ 4.2  

รูปที่ 4.8 รูปแบบของใบขอซื้อ 

DUBUIT FAR EAST LIMITED 
PURCHASE/SERVICE REQUISTION 

No…………………….. 
Date………..………… 

 
FROM :…………………………………………………………. 

 
TO : …………………………………………………………….. 

OBJECT: 
RAWMATERIAL 
SUPPLY USE 
TOOLS,EQUIPMENT 
ASSETS 
OTHER 

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

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

แผนการผลิตเดิม แตทําการปรับเปลี่ยนรูแบบเอกสารใหม เพื่อเหมาะสม และมีความสมบูรณมาก
ขึ้น โดยออกแบบมาเพื่อบรรจุความตองการทั้งหมดของแผนกใดแผนกหนึ่ง เชน รายละเอียดของ
ช้ินสวนที่จะผลิต ปริมาณที่ตองการ วันทีต่องการ เปนตน รูปแบบใบสั่งงานตามแผนการผลิตหลัก
แสดงในรูปที่ 4.9  ซ่ึงการไหลของขอมูลชุดนี้แสดงดวยหมายเลข 6 ในรูปที่ 4.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.9 รูปแบบของตารางการผลิตหลัก 

  7) รายงานการรับของ 
   สําหรับงานของการรับของมีรูปแบบดังแสดงในรูปที่ 4.10 รายละเอียดใน
เอกสารจะแจงใหทางฝายจัดซ้ือทราบวาสิ่งของที่ทําการเปดใบสั่งซื้อไปรายการใดไดรับสินคา
เรียบรอยแลว เพื่อฝายจัดซื้อจะไดทาํการตดิตามรายการที่เลยกําหนดสง  ซ่ึงการไหลของขอมูลชุดนี้
แสดงดวยหมายเลข 7 ในรูปที่ 4.2 
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รูปที่ 4.10  รูปแบบใบรับของ 

8) รายงานการสงสินคา 
  จุดมุงหมายของเอกสารรายงานการสงสินคานี้นอกจากจะใชเพื่อพยายาม

สงของใหตรงกับวันที่ตกลงกับลูกคาแลว ยังใชเพื่อเกบ็ขอมูลในรายละเอียดตางๆ เกี่ยวกับการสง
สินคาดวย เชน รายละเอียดของรูปแบบการบรรจุ  Serial No. ของผลิตภัณฑ  วิธีการขนสง เพื่อเปน
ขอมูลในหาตนทุนการจดัสง และวิธีการจัดสงในอนาคต รูปแบบของรายงานการจดัสงแสดงในรปู
ที่ 4.11 ซ่ึงการไหลของขอมูลชุดนี้แสดงดวยหมายเลข 8 ในรูปที่ 4.2 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที่ 4.11 รูปแบบรายงานการสงสินคา 
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9) แผนความตองการวัสดุ (Material Requirement Plane) 
เปนรายงานทีอ่ออกจากแผนการผลิตระยะสั้น ซ่ึงเปนการวางแผนสําหรับ

วัสดุแตละชนดิที่อยูภายใตการควบคุมวัสดุของของคงคลัง รูปที่ 4.12 เปนการแสดงแผนความ
ตองการชิ้นสวนสําหรับประกอบ และวัตถุดิบในการสั่งผลิตในแตละรอบการสั่งผลิต ซ่ึงการไหล
ของขอมูลชุดนี้แสดงดวยหมายเลข 9 ในรปูที่ 4.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.12 รูปแบบแผนตองการวัสด ุ

10) ใบรายงานการเคลื่อนยายวัสดุคงคลัง 
ในการบริหารของคงคลัง เราจะตองไดรับขอมูลการรับและจาย

ของคงคลังทั้งหมด ทั้งจากคลังเก็บของคงคลังและจากหนวยผลิตทุกๆ หนวย เมื่อมกีารเคลื่อนยาย
วัสดุจากสถานที่หนึ่งไปยังอกีสถานที่หนึ่ง  ซ่ึงการไหลของขอมูลชุดนี้ แสดงดวยหมายเลข 10 ใน
รูปที่ 4.2  ซ่ึงขอมูลที่มีไดแก รายงานการเบิกวัตถุดิบเพือ่ใชในการผลิต ซ่ึงเบิกจากคลังเก็บวัตถุดิบ 
แสดงในรูปที่ 4.13 รูปแบบใบเบิกวัตถุดิบ  รายงานการเบิกชิ้นสวนเพือ่ประกอบ แสดงในรูปที่ 4.14 
และ รายงานการรับคืนชิ้นสวน แสดงในรูปที่ 4.15  สวนขอมูลการไหลของวัสดุคงคลังระหวาง
หนวยผลิตตางๆ ดูไดจากใบงาน 
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DUBUIT FAR EAST LTD. 
REQUISITION ORDER 
(STEEL OF MACHINE) 

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

     
     
     
     
     
     

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

รูปที่ 4.13 รูปแบบใบเบกิวัตถุดิบ 

 
DUBUIT FAR EAST LTD. 
REQUISITION ORDER 

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

ITEM DESCRIPTION UNIT FOR MACHINE PURPOSE 
     
     
     
     
     
     

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

รูปที่ 4.14 ใบเบิกชิ้นสวน 
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บริษัท ดูบุยท ฟาร อีสท จํากัด 

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

ITEM DESCRIPTION UNIT FOR MACHINE PURPOSE 
     
     
     
     
     
     

ผูคืน...............................................................                                                  ผูรับคืน
.................................................. 
                                                                                                                         บันทึก บ/ช โดย
.................................... 

รูปที่ 4.15 ใบรับคืนชิ้นสวนเขาคลังชิ้นสวน 

11) ใบรายงานวัสดุคงคลัง 
เปนใบรายงานทําใหมองเหน็สภาพรวมของวัสดุคงคลังในปจจุบนัมี

สภาพเปนอยางไร รูปที่ 4.16 เปนตัวอยางรายงานของใบรายงานวัสดคุงคลัง ซ่ึงการไหลของขอมูล
ชุดนี้แสดงดวยหมายเลข 11 ในรูปที่ 4.2 

 
ใบรายงานวัสดุคงคลัง 

ลําดับ Part No. Description ปริมาณ ตําแหนงที่เก็บ 
     
     
     
     

รูปที่ 4.16 รูปแบบรายงานวสัดุคงคลัง 
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12) ใบงาน 
ใชใบจายงานของระบบเกาที่ใชงานอยู ซ่ึงทางหัวหนาแผนกจะเปนผูออก

ใบงาน และพนักงานปฏิบตัิงานจะตองลงเวลาปฏิบัติงานจริง เพื่อใชเปนขอมูลในการปรับเวลา
มาตรฐานของงาน  และใบงานนี้จะมีสําเนาสงกลับไปยังสวนการควบคุมวัสดุคงคลังเพื่อแจงวา มี
ช้ินสวนไดมีการเคลื่อนยายเขามาอยูในคลงัสินคาแลว รูปที่ 4.17 เปนรูปแบบใบงาน ซ่ึงการไหล
ของขอมูลชุดนี้แสดงดวยหมายเลข 12 ในรูปที่ 4.2 

 
DUBUIT FAR EAST LTD. 

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

PART NAME 
 
……………………………… 

FOR MODEL 
 
……………………………… 

PART DELIVERY 
DATE             Q’TY 

…….…..   ……..…… 
GOOD PART 

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

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

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

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

 
 
 

REMARK 

 
PART FOR FOR CUSTOMER 

SIGN OPERATOR SIGN PARTSTORE SIGN PROCONTROL 
 

รูปที่ 4.17 รูปแบบใบงาน 
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4.2 ขั้นตอนการวางแผนการผลิตท่ีปรับปรงุ 
เพื่อทําการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น จากบทที ่ 3 ใน

หัวขอ 3.4.3 ซ่ึงไดวิเคราะหปญหาในการวางแผนการผลิตในปจจุบนั ไดแสดงใหเห็นวาจดุออนที่
เกิดขึ้นมาจากระบบสารสนเทศในการวางแผนการผลิตไมดี ซ่ึงเมื่อมีการปรับปรุงระบบสารสนเทศ
ที่ใชในการวางแผนการผลิตแลวจะชวยลดขั้นตอนและเวลาในการวางแผนการผลิตใหนอยลง ดัง
แสดงในรูปที ่ 4.18 ซ่ึงแสดงขั้นตอนการวางแผนการผลิตหลังที่ไดมีการปรับปรุง ซ่ึงในกรอบ
ส่ีเหล่ียมที่เปนเสนประแสดงถึงขั้นตอนการวางแผนการผลิต 

 
รูปที่ 4.18 ขั้นตอนการวางแผนการผลิต 

ซ่ึงการวางแผนการผลิตแบบใหมนีแ้บงออกเปน 4 ขั้นตอนหลัก ซ่ึงจะเริ่มจากเมื่อ
ฝายขายไดแจงความตองการจากลูกคามายงัฝายวางแผนการผลิต  

4.2.1 ตรวจสอบจํานวนชิน้สวนท่ีตองสัง่ผลิตและสั่งซือ้ 
เมื่อไดรับขอมูลความตองการสินคาจากฝายขาย ฝายวางแผนการผลิตก็จะทําการ

ประเมินวา รายการสั่งขายรายการนี ้ ประกอบดวยช้ินสวนอะไรบาง เปนชิ้นสวนทีผ่ลิตในโรงงาน 
ส่ังผลิตจากภายนอก ช้ินสวนสําเร็จรูปที่ตองสั่งซื้อ และมีจํานวนคงคลังเทาไหร เพือ่นํามาประเมนิ
การจํานวนในกรสั่งผลิต และสั่งซื้อ ในขั้นตอนนี้จะรวมไปถึงการในกรณีที่เปนรายการสินคาที่ตอง

ฝายขาย 

ตรวจสอบจํานวนชิ้นสวนที่ตองสั่งซื้อ
และผลิต 

ประเมินกําหนดเวลาการสงมอบ 

ออกใบสั่งผลิต 

ฝายขายยนืยัน
การสั่งซื้อ 

ฝายวางแผนการผลิต 
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มีการออกแบบใหม ก็จะมีการสั่งการไปที่ฝายออกแบบในการทําการออกแบบ และฝายวางแผนการ
ผลิตก็จะทําหนาที่ประเมินตนทุนในการผลิต เพื่อจัดสงใหฝายขายในขัน้ตอนตอไป 

4.2.2 ประเมินกําหนดเวลาการสงมอบ 
เมื่อสามารถจัดรายการชิ้นสวนที่ตองสั่งผลิตเพิ่ม แลวฝายวางแผนจําเปนตองทราบ

สถานการณ ของแผนกผลิตในปจจุบันวา ใชกําลังการผลิตอยูเทาไหร เพื่อที่จะสามารถประเมิน
สถานการณการสงมอบได ซ่ึงจําเปนจะตองทราบเวลามาตรฐานในการผลิตชิ้นสวน กําลังการผลิต
ของเครื่องจักร เวลาในการสั่งซื้อช้ินสวน เพื่อทําการประเมินวา รายการขายนี้จะสามารถผลิตได
เสร็จ และสงมอบไดเมื่อไหร เพื่อยืนยันไปใหฝายขายไดทราบ 

4.2.3 ออกใบสั่งผลติ  
ในขั้นตอนนี้หลังจากที่ฝายขายไดรับการยนืยันเวลาการสงมอบจากฝายวาง

แผนการผลิต ก็จะทําออกใบสั่งขาย เพื่อเปนการยืนยันใหฝายวางแผนการผลิตทําการสั่งผลิตได  
เมื่อไดรับใบสัง่ขาย  ฝายวางแผนการผลิตก็จะทําการออกใบสั่งผลิต  เพื่อทําการ

ผลิต โดยในขั้นตอนการออกใบสั่งผลิตนี้ จะมีการออกใบสั่งผลิตเปน สองสวนคือ ออกใบสั่งผลิต
ชิ้นสวนไปยังฝายผลิต ออกใบขอซื้อไปยังฝายจัดซื้อ  

ซ่ึงในหวัขอนีจ้ะกลาวถึงการจัดเตรียมขอมูลตางๆ เพื่อใชในการจดัทําระบบ
ฐานขอมูลในการวางแผนการผลิตตอไป 

4.3 การจัดเตรยีมขอมูลสําหรับการวางแผนการผลิต 
กอนการจดัทําระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต ฝายวางแผนการผลิตจําเปนที่จะตอง

เตรียมขอมูลที่จะนํามาจัดทําระบบฐานขอมูลเพื่อสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนการผลิต  
ขอมูลนี้ที่จัดเตรียมนี้จะสอดคลองกับความตองการที่กลาวไวในขางตน  ขอมูลที่ตองเตรียมมีดังนี ้

 4.3.1 รายการวัตถุดิบ 
  ในขั้นตอนนี้จะทําการรวบรวมรายการวัตถุดิบทั้งหมดทีใ่ชในการผลิต และทําการ
ปรับปรุงรหัสของวัตถุดิบใหเปนระบบ  วัตถุดิบที่ใชในการผลิตของโรงงานนี้  ไดวัสดุที่นํามาแปร
รูปเพื่อสรางเปนชิ้นสวนของเครื่องพิมพสกรีน ซ่ึงไดแก เหล็ก อลูมิเนียม พลาสติก เปนตน ซ่ึงใน
การกําหนดโครงสรางของรหัสวัตถุดิบ นัน้จะแบงตามชนิดของวัตถุดบิ  โดยมีโครงสรางดังนี้ 
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1) ชนิดวัตถุดิบ แสดงในอักษรชุดแรกแสดงถึงชนิดของวัตถุดิบ 

• ST  คือ เหล็กเหนียวทัว่ไป ไดแกเหล็กชนดิ  ST37 หรือ SS400 
• STL คือ เหล็กกลาไรสนิม  
• AL คือ อลูมิเนียม 
• BRA คือ ทองเหลือง 
• BRO คือ ทองแดง 
• ROD คือ Rod Hydralic 
• SCM  คือ เหล็กกลาผสมสูง เกรด SCM440 
• S45 คือ เหล็กกลาผสมสูง เกรด S45C 
เปนตน 

2) อักษรชุดที่สองแสดงรูปทรงและขนาดของวัตถุดิบ ซ่ึงจะเริ่มดวยการ
แสดงชนิดของรูปทรงเปนตัวอักษรกอนแลวตามดวยขนาดของวัสด ุ 
• D แทน เพลากลม 
• PL แทน แผน 
• P แทน ทอกลม 
• SQ แทน ส่ีเหล่ียม 
• FB แทน ส่ีเหล่ียมผืนผา 
เปนตน 

 ตัวอยางรหัสของวัตถุดิบ  ST D35  คือ เหล็ก st37 เปนเพลากลม ขนาดเสนผานศูนยกลาง 
35 มิลลิเมตร 
 

XXX  XXXXXXXXXXXXXX 

รูปทรง และขนาด 
ชนิดวัตถุดิบ 
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เลขลําดับของชิ้นสวน 
ชุดของเครื่องจักร 
รุนของผลิตภัณฑสําเร็จรูป 

 4.3.2 รายการชิ้นสวน รายการผลิตภัณฑสําเร็จรูป รายการชุดตางของผลิตภัณฑสําเรจ็รูป 
  ทําการรวมรวมขอมูลของชิ้นสวนตางๆ ที่ผลิต  รวมไปถึงรายละเอียดการถึง
วัตถุดิบที่ใชในการผลิตชิ้นสวน โดยโครงสรางของรหัสชิ้นสวนมีโครงสรางดังนี้ 

 

XXX – XXX - XXXXXXXX 

 

 

 

1) รุนของผลิตภัณฑสําเร็จรูป เปนตัวอักษรกลุมแรกในโครงสราง
ของรหัสชิ้นสวน รหัสชุดนี้จะเปนตัวเลขและตัวอักษร ผสมกัน เพื่อแสดงถึงรุนของผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปที่ผลิต ตัวอยางเชน 

• 150M   
• 150D 
• 244 
• 252 
• 308 
เปนตน 

2) ชุดของผลิตภัณฑสําเร็จรูป ซ่ึงในผลิตภัณฑสําเร็จรูปหนึง่รายการ
จะประกอบดวย ชุดตางๆ หลายชุด  ตัวอยางเชน 244-205  คือ ชุดจับบล็อกสกรีนของเครื่องพิมพ
สกรีนรุน 244 

3) เลขลําดับของชิ้นสวนเครื่องจักร เปนตัวเลขที่ทางฝายผลิต
กําหนดขึ้น ถาหากชิ้นสวนที่มีการปรับปรุงแกไข หรือออกแบบเพิ่มเติม ก็จะเพิ่มตวัอักษร A B C 
ตอทาย รหัสเดิมที่ใชอยู 

ตัวอยางรหัสชิน้สวน เชน  244-205-001 แสดงวา ชิน้สวนชิ้นนี้เปนชิน้สวนหนึ่ง
ชุดจับบล็อกสกรีน ของเครื่องพิมพสกรีนแบบอัตโนมัติ รุน 244  
    244 แทน ผลิตภัณฑรุน 244 
    205 แทน  ชุดจับบล็อกสกรีนของผลิตภัณฑรุน 244  
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    001 แทน ตวัเลขที่ทางฝายผลิตกําหนดขึน้แทนชิ้นสวนชิน้นั้น 

 4.3.3 ใบรายการวัสดุ (Bill of Material) 
เปนโครงสรางของผลิตภัณฑสําเร็จรูป  ซ่ึงขอมูลนี้จะแสดงรายละเอียด ของ

ผลิตภัณฑสําเร็จรูป หนึ่งรุน วางประกอบไปดวยช้ินสวนอะไรบาง และชิ้นสวนนัน้แปรรูปมาจาก
วัตถุดิบอะไร ฝายออกแบบและฝายวางแผนการผลิตจะเปนผูที่รวบรวมขอมูลนี้ 

 
รูปที่ 4.19โครงสรางของใบรายการวัสดุ (Bill of Material) 

 4.3.4 เวลาประเมินท่ีใชในการผลิต (Estimate Time) 
  การหาเวลาประเมินที่ใชในการผลิต ของผลิตภัณฑแตละตัวจะหาจากคาเฉลี่ยของ
การทํางานเดิมในอดีต มากาํหนดในเบื้องตน กอน และทําการจับเวลาจริงแลวคอยปรับคาไปจน
เหมาะสม  สวนชิ้นสวนใหมทีย่ังไมเคยผลิตมากอน วิศวกรฝายวางแผนการผลิตจะใชวิธีการ
คํานวณหาเวลา มาจากขั้นตอนการผลิต และเมื่อมีการผลิตจริงจะจับเวลาและมาทําการปรับคาใหม  

 4.3.5 ขอมูลและรหัสของเครื่องจักรท่ีใชในการผลิต 
  ทําการรวบรวมรายการเครื่องจักรจากบัญชรีายการเครื่องจักรมาทําการจัดกลุม
เครื่องจักร กําหนดรหัสเครื่องจักร และทําการประเมินกําลังการผลิตของเครื่องจักรแตละตวัที่
สามารถทํางานได จัดทําบนัทึกขอมูลการซอมบํารุง เพื่อเก็บไวในฐานขอมูลของระบบตอไป โดย
เครื่องจักรที่ใชในการผลิตในโรงงานไดทาํการจัดกลุมเพื่อที่จะประเมนิกําลังการผลิตออกเปนกลุม
ดังนี ้
 

ผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
(เครื่องจักรในงานพิมพสกรนี) 

ชุดระบบตางๆ ของเครื่องจักร 

ชิ้นสวนตางๆ 

วัตถุดิบ 
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1) กลุมงานกลึง แทนดวยอักษร L (Lathe Machine) 
2) กลุมงานกัด  แทนดวยอักษร M (Milling Machine) 
3) กลุมงานเจาะ แทนดวยอักษร D (Drilling Machine) 
4) กลุมงานเชื่อมแทนดวยอักษร W (Welding Machine) 
5) กลุมงานกลึงอัตโนมัติ แทนดวยอักษร CNC-L 
6) กลุมงานกัดอตัโนมัติ แทนดวยอักษร CNC-M 
7) กลุมงานอื่นๆ ที่ไมเกี่ยวกบักระบวนการผลิตหลัก แทนดวย A (Auxiliary 

Machine) 

 



บทที่  5 
การออกแบบและสรางระบบสารสนเทศ 

 ระบบฐานขอมูลที่จําเปนตอการวางแผนการผลิต ในสวนนี้คือการสรางระบบฐานขอมูล
ขึ้นมาใหม เพือ่ใหสามารถรองรับขอมูลปอนเขางานผลิต (The shop floor data input) และ
สามารถนําไปประมวลผลเพือ่ที่ออกจากการควบคุมการผลิต (The Production Control 
Information Output) ซ่ึงในการออกแบบระบบสารสนเทศนี้ไดแบงออกเปน สองสวน คือ 
ออกแบบแนวคิด (Conceptual Design)  และ ออกแบบระบบ (System Design) :ซ่ึง ในการ
ออกแบบแนวคิดนั้นในขั้นตอนการนี้คือการสรางแบบจําลองขอมูล (Data Modeling) และในสวน
ของการออกแบบระบบนั้นไดแบงเปน 3 ขัน้ตอน คือ การออกแบบฐานขอมูล  การออกแบบ User 
Interface และ การออกแบบฟอรม 

5.1 แบบจําลองขอมูล 
 แบบจําลองที่แสดงที่แสดงขอเท็จจริงของระบบวาในระบบนั้น มีการทํางานอะไรบาง 
ขอมูลที่เขาสูระบบและขอมลูที่ออกจากการทํางานของระบบนั้นมีอะไรบาง ดังนั้นจึงไดแสดง
โครงสรางของขอมูลและการทํางานภายในระบบการวางแผนการผลิตดวย แผนภาพแสดง
ความสัมพันธ (Entity Relationship diagram : E-R Diagram) ซ่ึงในขั้นตอนนี้ถือเปนขั้นตอนการ
ออกแบบฐานขอมูลในระดบัแนวคดิ (Conceptual database Design)  ซ่ึงสัญลักษณที่ใชใน
แผนภาพ E-R Diagram ที่ใชในการจําลองฐานขอมูลการวางแผนการผลิตนี้ ใชแบบ Chen Model 
(กิตติ ภักดีวัฒนะกุล, พนิดา พานิชกุล, 2546) ซ่ึงมีสัญลักษณ ดังแสดงในตารางที่ 5.1 

ตารางที่ 5.1 ตารางแสดงสัญลักษณในการเขียน E-R diagram 

สัญลักษณ ความหมาย 

 

ใชแสดง Entity 

 
Relationship Line เสนเชื่อมความสัมพันธระหวาง 
Entity 

 

Relationship ใชแสดงความสัมพันธระหวาง Entity 
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Attribute ใชแสดง Attribute ของ Entity 

 

ใชแสดงคียหลัก (Identifier) 

 

Associative Entity 

 

Weak Entity 

 ในการสรางระบบฐานขอมลูสําหรับการวางแผนการผลิตในงานวิจยันี ้  ไดแสดงดวย
แผนภาพแสดงความสัมพันธ (Entity Relationship diagram : E-R Diagram) โดยมีขั้นตอนดังนี ้

 1) กําหนด Entity ทั้งหมดของระบบ 
  จากที่ไดทําการรวบรวมขอมูล และวิเคราะหระบบสารสนเทศเดิมในการผลิต  จาก
บทที่ผานมาทําใหเราแบงขอมูลที่จําเปนในงานวางแผนและควบคุมการผลิตออกเปน 2 สวนใหญ 
คือ ขอมูลปอนเขางานผลิต (The shop floor Data Input) และขอมูลที่ออกจากการควบคุมการผลิต 
(The Production Control Information Output) ทําใหเราไดทราบถึงขอมูลที่ตองการ และกําหนด
ออกมาใหเปนสวนๆ ในที่นีเ้รียกวา เอ็นทิตี ้(Entity) ไดดงันี้ 

1.1) Material  หมายถึง วัสด ุ
1.2) Part หมายถึง ชิ้นสวน 
1.3) StdPart หมายถึง ชิ้นสวนมาตรฐาน 
1.4) Model หมายถึง รุนผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
1.5) SetofMachine หมายถึง ชุดยอยของผลิตภณัฑสําเร็จรูป 
1.6) Customer หมายถึง ลูกคา 
1.7) PO หมายถึง การสั่งซื้อ 
1.8) Supplier หมายถึง รานคา หรือผูรับเหมา 
1.9) Machine หมายถึง เครื่องจักรที่ใชในการผลิต 

Identifier 

Entity Name 
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1.10) MCGroup หมายถึง กลุมงาน ประเภทของกระบวนการผลิตชิ้นสวน 
1.11) Process หมายถึง กระบวนการผลิตชิ้นสวน 
1.12) SalesPart หมายถึง ขายชิ้นสวน 
1.13) SalesMC หมายถึง ขายเครื่องจักร 
1.14) ShopOrder หมายถึง ใบสัง่ผลิต 
1.15) WorkOrder หมายถึง ใบสัง่งาน 

 

 
รูปที่ 5.1 เอ็นติตี้ (Entity) .ในระบบวางแผนและควบคุมการผลิต 

 2) สราง Relationship ใหกบั Entity 
  จาก Entity ที่ไดจากการกําหนดในหวัขอที่ผานมานํามา เขียนความสัมพันธ 
(Relationship) ระหวาง Entity ทั้งหมด ดังรายละเอียดตอไปนี ้
  2.1) ชิ้นสวน (Part) มีความสําคัญกับวัสดุ (Material)  โดยมีการแปรรูป (Made) 
วัตถุดิบเปนชิน้สวน 

 
รูปที่ 5.2 ความสัมพันธระหวาง วัสดุ กับชิน้สวน 

Part StdPart Model Setof 
Machine 

Material 

Customer Supplier PO Machine MCGroup 

ShopOrder WorkOrder Process SalesPart SalesMCr 

Made 

Material 

Part 
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  2.2) ช้ินสวน (Part) และ ชิ้นสวนมาตรฐาน (StdPart) จะถูกนําไปประกอบ 
(Assy) เปนชดุยอยของเครือ่งจักร (SetofMachine) 

 
รูปที่ 5.3 ความสัมพันธระหวาง ชิ้นสวน ชิน้สวนมาตรฐาน กับชุดยอยเครื่องจักร 

 

  2.3) ชุดยอยของเครื่องจักร จะนํามาประกอบ (Assy) เปนเครื่องจักรสําเร็จ 
(Model)  

 
รูปที่ 5.4 ความสัมพันธระหวางชุดยอยเครือ่งจักรกับเครือ่งจักรสําเร็จ 

 

 

 

 

Made 

Material 

Part Setof 
Machine 

Assy. 

Assy. 

StdPart 

Assy. Model 

Made 

Material 

Part Setof 
Machine 

Assy. 

Assy. 

StdPart 
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  2.4) เมื่อมีการขาย (Sales) ชิ้นสวนใหแกลูกคา (Customer) จะมรีายการขาย
ชิ้นสวน (SalesPart) สงมายังฝายวางแผนการผลิตเพื่อทําการจัดเตรยีม (List) ช้ินสวนใหแกลูกคา 

 
รูปที่ 5.5 ความสัมพันธระหวางการขายชิน้สวนกับลูกคา 

  2.5) เมื่อมีการขายเครื่องจักรเกิดขึ้น ก็จะมรีายการขายเครื่องจักร (SalesMC) มา
จากฝายขายซึ่งเปนขอมูลของลูกคา (Customer)  

 
รูปที่ 5.6 ความสัมพันธระหวางการลูกคาและการขายเครือ่งจักร 

Made 

Material 

Part Setof 
Machine 

Assy. 

Assy. 

StdPart 

Assy. Model 

Customer Sales 

SalesPart 

List 

SalesMC 

Made 

Material 

Part Setof 
Machine 

Assy. 

Assy. 

StdPart 

Assy. Model 

Custome Sales 

SalesPart 

List 
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  2.6) เมื่อมีใบสั่งขายเครื่องจักร (SalesMC) มาจากฝายขาย ทางฝายวางแผนการ
ผลิตก็จะทําการจัดชุดเครื่องจักร(Select) เพื่อออกใบสั่งผลิต(ShopOrder)  

 
รูปที่ 5.7 ความสัมพันธระหวางใบสั่งขายเครื่องจักร และ ใบสั่งผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Made 

Material 

Part Setof 
Machine 

Assy. 

Assy. 

StdPart 

Assy. Model 

Customer Sales 

SalesPart 

List 

SalesMC Select ShopOrder 
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  2.7) เมื่อมีการออกใบสั่งผลิต (ShopOrder) ฝายผลิตก็จะทําการออก (Order) ใบ
งาน(WorkOrder) เพื่อใหทางฝายผลิตทําการผลิตชิ้นสวน  

 
รูปที่ 5.8 ความสัมพันธระหวางใบสั่งผลิตและใบงาน 

 

 

 

 

 

 

Made 

Material 

Part Setof 
Machine 

Assy. 

Assy. 

StdPart 

Assy. Model 

Customer Sales 

SalesPart 

List 

SalesMC Select ShopOrder 

Order 

WorkOrder 
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  2.8) ช้ินสวน (Part) ที่ผลิตจะมีการเกบ็ขอมูล (Record) กรรมวิธีการผลิต 
(Process) 

 
รูปที่ 5.9 ความสัมพันธระหวางชิ้นสวนและกระบวนการผลิต 

 

 

 

 

 

 

Made 

Material 

Part Setof 
Machine 

Assy. 

Assy. 

StdPart 

Assy. Model 

Customer Sales 

SalesPart 

List 

SalesMC Select ShopOrder 

Order 

WorkOrder 

Process 

Record 
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  2.9) กรรมวิธีการผลิต(Process) จะตองใช (Used) เครื่องจักร (Machine)ในการ
ผลิต 

 
รูปที่ 5.10 ความสัมพันธระหวางกระบวนการผลิตและเครื่องจักร 

 

 

 

 

 

 

Made 

Material 

Part Setof 
Machine 

Assy. 

Assy. 

StdPart 

Assy. 

Model 

Customer Sales 

SalesPart 

List 

SalesMC Select ShopOrder 

Order 

WorkOrder 

Process 

Record 

Used 

Machine 
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  2.10) เครื่องจักร (Machine) ที่ใชในการผลิตจะถูกแบงเปนกลุม (Group) ตาม
ลักษณะงาน (MCGroup) 

 
รูปที่ 5.11 ความสัมพันธระหวางเครื่องจักรและกลุมงาน 

 

 

 

Made 

Material 

Part Setof 
Machine 

Assy. 

Assy. 

StdPart 

Assy. 

Model 

Customer Sales 

SalesPart 

List 

SalesMC Select ShopOrder 

Order 

WorkOrder 

Process 

Record 
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  2.11) ในการสั่งซื้อ (P.O.) จะมีการระบุ (Get_Detail) รายการวัตถุดบิ (Material) 
และ รายการชิน้สวนมาตรฐาน (StdPart) 

 
รูปที่ 5.12 ความสัมพันธระหวางการสั่งซื้อ วัสดุ และ ช้ินสวนมาตรฐาน 
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  2.12) ในการสั่งซื้อ (P.O.) จะมีการระบุ (Define) รานคา หรือ ผูรับเหมา 
(Supplier) ที่ส่ังซื้อ 

 
รูปที่ 5.13 ความสัมพันธระหวางการสั่งซื้อ และ รานคา 
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 เมื่อสรางความสัมพันธระหวาง Entity ทั้งหมดแลว จะได E-R Diagram ที่ยังไมไดกําหนด
ประเภท Relationship ดังรูปที่ 5.14 

 

 
รูปที่ 5.14 ความสัมพันธของ Entity ทั้งหมดในระบบการวางแผนการผลิต โดยที่ยังไมไดกําหนด 

Relationship 
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 3) กําหนดเงื่อนไขของความสัมพันธระหวาง Entity 
  เมื่อสรางความสัมพันธใหกับ Entity ของระบบ  จะตองทําการพิจารณาเงื่อนไข
ตางๆ ของความสัมพันธเพื่อที่จะกําหนดประเภทของความสัมพันธ ซ่ึงเงื่อนไขของความสัมพันธ
พิจารณาจาก ขอมูลที่ทําการรวบรวมในบทที่ 5  โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
  3.1) ช้ินสวนหนึ่งชิ้นสวนสามารถที่จะประกอบไปดวยวตัถุดิบหลายชนิด 
  3.2) ชุดยอยของผลิตภัณฑสําเร็จรูป 1 ชุด ประกอบไปดวยช้ินสวนและชิ้นสวน
มาตรฐานหลายชิ้น 
  3.3) ชุดยอยเครื่องจักรหลายชุด ประกอบรวมเปนผลิตภณัฑสําเร็จรูปหนึ่งโมเดล 
  3.4) รายการขายชิ้นสวนหนึง่รายการอาจจะมี การสั่งซื้อช้ินสวนหลายรายการก็ได 
และ ลูกคาหนึง่รายจะมกีารสั่งซื้อสินคาหลายครั้งก็ได 
  3.5) ลูกคาหนึง่รายจะมีรายการสั่งซื้อหลายครั้ง โดยจะทําการเก็บบันทกึไว 
  3.6) รายการสั่งขายเครื่องจักรหนึ่งรายการ อาจประกอบไปดวยเครือ่งจักรหลาย
โมเดล  แตเมือ่ทําการสั่งผลิต จะทําการแยกใบสั่งผลิต 1 ใบ มี 1 โมเดล แตประกอบไปดวยชุดยอย
หลายชุด 
  3.7) ในการสั่งผลิตชิ้นสวนเพื่อประกอบจะทําการสั่งโดย ใน 1 ใบงานอาจเปน
รายการชิ้นสวนที่มาจากใบสั่งผลิตหลายใบก็ได ถาในกรณีที่มีกําหนดการสงมอบในเวลาใกลเคียง
กัน หรือ มีการใชช้ินสวนทีเ่หมือนกนั 
  3.8) ช้ินสวนหนึ่งชิ้นสวนอาจตองผานกรรมวิธีการผลิตมากกวา  1 กระบวนการ 
  3.9) เครื่องจักรหนึ่งเครื่องสามารถทํางานไดเพยีง  1 กระบวนการเทานั้น 
  3.10) ในหนึ่งกลุมงาน อาจมีเครื่องจักรหลายตัว 
  3.11) ในการสั่งซื้อหนึ่งครั้งอาจประกอบไปดวยวัตถุดิบหรือช้ินสวนสําเร็จหลาย
รายการ 
  3.12) รายการสั่งซื้อหนึ่งรายการอาจมีรานคาหลายราน 
  จากการกําหนดเงื่อนไขของความพันธระหวาง Entity ในระบบ  ทําใหได E-R 
Diagram ของระบบการวางแผนการผลิต ที่มีการกําหนดประเภทความสัมพันธ เรียบรอยดังแสดง
ในรูปที่ 5.15 เพื่อนําไปทําการออกแบบระบบ (System Design) ตอไป 
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รูปที่ 5.15 E-R Diagram ของระบบการวางแผนการผลิต ที่กําหนดประเภทของ Relationship แลว  
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5.2 การออกแบบระบบ (System Design) 

 5.2.1 ออกแบบโครงสรางของฐานขอมูล 
  จากแผนภาพแสดงความสัมพันธระหวางขอมูล (E-R Diagram) ในหัวขอที่ผาน
มา ขั้นตอนตอไปคือการปรับปรุงเพื่อลดความซ้ําซอน และแปลงใหอยูในรูปแบบที่พรอมจะนําไป
สรางโปรแกรม ซ่ึงในงานวจิัยนี้ไดใชโปรแกรม Microsoft Access ในการสรางฐานขอมูล และ ใช
โปรแกรม Visual Basic วิเคราะหขอมูล วิธีการปรับปรุงเพื่อลดความซ้ําซอน จะอาศยัวิธีการ 
Normalization โดยมีขั้นตอนการดังนีน้ี ้
 จากการรวบรวมความตองการของระบบวางแผนการผลิต และการเกบ็รวบรวมขอมูลจาก
เอกสารที่มีอยูแลวของบริษทัจึงไดนํามากาํหนด Attributes เพื่อกําหนดเปนคณุลักษณ ของ Entity 
ทุก Entity และแสดง Primary Key ดวยการขีดเสนใต Attributes ที่แสดง และเพือ่ใหการออกแบบ
ฐานขอมูลมีประสิทธิภาพจําเปนตองทําการ Normalize เพื่อให Entity ทุก Entity อยูในรูปของ 
รูปแบบมาตรฐาน (Normal Form) ดังนั้นจึงตองมีการสราง Entity เพิ่มเติม ดังตอไปนี้ 

  1) วัสดุ (Material) เปนเอน็ทิตี้(Entity) ที่แสดงรายละเอียดของวตัถุดิบ ที่ใชใน
การผลิตซึ่ง ประกอบไปดวย แอททริบิว (Attribute) ในดงัตอไปนี้นี ้

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

   เปนแอททริบวิ (Attribute)ที่ปรากฏในเอ็นทิตี้ (Entity) วัตถุดิบ 
(Material) ประกอบไปดวย Attribute ตางๆ ดังนี้   

• MatCode หมายถึง รหัสวัตถุดิบ 
•  GradeCode หมายถึง ชนิดวัตถุดิบ  
• TypeCode หมายถึง รูปทรงวัตถุดิบ  
• Size  หมายถึง ขนาด  
• Stock หมายถงึ จํานวนของคงคลัง 
• Unit หมายถึง หนวยนับ  
• MinStock หมาย ถึง จํานวนคงคลังต่ําสุด 
• LotSize หมายถึง จํานวนการสั่งซื้อตอคร้ัง 
• LeadTime หมายถึง ระยะเวลาในการสั่งซื้อ 
• IsImport  หมายถึง แหลงที่มาของวัสดุ 0 = ซ้ือในประเทศ 1 = 

นําเขาจากตางประเทศ 
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• Discription หมายถึง รายละเอียดของวัสด ุ
• NumberInOrder หมายถึง จํานวนที่อยูในระหวางการสั่งซื้อ 
• Cost หมายถึง ตนทุนมาตรฐาน 

การปรับปรุงเอ็นทิตี้ (Entity) ใหอยูในรูปแบบมาตรฐาน (Normal Form) ดังนั้นจงึ
ตองแยกเอ็นทติี้(Entity) ยอยออกจากเอน็ทติี้(Entity)  Material คือ  MaterialGrade และ  Material 
Type 

MaterialGrade(GradeCode, Description) เอ็นทิตี้ (Entity)แสดง เกรดวัสดุ  
MaterialType (TypeCode,Description) ซ่ึงเปนเอ็นทติี้ (Entity)แสดง ชนิด

รูปทรงวัสดุ  
สรุปรายละเอียดของขอมูลวสัดุ แสดงในรปูที่ 6.16 ซ่ึงแสดงรายละเอียดของขอมูล

ในเอ็นทิตี ้(Entity) วัสด(ุMaterial)  และ ความสัมพันธกบั เกรดวัสดุ (MaterialGrade) และรูปทรง
วัสดุ (MaterialType) 

 

 
รูปที่ 5.16 รายละเอียดในเอน็ทิตี้ (Entity) Material 
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  2) ช้ินสวน (Part) เปนตารางแสดงรายละเอียดของชิ้นสวน  ซ่ึงประกอบไปดวย 
Attribute ตางๆ ดังนี้ 

 
รูปที่ 5.17 รายละเอียดในเอน็ทิตี้ (Entity)ชิ้นสวน (Part) และความสัมพันธกับเอ็นทติี้ 

(Entity)รายการวัสดุ (PartMat) 

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

• PartNo หมายถึง รหัสชิ้นสวน  
•  PartName หมายถึง ช่ือช้ินสวน 
• Finished หมายถึง กระบวนการเก็บผิว 
• MatCost หมายถึง ตนทุนวัตถุดิบ 
• StandardTime หมายถึง เวลางานมาตรฐาน 
• Cost หมายถึง ตนทุนการผลิต 

Part 

PartNo 
PartName 

Finished 

MatCost 

Cost 

Number 
InOrder 

Drawing Picture 

IsPainting 

Unit 

Standard 
Time 

Stock 

PartStatus 

PartMat 

MatCode 
Quantity 

Unit 
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• Stock หมายถงึ จํานวนของคงคลัง 
• NumberInOrder หมายถึง จํานวนที่อยูระหวางการสั่งซื้อ 
• Picture หมายถึง ภาพชิ้นงาน 
• Drawing หมายถึง หมายเลขแบบชิ้นงาน 
• PartStatus หมายถึง สถานภาพการใชงานของภาพ 0 = ยกเลิก

การใชงาน 1 = สภาพการใชงานปกต ิ
• Unit หมายถึง หนวยนับชิน้สวน 
• IsPainting หมายถึง สถานะชิ้นงานทีตองผานกระบวนการทําสี 

0 = ไมผานกระบวนการสี , 1 = ชิ้นงานผานกระบวนการทําสี 
เอ็นทิตี้ (Entity)ชิ้นสวนมีความสัมพันธ เอ็นทิตี้ (Entity)รายการวัสดุ (PartMat) 

เพื่เปนใชการระบุวา ชิน้สวนประกอบไปดวยวัสดุอะไรบาง โดยมีความสัมพันธกับ รหัสชิ้นสวน 
ดังแสดงในรูปที่ 5.16 ในเอ็นทิตี้ (Entity) รายการวัสดุประกอบไปดวยรายการดังนี ้

PartMat(PartNo, MatCode, Quantity, Unit) 
• PartNo หมายถึง รหัสชิ้นสวน 
• MatCode หมายถึง รหัสวัสดุ 
• Quantity หมายถึง จํานวนวสัดุที่ใชตอช้ินสวนหนึ่งชิน้ 
• Unit หมายถึง หนวยของวัสดุ 

  3) ชิ้นสวนมาตรฐาน (StdPart) คือ เอ็นทิตี้ (Entity)ที่แสดงถึงรายละเอียดของ
ชิ้นสวนที่เปนชิ้นสวนที่เปนมาตรฐาน เชน ตลับลูกปน อุปกรณนวิแมติกส อุปกรณไฟฟา เปนตน 
ซ่ึงประกอบดวย เอ็ททริบวิท (Attribute) ดังนี ้
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รูปที่ 5.18 แสดงรายละเอยีดในเอ็นทิตี้ (Entity)ชิ้นสวนมาตรฐาน 

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

• StdCode หมายถึง รหัสชิ้นสวนมาตรฐาน  
• Description หมายถึง รายละเอียดของชิ้นสวนมาตรฐาน 
• Stock หมายถงึ จํานวนของในคลัง 
• Unit หมายถึง หนวยนับ 
• Cost หมายถึง ตนทุนของชิน้สวน 
• LeadTime หมายถึง ระยะเวลาการสงมอบ 
• MinStock หมายถึง จํานวนต่ําสุดของคงคลัง เมื่อวัสดุคงเหลือต่ํา

กวาจํานวนนี้ใหทําการสั่งซื้อ 
• LotSize หมายถึง จํานวนการสั่งซื้อข้ันต่ําตอคร้ัง 
• IsImport หมายถึง สถานะแสดงวาชิน้สวนมาจากตางประเทศ

หรือ จัดหาภายในประเทศ ( 0 = ส่ังซื้อภายในประเทศ , 1 = 
ส่ังซื้อจากตางประเทศ) 

• NumberInOrder = จํานวนของวัสดทุี่อยูระหวางดาํเนินการ
ส่ังซื้อ 
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  4) รุนของผลิตภัณฑสําเร็จรูป (Model) คือ เอ็นทิตี้ (Entity)ที่แสดง รายการของรุน
ของผลิตภัณฑทั้งหมด ประกอบดวยรายละเอียดดังนี ้

Model( Model, Name, Group) 

 
รูปที่ 6.19 รายละเอียดในเอน็ทิตี้ (Entity)รุนของผลิตภัณฑสําเร็จรูป 

• Model หมายถึง รหัสของผลิตภัณฑ 
• Name หมายถึง ชื่อรุนผลิตภัณฑ 
• Group หมายถึง กลุมของผลิตภัณฑ  ไดแก (Automatic, Semi-

Automatic, Auxiliary) 

  5) ชุดยอยของเครื่องจักร (SetofMachine) คือ เอ็นทิตี้ (Entity) ที่แสดงชุดยอย
ตางๆ ของเครื่องพิมพ ประกอบไปดวยเอ็ททริบิว (Attribute) ตางๆ ดังนี้ 
SetofMachine ( Set, Description, AssemblyTime, Remark ) 

• Set หมายถึง รหัสของชุดยอย กําหนดใหเปนคียหลัก 
•  Description หมายถึง รายลเอียดของชุดยอย 
• AssemblyTime หมายถึง เวลามาตรฐานในการประกอบชุดยอย 
• Remark หมายถึง หมายเหตทุี่ใชระบุเพิ่มเติม 

เพื่อใหเกิดความสัมพันธในการสรางรายการวัสดุ ในการประกอบชดุยอย
จําเปนตองมีการสรางเอ็นทิตี้ (Entity) เพิ่มเติม คือ เอ็นทิตี้ (Entity)รายการชิ้นสวน (PartSet) และ
เอ็นทิตี้ (Entity) รายการชิ้นสวนมาตรฐาน (StdSet) เพื่อที่บันทึกวาใน หนึ่งชุดยอยประกอบไปดวย

Model 

Model Name 

Group 
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ชิ้นสวน อะไรบาง ซ่ึงเอ็นทิตี้ (Entity) รายการชิ้นสวน (PartSet) ประกอบไปดวยเอ็ททริบิว 
(Attribute) ตางๆดังนี้ 

PartSet (PartNo, Set, Q’ty, Remark) 
• PartNo หมายถึง รหัสชิ้นสวน 
• Set หมายถึง รหัสชุดยอย 
• Q’ty หมายถึง จํานวนชิ้นสวนที่ใชตอชุดยอย 
• Remark หมายถึง หมายเหตใุนการประกอบ 
รายการชิ้นสวนมาตรฐาน (StdSet) ประกอบไปดวยเอ็ททริบิว 
(Attribute) ตางๆ ดังนี้ 
StdSet (StdCode, Set, Q’ty, Remark) 
• StdCode หมายถึง รหัสชิ้นสวนมาตรฐาน 
• Set หมายถึง รหัสชุดยอย 
• Q’ty หมายถึง จํานวนชิ้นสวนมาตรฐานที่ใชตอชุดยอย 
• Remark หมายถึง หมายเหตใุนการประกอบ 

 

 
รูปที่ 5.20 รายละเอียดของ เอ็นทิตี้(Entity)  ชุดยอยเครื่องจักร และความสัมพันธกับ เอ็นทิตี้ (Entity) 
รายการชิ้นสวนมาตรฐาน และ รายการชิ้นสวน 

SetofMachine 

Set 

Description 

AssemblyTime 

Remark 

PartSet StdSet 

Qty 

Remark 

PartNo StdCode 
Qty 

Remark 
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  6) ชุดเครื่องจักร (ModelSet) คือ ขอมูลที่ใชแสดงวาเครื่องจักรสําเร็จรูป หนึ่ง
โมเดลประกอบไปดวย ชุดยอยอะไรบาง ประกอบไปดวย Attribute ดังนี ้
ModelSet(Model, Set, Qty, Remark ) 

• Model หมายถึง รหัสรุนเครื่องจักร 
• Set หมายถึง รหัสชุดยอยเครื่องจักร 
• Qty หมายถึง จํานวนชุดยอยที่ใชตอรุน 
• Remark หมายถึง หมายเหตใุนการประกอบ 

 

รูปที่ 5.21 แสดงรายละเอยีดของ เอ็นทิตี้ (Entity)ชุดเครือ่งจักร  

  7) รายการสั่งซื้อ (PO) คือ ขอมูลที่ใชแสดงรายการสั่งซื้อ ในสวนนีเ้ปนการสั่งซื้อ
เพื่อใชในการผลิต จะแบงออกเปนสองสวนหลักคือ การสั่งซื้อวัตถุดิบ และส่ังซื้อช้ินสวน ประกอบ
ไปดวยรายการตางๆดังนี้ 
PO(PONumber, Supplier, ItemType, OrderDate, ReceiveDate, IsReceiveAll, OrderFlag, 
IsPaid, NetTotal, Vat, DiscountRate, Reference, CreditTerm, Requestioner, Remark) 

• PONumber หมายถึง หมายเลขใบสั่งซื้อ 
• Supplier หมายถึง รานคา 
• ItemType หมายถึง ประเภทของรายการที่ส่ังซื้อ (ช้ินสวน

มาตรฐาน หรือวัตถุดิบ) 
• OrderDate หมายถึง วันที่ส่ังซื้อ 
• ReceiveDate หมายถึง วันรับของ 
• IsReceiveAll หมายถึง สถานการณรับสินคา (0 ไดรับสินคายัง

ไมครบ, 1 ไดรับสินคาครบถวน) 

ModelSet 

Set 

Qty 

Remark 

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

• IsPaid หมายถึง สถานะการจายเงิน ( 0 ยงัไมชําระเงิน, 1 ชําระ
เงินแลว) 

• NetTotal หมายถึง มูลคาการสั่งซื้อ 
• Vat หมายถึง ภาษ ี
• DiscountRate หมายถึง อัตราสวนลด 
• Reference หมายถึง บุคคลที่ติดตอ 
• CreditTerm หมายถึง ระยะเวลาการชําระเงิน 
• Requestioner หมายถึง ผูส่ังซื้อ 
• Remark หมายถึง หมายเหต ุ

จากเอ็นทิตี้ (Entity) การสั่งซื้อ มีการยอยเอน็ทิตี้ (Entity)เพิ่มมาอีกหนึ่งเอ็นทิตี้ 
(Entity)เพื่อใหขอมูลอยูในรปูแบบมาตรฐาน คือ รายละเอียดการสั่งซื้อ (PODetail) 
PODetail (PONumber, Item, ItemDescription, ItemType, UnitPrices, Qty, Unit, IsReceive, 
Cost, Discount,VAT, Net ) 

• PONumber หมายถึง รหัสใบสั่งซื้อ 
• Item หมายถึง รหัสชุดยอยเครื่องจักร 
• ItemDescription หมายถึง รายละเอียดของรายการที่ส่ังซื้อ 
• ItemType หมายถึง ชนิดของรายการสั่งซื้อ 
• UnitPrices หมายถึง ราคาตอหนวย 
• Qty หมายถึง จํานวนที่ส่ังซื้อ 
• Unit หมายถึง หนวยนับ 
• IsReceive  หมายถึง สถานะการรับสินคา (0 ยังไมไดรับสินคา, 

1 ไดรับสินคาแลว) 
• Cost หมายถึง ราคาขายรวม 
• Discount  หมายถึง อัตราสวนลด 
• VAT หมายถึง ภาษ ี
• Net หมายถึง ราคาสินคาสุทธิ 
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  8) รานคา (Supplier) คือ รายละเอียดของรานคาที่ทําการสั่งซื้อ มีรายละเอียดดังนี ้
Supplier(SupplierID, txtName, SupplierName, Address, City, ZipCode, Country, Phone1, 
Phone2, Fax, Contact, CreditTerm, Email, WebSite) 

• SupplierID หมายถึง รหัสรานคา 
• txtName หมายถึง ชื่อยอ 
• SupplierName หมายถึง ชื่อรานคา 
• Address หมายถึง ที่อยู 
• City หมายถึง จังหวดั หรือ เมือง 
• ZipCode หมายถึง รหัสไปรษณีย 
• Country หมายถึง ประเทศ 
• Phone1 หมายถึง เบอรโทรศัพท 
• Phone2 หมายถึง เบอรโทรศัพท 
• Fax หมายถึง โทรสาร 
• Contact หมายถึง ผูติดตอ 
• CreditTerm หมายถึง ระยะเวลาการจายเงนิ 
• Email หมายถงึ จดหมายอิเล็กทรอนิกส 
• Website หมายถึง เว็บไซด 

  9) ลูกคา (Customer) คือ ขอมูลรายละเอียดลูกคา ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
Customer(CustomerID, txtName, SalesGroup, DateStart, CustomerName, Address, City, 
ZipCode, Country, Contact,Phone1, Phone2, Fax, Email, CreditTerm) 

• CustomerID หมายถึง รหัสลูกคา 
• txtName หมายถึง ช่ือยอลูกคา 
• SalesGroup หมายถึง กลุมพนักงานขาย (ในประเทศ, 

ตางประเทศ) 
• DateState หมายถึง วันที่เร่ิมมีการซื้อขาย 
• CustomerName หมายถึง ชื่อลูกคา 
• Address หมายถึง ที่อยู 
• City หมายถึง จังหวดัหรือเมอืง 
• ZipCode หมายถึง รหัสไปรษณีย 
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• Country หมายถึง ประเทศ 
• Contact หมายถึง ผูติดตอ 
• Phone1 หมายถึง หมายเลขโทรศัพท 
• Phone2 หมายถึง หมายเลขโทรศัพท 
• Fax หมายถึง หมายเลขโทรสาร 
• Email หมายถงึ อีเมล 
• CreditTerm หมายถึง ระยะเวลาการชําระเงิน 

  10) ขายเครื่องจักร (SalesMC) คือ ขอมูลการขายเครื่องจักร ซ่ึงมีรายละเอียด
ดังตอไปนี ้
SalesMC(OrderNo, OrderDate, Description, Customer, SalesGroup, CreditTerm, 
GrandTotal, Deposit, Collection, Balance, DueDate, InvoiceNo, InvoiceDate, Remark, 
IsAllStatus) 

• OrderNo หมายถึง รหัสการสั่งขาย 
• OrderDateหมายถึง วันที่ส่ังขาย 
• Description หมายถึง รายละเอียดการขาย 
• Customer หมายถึง ลูกคา 
• SalesGroup หมายถึง กลุมพนักงานขาย 
• CreditTerm หมายถึง ระยะเวลาการเก็บเงนิ 
• GrandTotal หมายถึง มูลคาสินคารวม 
• Deposit หมายถึง เงินมัดจํา 
• Collection หมายถึง ยอดเงนิที่ลูกคาชําระ 
• Balance หมายถึง ยอดคางชาํระ 
• DueDate หมายถึง กําหนดวันสงมอบ 
• InvoiceNo หมายถึง หมายเลขใบแจงหนี ้
• InvoiceDate หมายถึง วนัทีอ่อกใบแจงหนี้ 
• Remark หมายถึง หมายเหต ุ
• IsAllStatus หมายถึง สถานะภาพใบสั่งขาย (0 = ใบสั่งขายถูก

ยกเลิก , 1 = สินคาในใบสั่งขายกําลังผลิตอยู , 2 = สินคาใน
ใบสั่งขายผลิตเสร็จเรียบรอยแลว) 
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เพื่อความสมบรูณของขอมูลการสั่งขาย และใหเอ็นทิตี้ (Entity)การสั่งขาย
อยูในรูปมาตรฐาน (Normal Form) จําเปนตองมีเอ็นทิตี้ (Entity)เพิ่มขึ้นคือ รายละเอียดการขาย
เครื่องจักร (SalesMCDetail) ซ่ึงประกอบรายละเอียดดังตอไปนี ้
SalesMCDetail(OrderNo, Model, ModelDesc, Qty, UnitPrice, ShopNo, SerialNo, 
DeliveryDate, IsStatus) 

• OrderNo หมายถึง รหัสการสั่งขาย 
• Model หมายถึง รุนของเครื่องจักรที่ทําการขาย 
• ModelDesc หมายถึง รายละเอียดของเครื่องจักรที่ขาย 
• Qty หมายถึง จํานวนเ 
• UnitPrice หมายถึง ราคาตอหนวย 
• ShopNo หมายถึง หมายเลขการสั่งผลิต 
• SerialNo หมายถึง หมายเลข เครื่องจักร 
• DeliveryDate หมายถึง กําหนดการวันสงมอบ 
• IsStatus หมายถึง สถานะภาพการผลิต ( 0= ยกเลิกการผลิต , 

1= อยูระหวางดําเนินการผลิต, 2 = ผลิตเสร็จ) 

  11) ขายอะไหล (SalesPart) คือ ขอมูลการขายอะไหล ซ่ึงมีรายละเอียดดังตอไปนี ้
SalesPart(OrderNo, OrderDate, Description, Customer, SalesGroup, CreditTerm, 
GrandTotal, Deposit, Collection, Balance, DueDate, InvoiceNo, InvoiceDate, Remark, 
IsAllStatus) 

• OrderNo หมายถึง รหัสการสั่งขาย 
• OrderDateหมายถึง วันที่ส่ังขาย 
• Description หมายถึง รายละเอียดการขาย 
• Customer หมายถึง ลูกคา 
• SalesGroup หมายถึง กลุมพนักงานขาย 
• CreditTerm หมายถึง ระยะเวลาการเก็บเงนิ 
• GrandTotal หมายถึง มูลคาสินคารวม 
• Deposit หมายถึง เงินมัดจํา 
• Collection หมายถึง ยอดเงนิที่ลูกคาชําระ 
• Balance หมายถึง ยอดคางชาํระ 



 

 

131

• DueDate หมายถึง กําหนดวันสงมอบ 
• InvoiceNo หมายถึง หมายเลขใบแจงหนี ้
• InvoiceDate หมายถึง วนัทีอ่อกใบแจงหนี้ 
• Remark หมายถึง หมายเหต ุ
• IsAllStatus หมายถึง สถานะภาพใบสั่งขาย (0 = ใบสั่งขายถูก

ยกเลิก , 1 = สินคาในใบสั่งขายกําลังผลิตอยู , 2 = สินคาใน
ใบสั่งขายผลิตเสร็จเรียบรอยแลว) 

เพื่อความสมบรูณของขอมูลการสั่งขายอะไหล และใหเอน็ทิตี้ 
(Entity)การสั่งขายอะไหลอยูในรูปมาตรฐาน (Normal Form) จําเปนตองมีเอ็นทิตี้ (Entity)เพิ่มขึ้น
คือ รายละเอียดการขายอะไหล (SalesPartDetail) ซ่ึงประกอบรายละเอียดดังตอไปนี้ 
SalesPartDetail (OrderNo, Item, Qty, UnitPrice, TotalPrice) 

• OrderNo หมายถึง รหัสการสั่งขาย 
• Item หมายถึง รายการชิ้นสวน 
• Qty หมายถึง จํานวนเ 
• UnitPrice หมายถึง ราคาตอหนวย 
• TotalPrice หมายถึง ราคาขายรวม 

  12) เครื่องจักร (Machine) คือ ขอมูลการของเครื่องจักรที่ใชผลิต ซ่ึงมีรายละเอียด
ดังตอไปนี ้
Machine(MachineCode, Description, Power, Value, PurchaseDate, Country, Division, 
AccCode, JobDescription, IsCancel, MCGroup, Operator, UtilizeTime) 

• MachineCode หมายถึง รหสัเครื่องจักร 
• Description หมายถึง รายละเอียดเครื่องจกัร 
• Power หมายถึง กําลังมาของเครื่องจักร 
• Value หมายถงึ มูลคาตอนซื้อของเครื่องจักร 
• PurchaseDate หมายถึง วนัที่ซ้ือเครื่องจักร 
• Country หมายถึง ประเทศทีซ้ื่อเครื่องจักร 
• Division หมายถึง แผนกที่รับผิดชอบเครื่องจักร 
• AccCode หมายถึง รหัสทางบัญชี 
• JobDescription หมายถึง ลักษณะงานของเครื่องจักร 
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• IsCancel หมายถึง สถานภาพของเครื่องจักร (0 = เครื่องจักรถูก
ยกเลิก , 1 = เครื่องจักรยังใชงานอยู) 

• MCGroup หมายถึง กลุมงานเครื่องจักร 
• Operator หมายถึง ผูปฏิบัติงาน 
• UtilizeTime หมายถึง เวลาใชงานเครื่องจกัร (นาที) 

  13) กลุมงานเครื่องจักร (MCGroup) คือ ประเภทกลุมงานของเครื่องจักร ซ่ึงมี
รายละเอียดดังตอไปนี ้
MCGroup (MCGroupCode, Description, Capacity, UtilizeTime) 

• MCGroupCode หมายถึง รหัสกลุมงานเครื่องจักร 
• Description หมายถึง รายละเอียดกลุมงาน 
• Capacity หมายถึง กําลังการผลิตของกลุมเครื่องจักรตอวัน มี

หนวยเปน นาที/วัน 
• UtilizeTime หมายถึง จํานวนเวลาใชงานเครื่องจักร 

  14) กระบวนการ (Process) คือ ขอมูลกระบวนการผลิตของชิ้นสวน ซ่ึงชวนใน
การระบุวาชิน้สวนผานการะบวนการผลิตอะไรบางและเวลามาตรฐานกี่นาท ี
Process (PartNo, ProcessNo, Process, SetupTime, OperateTime) 

• PartNo หมายถึง รหัสชิ้นสวน 
• ProcessNo หมายถึง ลําดบัขั้นตอนการผลิต 
• Process หมายถึง กระบวนการผลิต ซ่ึงในที่นี้คือเครื่องจักรที่ใช

ในกระบวนการนี้ 
• SetupTime หมายถึง เวลาในการเตรยีมเครื่องจักรกอนการผลิต 

(นาที) 
• OperateTime หมายถึง เวลาในการผลิต (นาที) 

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

• ShopNo หมายถึง รหัสใบสั่งผลิต 
• OrderNo หมายถึง เลขที่ใบสั่งขาย 
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• StartJob หมายถึง วันที่เร่ิมทําการผลิต 
• FinishedJob หมายถึง วนัที่เสร็จ 
• DeliveryDate หมายถึง วันสงมอบ 
• Model หมายถึง รุนเครื่องจักร 
• SerialNo หมายถึง หมายเลขเครื่องจักร 
• JobStatus หมายถึง สถานการณผลิตเครื่องจักร 
• Description หมายถึง รายละเอียดการสั่งผลิต 
• ProductionNo หมายถึง รหสัการสั่งผลิตชิ้นสวน 

เอ็นทิตี้ (Entity)รายละเอยีดการสั่งผลิต (ShopOrderDetail) เปนเอ็นทติี้ 
(Entity)แสดงรายละเอียดเพิม่เติม จากเอน็ทิตี้ (Entity)ใบสั่งผลิต (ShopOrder) วาเครื่องจกัร
สําเร็จรูปที่ส่ังขายใหแกลูกคาประกอบไปดวย ชุดยอย และ สวนประกอบพิเศษอะไรบาง ซ่ึงมี
รายละเอียดดังตอไปนี ้
ShopOrderDetail (ShopNo, MCSet, Qty) 

• ShopNo หมายถึง รหัสการสั่งผลิต 
• MCSet หมายถึง ชุดยอยเครือ่งจักรท ี่มีการสั่งผลิต 
• Qty หมายถึง จํานวนชุดยอยที่ใชตอเครื่องจักร ที่มีการสั่งขาย 

  16) การสั่งผลิตชิ้นสวน (WorkOrder) คือ เอ็นทิตี้ (Entity)ที่แสดงรายละเอียดใน
การสั่งผลิตชิ้นสวนที่มีความสัมพันธมาจาก เอ็นทิตี้ (Entity).ใบสั่งผลิต ซ่ึงประกอบไปดวย เอ็ททริ
บิว(Attrubute) ดังนี ้
WorkOrder (ProductionNo, Supplier, Description, StartDate, DueDate, IsReceiveAll, 
Remark, IsScheduling) 

• ProductionNo หมายถึง รหสัการสั่งผลิตชิ้นสวน 
• Supplier หมายถึง แผนกที่รับการสั่งผลิตชิ้นสวน 
• Description หมายถึง รายละเอียดการสั่งผลิตชิ้นสวน 
• StartDate หมายถึง วันที่เร่ิมผลิตชิ้นสวน 
• DueDate หมายถึง กําหนดวันเสร็จ 
• IsReceiveAll หมายถึง สถานะของการสั่งผลิตชิ้นสวน ( 0 = 

ผลิตยังไมเสร็จ , 1 = ผลิตเสร็จ) 
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• IsScheduling หมายถึง การสั่งผลิตรายการนี้ถูกนําไปจดัตาราง
การผลิตแลว ( 0 = ยังไมไดสงไปจัดตารางการผลิต, 1 = ส่ัง
ขอมูลไปจัดตารางการผลิตเรียบรอยแลว) 

เอ็นทิตี้ (Entity)รายละเอยีดการสั่งผลิตชิ้นสวน (WorkOrderDetail) เปนเอ็นทิตี ้
(Entity)แสดงรายละเอียดเพิม่เติม จากเอ็นทิตี้ (Entity)ส่ังผลิตชิ้นสวน (WorkOrder) วาไดมีการสั่ง
ผลิตชิ้นสวนหมายเลขใดไปบาง และมีการบันทึกวา ช้ินสวนที่ส่ังผลิต อยูในสถานะใด เพื่อเปนการ
ติดตามการผลิต ซ่ึงมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
WorkOrderDetail (ProductionNo, PartNo, OrderNo, ReceiveNo, ReceiveDate, SlipNo, 
Balance) 

• ProductionNo หมายถึง รหสัการสั่งผลิตชิ้นสวน 
• PartNot หมายถึง หมายเลขชิ้นสวน 
• OrderNo หมายถึง จํานวนที่ส่ังผลิต 
• ReceiveNo หมายถึง จํานวนที่ผลิตได 
• ReceiveDate หมายถึง วันทีผ่ลิตเสร็จ ช้ินสวนเขาคลังเกบ็ 
• SlipNo หมายถึง หมายเลขใบงาน 
• Balance หมายถึง จํานวนคงเหลือที่ยังผลิตไมเสร็จ 

  4.17) การเคลื่อนไหววัสด ุ (TransactionLog) คือ เอน็ทิตี้ (Entity)ที่ใชในการ
บันทึกรับเขา และจายออกของวัสดุคงคลัง ซ่ึงประกอบไปดวย เอ็ททริบิว(Attrubute) ดังนี ้
TransactionLog (TLCode, Item, ItemNum, TransactionCode, TransactionDate, 
DocumentRef) 

• TLCode หมายถึง รหัสการเคลื่อนไหววัสดุ หรือช้ินสวน 
• Item หมายถึง รหัสชิ้นสวนที่มีการรับ จาย วัสดุหรือช้ินสวน 
• ItemNum หมายถึง จํานวนของที่รับ จาย วสัดุหรือช้ินสวน 
• TransactionCode หมายถึง สถานะการรับ จาย วัสดุหรือ

ชิ้นสวน (01 เบิกวัสดุ , 02 จายวัสด)ุ 
• TransactionDate หมายถึง วันที่ทําการรบั จาย 
• DocumentRef หมายถึง หมายเลขเอกสารอางอิง 

จากกระบวนการที่ไดทําการวิเคราะห และปรับปรุงเพื่อลดการซ้ําซอนของขอมูล 
ในขางตน สามารถทําใหเราสามารถกําหนดเอ็นทิตี้ (Entity) ออกมาไดทั้งสิ้น 27 เอ็นทิตี้ (Entity) ดัง
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แสดงในตาราง 6.2 เพื่อนําไปใชในการสรางเปนตาราง ในโปรแกรมฐานขอมูล และแสดง คียหลัก 
(Primary Key) โดยการขีดเสนใต 

ตารางที่ 6.2 เอน็ทิตี้ (Entity) ทั้งหมดของระบบการวางแผนการผลิต 

Entity Attributes & Primary Key 

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

MaterialGrade (GradeCode, Description) 

MaterialType (TypeCode, Description) 

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

PartMat (PartNo, MatCode, Quantity, Unit) 

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

Model (Model, Name, Group) 

SetofMachine (Set, Description, AssemblyTime, Remark) 

PartSet (PartNo, Set, Qty, Remark) 

ModelSet (Model, Set, Qty, Remark) 

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

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

Entity Attributes & Primary Key 

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

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

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

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

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

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

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

MCGroup (MCGroup, Description, Capacity, UtilizeTime) 

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

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

ShopOrderDetail (ShopNo, MCSet, Qty) 
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ตารางที่ 6.2 (ตอ) 

Entity Attributes & Primary Key 

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

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

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

 5.2.2 ออกแบบฟอรมและรายงาน 
  จากการรวบรวมขอมูลความตองการในระบบ  แลวทําการจําลองขั้นตอนการ
ทํางาน ซ่ึงไดกระทําในบทที่ 4 หัวขอ 4.1.2 การไหลของขอมูลในระบบสารสนเทศการวางแผนการ
ผลิตนั้น ทําใหทราบวาขอมูลที่วิ่งอยูในระบบมีอะไรบาง  ซ่ึงในหัวขอนั้นไดทําใหเราไดแบบฟอรม
และรายงาน เพื่อใชเปนขอมูลที่นําเขาระบบ ซ่ึงเปนขอมูลที่สามารถประมวลผลไดงาย ซ่ึงเรา
สามารถสรุปออกมาไดวามีแบบฟอรมอยูทัง้สิ้น 12 แบบฟอรม ดังนี ้

  1) แบบฟอรมท้ังหมดที่ใชในระบบ 
(1) รายงานการพยากรณยอดขายของผลิตภัณฑสําเรจ็รูป 
(2) แผนการผลิตระยะยาว 
(3) แผนการผลิตและวัสดุคงคลัง 
(4) บัญชีรายการวัสดุ (Bill of Material) 
(5) ใบขอสั่งซื้อ (Purchase Requirement) 
(6) .ใบสั่งงานตามตารางการผลิตหลัก 
(7) รายงานการรับของ 
(8) รายการสงสินคา 
(9) แผนความตองการวัสด ุ
(10) ใบรายงานการเคลื่อนยายวัสดุคงคลัง 
(11) ใบรายงานวัสดุคงคลัง  
(12) ใบงาน 
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  ขอมูลที่ผานการประมวลผลออกมาในรูปของรายงานแบงออกเปนสองสวน คือ 
รายงานของฝายผลิต และรายงานของฝายขาย ซ่ึงมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

  2) รายงานฝายผลิต 
   (1) สูตรการผลิตแสดงรายการชิ้นสวน เปนรายงานทีแ่สดงรายละเอยีด
ของชิ้นสวนทีใ่ชประกอบเปนชุดยอยเครื่องจักร 1 ชดุ โดยแสดงรายละเอียดแยกออกเปนชิ้นสวน
สําเร็จ และชิ้นสวนมาตรฐานดังแสดงในรูปที่ 5.22  และ 5.23 

 
รูปที่ 5.22 สูตรการผลิตแสดงชิ้นสวนมาตรฐาน 

 
รูปที่ 5.23 สูตรการผลิตแสดงชิ้นสวนสําเรจ็ 
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   (2) สูตรการผลิตแสดงวัตถุดิบ เปนรายงานที่แสดงรายละเอียดของ
ผลิตภัณฑวาประกอบไปดวยช้ินสวน และวตัถุดิบอะไร ดงัแสดงในรูปที่ 6.24 

 
 

รูปที่ 5.24 สูตรการผลิตแสดงวัตถุดิบ 
 
   (3) รายงานการสั่งงานผลิตชิ้นสวน เปนรายงานที่แสดงรายการใบสั่งงาน
ผลิตชิ้นสวนเพื่อเขาแผนกประกอบ ความคืบหนาของการผลิตโดยแสดงเปนเปอรเซน็ตงานเสร็จ ดงั
แสดงในรูปที่ 5.25 

 
รูปที่ 5.25 รายงานรายการสั่งงานที่กําลังผลิต 



 

 

140

   (4) รายงานการสั่งผลิต เปนรายงานทีแ่สดงรายการของใบสั่งผลิตที่ส่ัง
ผลิต ประกอบไปดวย เลขที่ใบสั่งผลิต (Shop No) รายละเอียดของสินคาที่ผลิต ชุดยอย และ
สวนประกอบตางของรายการผลิตนั้นๆ ดังแสดงในรูปที่ 5.26 

 
รูปที่ 5.26 รายงานการผลิตที่กําลังผลิตในสายการผลิต 

 
   (5) รายงานชิ้นสวนกําลังผลิต เปนรายงานที่แสดงรายการของชิ้นสวนที่
กําลังผลิตในสายการผลิตปจจุบัน ดังแสดงในรูปที่ 5.27 

 
รูปที่ 5.27 รายงานชิ้นสวนทีก่ําลังผลิต 
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   (6) รายงานชิ้นสวนกําลังสั่งซื้อ เปนรายงานแสดงรายการชิ้นสวนหรือ
วัตถุดิบที่อยูในระหวางการสั่งซื้อ ดังแสดงในรูปที่ 5.28 

 
รูปที่ 5.28 รายงานชิ้นสวนทีก่ําลังสั่งซื้อ 

 
   (7) รายงานชิน้สวนมาตรฐานที่จํานวนคงคลังต่ํากวาจํานวนคงคลังขัน้ต่ํา 
เปนรายงานแสดงรายการชิน้สวนมาตรฐานที่มีจํานวนคงเหลือในคลัง ต่ํากวาจํานวนคงเหลือข้ันต่ํา 
ดังแสดงในรูปที่ 5.29 
 

 
 

รูปที่ 5.29 รายงานชิ้นสวนมาตรฐานที่ต่ํากวาจํานวนคงคลังขั้นต่ํา 
 
 



 

 

142

   (8) รายงานวสัดุที่จํานวนคงคลังที่ต่ํากวาจํานวนคงคลังขั้นต่ํา รายงานที่
แสดงรายการวัสดุที่มีจํานวนในคลังต่ํากวาจํานวนขั้นต่ํา ดังแสดงในรูปที่ 5.30 

 
 

รูปที่ 5.30 รายงานรายการวสัดุที่ต่ํากวาจํานวนคงคลังขัน้ต่ํา 
 
   (9) รายงานการผลิตตอกลุมเครื่องจักร เปนรายงานทีแ่สดงปริมาณของ
การใชงานเครือ่งจักร ณ สภาพปจจุบัน โดยแสดงในหนวยของเวลางานที่เครื่องจักรตองปฏิบัติงาน 
(Utilize Time) รูปแบบรายงานแสดงในรูปที่ 5.73  
   (10) รายงานเวลาผลิตตามผลิตภัณฑ เปนรายงานที่แสดงเวลางาน
มาตรฐานที่ใชในการผลิต ช้ินสวนตามรุนของเครื่องจักร รูปแบบรายงานแสดงในรูปที่ 5.74 
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   (11) รายการชิ้นสวนที่ตองสั่งผลิต เปนรายงานที่แสดงวาในหนึ่งใบสั่ง
ผลิต ตองมีรายการชิ้นสวนที่ไมพอประกอบกี่รายการ รายการละกี่ช้ิน เพื่อนาํไปออกใบงาน 
รูปแบบรายงานแสดงในรูปที่ 5.31 

 
 

รูปที่ 5.31รายงานรายการวสัดุที่ต่ํากวาจํานวนคงคลังขัน้ต่ํา 
 
   (12) รายงานชิ้นสวนมาตรฐานและวัตถุดบิที่ตองสั่งซื้อในรายการสั่งผลิต 
เปนรายงานทีแ่สดงวาในหนึ่งใบสั่งผลิต ตองมีรายการชิ้นสวนมาตรฐานรายการใดบางที่ตองสั่งซื้อ 
รูปแบบรายงานรายการชิ้นสวนมาตรฐานทีต่องสั่งซื้อดังแสดงในรูปที่ 5.32 และ รายงานรายการ
วัตถุดิบที่ตองสั่งซื้อแสดงในรูปที่ 5.33 

 
รูปที่ 5.32 รายงานรายการชิน้สวนมาตรฐานที่ตองสั่งซื้อ 
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รูปที่ 5.33 รายงานรายการวัตถุดิบที่ตองสั่งซื้อ 

 
   (13) ใบรายงานการสั่งผลิต เปนใบสั่งผลิตประกอบไปดวยรายการชุดยอย
เครื่องจักร และรายการชิน้สวนที่ใชในการประกอบ โดยแบงออกเปนสองแบบคือใบรายงาน
ช้ินสวน และใบรายงานชิ้นสวนสําเร็จ ดังแสดงในรูปที่ 5.34 

 

 
รูปที่ 5.34 ใบรายงานการสั่งผลิต 
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  3) รายงานของฝายขาย 
   (1) สรุปยอดขายประจําป เปนรายงานสรปุยอดขายในแตละป ประกอบ
ไปดวยรายงานสรุปการขายเครื่องจักร รูปแบบรายงานดังแสดงในรูปที่ 5.75 รายงานสรุปการขาย
ชิ้นสวน รูปแบบรายงานดังแสดงในรูปที ่ 5.76 และ สรุปเปนรายสามเดือนพรอมทั้งแสดงกราฟ
แนวโนม ดังแสดงในรูปที่ 5.77 
   (2) สรุปยอดขายประจําเดือน เปนรายงานสรุปในแตเดอืนของปที่สนใจ
วามีรายการขายเครื่องจักรจํานวนเทาไหร ดังแสดงในรูปที่ 5.78  และรายการขายชิน้สวนจํานวน
เทาไหร ดังแสดงในรูปที่ 5.79 
   (3) สรุปยอดขายตามประเภทผลิตภัณฑ เปนรายงานสรุปยอดขายรายป  
แตแบงกลุมยอดขายตามชนดิผลิตภัณฑ รูปแบบรายงานดังแสดงในรูปที่ 5.80 
   (4) รายงานยอดขายรายป เพื่อดูรายงานยอดขายรวมสรุปเปนรายป 
รูปแบบรายงานดังแสดงในรปูที่ 5.81 
   (5) รายงานยอดขายรายเดือน เพื่อดูรายงานยอดขายรวมสรุปเปนรายเดือน 
รูปแบบรายงานดังแสดงในรปูที่ 5.82 
   (6) รายงานยอดขายตามกลุมงานขาย เปนการสรุปยอดขายในแตละป โดย
แบงยอดขายตามกลุมพนักงานขาย รูปแบบรายงานดังแสดงในรูปที่ 5.83 
   (7) รายงานเครื่องเครื่องจักรคางสง เปนรายการสินคาที่ยงัไมสงมอบ ดัง
แสดงในรูปที่ 5.35 

 
รูปที่ 5.35 รายงานสินคาที่ยังไมไดสงมอบ 
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   (8) อะไหลคางสง เปนรายการชิ้นสวนที่มกีารสั่งซื้อและยังไมสงมอบ ดัง
แสดงในรูปที่ 5.36 

 
รูปที่ 5.36 รายงานรายการอะไหลที่ยังไมไดจัดสง 

 

 5.2.3 ออกแบบระบบการทํางานของโปรแกรม 
  จากความตองการในขั้นตน เพื่อนํามาสรางโปรแกรมสําหรับใชในการวาง
แผนการผลิตไดแบงออกเปนสวนตางๆ ดังนี้ การขาย พยากรณ  จดัซื้อ การวางแผนการผลิต โดยมี
แผนผังการทํางานของโปรแกรม ดังรูป 5.37 

 
รูปที่ 5.37 ระบบการทํางานของ โปรแกรมสนับสนุนการวางแผนการผลิต 

1) การขาย 
ในโมดูลการขายนี้จะใหฝายขายเปนผูนําขอมูลเขา โดยเมื่อมีการขาย

เกิดขึ้นฝายขายก็จะมีใบขอผลิตสงมายังฝายวางแผนการผลิต ซ่ึงจะมีรายละเอยีดกับกับ
ลูกคา รายละเอียดของสินคาที่ขาย วันสงมอบ เปนตน  ในการขายจะแยกออกเปนสอง 
ประเภทคือ การขายชิ้นสวน ซ่ึงเปนการขายอะไหลใหกับลูกคาที ่ ตองการซื้อเฉพาะ
ช้ินสวน และการขายเครื่องจักร ฝายขายจะระบุรุนของเครื่องจักร และ อุปกรณเสริมที่
ลูกคาตองการ สรุปในสวนของการขายนี้จะประกอบไปดวย ขอมูลลูกคา  การขายชิ้นสวน 
การขายเครื่องจักร 

การขาย 

การพยากรณ 

ระบบการวางแผนการผลิต 

จัดซื้อ 

คลังชิ้นสวน/วตัถุดิบ 
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2) พยากรณ 
การพยากรณ โดยนําขอมลูการขายในอดีตที่ฝายขายเปนผูบันทึก นํามา

วิเคราะหผลเพื่อทําการพยากรณยอดขายลวงหนา โดยในสวนของการพยากรณนี้ จะแยก
การพยากรณออกเปน 3 สวน คือ พยากรณยอดขายเครือ่งจักร พยากรณยอดขายชิน้สวน 
การพยากรณจาํนวนเครื่องจกัรที่ขายไดโดยแยกตามกลุมผลิตภัณฑ (เครื่องพิมพสกรีนแบบ
อัตโนมัติ, เครื่องพิมพสกรีนแบบกึ่งอัตโนมัติ, เครื่องชวยในการพิมพสกรีน) ขั้นตอนใน
การพยากรณแบงเปน 3 ขั้นตอนหลัก คอื สรางแนวโนม หาดัชนีฤดูกาล การวัดความ
คลาดเคลื่อนของการพยากรณ 

2.1) สรางแนวโนม 
โดยในการพยากรณนัน้ในการสรางรูปแบบการคํานวณใชวิธีการ 

พยากรณอิทธิพลของแนวโนมโดยวิธีกําลังสองนอยสุด โดยใชขอมูลเปนรายสามเดือน 
เพราะเปนการเคลื่อนไหวในชวงที่ไมส้ันและไมยาวเกนิไป และเหมาะสมกับระยะเวลาใน
การผลิตผลิตภัณฑสําเร็จรูปของโรงงาน ซ่ึงในโปรแกรมที่สรางขึ้นสามารถที่จะเลือกใช
รูปแบบความสัมพันธของขอมูลกอนที่จะนําพยากรณ เพื่อที่จะใหคาการพยากรณมีความ
คลาดเคลื่อนนอยที่สุด ซ่ึงการประมาณคาแนวโนมในหวัขอนี้ จะใชวิธีกําลังสองนอยที่สุด 
(Least Squares Technique) เปนวิธีการหนึ่งขอการพยากรณแบบ Casual ซ่ึงเรียกวา
การวิเคราะหการถดถอย (Regression Analysis) การสรางรูปแบบความสัมพันธของกลุม
ขอมูลที่สมมติวาขึ้นอยูกับอนุกรมเวลา โดยมีตวัแปรอสิระคือเวลา และ ตัวแปรตามคือ 
ยอดขาย โดยในงานวจิัยนี้ในการพยากรณ มีความสัมพันธได 4 รูปแบบ คือ 

2.1.1) รูปแบบความสัมพันธเปนแบบคงที่ (Constant Model) โดยมี
รูปแบบสมการดังนี้ 

Y(t) = a 
2.1.2) รูปแบบความสัมพันธเปนแบบเสนตรงมีความชันเทากบั b 

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

2.1.3) รูปแบบความสัมพันธเปนแบบเสนโคงพาราโบลิกระดับที่สอง มี
ความชันเทากบั b และมีอัตราการเปลี่ยนแปลงของความชัน
เทากับ c (Quadratic Model with Slope b and Change of 
Slope c) 

Y(t) = a + bt + ct2 
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2.1.4) รูปแบบความสัมพันธแบบเอ็กซโปเนนเชียล (Exponential 
Model)มีรูปแบบสมการดังนี้ 

Y(t) = abt 
 
2.2) คาดัชนีฤดูกาล 
ในการทําการพยากรณ เพื่อใหความคลาดเคลื่อนนอยที่สุดจากขอมูล

อนุกรมเวลา จะมีองคประกอบอยู 4 อยาง คือ แนวโนม(T) ฤดูกาล (S) วัฏจักร(C) และ
ความผิดปกติ (I)  การหาคาดัชนีฤดูกาลจึงสามารถทําไดโดยการขจัดคา T,C และ I  ซ่ึงใน
งานวิจยันีใ้ชวธีิอัตราสวนตอคาแนวโนม (The Ratio – to Trend Method) ซ่ึงมีขั้นตอน
ในการคํานวณดังนี ้

2.2.1) คํานวณหาคาแนวโนมแตละไตรมาสในขอมูลจริง รายไป 
ซ่ึงสมการแนวโนมหาไดจากขั้นตอนกอนหนานี ้

2.2.2) หาอัตราสวนระหวางขอมูลจริงกับแนวโนมในแตละ
ไตรมาสแลวคูณดวย 100 เพื่อใหอยูในรูปรอยละ 

2.2.3) หาคาเฉลี่ยของอัตราสวนในขอ 2) ของแตละไตรมาสที่
ตรงกันของแตละป 

2.2.4) ผลที่ไดในขอ 3 คือ คาดัชนฤีดูกาล 
 
2.3) การวัดความเคลื่อนของการพยากรณ (Measuring Forecast Errors) 
 เพื่อเปนการประเมินผลของการพยากรณ ซ่ึงในงานวิจยันี้ได

ออกแบบใหโปรแกรมสามารถวัดคาความคลาดเคลื่อนออกมาเปน 3 คา มีดังตอไปนี ้
2.3.1) หาคาเฉลี่ยของความเบี่ยงเบนสมบรูณ (Mean Absolute 

Deviation, MAD) 
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2.3.2) คาความคลาดเคลื่อนกําลังสอง (Mean Squared Error, 
MSE) 
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2.3.3) คาเฉลี่ยเปอรเซ็นตความคลาดเคลื่อนสมบูรณ (Mean 
Absolute Percent Error, Map) 

∑
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3) ระบบการวางแผนการผลิต 
ในสวนของระบบการวางแผนการผลิต การทํางานในโปรแกรมแยกออกเปน

ระบบยอย ดังนี้ ออกใบสั่งผลิต(Shop Order) และ ใบสั่งงาน (Work Order) การประเมินเวลา
การสงมอบ การรับ-จายชิน้สวนคงคลัง 

3.1) การออกใบสั่งผลิต (Shop Order) และใบสั่งงาน (Work Order) 
 เมื่อฝายขายทําการบันทึกรายการขายเขาสูระบบ ฝายวางแผนการผลิตกจ็ะ

ทราบรายละเอยีดในรายการสินคาที่ส่ังขาย โดยถาหากเปนการขายชิ้นสวน ฝายวางแผนการผลิตก็
จะทําการตรวจสอบจํานวนชิ้นสวนในคลัง หากจํานวนชิ้นสวนเพยีงพอก็ทําการเบิกและจดัสงให
ฝายขาย หากชิน้สวนมีไมเพยีงพอกจ็ะทําการสั่งผลิต โดยเปดใบสั่งงาน (Production No) ไปยังฝาย
ผลิต ถาหากรายการขายเปนเครื่องจักรสําเร็จรูป ฝายวางแผนการผลิตก็จะทําการตรวจสอบ
ขอกําหนดของลูกคา และทําการจัดชุดยอยเครื่องจักรเพือ่ทําการสั่งผลิต โดยในการจดัชุดยอยนี้ ฝาย
วางแผนการผลิตจะออกเปนใบสั่งผลิต (Shop Order) ซ่ึงหนึ่งใบสั่งผลิตคือเครื่องจักรสําเร็จรูป
หนึ่งรุน รายละเอียดในใบสั่งผลิต จะประกอบไปดวย เลขที่ใบสั่งผลิต (Shop No) รายการชุดยอย
เครื่องจักร อุปกรณจับยึด และรายการอุปกรณเสริมตางๆ เพื่อสงใหแผนกประกอบประกอบ
เครื่องจักรตามใบสั่งผลิตนี้  สรุปขั้นตอนในการออกใบสั่งผลิตและใบสั่งงานดังแสดงในรูป 5.23 

3.2) การประเมินเวลาการสงมอบ 
 ในการประเมนิเวลาการสงมอบ คือ การหาเวลาทั้งหมดในการผลิต

ช้ินสวน รวมไปถึงการประกอบเปนผลิตภณัฑสําเร็จรูป ซ่ึงในการหาเวลาผลิตชิ้นสวนนั้นไดใช
หลักการแบงเครื่องจักรในการผลิตชิ้นสวนออกเปนกลุมๆ ตามประเภทเครื่องจักร ดังนี ้กลุมงาน
กลึง (Turning -> L) กลุมงานกัด (Milling -> M) กลุมงานเจาะ (Drilling -> D) กลุมงานเชื่อม 
(Welding -> W) กลุมงานกลึงดวยเครื่องอตัโนมัติ (CNC-L) และกลุมงานกัดดวยเครื่องกัด
อัตโนมัติ (CNC-M) 

ซ่ึงกลุมงานเครื่องจักรเราพิจารณาเฉพาะงานที่เปนขั้นตอนการผลิตหลัก 
ของกระบวนการเทานั้น เมือ่มีการแบงกลุมงาน ก็ทําการหากําลังการผลิตในแตละกลุมงาน โดยใน
เบื้องตน ณ สภาพการทํางานปกติ กําหนดให  1 วันทํางานมี 8 ช่ัวโมงทํางาน กําลังการผลิตของแต
ละกลุมงานถือเอาชั่วโมงทํางานเปนตวักําหนด โดยใชหนวยเปนนาท ี เพราะเวลามาตรฐานในการ
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ทํางานของชิ้นสวนแตละชิน้ มีหนวยเปนนาที ซ่ึงทําใหเราสามารถหากําลังการผลิตแตละกลุมงาน
ไดดังแสดงใน ตารางที่ 5.2  

 

 
รูปที่ 5.38 ขั้นตอนในการ ออกใบสั่งผลิต และใบสั่งงาน 

 

ตรวจสอบขอกําหนด 
ทําการจัดชุดยอยเครื่องจักรเพื่อให

ตรงกับความตองการลูกคา 

ขอมูลการ
สั่งขาย 

ขายชิ้นสวน/
เครื่องจักร 

ตรวจสอบจํานวนชิ้นสวน
ในคลัง 

ขายเครื่องจักร ช้ินสวน 

จํานวนชิ้นสวน 

ออกใบสั่งงาน 
(Work Order) 

จัดสงช้ินสวน 

ไมมี 

มี 

ออกใบสั่งผลิต(Shop Order) 

แสดงรายการชิ้นสวนที่
ตองใชทั้งหมด 

สั่งซื้อ 

ออกใบขอซื้อ 

ฝาย 
จัดซื้อ 
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ตาราง 5.2 กําลังการผลิตของโรงงานตัวอยางแยกตามกลุมงาน 

กลุมงาน 
จํานวนเครื่องจักร 

ในกลุมงาน 
กําลังการผลิต 

(นาที/วัน) 
กลุมงานกลึง (Turning -> L)  5 2,400 
กลุมงานกัด (Milling -> M)  8 3,840 
กลุมงานเจาะ (Drilling -> D)  2 960 
กลุมงานเชื่อม (Welding -> W)  3 1,440 
กลุมงานกลึงดวยเครื่องอัตโนมัติ 
(CNC-L)  

1 480 

และกลุมงานกดัดวยเครื่องกดัอัตโนมัต ิ
(CNC-M) 

2 960 

 เมื่อมีการออกใบสั่งงาน (Work Order) โปรแกรมจะทําการบันทึก 
รายการจํานวน ชิ้นสวนที่ส่ังผลิตโดยโปรแกรมจะทําการรวมเวลางานทั้งหมดที่ใชในการผลิต แยก
ตามกลุมเครื่องจักร และพจิารณาวากลุมงานใดใชเวลามากที่สุด ถือวาเปนเวลาทํางานของกลุมงาน
นี้ เมื่อไดเวลารวมของการผลิตชิ้นสวนกจ็ะทําการบวกกับเวลาการประกอบ ก็จะเปนกําหนดเวลา
งานของใบงานนั้น โดยแผนผังระบบการคํานวณเวลางานของโปรแกรมแสดงดังรูปที่ 6.39 

ในการการคํานวณเวลาวันผลิตชิ้นงานเสร็จ ใชสูตรคํานวณดังนี ้

 

 

 

วันผลิตชิ้นงานเสร็จ (วัน) = กําลังการผลิตของกลุมงาน (นาที/วัน) 
จํานวนเวลางานรวมตามกลุมงาน (นาที) 
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รูปที่ 5.39 ขั้นตอนในการคํานวณเวลางานเสร็จ 

3.3) การรับ-จายชิ้นสวนคงคลัง 
 เมื่อผลิตชิ้นสวนเสร็จ และสงเขาคลัง โปรแกรมจะทําการลบเวลาการผลิต

ของชิ้นสวนนัน้ ออกจากเวลางานรวมของกลุมงาน ที่ชิ้นสวนนั้นผานกระบวนการผลิต และ
โปรแกรมก็จะเพิ่มจํานวนของคงคลังเขาไปในฐานขอมูล และเมื่อมีการเบิกชิ้นสวนก็จะมีการลบ
จํานวนคงคลังออกจากฐานขอมูล 

แยกรายการชิ้นสวนออกตาม
กระบวนการผลิต 

ใบสั่งงาน 
(Work Order) 

รวมเวลางานในแตกลุมงาน 

ทําการคํานวณจํานวนวันผลิต
ช้ินสวน 

บวกเวลางานใหมเขากับเวลางาน
ที่คางอยู 

เลือกกลุมงานที่ใชเวลานานสุด
เปนเวลาในการผลิตช้ินสวน 

นําเวลาในการผลิตช้ินสวนมา
รวมกับเวลาประกอบ 

กําหนดวันเสร็จงาน 
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4) จัดซ้ือ 
เมื่อมีใบขอซื้อมาจากฝายวางแผนการผลิต ฝายจัดซื้อจะทําการออกใบสั่ง

ซ้ือ ซ่ึงเมื่อมีการออกใบสั่งซื้อ ในฐานขอมูลก็จะทําการบันทึกวาชิน้สวน หรือวัตถุดิบกําลังอยู
ระหวางจํานวนสั่งซื้อ(NumberInOrder) จํานวนเทาไหร เมื่อมีการรับชิ้นสวนจากการสั่งซื้อ 
โปรแกรมจะทาํการปรับปรุงฐานขอมูล ใหรายการจํานวนทีก่ําลังสั่งซื้อออก และเพิ่มจาํนวน
ของคงคลังขึ้น 

5) คลังชิ้นสวนสําเร็จและวตัถุดิบ 
 ในสวนของคลังชิ้นสวนและวัตถุดิบจะทําหนาที่ปรับปรุงขอมูลของ

จํานวนสินคาในคลัง เมื่อมีการรับชิ้นสวนหรือวัสดุเขาคลัง และเมื่อมีการเบิกชิ้นสวนหรือวัสดุไป
ใชในการผลิต ขอมูลก็จะมีการปรับปรุงใหทันสมัยอยูตลอดเวลา เพือ่ใหทางฝายวางแผนการผลิต
สามารถนําขอมูลไปใชประโยชนได 

 

 5.2.4 ออกแบบสวนติดตอกับผูใชงาน (User Interface) 
   การออกแบบหนาจอของโปรแกรมตามลําดับขั้นตอนการทํางาน แสดง
หนาจอรวมทัง้สิ้น 50 หนาจอ ซ่ึงลําดับของการติดตอกับผูใชสามารถดูไดในภาคผนวก ก    
   1) หนาจอเมนูหลัก หนาจอเมนูหลักเปนหนาจอแรกเมือ่เปดโปรแกรม มี
รายละเอียดดังตอไปนี้  ที่หนาจอเมนูหลักเลือกเมนู Pull Down ได แก เมนูขอมูล พยากรณ ฝายขาย 
จัดซื้อ ฝายผลิต สูตรการผลิต รายงานฝายผลิต รายงานฝายขาย และหนาตาง อีกทั้งในเมนูหลักนี้จะ
มีแถบเครื่องมือเพื่อเรียกใชงานโปรแกรมในสวนที่ตองมกีารทํางานเปนประจําไดแก ช้ินสวน(FP 
PARTS), ชิ้นสวนมาตรฐาน(STD PARTS), สูตรการผลิต(BOM), ใบสั่งงาน(WorkOrder), ใบสั่ง
ผลิต(ShopOrder), รับชิ้นสวนเขาคลัง(Receive), จายชิ้นสวนออกจากคลัง(Paid), รายงาน
(Report), ออกจากโปรแกรม (Exit) ดังรูปที่ 5.40 
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รูปที่ 5.40 หนาจอหลักของโปรแกรมระบบการวางแผนการผลิต 

   2) หนาจอชิน้สวน(Part) ใชในการแสดงรายละเอียดของชิ้นสวน เชน 
รหัสชิ้นสวน ช่ือช้ินสวน ตนทุนวัตถุดิบ เวลามาตรฐานในการผลิต ตนทุนการผลิต จํานวนคงเหลือ
ในคลัง จํานวนชิ้นสวนทีก่ําลังทําการผลิต ชนิดและจํานวนวัตถุดิบทีใ่ช เปนตน ดังแสดงในรูปที่ 
5.41  

 
รูปที่ 5.41 หนาจอชิ้นสวน 
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3) หนาจอชิน้สวนมาตรฐาน(Standard Part) เปนหนาจอทีแ่สดง
รายละเอียดของชิ้นสวนมาตรฐาน เชน รหัสชิ้นสวน ช่ือช้ินสวน ตนทุน จํานวนกาํลังสั่งซื้อ ใช
ประกอบในเครื่องจักรชุดไหน เปนตน หนาจอชิ้นสวนมาตรฐานแสดงดังรูป 5.42 

 
รูปที่ 5.42 หนาจอชิ้นสวนมาตรฐาน 

4) หนาจอวัสดุส้ินเปลือง (Supply Used) เปนหนาจอที่แสดงรายละเอียด
ของวัสดุส้ินเปลือง หนาจอวสัดุส้ินเปลืองแสดงดังรูป 5.43 

 
รูปที่ 5.43 หนาจอวัสดุส้ินเปลือง  
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5) หนาจอบัญชีรายการวัสด ุ(Bill of Material) เปนหนาจอที่ทําการแสดง
รายละเอียดสูตรการผลิต ที่แสดงวาในเครื่องจักรสําเร็จรูปหนึ่งเครื่องประกอบไปดวยชุดยอย และ
ช้ินสวนอะไรบาง หนาจอรายการวัสดดุังรูป 5.44 ในหนาจอรายการวัสดุนี้สามารถสั่งพิมพรายงาน 
รายการวัตถุดบิ รายการชิ้นสวน รายการชิน้สวนมาตรฐานที่ใชในการประกอบสินคาสําเร็จรูปได 

 
 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 5.44 หนาจอบัญชีรายการวัสดุ 
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6) หนาจอวัตถุดิบ (Material) เปนหนาจอที่แสดงรายละเอียดของวัสดุแต
ละตัว ตามรหสัวัตถุดิบ หนาจอวัสดุแสดงดังรูป 5.45 

 
รูปที่ 5.45 หนาจอวัตถุดิบ 

7) หนาจอกระบวนการ (Process) เปนหนาจอทีใ่ชในการแสดงและ
ปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และเวลามาตรฐานที่ใชในการผลิตชิ้นสวนแตละชิน้ จะปรากฏ
หนาจอดังรูป 5.46 

 
รูปที่ 5.46 หนาจอแสดงรายละเอียดของกระบวนการ 
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8) หนาพยากรณยอดขายเครื่องจักร(Machine Sales Forecast) เปน
หนาจอทีใ่ชสําหรับพยากรณยอดขายเครือ่งจักร โดยระยะเวลาการพยากรณจะกําหนดเปนราย 3 
เดือน หนาจอพยากรณยอดขายเครื่องจักรแสดงดังรูป 5.47 

 
รูปที่ 5.47 หนาจอการพยากรณยอดขายเครื่องจักร 

9) หนาจอพยากรณการขายชิ้นสวน (Part Sales Forecast) ใชสําหรับ
การพยากรณยอดขายอะไหลของเครื่องจักร จะปรากฏหนาจอดังแสดงในรูป 5.48 

 
รูปที่ 5.48 หนาจอการพยากรณการขายชิ้นสวน 
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10) หนาจอพยากรณการขายเครื่องจักรตามกลุมผลิตภัณฑ (Model Sales 
Forecast) หนาจอนี้ใชในการพยากรณ ยอดขายลวงหนาเปนราย 3 เดือน โดยจะทํากรพยากรณ
จํานวนเครื่องจักรแยกตามชนิด หนาจอพยากรณการขายเครื่องจักรตามกลุมผลิตภัณฑดังแสดงใน
รูป 5.49 

 
รูปที่ 5.49 หนาจอการพยากรณขายเครื่องจักร ตามกลุมผลิตภัณฑ 

11) หนาจอลูกคา (Customer) เปนหนาจอที่แสดงรายละเอียดของลูกคา 
เชน รหัสลูกคา ช่ือ ที่อยู บุคคลติดตอ เปนตน หนาจอลูกคาดังแสดงในรูป 5.50 

 
รูปที่ 5.50 หนาจอแสดงรายละเอียดของลกูคา 
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12) หนาจอขายเครื่องจักร (Sales Machine) ใชในการบันทึกรายงานการ
ขายเครื่องจักร จะปรากฏหนาจอดังแสดงในรูป 5.51 

 
รูปที่ 5.51 หนาจอการขายเครื่องจักร 

13) หนาจอขายชิ้นสวน (Sales Part) ใชในการบันทึกการขายชิ้นสวน จะ
ปรากฏหนาจอดังแสดงในรูป 5.52 

 
รูปที่ 5.52 หนาจอการขายชิน้สวน 
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14) หนาจอรานคา (Supplier) เปนหนาจอที่ใชในการแสดง บันทึก และ
แกไข รายละเอียดของรานคา จะปรากฏหนาจอดังแสดงในรูป 5.53 

 
รูปที่ 5.53 หนาจอรานคา 

15) หนาจอรบัสินคาจากรายการสั่งซื้อ (Receive PO) ใชในการบันทึก
รายการสินคาเขาคลัง จากรายที่ส่ังซื้อ จะปรากฏหนาจอดงัแสดงในรูป 5.54  

 
รูปที่ 5.54 หนาจอแสดงรายละเอียดของการรับสินคาจากการสั่งซื้อ 
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16) หนาจอการสั่งซื้อ (Purchase Order) ใชในการบันทึกขอมูลกร
ส่ังซื้อและสามารถสั่งพิมพส่ังซื้อจากเมนนูี้ได จะปรากฏหนาจอดังแสดงในรูป 5.55  

 

 
รูปที่ 5.55 หนาจอการสั่งซื้อ และ ตัวอยางใบสั่งซื้อที่พิมพจากหนาจอการสั่งซื้อ 
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17) หนาจอใบสั่งงาน (Work Order) ใชในการบันทกึชิ้นสวนที่ส่ังผลิต 
และออกใบสั่งงาน จะปรากฏหนาจอดังแสดงในรูป 5.56  

 

 
รูปที่ 5.56 หนาจอสั่งงานผลิตชิ้นสวนและตัวอยางใบสั่งงาน 
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18) หนาจอสัง่ผลิต (Shop Order) ใชในการเปดใบสั่งผลิต ในหนาจอนี้
สามารถทําการจัดรายการชดุเครื่องจักรทีจ่ะผลิต และแสดงรายการชิ้นสวนที่ตองใช จะปรากฏ
หนาจอดังแสดงในรูป 5.57 สามารถสั่งพิมพรายการวสัดุและชิ้นสวนตางที่ใชในการประกอบ ส่ัง
พิมพรายการชิน้สวนและวัสดุที่ตองสั่งผลิตเพิ่ม จากหนาจอนี ้

 
รูปที่ 5.57 หนาจอการสั่งผลิต 

19) หนาจอรบัชิ้นสวนจากการผลิต (Production Receive) ใชในการ
บันทึกเมื่อช้ินงานที่ผลิตเสร็จสงเขามายังคลังเก็บ จะทําการรับชิ้นสวนจากการผลิตเขาคลัง จะ
ปรากฏหนาจอดังแสดงในรูป 5.58 

 
รูปที่ 5.58 หนาจอการรับชิ้นสวนจากการผลิตเขาคลัง 
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20) หนาจอวางแผนการผลิต (Production Planning) ใชในการประเมิน
เวลาการสั่งมอบเครื่องจักร และตรวจสอบสถานะงานจาํนวนกําลังการผลิตของโรงงาน จะปรากฏ
หนาจอดังแสดงในรูป 5.59  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 5.59 หนาจอการวางแผนการผลิต 

21) หนาจอปรับปรุงขอมูลการผลิต ใชเมื่อทําการประกอบสินคาเสร็จ
เรียบรอย จะทําการใสตัวเลขประจําเครื่อง พรอมทั่งปรับปรุงสถานภาพสินคาวาเสร็จพรอมสงมอบ 
หนาจอแสดงในรูป 5.60 

 
รูปที่ 5.60 หนาจอการปรับปรุงสถานะผลิต 
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22) หนาจอเบกิชิ้นสวนประกอบ ใชในการจายชิ้นสวนเพื่อประกอบ ทาง
คลังสินคาก็จะทําการตัดจํานวนวัสดุคงคลังออก หนาจอดงัแสดงในรูป 5.61 

 
รูปที่ 5.61 หนาจอการเบิกวสัดุเพื่อนําไปประกอบสินคาสําเร็จรูป 

23) หนาจอเบกิชิ้นสวนขาย ใชในการจายชิ้นสวนเพื่อขาย ทางคลังสินคา
ก็จะทําการตัดจํานวนวัสดุคงคลังออก หนาจอดังแสดงในรูป 5.62 

 
รูปที่ 5.62 หนาจอเบิกชิ้นสวนเพื่อขาย 
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24) หนาจอรุนเครื่องจักร (Model) แสดงรายละเอยีดของรุนเครื่องจักร 
หนาจอดังแสดงในรูป 5.63 

 
รูปที่ 5.63 หนาจอแสดงรุนผลิตภัณฑ 

25) หนาจอชุดยอยเครื่องจกัร (Set of Machine) แสดงรายละเอียดชุดยอย
เครื่องจักร หนาจอดังแสดงในรูป 5.64 

 
รูปที่ 5.64 หนาจอชุดยอยเครือ่งจักร 
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26) หนาจอการปรับปรุงขอมูลช้ินสวน (Edit Part) ใชในการปรับปรุง
ขอมูลของชิ้นสวน หนาจอดงัแสดงในรูป 5.65 

 
รูปที่ 5.65 หนาจอการปรับปรุงขอมูลช้ินสวนสําเร็จ 

 

27) หนาจอปรับปรุงขอมูลชิ้นสวนมาตรฐาน (Edit Standard Part) ใช
ในการปรับปรงุขอมูลของชิ้นสวนมาตรฐาน หนาจอดังแสดงในรูป 5.66 

 
รูปที่ 5.66 หนาจอการปรับปรุงขอมูลช้ินสวนมาตรฐาน 
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28) หนาจอปรับปรุงขอมูลวัสดุ (Edit Material) ใชในการปรับปรุงขอมูล
วัสด ุหนาจอดงัแสดงในรูป 5.67 

 
รูปที่ 5.67 หนาจอแสดงรายละเอียดของการปรับปรุงขอมูลวัสดุ 

29) หนาจอจดัชิ้นสวนเขาชุดเครื่องจักร .ใชในการจดัชุดชิ้นสวนเขาชุด
ยอยเครื่องจกัร หนาจอแสดงในรูป 5.68 

 
รูปที่ 5.68 หนาจอจัดรายการชิ้นสวนเขาสูชดุยอยของเครือ่งจักร 
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30) หนาจอจดัชิ้นสวนมาตรฐานเขาชุดเครื่องจักร ใชในการจัดชิน้สวน
มาตรฐานเขาชดุยอยเครื่องจกัร หนาจอดังแสดงในรูป 5.69 

 
รูปที่ 5.69 หนาจอการจัดรายการชิ้นสวนมาตรฐานเขาสูชุดยอยของเครื่องจักร 

31) หนาจอรายการขอผลิต แสดงรายงานการขอผลิตจากฝายขาย หนาจอ
ดังแสดงในรูป 5.70 

 
รูปที่ 5.70 หนาจอเมนูยอยรายการขอผลิต 
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32) หนาจอตารางการผลิต (Production Scheduling) เปนหนาจอที่
แสดงสรุปผลการสั่งผลิต และใบสั่งงานผลิตชิ้นสวน ซ่ึงแสดงรายละเอียดการสั่งผลิต วาเริ่มผลิต
เมื่อไหร กําหนดเสร็จเมื่อไหร โดยหนาจอสามารถเลือกดูรายงานทัง้สองสวนได ดังแสดงในรูป 
5.71 และ 5.72  

 
รูปที่ 5.71 หนาจอสรุปผลการสั่งผลิต 

 

 
รูปที่ 5.72 หนาจอรายการใบสั่งงานผลิตชิ้นสวน 
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33) หนาจอรายงานการผลติตอกลุมเครื่องจักร หนาจอนี้จะแสดงสถานะ
ของการผลิตในแผนกเครื่องมือกลวาในปจจุบันมีงานสั่งผลิตคางอยูในแผนกจํานวนเทาไหร โดย
เลือกดูตามกลุมงาน โดยจะปรากฏหนาจอดังแสดงในรูป 5.73 

 
รูปที่ 5.73 หนาจอรายงานการผลิตตอกลุมเครื่องจักร 

34) หนาจอรายงานเวลาผลิตตามผลิตภัณฑ หนาจอนีแ้สดงรายละเอยีด
เวลามาตรฐานที่ใชในการผลิตชิ้นสวนแตละผลิตภัณฑ โดยแสดงเวลาที่ใชเปนกลุมงานและยอย
รายละเอียดออกไปตามเครื่องจักรที่ใชผลิตอีกครั้งหนึ่ง โดยจะปรากฏหนาจอดังแสดงในรูป 5.74 

 
รูปที่ 5.74 หนาจอรายงานเวลาผลิตตามผลิตภัณฑ 
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35) หนาจอสรุปยอดขายประจําป หนาจอนี้สามารถเลือกดูรายการยอยได 
3 แบบ คือ สรุปยอดขายเครื่องจักรประจาํป ดังแสดงในรูป 5.75 สรุปยอดขายชิน้สวนประจําป ดัง
แสดงในรูป 5.76 และสรุปยอดขายเปนรายสามเดือน โดยแสดงเปนกราฟแนวโนม ดงัแสดงในรูปที่ 
5.77  

 
รูปที่ 5.75 หนาจอสรุปยอดขายประจําป สวนการขายเครื่องจักร 

 
รูปที่ 5.76 หนาจอสรุปยอดขายประจําป สวนการขายชิ้นสวน 
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รูปที่ 5.77 หนาจอสรุปยอดขายประจําป สวนของการสรุปเปนรายสามเดอืน 

36) หนาจอสรุปยอดขายประจําเดือน(Monthly Sales) ซ่ึงภายในหนาจอ
นี้แสดงรายงานสรุปยอดขายในแตละเดือน สามารถเลือกดูรายการยอยได 2 แบบ คือ สรุปยอดขาย
เครื่องจักรประจําเดือน ดังแสดงในรูป 5.78 สรุปยอดขายชิ้นสวนประจําเดือน ดังแสดงในรูป 5.79 

 
รูปที่ 5.78 หนาจอสรุปยอดขายประจําเดือน สวนของการขายเครื่องจักร 
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รูปที่ 5.79 หนาจอสรุปยอดขายประจําเดือน สวนของการขายชิ้นสวน 

37) หนาจอสรปุยอดขายตามประเภทผลิตภณัฑ (Model Sales) หนาจอนี้
แสดงถึงรายงานยอดขายในแตละปโดยแบงตามชนิดของผลิตภัณฑ ดังแสดงในรูป 5.80 

 
รูปที่ 5.80 หนาจอสรุปยอดขายตามประเภทผลิตภัณฑ 
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38) หนาจอรายงานยอดขายรายป (Yearly Report) หนาจอนี้ทําการแสดง
รายงานยอดขายสรุปเปนรายป โดยสามารถกําหนดชวงเวลาเปนรายปในการแสดงรายงานได และ
แสดงออกมาในรูปของกราฟเสน เพื่อแสดงแนวโนมของการขายได ดังแสดงในรูป 5.81 

 
รูปที่ 5.81 หนาจอรายงานยอดขายรายป 

39) หนาจอรายงานยอดขายรายเดือน (Monthly Report) หนาจอนี้แสดง
รายงานสรุปของยอดขายในแตละเดือน โดยสามารถเลือกปที่สนใจได โดยรายงานจะแสดงยอดขาย
ของเครื่องจักรและชิ้นสวน ออกมาในรูปของกราฟเสน เพื่อแสดงพฤติกรรมของการขายในแตละป 
ดังแสดงในรูป 5.82 

 
รูปที่ 5.82 หนาจอรายงานยอดขายรายเดือน 
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40) หนาจอรายงานยอดขายตามกลุมงานขาย (Sales Group Report) 
หนาจอนีจ้ะแสดงรายงานยอดขายโดยรายงานตามกลุมงานขาย โดยแบงเปนในประเทศ 
ตางประเทศ และตัวแทนตางๆ ซ่ึงรายงานจะแสดงในรูปของแผนภมูิแทง เพื่อใหสะดวกในการ
เปรียบเทียบยอดขายของแตละกลุมงาน ดงัแสดงในรูป 5.83 

 
รูปที่ 5.83 หนาจอรายงานยอดขายตามกลุมงานขาย 

 



บทที่  6 
การประยุกตใชโปรแกรมในการวางแผนและควบคุมการผลิต 

 ในบทนี้จะกลาวถึงการนําโปรแกรมไปประยุกตใชในโรงงานตัวอยาง ระบบอุปกรณ
คอมพิวเตอรทีใ่ชกับโปรแกรม ขั้นตอนการทํางานเมื่อนําโปรแกรมเขาไปใชแทนระบบการ
วางแผนและควบคุมการผลิตแบบเกา รวมไปถึงผลที่ไดหลังจากการทดลองใชโปรแกรม 

6.1 รายละเอียดของโปรแกรมชวยในการวางแผนการผลิต 
ในการพัฒนาระบบสารสนเทศ เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพ จําเปนตองมีเครื่องมือ

ชวยในการจดัเก็บขอมูล บริหารฐานขอมูล และการประมวลผลตางๆ เพื่อความรวดเร็วและปองกนั
การผิดพลาด ในงานวิจยันี้จึงไดทําการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อชวยในการวางแผนการ
ผลิตขึ้นมา โดยใชโปรแกรมไมโครซอฟท แอคเซ็ซ (Microsoft Access) เปนตวัสรางฐานขอมูล 
และใชโปรแกรมวิชวลเบสิก 6.0 (Visual Basic 6.0) เปนสวนในการบริหารฐานขอมูล คํานวณ 
ประมวลผล และสรางสวนที่ติดตอกับผูใช (User Interface)  ซ่ึงสามารถใชไดบนระบบปฏิบัติการ
ไมโครซอฟทวินโดว (Microsoft Windows)  

6.1.1 ระบบปฏิบัติการที่เหมาะสมกับโปรแกรมสนับสนนุการวางแผนการผลิต 
โปรแกรมสนับสนุนการวางแผนการผลิตนี้ สามารถใชงานไดกับระบบปฏิบัติการ

ไมโครซอรฟวินโดว 2000 หรือ XP ขึ้นไป 

6.1.2 คุณสมบัติขั้นต่ําของคอมพิวเตอรทีใ่ชโปรแกรมสนับสนุนการวางแผนการ
ผลิต 

ในการใชงานโปรแกรมสนับสนุนการวางแผนการผลิต จําเปนทีจ่ะตองกําหนด
คุณสมบัติขั้นต่ําของคอมพิวเตอรเพื่อที่จะสามารถเก็บขอมูล และประมวลผลไดตามที่ตองการ โดย
มีคุณสมบัติขั้นต่ําไวดังนี ้

1) หนวยประมวลผลกลาง (CPU) Pentium 4 ขึ้นไป 
2) จานบันทึกแบบแข็ง (Hard disk drive) 40 GB ขึ้นไป 
3) หนวยความจําชั่วคราว (RAM) 128 MB ขึ้นไป 
4) คอมแพ็คดิสท (CD-ROM) 
5) โปรแกรมสนับสนุน ไมโครซอรฟแอคเซส 
6) เครื่องพิมพ 
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6.1.3 การติดตัง้โปรแกรม 
เพื่อใหการใชงานโปรแกรมเกิดประสิทธิภาพสูงสุด และขอมูลนําเขาที่ปอนเขา

โปรแกรมเปนขอมูลที่ทันเวลา และมีประโยชน ดังนัน้ในการนําไปใชงาน ไดทาํการติดตั้งเปน
ระบบเครือขาย โดยทําการติดตั้งไฟล ฐานขอมูลไวบนคอมพิวเตอรแมขาย (Server Computer) 
และทําการติดตั้งโปรแกรมที่ใชประมวลผลบนเครื่องลูกขาย ซ่ึงในที่นี้ทาํการติดตั้งไว 4 สวนไดแก 
แผนกวางแผนการผลิต แผนกจัดซื้อ ฝายขาย และคลงัชิ้นสวน ซ่ึงเครื่องคอมพิวเตอรแมขายใน
งานวิจยันี้ตั้งชือ่วา dubuitfareast โดยมีแผนผังการติดตั้งระบบดังรูปที่ 6.1 

 
รูปที่ 6.1 ระบบเครือขายที่ทําการติดตั้งระบบการวางแผนการผลิต 

เครื่องแมขาย(Server Computer) ไดติดตั้งระบบปฏิบัติการ Windows 2000 
Server สวนเครื่องลูกขายระบบปฏิบัติการ เปน Windows XP Professional และโปรแกรม
สนับสนุนการวางแผนการผลิตนั้นไดเขยีนขึ้นจากโปรแกรม Visual Basic 6.0  โดยทาํการ Excute 
โปรแกรม แลวทําการ Package and Deploymentโปรแกรม ทําเปนรูปแบบการติดตั้งสําเร็จรูป 
แลวนําไปตดิตั้งบนเครื่องลูกขายทุกเครื่อง โดยทาํการตั้งคาใหเครื่องลูกขายดึงฐานขอมูลของ
โปรแกรมมาจาก ตําแหนงที่เก็บไฟลบนเครื่องคอมพิวเตอรแมขาย 

6.2 การใชงานโปรแกรมในการวางแผนและควบคุมการผลิต 
จากโมเดล ตางๆ ของโปรแกรม ที่ไดกลาวในบทที ่6 การใชงานโปรแกรมจะมีผูที่

เกี่ยวของในงานวิจยันี้ส่ีสวน โดยฝายขาย ฝายการวางแผนการผลิต และฝายจดัซื้อ ฝายวัสดุคงคลัง
หรือสโตร โดยมีการทํางานดังนี ้
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1) ฝายขาย 
เมื่อมีใบสั่งซื้อจากลูกคา ฝายขายกจ็ะทําการเปดใบขอผลิต มายังฝายวางแผนการ

ผลิต ซ่ึงขอมูลการขายฝายขายก็จะทําการบนัทึกรายละเอียดลงในฐานขอมูล โดยฝายการขายจะแยก
ออกเปนสองประเภท คือการขายชิ้นสวน และการขายเครื่องจักร โดยมีขั้นตอนการทํางานดังรูปที่ 
6.2 

 

 
รูปที่ 6.2 ขั้นตอนใชงานโปรแกรมชวยวางแผนการผลิตของฝายขาย 

2) ฝายวางแผนการผลิต 
เมื่อมีการออกใบสั่งขาย ฝายวางแผนการผลิต ก็จะทําการออกใบสั่งผลิตใน

ขั้นตอนการออกใบสั่งผลิต ฝายวางแผนการผลิตก็จะทําการจัดชุดยอยเครื่องจักรเขาไปในใบสั่งผลิต 
และโปรแกรมก็จะทําการแสดงรายการวัสดุที่ตองสั่งซื้อ รายการชิ้นสวนมาตรฐานที่ตองสั่งซื้อ 
รายการชิ้นสวนที่ตองสั่งผลิต เมื่อไดรายการที่ตองสั่งผลิต ฝายวางแผนการผลิต ก็จะทําการออก
ใบสั่งงาน โดยในใบสั่งงานจะแสดงรายการชิ้นสวน และจํานวนทีต่องการผลิต ในการกําหนด
จํานวนการสั่งผลิตนี้ฝายวางแผนการผลิต จะดูขอมูลที่ไดจากโมดูลพยากรณประกอบเพื่อชวยใน
การออกใบสั่งงาน เมื่อพิมพรายการชิ้นสวนที่ส่ังผลิตในโมดูลใบสั่งผลิต จะทําการประเมินวันผลิต
ช้ินสวนเสร็จในโมดูลการวางแผนการผลิต โปรแกรมจะทําการบวกเวลาการผลิตของใบงานนี้เขา
กับจํานวนงานที่คางอยูในสายการผลิต ตามกลุมงาน และหลังจากนัน้โปรแกรมจะทําการคํานวณ
เวลาการผลิตชิ้นสวน ออกมาเปนวนั ซ่ึงเปนคาประเมินวันเสร็จงานของการผลิตชิ้นสวน หลังจาก
นั้นฝายวางแผนการผลิตก็จะประเมินเวลาในการประกอบ อีกครั้งหนึง่เพื่อกําหนดวนัสงมอบ หาก
ไมอยูในกําหนดวนัสงมอบก็จะทําการ ปรับกลยุทธในการผลิต อาจมีการเพิ่มจํานวนทํางาน

บันทึกรายละเอียดของ
การขาย 

ใบสั่งซื้อจากลูกคา 

ออกใบขอผลิต 

ฝายวางแผนการผลิต 
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ลวงเวลา หรือ จางผูรับเหมาผลิตชิ้นสวน  ซ่ึงขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมชวยในการวาง
แผนการผลิตของสวนฝายวางแผนการผลิต แสดงในรูปที ่6.3 

 
 

รูปที่ 6.3 ขั้นตอนใชงานโปรแกรมชวยวางแผนการผลิตของฝายวางแผนการผลิต 

 

 

 

 

 

ใบขอผลิตจากฝายขาย 

ออกใบสั่งผลิต 
จัดชุดยอยเครื่องจักรตามความ

ตองการของลูกคา 

แสดงรายการชิ้นสวนที่ขาดตอง
จัดหาเพิ่มแยกออกเปน3 สวน 

รายการวัสดุที่ 
ตองสั่งซื้อ 

ช้ินสวนมาตรฐาน 
ที่ตองสั่งซื้อ 

ช้ินสวน 
ที่ตองสั่งผลิต 

ออกใบสั่งงาน 

ฝายจัดซื้อ 

ขอมูลจาก 
โมดูลพยากรณ 

ฝายผลิต 

ใบขอซื้อ 

คลังช้ินสวน 

คลังช้ินสวน 
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3) ฝายจัดซื้อ 
เมื่อมีรายการขอสั่งซื้อมายังฝายจัดซื้อ ก็จะทําการออกใบสั่งซื้อจากโปรแกรม 

โปรแกรมก็จะทําการบันทึกเขาฐานขอมูล และทําการแสดงรายการกําลังขอซื้อเพื่อเปนรายงานให
ฝายวางแผนฝายผลิตทราบวารายการใดกําลังอยูในระหวางการสั่งซื้อ  

 
 

รูปที่ 6.4 ขั้นตอนใชงานโปรแกรมชวยวางแผนการผลิตของฝายจัดซื้อ 

4) ฝายวัสดุคงคลัง 
เมื่อมีการออกใบสั่งผลิตฝายวางแผนการผลิตจะแจงไปยงัคลังชิ้นสวนเพื่อเตรียม

จายชิ้นสวนไปยังแผนกประกอบ และเมื่อมีรายการชิ้นสวนที่ส่ังซื้อหรือส่ังผลิตเขามา ฝาย
คลังสินคาจะทําการบันทึกรายการรับสินคาเขาคลัง จํานวนสินคาก็จะไปเพิ่มในคลงัสินคา และถา
หากเปนชิน้สวนที่ส่ังผลิตเมื่อมีการรับชิ้นสวนเขาคลัง ก็จะมกีารลบจํานวนชัง่โมงทํางานของ
รายการนั้นออกจากจํานวนชัง่โมงทํางานที่ฝายผลิตรับภาระอยู ขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมใน
สวนของฝายวสัดุ ดังแสดงในรูปที่ 6.5  

ใบขอซื้อจากฝายวาง
แผนการผลิต 

บันทึกรายการสั่งซื้อ 

ออกใบสั่งซื้อ 

คลังช้ินสวน 

รายการชิ้นสวนที่อยูในระหวาง
การสั่งซื้อ 

คลังวัตถุดิบ 
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รูปที่ 6.5 ขั้นตอนใชงานโปรแกรมชวยวางแผนการผลิตของฝายคลังชิ้นสวนและวัสด ุ

6.3 ผลการประยุกตใชโปรแกรมในการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 6.3.1 รายการสงมอบลาชา 
 จากการพัฒนาระบบสารสนเทศของระบบการวางแผนการผลิต และทดลองใชงาน
โปรแกรมชวยในการวางแผนการผลิต  เปนระยะเวลาประมาณ 5 เดือน โดยเริ่มตั้งแตเดือนเมษายน 
พ.ศ. 2548 จนถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2548 พิจารณาถึงการกําหนดวันสงมอบ จะเหน็วาสามารถลด
จํานวนวนัสงมอบสินคาลาชาไดลดลง  
 จากตารางที่ 6.1 แสดงรายงานการสงมอบสินคาลาชากอนการปรับปรุงระบบสารสนเทศ
ในการวางแผนการผลิต จะเห็นวาในระยะเวลา 2 ป กอนสําหรับการขายในประเทศ มีการผลิต
สินคาทั้งสิ้น170 รายการ สงมอบลาชาทั้งสิ้น 90 รายการ ดังนั้นการสงมอบงานลาชาคิดเปนรอยละ 
52.9 สําหรับสินคาในประเทศ 
 
 
 
 

รายการสั่งซื้อวัตถุดิบ รายการสั่งซื้อช้ินสวน ใบสั่งงาน 

ใบสั่งผลิต 

บันทึกรายการ
ช้ินสวนเขาคลัง 

บันทึกรายการจาย
ช้ินสวนออกจาก

เพื่อประกอบ เพื่อขาย 

ใบสั่งขายชิ้นสวน 
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ตารางที่ 6.1 สรุปรายการสงมอบเครื่องพิมพสกรีน สําหรับลูกคาในประเทศ ระหวาง มกราคม 2545 
ถึง มีนาคม 2548  

จํานวนเครื่องพิมพที่ตองสงมอบ จํานวนเครื่องที่สงมอบไมทัน 
เดือน 

กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ 

จํานวนวันสง
มอบลาชา 

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

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

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

จํานวนเครื่องพิมพที่ตองสงมอบ จํานวนเครื่องที่สงมอบไมทัน 
เดือน 

กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ 

จํานวนวันสง
มอบลาชา 

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

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

131 17 22 70 10 10 
รวม 

170 90 
716 
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ตารางที่ 6.2 สรุปรายการสงมอบเครื่องพิมพสกรีน สําหรับลูกคาในประเทศ ระหวาง เมษายน 2548 
ถึง สิงหาคม 2548  

จํานวนเครื่องพิมพที่ตองสงมอบ จํานวนเครื่องที่สงมอบไมทัน 
เดือน 

กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ 

จํานวนวันสง
มอบลาชา 

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

7 0 15 0 0 0 
รวม 

22 0 
0 

 เมื่อพิจารณาตารางที่ 6.2 แสดงรายงานการสงมอบลาชา หลังการปรับปรุงระบบ
สารสนเทศ จะเหน็วาไมการสงมอบลาชาเลย  
 สวนในการขายตางประเทศ จากรายงานผลการสงมอบกอนทําการปรับปรุงดังแสดงใน
ตารางที่ 6.3 จะเหน็วามกีารสงสินคาทั้งสิ้น 78 รายการ สงมอบลาชา 11 รายการ คดิเปนการสงมอบ
ลาชารอยละ 14.10 เมื่อเทียบกับผลงานหลังจากมีการปรับปรุงระบบสารสนเทศในการวางแผนการ
ผลิต สําหรับการขายตางประเทศ จะเห็นวารายงานการสงมอบที่แสดงในตารางที่ 6.4 นั้น ไมมกีาร
สงมอบลาชาเลย 

ตารางที่ 6.3 สรุปรายการสงมอบเครื่องพิมพสกรีน สําหรับลูกคาตางประเทศ ระหวาง มกราคม 
2545 ถึง มีนาคม 2548  

จํานวนเครื่องพิมพที่ตองสงมอบ จํานวนเครื่องที่สงมอบไมทัน 
เดือน 

กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ กึ่งอัตโนมัติ อัตโนมัติ อื่นๆ 
จํานวนวันสง
มอบลาชา 

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

จํานวนเครื่องพิมพที่ตองสงมอบ จํานวนเครื่องที่สงมอบไมทัน เดือน 
กึ่งอัตโนมัต ิ อัตโนมัติ อ่ืนๆ กึ่งอัตโนมัต ิ อัตโนมัติ อ่ืนๆ 

จํานวนวนัสง
มอบลาชา 

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

45 12 21 10 1 0 รวม 
78 11 

69 
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ตารางที่ 6.4 สรุปรายการสงมอบเครื่องพิมพสกรีน สําหรับลูกคาตางประเทศ ระหวาง เมษายน 
2548 ถึง สิงหาคม 2548 

จํานวนเครื่องพิมพที่ตองสงมอบ จํานวนเครื่องที่สงมอบไมทัน 
เดือน กึ่งอัตโนมัต ิ อัตโนมัติ อ่ืนๆ กึ่งอัตโนมัต ิ อัตโนมัติ อ่ืนๆ 

จํานวนวนัสง
มอบลาชา 

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

14 0 4 0 0 0 รวม 
18 0 

0 

 6.3.2 จํานวนการทํางานลวงเวลา 
 จากรายงานจํานวนชัว่โมงทาํงานลวงเวลา จากตารางที ่ 6.5 เปนจํานวนชัว่โมงกอนมีการ
ปรับปรุงระบบสารสนเทศในการวางแผนการผลิต ซ่ึงเก็บขอมูลยอนหลังสองป จะเหน็วา
เปอรเซ็นตของจํานวนชั่วโมงทํางานลวงเวลากับจํานวนชั่งโมงทํางานปกติในแตละเดือน จะมี
คาเฉลี่ยอยูที ่ 5.3% เปรียบเทียบกับจํานวนชั่วโมงทํางานลวงเวลาหลังมีการปรับปรุงระบบ
สารสนเทศในการวางแผนการผลิต ซ่ึงแสดงในตารางที่ 6.6 จะเหน็วารอยละการทํางานลวงเวลา
เปรียบเทียบกบัจํานวนชั่วโมงทํางานปกต ิ คาเฉลี่ยอยูที ่ 0.42 % ซ่ึงเปอรเซ็นตของจํานวนชั่วโมง
ทํางานลวงเวลาลดลงถึง 4.88 % 
ตารางที่ 6.5 รายงานการทํางานลวงเวลาพนักงานในสวนของโรงงานในบริษัท ตั้งแต มกราคม 
2546-มีนาคม 2548 

เดือน จํานวนชั่วโมง
ทํางานรวม 

จํานวนชั่วโมง
ลวงเวลาของงาน

ในประเทศ 

จํานวนชั่วโมง
ลวงเวลาของงาน
ตางประเทศ 

จํานวนชั่วโมง
การทํางาน
ลวงเวลารวม 

รอยละการ
ทํางานลวงเวลา
เทียบกับจํานวน
ชั่วโมงทํางาน 

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

เดือน จํานวนชั่วโมง
ทํางานรวม 

จํานวนชั่วโมง
ลวงเวลาของงาน

ในประเทศ 

จํานวนชั่วโมง
ลวงเวลาของงาน
ตางประเทศ 

จํานวนชั่วโมง
การทํางาน
ลวงเวลารวม 

รอยละการ
ทํางานลวงเวลา
เทียบกับจํานวน
ชั่วโมงทํางาน 

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

เดือน จํานวนชั่วโมง
ทํางานรวม 

จํานวนชั่วโมง
ลวงเวลาของงาน

ในประเทศ 

จํานวนชั่วโมง
ลวงเวลาของงาน
ตางประเทศ 

จํานวนชั่วโมง
การทํางาน
ลวงเวลารวม 

รอยละการ
ทํางานลวงเวลา
เทียบกับจํานวน
ชั่วโมงทํางาน 

เม.ย.-48 11,088.00  - - 0.0 0.00% 
พ.ค.-48 12,688.00  - - 0.0 0.00% 
มิ.ย.-48 12,200.00  - - 0.0 0.00% 
ก.ค.-48 12,688.00  44 100 144 1.13% 
ส.ค.-48 12,200.00  - 117  117 0.96% 
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6.3.3 เวลาทํางานของการวางแผนการผลติ 
  เมื่อมีการพัฒนาระบบสารสนเทศจะเห็นวา เวลาในการวางแผนการผลิตจะลดลง
ถึง 28.5 ชั่งโมงจากระบบเกาที่ทํางานอยู ดังแสดงในตารางที่ 6.7 เปนการเปรียบเทียบเวลาที่ใชใน
การวางแผนการผลิตแบบเกาและแบบใหมที่มีการปรับปรุงแลว 
ตารางที่ 6.7 เปรียบเทียบเวลาที่ใชในการวางแผนการผลิตแบบเกา และแบบใหม 

ขั้นตอนการวางแผนการผลิต
แบบเกา 

เวลาทํางาน ขั้นตอนการวางแผนการผลิต
แบบใหม 

เวลาทํางาน 

ใบสั่งขายจากฝายขาย 
(Order No) 

 
1.ออกใบรายการชิ้นสวน 
จํานวนชิ้นสวนที่ตองใชในการ
ประกอบผลิตภัณฑตามใบสัง่
ขาย 
 
2. สโตรตรวจสอบรายการ
คงเหลือปจจุบนัของชิ้นสวน 
ตามรายการของฝายวาง
แผนการผลิต 
 
3. ฝายวางแผนการผลิต ทําการ
กําหนดจํานวนในการสั่งผลิต
,ทํารายการสั่งซื้อวัตถุดิบและ
ชิ้นสวนมาตรฐาน 

 
4. ออกใบสั่งผลิต 

 
 
 
 

4 ชั่วโมง 
 
 
 

12 ชั่วโมง 
 
 
 
 

8 ชั่วโมง 
 
 

 
8 ชั่วโมง 

ใบสั่งขายจากฝายขาย 
(Order No) 

 
1.ตรวจสอบจาํนวนชิน้สวนที่
ตองสั่งซื้อและผลิต 
 
 
 
2. ประเมินกําหนดเวลาการสง
มอบ 
 
 
 
3. ออกใบสั่งผลิต 
 
 
 
 

 
 
 

1.5 ชั่วโมง 
 
 
 

1 ชั่วโมง 
 
 
 
 
 

2 ชั่วโมง 
 
 

 

เวลางานรวมการวางแผนการ
ผลิตแบบเกา 

32 ชั่วโมง เวลางานรวมการวางแผนการ
ผลิตแบบใหม 

3.5 ช่ัวโมง 

 



บทที่ 7 
สรุปผล และขอเสนอแนะ 

 ในระบบการวางแผนการผลิตของโรงงานตัวอยางที่ไดทาํการศึกษา พบปญหา คือ การไม
สามารถสงมอบสินคาไดทันกําหนด เมื่อทําการศึกษาทําใหทราบวาการสงมอบไมทัน มาจากการที่
ฝายวางแผนการผลิตไมสามารถประเมินจาํนวนวันในการผลิตได ทําใหเมื่อมีการสั่งซื้อจากลูกคา 
ทําใหกําหนดวันสงมอบผิดพลาด เมื่อทําการผลิตจริงไมสามารถสงสินคาไดทันกําหนด และในการ
วางแผนการผลิต โรงงานตัวอยางใชเวลาในการวางแผนการผลิตนานมาก และบอยครั้งที่ฝายวาง
แผนการผลิตสั่งผลิตผิดพลาด พิจารณาจากงานแทรกที่จายเขาสูระบบการผลิตมีจํานวนมาก ซ่ึง
ปญหาเหลานี้เกิดจากการที่ฝายวางแผนการผลิต ขาดระบบสารสนเทศที่ดี มาชวยในการสนับสนุน
การตัดสินใจ และขาดเครื่องมือชวยในการวางแผนการผลิต ดังนั้นจึงไดทําการพัฒนาระบบ
สารสนเทศสําหรับการวางแผนการผลิตในโรงงานตัวอยาง  
 ในการดําเนินการวิจยัผลจากการศึกษาระบบขอมูลในการวางแผนการผลิต ขั้นตอนในการ
วางแผนการผลิต รวมไปถึงกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง ทําใหสามารถสรุปจุดออนของ
ระบบสารสนเทศในการวางแผนและควบคุมการผลิตในในโรงงานตัวอยางเปนไดดงันี้ 

• การกําหนดวนัสงมอบไมถูกตอง การกําหนดวันสงมอบใชประสบการณ
เปนหลัก 

• ไมสามารถตรวจสอบสถานะวัสดุคงคลังของชิ้นสวนสําเร็จและกึ่งสําเรจ็
ได 

• ไมสามารถดูรายละเอียดของวัตถุดิบได 
• การปรับปรุงรายการวัสดไุมทันเวลา ทาํใหบัญชีรายการวัสดุขาดความ

นาเชื่อถือ 
• การปรับปรุงขอมูลในการตัดจายวัสดุคงคลังไมทันเวลา 
• ขาดฐานขอมูลของวัตถุดิบ 
• ไมมีเครื่องมือชวยในการคํานวณเพื่อสนับสนุนการตัดสนิใจ 
• การสั่งซื้อวัตถุดิบและชิ้นสวนตางๆ เมื่อมีการสั่งซื้อตองพิมพรายการ

ส่ังซื้อใหม 
• การวางแผนการผลิตใชประสบการณเปนหลักในการตดัสินใจ 
• ใชเวลามากในการออกใบสั่งผลิต 
• ไมมีระบบควบคุมและติดตามการผลิตวาเปนไปตามแผนการผลิตหรือไม 
• ไมมีการจัดลําดับงานในการออกใบสั่งผลิต 
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ในการพัฒนาระบบสารสนเทศในการวางแผนและควบคุมการผลิต และเพื่อกําจัดจุดออน
ของระบบสารสนเทศในการวางแผนการผลิตเดิมที่เปนอยู โดยทําการออกแบบระบบสารสนเทศ
ใหม โดยเริ่มจากระบบฐานขอมูล ไปจนถึงระบบการประมวลผล เพื่อใชในการวางแผนการผลิต  
ทําการเขียนโปรแกรมเพื่อเปนเครื่องมือชวยในการตดัสินใจ วิเคราะหขอมูล สําหรับงานวาง
แผนการผลิต หลังจากนัน้ไดทําการทดสอบระบบ 
 ผลจากการพัฒนาระบบสารสนเทศ ทําใหเราสามารถทราบสภาพกําลังการผลิตของโรงงาน
และประเมนิความสามารถในการรับยอดขายไดในแตละชวงเวลาได เพื่อเปนแนวทางในการ
กําหนดแผนการผลิต วันสงมอบ และบริหารทรัพยากรในการผลิต ในดานเครื่องจักร และกําลังคน 
 หลังจากการทดสอบโปรแกรม ผลทีไดปรากฏวาทําให การวางแผนการผลิตมีความรวดเร็ว
และถูกตองมากขึ้น โดยพิจารณาจากเวลาที่ใชในการวางแผนการผลิตนอยลงจากเดมิ 32 ช่ัวโมง 
เหลือเพียง 3.5 ชั่วโมง การสงมอบลาชาไมมี จํานวนชั่วโมงทํางานลวงเวลานอยลง จากเดิมเฉลี่ย
จํานวนชั่วโมงทํางานลวงเวลา เมือเทียบกับจํานวนชั่วโมงทํางานปกติ อยูที่ 5.33 % ลดเหลือ 0.42 %  
 จากการดําเนินงานวิจยันี้ไดทาํการสรุปการดําเนินงานออกเปน 2 ประเด็นใหญ คือ ขัน้ตอน
การพัฒนาระบบสารสนเทศ และ ผลจากการนําระบบที่พัฒนาไปประยุกตใช โดยมีรายละเอียด
ดังตอไปนี ้

7.1 สรุปขั้นตอนการพัฒนาระบบสารสนเทศ 

 ในการพัฒนาระบบสารสนเทศในงานวิจยันี้ ไดแบงขั้นตอนในการพฒันาระบบออกเปน 6 
ขั้นตอน ดังแสดงในรูปที่ 7.1 โดยมีรายละเอียดดังนี ้

7.1.1 คนหาและเลือกสรรโครงการ 
  เมื่อทําการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นในโรงงานตัวอยาง ทําใหทราบวาสาเหตุเกิด
จากระบบสารสนเทศที่ไมมปีระสิทธิภาพ เพื่อใหประโยชนแกองคกรมากที่สุดในสภาวการณ
ปจจุบันจึงเลือกทําการพัฒนาระบบสารสนเทศในการวางแผนและควบคุมการผลิต  
 7.1.2 เร่ิมตนและวางแผนโครงการ 
  รวบรวมขอมลูเพื่อเริ่มตนโครงการ โดยเริ่มจากจัดตั้งทีมงาน เพื่อเตรียมการ
ดําเนินงาน รวมกันคนหาแนวทาง และเลือกทางเลือกที่ดีที่สุดในระบบในการนําระบบใหมมาใช
งาน 
 7.1.3 วิเคราะหระบบ 
  ศึกษาขั้นตอนการดําเนินงานของระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตเดิม เพื่อ
หาปญหาที่เกดิขึ้น รวบรวมความตองการในระบบใหมจากผูใชงานระบบแลวนําความตองการ
เหลานั้นมาศึกษาและวิเคราะหดวยการจําลองขอมูล (Data Model) ในรูปแบบของแผนภาพกระแส
ขอมูล (Data Flow Diagram) 
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 7.1.4 ออกแบบเชิงตรรกะ 
  ออกแบบลักษณะการทํางานของระบบ ตามทางเลือกที่ไดทําการเลือกไวจาก
ขั้นตอนการวเิคราะหระบบ โดยการออกแบบในเชิงตรรกะนี้ยังไมไดมีการระบุถึงคุณลักษณะของ
อุปกรณที่จะนาํมาใช เพยีงแตกําหนดรูปแบบของรายงานที่เกิดจากการทํางานของระบบ ลักษณะ
การนําขอมูลเขาสูระบบและผลลัพธที่ไดจากระบบ การออกแบบสวนนําเขาขอมลูและผลลัพธนั้น
อาศัยแผนภาพกระแสขอมูล (Data Flow Diagram) ที่ไดสรางในขั้นตอนการวิเคราะหระบบมาใช 
โดยสามารถสรุปขั้นตอนการทํางานในหวัขอการออกแบเชิงตรรกะไดดังนี ้
  1)ออกแบบฟอรมขอมูลและรายงาน 
  2) ออกแบบสวนติดตอระหวางระบบกับผูใชงาน (User Interface) 
  3) ออกแบบฐานขอมูลในระบบตรรกะ 
 7.1.5 ออกแบบเชิงกายภาพ  
  ระบุถึงลักษณะการทํางานของระบบทางกายภาพหรือทางเทคนิค โดยระบุถึง
คุณลักษณะของอุปกรณที่จะนํามาใช เทคโนโลยี โปรแกรมภาษาที่จะนํามาใชเขียนโปรแกรม 
ฐานขอมูล ระบบปฏิบัติการ และระบบเครือขายที่เหมาะสม สรุปการออกแบบทางกายภาพไดเปน
สองขั้นตอนดงันี้ 
  1) ออกแบบฐานขอมูลในระบบกายภาพ 
  2) ออกแบบแอพพลิเคชั่น (Application) 
 7.1.6 พัฒนาระบบและติดตัง้ 
  เปนการนําระบบที่ออกแบบแลวทําการเขยีนโปรแกรมเพือ่ใหเปนไปตาม
คุณลักษณะและรูปแบบตางๆ ที่ไดกําหนดไวหลังจากเขียนโปรแกรมเรียบรอยแลว ทําการทดสอบ
โปรแกรม ตรวจสอบหาขอผิดพลาดของโปรแกรมที่พฒันาขึ้นมา และสุดทายคือการติดตั้งระบบ 
โดยทําการติดตั้งตัวโปรแกรม ติดตั้งอุปกรณ สรุปการทํางานในขั้นตอนการพัฒนาระบบและตดิตัง้
ไดดังนี ้

1) เขียนโปรแกรม 
2) ทดสอบโปรแกรม 
3) ติดตั้งระบบ 

7.1.7 ซอมบํารุงระบบ 
  หลังจากที่มีการติดตั้งระบบ และเริ่มดําเนินการใชงาน ผูใชงานจะพบปญหา อาจ
เปนปญหาที่เกดิจากความไมคุนเคยระบบ ปญหาจากการออกแบบระบบไมตรงประเด็นที่ผูใช
ตองการ หรือปญหาที่มาจากการโปรแกรม ทําใหตองมีการยอนกลับไปทําการแกไข โดยการ
ออกแบบการทํางานที่ตองปรับปรุง และแกไขโปรแกรมใหม 
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รูปที่ 7.1 ขั้นตอนการพัฒนาระบบสารสนเทศ 

7.2 สรุปผลหลังจากการประยุกตใชงานระบบสารสนเทศที่ทําการพัฒนา 
 จากการพัฒนาระบบสารสนเทศในการวางแผนและควบคุมการผลิต หลังจากดาํเนินการ
ติดตั้งระบบ และทดสอบใชโปแกรม ทําใหไดขอสรุปผล จุดดอย ปญหาและขอเสนอแนะ หลังการ
ประยุกตใชงานระบบดังนี ้

 7.2.1 สรุปผลการประยุกตใชงานระบบ 
ผลจากการประยุกตใชระบบสารสนเทศ สําหรับการวางแผนและควบคุมการผลิต 

สรุปไดดังนี ้
1) สามารถประเมินวันสงมอบสินคาไดงาย และรวดเรว็ มีหลักการ ซ่ึงกอน

ปรับปรุงการประเมินวนัสงมอบใชประสบการณในการคาดการณ 
2) สามารถสรุปผล และรายงานสถานะภาพการผลิตในปจจบุันไดสะดวก 
3) ขอมูลจากหนวยงานตางๆ บันทึกลงในฐานขอมูลสวนกลาง ทําใหขอมูลมี

ความถูกตอง และสามารถปรับปรุงขอมูลไดสะดวก และ รวดเรว็ 
4) การสั่งผลิตชิ้นสวนมีความถกูตองมากขึ้น เพราะสามารถดูรายการชิ้นสวนตอ

ชุด และ สภาพวัสดุคงคลังไดงาย 
5) ลดเวลาในการทํางานของฝายวางแผนการผลิตไดมาก เพราะขอมูลที่ตองใชใน

การวางแผนการผลิต เปนขอมูลที่ถูกตอง แมนยํา และทันสมัย และสามารถ
สืบคนไดงาย 

1. คนหาและเลือกสรรโครงการ 

2. เร่ิมตนและวางแผนโครงการ 

3. วิเคราะหระบบ 

4. ออกแบบเชงิตรรกะ 

5. ออกแบบเชงิกายภาพ 

6. พัฒนาและติดตั้งระบบ 

7. การซอมบํารุงระบบ 
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6) การบริหารงานวัสดุคงคลังทําไดสะดวก เพราะสามารถสืบคนรายการชิ้นสวน 
และดูรายละเอยีดของชิ้นสวน เชน วัตถุดบิที่ใช จํานวนคงเหลือในคลัง จํานวน
ที่กําลังสั่งผลิต 

7) ลดจํานวนพนกังานที่ตองใชในขั้นตอนการวางแผนการผลิตลงได เมื่อมี
โปรแกรมชวยในการวางแผนการผลิต ทําใหใชพนักงานเพียงคนเดยีวในการ
วางแผนการผลิต 

8) ลดความผิดพลาดในการทําสูตรการผลิต เพราะขอมูลการผลิต เชนรายการวัสดุ 
รายการชิ้นสวนตอชุด อยูบนฐานขอมูลกลาง เมื่อฝายวิศวกรรมมีการ
เปล่ียนแปลงขอมูลจากการออกแบบที่มีผลกระทบตอการผลิต ฝายวาง
แผนการผลิตจะรูไดทันที เพราะใชฐานขอมูลเดียวกัน ทําใหการผดิพลาดใน
การสั่งผลิตมีนอยลง 

9) สามารถประเมินความสามารถในการผลิต ณ สภาพปจจบุันได ในกรณีที่มีการ
ส่ังผลิตมากกวาความสามารถของกําลังการผลิตที่รองรับได ฝายวางแผนการ
ผลิตสามารถที่จะประเมนิสถานการณวาควรจะใชกลยุทธใดในการแกปญหา 
เชน การเพิ่มจาํนวนชัว่โมงการทํางาน การจางผูรับเหมาจากภายนอกชวยผลิต 
หรือ การแจงเลื่อนกําหนดวนัสงมอบสินคาเปนตน 

7.2.2 จุดดอยของระบบสารสนเทศที่ทําการพัฒนา 
จากการทดสอบใชโปรแกรมสําหรับสนับสนุนการวางแผนการผลิต หลังจากที่ได

ปรับปรุงระบบสารสนเทศในการวางแผนและควบคุมการผลิต พบวาระบบมีจุดดอยดังนี ้
1) โปรแกรมสามารถทําไดแคการประเมินวนัเสร็จงานของแผนกเครื่องมือกล ยัง

ไมมีความสามารถพอในการจัดตารางการผลิต 
2) ในกรณีที่ตองการลดจํานวนวันสงมอบ ลงในการปฏิบัตงิานจริงมีกลยทุธที่ใช

สองกลยุทธ คือ การเพิ่มจํานวนชัว่โมงการทํางาน และ การจายงานให
ผูรับเหมา ซ่ึงในโปรแกรมไมสามารถที่จะแสดงผลใหเลือกไดวาถาหากมีการ
ปรับเปลี่ยนในตัวแปรดังกลาว จะสงผลอยางไร 

7.2.3 ปญหาในการดําเนินงานวิจัย 
จากการดําเนินงานวิจยั ปญหาที่พบในการดาํเนินงานวิจยัในครั้งนี้ 
1) ระบบการผลิตของโรงงานเดิม เปนโรงงานที่ผลิตตามสั่งและมีการสายผลิต

แบบยืดหยุน ไมไดมกีารจัดทําขอมูลที่เปนระบบ ดงันั้นขอมูลในอดีตตางๆ 
ของโรงงาน สืบคนยากมาก 
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2) ในการหาเวลามาตรฐานชิ้นงาน เพื่อนําเขาในโปรแกรม ตองทําใหมทั้งหมด
เนื่องจากโรงงานไมมีการทําเวลามาตรฐานในการผลิต  

3) โรงงานมีการผลิตแบบยืดหยุน ประกอบกบัโรงงานมีสินคาที่ผลิตหลายโมเดล
มาก และผลิตตามคําสั่ง (Make to Order) ดังนั้นทําใหมีสูตรการผลิตหลาย
สูตร  

4) เนื่องจากใชโปรแกรม ไมโครซอฟแอ็คเซส (Microsoft Access) เปนตัวสราง
ฐานขอมูล ซ่ึงเปนโปรแกรมฐานขอมูลแบบสัมพันธ คือกลุมของขอมูลที่มี
การจัดโครงสรางในตารางสัมพันธกัน ซ่ึงในการสรางฐานขอมูลเพือ่บันทึก
สูตรการผลิต( Bill of Material : BOM) สรางไดยาก เพราะ สูตรการผลิต 
(BOM) ของโรงงานเปนสูตรการผลิต 4 ชั้น ( 4 Level) คือ รุน -> ชุดยอย -> 
ชิ้นสวน -> วัสดุ 

7.3 ขอเสนอแนะ 
ในการดําเนินงานวิจยัพบวา จุดดอย และปญหาที่เกดิขึ้นในระบบสารสนเทศของโรงงาน

ตัวอยาง ที่ทําการศึกษานี้สามารถที่จะทําการปรับปรุงไดตามแนวทางที่กลาวมาแลวทั้งหมดใน
ขางตน พอที่จะสรุปเปนขอเสนอแนะไดดงันี้ 

1) เพื่อเพิ่มประสทิธิภาพในการผลิต ควรที่จะนําระบบการจัดตารางการผลิตมาใชใน
แผนกเครื่องมอืกล เพราะในการสั่งผลิตแตละครั้งมีจาํนวนรายการสั่งผลิตเขาไปเปนจํานวนมาก 
หัวหนาแผนกเครื่องมือกลมีความยุงยากในการจายงาน และบางครั้งในแผนกประกอบภาวะรองาน 

2) ในการสั่งซื้อวสัดุ ควรนําระบบการสั่งซื้ออยางประหยัด มาใชในระบบวัสดุคงคลัง 
เพราะในปจจบุันการจัดซื้อ จะทําการสั่งซื้อตามจํานวนที่ตองการ ซ่ึงนาจะมีการหาตนทุนและการ
สูญเสียในจุดนี้ 

3) ความรวมมือจากพนักงาน โดยตองสรางความเขาใจและใสใจในหนาทีรั่บผิดชอบ 
เพราะในการบันทึกขอมูลตางๆ ตองเปนขอมูลที่เปนจริง เพื่อที่จะไดผลลัพธออกมาใกลเคียงความ
จริงมากที่สุด 

4) การนําระบบคอมพิวเตอรมาประยุกตใชในระบบการวางแผนการผลิต พนักงาน
จะตองมีความรูและความเขาในระบบพอสมควร ดังนั้นควรมีการพัฒนาความรูในดานวิทยาการ
ใหแกพนกังาน 

5) ควรมีการสรางผังโครงสรางและลําดับการประกอบของการประกอบเครื่องจักร 
เพื่อที่จะไดนําไปจัดลําดับความสําคัญของชิ้นสวนในการผลิตตอไป ถาหากนําระบบการจัดตาราง
การผลิตมาใช 
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6) ควรเพิ่มการวดัคุณภาพ และประสิทธิภาพการผลิตเขามาในระบบดวย ซ่ึงอาจ
พิจารณาจาก จํานวนชิ้นงานที่เครื่องจักรแตละตัวสามารถผลิตไดในแตละสัปดาห เปอรเซนตของ
เสียที่ออกจากเครื่องจักรแตละเครื่อง 

7) ควรมีการวัดความพึงพอใจของลูกคา จากการประเมนิวันสงมอบของโปรแกรม 
เพราะในบางครั้งอาจมีการเลื่อนวันสงมอบสินคาจากวนัที่ลูกคากําหนดมา 
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ภาคผนวก ก 

ลําดับการของการติดตอกับผูใช (User Interface and Dialogues) 
 เพื่อจัดระบบวาหนาจอตางๆ ของโปรแกรมการวางแผนและควบคุมการผลิต มีลําดับการ
ทํางานอยางไร เชื่อมโยงจากหนาจอใด และแสดงหนาจอใดตอไป ดังแสดงในแผนภาพตอไปนี้ 
จากรูปที่ 1 แสดงการเชื่อมโยงจอภาพจากเมนูหลัก ซ่ึงอธิบายจอภาพไดดังนี ้ จอภาพหมายเลข 0 
“เมนูหลัก” เปนหนาจอแรกที่ปรากฏ เมื่อมีการรันโปรแกรมของระบบ และเมือ่ปดหนาจอนีจ้ะ
กลับไปที่จอภาพกอนรันโปรแกรมของระบบ จอภาพหมายเลข 1 ถึง 8 เชื่อมโยงมาจากจอภาพ
หมายเลข 0 เมื่อปดจอภาพจะจะกลับไปทีจ่อภาพหมายเลข 0  

 ภายในเมนูขอมูลซ่ึงเปนจอภาพหมายเลข 1มีการเชื่อมโยงดังรูปที่ 2 

 ภายในเมนพูยากรณเปนจอภาพหมายเลข 2 มีการมีการเชือ่มโยงดังรูปที่ 3 

 ภายในเมนูฝายขายเปนจอภาพหมายเลข 3 มีการเชื่อมโยงดังรูปที่ 4 

 ภายในเมนจูัดซ้ือเปนจอภาพหมายเลข 4 มกีารเชื่อมโยงดงัรูปที่ 5 

 ภายในเมนูฝายผลิตเปนจอภาพหมายเลข 5 มีการเชื่อมโยงดังรูปที่ 6 

 ภายในเมนูสูตรการผลิตเปนจอภาพหมายเลข 6 มีการเชื่อมโยงดังรูปที่ 7 

 ภายในเมนูรายงานฝายผลิตเปนจอภาพหมายเลข 7 มีการเชื่อมโยงดังรูปที่ 8 

 ภายในเมนูรายงานฝายขายเปนจอภาพหมายเลข 8 มีการเชื่อมโยงดังรูปที่ 9 

 



 

 

 

 
รูปที่ 1 การเชื่อมโยงจอภาพจากเมนหูลัก 

 

 

0 

เมนูหลัก 
(Main) 

System 

1 

ขอมูล 
(Data) 

0,0 

2 

พยากรณ 
Forcasting 

0,0 

3 

ฝายขาย 
(Sales) 

0,0 

4 

จัดซื้อ 
(Purchase) 

0,0 

5 

การผลิต 
(Production) 

0,0 

6 

สูตรผลิต 
(Edit BOM) 

0,0 

7 

รายงานฝายผลิต 
(Production Report) 

0,0 

8 

รายงานฝายขาย 
(Sales Report) 

0,0 
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รูปที่ 2 การเชือ่มโยงจอภาพหมายเลข 1 เมนูขอมูล 

 

 
รูปที่ 3 การเชือ่มโยงจอภาพหมายเลข 2 เมนูพยากรณ 

2 

พยากรณ 
(Forcast) 

0,0 

2.1 

พยากรณการขายเครื่องจักร 
(Machine Sales Forcast) 

0,0 

2.3 

พยากรณจํานวนเครื่องจักร 
(Model Forcast) 

0,0 

2.2 

พยากรณการขายชิ้นสวน 
(Part Sales Forcast) 

0,0 

1 

ขอมูล 
(Data) 

0,0 

1.1 

ช้ินสวน 
(Part) 

0,0 

1.2 

ช้ินสวนมาตรฐาน 
(Standard Part)) 

0,0 

1.3 

รายการวัสดุ 
(Bill OFMaterial) 

0,0 

1.4 

วัสดุ 
(Material) 

0,0 

1.5 

เครื่องจักร 
(Machine) 

0,0 

1.6 

กระบวนการ 
(Process) 

0,0 

1.7 

จบโปรแกรม 
(Exit) 

0,0 
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รูปที่ 4 การเชือ่มโยงจอภาพหมายเลข 3 เมนูฝายขาย 

 

 

รูปที่ 5 การเชือ่มโยงจอภาพหมายเลข 4 เมนูจัดซื้อ 

 

 

 

4 

จัดซื้อ 
(Purchase) 

0,0 

4.1 

รานคา 
(Supplier) 

0,0 

4.3 

รับสินคา 
(Receive PO) 

0,0 

4.2 

สั่งซื้อ 
(Purchase Order) 

0,0 

3 

ฝายขาย 
(Sales) 

0,0 

3.1 

ลูกคา 
(Customer) 

0,0 

3.3 

ขายอะไหล 
(Sales Part) 

0,0 

3.2 

ขายเครื่องจักร 
(Sales Machine) 

0,0 
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รูปที่ 6 การเชือ่มโยงจอภาพหมายเลข 5 เมนูฝายผลิต 

5 

ฝายผลิต 
(Production) 

0,0 

5.1 

สั่งผลิตช้ินสวน 
 

0,0 

5.3 

วางแผนการผลิต 
(Production Planing) 

0,0 

5.2 

ใบสั่งผลิต 
(Shop Order) 

0,0 

5.4 

รับช้ินสวน 
(Production Receive) 

0,0 

5.5 

ปรับปรุงรายการผลิต 
(Update Order) 

0,0 

5.6 

เบิกช้ิน
สวนประกอบ 

0,0 

5.7 

เบิกช้ินสวนเพื่อ
ขาย 

0,0 
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รูปที่ 7 การเชือ่มโยงจอภาพหมายเลข 6 สูตรการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

6 

สูตรการผลิต 
(Edit BOM) 

0,0 

6.1 

รุนเครื่องจักร 
(Model) 

0,0 

6.3 

ช้ินสวน 
(Part) 

0,0 

6.2 

ชุดเครื่องจักร 
(Set of Machine) 

0,0 

6.4 

ช้ินสวนสําเร็จ 
(Standard Part) 

0,0 

6.6 

จัดช้ินสวนเขาชุด
เครื่องจักร 

0,0 

6.7 

จัดช้ินสวนมาตรฐาน
เขาชุดเครื่องจักร 

0,0 

6.5 

วัสดุ 
(Material) 

0,0 



 

 

 
รูปที่ 8 การเชือ่มโยงจอภาพหมายเลข 7 รายงานฝายผลิต 

 

7 

รายงานฝายผลิต 
(Production Report) 

0,0 

7.1 

รายการขอผลิต 

0,0 

7.3 

รายงานสินคา
กําลังผลิต 

0,0 

7.2 

รายงานการผลิต
คงคาง 

0,0 

7.4 

รายการชิ้นสวน
กําลังผลิต 

0,0 

7.6 

Standard Part 
Lower Stock 

0,0 

7.5 

รายการชิ้นสวน
กําลังสั่งซื้อ 

0,0 

7.8 

ตารางการผลิต 

0,0 

7.9 

รายงานการผลิตตอ
กลุมเครื่องจักร 

0,0 

7.10 

รายงานเวลาผลิต
ตามผลิตภัณฑ 

0,0 

7.11 

List of 
Standard Part 

0,0 

7.12 

List of Raw 
Material 

0,0 

7.7 

Raws Material 
Lower Stock 

0,0 
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รูปที่ 9 แสดงการเชื่อมโยงจอภาพหมายเลข 8 รายงานฝายขา

8 

รายงานฝายขาย 
(Sales Report) 

0,0 

8.1 

สรุปยอดขาย
ประจําป 

0,0 

8.3 

สรุปยอดขายตาม
ประเภทผลิตภัณฑ 

0,0 

8.2 

สรุปยอดขาย
ประจําเดือน 

0,0 

8.4 

รายงานยอดขาย
รายป 

0,0 

8.6 

รายงานยอดขาย
ตามกลุมงานขาย 

0,0 

8.5 

รายงานยอดขาย
รายเดือน 

0,0 

8.8 

อะไหลคาง
สง 

0,0 

8.7 

เครื่องจักร
คางสง 

0,0 

Khompeel
209



 210

ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
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