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บทคัดยอ 
 

  งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรงุกระบวนการสนับสนุนการตัดสนิใจในการจัดซือ้
วัตถุดิบดวยแนวคิดการผลิตแบบลีน โดยกระบวนการวิจัยเริ่มจากการศึกษากระบวนการจัดซื้อและ
การผลิตทั้งหมดที่เกี่ยวของภายในประเทศของกรณีศึกษา เพื่อจัดทําแผนภูมิกระแสคุณคา (Value 
Streaming Mapping : VSM) จากน้ันคํานวณเวลามาตรฐาน (Standard Time) การผลิต กําหนด
ระยะเวลาสํารอง (Buffer time) ในการเก็บสินคาคงคลังและกําลังการผลิตของผูสงมอบช้ินงาน 
(Supplier) ที่เหมาะสม และทําการออกแบบพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อสนับสนุนการวิเคราะห
และติดตามระบบการสงมอบช้ินงานสําเร็จใหกับลูกคา ผลการวิจัยพบวากระบวนการและโปรแกรม
คอมพิวเตอรที่ไดพัฒนาข้ึนใหม สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการสงมอบช้ินงานใหกับลูกคาดวยการ
ตอบสนองการเตรียมวัตถุดิบและปรับปรุงอัตราการสงมอบช้ินงานไดทันเวลา (On Time Delivery 
rate) ในระดับเฉลี่ยที่ 94.55 เปอรเซ็นตซึ่งสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตจาก 966เปน 1,125 ช้ิน
ตอวัน ทําใหกระบวนการจัดซื้อวัตถุดิบภายในประเทศมีประสิทธิภาพดีข้ึน ตนทุนการสั่งซื้อวัตถุดิบ
เฉลี่ยลดลงถึง 2.27 ลานบาทตอเดือน ตนทุนดานเช้ิอเพลิงลดลงเฉลี่ย 46,225.08 บาทตอป และ
สามารถลดการปลอยกาซเรือนกระจกไดเฉลี่ยถึง 4.117 Ton Co2e ตอปทําใหสามารถรองรับการ
แขงขันและการเปลี่ยนแปลงอยางรวดเร็วของอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสในอนาคตไดอยาง
ย่ังยืนตอไป 
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ABSTRACT 
 

  The objective of this research is to improve for material procurement 
decision support making process by using Lean Concept. The research methodology, 
studied purchasing procurement and whole of production in local country of case 
study by making Value Streaming Mapping (VSM), calculated of production standard 
time, set buffer time kept inventory and suitable supplier’s capacity. Finally, used all 
data for design and develop computer program into support analyze and follow up 
delivery goods system to customer. Result of research found this new development 
program could increase delivery goods to customer efficiency by response with 
material preparation can improved average On Time Delivery rate at 94.55% and 
increased productivity from 966 to 1,125 pcs/day; therefore, case study had well 
increased local purchasing procurement efficiency, reduced purchasing cost to 2.27 
million Baht/month, reduce Fuel cost at 46,225.08 Baht/year on average and reduce 
greenhouse gas at 4.117 TonCo2e per year on average. They can support highly 
competitive and rapidly changing of electrical and electronics industrial to sustainable 
in the further. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Keywords : Lean Manufacturing, Value Streaming Mapping, On Time Delivery. 
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บทท่ี 1 
 

บทนํา 
 
 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
บริษัทมหาชนแหงหน่ึงในกลุมอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส ดําเนินธุรกิจดานการผลิต

และสงออกผลิตภัณฑเพาเวอรซัพพลายและอุปกรณอิเล็กทรอนิกสอื่นๆ ปจจุบันไดมีคูแขงรายใหญ
ใหมๆ เขามาในตลาดเพิ่มข้ึน ซึ่งไดแก GE Energy ที่ไดกาวข้ึนเปนผูผลิตผลิตภัณฑเพาเวอรซัพพลาย
รายใหญที่สุดหน่ึงในสิบของโลกจากการซื้อกิจการ Lineage Power และรายใหญอีกรายไดแก ZTE 
ซึ่งเปนหน่ึงในผูจําหนายผลิตภัณฑประเภทน้ีที่ใหญที่สุดอันดับตนๆ ของจีน (Annual report, 2555) 

วัตถุดิบของบริษัทฯ สามารถจัดแบงไดเปน 2 ประเภท คือช้ินสวนไฟฟา (Electrical part) และ
ช้ินสวนเชิงกล (Mechanical part) โดยช้ินสวนไฟฟาประกอบดวย ช้ินสวนประเภท Semiconductor 
(ไดแก IC ,diode , Mosfet, PWM เปนตน) และช้ินสวนประเภท Passive  (ไดแก Capacitors, fuse, 
Resister, Relay เปนตน ) ซึ่งวัตถุดิบสวนใหญนําเขามาจากประเทศสิงคโปร ฮองกง ญี่ปุน ไตหวัน 
ยุโรป ช้ินสวนเชิงกล (Mechanical part) ประกอบดวยแผนระบายความรอน โลหะ งานปมข้ึนรูป
ช้ินสวนตางๆ wire harness พลาสติกและบรรจุภัณฑสวนใหญบริษัททําการจัดหาจากผูผลิต
ภายในประเทศและนําเขาจากประเทศจีนบางสวนเพื่อกระจายความเสี่ยงและเปรียบเทียบตนทุน ดัง
ภาพ 1.1 ทั้งน้ีสัดสวนมูลคาการนําเขาวัตถุดิบทั้งหมดเทียบกับการสั่งซื้อในประเทศ คิดเปนอัตราสวน
ประมาณรอยละ 70 ตอ 30 ในปจจุบันมีคูคาประมาณ 1,250 ราย โดยการสั่งซื้อในแตละรายจะไมเกิน 
รอยละ 4.5 ของยอดการสั่งซือ้ทั้งหมดของบริษัทฯ (Annual report, 2556) 
    

 
 

ภาพ 1.1  วัตถุดิบที่เปนช้ินสวนเชิงกล 
 

 จากการที่สภาวะเศรษฐกิจของโลกเริ่มสงสัญญาณดีข้ึนในชวงครึ่งปหลังของป พ.ศ. 2552 ทําให
ในชวงปลายป พ.ศ. 2552 อุปสงคทางดานแรงงานเริ่มมีเพิ่มมากข้ึน ทําใหมีแนวโนมที่จะเกิดปญหา
การขาดแคลนแรงงานช่ัวคราวได ดังน้ันบริษัทจึงไดนําการบริหารการผลติแบบ Lean Production มา
ใชเพื่อลดความตองการในการใชแรงงานและลดตนทุนการผลิต (Annual report, 2552)          
 จากภาพ 1.2 แสดงขอมูลการสูญเสียเวลา (Loss time) ของสายการผลิตและเกิดความลาชาใน
การสงสินคาสําเร็จรูปใหกับลูกคาชวงเดือนธันวาคม 2556 ถึงเดือนมกราคม 2557 พบวาการขาด
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แคลนวัตถุดิบภายในประเทศประเภทโลหะปมข้ึนรูป (Local sheet metal material shortage) มี
อัตราสวนมากที่สุดถึง 40% รองลงมาคือ การตรวจสอบช่ัวโมงทํางานดวยอุณหภูมิสูง (Burn in) อยูที่ 
34.29 % ซึ่งเกิดจากขอกําหนดของผลิตภัณฑใหมตามขอกําหนดทางดานคุณภาพของลูกคา และ
ลําดับที่ 3 คือ สวนประกอบแผนวงจรพิมพ (PCB Assembly) อยูที่ 17.14%   
 

 
 

ภาพ 1.2  เปรียบเทียบอัตราสวนปญหาของการสูญเสียเวลาในสายการผลิต 
 

 บริษัทผูจัดจําหนายในกลุมอุตสาหกรรมโลหะปมข้ึนรูป เปนผูผลิตภายในประเทศ มียอดการซื้อ
ขายกับบริษัทมหาชนแหงหน่ึงประมาณ 5.6-6.2 ลานบาทตอเดือน           
 อุตสาหกรรมโลหะปมข้ึนรปู คือกระบวนการข้ึนรูปเปนลกัษณะปม การปมโลหะไดรบัการวาจาง
ในการผลิตช้ินสวนโลหะดวยการออกแบบเฉพาะจากสวนของกระบวนการโลหะแผน และมีความ
หลากหลายของการดําเนินงานเจาะ blanking ทําใหผิวนูน ดัด ทําใหแบน และ การปม (Kalpakjian 
and Schmid, 2006) ตัวอยางแผนโลหะเครื่องช้ินสวนยานยนตช้ินสวนโลหะที่ใชในกระปองสเปรย 
อุปกรณวิดีโอเสียงและและทหารได เชนรถถัง ตัวอยางเชนในครัวเรือนคือการใชแผนโลหะที่จะทําให
เปนหมอและกระทะ (Akhtar and Yi, 2013) 
 จากภาพ 1.3 แสดงขอมูลสาเหตุปญหาและจํานวนครั้งของการสงงานไมทันเวลาชวงเดือน
ธันวาคม 2556 ถึงเดือนมกราคม 2557 พบวาปญหาที่สําคัญคือผูผลิตหรือบริษัทผูจัดจําหนายมีการ
วางแผนการผลิตลาชาถึง 20 ครั้ง คิดเปน 66.67% รองลงมาคือปญหาทางดานคุณภาพ 7 ครั้ง คิดเปน 
24.32% และวัตถุดิบหลักขาดแคลน 2 ครั้ง คิดเปน 5.98%   
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ภาพ 1.3  สาเหตุปญหาและจํานวนครัง้ของการสงงานไมทนัเวลาชวงเดือน ธค. 2556 – มค. 2557 
        
 ฝายวางแผนการผลิตของบริษัทผูจัดจําหนายไดใชประสบการณในการทํางานหรือ manual 
system มาวางแผนการผลิต ไมมีโปรแกรมหรือระบบเขามาชวยในการวางแผนดังน้ันความสามารถ
ผลิตช้ินงานของบริษัทผูจดัจําหนาย (A: Supplier capacity) แตละวันที่ใหเสร็จทันเวลาในการสงมอบ
สินคา ใหไมนอยกวาความสามารถผลิตช้ินงานของลูกคา (d: Customer capacity) และการยืนยัน
ขอมูลการสงมอบ (Delivery confirmation) ไดถูกตองจึงเปนสิ่งสําคัญ ซึ่งฝายขายหรือการตลาดไม
สามารถติดตามหรือแกไขปญหาความลาชาภายในไดอยางรวดเร็ว เน่ืองจากการไดรับการยืนยันขอมูล
การสงมอบจากฝายวางแผนการผลิตเปนในสวนของวันที่ผลิตช้ินงานเสร็จเทาน้ัน ไม ไดนําขอมูล
ความสามารถผลิตช้ินงานของลูกคา (d) มาพิจารณา จึงทําใหแผนการผลิตมีโอกาสเกิดความลาชาและ
ไมสามารถตรวจสอบกลับไดทันเวลา จึงเปนปจจัยหน่ึงที่ตองนํามาแกไขปญหาน้ี   
 การวางแผนการผลิตมีวัตถุประสงคที่จะทําใหการดําเนินการผลิตสอดคลองกับเปาหมายของ
องคกรอยางเปนระบบ ในการกําหนดรายละเอียดตารางการผลิต (Detail Schedule) จะทําการ
จัดสรรทรัพยากรการผลิต คือกําลังการผลิต (Capacity) ที่ไดกําหนดไวแลวจากการวางแผนการผลิต
รวม (Aggregate Planning) จึงเปนเครื่องมือสําคัญที่จะสามารถชวยใหการสงมอบสินคาถึงผูสั่งซื้อได
ตามตองการ (พิภพ, 2547)               
 ผูวิจัยจึงพบวาควรพัฒนาผูจัดจําหนายดวยการปรับปรุงกระบวนการสนับสนุนการตัดสินใจใน
การจัดซื้อวัตถุดิบภายในประเทศโดยใชแนวคิดเทคนิคการผลิตแบบลีน ในลักษณะมุงเนนการบูรณา
การในการประสานการดําเนินงานระหวางผูรับชวงผลิต ฝายวางแผน ฝายจัดซื้อ และฝายผลิต ภายใน
โซอุปทาน (Supply Chain) ใหดําเนินไปไดอยางรวดเร็วแมนยํามากข้ึน ดวยการออกแบบพัฒนา
โปรแกรมคอมพิวเตอรในการวางแผนการผลติแบบยอนกลบัรวมเขากับแนวคิดการผลิตแบบลีนรวมกับ
วิธีการจัดการบริหารสินคาคงคลังแบบประหยัดเพื่อสนับสนุนการวิเคราะหและติดตามระบบในการสง
มอบช้ินงานสําเร็จใหกับลกูคาและเพิ่มประสิทธิภาพการสงมอบช้ินงานตอบสนองใหกับลูกคาที่ใชระบบ
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การผลิตแบบลีน ทําใหความสามารถในการเตรียมวัตถุดิบและปรับปรุงอัตราการสงมอบช้ินงานได
ทันเวลา (On time Delivery rate) ในระดับสูงกวา 90 เปอรเซ็นต นําไปสูกระบวนการจัดซื้อวัตถุดิบ
ภายในประเทศแบบใหมที่เพิ่มประสิทธิภาพดานการผลิต ดานเศรษฐศาสตรและสิ่งแวดลอมใหกับกลุม
อุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสอยางย่ังยืนได 
 

1.2 วัตถุประสงคการวิจัย 
 1.2.1 เพื่อศึกษาการพัฒนากระบวนการจัดซื้อวัตถุดิบ ดวยเทคนิคการประยุกตวิธีการปรับปรุง
สายการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing)   
 1.2.2 ปรับปรุงประสิทธิภาพการเตรียมวัตถุดิบใหกับสายการผลิต ดวยอัตราการสงมอบช้ินงาน
ไดทันเวลา (On time Delivery rate) ที่ไมนอยกวา 90 % 

 

1.3  ขอบเขตการศึกษา 
 1.3.1 ศึกษากระบวนการจัดหาวัตถุดิบประเภทโลหะปมข้ึนรูป ที่มีผลกระทบกับฝายจัดซื้อ ดวย
การนําแผนภูมิกระแสคุณคา (VSM) มาเปนเครื่องมือชวยในการศึกษา 
 1.3.2 ศึกษากระบวนการผลิตของผูจัดจาํหนาย ในทุกข้ันตอนการผลิตของโลหะปมข้ึนรูป เพื่อให
สามารถทราบถึงขอมูลรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ได 
 1.3.3 ศึกษาและวิเคราะหขอมูลยอดจํานวนการสั่งซื้อของลูกคา (Demand of Customer) 
เปรียบเทียบกับอัตราการผลิตสูงสุด (Maximum Supplier Capacity) เพื่อใหทราบถึงอัตรา
ความสามารถในการผลิตจริง (Actual Capacity Rate) 
 1.3.4 ออกแบบโปรแกรมตนแบบ ดวยการประยุกตใชแนวคิดการผลิตแบบลีน ดวยการบูรณา
การระหวางขอมูลของฝายจัดซื้อ ฝายผลิตของลูกคาและฝายผลิตของผูจัดจําหนาย 
 1.3.5 วิเคราะหขอมูลการยืนยันการสงมอบ (Delivery confirmation) ของบริษัทผูจัดจําหนาย
เพื่อใหการวางแผนการผลิตจริง ไดผลลัพธของการสงมอบงานทันเวลาเปนไปตามเปาหมาย (Target) 
 1.3.6 วิเคราะหประสิทธิภาพของการสงมอบช้ินงานไดทันเวลา ดานเศรษฐศาสตร และ
สิ่งแวดลอม          
 1.3.7 สรปุผลการวิจัย     

 
1.4 กรอบแนวความคดิ 

ทําการเขียนแผนภูมิกระแสคุณคา (Value Streaming Mapping : VSM) ที่มีผลกระทบกับฝาย
จัดซื้อที่เปนลูกคา เริ่มต้ังแตฝายขาย จนกระทั่งผูผลิตสามารถสงวัตถุดิบมาใหบริษัทประกอบทําการ
ผลิตเปนช้ินงานสําเร็จได เพื่อศึกษาและวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาตามแนวคิดแบบลีน ดังภาพ 1.4 
พบวาอัตราการผลิตของบริษัทผูจดัจําหนายแหงหน่ึง (Supplier Capacity: A) อัตราการประกอบหรือ
ความตองการช้ินงานของลูกคา (Customer Capacity: d) และขอมูลการยืนยันการสงมอบ (Delivery 
Confirmation) ที่ไดจากฝายวางแผนของผูผลิตหรือบริษัทกรณีศึกษา จะตองสามารถติดตามผลกับ
ฝายผลิตใหสามารถปฎิบัติงานใหอยูในแผน ไมเกิดความลาชา หรือถาเกิดความลาชา ก็สามารถที่จะ
ปรับเรงการทํางานหรือแกไขปญหาใหไดอยางรวดเร็ว ผูวิจัยจึงมุงเนนการบูรณาการในการประสาน
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การดําเนินงานระหวางผูรับชวงผลิต ฝายจัดซื้อ และฝายผลิต ภายในโซอุปทาน (Supply Chain) ให
ดําเนินไปไดอยางรวดเรว็แมนยํามากข้ึน โดยออกแบบพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรในการวางแผนการ
ผลิตแบบยอนกลับ รวมเขากับแนวคิดการผลิตแบบลีนรวมกับวิธีการจัดการบริหารสินคาคงคลังแบบ
ประหยัดเพื่อสนับสนุนกระบวนการตัดสินใจและการวิเคราะหเพื่อติดตามระบบในการสงมอบช้ินงาน
สําเร็จใหกับลูกคา เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการสงมอบช้ินงานใหกับลูกคาที่ใชระบบการผลิตแบบ
ประหยัดหรือแบบลีน (Lean Manufacturing)  

 
 
                                                         
 

 
 

ภาพ 1.4  แผนภาพกระแสคุณคาแนวความคิคการบูรณาการกระบวนการจัดซื้อ 

 
1.5 ประโยชนที่ไดรบั 
 1.5.1 ได วิ ธีการพัฒนากระบวนการจัดซื้อวัตถุดิบภายในประเทศ ที่ นําวิธีการปรับปรุง
สายการผลิตแบบลีนมาประยุกตใชงาน 
 1.5.2 เปนเครื่องมือที่เปนประโยชนทั้งฝายผูผลิตและฝายจัดซื้อที่เปนลูกคาสามารถตัดสินใจหรือ
ประเมินและติดตามแกไขปญหาไดรวดเร็วย่ิงข้ึน  
 1.5.3 สามารถพัฒนาประสิทธิภาพการเตรียมวัตถุดิบใหกับสายการผลิต ดวยอัตราการสงมอบ
ช้ินงานไดทันเวลา (On Time Delivery rate) เฉลี่ยอยูที่ 94.55 %   
 1.5.4 สามารถเพิ่มประสิทธิภาพใหกับสายการผลิต สามารถผลิตงานไดเพิม่มากข้ึนที่ 16.46% 
 1.5.5  สามารถลดตนทุนจาการสั่งซื้อวัตถุดิบไดถึง 63.2% ใหเปนลักษณะการสงมอบทันเวลา
พอดี (JIT) ไดมากข้ึน จากการลดเวลาที่ตองสํารองสินคาในคลังสินคา  

 
1.6 นิยามศพัท  
 Purchasing procurement  คือ กระบวนการจัดหา หรือจัดซื้อ 
 Decision support making process  คือ กระบวนการสนับสนุนการตัดสินใจ 

A = Supplier  

       Capacity  

Delivery 

confirmation 

MRP/PO/Shortage list plan MPS/SO 

d = Customer  

       Capacity  

    Stamping Industry 
 

Electrical and Electronics Industry 



6 

 Local material   คือ วัตถุดิบภายในประเทศ 
 Lean manufacturing   คือ การผลิตแบบลีน หรือแบบประหยัด 
 Just In time (JIT)                       คือ ทันเวลาพอดี 
 Value Streaming Mapping (VSM) คือ แผนภูมิกระแสคุณคา 
 Master Plan Schedule (MPS)          คือ ตารางการผลิตหลกั 
 Material Requirement Planning (MRP) คือ แผนความตองการวัตถุดิบ  
 Material shortage list plan               คือ แผนรายการวัตถุดิบขาดแคลน  
 Delivery confirmation            คือ ขอมูลยืนยันการสงมอบ  
 On Time Delivery (OTD)     คือ สงมอบช้ินงานไดทันเวลา 
 Value Add Time (VA)            คือ เวลาที่มีมลูคาในการผลิต 
 Non Value Add Time (NVA)           คือ เวลาที่ไมมีมลูคาในการผลิต 
 Backward scheduling               คือ การจัดตารางการผลิตแบบยอนกลบั 
 

1.7 คําสําคญั (Key word) 
 การผลิตแบบลีน, แผนภูมิกระแสคุณคา, สงมอบช้ินงานไดทนัเวลา 
 

  



7 

บทท่ี 2 
 

การศึกษาอุตสาหกรรมและทบทวนวรรณกรรม 
 
 

จากบทนําที่กลาวมาแลวน้ันจึงทําการศึกษาอุตสาหกรรมและทบทวนวรรณกรรมเพื่อการ
สนับสนุนการตัดสินใจในการจัดซื้อวัตถุดิบในอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสกับกลุม
อุตสาหกรรมโลหะปมข้ึนรูปในการเพิ่มประสิทธิภาพในการสงมอบช้ินงาน โดยทําการศึกษามูลคาของ
อุตสาหกรรม การตลาดและการแขงขันกระบวนการจัดซื้อกระบวนการผลิต และทบทวนวรรณกรรม 

 

2.1 การศึกษาอุตสาหกรรม 
 ในการศึกษาอุตสาหกรรมของโลหะปมข้ึนรูปเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการการสงมอบช้ินงาน
ใหกับลูกคากลุมอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเลก็ทรอนิกสน้ันตองมีความรูทั้งในสวนของอตุสาหกรรมโลหะ
ปมข้ึนรูปและอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส ซึ่งอุตสาหกรรมทั้งสองสวนน้ันเกี่ยวเน่ืองกัน โดย
ตองทําการศึกษามูลคาของอุตสาหกรรม การตลาดและการแขงขันกระบวนการจดัซื้อกระบวนการผลติ 
เพื่อใหทราบถึงโอกาสในการพัฒนากระบวนการไดอยางมีประสิทธิภาพ 

2.1.1 การศึกษามูลคาของอุตสาหกรรม 
  2.1.1.1 อุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสบริษัทมหาชนแหงหน่ึง ดําเนินธุรกิจดาน
การผลิตและสงออกผลิตภัณฑเพาเวอรซัพพลายและอุปกรณอิเล็กทรอนิกสอื่นๆ โดยไดกอต้ังข้ึนเมื่อ 
16 มิถุนายน 2531 ดวยทุนจดทะเบียนแรกเริม่ 40 ลานบาท ตอมาบริษัทฯ ไดเปลี่ยนสภาพเปนบริษัท
มหาชน เมื่อวันที่ 23 กันยายน 2537 และเขาเปนหลักทรัพยจดทะเบียนในตลาดหลักทรัพยแหง
ประเทศไทย เมื่อวันที่ 24 กรกฏาคม 2538 โดยไดเปนบริษัทในกลุม SET50 มาต้ังแตปพ.ศ. 2548 
ปจจุบันบริษัทมีทุนจดทะเบียน 1,259,000,000 บาทและทุนชําระแลว 1,247,381,614 บาท โดยมีมูล
คาที่ตราไวหุนละ 1 บาท (Annual report, 2556) 
   จากรายงานประจําป 2556 ปจจุบันสินคาหลักของบริษัทยังคงเปนเพาเวอรซัพ
พลายที่ใชกับอุปกรณโทรคมนาคม คอมพิวเตอรและระบบเครือขาย อุปกรณเก็บขอมูลในระบบ
คอมพิวเตอรและเซิรฟเวอรที่เปนอุปกรณหลักของระบบศูนยเก็บขอมูล ซึ่งในป 2556 น้ี บริษัท
สามารถสรางผลกําไรไดดีข้ึนมาก ดังตาราง 2.1  
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ตาราง 2.1 โครงสรางรายไดของบริษัทฯและบริษัทยอย (หนวย: ลานบาท)                                                                                          
         กลุมผลิตภัณฑ        2556                  2555                    2554 

         รายได %           รายได %           รายได % 

กลุมเพาเวอรอิเล็กทรอนิกส 29,306 71.7% 28,439  69.7%  27582  71.8% 

ผลิตภัณฑ EPSBG      19,448  47.2%  18,708  45.9%   18,819  49.0% 

ผลิตภัณฑ MPBG4,675      11.3%  4,502 11.0%  3,695   9.6%   

ผลิตภัณฑ FMBG 5,182     12.6%  5,229 12.8%    5,068  13.2%  

กลุมการจัดการพลังงาน 10,130   24.6%  9,643  23.6%  8,914  23.2%  

ผลิตภัณฑ PSBG   9,346     22.7%   8,934   21.9%  8,195 21.3%   

ผลิตภัณฑ IABG   784      1.9%   709      1.7%    719  1.9%   

กลุมสมารทกรีนไลฟ    521      1.3%    364    0.9%   376    1.0% 

ผลิตภัณฑอื่นๆ               1,245  3.0%   2,333    5.7%   1,561   4.1% 

ยอดขายรวม              41,201 100%   40,799   100% 38,433  100%  

 

 
 

ภาพ 2.1  รายไดรวมจากการขายแตละปของอุตสาหกรรมไฟฟาและอเิลก็ทรอนิกส 
 

แมยอดขายจะเพิ่มข้ึนไมมากนักอันเน่ืองมาจากการฟนตัวที่ยังไมชัดเจนของเศรษฐกิจในภาคพื้น
ยุโรป ดังภาพ 2.1 

การเพิ่มข้ึนของอัตรากําไรน้ีเปนผลจากการปรับเปลี่ยนนโยบายหลักที่ทําใหการดําเนินงานของ
ธุรกิจภูมิภาคของบริษัทฯเปนไปดวยความราบรื่นทําใหคาใชจายในการขายและบริหารลดลงอยาง
ชัดเจน ดังภาพ 2.2 a-b) 
 

มูลคา( ลานบาท) 

2554 2555 2556 
ป  
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a)  กําไรข้ันตนและผลจากการดําเนินงาน 
 

 
 

b) อัตรากําไรข้ันตนและผลจากการดําเนินงาน 
 

ภาพ 2.2  การเปรียบเทียบอัตรากําไรข้ันตนกับอัตรากําไรจากการดําเนินงาน 
 
  2.1.1.2 อุตสาหกรรมโลหะปมข้ึนรูปบริษัทผูจัดจําหนายแหงหน่ึง เริ่มกอต้ังเมื่อป พ.ศ. 
2532 อยูที่นิคมอุตสาหกรรมเวลโกรว ต.บางสมัคร อ.บางปะกง จ.ฉะเชิงเทรา ดวยเน้ือที่ทั้งหมด 
189,444 ตารางฟุต ปจจุบันมีพนักงานประมาณ 400 คน เปนบริษัทที่ทําเกี่ยวกับอุตสาหกรรมโลหะ
ปมข้ึนรูปแบบครบวงจร สนับสนุนการสงมอบช้ินงานใหทั้งอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสอยูที่ 81% และ
อุตสาหกรรมยานยนตอยูที ่19% ดังภาพ 2.3 

มูลคา( ลานบาท) 

ป  

2554 

2554 

2555 

2555 

2556 

2556 

ป  

อัตรากําไร(%)

าท) 
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ภาพ 2.3  มูลคายอดขายของอุตสาหกรรมโลหะปมข้ึนรปูจาํแนกตามกลุมลูกคา 
 
 2.1.2 การศึกษาการแขงขันและการตลาด 

 2.1.2.1 อุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสในป 2556 กลุมบริษัทมหาชนแหงหน่ึง 
ยังคงเปนผูนําดานผลิตภัณฑเพาเวอรซัพพลายรายใหญที่สุดในโลก โดยในป2555 บริษัทมหาชนแหง
หน่ึงสามารถครองสวนแบงการตลาดไดถึงรอยละ 18.1 สวนอันดับที่ 2 และ 3 ไดแก บริษัท Emerson 
ซึ่งถือครองสวนแบงการตลาดรอยละ 9.2 และบริษัท Lite-On มีสวนแบงการตลาดรอยละ 7.1 
ตามลําดับ โดยจะเห็นไดวาผู นํารายใหญสามรายน้ีไดครองสวนแบงตลาดไดถึงหน่ึงในสามของ
ตลาดโลกดังภาพ 2.4 (Annual report, 2556) 

 

 
 

ภาพ 2.4  การเปรียบเทียบสวนแบงการตลาดดานผลิตภัณฑเพาเวอรซัพพลาย 
 
  2.1.2.2 อุตสาหกรรมโลหะปมข้ึนรูปจากภาพ 2.5 แสดงการเปรียบเทียบการแขงขันของ
อุตสาหกรรมโลหะปมข้ึนรูปชวงเดือนธันวาคม 2556 ถึงเดือนมีนาคม 2557 พบวาบริษัทผูจัดจําหนาย
แหงหน่ึง มียอดขายอันดับที่ 2 อยูที่ประมาณ 6.25 ลานบาทตอเดือน เมื่อเทียบกับคูแขง Supplier A 
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มียอดขายสูงถึง 17.44 ลานบาทตอเดือน เน่ืองจาก Supplier A มีความสามารถในการสงมอบงาน
ทันเวลาถึง 99% โดยใชระบบการวางแผนดวยโปรแกรม และระบบการผลิตแบบลีน  
 

 
 

ภาพ 2.5  การเปรียบเทียบการแขงขันของอุตสาหกรรมโลหะปมข้ึนรปู 
 

จากภาพ 2.6 แสดงขอมูลการเปรียบเทียบสวนแบงการตลาดของอุตสาหกรรมโลหะปมข้ึนรูป 
ชวงเดือนธันวาคม 2556 ถึงเดือนมีนาคม 2557 พบวาบริษัทผูจัดจําหนายแหงหน่ึงมีสวนแบง
การตลาดอันดับที่ 2 อยูที่ 17.74% ในขณะที่คูแขงขัน A มีสวนแบงการตลาดถึง 49.46%  
 

 
 

ภาพ 2.6  การเปรียบเทียบสวนแบงการตลาดของอุตสาหกรรมโลหะปมข้ึนรปู 
  

 2.1.3 การศึกษากระบวนการจัดซื้อ 
  กระบวนการจัดซื้อเริ่มตนที่ฝายขาย (Sale Department) ของบริษัทบริษัทมหาชนแหง
หน่ึงไดรับยอดคาดการณผลิต (Forecast) ไมตํ่ากวา 160 วัน และคําสั่งซื้อจากลูกคา (Sale Order) ไม
ตํ่ากวา 60 วัน หลังจากน้ันทางฝายวางแผนการผลิต (Production control) จะเริ่มดําเนินการจัดทํา
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ขอมูลตารางการผลิตหลัก (Master Plan Schedule: MPS)  และสงขอมูลการวางแผนความตองการ
วัตถุดิบ (Material Requirement Planning: MRP) มายังฝายจัดซื้อ (Purchasing) เพื่อสงขอมูลไป
ยังผูผลิตเตรียมวัตถุดิบตามคําสั่งซื้อ (Purchase Order : PO) และฝายวางแผนการผลิต (Planning) 
สามารถนําขอมูลจากระบบ SAP มาใชในการวางแผนใหกับฝายผลิต (Production) เปนลําดับถัดไป
เพื่อเตรียมการสงมอบผลิตภัณฑสําเร็จรูปใหกับลูกคา โดยสําหรับผูจัดจําหนายจะไดรับแผนการผลิต
ของบริษัทมหาชนแหงหน่ึงในลักษณะขอมูลของแผนรายการวัตถุดิบขาดแคลน (Material shortage 
listplan) ไมตํ่ากวา 4 อาทิตยหรือ 30 วัน เพื่อใชในการเตรียมผลิตเปนช้ินสวนสําเร็จรูปพรอมสง
ตามที่ทางฝายจัดซื้อแจงสงงานทุกวัน (Daily delivery) ใหทันเวลา พรอมการยืนยันขอมูลการสงมอบ
(Delivery Confirmation) ถาไมสามารถสงไดทันเวลา ฝายจัดซื้อตองกลับมาทบทวนผูจัดจําหนายให
วางแผนการผลิตใหม ดังภาพ 2.7 
 

 
 

ภาพ 2.7  แผนผังกระบวนการจัดซื้อของบริษัทมหาชนแหงหน่ึง 
 

ขอมูลที่ใชในการสนับสนุนกระบวนการจัดซื้อมี 3 ขอมูล คือ ตารางการผลิตหลัก (MPS) แผน
ความตองการวัตถุดิบ (MRP) และแผนงานรายการวัตถุดิบขาดแคลน(Material Shortage list plan)
โดยนําขอมูลของแตละสัปดาหมาเปรียบเทียบเพื่อพิจารณาความแตกตางของขอมูลที่เหมาะสมใหกับ
บริษัทกรณีศึกษาใชในการวางแผนผลิต จากการวิเคราะหพบวาขอมูลแผนรายการวัตถุดิบขาดแคลนมี
คาความแปรปรวนเฉลี่ยที่ 6.48% ใกลเคียงกับ MPSอยูที่ 6.25%ในกรณีที่ลูกคามีความตองการกอน
แผนการผลิตเดิม (Pull in) เมื่อเปรียบเทียบจากสัปดาหที่ผานมา ดังภาพที่ 2.8a) สําหรับกรณีลูกคามี

ฝายขายรับยอดคาดการณผลติ

และคําสัง่ซ้ือ (SO) จากลูกคา 

ฝายวางแผนจัดทําขอมูลตารางการผลิตหลกั

ฝายจัดซ้ือสงคําสัง่ซ้ือ (PO)

ผูจัดจําหนาย

ฝายผลิต

สงทนัเวลา

ฝายคลังสนิคา
ใช

ไม

(MPS) และวางแผนการผลิต

สงขอมูลการวางแผนความตองการวัตถุดิบ
(MRP) ใหฝายจัดซ้ือ

สงขอมูลของแผนรายการวัตถุดิบขาดแคลน 

ตอบกลับยืนยันการสงมอบ

(Delivery confirmation)



13 

ความตองการหลังแผนการผลิตเดิม (Push Out) เมื่อเปรียบเทียบจากสัปดาหที่ผานมาพบวาขอมูล
แผนรายการวัตถุดิบขาดแคลนมีคาความแปรปรวนเฉลี่ยที่ 26.35% ใกลเคียงกับ MPS อยูที่ 22.50% 
ดังภาพ 2.8b) 
 

 
a)  กรณีลูกคามีความตองการกอนแผนการผลิตเดิม (Pull in) 

 

 
b)  กรณีลูกคามีความตองการหลงัแผนการผลิตเดิม (Push Out) 

 

ภาพ 2.8  การเปรียบเทียบขอมูลที่สนับสนุนกระบวนการจดัซื้อ 

 

 2.1.4 การศึกษากระบวนการผลิต 
  2.1.4.1 อุตสาหกรรมไฟฟาและอิเลก็ทรอนิกสบริษัทฯและบริษัทยอยดําเนินธุรกิจดานการ
ผลิตและจําหนายผลิตภัณฑเพาเวอรซัพพลายและอุปกรณอิเล็กทรอนิกสอื่นๆ ปจจุบันมีโรงงานใน
ประเทศไทย 2 แหงคืออยูที่นิคมอุตสาหกรรมบางป ูจังหวัดสมุทรปราการ และในนิคมอุตสาหกรรมเวล
โกรว จังหวัดฉะเชิงเทรา และมีโรงงานในตางประเทศ ไดแกประเทศอินเดีย ในเมืองรูดราเพอร 
(Rudrapur และนิวเดลี) และสโลวาเกีย (เมือง Dubnicanad Vahom) จากขอมูลรายงานประจําป 
พ.ศ.2556 กําลังการผลิตของบริษัทมหาชนแหงหน่ึง สามารถสรุปไดดังตาราง 2.2 
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ตาราง 2.2  ขอมูลกําลังการผลิตของบริษัทบริษัทมหาชนแหงหน่ึง 

รายละเอียด  DC-DC         Networking         DES1DES2                EV      

สถานที่ต้ัง     นิคมฯบาปู      นิคมฯบาปู          นิคมฯบาปู        สโลวาเกีย         นิคมฯบาปู              

พื้นที่ (m3)  6,863             7,040               22,000           6,500          5,800 

พนักงาน (คน)      344              590                1,280              291             261 

สายการผลิต       12               10                    27                 8                8 

ผลิตจริงเฉลี่ย(%)    89              90                    78                 65              60 
 

  2.1.4.2 อุตสาหกรรมโลหะปมข้ึนรูปเน่ืองจากบริษัทในกลุมอุตสาหกรรมดานกระบวนการ
วางแผนและการผลิตโลหะปมข้ึนรูปมีปญหาในการวางแผนงานลาชา (Delay planning) เปนสาเหตุที่
ทําใหลูกคาในกลุมอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสเกิดความสูญเสียเวลาในการผลิต และผลกระทบในการ
สงมอบงานใหกับลูกคาสุดทาย (End User) ถัดไป จึงทําการศึกษากระบวนการผิตของบริษัทผูจัด
จําหนายแหงหน่ึงซึ่งกระบวนการผลิตปมข้ึนรูปช้ินงานโลหะแผน มีทั้งหมด 7 กระบวนการดังตอไปน้ี   
   2.1.4.2.1 การปมข้ึนรูปช้ินงาน (Stamping) กระบวนการปมข้ึนรูปช้ินงาน เปน
กระบวนการแรกของการแปรรูปโลหะแผน ประเภท เหล็กชนิด SGCC ,SPCC ,…. อลูมิเนียม และแผน
ทองแดง โดยขนาดของเครื่องที่ใชทําการปมแผนโลหะมีขนาดต้ังแต 3 ตัน จนถึงขนาดใหญที่สุดคือ 
400 ตัน การเลือกขนาดของเครื่องข้ึนอยูกับขนาดความหนาของแผนโลหะและรูปแบบขนาดของ
แมพิมพที่ใชในการกําหนดรูปแบบและขนาดของช้ินงาน จากการศึกษาการปมข้ึนรูปโลหะแผนใน
ช้ินงานสําเร็จหน่ึงช้ิน อาจตองมีการปมข้ึนรูปมากกวา 1 ครั้งหรือ 1 ข้ันตอนข้ึนอยูกับรูปแบบของ
ช้ินงานและการออกแบบแมพิมพเชนกัน ดังภาพ 2.9 

 

     
a) สถานีงานเครื่องปมช้ินงานขนาด 3-8 ตันb) สถานีงานเครื่องปมช้ินงานขนาด 110 ตัน 

     
c) สถานีงานเครือ่งปมช้ินงานขนาด 200 ตัน   d) สถานีงานเครื่องปมช้ินงานขนาด400 ตัน 

 

ภาพ 2.9 สถานีงานปมข้ึนรูปช้ินงาน 
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แมพิมพที่ใชในการผลิตไดรับการดูแลรกัษาใหสภาพสูงสุดสาํหรับการผลิต นอกจากน้ียังมีตาราง
การผลิตแบบบูรณาการจากการเก็บวัสดุเพื่อการผลิตและการเสร็จสิ้นการควบคุมคลังสินคาผลิตภัณฑ 
มีการปรับตารางการผลิตไดอยางรวดเร็วตามความตองการของลูกคาผานระบบการวางแผนความ
ตองการวัสดุ(MRP) ใหลูกคามีความยืดหยุนสูงและการสงมอบที่เช่ือถือไดแบบทันเวลา 

ปจจุบันบริษัทบริษัทผูจัดจําหนายแหงหน่ึง มีจํานวนเครื่องปมข้ึนรูปช้ินงานโลหะแผนทั้งหมด 
95 เครื่อง เวลาที่ใชในการติดต้ังแมพิมพ (Set up) และรอบเวลาการผลิต (Cycle time) ดังตาราง2.3 
 
ตาราง 2.3  ขอมูลรายละเอียดสถานีงานการปมข้ึนรปูช้ินงานโลหะแผน 

ขนาด (ตัน)     จํานวนเครื่อง     เวลาในการติดต้ังแมพิมพ (นาที)    รอบเวลาการผลิต (วินาที) 
 3 - 5       19                       20                          15 
 7 - 8          6                                    20                                   15 
 15           2                                    20                                   15 
 35           33                                   30                                  36 
    45           7                                   30                                   36 
    60         2                                    30                                   36 
    80           11                                   30                                   36    
 110             5                                  30                                   36   
 160           2                                   30                                   36   
 200         2                                   30                                   36   
 250          1                                   45                                   45 
 400          1                                   60                                   60 
 
   2.1.4.2.2 การทําซ้ํากระบวนการ (Reprocess) กระบวนการน้ีเปนสถานีงานของ
การเจาะ ทํา Sink ควานรูเพื่อรองรับหัวสกรู (Chamfer) และการทําเกลียว (Tapping) ใหกับช้ินงาน
ดังภาพ 2.10 
 

 
a) สถานีงาน เจาะ ควานรูเพื่อรองรับหัวสกรู      b) สถานีงาน การทําเกลียว(Tapping) 

 
ภาพ 2.10  สถานีงานการทําซ้ํากระบวนการ 
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จากการศึกษาสถานีงานการทําซ้ํากระบวนการ ในสวนของเวลาที่ใชในการติดต้ังแมพิมพ (Set 
up) และรอบเวลาการผลิต (Cycle time) ดังตาราง 2.4 
 
ตาราง 2.4  ขอมูลรายละเอียดสถานีงานการทําซ้ํากระบวนการ 

กระบวนการ               จํานวนเครื่อง       เวลาในการติดต้ัง (นาที)  รอบเวลาการผลิต (วินาที) 
เจาะรู (Sink)                  6                      15                         6 
ทําเกลียว (Tapping)         7                      15                    9 
ลบคความคม (burr)       1                        15                     10        
(Emboss)                 1                          15                      15            
 
   2.1.4.2.3 การชุบผิวโลหะ (Plating) กระบวนการเสร็จสมบูรณเพื่อใหมีการผลิตที่
ครบวงจรและคุณภาพที่เช่ือถือเพื่อดําเนินงานชุบดวยสงักะสีดีบุกและนิกเกิลดังภาพ 2.11 เครื่องมือวัด
ที่ทันสมัยและหองปฏิบัติการการชุบเปนธุรกิจเฉพาะที่ตองมีการตรวจสอบและการควบคุมที่กวางขวาง
เรามีหองปฏิบัติการพิเศษและเครื่องมือที่ใชในการทดสอบที่ทันสมัย อุปกรณน้ีมี ICP เคมีทดสอบ
เครื่องเอ็กซเรยความหนาเครื่องทดสอบเครื่องกระปองทดสอบบัดกรีและเครื่องทดสอบเกลือสเปรย
(Salt Spray Test) ผานการควบคุมกระบวนการที่เขมงวดและมีคุณภาพสูงของผลิตภัณฑสําเร็จรูป
อุตสาหกรรมชุบประสบความสาํเรจ็ดานความพึงพอใจของลูกคา โดยเวลาในการชุบผิวโลหะแสดงไดดัง
ตาราง 2.5 
 

 
a) บอชุบผิวโลหะ                               b) การนําโลหะชุบผิว 

 
ภาพ 2.11  สถานีงานการชุบผิวโลหะ 
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ตาราง 2.5  ขอมูลรายละเอียดสถานีงานการชุบผิวโลหะ 

กระบวนการ      รอบเวลาการผลิต (วินาที)           กระบวนการ     รอบเวลาการผลิต (วินาที) 

Solk clean              20.5             Rinse 5(Ultrasonic)    53.0 
Electro clean       55.0                        Rinse 6                  40.5 
Rinse 1               40.5                       Nitric dip             65.0 
Rinse 2                40.5                        Rinse 7             43.5 
Acid dip              52.5                         Blue Chromate      75.0 
Rinse 3                   40.5                         Rinse 8                40.5 
Zinc plating           75.0                         Rinse 9                40.5 
Rinse 4                   40.5 
Total   720 
 
   2.1.4.2.4 การพนสี (Painting) ช้ินงานที่ตองการมีสีที่ตัวช้ินงานตามแบบที่ลูกคา
ตองการ จะตองผานกระบวนการพนสี ช่ึงกอนจะพนสีตองนําช้ินงานไปทําความสะอาดและปดทับ
บริเวณที่ไมตองการใหมีสดีวยกระดาษและเทปกาวใหเรียบรอยกอนที่จะนําไปพนสี ใชเวลาในการพนสี 
ดังตาราง2.6ตามชนิดสีที่ตองการมี 2 แบบ คือ  
    2.1.4.2.4.1 สีฝุน (Powder Coating) ระดับอุณหภูมิที่ 180 – 200oC 
ดวยหองที่มีขนาดความยาว 1.3 เมตร กวาง 1.3 เมตรสูง 1.2 เมตร ดังภาพ2.12a) 
    2.1.4.2.4.2 สีนํ้า (Liquid coating) ดวยหองที่มีขนาดความยาว 1.8 
เมตร สูง 2.3 เมตรดังภาพ 2.12b) 
 

 
  a)    สถานีงานพนสีฝุน                 b) สถานีงานพนสีนํ้า 
 

ภาพ 2.12  สถานีงานการพนส ี
 

ตาราง 2.6  ขอมูลรายละเอียดสถานีงานการพนส ี

กระบวนการ     จํานวนเครื่อง       เวลาในการติดต้ัง (นาที) รอบเวลาการผลิต (วินาที) 

พนสีฝุน(Powder)              1                         75                               120   
พนสีนํ้า (Liquid)               1                         75                               120   
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  2.1.4.5 การพิมพขอความ (Screen) สําหรับช้ินงานที่ตองการขอความบนแผนโลหะ
จะตองผานกระบวนการพิมพขอความ โดยใชการปาดสีผานบล็อกแมพิมพที่ทําตามแบบ (Drawing) 
ของลูกคา ดังภาพ 2.13 มีรายละเอียดเวลาดังตาราง 2.7 
 

 
 

ภาพ 2.13  สถานีงานการพิมพขอความ 
 
ตาราง 2.7  ขอมูลรายละเอียดสถานีงานการพิมพขอความ 

กระบวนการ        จํานวนเครื่อง        เวลาในการติดต้ัง (นาที)  รอบเวลาการผลิต (วินาที) 

พิมพขอความ                  2                           15                          120 

 

  2.1.4.6 การประกอบช้ินงาน (Assembly) ช้ินงานที่ตองมีการใชตัวยึดเกลียว (Stand off) 
หรือ PEM ขา Pin และหัวหมุดมีสกรูประเภท Southco จะตองผานกระบวนการประกอบเขากับแผน
โลหะดวยเครื่องอัดหรือกด ดังภาพ2.14 เวลาการประกอบดังตาราง2.8 

 

 
 

ภาพ 2.14  สถานีงานการประกอบช้ินงาน 
 

ตาราง 2.8  ขอมูลรายละเอียดสถานีงานการประกอบช้ินงาน 

กระบวนการ           จํานวนเครื่อง      เวลาในการติดต้ัง (นาที) รอบเวลาการผลิต (วินาที) 

ใสตัวยึดเกลียว , PEM       4                        15                              6 

ใสหัวหมุดมีสกร(ูSouthco)    1                        15                              6 

ใสขาPin                          1                        15                             12 
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  2.1.4.7 การบรรจุภัณฑ (Packing) ช้ินงานที่สําเร็จหรือเสร็จสิ้นทุกกระบวนการจะสงผาน
มาข้ันตอนสุดทายคือ การตรวจสอบและบรรจุผลิตภัณฑลงบรรจุภัณฑ ดังภาพ 2.15 เวลาการ
ประกอบดังตาราง 2.9 
 

 
 

ภาพท่ี 2.15 สถานีงานการบรรจุภัณฑ 
 
ตาราง 2.9  ขอมูลรายละเอียดสถานีงานการบรรจุภัณฑ 

กระบวนการ          จํานวนพนักงาน     เวลาในการติดต้ัง (นาที) รอบเวลาการผลิต (วินาที) 

บรรจุภัณฑ   8                           15                                35 

 
จากการศึกษากระบวนการผลิตแตละสถานีงาน ฝายวางแผนของผูจัดจําหนายแหงหน่ึงจะตอง

ทราบวาอัตราการผลิตสูงสุด(10 ช่ัวโมงและ 6วันทํางาน) ของแตละสถานีงานในสายการผลิตที่
สนับสนุนการผลิตใหกับบริษัทมหาชนแหงหน่ึง ไมเกินกับความตองการที่ตองสงวัตถุดิบเฉลี่ย 75 รหัส
ช้ินสวนตอสัปดาห โดยใชขอมูลแผนงานรายการวัตถุดิบขาดแคลนในแตละสัปดาหดังภาพ 2.16(a)-(c)  
พบวาบางสถานีงานอัตราการผลิตสูงสุดมีคาใกลเคียงกับความตองการของลูกคาจึงตองมีการวาง
แผนการผลิตที่ถูกตองเพื่อไมใหเกิดการผลิตช้ินงานที่ไมทันตามความตองการของลูกคา 
 

 



20 

 
a) สถานีปมชิ้นงาน 

 

b) สถานีงาน Reprocess 
 

 
c) สถานีงานประกอบสุดทาย 

 
ภาพ 2.16  อัตราการผลิตตามความตองการของลูกคาเปรียบเทียบกับอัตราการผลิตสูงสุด 

 
เมื่อพิจารณาอัตราการผลิตเฉลี่ยตามความตองการของบริษัทลูกคาในชวงเดือนเมษายน-

พฤษภาคม (ขอมูลที่ไดจากภาพ 2.16(a)-(c) ) พบวามีสถานีงานที่มีอัตราการผลิตจากความตองการ
ของบริษัทลูกคาเฉลี่ยสูงสุดคือ สถานีงานการทํา Sink อยูที่ 82.24% รองลงมาคือสถานีงานปมช้ินงาน
ขนาด 110 ตันอยูที่ 79.59% และขนาด 35 ตันอยูที่ 71.37% ตามลําดับ ดังตาราง 2.10 จึงทําใหการ
วางแผนการผลิตมีความสําคัญทีจ่ะทําใหสายการผลิตสามารถผลิตช้ินงานสงใหลูกคาไดทันเวลา 
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ตาราง 2.10  อัตราการผลิตตามความตองการของลูกคาเปรียบเทียบกับอัตราการผลิตสงูสุด 
  Process      M/C or       C/T (Sec.)     Shift       Max.      Demand     % Capacity 
                Operator                                   Capacity    Average 
 200T          1 36        1         6,000         3,426        57.11 
 160T         1            36             1         6,000       2,18936.49 
 110T      3  36         2       36,000        28,552      79.69 
 80T     8              36             2       96,000     64,833         67.53 

35T5        36          2       60,000        42,819    71.37 
Tapping       7             9              2     336,000      234,375           69.75   
 Burring        1             10            1       21,600       5,635        26.09 

Emboss       1             15            1       14,400           406              2.82 
Ass’y PEM  4              6             1      144,000        93,106         64.66 
Ass’Y Pin      1            12           1        36,000       15,370           42.70 
 NCT            1             300          2         1,440          159              11.07 
 Plating         1             720        1             600            20            3.33 
 Painting      1             120         1          1,440          403             27.99 
 Screen        2              150         1           3,600            0            0.00 

Packing       8              35          2         98,742      60,283           61.05   
 

2.2 การทบทวนวรรณกรรม (Literature Review) 

 2.2.1 การผลิตแบบประหยัด (Lean Production) 
  การผลิตแบบประหยัด (Lean) มีผลงานวิจัยของ Rachna and Peter (2007) ไดกลาวถึง
คํานิยามความคิดของการผลิตแบบประหยัด (Lean) และไดตัวช้ีวัดการดําเนินงานดวย10ปจจัยที่ระบุ
ไวในการศึกษาครั้งน้ีมีความเกี่ยวของกับผูจัดจําหนายอยู3ปจจัย คือ การตอบกลับ (Supplier 
feedback) การสงงานแบบทันเวลาพอดี (JIT delivery) และการพัฒนาผูจัดจําหนาย (Developing 
supplier) ดังภาพ 2.17 

 

 

ภาพ 2.17  รูปแบบแนวคิดการทําแผนผงัของการผลิตแบบลีน 

ท่ีมา:Rachna and Peter (2007) 

Main Concept: Lean Production

Underlying Constucts: Suppler Customer Internally

related related related

Operation Construct:  Suppler    JIT developing   Involed Pull flow low controlled productive involved

 feedback delivery  suppliers customers setup processes maintenance employee

Operational measures: 3 3 6 5 4 4 3 5 4 6

(# of item)
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ทั้ง10 ปจจัยที่ไดรับระหวางการวิเคราะหเชิงทดลองมีความสัมพันธทางบวกอยางมีนัยสําคัญ
กับสิ่งอื่น ๆ(t–value : P<0.001) จึงทําใหเปนการสนับสนุนหลายมิติและลักษณะบูรณาการของการ
ผลิตแบบลีน ที่ตองใชเครื่องมือในการเพิ่มประสิทธิภาพแบบลีน โดยมีแนวความคิดของ Rahani and 
Muhammad (2012)กลาวไววาแผนภูมิกระแสคุณคา (Value Stream Mapping: VSM) เปน
เครื่องมือที่มีประสิทธิภาพสําหรับการปฏิบัติของการผลิตแบบลีนจึงไดมีงานวิจัยของ  Alexandra et 
al. (2013)ที่ไดผลการวิจัยมาจากการวิเคราะห VSMของสายการผลิตเครื่องจักรกลหนัก มาตรฐานของ
กระบวนการกดเบรคและการตัดถูกรวมกันเปนแบบบูรณาการใหม เพิ่มการปรับแตงและความยืดหยุน
ในชวงปลายป ดังภาพ2.18การผลิตของโครงสรางเครื่องและ สวนประกอบอื่น ๆถูกนํามาใชในการไหล
เลื่อน ระบบสวนประกอบที่มีการผลิตใน Job shop นําไปสูผลประกอบการ 40 ลานยูโรที่เพิ่มข้ึน
ทั้งหมด จํานวนเครื่องที่เพิ่มข้ึนทั้งหมดที่ผลิตตอเดือนจาก 20 เปน 38 เครื่อง เวลานําของการผลิต
ลดลงจาก 30 เปน 10 วัน สําหรับกระบวนการกรรไกรและกดเบรก และสําหรับเครื่องเลเซอรจาก 44 
เปน 22 วัน การวิเคราะหความแข็งแรงทนทานไดผลการดําเนินการบอกวาความสามารถของการ
ปรับปรุงอัตราการผลิตอุปกรณที่ 65% ในอนาคตการแกปญหาตองใชนอยกวาการใชทรัพยากรมนุษย
นอยกวา 39% ดังน้ันการเพิ่มข้ึนใน 53% ของมูลคาเพิ่มตอคนงานแตจะเห็นไดวาเปนการใชแผนภูมิ
กระแสคุณคาวิเคราะหในมิติเดียวคือสายการผลิตของเครื่องจักรกลหนักเพียงอยางเดียว 
 

 
ภาพ 2.18  การออกแบบแผนภูมิกระแสคุณคาของกระบวนการกดเบรก และการตัด 
ท่ีมา:Alexandra et al.(2013) 

 
 2.2.2  การวางแผนการผลิต 
  ในการวางแผนการผลิตไดใชหลักทฤษฎีของ พิภพ (2547) ที่ไดกลาววาชวงเวลานํา (Lead 
Time) คือระยะเวลานับต้ังแตออกใบสัง่จนกระทั่งไดรับของตามที่สั่งโดยทั่วๆ ไปจะประกอบดวยเวลา
ในข้ันตอนการผลิต (Operation Time) เวลาในการเตรียมเครื่องจักร (Setup Time: SUi) เวลาในการ
ผลิตทั้งหมดตามขนาดรุนการผลิต (Q * ti) และเวลาการเตรียมหลังข้ันตอนการผลิต (TDi) ซึ่งสามารถ
เขียนเปนสมการที่ 1 ไดดังน้ี 
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   TOi = SUi + (Q * ti) + TDi (1) 
 
  จากหลักทฤษฎีขางตนจึงมีงานวิจัยของนภดลและกัญจนา (2556) พบปญหาของการผลิต
ปจจุบันไมสามารถทําการผลิตไดไดเสร็จทันตามกําหนดเวลาการสงมอบใหแกลูกคา เหตุสวนหน่ึงเกิด
จากความหลากหลายของข้ันตอนการผลิตของแตละผลิตภัณฑ และการวางแผนการผลิตที่ไมเหมาะสม
กับข้ันตอนการผลิต ในงานวิจัยน้ีจึงมีวัตถุประสงคในการจดัตารางการผลติ โดยใชแนวคิดการจัดตาราง
การผลิตแบบยอนกลับ (Backward scheduling) มาวางแผนการผลิต และทําการประเมิน
เปรียบเทียบประสิทธิภาพในการผลิต เพื่อสงมอบผลิตภัณฑใหทันตามความตองการของลูกคา 
ผลการวิจัยพบวาสามารถสงผลิตภัณฑทันตามกําหนดเพิ่มข้ึนจาก 74.18% เปน 85.54% และ
ระยะเวลาในการผลิตเฉลี่ยเร็วข้ึนจาก 32.83 วัน เปน 26.33 วัน 
 2.2.3 การจัดการบริหารสินคาคงคลัง 
  ในการจัดการบริหารสินคาคงคลังไดใชหลักทฤษฎีของพิภพ (2547) ที่ใชการพิจารณาการ
ควบคุมการเก็บและจําหนายสินคาที่คงคลัง (Warehouse) โดยใหพิจารณา คา TA ก็คือชวงเวลาที่ใช
ในการผลิตสินคาตามในใบสั่ง เปนจาํนวน Q หนวยดวยอัตราการผลิตเทากับ A สําหรับ T คือรอบเวลา
ของการสั่งผลิตแตละครั้ง ดังภาพ 2.19 ไดดังสมการที่ 2 คือ 
 

A = Q/TA                                (2) 
 

 
 

ภาพ 2.19  รูปแบบอัตราการเพิ่มข้ึนของสินคา 
 
  ลักษณะการทยอยหรือการลดลงของคงคลังในคลังสินคา แสดงไดดังภาพ 2.20 โดย T 
ระยะเวลาในการใชสินคาทั้งหมด Q หนวย ซึ่งเทากับรอบเวลาในการสั่งผลิตสินคาแตละครั้ง ดังน้ัน
อัตราการลดลงของคงคลัง (d) ไดดังสมการที่ 3 คือ 
 
   d = Q/T                               (3) 
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ภาพ 2.20  รูปแบบอัตราการลดลงของสินคา 
 

 2.2.4 การปลดปลอยกาซเรือนกระจก 
  ในการประเมินการการปลดปลอยกาซเรือนกระจก ไดใชแนวทางการประเมินคารบอน
ฟุตพริ้นทขององคกรของ องคการบริหารจัดการกาซเรือนกระจก (องคการมหาชน) (2556) ซึ่งในกรณี
ที่ทราบขอมูลปริมาณนํ้ามันเช้ือเพลิงที่ใชในการเดินทางหรือขนสงใหนําปริมาณที่ใชไปคูณกับคาแฟก
เตอรการปลอยกาซเรือนกระจกตามชนิดเช้ือเพลิงที่ใช (คาแฟกเตอรการเผาไหมเช้ือเพลิง) คาของการ
ปลอยกาซเรือนกระจกหรือคารบอนฟุตพริ้นท จะมีหนวยเปนคารบอนไดออกไซดเทียบเทา (Co2e) ดัง
สมการที่ 4 
 

ปริมาณกาซเรือนกระจก = ปริมาณนํ้ามันเช้ือเพลิงที่ใช x คาแฟกเตอรการปลอยกาซเรือนกระจก 
                       ตามชนิดเช้ือเพลิงที่ใช  (4)  

 
  จากสมการที่ 4 กรณีมีขอมูลระยะทางในการเดินทางและประเภทของนํ้ามันเช้ือเพลิง 
สามารถหาคาคงที่ของการปลอยกาซเรือนกระจกจากการขนสงทางรถตอระยะทาง 1 กิโลเมตร ไดดัง
สมการที่ 7และสามารถสรุปไดดังตาราง 2.11 
 
ปริมาณกาซเรือนกระจก =(ระยะทาง) x คาแฟกเตอรการปลอยกาซเรอืนกระจกตามชนิดเช้ือเพลิงที่ใช 

อัตราการสิ้นเปลืองเช้ือเพลิงจากแหลงอางอิง (5) 
 

  = คาคงที่ Co2e ของเช้ือเพลงิ x (ระยะทาง)        (6) 
 
คาคงที่ Co2eของเช้ือเพลิง = คาแฟกเตอรการปลอยกาซเรอืนกระจกตามชนิดเช้ือเพลงิที่ใช 
    อัตราการสิ้นเปลืองเช้ือเพลงิจากแหลงอางอิง   (7)              
  



25 

ตาราง 2.11  คาคงที่ Co2e ของเช้ือเพลงิตอระยะทาง 1 กิโลเมตร 

เชื้อเพลิงอัตราการสิ้นเปลืองแฟกเตอรการปลอยกาซเรือนกระจกคาคงท่ี Co2e เชื้อเพลิง /Km                    

ดีเซล6.369Km/L                        2.7080 L0.4252 

LPG8.929Km/L1.6812L                       0.1883 

NGV11.905Km/Kg0.5031Kg        0.0423              

 
 จากแนวทางการประเมินคารบอนฟุตพริ้นทขององคกรขางตนจึงสนับสนุนความเกี่ยวของกับ
การบริหารจัดการหวงโซอุปทานสีเขียวที่ตองมีการประเมินคารบอนฟุตพริ้นท ซึ่งไดมีงานวิจัยของ 
Kuo-Jui Wuet al. (2011) กลาววาการบริหารจัดการหวงโซอุปทานสีเขียว (Green Supply Chain 
Management: GSCM) ไดแสดงใหเห็นวาไมไดมุงเนนเพยีงแตเกี่ยวกับผลติภัณฑและกระบวนการผลติ 
แตยังรวมถึงการจัดหาวัสดุทีไ่ดผลทันทีของผูสงมอบในความพยายามเปนมิตรกับสิ่งแวดลอม และเปน
หน่ึงวิธีของการดําเนินงานสีเขียวมากข้ึนหรือผลิตภัณฑที่อาจจะประสบความสําเร็จในความตองการ
ของผูซื้อมักจะมีการจัดต้ังข้ึนในแนวความคิดของหวงโซอุปทานสีเขียว ดังน้ันคูคาสามารถเกิดข้ึนพรอม
กันกับตนนํ้าดวยกันกับผูสงมอบสีเขียว จึงมีงานวิจัยที่เกี่ยวของกับหวงโซอุปทานของ ดํารงคเกียรติ 
และคณะ (2555)ไดผลการศึกษาโดยการขอความรวมมือกับลูกคาในหวงโซอุปทานโดยการจัดระบบ
การสงและคืนกลับของถุงคลุมช้ินงานพบวาสามารถลดคาใชจายในการซื้อถุงใหมได 2.94 ลานบาทตอ
ปและลดการปลอยกาซคารบอนไดออกไซดได 11 ตันตอป สอดคลองกับงานวิจัยของ นพรุจและคณะ 
(2555)ที่ไดศึกษาการจัดการหวงโซอุปทานสีเขียวลดความสูญเสียทางเศรษฐศาสตรเปนมูลคา 
46,923,543 บาท/ปลดความสูญเสียพลังงานไฟฟา 76 เมกะวัตต-ช่ัวโมง/ปลดการสูญเสียพลังงานกาซ
ธรรมชาติสาหรับยานยนต 1,123,200 กก./ป ลดการสูญเสยีพลังงานกาซปโตรเลียมเหลวสาหรับรถยก 
33,814 กก./ปลดการสูญเสียพลังงานเช้ือเพลิงดีเซลสําหรับยานยนต 1,156,272 ลิตร/ปลดการ
ปลดปลอยกาซคารบอนไดออกไซด 5,888 ตัน/ปและไมเกิดขอรองเรียนจากสังคมโดยรวมเพื่อความ
ย่ังยืนขององคกรเพื่อลดปญหาความสูญเสียทางเศรษฐศาสตรความสูญเสียดานพลังงานไฟฟาความ
สูญเสียดานพลังงานเช้ือเพลิงการปลดปลอยกาซคารบอนไดออกไซดและผลกระทบตอสังคมโดยรวม 
 จากการทบทวนวรรณกรรมและงานวิจัยที่เกี่ยวของ เพื่อศึกษาหลักการและการวิจัยที่นํามาสู
ชองวาง (Gap) ของการพบโอกาส ดังตาราง 2.12       
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ตาราง 2.12 สรุปการทบทวนวรรณกรรม 
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ผลทีไ่ดรับ ชองวาง (Gap) ของการวิจยั

Rachana and Peter 2007 X

มีความเกีย่วของกบัผูจัดจําหนายอยู 3ปจจัย คือ การตอบกลับ 

(Supplier feedback) การสงงานแบบทันเวลาพอดี (JIT delivery) 

และการพัฒนาผูจัดจําหนาย (Developing supplier) มีความสัมพันธ

ทางบวกอยางมีนัยสําคัญกบัส่ิงอืน่ ๆ (t–value : P <0.001) การพัฒนากระบวนการจัดซือ้ใหครบทั้ง 3 ปจจัย

Kuo-Jui Wu et al. 2011 X X

ไมไดมุงเนนเพียงแตเกีย่วกบัผลิตภณัฑและกระบวนการผลิต แตยัง

รวมถึงการจัดหาวัสดุที่ไดผลทันทีของผูสงมอบในความพยายามเปน

มิตรกบัส่ิงแวดลอม และเปนหน่ึงวิธีของการดําเนินงานสีเขียวมากข้ึน 

หรือผลิตภณัฑที่อาจจะประสบความสําเร็จในความตองการของผูซือ้

มักจะมีการจัดตั้งข้ึนในแนวความคิดของหวงโซอปุทานสีเขียว

การพัฒนากระบวนการจัดซือ้ใหเปนการจัดซือ้สีเขียว

 ซึง่เปนสวนหน่ึงของความเปนหวงโซอปุทานสีเขียว

Rahani and Muhammad 2012 X

แผนภมิูกระแสคุณคา (Value Stream Mapping: VSM) เปนเคร่ืองมือ

ที่มีประสิทธิภาพสําหรับการปฏบิัติของการผลิตแบบลีน นําแผนภมูิกระแสคุณคามาใชวิเคราะหในงานวิจัย

Alexandra et al. 2013 X

ผลประกอบการ 40 ลานยูโรที่เพิ่มข้ึนทั้งหมด จํานวนเคร่ืองที่เพิ่มข้ึน

ทั้งหมดที่ผลิตตอเดือนจาก 20 เปน 38 เคร่ือง เวลานําของการผลิต

ลดลงจาก 30 เปน 10 วัน ความสามารถของการปรับปรุงอตัราการ

ผลิตอปุกรณที่ 65% ในอนาคตการแกปญหาตองใชนอยกวาการใช

เพ่ิมการบูรณาการในทุกดาน ไมพัฒนาเพียงแต

สายการผลิต

26 



30 

ตาราง 2.12  (ตอ) 
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ผลที่ไดรับ ชองวาง (Gap) ของการวิจัย

X

ชวงเวลานํา (Lead Time) คือระยะเวลานับตั้งแตออกใบส่ัง จนกระทั่ง 

ไดรับของตามที่ส่ังโดยทั่ว ๆ ไปจะประกอบดวย เวลาในข้ันตอนการผลิต

 (Operation Time) เวลาในการเตรียมเคร่ืองจักร (Setup Time: SUi) 

เวลาในการผลิตทั้งหมดตามขนาดรุนการผลิต (Q * ti) และเวลาการ

เตรียมหลังขั้นตอนการผลิต (TDi)

นําหลักการวางแผนการผลิตแบบยอนกลับมาบูรณาการใหม 

โดยรวมเขากับหลักการบริหารสินคาคงคลัง

X

การควบคุมการเก็บและจําหนายสินคาที่คงคลัง (Warehouse) โดยให

พิจารณา คา TA ก็คือชวงเวลาที่ใชในการผลิตสินคาตามในใบส่ัง เปน

จํานวน Q หนวยดวยอตัราการผลิตเทากับ A สําหรับ T คือรอบเวลา

ของการส่ังผลิตแตละคร้ัง

นําหลักการบริหารสินคาคงคลัง มาใชในการพัฒนา

กระบวนการจัดซ้ือดวย

ดํารงคเกียรติ  และคณะ 2555 X X

สามารถลดคาใชจายในการซ้ือถุงใหมได 2.94 ลานบาทตอป และลด

การปลอยกาซคารบอนไดออกไซดได 11 ตันตอป

นําหลักการ 3'Rs มาใชในงานวิจัยเพ่ือพัฒนางานวิจัยไปสู  

หวงโซอปุทานสีเขียว

นพรุจ และคณะ 2555 X X

ลดความสูญเสียทางเศรษฐศาสตรเปนมูลคา 46,923,543 บาท/ป ลด

ความสูญเสียพลังงานไฟฟา 76 เมกะวัตต-ช่ัวโมง/ป ลดการสูญเสีย

พลังงานกาซธรรมชาติสาหรับยานยนต 1,123,200 กก./ป ลดการ

สูญเสียพลังงานกาซปโตรเลียมเหลวสาหรับรถยก 33,814 กก./ป ลด

การสูญเสียพลังงานเช้ือเพลิงดีเซลสําหรับยานยนต 1,156,272 ลิตร/ป

ลดการปลดปลอยกาซคารบอนไดออกไซด 5,888 ตัน/ป

เพ่ิมการพิจารณาการนําวัตถุดิบกลับมาใชใหม

ตามหลักการ 3'Rs

นพดล และ กัญจนา 2556 X

สามารถสงผลิตภัณฑทันตามกําหนดเพ่ิมขึ้นจาก 74.18% เปน 85.54%

 และระยะเวลาในการผลิตเฉล่ียเร็วขึ้นจาก 32.83 วัน เปน 26.33 วัน

เพ่ิมการพิจารณาถึงตนทุนวัตถุดิบ และความสามารถ        

ในการผลิต

องคการบริหารจัดการกาซเรือนกระจก 2556 X

แนวทางการประเมินคารบอนฟุตพร้ินทขององคกร ในกรณีที่ทราบ

ขอมูลปริมาณนํ้ามันเช้ือเพลิงที่ใชในการเดินทาง หรือขนสง ใหนํา

ปริมาณที่ใชไปคูณกับคาแฟกเตอรการปลอยกาซเรือนกระจกตามชนิด

เช้ือเพลิงที่ใช

นําแนวทางการประเมินคารบอนฟุตพร้ินทขององคกร มารวม

พิจาณาความเปนมิตรกับส่ิงแวดลอมทางดานภาคขนสง เพ่ือ

เปนการสรางความยั่งยืน

พิภพ 2547
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2.3  การพัฒนาโอกาส (Development opportunity) 
 จากการศึกษาอุตสาหกรรม ในดานมูลคายอดขาย ดานกระบวนการวางแผนและการผลิต ดาน
การตลาด ดานเทคโนโลยีและทบทวนวรรณกรรมพบโอกาสแตละดาน ดังน้ี 
 โอกาสที่ 1 ดานมูลคายอดขาย พบวาในแตละปที่กลุมเพาเวอรอิเล็กทรอนิกส ในสวนของ
ผลิตภัณฑ EPSBG มียอดขายมากที่สุดในแตละปจึงนําไปสูการพัฒนาประสิทธิภาพการผลิตของ
ผลิตภัณฑ EPSBGใหสูงข้ึนได 
 โอกาสที่ 2 ดานการแขงขันและการตลาด พบวาบริษัทกรณีศึกษาสามารถที่จะพัฒนาให
สามารถเพิ่มยอดขายไดมากกวา supplier A เพื่อกาวเขาสูผูสงมอบอันดับหน่ึงของอุตสาหกรรมโลหะ
ปมขันรูปได จากการที่บริษัทผูจัดจําหนายแหงหน่ึงมีสวนแบงการตลาดอันดับที่ 2 อยูที่ 17.74%
ในขณะที่คูแขงขัน A มีสวนแบงการตลาดอันดับที่ 1 อยูที่ 49.46%  
 โอกาสที่ 3 ดานกระบวนการจัดซื้อ พบวาการเปลี่ยนแปลงขอมูลที่นําไปใชในการวางแผนการ
ผลิตกับบริษัทรับเหมาชวงจากแผนความตองการวัตถุดิบ (MRP) ใหใชขอมูลแผนงานรายการวัตถุดิบ
ขาดแคลน (Material Shortage list plan) ซึ่งจะทําใหบริษัทรับเหมาชวงสามารถควบคุมสนิคาคงคลงั
ไดดีกวา ดวยคาคาความแปรปรวนเฉลี่ยที่ 6.48%ใกลเคียงกับ MPSอยูที่ 6.25% ซึ่งจะทําใหขอมูล
ระหวางฝายจัดซื้อกับฝายผูรับเหมามีความแมนยํา (Accuracy) ในการสนับสนุนการสงมอบงานได
ถูกตอง 
 โอกาสที่ 4 ดานกระบวนการวางแผนการผลิต พบวาการจัดตารางการผลิตไมมีการนําอัตราการ
ผลิตของลูกคา (d) มาใชในการพิจารณาการจัดตารางการผลิตเพื่อใหมีความยืดหยุนสูงและการสงมอบ
ที่เช่ือถือไดแบบทันเวลา ดวยการนําแนวคิดการผลิตแบบลีนมาประยุกตใชงาน 
 โอกาสที่ 5 ดานกระบวนการผลิต พบวาอัตราการผลิตของบริษัทผูจัดจําหนายแหงหน่ึงมีอัตรา
การผลิตตามความตองการของลูกคาสงูสุดอยูที่ 82.24% จึงมีโอกาสที่สามารถพัฒนาหรือการปรับปรุง
การวางแผน (Planning) ใหสายการผลิตสามารถสนับสนุนการสงมอบช้ินงานใหกับลูกคา 
 โอกาสที่ 6 การทบทวนวรรณกรรม พบวามีชองวาง (Gap) ของการทําการศึกษาหรือพัฒนา คือ 
งานวิจัยที่เกี่ยวกับการใชเทคนิคการผลิตแบบลีน การวางแผนการผลิต การบริหารสินคาคงคลัง และ
การปลอยกาซเรือนกระจก ยังไมมีงานวิจัยใดนํามาบูรณาการเขาสูความเปนหวงโซอุปทานเพื่อพัฒนา
ไดทั้งกระบวนการจัดซื้อ 
 2.3.1 การเลือกโอกาส (Selected Opportunity) 
  จากโอกาสขางตนทั้งหมด 6 โอกาส สรุปไดดังภาพ 2.21 จึงพบวาควรเลือก  
  โอกาส (Opportunity) คือการปรับปรุงการวางแผน (Planning) ใหสายการผลิตสามารถ
สนับสนุนการสงมอบช้ินงานแบบทันเวลาพอดี (JIT) ใหกับลูกคาดวยการนําขอมูลจากฝายจัดซื้อชอง
ลูกคาคือ แผนงานรายการวัตถุดิบขาดแคลนดวยการนําอัตราการผลิตของลูกคา (d) มาพิจารณา
รวมเขากับแนวความคิดการผลิตแบบลีนเพื่อการปรับปรุงกระบวนการสนับสนุนการตัดสินใจในการ
จัดซื้อวัตถุดิบดวยแนวความคิดการผลิตแบบลีน 
  ความตองการ (Need) :เพิ่มประสิทธิภาพการสงมอบช้ินงานใหไดตามความตองการลูกคา
ใหไดมากกวา 90% นําไปสูความพึงพอใจยอดขายที่สูงข้ึน และการบริหารการผลิตที่สนับสนุนไดตรง
กับความตองการของลูกคา 
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  ตลาดเปาหมาย(Target Market): ลูกคากลุมอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสและ
ลูกคาสุดทาย 
 

 
 

ภาพ 2.21  การเลือกโอกาสในการพัฒนาเพื่อความย่ังยืน 
 

 2.3.2 เปาหมายทางการตลาด (Target Market) กลุมลูกคาแบงออกเปน 4กลุมหลัก 
ประกอบดวย 

 2.3.2.1  โรงงานอุตสาหกรรมกลุมช้ินสวนประเภทโลหะปมข้ึนรูป 
 2.3.2.2 โรงงานอุตสาหกรรมกลุมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส 
 2.3.2.3 โรงงานอุตสาหกรรมกลุมกลุมอุตสาหกรรมยานยนต 
 2.3.2.4 โรงงานอุตสาหกรรมกลุมช้ินสวนประเภทพลาสติก 

   จากการพิจารณาแลวพบวาลูกคาทั้ง3 กลุมมีมูลคาประมาณ 70%ของมูลคารวม
ตลาดของอุตสาหกรรมรวม โดยกลุมลูกคาที่ใชโปรแกรมตนแบบน้ีจะมีประสิทธิภาพการสงมอบ
ทันเวลาที่ไมตํ่ากวา 90% ซึ่งสงผลใหไดรับความไววางใจจากลูกคาได  
 2.3.3 ลักษณะของตลาดกลุมเปาหมาย 
  จากการพิจารณาสวนแบงการตลาดสามารถระบุกลุมเปาหมายไดดังน้ี 
  2.3.3.1 กลุมเปาหมายหลักคือกลุมอุตสาหกรรมโลหะปมข้ึนรูป ที่มีความตองการใช
ช้ินสวนในอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสซึ่งจากการศึกษาอุตสาหกรรมพบวามีแนวโนมของ
มูลคายอดขายที่เพิ่มข้ึนทุกๆ ป 
  2.3.3.2 กลุมเปาหมายรองคือกลุมอุตสาหกรรมยานยนตและกลุมอุตสาหกรรมช้ินสวน
ประเภทพลาสติก  
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 2.3.4 รูปแบบความตองการตลาดกลุมเปาหมาย 
  สามารถกําหนดตําแหนงผลิตภัณฑตามความตองการของลูกคาประกอบดวย 
  2.3.4.1 ตองการใหเกิดประสิทธิภาพการสงมอบทันเวลาที่ไมตํ่ากวา 90% ทําให 
สนับสนุนการสงมอบช้ินงานไดอยางตอเน่ือง ไมเกิดการขาดแคลนวัตถุดิบใหกับลูกคา 
  2.3.4.2 ตองการความประหยัดในการผลิตและสงมอบช้ินงานที่ทําใหเกิดการเก็บสินคาคง
คลังไวนอยที่สุด ทําใหมีคาใชจายต่ําลง 
 2.3.5 การออกแบบคุณสมบัติของผลิตภัณฑ (Product Design Specification) 
  จากการเลือกโอกาสที่ตองการการปรับปรุงกระบวนการจัดซื้อวัตถุดิบสามารถกําหนด
รายละเอียดขอกําหนดของการออกแบบกระบวนการตนแบบเบื้องตนมีรายละเอียดดังน้ี 
  2.3.5.1 หนาที่การใชงาน (Function) 
   ก) การนําการบริหารกระบวนการผลิตแบบลีน มาใชในอุตสาหกรรมโลหะปมข้ึน
รูปใหสามารถพัฒนาการสงมอบใหเปนแบบทันเวลาพอดี (JIT: Just In Time) ได 
   ข) ใชการวางแผนการผลิตแบบยอนกลับ เขามาชวยในการทําแผนการผลิตใหกับ
สายการผลิตสามารถคํานวณการวางแผนไดชัดเจน  
   ค) นําหลักการนําสินคาเขา- ออกของคลังสินคา (Warehouse) มาชวยในการ
คํานวณการวางแผนแบบยอนกลับเพื่อสามารถนํามากําหนดเปนสมการทางคณิตศาสตรที่นําไปทํา
โปรแกรมสําเร็จรูปได 
   ง) สามารถคํานวณเปรียบเทียบอัตราการผลิตสูงสุดของแตละสถานีงานกับอัตรา
การผลิตเฉลี่ยตามความตองการของบริษัทลูกคา เพื่อใชในการวิเคราะหกําลังการผลิตของบริษัทได 
   จ) สามารถวิเคราะหการวางแผนการผลิต โดยแสดงผลลัพธการตัดสินใจทันทีเมื่อ
คํานวณเปรียบเทียบกับการวางแผนจริง เพื่อการดําเนินการแกไขการวางแผนผลิตใหมไดรวดเร็ว 
  2.3.5.2 ขนาดของภาระ (Load) 
   ก) กําหนดการสงมอบแบบทันเวลาพอดี ที่ไมนอยกวา 90% 
   ข) กําหนดเวลาสํารองการผลิตช้ินงานสําเรจ็ที่ 3 วัน 
   ค) กําหนดวันที่สําคัญดังตอไปน้ี จากการใชการวางแผนการผลิตแบบยอนกลับใน
การคํานวณดวยโปรแกรมตนแบบ 

  วันเริ่มตนผลิตวัตถุดิบเพื่อสงมอบ 
  วันเริ่มตนผลิตเปนช้ินงานสําเร็จของผูผลิต 
  วันผลิตช้ินงานสําเร็จครบจํานวนของผูผลิต 
 ง) ลดเวลาการวางแผนจากเดิม 2 วัน เหลือเพียง 6 ช่ัวโมง  
 จ) คํานวณอัตราการผลิตสูงสุดได ที่ 10 ช่ัวโมงตอวัน และ 6 วันทํางาน 
 ฉ) ตองใหประสิทธิภาพการสงมอบทันเวลาที่ไมตํ่ากวา 90% 
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บทท่ี 3  
 

การออกแบบวิศวกรรมและการสรางตนแบบ 
(Engineering Design and Prototype Construction) 

 
 

  จากการศึกษาการแขงขันอุตสาหกรรมระหวางอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส และ
อุตสาหกรรมโลหะปมข้ึนรูปเพื่อการสนับสนุนการตัดสินใจในการจัดซื้อวัตถุดิบ ทางดานกระบวนการ
วางแผนและการผลิต การตลาด เทคโนโลยี และทบทวนวรรณกรรมที่กลาวมาในบทที่ 2 จึงทําการ
ออกแบบวิศวกรรมและการสรางโปรแกรมตนแบบเพื่อสนับสนุนการวิเคราะหและติดตามระบบในการ
สงมอบช้ินงานสําเร็จใหกับลูกคาและเพิ่มประสิทธิภาพการสงมอบช้ินงานตอบสนองใหกับลูกคาที่ใช
ระบบการผลิตแบบลีน โดยทําการกําหนดกรอบการออกแบบที่สําคัญ องคประกอบโดยรวมของ
ตนแบบ ดังที่กลาวตอไปน้ี 
 

3.1  การกําหนดกรอบการออกแบบที่สําคัญ (Conceptual Design)  
  กรอบการออกแบบที่สําคัญของการวิจัยเพื่อสนับสนุนการวิเคราะหและติดตามระบบในการสง
มอบช้ินงานสําเร็จใหกับลกูคาและเพิ่มประสิทธิภาพการสงมอบช้ินงานตอบสนองใหกับลูกคาที่ใชระบบ
การผลิตแบบลีน เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคของการวิจัยจึงตองกําหนดรายละเอียดดังน้ี 
3.1.1 ภาระหนาท่ี ของโปรแกรมที่ใชในการเพื่อสนับสนุนการวิเคราะหและติดตามระบบในการสง
มอบช้ินงานสําเร็จใหกับลกูคา ประกอบไปดวยการวางแผนการผลิตใหกับผูสงมอบสามารถผลิตช้ินงาน
สําเร็จไดไมเกินเวลาที่จะตองสงมอบงาน และสามารถตอบกลับการยืนยันการสงมอบไดดวยการ
ตัดสนิใจที่ทราบไดลวงหนาจากการวิเคราะหดวยโปรแกรม  
  3.1.2 วัสดุและสมบัติของวัสดุ ในการใชงานโปรแกรมไดเลือกใชโปรแกรมหลักในการ
สนับสนุนการใชโปรแกรมตนแบบ คือ Microsoft Office 2013 ประเภทโปรแกรมเวิรคชีท ไดแก 
Excel  

 
3.2 การออกแบบหลักการทํางานที่สําคัญ (Engineering Design) 
 3.2.1 แนวคิดกระบวนการผลิตแบบลีน 
  การแกปญหาดวยแนวคิดการผลิตแบบลีน โดยการนําเครื่องมือที่เรียกวาแผนภูมิกระแส
คุณคา (VSM) มาใชในการวิเคราะห (Analysis) สวนที่มีผลกระทบกับฝายจัดซื้อที่เปนลูกคา เริ่มต้ังแต
ฝายขาย จนกระทั่งผูรับชวงผลิตสามารถสงช้ินงานมาใหลูกคาทําการผลิตเปนช้ินงานสําเร็จได ใน
ลักษณะบูรณาการทั้งสองแผนภาพ VSM เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ดังภาพ 3.1 เริ่มตนที่ฝาย
ขาย (Sale Department) ของบริษัทบริษัทมหาชนแหงหน่ึงไดรับยอดคาดการณผลิต (Forecast) ไม
ตํ่ากวา 160 วัน และคําสั่งซื้อจากลูกคา (Sale Order) ไมตํ่ากวา 60 วัน หลังจากน้ันทางฝายวาง
แผนการผลิต (Production control) จะเริ่มดําเนินการจัดทําขอมูลตารางการผลิตหลัก (Master 
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Plan Schedule: MPS)  และสงขอมูลการวางแผนความตองการวัตถุดิบ (Material Requirement 
Planning: MRP) มายังฝายจัดซื้อ (Purchasing) เพื่อสงขอมูลไปยังผูผลิตเตรียมวัตถุดิบตามคําสั่งซื้อ 
(Purchase Order : PO) และฝายวางแผนการผลิต (Planning) สามารถนําขอมูลจากระบบ SAP มา
ใชในการวางแผนใหกับฝายผลิต (Production) เปนลําดับถัดไป เพื่อเตรียมการสงมอบผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปใหกับลูกคา โดยสําหรับผูจัดจําหนายจะไดรับแผนการผลิตของบริษัทมหาชนแหงหน่ึงใน
ลักษณะขอมูลของแผนรายการวัตถุดิบขาดแคลน (Material shortage list plan) ไมตํ่ากวา 4 อาทิตย
หรือ 30 วัน เพื่อใชในการเตรียมผลิตเปนช้ินสวนสําเร็จรูปพรอมสงตามที่ทางฝายจัดซื้อแจงสงงานทุก
วัน (Daily delivery)  โดยสายการผลิตของบริษัทผูจัดจําหนายจะมีความสามารถในการผลิตเทากับ A 
จากการวางแผนการผลิตดวยการใชประสบการณหรือ Manual ในแตละสัปดาห (Weekly 
schedule) ใหกับสายการผลิต จะมีการตรวจสอบความพรอมของวัตถุดิบทั้งหมดกอนอยางนอย 2 
สัปดาห โดยวัตถุดิบที่จัดหาจากตางประเทศจะสั่งซื้อเขามาเก็บเปนสินคาคงคลังตามยอดคาดการณ
ผลิต (Forecast) แตสําหรับวัตถุดิบจัดหาภายในประเทศจะสั่งซื้อเขามาตามแผนรายการวัตถุดิบขาด
แคลน (Material shortage list plan)  ที่ใหไวลวงหนาในลักษณะยืนยันการสงมอบ (Delivery 
confirmation) เปนลายลักษณอักษรไวกอน สวนสินคาเก็บไวเปนสินคาคงคลังที่ผูผลิต จนกระทั่งถึง
เวลาที่ตองการทางฝายจัดซื้อจะแจงใหผูผลิตสงงานเปนรายวันโดยจํานวนที่เรียกจะใชความสามารถใน
การผลิตเทากับ d เปนหลัก ดังน้ันจึงพบวาเมื่อผูผลิตไมทราบขอมูลความสามารถในการผลิตของลูกคา 
(d: Customer capacity) และการวางแผนการผลิตลาชาของบริษัทผูจัดจําหนายมาจากการวางแผน
ดวยการใชประสบการณ จึงควรที่จะออกแบบโปรแกรมเขามาชวย 
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ภาพ 3.1  แผนภาพกระแสคุณคาทั้งกระบวนการจัดซื้อ

MRP/PO/Material shortage list plan Delivery  Confirmation MPS/SO  
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Stamping Industry Electrical and Electronics Industry 
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 3.2.2 แนวคิดการออกแบบสมการทางคณิตศาสตร 
  จากขอมูลที่เหมาะสมในการติดตามการสงมอบวัตถุดิบกับผูขาย (Supplier) คือแผน
รายการวัตถุดิบขาดแคลน (Material Shortage list plan) มีรายละเอียดสําคัญดังน้ี รหัสช้ินสวนของ
วัตถุดิบ (P/N: Part No.) จํานวนขาดแคลนที่ตองการสั่งซื้อ (Short Q’TY) และวันที่ตองการวัตถุดิบ 
(On line date) ดังตาราง 3.1 
 
ตาราง 3.1  ขอมูลแผนรายงานวัตถุดิบขาดแคลน

 
 
  จึงมีแนวคิดในการทดลองทําตารางกําหนดวันที่ตองการใหผูขาย (Supplier) สามารถสง
มอบวัตถุดิบ และสามารถวางแผนการผลิตไดตรงตามความตองการของผูซื้อในเงื่อนไขการสงมอบ
วัตถุดิบกอนวันผลิตงาน หรือจํานวนวันสํารอง (Buffer Time) ตัวอยางที่ 2 วัน เพื่อหาวิธีการสราง
สมการทางคณิตศาสตร โดยทดลองเขียนเปนตารางกําหนดการเวลา ดังตาราง 3.2 แลวนํามาเขียน
กราฟของการนําเขา -ออก วัตถุดิบในคลังสินคา ดังภาพ 3.2 
 
ตาราง 3.2  ขอมูลการวางแผนการผลิตแบบยอนกลบัจากขอมูลแผนรายงานวัตถุดิบขาดแคลน 

     
 

Model W/O QTY on line date P/N QPA Short Q'TY

ECD14020020 3571402215 900 28/4/2014 3303073902 1 671

ECD14020020 3571402433 450 12/5/2014 3303073902 1 450

ECD14020020 3571402463 800 30/5/2014 3303073902 1 800

TB = 2

Section Date 2/12/2014 2/13/2014 2/14/2014 2/15/2014 2/16/2014 2/17/2014 2/18/2014 2/19/2014 2/20/2014 2/21/2014 2/22/2014

Production Daily 400.00 400.00 400.00 400.00 400.00 400.00 400.00 400.00

Accum. 0.00 400.00 800.00 1200.00 1600.00 2000.00 2400.00 2800.00 3200.00

Delivery to Customer Dialy 400.00 400.00 400.00 400.00 400.00 400.00 400.00 400.00

Accum. 400.00 800.00 1200.00 1600.00 2000.00 2400.00 2800.00 3200.00

Warehouse Supplier Dialy 0.00 400.00 800.00 1200.00 1600.00 2000.00 2400.00 2800.00 3200.00

Balance 800.00 800.00 800.00 800.00 800.00 800.00 400.00 0.00

Production Customer Dialy 400.00 400.00 400.00 400.00 400.00 400.00

   (Production plan) Accum. 400.00 800.00 1200.00 1600.00 2000.00 2400.00

Warehouse customer Balance 800.00 800.00 800.00 800.00 800.00 800.00
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ภาพ 3.2  ขอมูลการเขา-ออกของคลงัสินคาของผูสงมอบและลกูคา 
 
3.3 การออกแบบเพื่อกําหนดรายละเอียด (Detail Design) 

3.3.1 โปรแกรมตนแบบหลัก  
  จากการใชเครื่องมือแนวคิดการผลิตแบบลีนคือแผนภาพกระแสคุณคาวิเคราะหที่ผานมา 
จึงนําขอมูลแผนรายการวัตถุดิบขาดแคลนมาจัดทําเปนตารางการผลิตแบบยอนกลับ แลวรวมเขากับ
แนวคิดการผลิตแบบลีนรวมกับวิธีการจัดการบริหารสินคาคงคลังแบบประหยัด เพื่อใหไดชวงเวลาการ
ผลิตที่เหมาะสมของการสงมอบช้ินงานเพื่อการติดตามและตรวจสอบไดรวดเร็วต้ังแตเริ่มตน จึงได
แนวคิดการออกแบบเปนแบบจําลองทางคณิตศาสตรดังภาพ 3.3                    
 

                  
 

ภาพ 3.3  แบบจําลองทางคณิตศาสตร 
 

t0 = CSB t1 t2 tnt-1t-2 t4t3t-n+1

Supplier

Inventory

After delivery to customer 

Total order : Q

TB

TC

TS

TI

BS = Buffer stock

TO

Supplier's Production

Supplier + Customer warehouse

Customer's Production

Ti

t-3

TR
TCSSP SSG

SCG

SSD SCD
TB

CCBCSB

NVA

FG at Supplier's Store

Delivery FG to Customer

Input to Customer's Production

จํานวน (ชิ้น ) 

วันที ่
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 จะไดสมการทางคณิตศาสตร เพื่อใชในการคํานวณ และนําไปทําโปรแกรมคํานวณสําเร็จรูปใน
โปรแกรม Microsoft Excel  ดังน้ี 
จาก (3);                 TC  = T = QC/d                                                        (8) 
                     CCB  = CSB + TC                                                         (9)   
                      SCG  = CCB - 2TB - H2                                                        (10) 
จาก (2);             TS  = TA = QS/A                                                              (11)  
                     SSG  = SCG – TS – H1                                                         (12) 
                      SSP   = SSG – TO - SH                                                         (13) 
จาก (1);              TO  =  Ti + NVA                                                                (14)   
 ในสวนของสมการทางคณิตศาสตรที่ใชในการคํานวณต้ังแตสมการที่ 8 ถึง สมการที่ 14 ได
กําหนดความหมายของตัวแปร ดังตาราง 3.3 
 
ตาราง 3.3  ความหมายของตัวแปรในสมการทางคณิตศาสตร  

 ตัวแปร              คําเต็ม                                     ความหมาย 

TC    Customer Time            จํานวนวันทั้งหมดที่ใชในการผลิตของลูกคา                                                     

QC         Customer Quantity         จํานวนการสั่งซือ้ของลูกคา 

CCB        Customer Complete Build วันที่ผลิตเสร็จของลกูคา 
SCG        Supplier Complete Build วันผลิตช้ินงานสําเรจ็ครบจํานวนของผูผลิตเพื่อสงมอบ 
CSB        Customer Start Build     วันที่เริ่มตนผลิตของลกูคา 
TB          Buffer Time             จํานวนวันสํารอง 
TS          Supplier Time          จํานวนวันทั้งหมดที่ใชในการผลิตของผูผลิตเพื่อสงมอบ 
SSG        Supplier Start Good  วันเริ่มตนผลิตเปนช้ินงานสําเร็จของผูผลิตเพื่อสงมอบ 
SSP        Supplier Start Production วันเริ่มตนผลิตของผูผลิตเพื่อสงมอบ 
QS        Supplier Quantity         จํานวนการผลิตจรงิที่หกัลบกับยอดสินคาในคงคลงั 
TO        Operation Time         เวลาในข้ันตอนการผลิตช้ินแรกของผูผลิตเพื่อสงมอบ 
Ti          Cycle Time            รอบเวลาการผลิตจริงแตละข้ันตอน 
H1         Holiday 1             จํานวนวันหยุด 1 ชวงวันเริ่มตนผลิตถึงวันผลิตช้ินงาน 
                               สําเร็จครบ 
H2      Holiday 2               จํานวนวันหยุด 2 ชวงวันผลิตช้ินงานสําเร็จครบถึงวันที ่
                                       ผลิตเสร็จของลกูคา 
SH      Sum of Holiday       ผลรวมจํานวนวันหยุด 1 และ 2 ของผูผลิตเพื่อสงมอบ 

 
 โปรแกรมตนแบบหลักเปนสวนที่ชวยทําใหบริษัทผูจัดจําหนายแหงหน่ึง สามารถดําเนินการ
วางแผนตามที่โปรแกรมไดคํานวณให โดยใหจํานวนวันสํารอง (TB) = 3 วัน หรือนํามาเปรียบเทียบกับ
การวางแผนจริงได ดังภาพ 3.4 ผลการตัดสินใจ (Analysis result) ของโปรแกรมมีรายละเอียดดังน้ี 
 - OK หมายถึง การวางแผนผลิตจริงไมลาชาจากผลลัพธที่ไดจากการคํานวณ สามารถนําไปให
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สายการผลิตดําเนินการตอไป 
 - NG หมายถึง การวางแผนผลิตจริงลาชาจากผลลัพธที่ไดจากการคํานวณ ตองปรับปรุงแกไขใน
การวางแผนการผลิตใหมกับสายการผลิต เพื่อใหอยูในชวงเวลาที่กําหนดของผลลัพธที่คํานวณไดจาก
โปรแกรมตนแบบ    
 

 
 

ภาพ 3.4  รูปแบบโปรแกรมตนแบบหลกั 
 
 3.3.2 สวนวิเคราะหอัตราการผลิตของบริษัทผูจัดจําหนายแหงหน่ึง 
  เปนสวนที่ชวยทําใหบริษัทผูจัดจําหนายแหงหน่ึง สามารถทราบอัตราการผลิตในปจจุบัน
สูงสุดเมื่อเปรียบเทียบกับความตองการของลูกคาในกลุมอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส ที่ไดขอมูลมาจาก
ฝายจัดซื้อดวยขอมูลแผนงานรายการวัตถุดิบขาดแคลนไดทันที หลังจากปอนขอมูลเขาสูโปรแกรม ใช
เวลาไมเกิน 1 นาที ดังภาพ 3.5 
 

 
 

ภาพ 3.5  รูปแบบโปรแกรมสวนการวิเคราะหอัตราการผลติของบริษัทผูจัดจําหนายแหงหน่ึง 
 

 3.3.3 ตารางการผลิตแบบ Gantt chart  
  สรางตารางการผลิตใหทํางานรวมกับโปรแกรมตนแบบที่ไดมาจากการคํานวณทาง
สมการคณิตศาสตรที่ไดผลลัพธเปนตารางที่ระบุวันที่เทาน้ัน จึงไดเพิ่มเติมการออกแบบตารางการผลิต
แบบ Gantt chart เพื่อชวยใหสามารถวางแผนการผลิตใหสายการผลิตนําไปใชงานไดอยางรวดเร็ว ดัง
แสดงการทํางานในภาพ 3.6 

Delivery confirmation plan Customer :  Delta
Date : 28/5/2014

Start date : 21/5/2014
7 TB = 3.00 Holiday Target plan Actual Analysis

Item Model W/O

Total 
QTY          

( QC)
Start  line 

(CSB) P/N QPA Short
STK 

CIVICA
Act short 

(QS)

Delta 
Customer 
capacity       

  ( d)

Total 
PROD. 

Working      
   ( TC ) Tr

CompleteB
uild (CCB)

Civica  
capacity 

(A)

Company 
working        

   ( TS ) TI
TO 

(Day) H1 H2 SH

Supplier 
Start PROD         
        ( SSP )

Supplier 
Start Goods        
       ( SSG)

Supplier 
Complete 

Goods          
( SCG )

Supplier 
Start PROD         
        ( SSP )

Supplier 
Start Goods        
       ( SSG)

Supplier 
Complete 

Goods          
( SCG ) Decision

1 ECD15010010 3571402027 450.00 28/5/2014 3303074503 1 8 -8 250 1.80 -1.20 30/5/2014 40 -0.20 1.40 2.0 0 0 0 22/5/2014 24/5/2014 24/5/2014 22/5/2014 24/5/2014 24/5/2014 OK
2 ECD90990089 3571402220 2,500.00 29/5/2014 3316241506 1 117 -117 700 3.57 0.57 2/6/2014 400 -0.29 -0.28 1.5 0 0 0 26/5/2014 27/5/2014 27/5/2014 27/5/2014 28/5/2014 29/5/2014 NG
3 5580601867 3571402704 500.00 2/6/2014 3463948300 2 996 446 -550 250 2.00 -1.00 4/6/2014 800 -0.69 1.69 0.4 0 0 0 28/5/2014 28/5/2014 29/5/2014 28/5/2014 28/5/2014 29/5/2014 OK
4 ECD90990086 1991408780 1,000.00 3/6/2014 3303115002 1 700 216 -484 350 2.86 -0.14 6/6/2014 253 -1.92 2.06 2.1 0 0 0 27/5/2014 29/5/2014 31/5/2014 26/5/2014 28/5/2014 31/5/2014 OK
5 ECD90990086 1991408780 1,000.00 3/6/2014 3303115104 1 700 -700 350 2.86 -0.14 6/6/2014 130 -5.40 5.54 3.4 1 0 1 22/5/2014 26/5/2014 31/5/2014 22/5/2014 26/5/2014 31/5/2014 OK
6 ECD90990089 3571402688 2,500.00 3/6/2014 3316241506 1 2500 -2500 700 3.57 0.57 7/6/2014 400 -6.25 5.68 1.5 0 1 1 24/5/2014 25/5/2014 31/5/2014 24/5/2014 25/5/2014 31/5/2014 OK
7 ECD90990089 3571402688 2,500.00 3/6/2014 3461762500 2 4000 -4000 700 3.57 0.57 7/6/2014 800 -5.00 4.43 0.5 0 1 1 26/5/2014 26/5/2014 31/5/2014 26/5/2014 26/5/2014 31/5/2014 OK

Civica informationBackword day 

Capacity Analysis Customer :  
Date : 18/11/2014
Start date : #REF!

ASSEMBLY PACKING

Item Model W/O

Total 
QTY          

( QC)
Start  line  

(CSB) P/N Description QPA Short
STK 

CIVICA

Act 
short 
(QS)

200 
TON(1)

160 
TON(2)

110TON
 (3)

80 
TON(5)

35 
TON(3) SINK TAP BURR E MBOOS

AS:Pem 
1.

AS:Pem 
2

AS:Pem 
3.

AS:Pem 
4

Ass'y 
pin. NCT Plating Painting Screen Packing

73 ECD90990089 3571404115 2500 18/8/2014 3463255701 COVER FRONT SHEET SGCC 86.2*63*14*1 ZN1 -2500 0 -2500 0 0 0 2500 5000 5000 10000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2500

74 ECD90990089 3571404115 2500 18/8/2014 3466153402 PLATE GUIDING SGCC 256.5*63*14.5*1 ZN1 -2500 0 -2500 0 0 0 7500 2500 5000 30000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2500
75 ECD90990089 3571404115 2500 18/8/2014 3466153502 PLATE GUIDING SGCC 256.5*63*14.5*1 ZN1 -2500 0 -2500 0 0 0 7500 2500 5000 25000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2500

90 ECD14020020 3571404254 510 21/8/2014 3303073902 CASE CHASSIS SECC 247.6*123*40.1 T1.01 -510 0 -510 0 0 0 1020 510 1530 1530 0 0 2550 1020 0 0 0 0 0 510 0 510
91 ECD14020020 3571404254 510 21/8/2014 3303074002 CASE COVER SECC 246.4*100.6*39.1 T0.81 -510 0 -510 0 0 0 1020 0 1530 510 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 510

100 5580601867 3571404324 960 24/8/2014 3463948300 BUSBAR BLADE CU 5*4.4*6*1 TIN2 -1920 0 -1920 0 0 0 1920 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1920
0 0 0 21460 10510 18060 67040 0 0 2550 1020 0 0 0 0 0 510 0 10440

200 
TON(1)

160 
TON(2)

110TON
 (3)

80 
TON(5)

35 
TON(3) SINK TAP BURR EMBOSS

AS:Pem 
1.

AS:Pem 
2

AS:Pem 
3.

AS:Pem 
4

Ass'y 
pin. NCT Plating Painting Screen Packing

M/C or Operator 1 1 3 8 5 6 7 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 7
Shift 1 1 2 2 2 2 2 1 1 2 2 2 1 1 1 1 1 1 2
Working Day 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
Working HR. 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Cycle Time 36 36 36 36 36 6 9 10 15 6 6 6 6 12 30 720 150 120 35
Total Capacity 6000 6000 36000 96000 60000 432000 336000 21600 14400 72000 72000 72000 36000 18000 7200 300 1440 3600 86400

STAMPING REPROCESS

3,570.00               

252,000.00           
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ภาพ 3.6  รูปแบบโปรแกรมตารางการผลิตแบบ Gantt chart 

 
3.4 กระบวนการออกแบบโปรแกรมตนแบบ  
 ในการออกแบบโปรแกรมตนแบบที่ใชโปรแกรมหลักคือ Microsoft Excel ไดใชฟงกชันการ
คนหาและอางอิงเปนหลักในโปรแกรมเพื่อชวยในการคนหาขอมูลของเวิรกชีทอื่นๆ ไดแก ฟงกชัน 
VLOOKUP เพื่อใชในการคนหาขอมูลตามแนวคอลัมน มีรูปแบบการใชงาน ดังน้ี 
 VLOOKUP (lookup_value, table array, col_index_num, range_lookup) 
เมื่อ  lookup_value คือคาที่จะใชสําหรับนําไปคนหาจากคอลัมนแรกของตารางขอมูลที่ระบุ ซึ่ง

อาจจะเปนคาการอางอิงหรือขอความใดๆ 
 Table_array   คือตารางขอมูลหรือฐานขอมูลที่จะเขาไปคนหา ซึ่งจะเก็บในลักษณะ

รายการแบบคอลัมน (แนวต้ัง) 
 Col_index_num  คือหมายเลขคอลัมนในตาราง table_array ที่ระบุลงไปเพื่อที่จะใหนําคาที่

อยูในคอลัมนน้ันสงกลับมายังตําแหนงที่ใชสูตรโดยหมายเลขคอลัมนจะนับ
จากซายไปขวา คือ 1,2,3 ตามลําดับ 

 Range_lookup คือคาตรรกะทีร่ะบุลงไปให VLOOKUP เลือกวาจะสงคาใดกลับจากผลการ
คนหา เชนระบุคา TRUE หรือไมใสคาอะไร จะสงกลับคาที่คนหาที่ตรงกับ
คาที่สงไป (ตองจัดเรียงขอมูลดวย) หากไมพบจะสงคาที่ใกลเคียงที่สุดกับ
คาที่คนหากลับมา หากระบุเปน FALSE จะคนหาและสงกลับเฉพาะคาที่
ตรงกันเทาน้ัน และถาไมพบจะสงคา #N/A หรือคาความผิดพลาดกลับมา
แทน (ไมตองจัดเรียงขอมูล) 

  

Production Plan Customer  : Delta Remark : 1 = Supplier Start PROD. (SSP)

Date : 28/5/2014 2 = Supplier Start Goods (SSG)
Start date : 21/5/2014 3 = Supplier Complete Goods (SCG)

Item Model W/O
Total 
QTY

Start line   
 ( CSB ) P/N QPA Short

STK 
CIVICA

Act 
short     
( QS)

Customer 
 capacity  
(d)

Supplier 
Civica 
capacity(A) Item 21/5 22/5 23/5 24/5 25/5 26/5 27/5 28/5 29/5 30/5 31/5 1/6 2/6 3/6 4/6 5/6 6/6 7/6

ECD15010010 3571402027 450 28/5/2014 3303074503 1 -8 0 -8 250 40.0 Plan 1 1 3
Finish 30/5/2014 Actual 1 1 3

ECD90990089 3571402220 2500 29/5/2014 3316241506 1 -117 0 -117 700 400.0 Plan 1 3
Finish 2/6/2014 Actual 1 2 3

5580601867 3571402704 500 2/6/2014 3463948300 2 -996 446 -550 250 800.0 Plan 2 3
Finish 4/6/2014 Actual 2 3

ECD90990086 1991408780 1000 3/6/2014 3303115002 1 -700 216 -484 350 252.6 Plan 1 1 2 2 3
Finish 6/6/2014 Actual 1 1 2 2 2 3

1

2

3

4
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ข้ันตอนการออกแบบโปรแกรม สามารถสรุปเขียนเปน Flow chart ไดดังภาพ 3.7 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                   

 

ภาพ 3.7  ข้ันตอนการออกแบบโปรแกรมตนแบบ 

จัดทํารายละเอียดอัตราการผลิตของผูสงมอบ 

               (Supplier sheet) 

จัดทํารายละเอียดอัตราการผลิตของผูซื้อ 

            (Customer Sheet) 

     ออกแบบโปรแกรมหลัก 

   (Formula Table sheet) 

     ออกแบบโปรแกรมคํานวณความสามารถการผลิต 

                       (Capacity sheet) 

ถูกตอง 

     ออกแบบตารางการผลิตแบบ Gantt chart 

               (Gantt chart sheet) 

    นําโปรแกรมไปใชงาน 

ไม 

ใช 

     ออกแบบการคํานวณหรือกําหนดวันหยุด 

                 (Holiday sheet) 



บทท่ี 4 
 

กระบวนการทดสอบตนแบบ (Prototype testing) 
 
 
 จากรายละเอียดการออกแบบวิศวกรรมและการสรางตนแบบของโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อ
สนับสนุนการวิเคราะหและติดตามระบบในการสงมอบช้ินงานสําเร็จใหกับลูกคาและเพิ่มประสิทธิภาพ
การสงมอบช้ินงานตอบสนองใหกับลูกคาที่ใชระบบการผลิตแบบลีน ดังที่กลาวในบทที่ 3 น้ันนําไปสู
การทดสอบตนแบบซึ่งไดกลาวถึงเครื่องมือที่ใชและกระบวนการทดสอบตนแบบ 
 

4.1 เครื่องมือในการทดสอบตนแบบ 
 เครื่องมือที่ใชในการออกแบบและทดลองเพื่อสนับสนุนการวิเคราะหและติดตามระบบในการสง
มอบช้ินงานสําเร็จใหกับลกูคาและเพิ่มประสิทธิภาพการสงมอบช้ินงานตอบสนองใหกับลูกคาที่ใชระบบ
การผลิตแบบลีน ในงานวิจัยใชเครื่องมือและอุปกรณดังตอไปน้ี 
 1.  คอมพิวเตอร Notebook Acer รุน Travel Mate 6293 จํานวน 1 เครื่อง ดังภาพ 4.1 
Specification : Intel Core™2 Duo Processor T5870 (2 แคช MB L2, 2.0GHz, 800FSB MHz) 
ใชในการศึกษาขอมูลทั้งกระบวนการจัดหาวัตถุดิบ เน่ืองจากเปนอุปกรณของทางบริษัทที่มีโปรแกรม
สนับสนุนในการทําวิจัย ดังตอไปน้ี 

- SAP Programming 
- Company e-mail Outlook software 
- Intranet website 

 

 
 

ภาพ 4.1  คอมพิวเตอร Notebook  Acer รุน Travel Mate 6293 
 
 2.  เครื่องปมโลหะข้ึนรูป   จํานวน 5 เครื่อง ดังภาพ 4.2 
  Specification :  รุน SENSON           ขนาด 200 T  จํานวน 1 เครื่อง 
    รุน CHIAN  CHANG  ขนาด 160 T  จํานวน 1เครื่อง 
    รุน CHIAN  CHANG  ขนาด 110 T  จํานวน 1 เครื่อง 
    รุน TAKSIN  PRESS  ขนาด   80 T  จํานวน 1 เครื่อง  
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     รุน TAKSIN  PRESS  ขนาด   35 T  จํานวน 1 เครื่อง 
 

 
 

ภาพ 4.2  เครื่องปมโลหะข้ึนรูปขนาดตางๆ 
      
 3. เครื่องเจาะ           รุน CHEN FWA INDUSTRIAL  จํานวน   3 เครื่อง  
 4. เครื่องอัดแบบปมลม รุน AUTO KINPEX              จํานวน   1 เครื่อง   
 5. แบบพิมพรวมอุปกรณพิมพขอความ            จํานวน   1 ชุด 
 6.  หองอบพนสี รวมอุปกรณพนสี                   จํานวน   1 ชุด 
 7. แมพิมพปมข้ึนรูป                                       จํานวน 12 ชุด 
 ใชในการศึกษาขอมูลของสายการผลิตและกระบวนการผลิต และทดลองใชงานโปรแกรม
ตนแบบ เพื่อตองการายละเอียดดังน้ี 

- เวลาที่ใชการเปลียนรุนหรือติดต้ังเครื่องกอนเริ่มผลิต 
- เวลาที่ใชในการผลิตในแตละอุปกรณ 
- เวลาที่ใชในการรอคอยตรวจสอบงานข้ินแรก 

 8. คอมพิวเตอร Notebook  Lenovo รุน U400     จํานวน 1 เครื่อง 
 Specification : CPU Pentium Core i5-2450M@2.5GHz 
 ใชในการศึกษาวิธีการปรับปรุงสายการผลิตแบบลีน และออกแบบโปรแกรมตนแบบ ผาน
โปรแกรม Microsoft Excel 2013 ดังภาพ 4.3 
 

 
 

ภาพ 4.3  คอมพิวเตอร Notebook  Lenovo รุน U400 
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4.2  การทดสอบโปรแกรมตนแบบ 
 จากการจัดทําโปรแกรมตนแบบดังที่กลาวมาแลวในบทที่ 3 จึงนําตนแบบมาทําการทดสอบโดย
กําหนดวิเคราะหหาอัตราการผลิตสุงสุดของบริษัทผูจัดจําหนายแหงหน่ึงเปรียบเทียบกับจํานวนยอด
ความตองการสั่งใหผลิตของลูกคา ดังภาพ 4.4  

  

 
 

ภาพ 4.4  ข้ันตอนการทดสอบวิเคราะหหาอัตราการผลิต 
 
 4.2.1 ปอนขอมูลของแผนรายงานวัตถุดิบขาดแคลน  
  นําขอมูลที่ไดจากฝายจัดซื้อที่เปนลูกคา คือขอมูลแผนรายการวัตถุดิบขาดแคลน 
(Material Shortage List) ปอนใสเขาไปในโปรแกรม ในสวนของชองใสขอมูลเขา (Input Data) ใน
แผนเอกสารช่ือ Formula Table ตามข้ันตอนการทดลองที่ 1 ดังภาพ 4.5 ประกอบดวย  
  4.2.1.1 ขอมูลหลัก (Main Data) คือ 
   4.2.1.1.1 รหัสช้ินสวน (P/N: Part Number)  
   4.2.1.1.2 จํานวนที่ยังคงตองการ (Short: Shortage)  
   4.2.1.1.3 วันที่เริ่มใชงาน (Start Line)  
   4.2.1.1.4 จํานวนช้ินงานสําเร็จรูปที่คลังสินคา (STK: Stock) 
  4.2.1.2 ขอมูลสนับสนุน (Support Data) คือ  
   4.2.1.2.1 รุนที่ใชในการผลิต (Model) 
   4.2.1.2.2 ลําดับคําสั่งการทํางาน (W/O: Work Order) 

เริ่มตนโปรแกรม

ใสขอมูลแผนรายงานวัตถุดิบขาดแคลน (Material shortage list)

ทําการคํานวณยอดความตองการใหผลิต

นอยกวากวาอัตราการผลิตสูงสุด แจงผูจัดการฝายผลิตและผูบริหารดําเนินการแกไขตอไป

Yes

No

นําโปรแกรมตนแบบไปปฏิบัติงานจริง
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   4.2.1.2.3 รายละเอียดช้ินสวนผลิต (Description) 
   เมื่อปอนขอมูลทั้งหมดเขาสูโปรแกรมเรียบรอยแลว จะทําใหโปรแกรมคํานวณ
จํานวนที่ตองการใชจริง (Act Short: Actual Shortage) หรือจํานวนที่ตองผลิตของผูจดัจําหนาย (QS: 
Supplier Quantity) เพื่อนําจํานวนน้ีไปใชในการวางแผนการผลิตตอไป  
 

 
 

ภาพ 4.5  สวนการปอนขอมลูแผนรายการวัตถุดิบขาดแคลนเขาสูโปรแกรม 
 
 4.2.2 คํานวณจํานวนยอดความตองการสั่งใหผลิตของลูกคา  
   โดยการนําขอมูลอัตราการผลิตของผูสงมอบที่มีอยูในโปรแกรม ซึ่งถูกบันทึกหรือเก็บ
ขอมูลไวที่แผนเอกสารช่ือวา Supplier มาคํานวณตามยอดการสั่งซื้อที่ไดจากการปอนขอมูล ตาม
ข้ันตอนการทดลองที่ 2 โปรแกรมจะทําการคํานวณคาอัตราการผลิต (Capacity) ที่เปนไปตามจํานวน
ที่ตองผลิตของผูจดัจําหนาย (QS) ทันที หลังจากปอนขอมูลเสร็จสิ้นดังแสดงในภาพ 4.6a) – 4.6d) อยู
ในสวนของแผนเอกสารช่ือวา Capacity ซึ่งจะแสดงใหทราบถึงอัตราการผลิตทั้งหมดของแตละสถานี
งาน 
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a) Stamping 

 

 
b) Reprocess 

 
ภาพ 4.6  การคํานวณยอดความตองการสัง่ใหผลิตของลูกคา 
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c) Assembly 

 
d) Output 

 
ภาพ 4.6  การคํานวณยอดความตองการสัง่ใหผลิตของลูกคา (ตอ) 

 
 จากภาพ 4.6 แสดงผลลัพธของการคํานวณอัตราการผลิตตามจํานวนยอดการสั่งซื้อชวง
ระยะเวลา 2 สัปดาหที่ตองทําการผลิต เพื่อวิเคราะหอัตราการผลิตสูงสุดเมื่อเปรียบเทียบกับอัตราการ
ผลิตตามจํานวนยอดการสั่งซื้อ กอนที่จะวางแผนการผลิต 
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 4.2.3 เปรียบเทียบอัตราการผลิตสงูสุด  
  ในแตละสถานีงานจะเปรียบเทียบความสามารถในการผลิตตามความตองการของลูกคา
กับความสามารถสูงสุดในการผลิตของบริษัทผูจัดจําหนายแหงหน่ึง เพื่อใหสามารถทราบถึงสถานีงาน
การผลิตมีความสามารถของกําลังการผลิตเพียงพอหรือไม ตามข้ันตอนการทดลองที่ 3 ดังภาพ 4.7 
เปนการเปรียบเทียบขอมูลในชวงเวลา 2 สัปดาห ถาไมเกินคาอัตรากําลังการผลิตสูงสุด ฝายวาง
แผนการผลิตสามารถนําโปรแกรมตนแบบมาใชในการวางแผนใหกับสายการผลิตที่จะทําใหแผนการ
ผลิตไมลาชา และถือวาการวางแผนการผลิตจะมีความสําคัญมาก แตถาเกินคาอัตรากําลังการผลิต
สูงสุด สายการผลิตจะตองมุงเนนการปรับปรุงสายการผลิตมากข้ึน ดวยการลดเวลาสูญเสีย (Loss 
time) หรือลดเวลาการผลิตดวยการใชเทคนิคการผลิตแบบลีนอื่นๆ มาชวยในการปรับปรุง สวนในชวง
ระยะสั้น ก็สามารถใชโปรแกรมตนแบบ ในการชวยวางแผนแกไขปญหาการผลิตไมทันเพื่อการลด
ปญหาการสงงานไมทันเวลาใหกับลูกคา ดวยการแจงกลับลูกคาเพื่อใหลูกคาไดชวยตัดสินใจในการ
เลือกลําดับความสําคัญของการผลิตสินคา โดยคาอัตราการผลิตจริง (Actual Capacity Rate) ตาม
ยอดจํานวนความตองการของลูกคา (Demand of Customer) เมื่อเทียบกับกําลังการผลิตสูงสุด 
(Maximum Capacity) สามารถคํานวณไดดังสมการที่ 15 
 

     Actual Capacity Rate = (Demand of customer / Maximum capacity)*100      (15) 
 

 
 

ภาพ 4.7  การเปรียบเทียบกับอัตราการผลิตสงุสุด 
 
 จะเห็นไดวาในปจจุบันของบริษัทผูจัดจําหนายแหงหน่ึง คาอัตราการผลิตจริงยังคงไมเกินกําลัง
การผลิตสูงสุด ซึ่งสถานีการพนสีมีคาอัตราการผลิตมากที่สุดอยูที่ 65.97% ดังภาพ 4.7 
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 4.2.4 การประยุกตใชงาน  
  หลังจากผานการวิเคราะหอัตราการผลิตสูงสุดของแตละสถานีงานของบริษัทผูจัด
จําหนายแหงหน่ึงเรียบรอยแลว นําโปรแกรมตนแบบมาปฏิบัติงานจริง ตามแผนผังการทํางาน (Flow 
chart) ตามข้ันตอนการทดลองที่ 4  ดังภาพ 4.8 
 

 
 

ภาพ 4.8  แผนผังการนําโปรแกรมตนแบบมาปฏิบัติงานจรงิ 
 
  4.2.4.1 เก็บบันทึกผลวันเริ่มผลิต เขาคลังสินคาและสิ้นสุดการผลิต 
   เมื่อปอนขอมูลเขาสูโปรแกรมตนแบบตามหัวขอ 4.2.1 โปรแกรมจะคํานวณ
เปาหมาย Target) ของการนําไปกําหนดเวลาการผลิตของการวางแผนการผลิต ดังภาพ 4.9 ดังน้ี 
   4.2.4.1.1 วันเริ่มตนการผลิต (SSP: Supplier Start Production) 
   4.2.4.1.2 วันเริ่มตนเปนสินคา (SSG: Supplier Start Goods) 
   4.2.4.1.2 วันผลิตเปนสินคาเสร็จสิ้น (SCG: Supplier Complete Goods) 

นําโปรแกรมต้นแบบมาปฎิบติังานจริง

เก็บบนัทึกผลวันเริÉมผลิต เข้าคลัง สิÊ นสุดการผลิต

อยู่ในกําหนดเวลาทีÉโปรแกรมคาํนวณ

เก็บบนัทึกผลการส่งงานตามทีÉลูกค้าแจ้ง

คาํนวณประสิทธิภาพการส่งงาน ต้นทุนการสั ÉงซืÊอ

OK

NG
แก้ไขในการวางแผนการผลิตใหม่กับสายการผลิต
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ภาพ 4.9  แสดงผลการคํานวณเปาหมายของกําหนดเวลาการผลิต 
 
 หลังจากน้ันฝายวางแผนนํามาเปรียบเทียบกับการผลิตจริง (Actual) ดวยการเก็บบันทึกผลของ
วันเริ่มตนการผลิต วันเริ่มตนเปนสินคา และวันผลิตเปนสินคาเสร็จสิ้น นํามาเปรียบเทียบกับผลลัพธ
ของการคํานวณของโปรแกรมตนแบบเพื่อใชในการตัดสินใจการวางแผนการผลิตจริง ตามข้ันตอนการ
ทดลองที่ 4.1  ดังภาพ 4.10 

 

 
 

ภาพ 4.10  การบันทกึขอมลูวันเริม่ตนการผลิต วันเริ่มตนนําสินคาเขาคงคลงัและวันสิ้นสุดการผลิต 
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  4.2.4.2 เปรียบเทียบการวางแผนจริงกับโปรแกรมตนแบบ 
   หลังจากการเก็บบันทึกผลวันเริ่มตนการผลิต วันเริ่มตนเปนสินคา และวันผลิต
เปนสินคาเสร็จสิ้น โปรแกรมจะทําการตัดสินใจเพื่อชวยในการวิเคราะหความถูกตองของการวางแผน
ใหกับสายการผลิตที่จะมั่นใจไดวาแผนการผลิตจริง ไมเกิดความลาชาในการสงมอบช้ินงาน ตาม
ข้ันตอนการทดลองที่ 4.2  ดังภาพ 4.11 ผลการตัดสินใจ (Decision) ของโปรแกรมมีรายละเอียดดังน้ี 
   - OK หมายถึง การวางแผนผลิตจริงไมลาชาจากผลลัพธที่ไดจากการคํานวณ 
สามารถนําไปใหสายการผลิตดําเนินการตอไป  
   - NG หมายถึง การวางแผนผลิตจริงลาชาจากผลลัพธที่ไดจากการคํานวณ ตอง
ปรับปรุงแกไขในการวางแผนการผลติใหมกบัสายการผลิต เพื่อใหอยูในชวงเวลาที่กําหนดของผลลัพธที่
คํานวณไดจากโปรแกรมตนแบบ 
 

 
 

ภาพ 4.11  การเปรียบเทียบการวางแผนจริงกบัโปรแกรมตนแบบ 
 
 ถาผลการตัดสินใจ (Decision) ของโปรแกรมมีคาเทากับ OK ฝายวางแผนการผลิตสามารถนํา
แผนการผลิตในรูปลักษณะ Gantt chart ที่โปรแกรมตนแบบไดสรางข้ึนมา นําไปใหสายการผลิตเริ่ม
การผลิตตามแผนงานที่วางไวใหเปนลําดับข้ันตอนที่ชัดเจน ดังภาพ 4.12 
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ภาพ 4.12  การวางแผนการผลิตดวยตารางการผลิตแบบ Gantt chart 
 
  4.2.4.3 บันทึกการสงมอบงานตามที่ลูกคาสั่ง 
   หลังจากผานการวิเคราะหความถูกตองของการวางแผนใหกับสายการผลิต
เรียบรอยแลว ทางสายการผลิตจะตองเริ่มปฎิบัติตามแผนการผลิต เพื่อใหช้ินงานสร็จทันเวลาตามที่
ลูกคาแจงการสั่งซื้อดวยการสงจดหมายอิเล็กทรอนิกส (E-mail)  ดังภาพ 4.13 
 

 
 

ภาพ 4.13  การแจงการสงมอบงานดวย E-mail 



52 

 ข้ันตอนตอไปทางบริษัทลูกคาจะมีการบันทึกการรับสินคาหริอช้ินงานที่ทางบริษัทผูจัดจําหนาย
แหงหน่ึงไดสงมอบให ดังภาพ 4.14    
 

 
 

ภาพ 4.14  บันทึกการรบัสินคาทีบ่ริษัทผูจัดจําหนายแหงหน่ึงสงมอบงานช้ินงาน 
 
 ดังน้ันจึงตองเก็บบันทึกการสั่งซื้อหรือการแจงสงมอบช้ินงาน ดังภาพ 4.14 นํามาเปรียบเทียบ
กับการสงมอบช้ินงานจริงหรือการไดรับสินคา ดังภาพ 4.15 โดยขอมูลการการสั่งซื้อหรือการแจงสง
มอบช้ินงาน จะอยูในคลอลัมนที่มีช่ือวา Call in Q’TY สวนการสงมอบช้ินงานจริงหรือการไดรับสินคา 
จะอยูในคลอลัมนที่มีช่ือวา Actual เพื่อเปนผลลัพธของการสงมอบช้ินงานทันเวลา ตามข้ันตอนการ
ทดลองที่ 4.3  
 

 
 

ภาพ 4.15  การบันทกึการสงมอบช้ินงานเปรียบเทียบกบัการสัง่ซื้อ 
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  4.2.4.3 คํานวณประสิทธิภาพการสงมอบงานทันเวลา 
   จะทําใหสามารถคํานวณหาประสิทธิภาพการสงมอบช้ินงานทันเวลาได ตาม
ข้ันตอนการทดลองที่ 4.4 ดังภาพ 4.16 

 

 
 

ภาพ 4.16  ประสิทธิภาพการสงมอบงานทันเวลา 



บทท่ี 5  
 

ผลการวิจัย (Results) 
 
 

จากการทดสอบโปรแกรมตนแบบในบทที่กลาวมาแลวน้ัน จึงนํามาสูผลการทดสอบโปรแกรม
ของการวางแผนการผลิตแบบยอนกลับ และตอบกลับขอมูลการยืนยันการสงมอบเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพใหกระบวนการจัดซื้อวัตถุดิบภายในประเทศของบริษัทกลุมอุตสาหกรรมไฟฟาและ
อิเล็กทรอนิกสพรอมทั้งเปนการสรางความย่ังยืนในสวนของความเปนมิตรกับสิ่งแวดลอมตอไป 
  

5.1 ผลทดสอบการใชงานของโปรแกรมตนแบบ 
 ในการวิเคราะหผลการพัฒนาของโปรแกรมตนแบบ งานวิจัยน้ีไดมุงเนนผลของการพัฒนาใน 5 
ประเด็นหลัก คือ ผลดานการสงมอบ ผลดานประสิทธิภาพการผลิต ผลดานตนทุน ผลดานพลังงาน 
และผลดานสิ่งแวดลอม ซึ่งผลของการทดลองและทดสอบของงานวิจัยดังแสดงตอไปน้ี  
 5.1.1 ดานการสงมอบ กอนการปรับปรุงในชวงเดือนกุมภาพันธ ถึงเดือนมีนาคม ทําการเก็บ
บันทึกผลอัตราการสงมอบช้ินงานทันเวลาเปนรายวันตามที่ฝายจัดซื้อแจงใหผูสงมอบมีการสงมอบ
ช้ินงาน หลังจากน้ันนํามาสรุปผลการสงมอบทันเวลาเปนรายสัปดาห พบวาอัตราการสงมอบช้ินงาน
ทันเวลาจะมีคาอยูในชวง 18.13 – 68.22% จึงทําใหอัตราการสงมอบช้ินงานทันเวลาเฉลี่ยอยูที่ 
44.34% หลังจากไดใชโปรแกรมตนแบบดวยวิธีการออกแบบการวางแผนการผลิตแบบยอนกลับ 
(Backward Planning) จากขอมูลแผนรายการวัตถุดิบขาดแคลน (Material shortage list plan) 
รวมดวยการใชเทคนิคการผลิตแบบลีน (Lean Technique) โดยการผลิตใหเสร็จลวงหนาตาม
ระยะเวลาวันสํารอง (Buffer day) รวมกับการบริหารจัดการสินคาคงคลัง ในชวงเดือนเมษายน ถึง
เดือนพฤษภาคม พบวาอัตราการสงมอบช้ินงานทันเวลาจะมีคาอยูในชวง 88.42 – 98.33% จึงทําใหมี
อัตราการสงมอบช้ินงานทันเวลาเฉลี่ยเพิ่มข้ึนอยูที่ 94.55% เน่ืองจากฝายจัดซื้อสามารถติดตามและ
รวมกันแกไขปญหากับบริษัทผูจัดจําหนายแหงหน่ึงไดกอนที่จะเกิดความลาชาจากเปาหมายที่กําหนด
ไวของโปรแกรมตนแบบ ผลการทดลองแสดงในภาพ 5.1   
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ภาพ 5.1  การเปรียบเทียบอัตราการสงมอบทันเวลาชวงระยะเวลากอนและหลงัการปรบัปรุง 
 
 5.1.2 ดานประสิทธิภาพการผลิต ผลประโยชนที่ไดรับหลังจากที่ฝายจัดซื้อสามารถสงมอบ
ช้ินงานทันเวลากับปริมาณยอดงานที่สายการผลิตของลูกคาผลิตไดตอเดือน ดังภาพ 5.2 คือกอนการ
ปรับปรุงมีประสิทธิภาพการผลิตอยูที่ 966 ช้ินตอวัน ในขณะที่หลังการปรับปรุงมีประสิทธิภาพการ
ผลิตการผลิตอยูที่ 1,125 ช้ินตอวัน ทําใหสายการผลิตมีประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึนถึง 16.46% 
 

             
 

ภาพ 5.2  การเปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตชวงระยะเวลากอนและหลังการปรับปรงุ 
 

 5.1.3 ดานตนทุน ผลการทดสอบโปรแกรมตนแบบ ชวยทําใหทั้งผูสงมอบและบริษัทผูผลิต 
(ลูกคา) สามารถลดคาใชจายได โดยที่บริษัทผูผลิต (ลูกคา) สามารถลดตนทุนการสั่งซื้อวัตถุดิบ สวน
บริษัทผูสงมอบสามารถลดตนทุนคาใชจายดานการขนสง ดังน้ี 
 

OTD(%) 

Average = 44.34% 

Average = 94.55% 

Before After 

Date 

Productivity (Pcs/day) 

 

 Item 

WK No. 

+ 16.46% 
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  5.1.3.1 ตนทุนวัตถุดิบ เมื่อผูสงมอบ (Supplier) สามารถสงมอบวัตถุดิบไดทันเวลา ทํา
ใหมูลคาการสั่งซื้อวัตถุดิบเฉลี่ยของบริษัทมหาชนน้ีสามารถลดลงจาก 6.17 ลานบาท เปน 3.9 ลาน
บาทตอเดือน เมื่อเปรียบเทียบอัตราสวนเฉลี่ยของตนทุนการสั่งซื้อวัตถุดิบกับยอดการผลิตก็พบวา
ลดลงจริงจาก 328.29 เปน 179.91 บาทตอช้ิน ซึ่งสรุปไดวาสามารถลดการสัง่ซือ้วัตถุดิบตอเดือนไดถึง 
63.2% ดังน้ันสามารถลดตนทุนการสั่งซื้อวัตถุดิบได 27.21 ลานบาทตอป ทําใหมูลคาของสินคาคงคลัง
ลดลงเฉลี่ยจาก 896,220.74 อยูที่ 437,097.53 บาทตอเดือน ดังตาราง 5.1 
 
ตาราง 5.1  การเปรียบเทียบคาเฉลี่ยตอเดือนชวงระยะเวลากอนและหลังการปรับปรุง 
       รายการ                    กอนการปรับปรุง         หลังการปรับปรุง          ความแตกตาง 
ยอดการผลิต(ช้ิน)                         19,891                   21,672                   + 1,781 
ยอดการสัง่ซือ้วัตถุดิบ(บาท)          6,171,681.09           3,904,386.35          - 2,267,302.74       
ตนทุนวัตถุดิบตอช้ิน(บาท)               328.29                    179.91                  - 148.38              
มูลคาสินคาคงคลัง (บาท)             896,220.74              437,097.53            - 459,123.21     
 
  5.1.3.2 ตนทุนคาใชจายดานพลังงาน ผลการทดสอบโปรแกรมตนแบบสามารถลดตนทุน
การใชเช้ือเพลิงในภาคขนสงได เน่ืองจากสามารถลดรอบเที่ยวการขนสงสงวัตถุดิบ จากกอนการ
ปรับปรุงมีจํานวนเที่ยวขนสงเทากับ 40 รอบ แตหลังการปรับปรุงลงลงอยูที่ 29 รอบ ทําใหเกิดการ
ประหยัดคาใชจายในการใชเช้ือเพลิงโดยแบงแยกประเภทไดดังน้ี นํ้ามันดีเซลกอนการปรับปรุงเสีย
คาใชจายเฉลี่ย 13,797.83 บาทตอเดือน หลังการปรับปรุงเสียคาใชจายเฉลี่ย 10,563.97 บาทตอ
เดือน สามารถลดลงไดเฉลี่ย 3,233.86 บาทตอเดือน กาซ LPG กอนการปรับปรุงเสียคาใชจายเฉลี่ย 
772.76 บาทตอเดือน หลังการปรับปรุงเสียคาใชจายเฉลี่ย 154.53 บาทตอเดือน สามารถลดลงได
เฉลี่ย 622.23 บาทตอเดือน สวนกาซ NGV เสียคาใชจายเฉลี่ย 243.43 บาทตอเดือน ดังน้ันสามารถ
ลดตนทุนการใชจายดานพลังงานประเภทเช้ือเพลิงได 3,852.09 บาทตอเดือน หรือ 46,225.08 บาท
ตอป ดังตาราง 5.2 
 
ตาราง 5.2  ขอมูลตนทุนคาใชจายดานพลังงานเฉลี่ยตอเดือนในภาคขนสง 

เชื้อเพลิง                กอนการปรับปรุง            หลังการปรับปรุง         ความแตกตาง 
นํ้ามันดีเซล                    13,797.83                10,563.97                 - 3,233.86 
กาซ LPG                        772.76                     154.53                    - 622.23  
กาซ NGV                        243.43                     243.43                         0 
คาใชจายรวม                 14,814.02                 10,961.93                - 3,852.09          
         
 5.1.4  ดานพลังงาน จากความสามารถลดเที่ยวการขนสงสงวัตถุดิบ ทําใหผูสงมอบสามารถลดการ
ใชพลังงานในภาคขนสงโดยแบงแยกประเภทชนิดเช้ือเพลิงคือ นํ้ามันดีเซลลดลงไดเฉลี่ยถึง 108.337 
ลิตรตอเดือน กาซ LPG ลดลงไดเฉลี่ยถึง 41.214 กิโลกรัมตอเดือน ดังแสดงในตาราง 5.3 
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ตาราง 5.3  ขอมูลลดการใชพลังงานเฉลี่ยตอเดือนในภาคขนสงโดยแบงแยกประเภทชนิดเช้ือเพลิง 

เชื้อเพลิง         หนวย        กอนการปรับปรุง          หลังการปรับปรุง           ความแตกตาง 

นํ้ามันดีเซล       ลิตร               462.239                   353.902                 - 108.337 
กาซ LPG         ลิตร                51.518                     10.304                  - 41.214  
กาซ NGV       กิโลกรัม             23.184                     23.184                       0 
 
 5.1.5  ดานสิ่งแวดลอม จากความสามารถลดลดการใชพลังงานในภาคขนสง กรณีที่มีขอมูล
ระยะทางในการขนสง และประเภทนํ้ามันเช้ือเพลิง ขอมูลระยะทางในการขนสงระหวางนิคม
อุตสาหกรรมบางปู ถึง นิคมอุตสาหกรรมเวลโกรว เทากับ 92 กิโลเมตรตอ 1 รอบเที่ยวไป-กลับ ทําให
ผูสงมอบสามารถลดการปลอยกาซเรือนกระจกจากการใชเช้ือเพลิงไดถึง 4.117 TonCo2e ตอป ดัง
แสดงในตาราง 5.4 
 
ตาราง 5.4  ขอมูลการลดการปลอยกาซเรือนกระจกจากการใชเช้ือเพลิงในภาคขนสง  
                           กอนการปรับปรุง              หลังการปรับปรุง          ความแตกตาง 
ประเภทเชื้อเพลิง      รอบ         Kg.Co2e          รอบ     Kg.Co2e       รอบ     Kg.Co2e           
นํ้ามันดีเซล               32       15,021.46            25     11,735.52        - 7      - 3,285.94 
กาซ LPG                  5         1,039.42              1         207.88        - 4         - 831.55  
กาซ NGV                 3            140.09              3         140.09          0                 0 
รวม                      40      16,200.97            29    12,083.49       -11     - 4,117.79 
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อภิปรายผล (Discussion) 
 
 

 จากผลการทดสอบโปรแกรมตนแบบเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใหกระบวนการจัดซื้อวัตถุดิบ
ภายในประเทศของบริษัทกลุมอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสในบทที่ 5 น้ัน มีผลดังที่กลาวแลว 
เมื่อนํามาเปรียบเทียบกับงานวิจัยอื่นๆ ที่เกี่ยวของเพื่อการอภิปรายผลมีดังตอไปน้ี 
 

6.1  ดานการสงมอบ 
 หลังจากการใชโปรแกรมตนแบบในชวงเดือนเมษายน ถึงเดือนพฤษภาคม ป พ.ศ.2557 พบวา
อัตราการสงมอบช้ินงานทันเวลาจะมีคาอยูในชวง 88.42 – 98.33% จึงทําใหมีอัตราการสงมอบ
ช้ินงานทันเวลาเฉลี่ยเพิ่มข้ึนอยูที่ 94.55% ซึ่งสามารถเพิ่มประสิทธิภาพอัตราการสงมอบทันเวลาได
จากเดิมกอนการปรับปรุงในชวงเดือนกุมภาพันธ ถึงเดือนมีนาคมที่มีคาอยูในชวง 18.13 – 68.22% 
คาอัตราการสงมอบช้ินงานทันเวลาเฉลี่ยอยูที่ 44.34% เทาน้ัน ซึ่งเปนผลมาจากวิธีการออกแบบการ
วางแผนการผลิตแบบยอนกลับ (Backward Planning) จากขอมูลแผนรายการวัตถุดิบขาดแคลน 
(Material shortage list plan) รวมดวยการใชเทคนิคการผลิตแบบลีน (Lean Technique)  โดย
การผลิตใหเสร็จลวงหนาตามระยะเวลาวันสํารอง (Buffer day)ซึ่งใหผลการทดลองที่ดีกวาวิธีการ
ออกแบบการวางแผนการผลิตแบบยอนกลับของนพดลและกัญจนา เมื่อป พ.ศ. 2556 ที่มีผลการวิจัย
สามารถสงผลิตภัณฑทันตามกําหนดเวลาเพิ่มข้ึนจาก 74.18% เปน 85.54% แตในงานวิจัยน้ีไมไดมี
การใชเทคนิคการผลิตแบบลีนรวมกับการบริหารจัดการสินคาคงคลัง และการนําอัตราการผลิตของ
ลูกคา(d) มาใชในการวางแผนการผลิตดวย จึงทําใหงานวิจัยน้ีมีการพัฒนาดานการสงมอบทันเวลาจาก 
85.54% เปน 94.55% 
 

6.2  ดานประสิทธิภาพการผลิต 
 เมื่อเทียบกับปริมาณยอดงานที่สายการผลิตของลูกคาผลิตไดตอเดือน พบวากอนการปรับปรุงมี
ประสิทธิภาพการผลิตอยูที่ 966ช้ินตอวัน ในขณะที่หลังการปรับปรุงมีประสิทธิภาพการผลิตการผลิต
อยูที่ 1,125ช้ินตอวันทําใหสายการผลิตมีประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึนถึง 16.46%ซึ่งเปนผลมาจาก
การใชแผนภูมิกระแสคุณคา (Value Stream Mapping) ในการวิเคราะหหาสาเหตุปญหาการสงมอบ
ช้ินงานไมทันเวลาและเทคนิคการผลิตแบบลนี (Lean Technique) แกไขปญหาการสงมอบช้ินงาน ใน
ลักษณะการแกปญหาของกระบวนการผลิตดวย ซึ่งผลการทดลองจากการใชวิธีการออกแบบการ
บริหารการผลิตแบบแบบลีน เหมือนกับงานวิจัยของ Alexandra et al. เมื่อป ค.ศ. 2013แตมีความ
แตกตางกันในเรื่องลักษณะการปรับปรุงของกระบวนการ เน่ืองจากงานวิจัยของ Alexandra et al. 
เปนการแกปญหาของกระบวนการผลติที่ทําใหสามารถผลติเครือ่งจกัรกลหนักไดเพิม่ข้ึนจาก 20 เครื่อง 
เปน 38 เครื่อง แตในขณะที่งานวิจัยน้ีเปนการมุงเนนการปรับปรุงกระบวนการจัดซื้อ ซึ่งกระบวนการ
เพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต จึงเปนสวนสนับสนุนใหกระบวนการจัดซื้อบรรลุผลสําเร็จ 



59 

6.3 ดานตนทุน 
 6.3.1 ตนทุนวัตถุดิบจากความสามารถของการสงมอบวัตถุดิบไดทันเวลา เมื่อผูสงมอบ 
(Supplier) สามารถสงมอบวัตถุดิบไดทันเวลา ทําใหมูลคาการสั่งซื้อวัตถุดิบเฉลี่ยของบริษัทมหาชนน้ี
สามารถลดลงจาก 6.17 ลานบาท เปน 3.9 ลานบาทตอเดือน เมื่อเปรียบเทียบอัตราสวนเฉลี่ยของ
ตนทุนการสั่งซื้อวัตถุดิบกับยอดการผลิตก็พบวาลดลงจริงจาก 328.29 เปน 179.91 บาทตอช้ิน ซึ่ง
สรุปไดวาสามารถลดการสั่งซื้อวัตถุดิบตอเดือนไดถึง 63.2% ดังน้ันสามารถลดตนทุนการสั่งซื้อวัตถุดิบ
ได 27.21 ลานบาทตอป ซึ่งนพดลและกัญจนา เมื่อป พ.ศ. 2556 ไมไดกลาวถึงตนทุนวัตถุดิบที่ลดลง  
 6.3.2 ตนทุนคาใชจายดานพลังงานผลการทดสอบโปรแกรมตนแบบสามารถลดตนทุนการใช
เช้ือเพลิงในภาคขนสงได เน่ืองจากสามารถลดเที่ยวการขนสงสงวัตถุดิบไดจาก 40 รอบ ลดลงเปน 29
รอบตอเดือนทําใหเกิดการประหยัดคาใชจายในการใชเช้ือเพลิงโดยแบงแยกประเภทไดดังน้ี นํ้ามัน
ดีเซลสามารถลดลงไดเฉลี่ย 3,233.86 บาทตอเดือนกาซ LPGสามารถลดลงไดเฉลี่ย 622.23 บาทตอ
เดือน ดังน้ันสามารถลดตนทุนการใชจายดานพลังงานประเภทเช้ือเพลิงได 3,852.09 บาทตอเดือน
หรือ 46,225.08 บาทตอปซึ่งไดใชวิธีการบันทึกและเปรียบเทียบผลเหมือนกับนพรุจและคณะเมื่อป  
พ.ศ. 2555 

 
6.4 ดานพลังงาน 
 ผลของความสามารถลดเที่ยวการขนสงสงวัตถุดิบ ทําใหผูสงมอบสามารถลดการใชพลังงานใน
ภาคขนสงโดยแบงแยกประเภทชนิดเช้ือเพลิงคือ นํ้ามันดีเซลลดลงไดเฉลี่ยถึง 108.337 ลิตรตอเดือน
กาซ LPG ลดลงไดเฉลี่ยถึง 41.214 กิโลกรัมตอเดือนซึ่งไดใชวิธีการบันทึกและเปรียบเทียบผล
เหมือนกับนพรุจและคณะเมื่อป พ.ศ. 2555แตงานวิจัยน้ีไมไดพิจารณาการลดการสูญเสยีเที่ยวกลับ ซึ่ง
ควรนํามาพัฒนาในลําดับถัดไป 
 

6.5 ดานสิ่งแวดลอม 
 จากความสามารถลดลดการใชพลังงานในภาคขนสง กรณีที่มีขอมูลระยะทางในการขนสง และ
ประเภทนํ้ามันเช้ือเพลิง ขอมูลระยะทางในการขนสงระหวางนิคมอุตสาหกรรมบางปู ถึงนิคม
อุตสาหกรรมเวลโกรว เทากับ 92 กิโลเมตรตอ 1 รอบเที่ยวไป-กลับทําใหผูสงมอบสามารถลดการ
ปลอยกาซเรือนกระจกจากการใชเช้ือเพลิงไดถึง 4.117 TCo2e ตอปซึ่งไดใชวิธีการบันทึกและ
เปรียบเทียบผลเหมือนกับนพรุจและคณะเมื่อป พ.ศ. 2555 แตงานวิจัยน้ียังไมไดคํานึงถึงการลดความ
สูญเสีย 7 ประการ ซึ่งควรนํามาพัฒนาในลําดับถัดไป 
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สรุปผล (Conclusion) 
 
 

7.1 ดานการสงมอบ   
ในงานวิจัยน้ีสรุปผลวาจากการทดสอบกอนการปรับปรุงในชวงเดือนกุมภาพันธ ถึงเดือนมีนาคม 

2557 มีคาอยูในชวง 18.13 – 68.22% จึงทําใหอัตราการสงมอบช้ินงานทันเวลาเฉลี่ยอยูที่ 44.34% 
เทาน้ัน หลังการปรับปรุง ในชวงเดือนเมษายน ถึงเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2557 พบวาอัตราการสงมอบ
ช้ินงานทันเวลาจะมีคาอยูในชวง 88.42 – 98.33% จึงทําใหมีอัตราการสงมอบช้ินงานทันเวลาเฉลี่ย
เพิ่มข้ึนอยูที่ 94.55% ซึ่งสามารถเพิ่มประสิทธิภาพอัตราการสงมอบทันเวลาได 113.23%  
 

7.2 ดานประสิทธิภาพการผลิต   
ผลจากการทดสอบโปรแกรมตนแบบดวยการใชเทคนิคการผลิตแบบลีน (Lean Technique) 

ดวยการใชแผนภูมิกระแสคุณคา (Value Stream Mapping) ในการวิเคราะหหาสาเหตุปญหาการสง
มอบช้ินงานไมทันเวลา จนกระทั่งไดเมื่อเทียบกับปริมาณยอดงานที่สายการผลิตของลูกคาผลิตไดตอ
เดือน พบวากอนการปรับปรุงมีประสิทธิภาพการผลิตอยูที่ 966 ช้ินตอวัน ในขณะที่หลังการปรับปรุงมี
ประสิทธิภาพการผลิตการผลิตอยูที่ 1,125 ช้ินตอวัน จึงทําใหประสิทธิภาพการผลิตได 16.46%  
 

7.3 ดานตนทุน  
 7.3.1 ตนทุนวัตถุดิบ จากความสามารถของการสงมอบวัตถุดิบไดทันเวลา เมื่อผูสงมอบ 
(Supplier) สามารถสงมอบวัตถุดิบไดทันเวลา ทําใหมูลคาการสั่งซื้อวัตถุดิบเฉลี่ยของบริษัทมหาชนน้ี
สามารถลดลงจาก 6.17 ลานบาท เปน 3.9 ลานบาทตอเดือน เมื่อเปรียบเทียบอัตราสวนเฉลี่ยของ
ตนทุนการสั่งซื้อวัตถุดิบกับยอดการผลิตก็พบวาลดลงจริงจาก 328.29 เปน 179.91 บาทตอช้ิน ซึ่ง
สรุปไดวาสามารถลดการสั่งซื้อวัตถุดิบตอเดือนไดถึง 63.2% ดังน้ันสามารถลดตนทุนการสั่งซื้อวัตถุดิบ
ได 27.21 ลานบาทตอป  
 7.3.2 ตนทุนคาใชจายดานพลังงาน ผลการทดสอบโปรแกรมตนแบบสามารถลดตนทุนการใช
เช้ือเพลิงในภาคขนสงได เน่ืองจากสามารถลดเที่ยวการขนสงสงวัตถุดิบ ทําใหเกิดการประหยัด
คาใชจายในการใชเช้ือเพลิงโดยแบงแยกประเภทไดดังน้ี นํ้ามันดีเซลสามารถลดลงไดเฉลี่ย 3,233.86 
บาทตอเดือน กาซ LPG สามารถลดลงไดเฉลี่ย 622.23 บาทตอเดือน ดังน้ันสามารถลดตนทุนการใช
จายดานพลังงานประเภทเช้ือเพลิงได 3852.09 บาทตอเดือน หรือ 46,225.08 บาทตอป  
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7.4  ดานพลังงาน  
 ผลของความสามารถลดเที่ยวการขนสงสงวัตถุดิบ ทําใหผูสงมอบสามารถลดการใชพลังงานใน
ภาคขนสงโดยแบงแยกประเภทชนิดเช้ือเพลิงคือ นํ้ามันดีเซลลดลงไดเฉลี่ยถึง 108.337 ลิตรตอเดือน 
กาซ LPG ลดลงไดเฉลี่ยถึง 41.214 กิโลกรัมตอเดือน  
 

7.5  ดานสิ่งแวดลอม 
จากความสามารถลดลดการใชพลังงานในภาคขนสง กรณีที่มีขอมูลระยะทางในการขนสง และ

ประเภทนํ้ามันเช้ือเพลิง ขอมูลระยะทางในการขนสงระหวางนิคมอุตสาหกรรมบางปู ถึงนิคม
อุตสาหกรรมเวลโกรว เทากับ 92 กิโลเมตรตอ 1 รอบเที่ยวไป-กลับ ทําใหผูสงมอบสามารถลดการ
ปลอยกาซเรือนกระจกจากการใชเช้ือเพลิงไดถึง 4.117 TonCo2e ตอป  
 



บทท่ี 8  
 

แผนการนําไปใชประโยชนเชิงพาณิชย 
(Commercialization plan) 

 
 

8.1 รูปแบบสําคญัเพือ่ดําเนนิการทางธุรกิจ (Business Model) 
ตลาดอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสในป 2555มีอัตราการเจริญเติบโต 6.1% เมื่อ

เปรียบเทียบกับป 2554ดังน้ันรูปแบบของการดําเนินธุรกิจจึงตองเปนการขายผลิตภัณฑที่เกี่ยวของกับ
การพัฒนาความสามารถในการเพิ่มผลผลิต และประสิทธิภาพของการสงมอบงาน ซึ่งจากการศึกษาใน
ดานการตลาดพบวามีโอกาสในการพัฒนาผลิตภัณฑในรูปแบบโปรแกรมการพัฒนาการวางแผนการ
ผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการสงมอบช้ินงานไดทันเวลา เพื่อใหสอดคลองกับการสงมอบแบบ
ทันเวลาพอดี (JIT) ซึ่งเปนสวนหน่ึงของการบริหารการผลิตแบบประหยัดหรือแบบลีน (Lean 
Manufacturing Management)  
 8.1.1 แนวความคิดของการดําเนินกิจการจากการศึกษาวิเคราะหอุตสาหกรรมไมวาจะเปน
อุตสาหกรรมโลหะปมข้ึนรูป หรือ อุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส ตางมีปญหาในเรื่องการ
ดําเนินการวางแผนที่ตองใชกระบวนการหรือเทคโนโลยีใหมๆ เขามาชวยสนับสนุนการทํางานให
คลองตัวและรวดเร็วมากย่ิงข้ึนในยุคโลกาภิวัฒน (Globalization) น้ี ซึ่งจากการศึกษาอุตสาหกรรม
โลหะปมข้ึนรูป พบวาอุตสาหกรรมน้ียังคงมีการวางแผนแบบใชประสบการณเปนจํานวนมาก จึง
มองเห็นโอกาสของการพฒันาประสิทธิภาพการทํางานทั้งระบบต้ังแตการรับคําสั่งซื้อจนกระทั่งสงมอบ
ช้ินงานใหไดตรงตามความตองการของลูกคา จึงมีแนวความคิดริเริ่มการดําเนินกิจการใหคําปรึกษา 
ออกแบบและจําหนายโปรแกรมผูเช่ียวชาญ (Expert programming) เพื่อการพัฒนากระบวนการผลิต
ของอุตสาหกรรมทุกประเภท           
 8.1.2 แผนผังกระบวนการ (Process flow chart) กระบวนการออกแบบ สามารถเขียนเปน
ข้ันตอนในลักษณะแผนผังการไหล (Flow Chart) ดังภาพ 8.1 
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ภาพ 8.1  แผนผังกระบวนการออกแบบโปรแกรม 
 

จากแผนผังการออกแบบโปรแกรม มีทั้งหมด 9 ข้ันตอน นํามากําหนดระยะเวลาการดําเนินงาน 
ไดเวลารวมทั้งสิ้น 90 วัน ดังตาราง8.1 
 

ศึกษาขอมูลท้ังกระบวนการจัดหาวัตถุดิบ 

ศึกษาและเปรียบเทียบผลของขอมูลตารางการผลิตหลัก  (MPS)

ศึกษาและเปรียบเทียบผลของขอมูล

การวางแผนความตองการวัตถุดิบ (MRP)

ศึกษาและเปรียบเทียบผลของขอมูลของ

      รายการวัตถุดิบขาดแคลน 

ศึกษาขอมูลของสายการผลิต กระบวนการผลิต และ                   

                เวลาการผลิตช้ินสวน

ศึกษาและวิเคราะหขอมูลยืนยันการสงมอบของผูผลิต 

ศึกษาวิธีการปรับปรุงสายการผลิตแบบลีน

ออกแบบโปรแกรมตนแบบ 

ทดลองใชงานโปรแกรมตนแบบ 



64 

ตาราง 8.1  ระยะเวลาการออกแบบโปรแกรม 

ขั้นตอนการดําเนินงานระยะเวลา  (วัน) 

1. ศึกษาขอมูลทั้งกระบวนการจัดหาวัตถุดิบ      13 
2. ศึกษาและเปรียบเทียบผลของขอมลูตารางการผลิตหลัก (MPS)    3  
3. ศึกษาและเปรียบเทียบผลของขอมลูการวางแผนความตองการวัตถุดิบ (MRP)     3 
4. ศึกษาและเปรียบเทียบผลของขอมลูของรายการวัตถุดิบขาดแคลน      3 
5. ศึกษาขอมูลของสายการผลิต กระบวนการผลติ และเวลาการผลิตช้ินสวนทัง้หมด 14 
6. ศึกษาและวิเคราะหขอมูลยืนยันการสงมอบของผูผลิต     3 
7. ศึกษาวิธีการปรับปรุงสายการผลิตแบบลีน  7 
8. ออกแบบโปรแกรมตนแบบ   14 
9. ทดลองใชงานโปรแกรมตนแบบ   30 
รวม                                                                                 90                     

 
 8.1.3 เครื่องจักร อุปกรณและเครื่องมือในการผลิตมีการประมาณการในการใชเครื่องจักรและ
เครื่องมือในการผลิตหรือออกแบบอยูที่ประมาณ 139,000 บาท ดังตาราง 8.2   
 
ตาราง  8.2  รายละเอียดเครื่องจักรและเครือ่งมอืในการผลติ 

  ลําดับ           รายการ           ลักษณะการใชงาน       จํานวน      ราคาทุน (บาท )  อายุ (ป) 

1     Computer Notebook   ออกแบบ เก็บบันทึก   4            80,000          5 
2   External Hard disk     เก็บบันทึกสํารองขอมลู 4              10,000    5 
3   Inkjet Printer             พิมพรายงาน เอกสาร    2                9,000          5 
4   Projectorนําเสนอรายงาน ประชุม        1                20,000          5 
5     Notepad Tablet 10”  เก็บขอมูลภาคสนาม    2            20,000     5 

รวม                             139,000                        
 
 8.1.4 ขอมูลการผลิตจากการทําโปรแกรมตนแบบ สามารถเขียนรายละเอียดขอมูลการผลิต
โดยประมาณการผลิตหรือทําโครงการไดสูงสุด 8 โครงการตอป ดังตาราง 8.3 
 
ตาราง 8.3  รายละเอียดขอมูลการผลิต 
      รายละเอียด                                   จํานวน                   หนวย 

จํานวนหนวยการผลิตสูงสูด   8            โครงการตอป 
อัตราประมาณการในการผลิต   0.6            โครงการตอเดือน 
เปาหมายหนวยการผลิต   2                โครงการตอ 3 เดือน 
เวลาการทํางานตอวัน    8  ช่ัวโมง / วัน 
จํานวนแรงงานที่ใชในการออกแบบ  3              คน 
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8.2 แผนงานทางธุรกิจ (Business Plan) 
จัดทําแผนงานทางธุรกิจในชวงระยะเวลาสั้น เปนเวลา 5 ป เพื่อคํานวณหาระยะเวลาคืนทุน 

(Playback Period) และอัตราผลตอบแทนภายใน (IRR) 
 
 8.2.1 ประมาณการในการลงทุนในการประมาณการลงทุน ไดเริ่มตนจากรายละเอียดของการ
ลงทุนเริ่มแรก 259,000 บาท ซึ่งมีรายละเอียดดังตาราง 8.4 
 
ตาราง 8.4  รายละเอียดประมาณการในการลงทุน 

ลําดับ        รายการ                             ทุนเจาของ         เงินกูยืม              รวมมูลคา 

 1  คาเชาอาคารพานิชย                  30,000                 0                     30,000 
 2   ตกแตงหนาบริษัทและสํานักงาน    20,000                 0                     20,000 
 3       เครื่องใชสํานักงาน                     30,000                0                      30,000 
 4      เครื่องมืออปุกรณ                     139,000                0                   139,000 
 5     เครื่องปรบัอากาศ                      40,000                0                     40,000 
  รวมมูลคาการลงทุน              259,000               0                 259,000 

 
 8.2.2 ทรัพยสินท่ีใชในการประกอบธุรกิจจัดทํารายการทรัพยสินที่ใชในการประกอบธุรกิจเพื่อ
ไวคํานวณคาเสื่อมราคา มูลคาทรัพยสินที่ใชในการประกอบธุรกิจปจจุบันเทากับ 249,000 บาท มี
รายละเอียดดังตาราง 8.5  
 
ตาราง 8.5  รายละเอียดขอมูลทรัพยสินที่ใชในการประกอบธุรกิจ 

ลําดับ       รายการ                      รายละเอียด                          มูลคาประมาณ 

1     อาคาร     พานิชยเชา 1 คูหา สัญญาเชา 5 ป  30,000 
2   สวนตกแตงปรับปรงุ  หนาบริษัทและสํานักงาน              10,000 
3    เครื่องจักร                เครื่องปรบัอากาศ                    40,000 
4    อุปกรณ เครื่องมือ       Notebook,Printer.Projector,…  139,000 
5   เครื่องใชสํานักงาน      โตะ เกาอี้ LAN, Wireless,Wifi     30,000 

รวมมูลคาทรัพยสินท่ีใชในการประกอบธุรกิจ                     249,000                                         
 
 8.2.3 ประมาณการตนทุนวัตถุดิบจัดทํารายการตนทุนวัตถุดิบ โดยในแตละปกําหนดใหมีการใช
วัตถุดิบมากข้ึนประมาณ 5% ของทุกป ในขณะที่ราคาตอหนวยมีคาลดลงจากการซื้อขายที่ตอเน่ืองกับ
ผูจัดจําหนาย ประมาณ 2% ตอป การประมาณการตนทุนวัตถุดิบจึงมีรายละเอียดดังตาราง 8.6 
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ตาราง 8.6  รายละเอียดขอมูลประมาณการตนทุนวัตถุดิบ 

รายการ                     ปท่ี 1     ปท่ี 2         ปท่ี 3         ปท่ี 4      ปท่ี 5 

จํานวนวัตถุดิบในการผลิต  
กระดาษ A4 70 แกรม (แผน) 24,000   25,200    26,460    27,783          29,172  
กระดาษ A4 80 แกรม(แผน)  15,000 15,570 16,538 17,364 18,233 
หมึกพมิพ (4สี ตอ ชุด)          12          13            13         14       15 
แผน CD       48           50         53             56         58 
แผน DVD24              25         26             28       29 
กระดาษ A4 70 แกรม(แผน)  0.16        0.16         0.15     0.15        0.15       
กระดาษ A4 80 แกรม(แผน)  0.25       0.25         0.24   0.24          0.24       
หมึกพมิพ (4สี ตอ ชุด)   500 490   490        490 490 
แผน CD       1514.7 514.41    14.12  13.28 
แผน DVD        25    24.50 24.01        23.53        23.06 
ตนทุนวัตถุดิบในการผลิต (บาท) 
กระดาษ A4 70 แกรม     3,840   3,951.36   4,065.95   4,183.86        4,305.19 
กระดาษ A4 80 แกรม         3,750  3,858.75 3,970.65   4,085.80        4,204.29 
หมึกพมิพ                        6,000    6,174.00 6,353.05   6,537.28        6,726.87 
แผน CD       720        740.88  762.37       784.47          807.22 
แผน DVD       600      617.40    635.30      653.73          672.69 
รวมตนทุนวัตถุดิบในการผลิต   14,910   15,342.39 15,787.32   16,245.15     16,716.26 
 
 8.2.4 ประมาณการตนทุนการผลิตจัดทําการประมาณคาใชจายดานตนทุนการผลิต ซึง่ประกอบ
ไปดวยคาวัตถุดิบในการผลิตสินคาที่ไดจากตาราง 8.6   คาบํารุงรักษาเครื่องจักร คาใชจายเบ็ดเตล็ดที่
ใหมีคาเพิม่ข้ึน 5% ตอป และคาเสื่อมราคา ดังตาราง 8.7 
 
ตาราง 8.7  รายละเอียดขอมูลประมาณการตนทุนการผลิต 
รายการ                 ปท่ี 1 ปท่ี 2  ปท่ี 3  ปท่ี 4  ปท่ี 5 
ตนทุนผลิตสินคา (บาท) 
คาวัตถุดิบในการผลิตสินคา 14,910  15,342.39 15,787.32 16,245.15 16,716.26 
คาบํารุงรักษาเครือ่งจักร            10,000  10,500.00 11,025.00 11,576.25 12,155.06   
คาใชจายเบ็ดเตล็ดในการผลิต     10,000 10,500.00 11,025.00 11,576.25 12,155.06 
รวมตนทุนการผลิตสินคา  (1)  34,910 36,342.39 37,387.32 39,397.65 41,026.39 
คาเสื่อมราคาในการผลิต (บาท) 
คาเสื่อมราคาเครือ่งจักร             7,000 14.000.00 21,000.00  28,000.00 35,000.00 
รวมตนทุนคาเสื่อมราคา (2)      7,000    14.000.00 21,000.00 28,000.00 35,000.00 
รวมตนทุนการผลิต (1) + (2)  41,910 50,342.39 58,837.32 67,397.65 76,026.39 
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 8.2.5 ประมาณการคาใชจายในการบริหารและการขายจัดทําการประมาณคาใชจายทางดาน
การบริหารและการขาย ซึ่งประกอบไปดวย 
  8.2.5.1  เงินเดือนบุคลากรทีม่ีอัตราการเพิ่มข้ึนของเงินเดือน 3% ตอป 
  8.2.5.2  ดานสวัสดิการ มโีบนัสจายใหทุกป โดยมีขอกําหนดดังน้ี 
   ชวงระยะเวลาปแรก จายให 15% ของเงินเดือน 
    ชวงระยะเวลาปทีส่อง จายให 50% ของเงินเดือน 
   ชวงระยะเวลาปทีส่ามเปนตนไป จายให 100% ของเงินเดือน 
  8.2.5.3 คาใชจายอื่นๆ ใหมีอัตราการเพิ่มข้ึน 5% ตอป 
   รายละเอียดขอมูลประมาณการคาใชจายในการบริหารและการขายทั้งหมด 
สามารถแสดงไดดังตาราง 8.8 
 
ตาราง 8.8  รายละเอียดขอมลูประมาณการคาใชจายในการบริหารและการขาย 
รายการ                 ปท่ี 1          ปท่ี 2         ปท่ี 3         ปท่ี 4            ปท่ี 5 
คาใชจายในการบริหารและการขาย (บาท) 
เงินเดือนบุคลากร  1,080,000  1,112,400 1,145,772 1,180,145 1,215,549 

คาใชจายดานสวัสดิการ 162,000 556,200 1,145,772 1,180,145 1,215,549 
คาใชจายสํานักงาน       40,000   60,000    63,000    66,150 69,457 
คาใชจายไฟฟาสวนสํานักงาน    36,000     37,800  39,690      41,674     43,758 
คาใชจายนํ้าประปาสวนสํานักงาน 24,000 25,200  26,460        27,783  29,172            
คาใชจายโทรศัพท, โทรสาร       24,000  25,200   26,460        27,783 29,172    
คาใชจายแบบพิมพ เอกสาร      30,000  31,500 33,075   34,728 36,465 
คาใชจายวัสดุสิ้นเปลืองสํานักงาน 36,000 37,800   39,690        41,674 43,758 
คาใชจายดานที่ปรึกษาดานตางๆ  70,000  73,500     77,175        81,033  85,085 
คาธรรมเนียมราชการ           48,000    50,400  52,920        55,566    58,344 
คาใชจายนํ้ามันยานพาหนะ 84,000   88,200    92,610        97,240 102,102  
คาโฆษณา ประชาสัมพันธ       60,000  63,000 66,150       69,457 72,930 
รวมคาใชจายในการบริหาร(1)  1,694,000 2,161,200 2,808,774   2,903,381    3,001,345 
คาเสื่อมราคาสวนการบริหารและการขาย 
อุปกรณเครื่องใชสวนสํานักงาน    22,420    44,480    66,720    88,960 111,200 
รวมคาเสื่อมราคา  (2)   22,420      44,480        66,720      88,960   111,200 
รวมคาใชจาย (1) + (2)  1,716,240 2,205,680   2,875,494  2,992,341 3,112,545 
 
 8.2.6 ประมาณราคาผลิตภัณฑเมื่อทราบตนทุนการผลิตและคาใชจายทั้งหมดแลว จึงนํามาคิด
ประมาณราคาผลิตภัณฑ เพื่อใชในการนําเสนอราคาใหกับลูกคา มีรายละเอียดดังน้ี 
  ตนทุนทั้งหมดตอป = ตนทุนการผลิต + ตนทุนการบรหิารและการขาย 
     = 41,910 + 1,716,240 บาท 
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     = 1,720,430 บาท 
ตนทุนทั้งหมดตอเดือน   = 1,720,430/12  = 143,369 บาท 
 จากขอมลูระยะเวลาการออกแบบโปรแกรมใชเวลาทัง้หมด 90 วัน หรือประมาณ 3 เดือนและคิด
ผลกําไรที่ 15% จะไดการประมาณราคาผลิตภัณฑ ดังน้ี 
 ตนทุนการออกแบบโปรแกรมตอ 1 โครงการ = 143,369 * 3 = 430,107 บาท 
 ราคาผลิตภัณฑ =  ตนทุนการออกแบบ + กําไร  
    = 430,107 + ( 430,107*15%) 
    = 430,107 + 64516.05 
    = 494,623.05  
 ดังน้ัน จึงกําหนดราคาผลิตภัณฑโดยประมาณที่ 495,000 บาทตอ 1 โครงการ 
 
 8.2.7 ประมาณการงบกําไรขาดทุนนําขอมูลทั้งหมด มาทําการประมาณงบกําไรขาดทุน โดยการ
คิดภาษีเงินไดนิติบุคคลใชเกณฑการคํานวณดวยอัตราคงที ่30% ดังตาราง8.9 
 
ตาราง 8.9  รายละเอียดขอมูลประมาณการงบกําไรขาดทุน 
รายการ                 ปท่ี 1     ปท่ี 2     ปท่ี 3    ปท่ี 4  ปท่ี 5 
รายได (โครงการ)  (3) (6) (6) (8) (8) 
รายไดจากการขายสินคา 1,485,000 2,970,000  2,970,000 3,960,000 3,960,000 
รวมรายได                       1,485,000    2,970,000   2,970,000   3,960,000   3,960,000   
หัก  - ตนทุนขายสินคา 41,910          50,342        58,837       67,397        76,026 
กําไรขั้นตน        1,443,090   2,919,657   2,911,162    3,892,602   3,883,973 
หัก – คาใชจายในการบรหิาร 1,716,240   2,205,680    2,875,494  2,992,341    3,112,545 
กําไรจากการดําเนินการ    - 273,150   713,977      35,669   900,260 711,428 
หัก – ภาษีเงินไดนิติบุคคล 078,494    5,350          20,078        92,857 
กําไรสุทธ ิ   - 273,150    567,983  30,319 880,182  678,571 
 
 8.2.8 การวิเคราะหระยะเวลาคืนทุน (Playback Period) และอัตราผลตอบแทนภายใน
(IRR) ทําตารางการคํานวณหาระยะเวลาคืนทุน (Playback Period) และอัตราผลตอบแทนภายใน 
(IRR) โดยตองหาคามูลคาปจจุบันสุทธิ(NPV: Net Present Value) เพื่อหาคาที่ทําใหNPV เทากับศูนย 
  Cash in flow    คือ รายไดหรือรายรับที่เขาบริษัท 
  Cash out flow  คือ รายจายทั้งหมดของบริษัท 
  Net cash flow  คือกระแสเงินสดสุทธิ หรือคาผลตางระหวางรายรบั กับ รายจาย 
  Net CF Commulative คือ ผลรวมสะสมของ Net cash flow แบบปกติ 
  PW(Present Worth) คือคาของเงินปจจุบัน 
  PW Commulative คือ คือ ผลรวมสะสมของ Net cash flow แบบคิดอัตราดอกเบี้ยใช
อัตราดอกเบี้ยการกูยืมเงิน ของธนาคารไทยพานิชย ที่อัตราดอกเบี้ยเทากบั 20.10 
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ผลของการคํานวณหามูลคาปจจุบันสุทธิ (NPV: Net Present Value)  จากตาราง 8.10  พบวาธุรกิจ
น้ีมีมูลคาปจจุบันสุทธิ (NPV) มีคาเทากับ 770,588 บาท 
 
ตาราง 8.10  รายละเอียดขอมลูการวิเคราะหมลูคาปจจุบันสุทธิ(NPV) 
Year  CashIn flow   Cash out flow       Net CF     (P/F,i%,n)          PW        
 0               0        259,000          - 259,000      1.0000  - 259,000 
 1       1,485,000       1,758,150 -273,150         0.8326     - 227,435 
2       2,970,000         2,256,022      + 713,978      0.6933      + 494,992 
 3       2,970,000         2,934,331      +  35,669    0.5773   +20,590 
 4       3,960,000      3,059,739      + 900,261    0.4806      + 432,709 
 5       3,960,000        3,188,571     + 771,429     0.4002      + 308,731 
NPV.     +770,588 
 
ผลของการคํานวณหาระยะเวลาคืนทุน (Playback Period)ไดจากการคํานวณหาชวงเวลาที่ NPV มีคา
เทากับศูนยจึงตองนําคากระเงินสดสุทธิแตละปมารวมกันเปนผลรวมกระเงินสดสุทธิ (Net CF 
Commulative) จึงจะไดระยะเวลาคืนทุน ดังตาราง 8.11  
  1.ระยะเวลาคืนทุนอยูที่ 1.74ป (แบบปกติ)   
                         ( X – 1)  =    ( 0 – (-532,150)) 
                         ( 2 – 1 ) ( 181,828 – (-532,150) 
                                X   =    532,150  + 1    = 1.74 
     713,978 
 2. ระยะเวลาคืนทุนอยูที ่1.98 ป  (แบบคิดอัตราดอกเบี้ย) 

    ( X – 1)  =    ( 0 – (-486,435)) 
                         ( 2 – 1 )       ( 8,557 – (-486,435) 
                                X   =    486,435  + 1    = 1.98 
                                           494,992 
 
ตาราง 8.11  รายละเอียดขอมลูการวิเคราะหระยะเวลาคืนทุน (Playback Period)                            
Year                 Net CF  Net CF  Com PW      PW Comm.  
 0           - 259,000       - 259,000     -259,000   - 259,000 
 1           - 273,150       - 532,150 + 227,435   - 486,435 
 2          + 713,977       +181,828      + 494,992      +  8,557 
 3       +  35,668 +  217,496 +  20,590    +   29,147 
 4          + 900,260    +1,117,756   + 432,709      + 461,856 
 5          + 771,428      +1,889,185 + 308,731    + 770,587 
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 ผลของการคํานวณหาอัตราผลตอบแทนภายใน (IRR)พิจาณาจากคาอัตราดอกเบี้ยที่ทําให NPV มี
คาเทากับศูนย ซึ่งไดคาอัตราผลตอบแทนภายใน(IRR) ที่ 69.51% ดังตาราง 8.12 
                                  ( X-65 )    =      ( 0 – 30,182 ) 
                                 (70 – 65)      (-3,245 – 30,182) 

 =   (5) (-30,182) + 65   =  69.51 
             (-33,427) 
 
ตาราง 8.12  รายละเอียดขอมลูการวิเคราะหอัตราผลตอบแทนภายใน (IRR) 

Assume      I = 65%  I = 70% 
Year     Net CF (P/F,i%,n)      PW1   (P/F,i%,n)      PW2 
 0         - 259,000                   1.0000       - 259,000     1.0000   - 259,000 
 1         -  273,1500.6061         -  165,545     0.5882   - 160,676 
 2        +  713,9770.3673         + 262,250     0.3460    + 247,051 
 3        +   35,668                    0.2226         +7,940     0.2035   + 7,260 
 4        + 900,260                    0.1349         + 121,459 0.1197  +  107,788 
 5        + 771,428                   0.0818         +  63,077   0.0704  + 54,331 
          NPV 1                    +  30,182           NPV2          -    3,245 
 
 8.2.9 การหาคาอัตราผลตอบแทนถัวเฉลี่ยตอการลงทุน (ROI : Return On Investment) 

ROI  =        กําไรสุทธิเฉลี่ย x 100 
               เงินลงทุน 
  กําไรสุทธิเฉลี่ย = (- 273,150 + 713,977+ 35,668 + 900,260 + 771,428) /5 
    = 429,640.6บาท 

 ROI = 429,640.6 x 100    =  165.50% 
          259,000 
 8.2.10 การหาคาอัตราผลตอบแทนถัวเฉลี่ยตอยอดขาย (ROS : Return On Sales) 

ROS  =    กําไรสุทธิเฉลี่ย x 100 
              ยอดขายถัวเฉลี่ย 

=   429,640.6 x 100      =  13.99% 
      3,069,000 
 
 จากการหาคาอัตราผลตอบแทนถัวเฉลี่ยตอยอดขาย (ROS) ของธุรกิจน้ีมีคาเทากับ 13.99% 
ดังน้ันจากภาพ 8.2 แสดงใหเห็นวา ระดับของแบรนดยังคงอยูที่ระดับ Low Road ซึ่งมีสวนแบง
การตลาดที่มีคอนขางสูง ในขณะที่รูปแบบของแบรนดยังคงอยูในระดับตํ่า 
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ภาพ 8.2  ความสัมพันธของสวนแบงการตลาดกับรูปแบบของแบรนดที่เกี่ยวของกับ ROS 
ท่ีมา : C.M. Chang (2005) 

 

8.3 สรุปผลการดําเนนิงานอยางยั่งยนื 
 การวิเคราะหอุตสาหกรรมของกรณีศึกษาครั้งน้ี เปนการศึกษาอุตสาหกรรมของอุตสาหกรรม
ไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสเพื่อการสนับสนุนกระบวนการตัดสินใจควาสามารถในการสงมอบวัตถุดิบของ
อุตสาหกรรมโลหะปมข้ึนรูป จนไดโอกาสในการปรับปรุงการวางแผน (Planning) ใหสายการผลิตให
สามารถสนับสนุนการสงมอบช้ินงานแบบทันเวลาพอดี (JIT) ใหกับลูกคาดวยการนําขอมูลจากฝาย
จัดซื้อชองลูกคามารวมเขากับแนวความคิดการผลิตแบบลีนหรือการปรับปรุงกระบวนการจัดซื้อ
วัตถุดิบดวยแนวความคิดการผลิตแบบลีนมาพัฒนา (Development) เปนโปรแกรมสําเร็จรูป ผลการ
ทดสอบคือจากเดิมอัตราการสงมอบช้ินงานทันเวลาเฉลี่ยอยูที่ 44.34% เพิ่มข้ึนเปน 94.55% กอนการ
ปรับปรุงมีประสิทธิภาพการผลิตอยูที่ 966 ช้ินตอวัน ในขณะที่หลังการปรับปรุงมีประสิทธิภาพการ
ผลิตการผลิตอยูที่ 1,125 ช้ินตอวันทําใหสายการผลิตมีประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึนถึง 16.46% 
ตนทุนการสั่งซื้อวัตถุดิบกับยอดการผลิตก็พบวาลดลงจริงจาก 328.29 เปน 179.91 บาทตอช้ิน ซึ่ง
สรุปไดวาสามารถลดการสั่งซื้อวัตถุดิบตอเดือนไดถึง 63.2% ดังน้ันสามารถลดตนทุนการสั่งซื้อวัตถุดิบ
ได 27.21 ลานบาทตอป ทําใหมูลคาของสินคาคงคลังลดลงเฉลี่ยจาก 896,220.74 อยูที่ 437,097.53 
บาทตอเดือน ลดตนทุนการใชจายดานพลังงานประเภทเช้ือเพลิงได 3852.09 บาทตอเดือนหรือ 
46,225.08 บาทตอป โดยระยะเวลาคืนทุนอยูที่ 1.74 ป (แบบปกติ) หรือระยะเวลาคืนทุนอยูที่ 1.98 
ป (แบบคิดอัตราดอกเบี้ย) มีมูลคาปจจุบันสุทธิ (NPV) ที่ 770,588 บาท มีคาอัตราผลตอบแทนภายใน 
(IRR) ที่ 69.51% ดังน้ันธุรกิจน้ีสมควรลงทุนเน่ืองจาก NPV > 0 และ IRR > อัตราดอกเบี้ยมีอัตรา
ผลตอบแทนถัวเฉลี่ยตอการลงทุน (ROI) เทากับ 123.03% และอัตราผลตอบแทนถัวเฉลี่ยตอยอดขาย 
(ROS) เทากับ 13.99% 
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ตาราง ก.1 ตัวอย่างแผนรายการวัตถุดิบขาดแคลนของสปัดาห์ที่ 23 ปี พ.ศ. 2557

 

Item Model W/O
Total QTY   

(QC)

Start  
line 
(CSB) BuyerName P/N Description QPA Short

1 ECD15010010 3571402027 450.00 28/5/2014 5EE 3303074503 CASE TOP COVER CRS 350.5*97.9* 1 8
2 ECD90990089 3571402220 2,500.00 29/5/2014 5EE 3316241506 CASE CHASSIS SGCC 444.5*307.8*6 1 117
3 5580601867 3571402704 500.00 2/6/2014 5EE 3463948300 BUSBAR BLADE CU 5*4.4*6*1 TIN 2 996
4 ECD90990086 1991408780 1,000.00 3/6/2014 5EE 3303115002 CASE COVER SGCC 431.8*197.5*20 1 700
5 ECD90990086 1991408780 1,000.00 3/6/2014 5EE 3303115104 CASE CHASSIS SGCC 482*198.3*21 1 700
6 ECD90990089 3571402688 2,500.00 3/6/2014 5EE 3316241506 CASE CHASSIS SGCC 444.5*307.8*6 1 2500
7 ECD90990089 3571402688 2,500.00 3/6/2014 5EE 3461762500 FLANGE MOUNTING SGCC 58*18.8* 2 4000
8 ECD90990089 3571402688 2,500.00 3/6/2014 5EE 3461925501 HOLDER SGCC 73.5*63*21.5*1 ZN 1 1573
9 ECD90990089 3571402688 2,500.00 3/6/2014 5EE 3461925701 HOLDER SGCC 73*63*14.5*1 ZN 1 1780
10 ECD90990089 3571402688 2,500.00 3/6/2014 5EE 3463255502 COVER SGCC 442.5*309.3*66.2*0.8 1 879
11 ECD90990089 3571402688 2,500.00 3/6/2014 5EE 3463255601 COVER BACK SHEET SGCC 112*63* 1 2495
12 ECD90990089 3571402688 2,500.00 3/6/2014 5EE 3463255701 COVER FRONT SHEET SGCC 86.2*6 1 1600
13 ECD90990089 3571402688 2500 3/6/2014 5EE 3466153402 PLATE GUIDING SGCC 256.5*63*14 1 2416
14 ECD90990089 3571402688 2,500.00 3/6/2014 5EE 3466153502 PLATE GUIDING SGCC 256.5*63*14 1 2224
15 ECD14020020 3571402826 950.00 5/6/2014 5EE 3303073902 CASE CHASSIS SECC 247.6*123*40. 1 950
16 ECD14020020 3571402826 950.00 5/6/2014 5EE 3303074002 CASE COVER SECC 246.4*100.6*39 1 948
17 ECD90990087 1991408783 500.00 9/6/2014 5EE 3303115002 CASE COVER SGCC 431.8*197.5*20 1 500
18 ECD90990087 1991408783 500.00 9/6/2014 5EE 3303134702 CASE CHASSIS SGCC 476*223.4*21 1 500
19 ECD90990087 1991408783 500.00 9/6/2014 5EE 3465152104 BUSBAR TRAY AL 410.5*25*8*2.5 1 500
20 ECD90990087 1991408783 500.00 9/6/2014 5EE 3465166804 BUSBAR AL 340*17.5*2.5 1 500
21 ECD14010018 3571402733 1,000.00 9/6/2014 5EE 3464625901 SHIELD FILTER SPTE 148.27*41.5*2 1 0
22 ECD14010018 3571402733 1,000.00 9/6/2014 5EE 3464626001 SHIELD FILTER OUT SPTE 1 0
23 ECD14010018 3571402733 1,000.00 9/6/2014 5EE 3465063500 BUSBAR NEUTRAL AL 35*9*15*2 2 2000
24 ECD14010018 3571402733 1,000.00 9/6/2014 5EE 3465063601 BUSBAR PE AL 30.5*9*30.5*2.5 1 1000
25 D0114595 3571402805 480 9/6/2014 5EE 3348038000 HSK STAMP STEEL 16*12 T1 TIN 2 960
26 D0114595 3571402805 480 9/6/2014 5EE 3348038000 HSK STAMP STEEL 16*12 T1 TIN 2 960
27 D0114595 3571402805 480 9/6/2014 5EE 3468121400 CLIP CARBON STEEL 23.06*14.5*8.5 1 480
28 D0114595 3571402805 480 9/6/2014 5EE 3468121400 CLIP CARBON STEEL 23.06*14.5*8.5 4 1920
29 5500630413 3571402803 1500 11/6/2014 5EE 3463948300 BUSBAR BLADE CU 5*4.4*6*1 TIN 2 3000
30 ECD14010018 3571403004 1500 11/6/2014 5EE 3464625901 SHIELD FILTER SPTE 148.27*41.5*2 1 1000
31 ECD14010018 3571403004 1,500.00 11/6/2014 5EE 3464626001 SHIELD FILTER OUT SPTE 1 999
32 ECD14010018 3571403004 1,500.00 11/6/2014 5EE 3465063500 BUSBAR NEUTRAL AL 35*9*15*2 2 3000
33 ECD14010018 3571403004 1,500.00 11/6/2014 5EE 3465063601 BUSBAR PE AL 30.5*9*30.5*2.5 1 1500
34 ECD21010003 3571402556 735.00 12/6/2014 5EE 3347125200 HSK STAMP C1100 20*19.8*9 T0.5 1 735
35 ECD90990089 3571402731 2500 13/6/2014 5EE 3316241506 CASE CHASSIS SGCC 444.5*307.8*6 1 2500
36 ECD90990089 3571402731 2,500.00 13/6/2014 5EE 3346976801 HSK STAMP AL1100 16*32.5 T1.5 3 7500
37 ECD90990089 3571402731 2,500.00 13/6/2014 5EE 3461762500 FLANGE MOUNTING SGCC 58*18.8* 2 5000
38 ECD90990089 3571402731 2500 13/6/2014 5EE 3461925501 HOLDER SGCC 73.5*63*21.5*1 ZN 1 2500
39 ECD90990089 3571402731 2500 13/6/2014 5EE 3461925701 HOLDER SGCC 73*63*14.5*1 ZN 1 2500
40 ECD90990089 3571402731 2500 13/6/2014 5EE 3463255502 COVER SGCC 442.5*309.3*66.2*0.8 1 2500
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ตาราง ข.1  ขอ้มูลกําลังการผลิตของบริษัทผู้จัดจําหน่ายแห่งหนึ่ง 

 
 
 

Ass'y
Description 200 TON(1) 160 TON(2) 110TON (3) 80 TON(5) 35 TON(3) SINK TAP BURR E MBOOS AS:Pem 1. AS:Pem 2 AS:Pem 3. AS:Pem 4 Ass'y pin. NCT Plating Painting Screen

Set up Time ( Min. ) 30 30 30 30 30 15 15 15 15 15 15 15 15 15 30 75 75 15
Part No First inspection ( min. ) 20 20 20 20 20 15 15 15 15 15 15 15 15 15 30 30 15 15

Cycle time ( Sec ) 36 36 36 36 36 6 9 10 15 6 6 6 6 12 32 720 120 120

3303073902 CASE CHASSIS SECC 247.6*123*40.1 T1.0 0 0 0 72 36 18 27 0 0 30 12 0 0 0 32 0 120 0
3303074002 CASE COVER SECC 246.4*100.6*39.1 T0.8 0 0 0 72 0 18 9 0 0 0 0 0 0 0 32 0 0 0
3303074403 CASE CHASSIS AL5052 350.5*100.5*40.5 0 1 36 0 0 12 0 0 0 42 0 0 0 0 32 0 0 0
3303074503 CASE TOP COVER CRS 350.5*97.9*19.2 T1.2 0 0 36 0 36 30 63 70 0 0 0 0 0 0 32 0 0 0
3303107702 CASE CHASSIS SECC 398.8*129.6*41.6 T1.0 0 36 36 36 0 78 27 0 0 24 6 0 0 0 32 0 120 0
3303121200 CASE COVER SPCC 116.5*84.5*30 T1.0 ZINC 0 0 0 0 0 6 0 0 15 12 0 0 0 0 32 720 0 0
3303134702 CASE CHASSIS SGCC 476*223.4*21.4 T0.8 36 0 108 0 0 222 54 0 0 24 0 0 0 0 0 0 0 0
3303170100 CASE CHASSIS SGCC 282*69.4*69.2 T0.8 0 36 0 0 0 60 108 120 15 6 0 0 0 0 32 0 0 0
3303170904 CASE COVER SGCC 309.5*71*69 T0.8 0 0 0 0 0 132 0 0 60 12 0 0 0 0 32 0 0 0
3303173400 CASE CHASSIS SECC 343.48*120.6*39 T1 0 0 0 0 0 78 0 0 0 24 24 0 0 0 32 0 0 0
3303173500 CASE COVER SECC 341.63*118.3*9 T1 0 0 0 0 0 0 36 40 0 0 0 0 0 0 32 0 0 0
3303185600 CASE CHASSIS AL1100 176.8*101.6*40.6 T2 0 0 0 0 0 36 0 0 0 24 36 0 0 0 32 0 0 0
3303185700 CASE COVER SECC 160.8*97.3*9 T1 0 0 0 0 0 0 45 50 0 0 0 0 0 0 32 0 0 120
3316107304 CASE CHASSIS SPCC 345.65*143.2*85.5 T1.0 0 0 0 0 0 0 117 130 30 6 72 12 0 0 32 720 0 120
3316151901 CASE CHASSIS SGCC 220*118*63 T1.0 36 0 0 0 0 36 45 30 0 18 12 12 0 0 32 0 0 120
3316152004 CASE COVER SGCC 219*120*62.2 T1.0 0 0 0 72 0 48 18 0 0 0 0 0 0 0 32 0 0 0
3316241506 CASE CHASSIS SGCC 444.5*307.8*64.6 T0.8 0 0 72 0 0 24 36 0 0 72 0 0 0 0 0 0 0 0
3316340602 CASE COVER SECC 398.8*127.5*11.7 T0.8 0 0 72 36 0 0 63 0 0 0 0 0 0 0 0 0 120 0
3316340702 CASE CHASSIS SECC 398.8*129.5*39.5 T1.0 0 0 216 0 0 0 36 0 0 36 6 6 0 0 0 0 120 120
3316340703 CASE CHASSIS SECC 398.8*129.5*39.5 T1.0 0 0 216 0 0 0 36 0 0 36 6 6 0 0 0 0 120 120
3346547901 HSK STAMP AL1100 75*15*31 T3.0 0 0 0 0 36 12 18 0 0 0 0 0 0 24 0 0 0 0
3346553000 HSK STAMP AL1100 100*12*31 T3.0 0 0 0 36 0 30 45 0 0 0 0 0 0 24 0 0 0 0

Stamping M/C Re process
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ตาราง ข.1  (ต่อ) 

 
 

Description
Set up Time ( Min. )

Part No First inspection ( min. ) Total STD time  ( Min. )
Cycle time ( Sec ) Set up Time First inspectionEXT C/T Total NVA INT C/T STD Time   Capacity       8HR ( Pc  ( NVA + VA ) 

3303073902 CASE CHASSIS SECC 247.6*123*40.1 T1.0 23400 20700 0 44100 120 347 30.00 240.00 740.78                         
3303074002 CASE COVER SECC 246.4*100.6*39.1 T0.8 9000 7800 0 16800 72 131 50.00 400.00 282.18                         
3303074403 CASE CHASSIS AL5052 350.5*100.5*40.5 11750 11133.33 0 22883.33 42 123 85.71 685.71 383.44                         
3303074503 CASE TOP COVER CRS 350.5*97.9*19.2 T1.2 22500 21300 0 43800 70 267 51.43 411.43 734.45                         
3303107702 CASE CHASSIS SECC 398.8*129.6*41.6 T1.0 30600 27900 0 58500 120 395 30.00 240.00 981.58                         
3303121200 CASE COVER SPCC 116.5*84.5*30 T1.0 ZINC 9900 7200 86400 103500 720 785 5.00 40.00 1,738.08                       
3303134702 CASE CHASSIS SGCC 476*223.4*21.4 T0.8 49500 47100 0 96600 222 444 16.22 129.73 1,617.40                       
3303170100 CASE CHASSIS SGCC 282*69.4*69.2 T0.8 36000 35400 0 71400 120 377 30.00 240.00 1,196.28                       
3303170904 CASE COVER SGCC 309.5*71*69 T0.8 27000 27000 0 54000 132 236 27.27 218.18 903.93                         
3303173400 CASE CHASSIS SECC 343.48*120.6*39 T1 20700 20700 0 41400 78 158 46.15 369.23 692.63                         
3303173500 CASE COVER SECC 341.63*118.3*9 T1 9000 9000 0 18000 40 108 90.00 720.00 301.80                         
3303185600 CASE CHASSIS AL1100 176.8*101.6*40.6 T2 16200 14400 0 30600 36 128 100.00 800.00 512.13                         
3303185700 CASE COVER SECC 160.8*97.3*9 T1 11700 11700 0 23400 120 247 30.00 240.00 394.12                         
3316107304 CASE CHASSIS SPCC 345.65*143.2*85.5 T1.0 45900 33300 86400 165600 720 1239 5.00 40.00 2,780.65                       
3316151901 CASE CHASSIS SGCC 220*118*63 T1.0 23400 23700 0 47100 120 341 30.00 240.00 790.68                         
3316152004 CASE COVER SGCC 219*120*62.2 T1.0 14400 13200 0 27600 72 170 50.00 400.00 462.83                         
3316241506 CASE CHASSIS SGCC 444.5*307.8*64.6 T0.8 21600 20400 0 42000 72 204 50.00 400.00 703.40                         
3316340602 CASE COVER SECC 398.8*127.5*11.7 T0.8 16200 10800 0 27000 120 291 30.00 240.00 454.85                         
3316340702 CASE CHASSIS SECC 398.8*129.5*39.5 T1.0 27000 24300 0 51300 216 540 16.67 133.33 864.00                         
3316340703 CASE CHASSIS SECC 398.8*129.5*39.5 T1.0 27000 24300 0 51300 216 540 16.67 133.33 864.00                         
3346547901 HSK STAMP AL1100 75*15*31 T3.0 7200 6600 0 13800 36 90 100.00 800.00 231.50                         
3346553000 HSK STAMP AL1100 100*12*31 T3.0 12600 12000 0 24600 45 135 80.00 640.00 412.25                         

Value Add Time ( VA ) : Sec.Non Value Add Time ( NVA ) : Sec.
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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือปรับปรุงกระบวนการจัดซ้ือวัตถุดิบดวยแนวคิดการผลิตแบบลีน โดยทําการออกแบบ
พัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรเพ่ือสนับสนุนการวิเคราะหและติดตามระบบในการสงมอบชิ้นงานสําเร็จใหกับลูกคา 
สําหรับผลการวิจัยท่ีไดพบวากระบวนการและโปรแกรมคอมพิวเตอรท่ีไดพัฒนาขึ้นใหมนี้ สามารถเพ่ิม
ประสิทธิภาพการสงมอบชิ้นงานระหวางบริษัทกรณีศึกษากับลูกคาท่ีเปนบริษัทมหาชนแหงหนึ่งดวยการตอบสนอง
การเตรียมวัตถุดิบและปรับปรุงอัตราการสงมอบชิ้นงานทันเวลา (On Time Delivery rate) ในระดับเฉล่ียท่ี94.55 
เปอรเซ็นตทําใหกระบวนการจัดซื้อวัตถุดิบภายในประเทศมีประสิทธิภาพดีขึ้น ตนทุนการส่ังซื้อวัตถุดิบเฉล่ียลดลง
ถึง 2.27 ลานบาทตอเดือนและเวลาในการบริหารจัดการระบบจัดซื้อลดลง อีกท้ังยังสามารถรองรับการแขงขันและ
การเปล่ียนแปลงอยางรวดเร็วของอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสในอนาคตไดดียิ่งขึ้นตอไป 
คําหลัก การผลิตแบบลีน; แผนภูมิกระแสคุณคา;สงมอบชิ้นงานทันเวลา 
 
Abstract 
The objective of this research isto implementprocurement process of raw material with Lean 
manufacturing concept by developing computerprogramming toenhancethe analysis and trackingthe 
system for product delivery to customers. The resultsrepresent thatnewly developed process and 
computer program canincreasethe effectivenessof product delivery between case study company and 
customer is one of public company by the responseof raw material preparation and improvementof on 
time delivery rate at 94.55% on average,and this performance also increase the effectiveness of 
procurement process of domestic raw materials with purchasing cost reductionaround 2.27 million baht 
per month on average and with better time management in procurement process. Eventually, this study 
can efficiently handle the competitiveadvantage and dynamic changemanagement inelectrics and 
electronics industry. 
Keywords:  Lean manufacturing;Value Streaming Mapping; On Time Delivery. 
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1. บทนํา 
การเปล่ียนแปลงอยางรวดเร็วและการแขงขันท่ีรุนแรง
ของอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส สงผลให
อุตสาหกรรมนี้จําเปนตองมีการประยุกตใชแนวคิดการ
ผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing)ท่ีเปนพ้ืนฐานสําคัญ
ของระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time 
Production System) เขามาใช เพ่ือชวยลดความสูญเสีย
ดานตางๆ โดยเฉพาะจากการสงมอบชิ้นงานลาชาท่ีไม
เปนไปตามกําหนดของผูรับชวงผลิต (Subcontractor) 
จากขอมูลบริษัทมหาชนแหงหนึ่งในกลุมอุตสาหกรรม
ไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสพบวาต้ังแตเดือนเดือนธันวาคม 
2556 ถึงเดือนมกราคม 2557  เกิดการสูญเสียเวลา  
(Loss time) ของสายการผลิตจากปญหาการขาดแคลน
วัตถุดิบภายในประเทศประเภทโลหะปมขึ้นรูป (Local 
sheet metal material shortage) มีอัตราสวนมากที่สุดถึง 
40% โดยมาจากบริษัทรับเหมาชวงผลิตเนื่องจากไม
สามารถสงชิ้นงานไดทันเวลาตามคําส่ังซื้อ(Purchase 
Order: PO) ของฝายจัดซื้อดังรูปท่ี 1   
 

 
รูปที่ 1เปรียบเทียบอัตราสวนปญหาของการสูญเสียเวลาใน 
สายการผลิตของลูกคาบริษัทมหาชนแหงหน่ึง 
 
เมื่อทําการวิเคราะหขอมูลเพ่ือหาสาเหตุสําคัญท่ีทําให
ผูรับชวงผลิตหรือบริษัทกรณีศึกษาไมสามารถสงงานได
ทันเวลาพอดี(JIT) ดวยแผนภาพพาเรโต พบวาปญหา
หลักท่ีสําคัญคือมีการวางแผนการผลิตลาชาถึง 20 คร้ัง 
คิดเปน 66.67% รองลงมาคือปญหาทางดานคุณภาพคิด
เปน 24.32% และวัตถุดิบหลักขาดแคลนคิดเปน 5.98% 
ดังรูปท่ี2 
 

 
รูปที่ 2สาเหตุปญหาและจํานวนคร้ังของการสงงานไม 
ทันเวลาชวงเดือนธันวาคม 2556 – มกราคม 2557 
 
งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงคเพ่ือทําการศึกษาปรับปรุง
กระบวนการจัดซื้อวัตถุดิบภายในประเทศระหวางบริษัท
มหาชนดังกลาวและบริษัทรับชวงการผลิตหรือบริษัท
กรณีศึกษาในลักษณะมุ งเนนการบูรณาการในการ
ประสานการดําเนินงานระหวางผูรับชวงผลิต ฝายจัดซื้อ 
และฝายผลิต ตลอดโซอุปทาน(Supply Chain) ใหมี
ประสิทธิภาพที่ดีขึ้นท้ังระบบ  โดยการออกแบบพัฒนา
โปรแกรมคอมพิวเตอรเพ่ือสนับสนุนการวิเคราะหและ
ติดตามระบบการผลิตจนถึงการสงมอบชิ้นงานใหกับ
ลูกคา เพ่ือลดการสูญเสียเวลาดวยการเพ่ิมประสิทธิภาพ
การสงมอบชิ้นงานไดทันเวลาและประสิทธิภาพการผลิต
ใหกับกลุมอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส 
 
2. ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
จากการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ เพ่ือเปน
แนวทางและสนับสนุนในการทําวิจัย มีดังนี้ 
2.1 สายการผลิตแบบลีน 
Rachnaand Peter(2007) เสนอคํานิยามความคิดของ
การผลิตแบบลีนและตัวชี้วัดการดําเนินงาน จากเนื้อหา
และวัตถุประสงคเริ่มตนทางประวัติศาสตรในสวนของ 
TPS(Toyota Production System)ดังรูปท่ี3 จาก 10 
ปจจัยท่ีระบุไวในการศึกษาเกี่ยวของกับผูจัดจําหนายมี 3 
ปจจัยสําคัญคือ การตอบกลับ(Supplier feedback) การ
สงงานแบบทันเวลาพอดี(JIT delivery) และการพัฒนาผู
จัดจําหนาย (Developing supplier) เกี่ยวของกับลูกคามี 
1 ปจจัยและท่ีเหลืออีก 6 ปจจัยอยูภายในบริษัทรวมกัน
ท้ัง 10 ปจจัยท่ีกอใหเกิดการดําเนินงานประกอบกับ
ปรัชญาของการผลิตแบบลีน10 ปจจัยท่ีไดรับระหวางการ
วิเคราะหเชิงทดลองมีความสัมพันธทางบวกอยางมี
นัยสําคัญกับส่ืงอื่น ๆ(t–value :P<0.001) จึงทําใหเปน
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การสนับสนุนในหลายมิติในลักษณะบูรณาการของการ
ผลิตแบบลีน  [1] 

 
รูปที่ 3รูปแบบแนวคิดการทําแผนผังของการผลิตแบบลีน 
 
Rahani and Muhammad(2012)กลาววาแผนภาพกระแส
คุณคา (Value Stream Mapping: VSM) เปนเคร่ืองมือท่ี
มีประสิทธิภาพสําหรับการปฏิบัติของการผลิตแบบลีนใน
การชวยวิเคราะหและแกไขปญหา [2] 
Alexandraet al.(2013) ไดวิเคราะหดวยการใชVSM เพ่ือ
แกไขปญหาการผลิตเครื่องจักรกลหนักดวยการบูรณา
การใหมระหวางกระบวนการกดเบรคและการตัด นําไปสู
รายไดท่ีเพ่ิมขึ้นถึง 40 ลานยูโร ดวยจํานวนเครื่องท่ีผลิต
ตอเดือนท่ีเพ่ิมขึ้นท้ังหมดจาก 20 เปน 38 เคร่ือง เวลานํา
ของการผลิตลดลงจาก 30เปน10 วัน ไดผลการปรับปรุง
อัตราการผลิตอุปกรณท่ี 65% [3] 
2.2 การวางแผนการผลิต 
พิภพ (2547)กลาววาชวงเวลานํา(Lead Time) คือ
ระยะเวลานับตั้งแตออกใบส่ังจนกระทั่งไดรับของตามท่ีส่ัง 
โดยท่ัวๆ ไปจะประกอบดวย เวลาในขั้นตอนการผลิต
(Operation Time) เวลาในการเตรียมเครื่องจักร (Setup 
Time: SUi)  เวลาในการผลิตท้ังหมดตามขนาดรุนการ
ผลิต (Q * ti)  และเวลาการเตรียมหลังขั้นตอนการผลิต 
(TDi) ซึ่งสามารถเขียนเปนสมการที่ 1 ไดดังนี้ [4] 
 

TOi = SUi + (Q * ti) + TDi                   (1) 
 
นพดลและกัญจนา(2556) ไดใชแนวคิดการจัดตารางการ
ผลิตแบบยอนกลับ (Backward scheduling) มาวางแผน
การผลิต และทําการประเมินเปรียบเทียบประสิทธิภาพใน
การผลิต เพ่ือสงมอบผลิตภัณฑใหทันตามความตองการ
ของลูกคา พบวาสามารถสงผลิตภัณฑทันตามกําหนด
เพ่ิมขึ้นจาก 74.18% เปน 85.54% และระยะเวลาในการ
ผลิตเฉล่ียเร็วขึ้นจาก 32.83 วัน เปน 26.33 วัน [5] 

2.3การจัดการบริหารสินคาคงคลัง 
พิภพ (2547)กลาววาสําหรับคา TA ก็คือชวงเวลาที่ใชใน
การผลิตสินคาตามในใบส่ัง เปนจํานวน Q หนวยดวย
อัตราการผลิตเทากับ A สําหรับ T คือรอบเวลาของการ
ส่ังผลิตแตละครั้ง ดังรูปท่ี 4 ไดดังสมการท่ี 2คือ[4] 
 
A = Q/TA   (2) 

 
รูปที่ 4รูปแบบอัตราการเพ่ิมข้ึนของสินคา 
 
     ลักษณะการทยอยหรือการลดลงของคงคลังใน
คลังสินคา แสดงไดดังรูปท่ี 5 โดย T ระยะเวลาในการใช
สินคาท้ังหมด Q หนวย ซึ่งเทากับรอบเวลาในการส่ังผลิต
สินคาแตละครั้ง ดังนั้นอัตราการลดลงของคงคลัง (d) ได
ดังสมการท่ี 3 คือ[4] 
   d = Q/T                              (3) 

 
รูปที่ 5รูปแบบอัตราการลดลงของสินคา 
 
จากการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ พบวาการ
แกปญหาดวยแนวคิดการผลิตแบบลีน ตองใชแผนภาพ
กระแสคุณคาเปนเคร่ืองมือชวยในการวิเคราะหปญหา 
หลังจากนั้นจึงใชการจัดตารางการผลิตแบบยอนกลับ
รวมกับวิธีการจัดการบริหารสินคาคงคลังแบบประหยัด 
เพ่ือใหไดท้ังประสิทธิภาพการสงมอบงานทันเวลาและ
เวลาท่ีเหมาะสมกับการผลิตงานเก็บเขาคลังสินคา 
สุดทายนํามาใชในการออกแบบโปรแกรมตนแบบตอไป 
 
3. วิธีการวิจัย 
3.1 ศึกษาขอมูลท้ังกระบวนการจัดซื้อวัตถุดิบ 
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รูปที่ 6แผนภาพกระแสคุณคาท้ังกระบวนการจัดซ้ือ 
เมื่อทําการเขียนแผนภาพกระแสคุณคา(VSM) ท่ีมี
ผลกระทบกับฝายจัดซ้ือท่ีเปนลูกคาดังรูปท่ี 6เริ่มตั้งแต
ฝายขาย จนกระทั่งผูรับชวงผลิตสามารถสงชิ้นงานมาให
ลูกคาทําการผลิตเปนชิ้นงานสําเร็จได เพ่ือวิเคราะหหา
สาเหตุของปญหาตามแนวคิดแบบลีนพบวาการวาง
แผนการผลิตลาชาของบริษัทกรณีศึกษามาจากการ
วางแผนดวยการใชประสบการณ จึงควรที่จะออกแบบ
โปรแกรมเขามาชวยในการวางแผน และศึกษาขอมูลท่ี
เหมาะสมเพ่ือนํามาปรับปรุงการสงมอบงานดังรูปท่ี 7 

 
รูปที่ 7การศึกษาขอมูลที่เกี่ยวของของกระบวนการ 
 
3.1.1ศึกษาขอมูลลูกคาของบริษัทกรณีศึกษา 
นําขอมูลระหวางสัปดาหของลูกคาบริษัทกรณีศึกษามา
เปรียบเทียบเพ่ือพิจารณาความแตกตางของขอมูลท่ี
เหมาะสมใหกับบริษัทกรณีศึกษาใชในการวางแผนผลิต 
 
 
 

ตารางท่ี 1 ผลการเปรียบเทียบขอมูลลูกคาบริษัทกรณีศึกษา 

 
 
จากขอมูลตารางที่ 1 ท่ีไดจากการวิเคราะหพบวาขอมูลท่ี
เหมาะสมในการสงใหบริษัทกรณีศึกษาใชสําหรับวาง
แผนการผลิต คือแผนงานรายการวัตถุดิบขาดแคลน
(Material Shortage list plan)ซึ่งมีคาความแปรปรวน
เฉล่ียท่ี 6.48% ใกลเคียงกับ MPSในกรณีท่ีลูกคามีความ
ตองการกอนแผนการผลิตเดิม (Pull in)เมื่อเปรียบเทียบ
จากสัปดาหท่ีผานมา แตในขณะที่ MRPความแปรปรวน
เฉล่ียสูงถึง 59.51%จึงเหมาะสมไวสําหรับเตรียมวัตถุดิบ
ของบริษัทกรณีศึกษาเทานั้น 
 
3.1.2ศึกษาขอมูลบริษัทกรณีศึกษา 
ขอมูลสําคัญท่ีตองทําการศึกษาคือ  อัตราการผลิต 
(Supplier Capacity: A) โดยใชการจับเวลาการทํางานใน
แตละสถานีงาน เมื่อไดครบทุกสถานีงาน เราจะสามารถ
ทราบรอบเวลาการผลิต (Cycle time: Ti) เวลามีมูลคา
(Value-Add time: VA) คือเวลาท่ีใชในการผลิตงานจริง 
และเวลาไมมีมูลคา(Non-Value Add time: NVA)คือ 
เวลาติดต้ังเคร่ืองจักร ตรวจสอบงานชิ้นแรก และการ
เคล่ือนยายงาน ดังตารางท่ี 2เพ่ือนํามาใชในการคํานวณ 
อัตราการผลิตสูงสุดและใชในโปรแกรมตนแบบ 
 
 

ศกึษาขอมลูทัง้กระบวนการจดัซื้อวัตถุดบิดวย VSM 

1. ตารางการผลติหลกั  (MPS)
ศึกษาขอมูลลูกคาของบริษัทกรณีศึกษา

2. แผนความตองการวัตถุดบิ (MRP)
      3. รายการวัตถุดบิขาดแคลน  (Material shortage list)

ศึกษาขอมูลบริษัทกรณีศึกษา
1. รอบเวลาการผลติแตละสถานี (Cycle Time)

4. อตัราการประกอบชิน้งาน (A)

2. เวลาทีม่มีลูคา (VA)

4. อตัราการผลติ (A)  
3. เวลาทีไ่มมมีลูคา (NVA).

นําขอมลูทีเ่หมาะสมมาจดัทาํการวางแผนผลติแบบยอนกลบั

      1. วันเริ่มตนผลติ (Supplier Start Production:SSP)

      2. วันเริ่มตนเป็นชืน้งาน (Supplier Start Goods :SSG)
      3. วันผลติเสร็จสิ้น (Supplier Complete Goods:SCG)

Pull in Push out Total

MPS 6.25 22.5 28.75

MRP 59.51 22.96 82.47

Material Shortage list 6.48 26.35 32.83

Average variance (%)

Data
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ตารางท่ี 2ขอมูลเวลาการทํางานแตละสถานีงานและอัตราการผลิต  

3.2ออกแบบโปรแกรม 
3.2.1 แนวคิดการออกแบบโปรแกรม 
นําขอมูลแผนงานรายการวัตถุดิบขาดแคลนมาจัดทําเปน
ตารางการผลิตแบบยอนกลับ รวมเขากับแนวคิดการผลิต
แบบลีนรวมกับวิธีการจัดการบริหารสินคาคงคลังแบบ
ประหยัด เพ่ือใหไดชวงเวลาการผลิตท่ีเหมาะสมของการ
สงมอบชิ้นงานเพื่อการติดตามและตรวจสอบไดรวดเร็ว
ตั้งแตเร่ิมตนจงึไดแนวคิดการออกแบบดังรูปท่ี7 

 
รูปที่ 7แนวคิดการออกแบบโปรแกรมแบบบูรณาการ 
 
จะไดสมการทางคณิตศาสตร เพ่ือใชในการคํานวณและ
นําไปทําโปรแกรมคํานวณสําเร็จรูปในโปรแกรม 
Microsoft Excel  ดังนี้ 
จาก (3);                 TC = T = QC/d(4) 
CCB= CSB + TC(5) 
 

 
 

 
  SCG = CCB - 2TB- H2(6) 

จาก (2);   TS = TA = QS/A(7) 
SSG= SCG – TS – H1 (8) 
SSP= SSG – TO - SH (9) 
จาก (1);                   TO =  Ti + NVA               (10) 
โดยตัวแปรในสมการ 4-10 มีความหมาย ดังตารางท่ี 3 
ตารางท่ี 3 ความหมายของตัวแปรที่ใชในการคํานวณ 

 
    3.2.2 รูปแบบโปรแกรม 
รูปท่ี 8 แสดงตัวอยางรูปแบบโปรแกรมที่ทําใหฝายวาง
แผนการผลิตของบริษัทกรณีศึกษา เริ่มตนดวยการปอน
ขอมูลท่ีสําคัญเขาสูโปรแกรมท่ีไดรับมาจากฝายจัดซื้อ คือ 
รหัสรุน รหัสวัตถุดิบ ล็อตท่ีผลิต จํานวนการส่ังซื้อ วันท่ี
เริ่มตนผลิตของลูกคา จํานวนงานที่อยูในคงคลังของ
ผูผลิต จากนั้นโปรแกรมแสดงผลลัพธของการคํานวณ
ตามสมการท่ี 4-10 และจัดทําเปนตารางการผลิตแบบ
Gantt chart ใหสายการผลิตสามารถใชเปนแผนการ
เตรียมงานและปฎิบัติงานตามแผนไดทันทีดังรูปท่ี 9 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.3ทดสอบโปรแกรม 

Ass'y

Description 200 TON(1)160 TON(2)110TON (3)80 TON(5) 35 TON(3) SINK TAP BURR E MBOOSAS:Pem 1.AS:Pem 2AS:Pem 3.AS:Pem 4 Ass'y pin. NCT Plating Painting Screen
Set up Time ( Min. ) 30 30 30 30 30 15 15 15 15 15 15 15 15 15 30 75 75 15

Part No First inspection ( min. ) 20 20 20 20 20 15 15 15 15 15 15 15 15 15 30 30 15 15

Cycle time ( Sec ) 36 36 36 36 36 6 9 10 15 6 6 6 6 12 x x x x Set up Time First inspection EXT C/T Total NVA INT C/T STD Time   Capacity        8HR ( Pcs)

3303073902 CASE CHASSIS SECC 0 0 0 72 36 18 27 0 0 30 12 0 0 0 0 0 150 0 21600 18900 10800 51300 150 345 24.00 192.00
3303074002 CASE COVER SECC 2 0 0 0 72 0 18 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 7200 6000 0 13200 72 99 50.00 400.00
3303074403 CASE CHASSIS AL50 0 1 36 0 0 12 0 0 0 42 0 0 0 0 0 0 0 0 9950 9333.33 0 19283.33 42 91 85.71 685.71

Value Add Time ( VA ) : SECNon Value Add Time ( NVA ) : SEC

Stamping M/C Re process

ตัวแปร คําเต็ม คําอธิบาย

TC Customer Time จํานวนวันท้ังหมดท่ีใชในการผลิตของลูกคา

QC Customer Quantity จํานวนการส่ังซ้ือของลูกคา

CCB Customer Complete Build วันท่ีผลิตเสร็จของลูกคา

SCG Supplier Complete Goods วันผลิตชิ้นงานสําเร็จครบจํานวนของผูผลิตเพื่อสงมอบ

CSB Customer Start Build วันท่ีเร่ิมตนผลิตของลูกคา

TB Buffer Time จํานวนวันสํารอง 

TS Supplier Time จํานวนวันท้ังหมดท่ีใชในการผลิตของผูผลิตเพื่อสงมอบ

SSG Supplier Start Goods วันเร่ิมตนผลิตเปนชิ้นงานสําเร็จของผูผลิตเพื่อสงมอบ

SSP Supplier Start Production วันเร่ิมตนผลิตของผูผลิตเพื่อสงมอบ

QS Supplier Quantity จํานวนการผลิตจริงท่ีหักลบกับยอดสินคาท่ีเก็บไวในคงคลัง

TO Operation Time เวลาในขั้นตอนการผลิตชิ้นแรกของผูผลิตเพื่อสงมอบ

Ti Cycle Time รอบเวลาการผลิตจริงแตละขั้นตอน

H1 Holiday 1 จํานวนวันหยุด 1 ระหวางวันเร่ิมตนผลิตถึงวันผลิตชิ้นงานสําเร็จครบจํานวน

H2 Holiday 2 จํานวนวันหยุด 2 ระหวางวันผลิตชิ้นงานสําเร็จครบจํานวนถึงวันท่ีผลิตเสร็จของลูกคา

SH Sum of Holiday ผลรวมจํานวนวันหยุด 1 และ 2 ของผูผลิตเพื่อสงมอบ

Production Plan Customer  : Delta Remark : 1 = Supplier Start PROD. (SSP) 
Date : 28/5/2014 2 = Supplier Start Goods (SSG) 
Start date : 21/5/2014 3 = Supplier Complete Goods (SCG)

7 
Item Model W/O

Total 
QTY Start line 

( CSB ) P/N QPA (QC)
STK 

CIVICA Supplier 
Q'TY 
(QS) 

Customer 
capacity
(d)

Supplier 
Civica 
capacity(A) Item 21/5 22/5 23/5 24/5 25/5 26/5 27/5 28/5 29/5 30/5 31/5 1/6 2/6 3/6 4/6 5/6 6/6 7/6

ECD15010010 3571402027 450 28/5/2014 3303074503 1 -8 0 -8 250 411.4 Plan 1 1 3 
Finish 30/5/2014 Actual 1 1 3 

ECD90990089 3571402220 2500 29/5/2014 3316241506 1 -117 0 -117 700 400.0 Plan 1 3 
Finish 2/6/2014 Actual 1 2 3

5580601867 3571402704 500 2/6/2014 3463948300 2 -996 446 -550 250 800.0 Plan 2 3

Finish 4/6/2014 Actual 2 3

1 
2 
3 

Delivery confirmation plan Customer : Delta 
Date : 28/5/2014
Start date : 21/5/2014

7 TB = 3.00 Holiday Target plan Actual Analysis

Item Model W/O Total QTY 

Start  line 
(CSB) P/N QPA (QC)

STK 

CIVICA 
Supplier 

Q'TY 

(QS) 
Delta 

Customer 

capacity

( d)

Total 

PROD. 

Working 

( TC ) Tr

CompleteB

uild (CCB)

Civica 

capacity

(A) 
Company 

working

( TS ) TI

TO 

(Day) H1 H2 SH

Supplier 

Start PROD 

( SSP ) 
Supplier 

Start Goods 

( SSG) 
Supplier 

Complete 

Goods 

( SCG ) 
Supplier 

Start PROD 

( SSP ) 
Supplier 

Start Goods 

( SSG) 
Supplier 

Complete 

Goods 

( SCG ) Decision

1 ECD15010010 3571402027 450.00 28/5/2014 3303074503 1 8 -8 250 1.80 -1.20 30/5/2014 411 -0.02 1.22 1.8 0 0 0 22/5/2014 24/5/2014 24/5/2014 22/5/2014 24/5/2014 24/5/2014 OK

2 ECD90990089 3571402220 2,500.00 29/5/2014 3316241506 1 117 -117 700 3.57 0.57 2/6/2014 400 -0.29 -0.28 1.5 0 0 0 26/5/2014 27/5/2014 27/5/2014 27/5/2014 28/5/2014 29/5/2014 NG 
3 5580601867 3571402704 500.00 2/6/2014 3463948300 2 996 446 -550 250 2.00 -1.00 4/6/2014 800 -0.69 1.69 0.4 0 0 0 28/5/2014 28/5/2014 29/5/2014 28/5/2014 28/5/2014 29/5/2014 OK

Civica informationBackword day 

6 84 7 10 95

สวนการปอนขอมูลเขาสูโปรแกรม 

รูปที่ 9หนาจอแสดงผลโปรแกรมแสดงตารางการผลิตแบบ Gantt Chart 

รูปที่ 8หนาจอโปรแกรมตารางเพื่อยืนยันการสงมอบ 
สวนการแสดงผลลัพธของโปรแกรม สวนตอบกลับ 
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นําโปรแกรมไปทดลองใชงานจริง โดยการใชขอมูล
แผนงานรายการวัตถุดิบขาดแคลน ใหจํานวนวันสํารอง
(TB) =3 วัน หลังจากนั้นเก็บบันทึกผลการทดสอบและ
สรุปผลอัตราการผลิตประสิทธิภาพการสงมอบชิ้นงาน
ทันเวลาและตนทุนวัตถุดิบการผลิตจากการใชโปรแกรม
ตนแบบที่สามารถตอบกลับขอมูลการยืนยันการสงมอบ
ไดรวดเร็วดวยความสามารถในการวิเคราะห(Analysis) 
แผนกา รผ ลิ ต จ ริ ง จ า กส ว นขอ งข อ มู ล ต อบก ลั บ
เปรียบเทียบกับผลลัพธของการคํานวณ โดยแสดงผลอยู
ในสวนของการตัดสินใจ (Decision) ดังรูปท่ี 8ซึ่งผลการ
ตัดสินใจของโปรแกรมมีรายละเอียดดังนี้ 
     -OK หมายถึง การวางแผนผลิตจริงไมลาชาจาก
ผล ลัพธ ท่ี ไ ด จ ากกา รคํ านวณ  สามา รถนํ า ไป ให
สายการผลิตดําเนินการตอไป 
-NG หมายถึง การวางแผนผลิตจริงลาชาจากผลลัพธท่ีได
จากการคํานวณ ตองปรับปรุงแกไขในการวางแผนการ
ผลิตใหมกับสายการผลิตเพ่ือใหอยูในชวงเวลาที่กําหนด
ของผลลัพธท่ีคํานวณไดจากโปรแกรมตนแบบ 
 
4. ผลการวิจัย 
4.1 อัตราการผลิต (Capacity) 
กอนนําโปรแกรมไปใชงาน ฝายวางแผนของบริษัท
กรณีศึกษาจะตองทราบวาอัตราการผลิตสูงสุด(10 ชั่วโมง
และ 6วันทํางาน)ของแตละสถานีงานในสายการผลิตท่ี
สนับสนุนการผลิตใหกับบริษัทมหาชนแหงหนึ่งไมเกินกับ
ความตองการของบริษัทลูกคาท่ีตองสงวัตถุดิบเฉล่ีย 75 
รหัสชิ้นสวนตอสัปดาห โดยใชขอมูลแผนงานรายการ
วัตถุดิบขาดแคลนในแตละสัปดาหดังรูปท่ี 10(A)-(C) 
พบวาบางสถานีงานอัตราการผลิตสูงสุดมีคาใกลเคียงกับ
ความตองการของลูกคาจึงตองมีการวางแผนการผลิต
ใหกับสายการผลิตท่ีถูกตองเพ่ือไมใหเกิดการผลิตชิ้นงาน
ท่ีไมทันตามความตองการของลูกคา 

 
(A)สถานีปมชิ้นงาน 

 
(B) สถานีงาน Reprocess 
 

(C)  สถานีงานประกอบสุดทาย 
รูปที่ 10อัตราการผลิตสูงสุดเปรียบเทียบกับอัตราการผลิต 
             ตามความตองการของบริษัทลูกคาแตละสัปดาห 
 
    ดังนั้นเมื่อพิจารณาอัตราการผลิตเฉล่ียตามความ
ตองการของบริษัทลูกคาในชวงเดือนเมษายน-พฤษภาคม
(ขอมูลท่ีไดจากรูปท่ี 10(A)-(C) ) พบวามีสถานีงานท่ีมี
อัตราการผลิตจากความตองการของบริษัทลูกคาเฉล่ีย
สูงสุดคือ สถานีงานการทํา Sink อยูท่ี82.24% รองลงมา
คือสถานีงานปมชิ้นงานขนาด 110 ตันอยูท่ี 79.59% และ
ขนาด35 ตันอยูท่ี 71.37% ตามลําดับ ดังตารางท่ี 4จึงทํา
ใหการวางแผนการผลิตมีความ สําคัญ ท่ีจะ ทํา ให
สายการผลิตสามารถผลิตชิ้นงานสงใหลูกคาไดทันเวลา 
 
ตารางท่ี 4ผลการพิจารณาอัตราการผลิตเฉลี่ยของความตองการ 
ของบริษัทลูกคากับอัตราการผลิตสูงสุดของแตละสถานีงาน 

 

M/C or 

Operator C/T(sec). shift

  Max. 

Capacity

Demand 

Average % Capacity

200 TON 1 36 1 6,000      3,426        57.11%
160 TON 1 36 1 6,000      2,189        36.49%
110 TON 3 36 2 36,000    28,652       79.59%
80 TON 8 36 2 96,000    64,833       67.53%
35 TON 5 36 2 60,000    42,819       71.37%
SINK 6 6 2 432,000   355,281     82.24%
TAPPING 7 9 2 336,000   234,375     69.75%
BURRING 1 10 1 21,600    5,635        26.09%
EMBOSS 1 15 1 14,400    406           2.82%
Ass'y PEM 4 6 1 144,000   93,106       64.66%
Ass'y Pin 1 12 1 36,000    15,370       42.70%
NCT 1 300 2 1,440      159           11.07%
Plating 1 720 2 600         20             3.33%
Painting 1 120 1 1,440      403           27.99%
Screen 2 150 1 3,600      -            0.00%
Packing 8 35 2 98,742    60,283       61.05%
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4.2ประสิทธิภาพการสงมอบชิ้นงานทันเวลา 
หลังจากไดนําโปรแกรมตนแบบไปทดลองใชงานจริงใน
การวางแผนการผ ลิตของบริษัทกรณี ศึกษา  เมื่ อ
เปรียบเทียบผลการออกแบบจากตารางที่ 5กอนการ
ปรับปรุงในชวงเดือนกุมภาพันธ ถึงเดือนมีนาคม อัตรา
การสงมอบชิ้นงานทันเวลาเฉล่ียอยูท่ี 44.34% หลังจาก
ไดใชโปรแกรมตนแบบในชวงเดือนเมษายน เปนตนมา มี
อัตราการสงมอบชิ้นงานทันเวลาเฉลี่ยเ พ่ิมขึ้นอยู ท่ี 
94.55% เนื่องจากฝายจัดซื้อสามารถติดตามและรวมกัน
แกไขปญหากับบริษัทกรณีศึกษาไดกอนท่ีจะเกิดความ
ลาชาจากเปาหมายที่กําหนดไวของโปรแกรมตนแบบ 
 
ตารางท่ี 5ผลการเปรียบเทียบการสงมอบชิ้นงานทันเวลา 

 
4.3ตนทุนวัตถุดิบการผลิต 
บริษัทกรณีศึกษาสามารถสงมอบวัตถุดิบไดทันเวลาทําให
มูลคาการส่ังซื้อวัตถุดิบเฉล่ียของบริษัทมหาชนนี้สามารถ
ลดลงจาก 6.17 ลานบาท เปน 3.9 ลานบาทตอเดือน เมื่อ
เปรียบเทียบอัตราสวนเฉล่ียของตนทุนการส่ังซื้อวัตถุดิบ
กับยอดการผลิตก็พบวาลดลงจริงจาก 328.29 เปน 
179.91 บาทตอชิ้น ดังตารางท่ี 6 
ตารางท่ี 6ผลการเปรียบเทียบตนทุนการส่ังซ้ือวัตถุดิบ 

 
 
5. สรุปผลการวิจัย      
จากกรณีศึกษาระหวางบริษัทซีวิกากับบริษัทมหาชนแหง
หนึ่ง พบวาบริษัทกรณีศึกษาไดวิเคราะหอัตราการผลิต
เฉล่ียของความตองการของบริษัทลูกคามีคาสูงสุดอยูท่ี 
82.24% ซึ่งยังไม เกินอัตราการผลิตสูงสุดจึงตองให
ความสําคัญในการวางแผนการผลิตโดยการทดสอบ

โปรแกรมตนแบบท่ีใชแนวความคิดการผลิตแบบลีนทําให
การปรับปรุงอัตราการสงมอบทันเวลาเพ่ิมขึ้นจากเดิมท่ี 
44.34% เปน 94.55% และบริษัทมหาชนนี้สามารถลด
ตนทุนการส่ังซื้อวัตถุดิบเฉล่ียไดถึง 2.27 ลานบาทตอ
เดือน เนื่องจากไมเกิดปญหาวัตถุดิบขาดแคลน จึงทําให
สายการผลิตสามารถผลิตงานไดอยางตอเนื่อง ไมตอง
เก็บวัตถุดิบในคงคลังนานกวาจํานวนวันสํารอง หรือตอง
เปล่ียนแผนการผลิตจนตองส่ังซื้อวัตถุดิบเขามาใหมซึ่ง
เปนสาเหตุทําใหเกิดตนทุนการส่ังซื้อวัตถุดิบท่ีเพ่ิมมาก
ขึ้นดังนั้นทําใหกระบวนการจัดซ้ือวัตถุดิบภายในประเทศ
มีประสิทธิภาพดีขึ้นและเปนประโยชนในการพัฒนาใหกับ
บริษัทกลุมอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสตอไป 
 
กิตติกรรมประกาศ 
ผูวิจัยขอขอบคุณบริษัทซีวิกา (ประเทศไทย) จํากัดใน
ความรวมมือของผูบริหาร วิศวกรและพนักงานทุกทานท่ี
สามารถทําใหงานวิจัยบรรลุผลสําเร็จและเกิดประโยชน
สูงสุดกับบริษัทของทานและบริษัทท่ีเปนลูกคาดวย 
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ปรับปรุงการวางแผนการผลิตในโรงงานฟอกยอมสี
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Situation WK No. Date OTD (%) Average OTD (%)
6 3-ก.พ. 48.93
7 10-ก.พ. 47.08
8 17-ก.พ. 18.13

กอนการปรับปรุง 9 24-ก.พ. 30.21
(Before Improvement) 10 3-มี.ค. 68.22 44.34

11 10-มี.ค. 43.04
12 17-มี.ค. 30.22
13 24-มี.ค. 66.23
14 31-มี.ค. 47.03
15 7-เม.ย. 94.11
16 14-เม.ย. 88.42
17 21-เม.ย. 94.4

หลังการปรับปรุง 18 28-เม.ย. 88.67
(After Improvement) 19 5-พ.ค. 97.5 94.55

20 12-พ.ค. 97.37
21 19-พ.ค. 98.33
22 26-พ.ค. 97.56

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

รายการ กุมภาพันธ มีนาคม คาเฉลี่ย เมษายน พฤษภาคม คาเฉล่ีย

ยอดการผลิต(ชิ้น) 15,953          23,828          19,891          22,956          20,387          21,672          

ยอดการส่ังซ้ือวัตถุดิบ (บาท) 6,688,206.07  5,655,156.10  6,171,681.09   4,226,422.50  3,582,350.20  3,904,386.35   

ตนทุนวัตถุดิบตอช้ิน (บาทตอช้ิน ) 419.24 237.33 328.29 184.11 175.72 179.91
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ภาคผนวก ง 

หนังสือยินยอมการตีพิมพ์งานวิจัย 
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ภาพ ง.1  หนังสือยินยอมการตีพิมพ์ข้อมูลงานวิจัยของบริษัทซีวิก้า 



 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก จ 
รูปแบบโปรแกรมสนับสนุนกระบวนการตัดสินใจในการจัดซ้ือ



 
 

 
 

ภาพ จ.1  รูปแบบโปรแกรมหลัก 
 

 
 

Delivery confirmation plan Customer :  Delta

Date : 28/5/2014

Start date : 21/5/2014

ส่วนปอ้นข้อมูล (Input) 7 TB = 3.00 Holiday Target plan Actual Analysis

Item Model W/O

Total 
QTY         
   ( QC)

Start  
line (CSB) P/N Description QPA Short

STK 
CIVICA

Act 
short 
(QS)

Delta 
Customer 
capacity   

    (d)

Total 
PROD. 

Working   
  (TC) Tr

Complete
Build 
(CCB)

Civica  
capacity 

 (A)

Company 
working   
      ( TS ) TI

TO 
(Day) H1 H2 SH

Supplier 
Start 

PROD         
 ( SSP )

Supplier 
Start 

Goods        
 ( SSG)

Supplier 
Complete 
Goods        
   ( SCG )

Supplier 
Start 

PROD         
 ( SSP )

Supplier 
Start 

Goods        
 ( SSG)

Supplier 
Complete 
Goods        
   ( SCG ) Decision

1 ECD15010010 3571402027 450.00 28/5/2014 3303074503 CASE TOP COVER C 1 8 0 -8 250 1.80 -1.20 30/5/2014 411 -0.02 1.22 1.5 0 0 0 22/5/2014 24/5/2014 24/5/2014 22/5/2014 24/5/2014 24/5/2014 OK
2 ECD90990089 3571402220 2,500.00 29/5/2014 3316241506 CASE CHASSIS SGCC 1 117 0 -117 700 3.57 0.57 2/6/2014 400 -0.29 -0.28 1.5 0 0 0 26/5/2014 27/5/2014 27/5/2014 27/5/2014 28/5/2014 29/5/2014 NG
3 5580601867 3571402704 500.00 2/6/2014 3463948300 BUSBAR BLADE CU 5 2 996 446 -550 250 2.00 -1.00 4/6/2014 40 -13.75 14.75 3.3 0 1 1 11/5/2014 14/5/2014 28/5/2014 28/5/2014 28/5/2014 29/5/2014 NG
4 ECD90990086 1991408780 1,000.00 3/6/2014 3303115002 CASE COVER SGCC 4 1 700 216 -484 350 2.86 -0.14 6/6/2014 240 -2.02 2.16 2.1 0 0 0 27/5/2014 29/5/2014 31/5/2014 26/5/2014 28/5/2014 31/5/2014 OK
5 ECD90990086 1991408780 1,000.00 3/6/2014 3303115104 CASE CHASSIS SGCC 1 700 875 175 350 2.86 -0.14 6/6/2014 130 0.00 0.00 3.4 0 0 0 0/1/1900 0/1/1900 0/1/1900 22/5/2014 26/5/2014 31/5/2014 NG
6 ECD90990089 3571402688 2,500.00 3/6/2014 3316241506 CASE CHASSIS SGCC 1 2500 4 -2496 700 3.57 0.57 7/6/2014 400 -6.24 5.67 1.5 0 1 1 24/5/2014 25/5/2014 31/5/2014 24/5/2014 25/5/2014 31/5/2014 OK
7 ECD90990089 3571402688 2,500.00 3/6/2014 3461762500 FLANGE MOUNTING 2 4000 79 -3921 700 3.57 0.57 7/6/2014 800 -4.90 4.33 0.5 0 1 1 26/5/2014 26/5/2014 31/5/2014 26/5/2014 26/5/2014 31/5/2014 OK
8 ECD90990089 3571402688 2,500.00 3/6/2014 3461925501 HOLDER SGCC 73.5* 1 1573 902 -671 700 3.57 0.57 7/6/2014 400 -1.68 1.11 1.0 0 1 1 28/5/2014 29/5/2014 31/5/2014 26/5/2014 27/5/2014 31/5/2014 OK
9 ECD90990089 3571402688 2,500.00 3/6/2014 3461925701 HOLDER SGCC 73*6 1 1780 84 -1696 700 3.57 0.57 7/6/2014 400 -4.24 3.67 1.2 0 1 1 26/5/2014 27/5/2014 31/5/2014 26/5/2014 27/5/2014 31/5/2014 OK

Civica informationBackword day 
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ภาพ จ.2 รูปแบบโปรแกรมวิเคราะห์ความสามารถของอัตราการผลิตของบริษัทผู้จัดจําหน่ายแห่งหนึ่ง 
 
 

Capacity confirmation plan Customer :  Delta

Date : 3/5/2015
Start date : 21/5/2014

ASSEMBLY PACKING

Item Model W/O

Total    
QTY       

( QC)
Start  

line (CSB)
Buyer 
Name P/N Description QPA Short

STK 
CIVICA

Act 
short 
(QS)

200 
TON(1)

160 
TON(2)

110  
TON (3)

80 
TON(5)

35 
TON(3) SINK TAP BURR E MBOOS

AS:Pe
m 1.

AS:Pe
m 2

AS:Pe
m 3.

AS:Pe
m 4

Ass'y 
pin. NCT Plating Painting Screen Packing

1 ECD15010010 3571402027 450 28/5/2014 5EE 3303074503 CASE TOP COVER CRS 350.5*97 1 -8 0 -8 0 0 8 0 8 40 56 56 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 8
2 ECD90990089 3571402220 2500 29/5/2014 5EE 3316241506 CASE CHASSIS SGCC 444.5*307 1 -117 0 -117 0 0 234 0 0 468 468 0 0 1404 0 0 0 0 0 0 0 0 117
3 5580601867 3571402704 500 2/6/2014 5EE 3463948300 BUSBAR BLADE CU 5*4.4*6*1 T 2 -996 446 -550 0 0 0 550 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 550
4 ECD90990086 1991408780 1000 3/6/2014 5EE 3303115002 CASE COVER SGCC 431.8*197.5 1 -700 216 -484 0 484 1452 0 0 9196 3388 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 484
5 ECD90990086 1991408780 1000 3/6/2014 5EE 3303115104 CASE CHASSIS SGCC 482*198.3 1 -700 875 175 175 0 525 0 0 6475 1050 0 0 700 0 0 0 0 0 0 0 0 175
6 ECD90990089 3571402688 2500 3/6/2014 5EE 3316241506 CASE CHASSIS SGCC 444.5*307 1 -2500 4 -2496 0 0 4992 0 0 9984 9984 0 0 29952 0 0 0 0 0 0 0 0 2496
7 ECD90990089 3571402688 2500 3/6/2014 5EE 3461762500 FLANGE MOUNTING SGCC 58*1 2 -4000 79 -3921 0 0 0 3921 3921 15684 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3921
8 ECD90990089 3571402688 2500 3/6/2014 5EE 3461925501 HOLDER SGCC 73.5*63*21.5*1 1 -1573 902 -671 0 0 0 671 1342 1342 2684 0 0 2013 0 0 0 0 0 0 0 0 671
9 ECD90990089 3571402688 2500 3/6/2014 5EE 3461925701 HOLDER SGCC 73*63*14.5*1 Z 1 -1780 84 -1696 0 0 0 3392 1696 3392 6784 0 0 5088 6784 0 0 0 0 0 0 0 1696

10 ECD90990089 3571402688 2500 3/6/2014 5EE 3463255502 COVER SGCC 442.5*309.3*66.2 1 -879 77 -802 0 0 2406 1604 0 12030 8020 0 0 802 0 0 0 0 0 0 0 0 802
11 ECD90990089 3571402688 2500 3/6/2014 5EE 3463255601 COVER BACK SHEET SGCC 112* 1 -2495 0 -2495 0 0 0 2495 4990 4990 19960 0 0 2495 2495 0 0 0 0 0 0 0 2495
12 ECD90990089 3571402688 2500 3/6/2014 5EE 3463255701 COVER FRONT SHEET SGCC 86. 1 -1600 0 -1600 0 0 0 1600 3200 3200 6400 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1600
13 ECD90990089 3571402688 2500 3/6/2014 5EE 3466153402 PLATE GUIDING SGCC 256.5*63 1 -2416 0 -2416 0 0 0 7248 2416 4832 28992 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2416
14 ECD90990089 3571402688 2500 3/6/2014 5EE 3466153502 PLATE GUIDING SGCC 256.5*63 1 -2224 0 -2224 0 0 0 6672 2224 4448 22240 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2224

STAMPING REPROCESS

200 
TON(1)

160 
TON(2)

110TON 
(3)

80 
TON(5)

35 
TON(3) SINK TAP BURR EMBOSS

AS:Pem 
1.

AS:Pem 
2

AS:Pem 
3.

AS:Pem 
4

Ass'y 
pin. NCT Plating Painting Screen Packing

M/C or Operator 1 1 3 8 5 6 7 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 7
Shift 1 1 2 2 2 2 2 1 1 2 2 2 1 1 1 1 1 1 2
Working Day 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
Working HR. 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Cycle Time 36 36 36 36 36 6 9 10 15 6 6 6 6 12 30 720 150 120 35
Total Capacity 6000 6000 36000 96000 60000 432000 336000 21600 14400 72000 72000 72000 36000 18000 7200 300 1440 3600 86400

Capacity rate 11.25% 16.40% 36.44% 47.29% 57.17% 32.57% 38.93% 0.26% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 65.97% 0.00% 47.55%
252,000.00         

24.36%
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ภาพ ฉ-3  รูปแบบโปรแกรมตารางการผลิตแบบ Gantt chart 
 
 
 

Production Plan Customer  : Delta Remark : 1 = Supplier Start PROD. (SSP)

Date : 28/5/2014 2 = Supplier Start Goods (SSG)

Start date : 21/5/2014 3 = Supplier Complete Goods (SCG)

Item Model W/O
Total 
QTY

Start line   
 ( CSB ) P/N QPA Short

STK 
CIVICA

Act 
short     
( QS)

Customer 
 capacity  
(d)

Supplier 
Civica 
capacity(A) Item 21/5 22/5 23/5 24/5 25/5 26/5 27/5 28/5 29/5 30/5 31/5 1/6 2/6 3/6 4/6 5/6 6/6 7/6 8/6

ECD15010010 3571402027 450 28/5/2014 3303074503 1 -8 0 -8 250 411.4 Plan 1 1 3

Finish 30/5/2014 Actual 1 1 3

ECD90990089 3571402220 2500 29/5/2014 3316241506 1 -117 0 -117 700 400.0 Plan 1 3

Finish 2/6/2014 Actual 1 2 3

5580601867 3571402704 500 2/6/2014 3463948300 2 -996 446 -550 250 40.0 Plan 2 2 2 2 2 2 2 3

Finish 4/6/2014 Actual 2 3

ECD90990086 1991408780 1000 3/6/2014 3303115002 1 -700 216 -484 350 240.0 Plan 1 1 2 2 3

Finish 6/6/2014 Actual 1 1 2 2 2 3

ECD90990086 1991408780 1000 3/6/2014 3303115104 1 -700 875 175 350 129.7 Plan
Finish 6/6/2014 Actual 1 1 1 1 2 2 2 2 2 3

ECD90990089 3571402688 2500 3/6/2014 3316241506 1 -2500 4 -2496 700 400.0 Plan 1 2 2 2 2 2 2 3

Finish 7/6/2014 Actual 1 2 2 2 2 2 2 3

ECD90990089 3571402688 2500 3/6/2014 3461762500 2 -4000 79 -3921 700 800.0 Plan 2 2 2 2 2 3

Finish 7/6/2014 Actual 2 2 2 2 2 3

ECD90990089 3571402688 2500 7/6/2014 3461925501 1 -1573 902 -671 700 400.0 Plan 1 2 2 3

Finish 7/6/2014 Actual 1 2 2 2 2 3

ECD90990089 3571402688 2500 3/6/2014 3461925701 1 -1780 84 -1696 700 400.0 Plan 1 2 2 2 2 3

Finish 7/6/2014 Actual 1 2 2 2 2 3

5

6

7

8

9

1

2

3

4
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