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บทคัดยอ 
 

  งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรงุกระบวนการสนับสนุนการตัดสนิใจในการจัดซือ้
วัตถุดิบดวยแนวคิดการผลิตแบบลีน โดยกระบวนการวิจัยเริ่มจากการศึกษากระบวนการจัดซื้อและ
การผลิตทั้งหมดที่เกี่ยวของภายในประเทศของกรณีศึกษา เพื่อจัดทําแผนภูมิกระแสคุณคา (Value 
Streaming Mapping : VSM) จากน้ันคํานวณเวลามาตรฐาน (Standard Time) การผลิต กําหนด
ระยะเวลาสํารอง (Buffer time) ในการเก็บสินคาคงคลังและกําลังการผลิตของผูสงมอบช้ินงาน 
(Supplier) ที่เหมาะสม และทําการออกแบบพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อสนับสนุนการวิเคราะห
และติดตามระบบการสงมอบช้ินงานสําเร็จใหกับลูกคา ผลการวิจัยพบวากระบวนการและโปรแกรม
คอมพิวเตอรที่ไดพัฒนาข้ึนใหม สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการสงมอบช้ินงานใหกับลูกคาดวยการ
ตอบสนองการเตรียมวัตถุดิบและปรับปรุงอัตราการสงมอบช้ินงานไดทันเวลา (On Time Delivery 
rate) ในระดับเฉลี่ยที่ 94.55 เปอรเซ็นตซึ่งสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตจาก 966เปน 1,125 ช้ิน
ตอวัน ทําใหกระบวนการจัดซื้อวัตถุดิบภายในประเทศมีประสิทธิภาพดีข้ึน ตนทุนการสั่งซื้อวัตถุดิบ
เฉลี่ยลดลงถึง 2.27 ลานบาทตอเดือน ตนทุนดานเช้ิอเพลิงลดลงเฉลี่ย 46,225.08 บาทตอป และ
สามารถลดการปลอยกาซเรือนกระจกไดเฉลี่ยถึง 4.117 Ton Co2e ตอปทําใหสามารถรองรับการ
แขงขันและการเปลี่ยนแปลงอยางรวดเร็วของอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสในอนาคตไดอยาง
ย่ังยืนตอไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
คําสําคัญ : การผลิตแบบลีน, แผนภูมิกระแสคุณคา, สงมอบช้ินงานไดทันเวลา 



(ข) 

 
Independent Study Title Improvements of a Material Procurement Decision 

support Making Process by using Lean Concept.  
 Case study : Electrical and Electronics Industry. 
Author  Sansak  Parklumjiek 
Degree Master of Engineering  
Major Program Sustainable Industrial Management Engineering (Graduate School) 
Academic Year 2014 

 

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 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
บริษัทมหาชนแหงหน่ึงในกลุมอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส ดําเนินธุรกิจดานการผลิต

และสงออกผลิตภัณฑเพาเวอรซัพพลายและอุปกรณอิเล็กทรอนิกสอื่นๆ ปจจุบันไดมีคูแขงรายใหญ
ใหมๆ เขามาในตลาดเพิ่มข้ึน ซึ่งไดแก GE Energy ที่ไดกาวข้ึนเปนผูผลิตผลิตภัณฑเพาเวอรซัพพลาย
รายใหญที่สุดหน่ึงในสิบของโลกจากการซื้อกิจการ Lineage Power และรายใหญอีกรายไดแก ZTE 
ซึ่งเปนหน่ึงในผูจําหนายผลิตภัณฑประเภทน้ีที่ใหญที่สุดอันดับตนๆ ของจีน (Annual report, 2555) 

วัตถุดิบของบริษัทฯ สามารถจัดแบงไดเปน 2 ประเภท คือช้ินสวนไฟฟา (Electrical part) และ
ช้ินสวนเชิงกล (Mechanical part) โดยช้ินสวนไฟฟาประกอบดวย ช้ินสวนประเภท Semiconductor 
(ไดแก IC ,diode , Mosfet, PWM เปนตน) และช้ินสวนประเภท Passive  (ไดแก Capacitors, fuse, 
Resister, Relay เปนตน ) ซึ่งวัตถุดิบสวนใหญนําเขามาจากประเทศสิงคโปร ฮองกง ญี่ปุน ไตหวัน 
ยุโรป ช้ินสวนเชิงกล (Mechanical part) ประกอบดวยแผนระบายความรอน โลหะ งานปมข้ึนรูป
ช้ินสวนตางๆ wire harness พลาสติกและบรรจุภัณฑสวนใหญบริษัททําการจัดหาจากผูผลิต
ภายในประเทศและนําเขาจากประเทศจีนบางสวนเพื่อกระจายความเสี่ยงและเปรียบเทียบตนทุน ดัง
ภาพ 1.1 ทั้งน้ีสัดสวนมูลคาการนําเขาวัตถุดิบทั้งหมดเทียบกับการสั่งซื้อในประเทศ คิดเปนอัตราสวน
ประมาณรอยละ 70 ตอ 30 ในปจจุบันมีคูคาประมาณ 1,250 ราย โดยการสั่งซื้อในแตละรายจะไมเกิน 
รอยละ 4.5 ของยอดการสั่งซือ้ทั้งหมดของบริษัทฯ (Annual report, 2556) 
    

 
 

ภาพ 1.1  วัตถุดิบที่เปนช้ินสวนเชิงกล 
 

 จากการที่สภาวะเศรษฐกิจของโลกเริ่มสงสัญญาณดีข้ึนในชวงครึ่งปหลังของป พ.ศ. 2552 ทําให
ในชวงปลายป พ.ศ. 2552 อุปสงคทางดานแรงงานเริ่มมีเพิ่มมากข้ึน ทําใหมีแนวโนมที่จะเกิดปญหา
การขาดแคลนแรงงานช่ัวคราวได ดังน้ันบริษัทจึงไดนําการบริหารการผลติแบบ Lean Production มา
ใชเพื่อลดความตองการในการใชแรงงานและลดตนทุนการผลิต (Annual report, 2552)          
 จากภาพ 1.2 แสดงขอมูลการสูญเสียเวลา (Loss time) ของสายการผลิตและเกิดความลาชาใน
การสงสินคาสําเร็จรูปใหกับลูกคาชวงเดือนธันวาคม 2556 ถึงเดือนมกราคม 2557 พบวาการขาด
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แคลนวัตถุดิบภายในประเทศประเภทโลหะปมข้ึนรูป (Local sheet metal material shortage) มี
อัตราสวนมากที่สุดถึง 40% รองลงมาคือ การตรวจสอบช่ัวโมงทํางานดวยอุณหภูมิสูง (Burn in) อยูที่ 
34.29 % ซึ่งเกิดจากขอกําหนดของผลิตภัณฑใหมตามขอกําหนดทางดานคุณภาพของลูกคา และ
ลําดับที่ 3 คือ สวนประกอบแผนวงจรพิมพ (PCB Assembly) อยูที่ 17.14%   
 

 
 

ภาพ 1.2  เปรียบเทียบอัตราสวนปญหาของการสูญเสียเวลาในสายการผลิต 
 

 บริษัทผูจัดจําหนายในกลุมอุตสาหกรรมโลหะปมข้ึนรูป เปนผูผลิตภายในประเทศ มียอดการซื้อ
ขายกับบริษัทมหาชนแหงหน่ึงประมาณ 5.6-6.2 ลานบาทตอเดือน           
 อุตสาหกรรมโลหะปมข้ึนรปู คือกระบวนการข้ึนรูปเปนลกัษณะปม การปมโลหะไดรบัการวาจาง
ในการผลิตช้ินสวนโลหะดวยการออกแบบเฉพาะจากสวนของกระบวนการโลหะแผน และมีความ
หลากหลายของการดําเนินงานเจาะ blanking ทําใหผิวนูน ดัด ทําใหแบน และ การปม (Kalpakjian 
and Schmid, 2006) ตัวอยางแผนโลหะเครื่องช้ินสวนยานยนตช้ินสวนโลหะที่ใชในกระปองสเปรย 
อุปกรณวิดีโอเสียงและและทหารได เชนรถถัง ตัวอยางเชนในครัวเรือนคือการใชแผนโลหะที่จะทําให
เปนหมอและกระทะ (Akhtar and Yi, 2013) 
 จากภาพ 1.3 แสดงขอมูลสาเหตุปญหาและจํานวนครั้งของการสงงานไมทันเวลาชวงเดือน
ธันวาคม 2556 ถึงเดือนมกราคม 2557 พบวาปญหาที่สําคัญคือผูผลิตหรือบริษัทผูจัดจําหนายมีการ
วางแผนการผลิตลาชาถึง 20 ครั้ง คิดเปน 66.67% รองลงมาคือปญหาทางดานคุณภาพ 7 ครั้ง คิดเปน 
24.32% และวัตถุดิบหลักขาดแคลน 2 ครั้ง คิดเปน 5.98%   
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ภาพ 1.3  สาเหตุปญหาและจํานวนครัง้ของการสงงานไมทนัเวลาชวงเดือน ธค. 2556 – มค. 2557 
        
 ฝายวางแผนการผลิตของบริษัทผูจัดจําหนายไดใชประสบการณในการทํางานหรือ manual 
system มาวางแผนการผลิต ไมมีโปรแกรมหรือระบบเขามาชวยในการวางแผนดังน้ันความสามารถ
ผลิตช้ินงานของบริษัทผูจดัจําหนาย (A: Supplier capacity) แตละวันที่ใหเสร็จทันเวลาในการสงมอบ
สินคา ใหไมนอยกวาความสามารถผลิตช้ินงานของลูกคา (d: Customer capacity) และการยืนยัน
ขอมูลการสงมอบ (Delivery confirmation) ไดถูกตองจึงเปนสิ่งสําคัญ ซึ่งฝายขายหรือการตลาดไม
สามารถติดตามหรือแกไขปญหาความลาชาภายในไดอยางรวดเร็ว เน่ืองจากการไดรับการยืนยันขอมูล
การสงมอบจากฝายวางแผนการผลิตเปนในสวนของวันที่ผลิตช้ินงานเสร็จเทาน้ัน ไม ไดนําขอมูล
ความสามารถผลิตช้ินงานของลูกคา (d) มาพิจารณา จึงทําใหแผนการผลิตมีโอกาสเกิดความลาชาและ
ไมสามารถตรวจสอบกลับไดทันเวลา จึงเปนปจจัยหน่ึงที่ตองนํามาแกไขปญหาน้ี   
 การวางแผนการผลิตมีวัตถุประสงคที่จะทําใหการดําเนินการผลิตสอดคลองกับเปาหมายของ
องคกรอยางเปนระบบ ในการกําหนดรายละเอียดตารางการผลิต (Detail Schedule) จะทําการ
จัดสรรทรัพยากรการผลิต คือกําลังการผลิต (Capacity) ที่ไดกําหนดไวแลวจากการวางแผนการผลิต
รวม (Aggregate Planning) จึงเปนเครื่องมือสําคัญที่จะสามารถชวยใหการสงมอบสินคาถึงผูสั่งซื้อได
ตามตองการ (พิภพ, 2547)               
 ผูวิจัยจึงพบวาควรพัฒนาผูจัดจําหนายดวยการปรับปรุงกระบวนการสนับสนุนการตัดสินใจใน
การจัดซื้อวัตถุดิบภายในประเทศโดยใชแนวคิดเทคนิคการผลิตแบบลีน ในลักษณะมุงเนนการบูรณา
การในการประสานการดําเนินงานระหวางผูรับชวงผลิต ฝายวางแผน ฝายจัดซื้อ และฝายผลิต ภายใน
โซอุปทาน (Supply Chain) ใหดําเนินไปไดอยางรวดเร็วแมนยํามากข้ึน ดวยการออกแบบพัฒนา
โปรแกรมคอมพิวเตอรในการวางแผนการผลติแบบยอนกลบัรวมเขากับแนวคิดการผลิตแบบลีนรวมกับ
วิธีการจัดการบริหารสินคาคงคลังแบบประหยัดเพื่อสนับสนุนการวิเคราะหและติดตามระบบในการสง
มอบช้ินงานสําเร็จใหกับลกูคาและเพิ่มประสิทธิภาพการสงมอบช้ินงานตอบสนองใหกับลูกคาที่ใชระบบ
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การผลิตแบบลีน ทําใหความสามารถในการเตรียมวัตถุดิบและปรับปรุงอัตราการสงมอบช้ินงานได
ทันเวลา (On time Delivery rate) ในระดับสูงกวา 90 เปอรเซ็นต นําไปสูกระบวนการจัดซื้อวัตถุดิบ
ภายในประเทศแบบใหมที่เพิ่มประสิทธิภาพดานการผลิต ดานเศรษฐศาสตรและสิ่งแวดลอมใหกับกลุม
อุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสอยางย่ังยืนได 
 

1.2 วัตถุประสงคการวิจัย 
 1.2.1 เพื่อศึกษาการพัฒนากระบวนการจัดซื้อวัตถุดิบ ดวยเทคนิคการประยุกตวิธีการปรับปรุง
สายการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing)   
 1.2.2 ปรับปรุงประสิทธิภาพการเตรียมวัตถุดิบใหกับสายการผลิต ดวยอัตราการสงมอบช้ินงาน
ไดทันเวลา (On time Delivery rate) ที่ไมนอยกวา 90 % 

 

1.3  ขอบเขตการศึกษา 
 1.3.1 ศึกษากระบวนการจัดหาวัตถุดิบประเภทโลหะปมข้ึนรูป ที่มีผลกระทบกับฝายจัดซื้อ ดวย
การนําแผนภูมิกระแสคุณคา (VSM) มาเปนเครื่องมือชวยในการศึกษา 
 1.3.2 ศึกษากระบวนการผลิตของผูจัดจาํหนาย ในทุกข้ันตอนการผลิตของโลหะปมข้ึนรูป เพื่อให
สามารถทราบถึงขอมูลรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ได 
 1.3.3 ศึกษาและวิเคราะหขอมูลยอดจํานวนการสั่งซื้อของลูกคา (Demand of Customer) 
เปรียบเทียบกับอัตราการผลิตสูงสุด (Maximum Supplier Capacity) เพื่อใหทราบถึงอัตรา
ความสามารถในการผลิตจริง (Actual Capacity Rate) 
 1.3.4 ออกแบบโปรแกรมตนแบบ ดวยการประยุกตใชแนวคิดการผลิตแบบลีน ดวยการบูรณา
การระหวางขอมูลของฝายจัดซื้อ ฝายผลิตของลูกคาและฝายผลิตของผูจัดจําหนาย 
 1.3.5 วิเคราะหขอมูลการยืนยันการสงมอบ (Delivery confirmation) ของบริษัทผูจัดจําหนาย
เพื่อใหการวางแผนการผลิตจริง ไดผลลัพธของการสงมอบงานทันเวลาเปนไปตามเปาหมาย (Target) 
 1.3.6 วิเคราะหประสิทธิภาพของการสงมอบช้ินงานไดทันเวลา ดานเศรษฐศาสตร และ
สิ่งแวดลอม          
 1.3.7 สรปุผลการวิจัย     

 
1.4 กรอบแนวความคดิ 

ทําการเขียนแผนภูมิกระแสคุณคา (Value Streaming Mapping : VSM) ที่มีผลกระทบกับฝาย
จัดซื้อที่เปนลูกคา เริ่มต้ังแตฝายขาย จนกระทั่งผูผลิตสามารถสงวัตถุดิบมาใหบริษัทประกอบทําการ
ผลิตเปนช้ินงานสําเร็จได เพื่อศึกษาและวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาตามแนวคิดแบบลีน ดังภาพ 1.4 
พบวาอัตราการผลิตของบริษัทผูจดัจําหนายแหงหน่ึง (Supplier Capacity: A) อัตราการประกอบหรือ
ความตองการช้ินงานของลูกคา (Customer Capacity: d) และขอมูลการยืนยันการสงมอบ (Delivery 
Confirmation) ที่ไดจากฝายวางแผนของผูผลิตหรือบริษัทกรณีศึกษา จะตองสามารถติดตามผลกับ
ฝายผลิตใหสามารถปฎิบัติงานใหอยูในแผน ไมเกิดความลาชา หรือถาเกิดความลาชา ก็สามารถที่จะ
ปรับเรงการทํางานหรือแกไขปญหาใหไดอยางรวดเร็ว ผูวิจัยจึงมุงเนนการบูรณาการในการประสาน
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การดําเนินงานระหวางผูรับชวงผลิต ฝายจัดซื้อ และฝายผลิต ภายในโซอุปทาน (Supply Chain) ให
ดําเนินไปไดอยางรวดเรว็แมนยํามากข้ึน โดยออกแบบพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรในการวางแผนการ
ผลิตแบบยอนกลับ รวมเขากับแนวคิดการผลิตแบบลีนรวมกับวิธีการจัดการบริหารสินคาคงคลังแบบ
ประหยัดเพื่อสนับสนุนกระบวนการตัดสินใจและการวิเคราะหเพื่อติดตามระบบในการสงมอบช้ินงาน
สําเร็จใหกับลูกคา เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการสงมอบช้ินงานใหกับลูกคาที่ใชระบบการผลิตแบบ
ประหยัดหรือแบบลีน (Lean Manufacturing)  

 
 
                                                         
 

 
 

ภาพ 1.4  แผนภาพกระแสคุณคาแนวความคิคการบูรณาการกระบวนการจัดซื้อ 

 
1.5 ประโยชนที่ไดรบั 
 1.5.1 ได วิ ธีการพัฒนากระบวนการจัดซื้อวัตถุดิบภายในประเทศ ที่ นําวิธีการปรับปรุง
สายการผลิตแบบลีนมาประยุกตใชงาน 
 1.5.2 เปนเครื่องมือที่เปนประโยชนทั้งฝายผูผลิตและฝายจัดซื้อที่เปนลูกคาสามารถตัดสินใจหรือ
ประเมินและติดตามแกไขปญหาไดรวดเร็วย่ิงข้ึน  
 1.5.3 สามารถพัฒนาประสิทธิภาพการเตรียมวัตถุดิบใหกับสายการผลิต ดวยอัตราการสงมอบ
ช้ินงานไดทันเวลา (On Time Delivery rate) เฉลี่ยอยูที่ 94.55 %   
 1.5.4 สามารถเพิ่มประสิทธิภาพใหกับสายการผลิต สามารถผลิตงานไดเพิม่มากข้ึนที่ 16.46% 
 1.5.5  สามารถลดตนทุนจาการสั่งซื้อวัตถุดิบไดถึง 63.2% ใหเปนลักษณะการสงมอบทันเวลา
พอดี (JIT) ไดมากข้ึน จากการลดเวลาที่ตองสํารองสินคาในคลังสินคา  

 
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 
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 Local material   คือ วัตถุดิบภายในประเทศ 
 Lean manufacturing   คือ การผลิตแบบลีน หรือแบบประหยัด 
 Just In time (JIT)                       คือ ทันเวลาพอดี 
 Value Streaming Mapping (VSM) คือ แผนภูมิกระแสคุณคา 
 Master Plan Schedule (MPS)          คือ ตารางการผลิตหลกั 
 Material Requirement Planning (MRP) คือ แผนความตองการวัตถุดิบ  
 Material shortage list plan               คือ แผนรายการวัตถุดิบขาดแคลน  
 Delivery confirmation            คือ ขอมูลยืนยันการสงมอบ  
 On Time Delivery (OTD)     คือ สงมอบช้ินงานไดทันเวลา 
 Value Add Time (VA)            คือ เวลาที่มีมลูคาในการผลิต 
 Non Value Add Time (NVA)           คือ เวลาที่ไมมีมลูคาในการผลิต 
 Backward scheduling               คือ การจัดตารางการผลิตแบบยอนกลบั 
 

1.7 คําสําคญั (Key word) 
 การผลิตแบบลีน, แผนภูมิกระแสคุณคา, สงมอบช้ินงานไดทนัเวลา 
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บทท่ี 2 
 

การศึกษาอุตสาหกรรมและทบทวนวรรณกรรม 
 
 

จากบทนําที่กลาวมาแลวน้ันจึงทําการศึกษาอุตสาหกรรมและทบทวนวรรณกรรมเพื่อการ
สนับสนุนการตัดสินใจในการจัดซื้อวัตถุดิบในอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสกับกลุม
อุตสาหกรรมโลหะปมข้ึนรูปในการเพิ่มประสิทธิภาพในการสงมอบช้ินงาน โดยทําการศึกษามูลคาของ
อุตสาหกรรม การตลาดและการแขงขันกระบวนการจัดซื้อกระบวนการผลิต และทบทวนวรรณกรรม 

 

2.1 การศึกษาอุตสาหกรรม 
 ในการศึกษาอุตสาหกรรมของโลหะปมข้ึนรูปเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการการสงมอบช้ินงาน
ใหกับลูกคากลุมอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเลก็ทรอนิกสน้ันตองมีความรูทั้งในสวนของอตุสาหกรรมโลหะ
ปมข้ึนรูปและอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส ซึ่งอุตสาหกรรมทั้งสองสวนน้ันเกี่ยวเน่ืองกัน โดย
ตองทําการศึกษามูลคาของอุตสาหกรรม การตลาดและการแขงขันกระบวนการจดัซื้อกระบวนการผลติ 
เพื่อใหทราบถึงโอกาสในการพัฒนากระบวนการไดอยางมีประสิทธิภาพ 

2.1.1 การศึกษามูลคาของอุตสาหกรรม 
  2.1.1.1 อุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสบริษัทมหาชนแหงหน่ึง ดําเนินธุรกิจดาน
การผลิตและสงออกผลิตภัณฑเพาเวอรซัพพลายและอุปกรณอิเล็กทรอนิกสอื่นๆ โดยไดกอต้ังข้ึนเมื่อ 
16 มิถุนายน 2531 ดวยทุนจดทะเบียนแรกเริม่ 40 ลานบาท ตอมาบริษัทฯ ไดเปลี่ยนสภาพเปนบริษัท
มหาชน เมื่อวันที่ 23 กันยายน 2537 และเขาเปนหลักทรัพยจดทะเบียนในตลาดหลักทรัพยแหง
ประเทศไทย เมื่อวันที่ 24 กรกฏาคม 2538 โดยไดเปนบริษัทในกลุม SET50 มาต้ังแตปพ.ศ. 2548 
ปจจุบันบริษัทมีทุนจดทะเบียน 1,259,000,000 บาทและทุนชําระแลว 1,247,381,614 บาท โดยมีมูล
คาที่ตราไวหุนละ 1 บาท (Annual report, 2556) 
   จากรายงานประจําป 2556 ปจจุบันสินคาหลักของบริษัทยังคงเปนเพาเวอรซัพ
พลายที่ใชกับอุปกรณโทรคมนาคม คอมพิวเตอรและระบบเครือขาย อุปกรณเก็บขอมูลในระบบ
คอมพิวเตอรและเซิรฟเวอรที่เปนอุปกรณหลักของระบบศูนยเก็บขอมูล ซึ่งในป 2556 น้ี บริษัท
สามารถสรางผลกําไรไดดีข้ึนมาก ดังตาราง 2.1  
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ตาราง 2.1 โครงสรางรายไดของบริษัทฯและบริษัทยอย (หนวย: ลานบาท)                                                                                          
         กลุมผลิตภัณฑ        2556                  2555                    2554 

         รายได %           รายได %           รายได % 

กลุมเพาเวอรอิเล็กทรอนิกส 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%  

กลุมการจัดการพลังงาน 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%   

กลุมสมารทกรีนไลฟ    521      1.3%    364    0.9%   376    1.0% 

ผลิตภัณฑอื่นๆ               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  รายไดรวมจากการขายแตละปของอุตสาหกรรมไฟฟาและอเิลก็ทรอนิกส 
 

แมยอดขายจะเพิ่มข้ึนไมมากนักอันเน่ืองมาจากการฟนตัวที่ยังไมชัดเจนของเศรษฐกิจในภาคพื้น
ยุโรป ดังภาพ 2.1 

การเพิ่มข้ึนของอัตรากําไรน้ีเปนผลจากการปรับเปลี่ยนนโยบายหลักที่ทําใหการดําเนินงานของ
ธุรกิจภูมิภาคของบริษัทฯเปนไปดวยความราบรื่นทําใหคาใชจายในการขายและบริหารลดลงอยาง
ชัดเจน ดังภาพ 2.2 a-b) 
 

มูลคา( ลานบาท) 

2554 2555 2556 
ป  
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a)  กําไรข้ันตนและผลจากการดําเนินงาน 
 

 
 

b) อัตรากําไรข้ันตนและผลจากการดําเนินงาน 
 

ภาพ 2.2  การเปรียบเทียบอัตรากําไรข้ันตนกับอัตรากําไรจากการดําเนินงาน 
 
  2.1.1.2 อุตสาหกรรมโลหะปมข้ึนรูปบริษัทผูจัดจําหนายแหงหน่ึง เริ่มกอต้ังเมื่อป พ.ศ. 
2532 อยูที่นิคมอุตสาหกรรมเวลโกรว ต.บางสมัคร อ.บางปะกง จ.ฉะเชิงเทรา ดวยเน้ือที่ทั้งหมด 
189,444 ตารางฟุต ปจจุบันมีพนักงานประมาณ 400 คน เปนบริษัทที่ทําเกี่ยวกับอุตสาหกรรมโลหะ
ปมข้ึนรูปแบบครบวงจร สนับสนุนการสงมอบช้ินงานใหทั้งอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสอยูที่ 81% และ
อุตสาหกรรมยานยนตอยูที ่19% ดังภาพ 2.3 

มูลคา( ลานบาท) 

ป  

2554 

2554 

2555 

2555 

2556 

2556 

ป  

อัตรากําไร(%)

าท) 
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ภาพ 2.3  มูลคายอดขายของอุตสาหกรรมโลหะปมข้ึนรปูจาํแนกตามกลุมลูกคา 
 
 2.1.2 การศึกษาการแขงขันและการตลาด 

 2.1.2.1 อุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสในป 2556 กลุมบริษัทมหาชนแหงหน่ึง 
ยังคงเปนผูนําดานผลิตภัณฑเพาเวอรซัพพลายรายใหญที่สุดในโลก โดยในป2555 บริษัทมหาชนแหง
หน่ึงสามารถครองสวนแบงการตลาดไดถึงรอยละ 18.1 สวนอันดับที่ 2 และ 3 ไดแก บริษัท Emerson 
ซึ่งถือครองสวนแบงการตลาดรอยละ 9.2 และบริษัท Lite-On มีสวนแบงการตลาดรอยละ 7.1 
ตามลําดับ โดยจะเห็นไดวาผู นํารายใหญสามรายน้ีไดครองสวนแบงตลาดไดถึงหน่ึงในสามของ
ตลาดโลกดังภาพ 2.4 (Annual report, 2556) 

 

 
 

ภาพ 2.4  การเปรียบเทียบสวนแบงการตลาดดานผลิตภัณฑเพาเวอรซัพพลาย 
 
  2.1.2.2 อุตสาหกรรมโลหะปมข้ึนรูปจากภาพ 2.5 แสดงการเปรียบเทียบการแขงขันของ
อุตสาหกรรมโลหะปมข้ึนรูปชวงเดือนธันวาคม 2556 ถึงเดือนมีนาคม 2557 พบวาบริษัทผูจัดจําหนาย
แหงหน่ึง มียอดขายอันดับที่ 2 อยูที่ประมาณ 6.25 ลานบาทตอเดือน เมื่อเทียบกับคูแขง Supplier A 
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มียอดขายสูงถึง 17.44 ลานบาทตอเดือน เน่ืองจาก Supplier A มีความสามารถในการสงมอบงาน
ทันเวลาถึง 99% โดยใชระบบการวางแผนดวยโปรแกรม และระบบการผลิตแบบลีน  
 

 
 

ภาพ 2.5  การเปรียบเทียบการแขงขันของอุตสาหกรรมโลหะปมข้ึนรปู 
 

จากภาพ 2.6 แสดงขอมูลการเปรียบเทียบสวนแบงการตลาดของอุตสาหกรรมโลหะปมข้ึนรูป 
ชวงเดือนธันวาคม 2556 ถึงเดือนมีนาคม 2557 พบวาบริษัทผูจัดจําหนายแหงหน่ึงมีสวนแบง
การตลาดอันดับที่ 2 อยูที่ 17.74% ในขณะที่คูแขงขัน A มีสวนแบงการตลาดถึง 49.46%  
 

 
 

ภาพ 2.6  การเปรียบเทียบสวนแบงการตลาดของอุตสาหกรรมโลหะปมข้ึนรปู 
  

 2.1.3 การศึกษากระบวนการจัดซื้อ 
  กระบวนการจัดซื้อเริ่มตนที่ฝายขาย (Sale Department) ของบริษัทบริษัทมหาชนแหง
หน่ึงไดรับยอดคาดการณผลิต (Forecast) ไมตํ่ากวา 160 วัน และคําสั่งซื้อจากลูกคา (Sale Order) ไม
ตํ่ากวา 60 วัน หลังจากน้ันทางฝายวางแผนการผลิต (Production control) จะเริ่มดําเนินการจัดทํา
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ขอมูลตารางการผลิตหลัก (Master Plan Schedule: MPS)  และสงขอมูลการวางแผนความตองการ
วัตถุดิบ (Material Requirement Planning: MRP) มายังฝายจัดซื้อ (Purchasing) เพื่อสงขอมูลไป
ยังผูผลิตเตรียมวัตถุดิบตามคําสั่งซื้อ (Purchase Order : PO) และฝายวางแผนการผลิต (Planning) 
สามารถนําขอมูลจากระบบ SAP มาใชในการวางแผนใหกับฝายผลิต (Production) เปนลําดับถัดไป
เพื่อเตรียมการสงมอบผลิตภัณฑสําเร็จรูปใหกับลูกคา โดยสําหรับผูจัดจําหนายจะไดรับแผนการผลิต
ของบริษัทมหาชนแหงหน่ึงในลักษณะขอมูลของแผนรายการวัตถุดิบขาดแคลน (Material shortage 
listplan) ไมตํ่ากวา 4 อาทิตยหรือ 30 วัน เพื่อใชในการเตรียมผลิตเปนช้ินสวนสําเร็จรูปพรอมสง
ตามที่ทางฝายจัดซื้อแจงสงงานทุกวัน (Daily delivery) ใหทันเวลา พรอมการยืนยันขอมูลการสงมอบ
(Delivery Confirmation) ถาไมสามารถสงไดทันเวลา ฝายจัดซื้อตองกลับมาทบทวนผูจัดจําหนายให
วางแผนการผลิตใหม ดังภาพ 2.7 
 

 
 

ภาพ 2.7  แผนผังกระบวนการจัดซื้อของบริษัทมหาชนแหงหน่ึง 
 

ขอมูลที่ใชในการสนับสนุนกระบวนการจัดซื้อมี 3 ขอมูล คือ ตารางการผลิตหลัก (MPS) แผน
ความตองการวัตถุดิบ (MRP) และแผนงานรายการวัตถุดิบขาดแคลน(Material Shortage list plan)
โดยนําขอมูลของแตละสัปดาหมาเปรียบเทียบเพื่อพิจารณาความแตกตางของขอมูลที่เหมาะสมใหกับ
บริษัทกรณีศึกษาใชในการวางแผนผลิต จากการวิเคราะหพบวาขอมูลแผนรายการวัตถุดิบขาดแคลนมี
คาความแปรปรวนเฉลี่ยที่ 6.48% ใกลเคียงกับ MPSอยูที่ 6.25%ในกรณีที่ลูกคามีความตองการกอน
แผนการผลิตเดิม (Pull in) เมื่อเปรียบเทียบจากสัปดาหที่ผานมา ดังภาพที่ 2.8a) สําหรับกรณีลูกคามี

ฝายขายรับยอดคาดการณผลติ

และคําสัง่ซ้ือ (SO) จากลูกคา 

ฝายวางแผนจัดทําขอมูลตารางการผลิตหลกั

ฝายจัดซ้ือสงคําสัง่ซ้ือ (PO)

ผูจัดจําหนาย

ฝายผลิต

สงทนัเวลา

ฝายคลังสนิคา
ใช

ไม

(MPS) และวางแผนการผลิต

สงขอมูลการวางแผนความตองการวัตถุดิบ
(MRP) ใหฝายจัดซ้ือ

สงขอมูลของแผนรายการวัตถุดิบขาดแคลน 

ตอบกลับยืนยันการสงมอบ

(Delivery confirmation)
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ความตองการหลังแผนการผลิตเดิม (Push Out) เมื่อเปรียบเทียบจากสัปดาหที่ผานมาพบวาขอมูล
แผนรายการวัตถุดิบขาดแคลนมีคาความแปรปรวนเฉลี่ยที่ 26.35% ใกลเคียงกับ MPS อยูที่ 22.50% 
ดังภาพ 2.8b) 
 

 
a)  กรณีลูกคามีความตองการกอนแผนการผลิตเดิม (Pull in) 

 

 
b)  กรณีลูกคามีความตองการหลงัแผนการผลิตเดิม (Push Out) 

 

ภาพ 2.8  การเปรียบเทียบขอมูลที่สนับสนุนกระบวนการจดัซื้อ 

 

 2.1.4 การศึกษากระบวนการผลิต 
  2.1.4.1 อุตสาหกรรมไฟฟาและอิเลก็ทรอนิกสบริษัทฯและบริษัทยอยดําเนินธุรกิจดานการ
ผลิตและจําหนายผลิตภัณฑเพาเวอรซัพพลายและอุปกรณอิเล็กทรอนิกสอื่นๆ ปจจุบันมีโรงงานใน
ประเทศไทย 2 แหงคืออยูที่นิคมอุตสาหกรรมบางป ูจังหวัดสมุทรปราการ และในนิคมอุตสาหกรรมเวล
โกรว จังหวัดฉะเชิงเทรา และมีโรงงานในตางประเทศ ไดแกประเทศอินเดีย ในเมืองรูดราเพอร 
(Rudrapur และนิวเดลี) และสโลวาเกีย (เมือง Dubnicanad Vahom) จากขอมูลรายงานประจําป 
พ.ศ.2556 กําลังการผลิตของบริษัทมหาชนแหงหน่ึง สามารถสรุปไดดังตาราง 2.2 
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ตาราง 2.2  ขอมูลกําลังการผลิตของบริษัทบริษัทมหาชนแหงหน่ึง 

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 อุตสาหกรรมโลหะปมข้ึนรูปเน่ืองจากบริษัทในกลุมอุตสาหกรรมดานกระบวนการ
วางแผนและการผลิตโลหะปมข้ึนรูปมีปญหาในการวางแผนงานลาชา (Delay planning) เปนสาเหตุที่
ทําใหลูกคาในกลุมอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสเกิดความสูญเสียเวลาในการผลิต และผลกระทบในการ
สงมอบงานใหกับลูกคาสุดทาย (End User) ถัดไป จึงทําการศึกษากระบวนการผิตของบริษัทผูจัด
จําหนายแหงหน่ึงซึ่งกระบวนการผลิตปมข้ึนรูปช้ินงานโลหะแผน มีทั้งหมด 7 กระบวนการดังตอไปน้ี   
   2.1.4.2.1 การปมข้ึนรูปช้ินงาน (Stamping) กระบวนการปมข้ึนรูปช้ินงาน เปน
กระบวนการแรกของการแปรรูปโลหะแผน ประเภท เหล็กชนิด SGCC ,SPCC ,…. อลูมิเนียม และแผน
ทองแดง โดยขนาดของเครื่องที่ใชทําการปมแผนโลหะมีขนาดต้ังแต 3 ตัน จนถึงขนาดใหญที่สุดคือ 
400 ตัน การเลือกขนาดของเครื่องข้ึนอยูกับขนาดความหนาของแผนโลหะและรูปแบบขนาดของ
แมพิมพที่ใชในการกําหนดรูปแบบและขนาดของช้ินงาน จากการศึกษาการปมข้ึนรูปโลหะแผนใน
ช้ินงานสําเร็จหน่ึงช้ิน อาจตองมีการปมข้ึนรูปมากกวา 1 ครั้งหรือ 1 ข้ันตอนข้ึนอยูกับรูปแบบของ
ช้ินงานและการออกแบบแมพิมพเชนกัน ดังภาพ 2.9 

 

     
a) สถานีงานเครื่องปมช้ินงานขนาด 3-8 ตันb) สถานีงานเครื่องปมช้ินงานขนาด 110 ตัน 

     
c) สถานีงานเครือ่งปมช้ินงานขนาด 200 ตัน   d) สถานีงานเครื่องปมช้ินงานขนาด400 ตัน 

 

ภาพ 2.9 สถานีงานปมข้ึนรูปช้ินงาน 



15 

แมพิมพที่ใชในการผลิตไดรับการดูแลรกัษาใหสภาพสูงสุดสาํหรับการผลิต นอกจากน้ียังมีตาราง
การผลิตแบบบูรณาการจากการเก็บวัสดุเพื่อการผลิตและการเสร็จสิ้นการควบคุมคลังสินคาผลิตภัณฑ 
มีการปรับตารางการผลิตไดอยางรวดเร็วตามความตองการของลูกคาผานระบบการวางแผนความ
ตองการวัสดุ(MRP) ใหลูกคามีความยืดหยุนสูงและการสงมอบที่เช่ือถือไดแบบทันเวลา 

ปจจุบันบริษัทบริษัทผูจัดจําหนายแหงหน่ึง มีจํานวนเครื่องปมข้ึนรูปช้ินงานโลหะแผนทั้งหมด 
95 เครื่อง เวลาที่ใชในการติดต้ังแมพิมพ (Set up) และรอบเวลาการผลิต (Cycle time) ดังตาราง2.3 
 
ตาราง 2.3  ขอมูลรายละเอียดสถานีงานการปมข้ึนรปูช้ินงานโลหะแผน 

ขนาด (ตัน)     จํานวนเครื่อง     เวลาในการติดต้ังแมพิมพ (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) กระบวนการน้ีเปนสถานีงานของ
การเจาะ ทํา Sink ควานรูเพื่อรองรับหัวสกรู (Chamfer) และการทําเกลียว (Tapping) ใหกับช้ินงาน
ดังภาพ 2.10 
 

 
a) สถานีงาน เจาะ ควานรูเพื่อรองรับหัวสกรู      b) สถานีงาน การทําเกลียว(Tapping) 

 
ภาพ 2.10  สถานีงานการทําซ้ํากระบวนการ 
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จากการศึกษาสถานีงานการทําซ้ํากระบวนการ ในสวนของเวลาที่ใชในการติดต้ังแมพิมพ (Set 
up) และรอบเวลาการผลิต (Cycle time) ดังตาราง 2.4 
 
ตาราง 2.4  ขอมูลรายละเอียดสถานีงานการทําซ้ํากระบวนการ 

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) กระบวนการเสร็จสมบูรณเพื่อใหมีการผลิตที่
ครบวงจรและคุณภาพที่เช่ือถือเพื่อดําเนินงานชุบดวยสงักะสีดีบุกและนิกเกิลดังภาพ 2.11 เครื่องมือวัด
ที่ทันสมัยและหองปฏิบัติการการชุบเปนธุรกิจเฉพาะที่ตองมีการตรวจสอบและการควบคุมที่กวางขวาง
เรามีหองปฏิบัติการพิเศษและเครื่องมือที่ใชในการทดสอบที่ทันสมัย อุปกรณน้ีมี ICP เคมีทดสอบ
เครื่องเอ็กซเรยความหนาเครื่องทดสอบเครื่องกระปองทดสอบบัดกรีและเครื่องทดสอบเกลือสเปรย
(Salt Spray Test) ผานการควบคุมกระบวนการที่เขมงวดและมีคุณภาพสูงของผลิตภัณฑสําเร็จรูป
อุตสาหกรรมชุบประสบความสาํเรจ็ดานความพึงพอใจของลูกคา โดยเวลาในการชุบผิวโลหะแสดงไดดัง
ตาราง 2.5 
 

 
a) บอชุบผิวโลหะ                               b) การนําโลหะชุบผิว 

 
ภาพ 2.11  สถานีงานการชุบผิวโลหะ 
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ตาราง 2.5  ขอมูลรายละเอียดสถานีงานการชุบผิวโลหะ 

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 การพนสี (Painting) ช้ินงานที่ตองการมีสีที่ตัวช้ินงานตามแบบที่ลูกคา
ตองการ จะตองผานกระบวนการพนสี ช่ึงกอนจะพนสีตองนําช้ินงานไปทําความสะอาดและปดทับ
บริเวณที่ไมตองการใหมีสดีวยกระดาษและเทปกาวใหเรียบรอยกอนที่จะนําไปพนสี ใชเวลาในการพนสี 
ดังตาราง2.6ตามชนิดสีที่ตองการมี 2 แบบ คือ  
    2.1.4.2.4.1 สีฝุน (Powder Coating) ระดับอุณหภูมิที่ 180 – 200oC 
ดวยหองที่มีขนาดความยาว 1.3 เมตร กวาง 1.3 เมตรสูง 1.2 เมตร ดังภาพ2.12a) 
    2.1.4.2.4.2 สีนํ้า (Liquid coating) ดวยหองที่มีขนาดความยาว 1.8 
เมตร สูง 2.3 เมตรดังภาพ 2.12b) 
 

 
  a)    สถานีงานพนสีฝุน                 b) สถานีงานพนสีนํ้า 
 

ภาพ 2.12  สถานีงานการพนส ี
 

ตาราง 2.6  ขอมูลรายละเอียดสถานีงานการพนส ี

กระบวนการ     จํานวนเครื่อง       เวลาในการติดต้ัง (นาที) รอบเวลาการผลิต (วินาที) 

พนสีฝุน(Powder)              1                         75                               120   
พนสีนํ้า (Liquid)               1                         75                               120   
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  2.1.4.5 การพิมพขอความ (Screen) สําหรับช้ินงานที่ตองการขอความบนแผนโลหะ
จะตองผานกระบวนการพิมพขอความ โดยใชการปาดสีผานบล็อกแมพิมพที่ทําตามแบบ (Drawing) 
ของลูกคา ดังภาพ 2.13 มีรายละเอียดเวลาดังตาราง 2.7 
 

 
 

ภาพ 2.13  สถานีงานการพิมพขอความ 
 
ตาราง 2.7  ขอมูลรายละเอียดสถานีงานการพิมพขอความ 

กระบวนการ        จํานวนเครื่อง        เวลาในการติดต้ัง (นาที)  รอบเวลาการผลิต (วินาที) 

พิมพขอความ                  2                           15                          120 

 

  2.1.4.6 การประกอบช้ินงาน (Assembly) ช้ินงานที่ตองมีการใชตัวยึดเกลียว (Stand off) 
หรือ PEM ขา Pin และหัวหมุดมีสกรูประเภท Southco จะตองผานกระบวนการประกอบเขากับแผน
โลหะดวยเครื่องอัดหรือกด ดังภาพ2.14 เวลาการประกอบดังตาราง2.8 

 

 
 

ภาพ 2.14  สถานีงานการประกอบช้ินงาน 
 

ตาราง 2.8  ขอมูลรายละเอียดสถานีงานการประกอบช้ินงาน 

กระบวนการ           จํานวนเครื่อง      เวลาในการติดต้ัง (นาที) รอบเวลาการผลิต (วินาที) 

ใสตัวยึดเกลียว , PEM       4                        15                              6 

ใสหัวหมุดมีสกร(ูSouthco)    1                        15                              6 

ใสขาPin                          1                        15                             12 
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  2.1.4.7 การบรรจุภัณฑ (Packing) ช้ินงานที่สําเร็จหรือเสร็จสิ้นทุกกระบวนการจะสงผาน
มาข้ันตอนสุดทายคือ การตรวจสอบและบรรจุผลิตภัณฑลงบรรจุภัณฑ ดังภาพ 2.15 เวลาการ
ประกอบดังตาราง 2.9 
 

 
 

ภาพท่ี 2.15 สถานีงานการบรรจุภัณฑ 
 
ตาราง 2.9  ขอมูลรายละเอียดสถานีงานการบรรจุภัณฑ 

กระบวนการ          จํานวนพนักงาน     เวลาในการติดต้ัง (นาที) รอบเวลาการผลิต (วินาที) 

บรรจุภัณฑ   8                           15                                35 

 
จากการศึกษากระบวนการผลิตแตละสถานีงาน ฝายวางแผนของผูจัดจําหนายแหงหน่ึงจะตอง

ทราบวาอัตราการผลิตสูงสุด(10 ช่ัวโมงและ 6วันทํางาน) ของแตละสถานีงานในสายการผลิตที่
สนับสนุนการผลิตใหกับบริษัทมหาชนแหงหน่ึง ไมเกินกับความตองการที่ตองสงวัตถุดิบเฉลี่ย 75 รหัส
ช้ินสวนตอสัปดาห โดยใชขอมูลแผนงานรายการวัตถุดิบขาดแคลนในแตละสัปดาหดังภาพ 2.16(a)-(c)  
พบวาบางสถานีงานอัตราการผลิตสูงสุดมีคาใกลเคียงกับความตองการของลูกคาจึงตองมีการวาง
แผนการผลิตที่ถูกตองเพื่อไมใหเกิดการผลิตช้ินงานที่ไมทันตามความตองการของลูกคา 
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a) สถานีปมชิ้นงาน 

 

b) สถานีงาน Reprocess 
 

 
c) สถานีงานประกอบสุดทาย 

 
ภาพ 2.16  อัตราการผลิตตามความตองการของลูกคาเปรียบเทียบกับอัตราการผลิตสูงสุด 

 
เมื่อพิจารณาอัตราการผลิตเฉลี่ยตามความตองการของบริษัทลูกคาในชวงเดือนเมษายน-

พฤษภาคม (ขอมูลที่ไดจากภาพ 2.16(a)-(c) ) พบวามีสถานีงานที่มีอัตราการผลิตจากความตองการ
ของบริษัทลูกคาเฉลี่ยสูงสุดคือ สถานีงานการทํา Sink อยูที่ 82.24% รองลงมาคือสถานีงานปมช้ินงาน
ขนาด 110 ตันอยูที่ 79.59% และขนาด 35 ตันอยูที่ 71.37% ตามลําดับ ดังตาราง 2.10 จึงทําใหการ
วางแผนการผลิตมีความสําคัญทีจ่ะทําใหสายการผลิตสามารถผลิตช้ินงานสงใหลูกคาไดทันเวลา 
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ตาราง 2.10  อัตราการผลิตตามความตองการของลูกคาเปรียบเทียบกับอัตราการผลิตสงูสุด 
  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) ไดกลาวถึง
คํานิยามความคิดของการผลิตแบบประหยัด (Lean) และไดตัวช้ีวัดการดําเนินงานดวย10ปจจัยที่ระบุ
ไวในการศึกษาครั้งน้ีมีความเกี่ยวของกับผูจัดจําหนายอยู3ปจจัย คือ การตอบกลับ (Supplier 
feedback) การสงงานแบบทันเวลาพอดี (JIT delivery) และการพัฒนาผูจัดจําหนาย (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 ปจจัยที่ไดรับระหวางการวิเคราะหเชิงทดลองมีความสัมพันธทางบวกอยางมีนัยสําคัญ
กับสิ่งอื่น ๆ(t–value : P<0.001) จึงทําใหเปนการสนับสนุนหลายมิติและลักษณะบูรณาการของการ
ผลิตแบบลีน ที่ตองใชเครื่องมือในการเพิ่มประสิทธิภาพแบบลีน โดยมีแนวความคิดของ Rahani and 
Muhammad (2012)กลาวไววาแผนภูมิกระแสคุณคา (Value Stream Mapping: VSM) เปน
เครื่องมือที่มีประสิทธิภาพสําหรับการปฏิบัติของการผลิตแบบลีนจึงไดมีงานวิจัยของ  Alexandra et 
al. (2013)ที่ไดผลการวิจัยมาจากการวิเคราะห VSMของสายการผลิตเครื่องจักรกลหนัก มาตรฐานของ
กระบวนการกดเบรคและการตัดถูกรวมกันเปนแบบบูรณาการใหม เพิ่มการปรับแตงและความยืดหยุน
ในชวงปลายป ดังภาพ2.18การผลิตของโครงสรางเครื่องและ สวนประกอบอื่น ๆถูกนํามาใชในการไหล
เลื่อน ระบบสวนประกอบที่มีการผลิตใน Job shop นําไปสูผลประกอบการ 40 ลานยูโรที่เพิ่มข้ึน
ทั้งหมด จํานวนเครื่องที่เพิ่มข้ึนทั้งหมดที่ผลิตตอเดือนจาก 20 เปน 38 เครื่อง เวลานําของการผลิต
ลดลงจาก 30 เปน 10 วัน สําหรับกระบวนการกรรไกรและกดเบรก และสําหรับเครื่องเลเซอรจาก 44 
เปน 22 วัน การวิเคราะหความแข็งแรงทนทานไดผลการดําเนินการบอกวาความสามารถของการ
ปรับปรุงอัตราการผลิตอุปกรณที่ 65% ในอนาคตการแกปญหาตองใชนอยกวาการใชทรัพยากรมนุษย
นอยกวา 39% ดังน้ันการเพิ่มข้ึนใน 53% ของมูลคาเพิ่มตอคนงานแตจะเห็นไดวาเปนการใชแผนภูมิ
กระแสคุณคาวิเคราะหในมิติเดียวคือสายการผลิตของเครื่องจักรกลหนักเพียงอยางเดียว 
 

 
ภาพ 2.18  การออกแบบแผนภูมิกระแสคุณคาของกระบวนการกดเบรก และการตัด 
ท่ีมา:Alexandra et al.(2013) 

 
 2.2.2  การวางแผนการผลิต 
  ในการวางแผนการผลิตไดใชหลักทฤษฎีของ พิภพ (2547) ที่ไดกลาววาชวงเวลานํา (Lead 
Time) คือระยะเวลานับต้ังแตออกใบสัง่จนกระทั่งไดรับของตามที่สั่งโดยทั่วๆ ไปจะประกอบดวยเวลา
ในข้ันตอนการผลิต (Operation Time) เวลาในการเตรียมเครื่องจักร (Setup Time: SUi) เวลาในการ
ผลิตทั้งหมดตามขนาดรุนการผลิต (Q * ti) และเวลาการเตรียมหลังข้ันตอนการผลิต (TDi) ซึ่งสามารถ
เขียนเปนสมการที่ 1 ไดดังน้ี 
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   TOi = SUi + (Q * ti) + TDi (1) 
 
  จากหลักทฤษฎีขางตนจึงมีงานวิจัยของนภดลและกัญจนา (2556) พบปญหาของการผลิต
ปจจุบันไมสามารถทําการผลิตไดไดเสร็จทันตามกําหนดเวลาการสงมอบใหแกลูกคา เหตุสวนหน่ึงเกิด
จากความหลากหลายของข้ันตอนการผลิตของแตละผลิตภัณฑ และการวางแผนการผลิตที่ไมเหมาะสม
กับข้ันตอนการผลิต ในงานวิจัยน้ีจึงมีวัตถุประสงคในการจดัตารางการผลติ โดยใชแนวคิดการจัดตาราง
การผลิตแบบยอนกลับ (Backward scheduling) มาวางแผนการผลิต และทําการประเมิน
เปรียบเทียบประสิทธิภาพในการผลิต เพื่อสงมอบผลิตภัณฑใหทันตามความตองการของลูกคา 
ผลการวิจัยพบวาสามารถสงผลิตภัณฑทันตามกําหนดเพิ่มข้ึนจาก 74.18% เปน 85.54% และ
ระยะเวลาในการผลิตเฉลี่ยเร็วข้ึนจาก 32.83 วัน เปน 26.33 วัน 
 2.2.3 การจัดการบริหารสินคาคงคลัง 
  ในการจัดการบริหารสินคาคงคลังไดใชหลักทฤษฎีของพิภพ (2547) ที่ใชการพิจารณาการ
ควบคุมการเก็บและจําหนายสินคาที่คงคลัง (Warehouse) โดยใหพิจารณา คา TA ก็คือชวงเวลาที่ใช
ในการผลิตสินคาตามในใบสั่ง เปนจาํนวน Q หนวยดวยอัตราการผลิตเทากับ A สําหรับ T คือรอบเวลา
ของการสั่งผลิตแตละครั้ง ดังภาพ 2.19 ไดดังสมการที่ 2 คือ 
 

A = Q/TA                                (2) 
 

 
 

ภาพ 2.19  รูปแบบอัตราการเพิ่มข้ึนของสินคา 
 
  ลักษณะการทยอยหรือการลดลงของคงคลังในคลังสินคา แสดงไดดังภาพ 2.20 โดย T 
ระยะเวลาในการใชสินคาทั้งหมด Q หนวย ซึ่งเทากับรอบเวลาในการสั่งผลิตสินคาแตละครั้ง ดังน้ัน
อัตราการลดลงของคงคลัง (d) ไดดังสมการที่ 3 คือ 
 
   d = Q/T                               (3) 
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ภาพ 2.20  รูปแบบอัตราการลดลงของสินคา 
 

 2.2.4 การปลดปลอยกาซเรือนกระจก 
  ในการประเมินการการปลดปลอยกาซเรือนกระจก ไดใชแนวทางการประเมินคารบอน
ฟุตพริ้นทขององคกรของ องคการบริหารจัดการกาซเรือนกระจก (องคการมหาชน) (2556) ซึ่งในกรณี
ที่ทราบขอมูลปริมาณนํ้ามันเช้ือเพลิงที่ใชในการเดินทางหรือขนสงใหนําปริมาณที่ใชไปคูณกับคาแฟก
เตอรการปลอยกาซเรือนกระจกตามชนิดเช้ือเพลิงที่ใช (คาแฟกเตอรการเผาไหมเช้ือเพลิง) คาของการ
ปลอยกาซเรือนกระจกหรือคารบอนฟุตพริ้นท จะมีหนวยเปนคารบอนไดออกไซดเทียบเทา (Co2e) ดัง
สมการที่ 4 
 

ปริมาณกาซเรือนกระจก = ปริมาณนํ้ามันเช้ือเพลิงที่ใช x คาแฟกเตอรการปลอยกาซเรือนกระจก 
                       ตามชนิดเช้ือเพลิงที่ใช  (4)  

 
  จากสมการที่ 4 กรณีมีขอมูลระยะทางในการเดินทางและประเภทของนํ้ามันเช้ือเพลิง 
สามารถหาคาคงที่ของการปลอยกาซเรือนกระจกจากการขนสงทางรถตอระยะทาง 1 กิโลเมตร ไดดัง
สมการที่ 7และสามารถสรุปไดดังตาราง 2.11 
 
ปริมาณกาซเรือนกระจก =(ระยะทาง) x คาแฟกเตอรการปลอยกาซเรอืนกระจกตามชนิดเช้ือเพลิงที่ใช 

อัตราการสิ้นเปลืองเช้ือเพลิงจากแหลงอางอิง (5) 
 

  = คาคงที่ Co2e ของเช้ือเพลงิ x (ระยะทาง)        (6) 
 
คาคงที่ Co2eของเช้ือเพลิง = คาแฟกเตอรการปลอยกาซเรอืนกระจกตามชนิดเช้ือเพลงิที่ใช 
    อัตราการสิ้นเปลืองเช้ือเพลงิจากแหลงอางอิง   (7)              
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ตาราง 2.11  คาคงที่ Co2e ของเช้ือเพลงิตอระยะทาง 1 กิโลเมตร 

เชื้อเพลิงอัตราการสิ้นเปลืองแฟกเตอรการปลอยกาซเรือนกระจกคาคงท่ี Co2e เชื้อเพลิง /Km                    

ดีเซล6.369Km/L                        2.7080 L0.4252 

LPG8.929Km/L1.6812L                       0.1883 

NGV11.905Km/Kg0.5031Kg        0.0423              

 
 จากแนวทางการประเมินคารบอนฟุตพริ้นทขององคกรขางตนจึงสนับสนุนความเกี่ยวของกับ
การบริหารจัดการหวงโซอุปทานสีเขียวที่ตองมีการประเมินคารบอนฟุตพริ้นท ซึ่งไดมีงานวิจัยของ 
Kuo-Jui Wuet al. (2011) กลาววาการบริหารจัดการหวงโซอุปทานสีเขียว (Green Supply Chain 
Management: GSCM) ไดแสดงใหเห็นวาไมไดมุงเนนเพยีงแตเกี่ยวกับผลติภัณฑและกระบวนการผลติ 
แตยังรวมถึงการจัดหาวัสดุทีไ่ดผลทันทีของผูสงมอบในความพยายามเปนมิตรกับสิ่งแวดลอม และเปน
หน่ึงวิธีของการดําเนินงานสีเขียวมากข้ึนหรือผลิตภัณฑที่อาจจะประสบความสําเร็จในความตองการ
ของผูซื้อมักจะมีการจัดต้ังข้ึนในแนวความคิดของหวงโซอุปทานสีเขียว ดังน้ันคูคาสามารถเกิดข้ึนพรอม
กันกับตนนํ้าดวยกันกับผูสงมอบสีเขียว จึงมีงานวิจัยที่เกี่ยวของกับหวงโซอุปทานของ ดํารงคเกียรติ 
และคณะ (2555)ไดผลการศึกษาโดยการขอความรวมมือกับลูกคาในหวงโซอุปทานโดยการจัดระบบ
การสงและคืนกลับของถุงคลุมช้ินงานพบวาสามารถลดคาใชจายในการซื้อถุงใหมได 2.94 ลานบาทตอ
ปและลดการปลอยกาซคารบอนไดออกไซดได 11 ตันตอป สอดคลองกับงานวิจัยของ นพรุจและคณะ 
(2555)ที่ไดศึกษาการจัดการหวงโซอุปทานสีเขียวลดความสูญเสียทางเศรษฐศาสตรเปนมูลคา 
46,923,543 บาท/ปลดความสูญเสียพลังงานไฟฟา 76 เมกะวัตต-ช่ัวโมง/ปลดการสูญเสียพลังงานกาซ
ธรรมชาติสาหรับยานยนต 1,123,200 กก./ป ลดการสูญเสยีพลังงานกาซปโตรเลียมเหลวสาหรับรถยก 
33,814 กก./ปลดการสูญเสียพลังงานเช้ือเพลิงดีเซลสําหรับยานยนต 1,156,272 ลิตร/ปลดการ
ปลดปลอยกาซคารบอนไดออกไซด 5,888 ตัน/ปและไมเกิดขอรองเรียนจากสังคมโดยรวมเพื่อความ
ย่ังยืนขององคกรเพื่อลดปญหาความสูญเสียทางเศรษฐศาสตรความสูญเสียดานพลังงานไฟฟาความ
สูญเสียดานพลังงานเช้ือเพลิงการปลดปลอยกาซคารบอนไดออกไซดและผลกระทบตอสังคมโดยรวม 
 จากการทบทวนวรรณกรรมและงานวิจัยที่เกี่ยวของ เพื่อศึกษาหลักการและการวิจัยที่นํามาสู
ชองวาง (Gap) ของการพบโอกาส ดังตาราง 2.12       
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ตาราง 2.12 สรุปการทบทวนวรรณกรรม 
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ผลทีไ่ดรับ ชองวาง (Gap) ของการวิจยั

Rachana and Peter 2007 X

มีความเกีย่วของกบัผูจัดจําหนายอยู 3ปจจัย คือ การตอบกลับ 

(Supplier feedback) การสงงานแบบทันเวลาพอดี (JIT delivery) 

และการพัฒนาผูจัดจําหนาย (Developing supplier) มีความสัมพันธ

ทางบวกอยางมีนัยสําคัญกบัส่ิงอืน่ ๆ (t–value : P <0.001) การพัฒนากระบวนการจัดซือ้ใหครบทั้ง 3 ปจจัย

Kuo-Jui Wu et al. 2011 X X

ไมไดมุงเนนเพียงแตเกีย่วกบัผลิตภณัฑและกระบวนการผลิต แตยัง

รวมถึงการจัดหาวัสดุที่ไดผลทันทีของผูสงมอบในความพยายามเปน

มิตรกบัส่ิงแวดลอม และเปนหน่ึงวิธีของการดําเนินงานสีเขียวมากข้ึน 

หรือผลิตภณัฑที่อาจจะประสบความสําเร็จในความตองการของผูซือ้

มักจะมีการจัดตั้งข้ึนในแนวความคิดของหวงโซอปุทานสีเขียว

การพัฒนากระบวนการจัดซือ้ใหเปนการจัดซือ้สีเขียว

 ซึง่เปนสวนหน่ึงของความเปนหวงโซอปุทานสีเขียว

Rahani and Muhammad 2012 X

แผนภมิูกระแสคุณคา (Value Stream Mapping: VSM) เปนเคร่ืองมือ

ที่มีประสิทธิภาพสําหรับการปฏบิัติของการผลิตแบบลีน นําแผนภมูิกระแสคุณคามาใชวิเคราะหในงานวิจัย

Alexandra et al. 2013 X

ผลประกอบการ 40 ลานยูโรที่เพิ่มข้ึนทั้งหมด จํานวนเคร่ืองที่เพิ่มข้ึน

ทั้งหมดที่ผลิตตอเดือนจาก 20 เปน 38 เคร่ือง เวลานําของการผลิต

ลดลงจาก 30 เปน 10 วัน ความสามารถของการปรับปรุงอตัราการ

ผลิตอปุกรณที่ 65% ในอนาคตการแกปญหาตองใชนอยกวาการใช

เพ่ิมการบูรณาการในทุกดาน ไมพัฒนาเพียงแต

สายการผลิต

26 



30 

ตาราง 2.12  (ตอ) 
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ผลที่ไดรับ ชองวาง (Gap) ของการวิจัย

X

ชวงเวลานํา (Lead Time) คือระยะเวลานับตั้งแตออกใบส่ัง จนกระทั่ง 

ไดรับของตามที่ส่ังโดยทั่ว ๆ ไปจะประกอบดวย เวลาในข้ันตอนการผลิต

 (Operation Time) เวลาในการเตรียมเคร่ืองจักร (Setup Time: SUi) 

เวลาในการผลิตทั้งหมดตามขนาดรุนการผลิต (Q * ti) และเวลาการ

เตรียมหลังขั้นตอนการผลิต (TDi)

นําหลักการวางแผนการผลิตแบบยอนกลับมาบูรณาการใหม 

โดยรวมเขากับหลักการบริหารสินคาคงคลัง

X

การควบคุมการเก็บและจําหนายสินคาที่คงคลัง (Warehouse) โดยให

พิจารณา คา TA ก็คือชวงเวลาที่ใชในการผลิตสินคาตามในใบส่ัง เปน

จํานวน Q หนวยดวยอตัราการผลิตเทากับ A สําหรับ T คือรอบเวลา

ของการส่ังผลิตแตละคร้ัง

นําหลักการบริหารสินคาคงคลัง มาใชในการพัฒนา

กระบวนการจัดซ้ือดวย

ดํารงคเกียรติ  และคณะ 2555 X X

สามารถลดคาใชจายในการซ้ือถุงใหมได 2.94 ลานบาทตอป และลด

การปลอยกาซคารบอนไดออกไซดได 11 ตันตอป

นําหลักการ 3'Rs มาใชในงานวิจัยเพ่ือพัฒนางานวิจัยไปสู  

หวงโซอปุทานสีเขียว

นพรุจ และคณะ 2555 X X

ลดความสูญเสียทางเศรษฐศาสตรเปนมูลคา 46,923,543 บาท/ป ลด

ความสูญเสียพลังงานไฟฟา 76 เมกะวัตต-ช่ัวโมง/ป ลดการสูญเสีย

พลังงานกาซธรรมชาติสาหรับยานยนต 1,123,200 กก./ป ลดการ

สูญเสียพลังงานกาซปโตรเลียมเหลวสาหรับรถยก 33,814 กก./ป ลด

การสูญเสียพลังงานเช้ือเพลิงดีเซลสําหรับยานยนต 1,156,272 ลิตร/ป

ลดการปลดปลอยกาซคารบอนไดออกไซด 5,888 ตัน/ป

เพ่ิมการพิจารณาการนําวัตถุดิบกลับมาใชใหม

ตามหลักการ 3'Rs

นพดล และ กัญจนา 2556 X

สามารถสงผลิตภัณฑทันตามกําหนดเพ่ิมขึ้นจาก 74.18% เปน 85.54%

 และระยะเวลาในการผลิตเฉล่ียเร็วขึ้นจาก 32.83 วัน เปน 26.33 วัน

เพ่ิมการพิจารณาถึงตนทุนวัตถุดิบ และความสามารถ        

ในการผลิต

องคการบริหารจัดการกาซเรือนกระจก 2556 X

แนวทางการประเมินคารบอนฟุตพร้ินทขององคกร ในกรณีที่ทราบ

ขอมูลปริมาณนํ้ามันเช้ือเพลิงที่ใชในการเดินทาง หรือขนสง ใหนํา

ปริมาณที่ใชไปคูณกับคาแฟกเตอรการปลอยกาซเรือนกระจกตามชนิด

เช้ือเพลิงที่ใช

นําแนวทางการประเมินคารบอนฟุตพร้ินทขององคกร มารวม

พิจาณาความเปนมิตรกับส่ิงแวดลอมทางดานภาคขนสง เพ่ือ

เปนการสรางความยั่งยืน

พิภพ 2547
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2.3  การพัฒนาโอกาส (Development opportunity) 
 จากการศึกษาอุตสาหกรรม ในดานมูลคายอดขาย ดานกระบวนการวางแผนและการผลิต ดาน
การตลาด ดานเทคโนโลยีและทบทวนวรรณกรรมพบโอกาสแตละดาน ดังน้ี 
 โอกาสที่ 1 ดานมูลคายอดขาย พบวาในแตละปที่กลุมเพาเวอรอิเล็กทรอนิกส ในสวนของ
ผลิตภัณฑ EPSBG มียอดขายมากที่สุดในแตละปจึงนําไปสูการพัฒนาประสิทธิภาพการผลิตของ
ผลิตภัณฑ EPSBGใหสูงข้ึนได 
 โอกาสที่ 2 ดานการแขงขันและการตลาด พบวาบริษัทกรณีศึกษาสามารถที่จะพัฒนาให
สามารถเพิ่มยอดขายไดมากกวา supplier A เพื่อกาวเขาสูผูสงมอบอันดับหน่ึงของอุตสาหกรรมโลหะ
ปมขันรูปได จากการที่บริษัทผูจัดจําหนายแหงหน่ึงมีสวนแบงการตลาดอันดับที่ 2 อยูที่ 17.74%
ในขณะที่คูแขงขัน A มีสวนแบงการตลาดอันดับที่ 1 อยูที่ 49.46%  
 โอกาสที่ 3 ดานกระบวนการจัดซื้อ พบวาการเปลี่ยนแปลงขอมูลที่นําไปใชในการวางแผนการ
ผลิตกับบริษัทรับเหมาชวงจากแผนความตองการวัตถุดิบ (MRP) ใหใชขอมูลแผนงานรายการวัตถุดิบ
ขาดแคลน (Material Shortage list plan) ซึ่งจะทําใหบริษัทรับเหมาชวงสามารถควบคุมสนิคาคงคลงั
ไดดีกวา ดวยคาคาความแปรปรวนเฉลี่ยที่ 6.48%ใกลเคียงกับ MPSอยูที่ 6.25% ซึ่งจะทําใหขอมูล
ระหวางฝายจัดซื้อกับฝายผูรับเหมามีความแมนยํา (Accuracy) ในการสนับสนุนการสงมอบงานได
ถูกตอง 
 โอกาสที่ 4 ดานกระบวนการวางแผนการผลิต พบวาการจัดตารางการผลิตไมมีการนําอัตราการ
ผลิตของลูกคา (d) มาใชในการพิจารณาการจัดตารางการผลิตเพื่อใหมีความยืดหยุนสูงและการสงมอบ
ที่เช่ือถือไดแบบทันเวลา ดวยการนําแนวคิดการผลิตแบบลีนมาประยุกตใชงาน 
 โอกาสที่ 5 ดานกระบวนการผลิต พบวาอัตราการผลิตของบริษัทผูจัดจําหนายแหงหน่ึงมีอัตรา
การผลิตตามความตองการของลูกคาสงูสุดอยูที่ 82.24% จึงมีโอกาสที่สามารถพัฒนาหรือการปรับปรุง
การวางแผน (Planning) ใหสายการผลิตสามารถสนับสนุนการสงมอบช้ินงานใหกับลูกคา 
 โอกาสที่ 6 การทบทวนวรรณกรรม พบวามีชองวาง (Gap) ของการทําการศึกษาหรือพัฒนา คือ 
งานวิจัยที่เกี่ยวกับการใชเทคนิคการผลิตแบบลีน การวางแผนการผลิต การบริหารสินคาคงคลัง และ
การปลอยกาซเรือนกระจก ยังไมมีงานวิจัยใดนํามาบูรณาการเขาสูความเปนหวงโซอุปทานเพื่อพัฒนา
ไดทั้งกระบวนการจัดซื้อ 
 2.3.1 การเลือกโอกาส (Selected Opportunity) 
  จากโอกาสขางตนทั้งหมด 6 โอกาส สรุปไดดังภาพ 2.21 จึงพบวาควรเลือก  
  โอกาส (Opportunity) คือการปรับปรุงการวางแผน (Planning) ใหสายการผลิตสามารถ
สนับสนุนการสงมอบช้ินงานแบบทันเวลาพอดี (JIT) ใหกับลูกคาดวยการนําขอมูลจากฝายจัดซื้อชอง
ลูกคาคือ แผนงานรายการวัตถุดิบขาดแคลนดวยการนําอัตราการผลิตของลูกคา (d) มาพิจารณา
รวมเขากับแนวความคิดการผลิตแบบลีนเพื่อการปรับปรุงกระบวนการสนับสนุนการตัดสินใจในการ
จัดซื้อวัตถุดิบดวยแนวความคิดการผลิตแบบลีน 
  ความตองการ (Need) :เพิ่มประสิทธิภาพการสงมอบช้ินงานใหไดตามความตองการลูกคา
ใหไดมากกวา 90% นําไปสูความพึงพอใจยอดขายที่สูงข้ึน และการบริหารการผลิตที่สนับสนุนไดตรง
กับความตองการของลูกคา 
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  ตลาดเปาหมาย(Target Market): ลูกคากลุมอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสและ
ลูกคาสุดทาย 
 

 
 

ภาพ 2.21  การเลือกโอกาสในการพัฒนาเพื่อความย่ังยืน 
 

 2.3.2 เปาหมายทางการตลาด (Target Market) กลุมลูกคาแบงออกเปน 4กลุมหลัก 
ประกอบดวย 

 2.3.2.1  โรงงานอุตสาหกรรมกลุมช้ินสวนประเภทโลหะปมข้ึนรูป 
 2.3.2.2 โรงงานอุตสาหกรรมกลุมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส 
 2.3.2.3 โรงงานอุตสาหกรรมกลุมกลุมอุตสาหกรรมยานยนต 
 2.3.2.4 โรงงานอุตสาหกรรมกลุมช้ินสวนประเภทพลาสติก 

   จากการพิจารณาแลวพบวาลูกคาทั้ง3 กลุมมีมูลคาประมาณ 70%ของมูลคารวม
ตลาดของอุตสาหกรรมรวม โดยกลุมลูกคาที่ใชโปรแกรมตนแบบน้ีจะมีประสิทธิภาพการสงมอบ
ทันเวลาที่ไมตํ่ากวา 90% ซึ่งสงผลใหไดรับความไววางใจจากลูกคาได  
 2.3.3 ลักษณะของตลาดกลุมเปาหมาย 
  จากการพิจารณาสวนแบงการตลาดสามารถระบุกลุมเปาหมายไดดังน้ี 
  2.3.3.1 กลุมเปาหมายหลักคือกลุมอุตสาหกรรมโลหะปมข้ึนรูป ที่มีความตองการใช
ช้ินสวนในอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสซึ่งจากการศึกษาอุตสาหกรรมพบวามีแนวโนมของ
มูลคายอดขายที่เพิ่มข้ึนทุกๆ ป 
  2.3.3.2 กลุมเปาหมายรองคือกลุมอุตสาหกรรมยานยนตและกลุมอุตสาหกรรมช้ินสวน
ประเภทพลาสติก  
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 2.3.4 รูปแบบความตองการตลาดกลุมเปาหมาย 
  สามารถกําหนดตําแหนงผลิตภัณฑตามความตองการของลูกคาประกอบดวย 
  2.3.4.1 ตองการใหเกิดประสิทธิภาพการสงมอบทันเวลาที่ไมตํ่ากวา 90% ทําให 
สนับสนุนการสงมอบช้ินงานไดอยางตอเน่ือง ไมเกิดการขาดแคลนวัตถุดิบใหกับลูกคา 
  2.3.4.2 ตองการความประหยัดในการผลิตและสงมอบช้ินงานที่ทําใหเกิดการเก็บสินคาคง
คลังไวนอยที่สุด ทําใหมีคาใชจายต่ําลง 
 2.3.5 การออกแบบคุณสมบัติของผลิตภัณฑ (Product Design Specification) 
  จากการเลือกโอกาสที่ตองการการปรับปรุงกระบวนการจัดซื้อวัตถุดิบสามารถกําหนด
รายละเอียดขอกําหนดของการออกแบบกระบวนการตนแบบเบื้องตนมีรายละเอียดดังน้ี 
  2.3.5.1 หนาที่การใชงาน (Function) 
   ก) การนําการบริหารกระบวนการผลิตแบบลีน มาใชในอุตสาหกรรมโลหะปมข้ึน
รูปใหสามารถพัฒนาการสงมอบใหเปนแบบทันเวลาพอดี (JIT: Just In Time) ได 
   ข) ใชการวางแผนการผลิตแบบยอนกลับ เขามาชวยในการทําแผนการผลิตใหกับ
สายการผลิตสามารถคํานวณการวางแผนไดชัดเจน  
   ค) นําหลักการนําสินคาเขา- ออกของคลังสินคา (Warehouse) มาชวยในการ
คํานวณการวางแผนแบบยอนกลับเพื่อสามารถนํามากําหนดเปนสมการทางคณิตศาสตรที่นําไปทํา
โปรแกรมสําเร็จรูปได 
   ง) สามารถคํานวณเปรียบเทียบอัตราการผลิตสูงสุดของแตละสถานีงานกับอัตรา
การผลิตเฉลี่ยตามความตองการของบริษัทลูกคา เพื่อใชในการวิเคราะหกําลังการผลิตของบริษัทได 
   จ) สามารถวิเคราะหการวางแผนการผลิต โดยแสดงผลลัพธการตัดสินใจทันทีเมื่อ
คํานวณเปรียบเทียบกับการวางแผนจริง เพื่อการดําเนินการแกไขการวางแผนผลิตใหมไดรวดเร็ว 
  2.3.5.2 ขนาดของภาระ (Load) 
   ก) กําหนดการสงมอบแบบทันเวลาพอดี ที่ไมนอยกวา 90% 
   ข) กําหนดเวลาสํารองการผลิตช้ินงานสําเรจ็ที่ 3 วัน 
   ค) กําหนดวันที่สําคัญดังตอไปน้ี จากการใชการวางแผนการผลิตแบบยอนกลับใน
การคํานวณดวยโปรแกรมตนแบบ 

  วันเริ่มตนผลิตวัตถุดิบเพื่อสงมอบ 
  วันเริ่มตนผลิตเปนช้ินงานสําเร็จของผูผลิต 
  วันผลิตช้ินงานสําเร็จครบจํานวนของผูผลิต 
 ง) ลดเวลาการวางแผนจากเดิม 2 วัน เหลือเพียง 6 ช่ัวโมง  
 จ) คํานวณอัตราการผลิตสูงสุดได ที่ 10 ช่ัวโมงตอวัน และ 6 วันทํางาน 
 ฉ) ตองใหประสิทธิภาพการสงมอบทันเวลาที่ไมตํ่ากวา 90% 
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บทท่ี 3  
 

การออกแบบวิศวกรรมและการสรางตนแบบ 
(Engineering Design and Prototype Construction) 

 
 

  จากการศึกษาการแขงขันอุตสาหกรรมระหวางอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส และ
อุตสาหกรรมโลหะปมข้ึนรูปเพื่อการสนับสนุนการตัดสินใจในการจัดซื้อวัตถุดิบ ทางดานกระบวนการ
วางแผนและการผลิต การตลาด เทคโนโลยี และทบทวนวรรณกรรมที่กลาวมาในบทที่ 2 จึงทําการ
ออกแบบวิศวกรรมและการสรางโปรแกรมตนแบบเพื่อสนับสนุนการวิเคราะหและติดตามระบบในการ
สงมอบช้ินงานสําเร็จใหกับลูกคาและเพิ่มประสิทธิภาพการสงมอบช้ินงานตอบสนองใหกับลูกคาที่ใช
ระบบการผลิตแบบลีน โดยทําการกําหนดกรอบการออกแบบที่สําคัญ องคประกอบโดยรวมของ
ตนแบบ ดังที่กลาวตอไปน้ี 
 

3.1  การกําหนดกรอบการออกแบบที่สําคัญ (Conceptual Design)  
  กรอบการออกแบบที่สําคัญของการวิจัยเพื่อสนับสนุนการวิเคราะหและติดตามระบบในการสง
มอบช้ินงานสําเร็จใหกับลกูคาและเพิ่มประสิทธิภาพการสงมอบช้ินงานตอบสนองใหกับลูกคาที่ใชระบบ
การผลิตแบบลีน เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคของการวิจัยจึงตองกําหนดรายละเอียดดังน้ี 
3.1.1 ภาระหนาท่ี ของโปรแกรมที่ใชในการเพื่อสนับสนุนการวิเคราะหและติดตามระบบในการสง
มอบช้ินงานสําเร็จใหกับลกูคา ประกอบไปดวยการวางแผนการผลิตใหกับผูสงมอบสามารถผลิตช้ินงาน
สําเร็จไดไมเกินเวลาที่จะตองสงมอบงาน และสามารถตอบกลับการยืนยันการสงมอบไดดวยการ
ตัดสนิใจที่ทราบไดลวงหนาจากการวิเคราะหดวยโปรแกรม  
  3.1.2 วัสดุและสมบัติของวัสดุ ในการใชงานโปรแกรมไดเลือกใชโปรแกรมหลักในการ
สนับสนุนการใชโปรแกรมตนแบบ คือ Microsoft Office 2013 ประเภทโปรแกรมเวิรคชีท ไดแก 
Excel  

 
3.2 การออกแบบหลักการทํางานที่สําคัญ (Engineering Design) 
 3.2.1 แนวคิดกระบวนการผลิตแบบลีน 
  การแกปญหาดวยแนวคิดการผลิตแบบลีน โดยการนําเครื่องมือที่เรียกวาแผนภูมิกระแส
คุณคา (VSM) มาใชในการวิเคราะห (Analysis) สวนที่มีผลกระทบกับฝายจัดซื้อที่เปนลูกคา เริ่มต้ังแต
ฝายขาย จนกระทั่งผูรับชวงผลิตสามารถสงช้ินงานมาใหลูกคาทําการผลิตเปนช้ินงานสําเร็จได ใน
ลักษณะบูรณาการทั้งสองแผนภาพ VSM เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ดังภาพ 3.1 เริ่มตนที่ฝาย
ขาย (Sale Department) ของบริษัทบริษัทมหาชนแหงหน่ึงไดรับยอดคาดการณผลิต (Forecast) ไม
ตํ่ากวา 160 วัน และคําสั่งซื้อจากลูกคา (Sale Order) ไมตํ่ากวา 60 วัน หลังจากน้ันทางฝายวาง
แผนการผลิต (Production control) จะเริ่มดําเนินการจัดทําขอมูลตารางการผลิตหลัก (Master 
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Plan Schedule: MPS)  และสงขอมูลการวางแผนความตองการวัตถุดิบ (Material Requirement 
Planning: MRP) มายังฝายจัดซื้อ (Purchasing) เพื่อสงขอมูลไปยังผูผลิตเตรียมวัตถุดิบตามคําสั่งซื้อ 
(Purchase Order : PO) และฝายวางแผนการผลิต (Planning) สามารถนําขอมูลจากระบบ SAP มา
ใชในการวางแผนใหกับฝายผลิต (Production) เปนลําดับถัดไป เพื่อเตรียมการสงมอบผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปใหกับลูกคา โดยสําหรับผูจัดจําหนายจะไดรับแผนการผลิตของบริษัทมหาชนแหงหน่ึงใน
ลักษณะขอมูลของแผนรายการวัตถุดิบขาดแคลน (Material shortage list plan) ไมตํ่ากวา 4 อาทิตย
หรือ 30 วัน เพื่อใชในการเตรียมผลิตเปนช้ินสวนสําเร็จรูปพรอมสงตามที่ทางฝายจัดซื้อแจงสงงานทุก
วัน (Daily delivery)  โดยสายการผลิตของบริษัทผูจัดจําหนายจะมีความสามารถในการผลิตเทากับ A 
จากการวางแผนการผลิตดวยการใชประสบการณหรือ Manual ในแตละสัปดาห (Weekly 
schedule) ใหกับสายการผลิต จะมีการตรวจสอบความพรอมของวัตถุดิบทั้งหมดกอนอยางนอย 2 
สัปดาห โดยวัตถุดิบที่จัดหาจากตางประเทศจะสั่งซื้อเขามาเก็บเปนสินคาคงคลังตามยอดคาดการณ
ผลิต (Forecast) แตสําหรับวัตถุดิบจัดหาภายในประเทศจะสั่งซื้อเขามาตามแผนรายการวัตถุดิบขาด
แคลน (Material shortage list plan)  ที่ใหไวลวงหนาในลักษณะยืนยันการสงมอบ (Delivery 
confirmation) เปนลายลักษณอักษรไวกอน สวนสินคาเก็บไวเปนสินคาคงคลังที่ผูผลิต จนกระทั่งถึง
เวลาที่ตองการทางฝายจัดซื้อจะแจงใหผูผลิตสงงานเปนรายวันโดยจํานวนที่เรียกจะใชความสามารถใน
การผลิตเทากับ d เปนหลัก ดังน้ันจึงพบวาเมื่อผูผลิตไมทราบขอมูลความสามารถในการผลิตของลูกคา 
(d: Customer capacity) และการวางแผนการผลิตลาชาของบริษัทผูจัดจําหนายมาจากการวางแผน
ดวยการใชประสบการณ จึงควรที่จะออกแบบโปรแกรมเขามาชวย 
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ภาพ 3.1  แผนภาพกระแสคุณคาทั้งกระบวนการจัดซื้อ

MRP/PO/Material shortage list plan Delivery  Confirmation MPS/SO  

34 

Stamping Industry Electrical and Electronics Industry 
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 3.2.2 แนวคิดการออกแบบสมการทางคณิตศาสตร 
  จากขอมูลที่เหมาะสมในการติดตามการสงมอบวัตถุดิบกับผูขาย (Supplier) คือแผน
รายการวัตถุดิบขาดแคลน (Material Shortage list plan) มีรายละเอียดสําคัญดังน้ี รหัสช้ินสวนของ
วัตถุดิบ (P/N: Part No.) จํานวนขาดแคลนที่ตองการสั่งซื้อ (Short Q’TY) และวันที่ตองการวัตถุดิบ 
(On line date) ดังตาราง 3.1 
 
ตาราง 3.1  ขอมูลแผนรายงานวัตถุดิบขาดแคลน

 
 
  จึงมีแนวคิดในการทดลองทําตารางกําหนดวันที่ตองการใหผูขาย (Supplier) สามารถสง
มอบวัตถุดิบ และสามารถวางแผนการผลิตไดตรงตามความตองการของผูซื้อในเงื่อนไขการสงมอบ
วัตถุดิบกอนวันผลิตงาน หรือจํานวนวันสํารอง (Buffer Time) ตัวอยางที่ 2 วัน เพื่อหาวิธีการสราง
สมการทางคณิตศาสตร โดยทดลองเขียนเปนตารางกําหนดการเวลา ดังตาราง 3.2 แลวนํามาเขียน
กราฟของการนําเขา -ออก วัตถุดิบในคลังสินคา ดังภาพ 3.2 
 
ตาราง 3.2  ขอมูลการวางแผนการผลิตแบบยอนกลบัจากขอมูลแผนรายงานวัตถุดิบขาดแคลน 

     
 

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  ขอมูลการเขา-ออกของคลงัสินคาของผูสงมอบและลกูคา 
 
3.3 การออกแบบเพื่อกําหนดรายละเอียด (Detail Design) 

3.3.1 โปรแกรมตนแบบหลัก  
  จากการใชเครื่องมือแนวคิดการผลิตแบบลีนคือแผนภาพกระแสคุณคาวิเคราะหที่ผานมา 
จึงนําขอมูลแผนรายการวัตถุดิบขาดแคลนมาจัดทําเปนตารางการผลิตแบบยอนกลับ แลวรวมเขากับ
แนวคิดการผลิตแบบลีนรวมกับวิธีการจัดการบริหารสินคาคงคลังแบบประหยัด เพื่อใหไดชวงเวลาการ
ผลิตที่เหมาะสมของการสงมอบช้ินงานเพื่อการติดตามและตรวจสอบไดรวดเร็วต้ังแตเริ่มตน จึงได
แนวคิดการออกแบบเปนแบบจําลองทางคณิตศาสตรดังภาพ 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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 จะไดสมการทางคณิตศาสตร เพื่อใชในการคํานวณ 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)   
 ในสวนของสมการทางคณิตศาสตรที่ใชในการคํานวณต้ังแตสมการที่ 8 ถึง สมการที่ 14 ได
กําหนดความหมายของตัวแปร ดังตาราง 3.3 
 
ตาราง 3.3  ความหมายของตัวแปรในสมการทางคณิตศาสตร  

 ตัวแปร              คําเต็ม                                     ความหมาย 

TC    Customer Time            จํานวนวันทั้งหมดที่ใชในการผลิตของลูกคา                                                     

QC         Customer Quantity         จํานวนการสั่งซือ้ของลูกคา 

CCB        Customer Complete Build วันที่ผลิตเสร็จของลกูคา 
SCG        Supplier Complete Build วันผลิตช้ินงานสําเรจ็ครบจํานวนของผูผลิตเพื่อสงมอบ 
CSB        Customer Start Build     วันที่เริ่มตนผลิตของลกูคา 
TB          Buffer Time             จํานวนวันสํารอง 
TS          Supplier Time          จํานวนวันทั้งหมดที่ใชในการผลิตของผูผลิตเพื่อสงมอบ 
SSG        Supplier Start Good  วันเริ่มตนผลิตเปนช้ินงานสําเร็จของผูผลิตเพื่อสงมอบ 
SSP        Supplier Start Production วันเริ่มตนผลิตของผูผลิตเพื่อสงมอบ 
QS        Supplier Quantity         จํานวนการผลิตจรงิที่หกัลบกับยอดสินคาในคงคลงั 
TO        Operation Time         เวลาในข้ันตอนการผลิตช้ินแรกของผูผลิตเพื่อสงมอบ 
Ti          Cycle Time            รอบเวลาการผลิตจริงแตละข้ันตอน 
H1         Holiday 1             จํานวนวันหยุด 1 ชวงวันเริ่มตนผลิตถึงวันผลิตช้ินงาน 
                               สําเร็จครบ 
H2      Holiday 2               จํานวนวันหยุด 2 ชวงวันผลิตช้ินงานสําเร็จครบถึงวันที ่
                                       ผลิตเสร็จของลกูคา 
SH      Sum of Holiday       ผลรวมจํานวนวันหยุด 1 และ 2 ของผูผลิตเพื่อสงมอบ 

 
 โปรแกรมตนแบบหลักเปนสวนที่ชวยทําใหบริษัทผูจัดจําหนายแหงหน่ึง สามารถดําเนินการ
วางแผนตามที่โปรแกรมไดคํานวณให โดยใหจํานวนวันสํารอง (TB) = 3 วัน หรือนํามาเปรียบเทียบกับ
การวางแผนจริงได ดังภาพ 3.4 ผลการตัดสินใจ (Analysis result) ของโปรแกรมมีรายละเอียดดังน้ี 
 - OK หมายถึง การวางแผนผลิตจริงไมลาชาจากผลลัพธที่ไดจากการคํานวณ สามารถนําไปให
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สายการผลิตดําเนินการตอไป 
 - NG หมายถึง การวางแผนผลิตจริงลาชาจากผลลัพธที่ไดจากการคํานวณ ตองปรับปรุงแกไขใน
การวางแผนการผลิตใหมกับสายการผลิต เพื่อใหอยูในชวงเวลาที่กําหนดของผลลัพธที่คํานวณไดจาก
โปรแกรมตนแบบ    
 

 
 

ภาพ 3.4  รูปแบบโปรแกรมตนแบบหลกั 
 
 3.3.2 สวนวิเคราะหอัตราการผลิตของบริษัทผูจัดจําหนายแหงหน่ึง 
  เปนสวนที่ชวยทําใหบริษัทผูจัดจําหนายแหงหน่ึง สามารถทราบอัตราการผลิตในปจจุบัน
สูงสุดเมื่อเปรียบเทียบกับความตองการของลูกคาในกลุมอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส ที่ไดขอมูลมาจาก
ฝายจัดซื้อดวยขอมูลแผนงานรายการวัตถุดิบขาดแคลนไดทันที หลังจากปอนขอมูลเขาสูโปรแกรม ใช
เวลาไมเกิน 1 นาที ดังภาพ 3.5 
 

 
 

ภาพ 3.5  รูปแบบโปรแกรมสวนการวิเคราะหอัตราการผลติของบริษัทผูจัดจําหนายแหงหน่ึง 
 

 3.3.3 ตารางการผลิตแบบ Gantt chart  
  สรางตารางการผลิตใหทํางานรวมกับโปรแกรมตนแบบที่ไดมาจากการคํานวณทาง
สมการคณิตศาสตรที่ไดผลลัพธเปนตารางที่ระบุวันที่เทาน้ัน จึงไดเพิ่มเติมการออกแบบตารางการผลิต
แบบ Gantt chart เพื่อชวยใหสามารถวางแผนการผลิตใหสายการผลิตนําไปใชงานไดอยางรวดเร็ว 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 กระบวนการออกแบบโปรแกรมตนแบบ  
 ในการออกแบบโปรแกรมตนแบบที่ใชโปรแกรมหลักคือ Microsoft Excel ไดใชฟงกชันการ
คนหาและอางอิงเปนหลักในโปรแกรมเพื่อชวยในการคนหาขอมูลของเวิรกชีทอื่นๆ ไดแก ฟงกชัน 
VLOOKUP เพื่อใชในการคนหาขอมูลตามแนวคอลัมน มีรูปแบบการใชงาน ดังน้ี 
 VLOOKUP (lookup_value, table array, col_index_num, range_lookup) 
เมื่อ  lookup_value คือคาที่จะใชสําหรับนําไปคนหาจากคอลัมนแรกของตารางขอมูลที่ระบุ ซึ่ง

อาจจะเปนคาการอางอิงหรือขอความใดๆ 
 Table_array   คือตารางขอมูลหรือฐานขอมูลที่จะเขาไปคนหา ซึ่งจะเก็บในลักษณะ

รายการแบบคอลัมน (แนวต้ัง) 
 Col_index_num  คือหมายเลขคอลัมนในตาราง table_array ที่ระบุลงไปเพื่อที่จะใหนําคาที่

อยูในคอลัมนน้ันสงกลับมายังตําแหนงที่ใชสูตรโดยหมายเลขคอลัมนจะนับ
จากซายไปขวา คือ 1,2,3 ตามลําดับ 

 Range_lookup คือคาตรรกะทีร่ะบุลงไปให VLOOKUP เลือกวาจะสงคาใดกลับจากผลการ
คนหา เชนระบุคา TRUE หรือไมใสคาอะไร จะสงกลับคาที่คนหาที่ตรงกับ
คาที่สงไป (ตองจัดเรียงขอมูลดวย) หากไมพบจะสงคาที่ใกลเคียงที่สุดกับ
คาที่คนหากลับมา หากระบุเปน FALSE จะคนหาและสงกลับเฉพาะคาที่
ตรงกันเทาน้ัน และถาไมพบจะสงคา #N/A หรือคาความผิดพลาดกลับมา
แทน (ไมตองจัดเรียงขอมูล) 

  

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 สามารถสรุปเขียนเปน Flow chart ไดดังภาพ 3.7 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                   

 

ภาพ 3.7  ข้ันตอนการออกแบบโปรแกรมตนแบบ 

จัดทํารายละเอียดอัตราการผลิตของผูสงมอบ 

               (Supplier sheet) 

จัดทํารายละเอียดอัตราการผลิตของผูซื้อ 

            (Customer Sheet) 

     ออกแบบโปรแกรมหลัก 

   (Formula Table sheet) 

     ออกแบบโปรแกรมคํานวณความสามารถการผลิต 

                       (Capacity sheet) 

ถูกตอง 

     ออกแบบตารางการผลิตแบบ Gantt chart 

               (Gantt chart sheet) 

    นําโปรแกรมไปใชงาน 

ไม 

ใช 

     ออกแบบการคํานวณหรือกําหนดวันหยุด 

                 (Holiday sheet) 



บทท่ี 4 
 

กระบวนการทดสอบตนแบบ (Prototype testing) 
 
 
 จากรายละเอียดการออกแบบวิศวกรรมและการสรางตนแบบของโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อ
สนับสนุนการวิเคราะหและติดตามระบบในการสงมอบช้ินงานสําเร็จใหกับลูกคาและเพิ่มประสิทธิภาพ
การสงมอบช้ินงานตอบสนองใหกับลูกคาที่ใชระบบการผลิตแบบลีน ดังที่กลาวในบทที่ 3 น้ันนําไปสู
การทดสอบตนแบบซึ่งไดกลาวถึงเครื่องมือที่ใชและกระบวนการทดสอบตนแบบ 
 

4.1 เครื่องมือในการทดสอบตนแบบ 
 เครื่องมือที่ใชในการออกแบบและทดลองเพื่อสนับสนุนการวิเคราะหและติดตามระบบในการสง
มอบช้ินงานสําเร็จใหกับลกูคาและเพิ่มประสิทธิภาพการสงมอบช้ินงานตอบสนองใหกับลูกคาที่ใชระบบ
การผลิตแบบลีน ในงานวิจัยใชเครื่องมือและอุปกรณดังตอไปน้ี 
 1.  คอมพิวเตอร Notebook Acer รุน Travel Mate 6293 จํานวน 1 เครื่อง ดังภาพ 4.1 
Specification : Intel Core™2 Duo Processor T5870 (2 แคช MB L2, 2.0GHz, 800FSB MHz) 
ใชในการศึกษาขอมูลทั้งกระบวนการจัดหาวัตถุดิบ เน่ืองจากเปนอุปกรณของทางบริษัทที่มีโปรแกรม
สนับสนุนในการทําวิจัย ดังตอไปน้ี 

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

 

 
 

ภาพ 4.1  คอมพิวเตอร Notebook  Acer รุน Travel Mate 6293 
 
 2.  เครื่องปมโลหะข้ึนรูป   จํานวน 5 เครื่อง ดังภาพ 4.2 
  Specification :  รุน SENSON           ขนาด 200 T  จํานวน 1 เครื่อง 
    รุน CHIAN  CHANG  ขนาด 160 T  จํานวน 1เครื่อง 
    รุน CHIAN  CHANG  ขนาด 110 T  จํานวน 1 เครื่อง 
    รุน TAKSIN  PRESS  ขนาด   80 T  จํานวน 1 เครื่อง  
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     รุน TAKSIN  PRESS  ขนาด   35 T  จํานวน 1 เครื่อง 
 

 
 

ภาพ 4.2  เครื่องปมโลหะข้ึนรูปขนาดตางๆ 
      
 3. เครื่องเจาะ           รุน CHEN FWA INDUSTRIAL  จํานวน   3 เครื่อง  
 4. เครื่องอัดแบบปมลม รุน AUTO KINPEX              จํานวน   1 เครื่อง   
 5. แบบพิมพรวมอุปกรณพิมพขอความ            จํานวน   1 ชุด 
 6.  หองอบพนสี รวมอุปกรณพนสี                   จํานวน   1 ชุด 
 7. แมพิมพปมข้ึนรูป                                       จํานวน 12 ชุด 
 ใชในการศึกษาขอมูลของสายการผลิตและกระบวนการผลิต และทดลองใชงานโปรแกรม
ตนแบบ เพื่อตองการายละเอียดดังน้ี 

- เวลาที่ใชการเปลียนรุนหรือติดต้ังเครื่องกอนเริ่มผลิต 
- เวลาที่ใชในการผลิตในแตละอุปกรณ 
- เวลาที่ใชในการรอคอยตรวจสอบงานข้ินแรก 

 8. คอมพิวเตอร Notebook  Lenovo รุน U400     จํานวน 1 เครื่อง 
 Specification : CPU Pentium Core i5-2450M@2.5GHz 
 ใชในการศึกษาวิธีการปรับปรุงสายการผลิตแบบลีน และออกแบบโปรแกรมตนแบบ ผาน
โปรแกรม Microsoft Excel 2013 ดังภาพ 4.3 
 

 
 

ภาพ 4.3  คอมพิวเตอร Notebook  Lenovo รุน U400 
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4.2  การทดสอบโปรแกรมตนแบบ 
 จากการจัดทําโปรแกรมตนแบบดังที่กลาวมาแลวในบทที่ 3 จึงนําตนแบบมาทําการทดสอบโดย
กําหนดวิเคราะหหาอัตราการผลิตสุงสุดของบริษัทผูจัดจําหนายแหงหน่ึงเปรียบเทียบกับจํานวนยอด
ความตองการสั่งใหผลิตของลูกคา ดังภาพ 4.4  

  

 
 

ภาพ 4.4  ข้ันตอนการทดสอบวิเคราะหหาอัตราการผลิต 
 
 4.2.1 ปอนขอมูลของแผนรายงานวัตถุดิบขาดแคลน  
  นําขอมูลที่ไดจากฝายจัดซื้อที่เปนลูกคา คือขอมูลแผนรายการวัตถุดิบขาดแคลน 
(Material Shortage List) ปอนใสเขาไปในโปรแกรม ในสวนของชองใสขอมูลเขา (Input Data) ใน
แผนเอกสารช่ือ Formula Table ตามข้ันตอนการทดลองที่ 1 ดังภาพ 4.5 ประกอบดวย  
  4.2.1.1 ขอมูลหลัก (Main Data) คือ 
   4.2.1.1.1 รหัสช้ินสวน (P/N: Part Number)  
   4.2.1.1.2 จํานวนที่ยังคงตองการ (Short: Shortage)  
   4.2.1.1.3 วันที่เริ่มใชงาน (Start Line)  
   4.2.1.1.4 จํานวนช้ินงานสําเร็จรูปที่คลังสินคา (STK: Stock) 
  4.2.1.2 ขอมูลสนับสนุน (Support Data) คือ  
   4.2.1.2.1 รุนที่ใชในการผลิต (Model) 
   4.2.1.2.2 ลําดับคําสั่งการทํางาน (W/O: Work Order) 

เริ่มตนโปรแกรม

ใสขอมูลแผนรายงานวัตถุดิบขาดแคลน (Material shortage list)

ทําการคํานวณยอดความตองการใหผลิต

นอยกวากวาอัตราการผลิตสูงสุด แจงผูจัดการฝายผลิตและผูบริหารดําเนินการแกไขตอไป

Yes

No

นําโปรแกรมตนแบบไปปฏิบัติงานจริง
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   4.2.1.2.3 รายละเอียดช้ินสวนผลิต (Description) 
   เมื่อปอนขอมูลทั้งหมดเขาสูโปรแกรมเรียบรอยแลว จะทําใหโปรแกรมคํานวณ
จํานวนที่ตองการใชจริง (Act Short: Actual Shortage) หรือจํานวนที่ตองผลิตของผูจดัจําหนาย (QS: 
Supplier Quantity) เพื่อนําจํานวนน้ีไปใชในการวางแผนการผลิตตอไป  
 

 
 

ภาพ 4.5  สวนการปอนขอมลูแผนรายการวัตถุดิบขาดแคลนเขาสูโปรแกรม 
 
 4.2.2 คํานวณจํานวนยอดความตองการสั่งใหผลิตของลูกคา  
   โดยการนําขอมูลอัตราการผลิตของผูสงมอบที่มีอยูในโปรแกรม ซึ่งถูกบันทึกหรือเก็บ
ขอมูลไวที่แผนเอกสารช่ือวา Supplier มาคํานวณตามยอดการสั่งซื้อที่ไดจากการปอนขอมูล ตาม
ข้ันตอนการทดลองที่ 2 โปรแกรมจะทําการคํานวณคาอัตราการผลิต (Capacity) ที่เปนไปตามจํานวน
ที่ตองผลิตของผูจดัจําหนาย (QS) ทันที หลังจากปอนขอมูลเสร็จสิ้นดังแสดงในภาพ 4.6a) – 4.6d) อยู
ในสวนของแผนเอกสารช่ือวา Capacity ซึ่งจะแสดงใหทราบถึงอัตราการผลิตทั้งหมดของแตละสถานี
งาน 
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a) Stamping 

 

 
b) Reprocess 

 
ภาพ 4.6  การคํานวณยอดความตองการสัง่ใหผลิตของลูกคา 
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c) Assembly 

 
d) Output 

 
ภาพ 4.6  การคํานวณยอดความตองการสัง่ใหผลิตของลูกคา (ตอ) 

 
 จากภาพ 4.6 แสดงผลลัพธของการคํานวณอัตราการผลิตตามจํานวนยอดการสั่งซื้อชวง
ระยะเวลา 2 สัปดาหที่ตองทําการผลิต เพื่อวิเคราะหอัตราการผลิตสูงสุดเมื่อเปรียบเทียบกับอัตราการ
ผลิตตามจํานวนยอดการสั่งซื้อ กอนที่จะวางแผนการผลิต 
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 4.2.3 เปรียบเทียบอัตราการผลิตสงูสุด  
  ในแตละสถานีงานจะเปรียบเทียบความสามารถในการผลิตตามความตองการของลูกคา
กับความสามารถสูงสุดในการผลิตของบริษัทผูจัดจําหนายแหงหน่ึง เพื่อใหสามารถทราบถึงสถานีงาน
การผลิตมีความสามารถของกําลังการผลิตเพียงพอหรือไม ตามข้ันตอนการทดลองที่ 3 ดังภาพ 4.7 
เปนการเปรียบเทียบขอมูลในชวงเวลา 2 สัปดาห ถาไมเกินคาอัตรากําลังการผลิตสูงสุด ฝายวาง
แผนการผลิตสามารถนําโปรแกรมตนแบบมาใชในการวางแผนใหกับสายการผลิตที่จะทําใหแผนการ
ผลิตไมลาชา และถือวาการวางแผนการผลิตจะมีความสําคัญมาก แตถาเกินคาอัตรากําลังการผลิต
สูงสุด สายการผลิตจะตองมุงเนนการปรับปรุงสายการผลิตมากข้ึน ดวยการลดเวลาสูญเสีย (Loss 
time) หรือลดเวลาการผลิตดวยการใชเทคนิคการผลิตแบบลีนอื่นๆ มาชวยในการปรับปรุง สวนในชวง
ระยะสั้น ก็สามารถใชโปรแกรมตนแบบ ในการชวยวางแผนแกไขปญหาการผลิตไมทันเพื่อการลด
ปญหาการสงงานไมทันเวลาใหกับลูกคา ดวยการแจงกลับลูกคาเพื่อใหลูกคาไดชวยตัดสินใจในการ
เลือกลําดับความสําคัญของการผลิตสินคา โดยคาอัตราการผลิตจริง (Actual Capacity Rate) ตาม
ยอดจํานวนความตองการของลูกคา (Demand of Customer) เมื่อเทียบกับกําลังการผลิตสูงสุด 
(Maximum Capacity) สามารถคํานวณไดดังสมการที่ 15 
 

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

 
 

ภาพ 4.7  การเปรียบเทียบกับอัตราการผลิตสงุสุด 
 
 จะเห็นไดวาในปจจุบันของบริษัทผูจัดจําหนายแหงหน่ึง คาอัตราการผลิตจริงยังคงไมเกินกําลัง
การผลิตสูงสุด ซึ่งสถานีการพนสีมีคาอัตราการผลิตมากที่สุดอยูที่ 65.97% ดังภาพ 4.7 
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 4.2.4 การประยุกตใชงาน  
  หลังจากผานการวิเคราะหอัตราการผลิตสูงสุดของแตละสถานีงานของบริษัทผูจัด
จําหนายแหงหน่ึงเรียบรอยแลว นําโปรแกรมตนแบบมาปฏิบัติงานจริง ตามแผนผังการทํางาน (Flow 
chart) ตามข้ันตอนการทดลองที่ 4  ดังภาพ 4.8 
 

 
 

ภาพ 4.8  แผนผังการนําโปรแกรมตนแบบมาปฏิบัติงานจรงิ 
 
  4.2.4.1 เก็บบันทึกผลวันเริ่มผลิต เขาคลังสินคาและสิ้นสุดการผลิต 
   เมื่อปอนขอมูลเขาสูโปรแกรมตนแบบตามหัวขอ 4.2.1 โปรแกรมจะคํานวณ
เปาหมาย Target) ของการนําไปกําหนดเวลาการผลิตของการวางแผนการผลิต ดังภาพ 4.9 ดังน้ี 
   4.2.4.1.1 วันเริ่มตนการผลิต (SSP: Supplier Start Production) 
   4.2.4.1.2 วันเริ่มตนเปนสินคา (SSG: Supplier Start Goods) 
   4.2.4.1.2 วันผลิตเปนสินคาเสร็จสิ้น (SCG: Supplier Complete Goods) 

นําโปรแกรมต้นแบบมาปฎิบติังานจริง

เก็บบนัทึกผลวันเริÉมผลิต เข้าคลัง สิÊ นสุดการผลิต

อยู่ในกําหนดเวลาทีÉโปรแกรมคาํนวณ

เก็บบนัทึกผลการส่งงานตามทีÉลูกค้าแจ้ง

คาํนวณประสิทธิภาพการส่งงาน ต้นทุนการสั ÉงซืÊอ

OK

NG
แก้ไขในการวางแผนการผลิตใหม่กับสายการผลิต
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ภาพ 4.9  แสดงผลการคํานวณเปาหมายของกําหนดเวลาการผลิต 
 
 หลังจากน้ันฝายวางแผนนํามาเปรียบเทียบกับการผลิตจริง (Actual) ดวยการเก็บบันทึกผลของ
วันเริ่มตนการผลิต วันเริ่มตนเปนสินคา และวันผลิตเปนสินคาเสร็จสิ้น นํามาเปรียบเทียบกับผลลัพธ
ของการคํานวณของโปรแกรมตนแบบเพื่อใชในการตัดสินใจการวางแผนการผลิตจริง ตามข้ันตอนการ
ทดลองที่ 4.1  ดังภาพ 4.10 

 

 
 

ภาพ 4.10  การบันทกึขอมลูวันเริม่ตนการผลิต วันเริ่มตนนําสินคาเขาคงคลงัและวันสิ้นสุดการผลิต 
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  4.2.4.2 เปรียบเทียบการวางแผนจริงกับโปรแกรมตนแบบ 
   หลังจากการเก็บบันทึกผลวันเริ่มตนการผลิต วันเริ่มตนเปนสินคา และวันผลิต
เปนสินคาเสร็จสิ้น โปรแกรมจะทําการตัดสินใจเพื่อชวยในการวิเคราะหความถูกตองของการวางแผน
ใหกับสายการผลิตที่จะมั่นใจไดวาแผนการผลิตจริง ไมเกิดความลาชาในการสงมอบช้ินงาน ตาม
ข้ันตอนการทดลองที่ 4.2  ดังภาพ 4.11 ผลการตัดสินใจ (Decision) ของโปรแกรมมีรายละเอียดดังน้ี 
   - OK หมายถึง การวางแผนผลิตจริงไมลาชาจากผลลัพธที่ไดจากการคํานวณ 
สามารถนําไปใหสายการผลิตดําเนินการตอไป  
   - NG หมายถึง การวางแผนผลิตจริงลาชาจากผลลัพธที่ไดจากการคํานวณ ตอง
ปรับปรุงแกไขในการวางแผนการผลติใหมกบัสายการผลิต เพื่อใหอยูในชวงเวลาที่กําหนดของผลลัพธที่
คํานวณไดจากโปรแกรมตนแบบ 
 

 
 

ภาพ 4.11  การเปรียบเทียบการวางแผนจริงกบัโปรแกรมตนแบบ 
 
 ถาผลการตัดสินใจ (Decision) ของโปรแกรมมีคาเทากับ OK ฝายวางแผนการผลิตสามารถนํา
แผนการผลิตในรูปลักษณะ Gantt chart ที่โปรแกรมตนแบบไดสรางข้ึนมา นําไปใหสายการผลิตเริ่ม
การผลิตตามแผนงานที่วางไวใหเปนลําดับข้ันตอนที่ชัดเจน ดังภาพ 4.12 
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ภาพ 4.12  การวางแผนการผลิตดวยตารางการผลิตแบบ Gantt chart 
 
  4.2.4.3 บันทึกการสงมอบงานตามที่ลูกคาสั่ง 
   หลังจากผานการวิเคราะหความถูกตองของการวางแผนใหกับสายการผลิต
เรียบรอยแลว ทางสายการผลิตจะตองเริ่มปฎิบัติตามแผนการผลิต เพื่อใหช้ินงานสร็จทันเวลาตามที่
ลูกคาแจงการสั่งซื้อดวยการสงจดหมายอิเล็กทรอนิกส (E-mail)  ดังภาพ 4.13 
 

 
 

ภาพ 4.13  การแจงการสงมอบงานดวย E-mail 
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 ข้ันตอนตอไปทางบริษัทลูกคาจะมีการบันทึกการรับสินคาหริอช้ินงานที่ทางบริษัทผูจัดจําหนาย
แหงหน่ึงไดสงมอบให ดังภาพ 4.14    
 

 
 

ภาพ 4.14  บันทึกการรบัสินคาทีบ่ริษัทผูจัดจําหนายแหงหน่ึงสงมอบงานช้ินงาน 
 
 ดังน้ันจึงตองเก็บบันทึกการสั่งซื้อหรือการแจงสงมอบช้ินงาน ดังภาพ 4.14 นํามาเปรียบเทียบ
กับการสงมอบช้ินงานจริงหรือการไดรับสินคา ดังภาพ 4.15 โดยขอมูลการการสั่งซื้อหรือการแจงสง
มอบช้ินงาน จะอยูในคลอลัมนที่มีช่ือวา Call in Q’TY สวนการสงมอบช้ินงานจริงหรือการไดรับสินคา 
จะอยูในคลอลัมนที่มีช่ือวา Actual เพื่อเปนผลลัพธของการสงมอบช้ินงานทันเวลา ตามข้ันตอนการ
ทดลองที่ 4.3  
 

 
 

ภาพ 4.15  การบันทกึการสงมอบช้ินงานเปรียบเทียบกบัการสัง่ซื้อ 
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  4.2.4.3 คํานวณประสิทธิภาพการสงมอบงานทันเวลา 
   จะทําใหสามารถคํานวณหาประสิทธิภาพการสงมอบช้ินงานทันเวลาได ตาม
ข้ันตอนการทดลองที่ 4.4 ดังภาพ 4.16 

 

 
 

ภาพ 4.16  ประสิทธิภาพการสงมอบงานทันเวลา 



บทท่ี 5  
 

ผลการวิจัย (Results) 
 
 

จากการทดสอบโปรแกรมตนแบบในบทที่กลาวมาแลวน้ัน จึงนํามาสูผลการทดสอบโปรแกรม
ของการวางแผนการผลิตแบบยอนกลับ และตอบกลับขอมูลการยืนยันการสงมอบเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพใหกระบวนการจัดซื้อวัตถุดิบภายในประเทศของบริษัทกลุมอุตสาหกรรมไฟฟาและ
อิเล็กทรอนิกสพรอมทั้งเปนการสรางความย่ังยืนในสวนของความเปนมิตรกับสิ่งแวดลอมตอไป 
  

5.1 ผลทดสอบการใชงานของโปรแกรมตนแบบ 
 ในการวิเคราะหผลการพัฒนาของโปรแกรมตนแบบ งานวิจัยน้ีไดมุงเนนผลของการพัฒนาใน 5 
ประเด็นหลัก คือ ผลดานการสงมอบ ผลดานประสิทธิภาพการผลิต ผลดานตนทุน ผลดานพลังงาน 
และผลดานสิ่งแวดลอม ซึ่งผลของการทดลองและทดสอบของงานวิจัยดังแสดงตอไปน้ี  
 5.1.1 ดานการสงมอบ กอนการปรับปรุงในชวงเดือนกุมภาพันธ ถึงเดือนมีนาคม ทําการเก็บ
บันทึกผลอัตราการสงมอบช้ินงานทันเวลาเปนรายวันตามที่ฝายจัดซื้อแจงใหผูสงมอบมีการสงมอบ
ช้ินงาน หลังจากน้ันนํามาสรุปผลการสงมอบทันเวลาเปนรายสัปดาห พบวาอัตราการสงมอบช้ินงาน
ทันเวลาจะมีคาอยูในชวง 18.13 – 68.22% จึงทําใหอัตราการสงมอบช้ินงานทันเวลาเฉลี่ยอยูที่ 
44.34% หลังจากไดใชโปรแกรมตนแบบดวยวิธีการออกแบบการวางแผนการผลิตแบบยอนกลับ 
(Backward Planning) จากขอมูลแผนรายการวัตถุดิบขาดแคลน (Material shortage list plan) 
รวมดวยการใชเทคนิคการผลิตแบบลีน (Lean Technique) โดยการผลิตใหเสร็จลวงหนาตาม
ระยะเวลาวันสํารอง (Buffer day) รวมกับการบริหารจัดการสินคาคงคลัง ในชวงเดือนเมษายน ถึง
เดือนพฤษภาคม พบวาอัตราการสงมอบช้ินงานทันเวลาจะมีคาอยูในชวง 88.42 – 98.33% จึงทําใหมี
อัตราการสงมอบช้ินงานทันเวลาเฉลี่ยเพิ่มข้ึนอยูที่ 94.55% เน่ืองจากฝายจัดซื้อสามารถติดตามและ
รวมกันแกไขปญหากับบริษัทผูจัดจําหนายแหงหน่ึงไดกอนที่จะเกิดความลาชาจากเปาหมายที่กําหนด
ไวของโปรแกรมตนแบบ ผลการทดลองแสดงในภาพ 5.1   
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ภาพ 5.1  การเปรียบเทียบอัตราการสงมอบทันเวลาชวงระยะเวลากอนและหลงัการปรบัปรุง 
 
 5.1.2 ดานประสิทธิภาพการผลิต ผลประโยชนที่ไดรับหลังจากที่ฝายจัดซื้อสามารถสงมอบ
ช้ินงานทันเวลากับปริมาณยอดงานที่สายการผลิตของลูกคาผลิตไดตอเดือน ดังภาพ 5.2 คือกอนการ
ปรับปรุงมีประสิทธิภาพการผลิตอยูที่ 966 ช้ินตอวัน ในขณะที่หลังการปรับปรุงมีประสิทธิภาพการ
ผลิตการผลิตอยูที่ 1,125 ช้ินตอวัน ทําใหสายการผลิตมีประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึนถึง 16.46% 
 

             
 

ภาพ 5.2  การเปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตชวงระยะเวลากอนและหลังการปรับปรงุ 
 

 5.1.3 ดานตนทุน ผลการทดสอบโปรแกรมตนแบบ ชวยทําใหทั้งผูสงมอบและบริษัทผูผลิต 
(ลูกคา) สามารถลดคาใชจายได โดยที่บริษัทผูผลิต (ลูกคา) สามารถลดตนทุนการสั่งซื้อวัตถุดิบ สวน
บริษัทผูสงมอบสามารถลดตนทุนคาใชจายดานการขนสง 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 ตนทุนวัตถุดิบ เมื่อผูสงมอบ (Supplier) สามารถสงมอบวัตถุดิบไดทันเวลา ทํา
ใหมูลคาการสั่งซื้อวัตถุดิบเฉลี่ยของบริษัทมหาชนน้ีสามารถลดลงจาก 6.17 ลานบาท เปน 3.9 ลาน
บาทตอเดือน เมื่อเปรียบเทียบอัตราสวนเฉลี่ยของตนทุนการสั่งซื้อวัตถุดิบกับยอดการผลิตก็พบวา
ลดลงจริงจาก 328.29 เปน 179.91 บาทตอช้ิน ซึ่งสรุปไดวาสามารถลดการสัง่ซือ้วัตถุดิบตอเดือนไดถึง 
63.2% ดังน้ันสามารถลดตนทุนการสั่งซื้อวัตถุดิบได 27.21 ลานบาทตอป ทําใหมูลคาของสินคาคงคลัง
ลดลงเฉลี่ยจาก 896,220.74 อยูที่ 437,097.53 บาทตอเดือน ดังตาราง 5.1 
 
ตาราง 5.1  การเปรียบเทียบคาเฉลี่ยตอเดือนชวงระยะเวลากอนและหลังการปรับปรุง 
       รายการ                    กอนการปรับปรุง         หลังการปรับปรุง          ความแตกตาง 
ยอดการผลิต(ช้ิน)                         19,891                   21,672                   + 1,781 
ยอดการสัง่ซือ้วัตถุดิบ(บาท)          6,171,681.09           3,904,386.35          - 2,267,302.74       
ตนทุนวัตถุดิบตอช้ิน(บาท)               328.29                    179.91                  - 148.38              
มูลคาสินคาคงคลัง (บาท)             896,220.74              437,097.53            - 459,123.21     
 
  5.1.3.2 ตนทุนคาใชจายดานพลังงาน ผลการทดสอบโปรแกรมตนแบบสามารถลดตนทุน
การใชเช้ือเพลิงในภาคขนสงได เน่ืองจากสามารถลดรอบเที่ยวการขนสงสงวัตถุดิบ จากกอนการ
ปรับปรุงมีจํานวนเที่ยวขนสงเทากับ 40 รอบ แตหลังการปรับปรุงลงลงอยูที่ 29 รอบ ทําใหเกิดการ
ประหยัดคาใชจายในการใชเช้ือเพลิงโดยแบงแยกประเภทไดดังน้ี นํ้ามันดีเซลกอนการปรับปรุงเสีย
คาใชจายเฉลี่ย 13,797.83 บาทตอเดือน หลังการปรับปรุงเสียคาใชจายเฉลี่ย 10,563.97 บาทตอ
เดือน สามารถลดลงไดเฉลี่ย 3,233.86 บาทตอเดือน กาซ LPG กอนการปรับปรุงเสียคาใชจายเฉลี่ย 
772.76 บาทตอเดือน หลังการปรับปรุงเสียคาใชจายเฉลี่ย 154.53 บาทตอเดือน สามารถลดลงได
เฉลี่ย 622.23 บาทตอเดือน สวนกาซ NGV เสียคาใชจายเฉลี่ย 243.43 บาทตอเดือน ดังน้ันสามารถ
ลดตนทุนการใชจายดานพลังงานประเภทเช้ือเพลิงได 3,852.09 บาทตอเดือน หรือ 46,225.08 บาท
ตอป ดังตาราง 5.2 
 
ตาราง 5.2  ขอมูลตนทุนคาใชจายดานพลังงานเฉลี่ยตอเดือนในภาคขนสง 

เชื้อเพลิง                กอนการปรับปรุง            หลังการปรับปรุง         ความแตกตาง 
นํ้ามันดีเซล                    13,797.83                10,563.97                 - 3,233.86 
กาซ LPG                        772.76                     154.53                    - 622.23  
กาซ NGV                        243.43                     243.43                         0 
คาใชจายรวม                 14,814.02                 10,961.93                - 3,852.09          
         
 5.1.4  ดานพลังงาน จากความสามารถลดเที่ยวการขนสงสงวัตถุดิบ ทําใหผูสงมอบสามารถลดการ
ใชพลังงานในภาคขนสงโดยแบงแยกประเภทชนิดเช้ือเพลิงคือ นํ้ามันดีเซลลดลงไดเฉลี่ยถึง 108.337 
ลิตรตอเดือน กาซ LPG ลดลงไดเฉลี่ยถึง 41.214 กิโลกรัมตอเดือน ดังแสดงในตาราง 5.3 
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ตาราง 5.3  ขอมูลลดการใชพลังงานเฉลี่ยตอเดือนในภาคขนสงโดยแบงแยกประเภทชนิดเช้ือเพลิง 

เชื้อเพลิง         หนวย        กอนการปรับปรุง          หลังการปรับปรุง           ความแตกตาง 

นํ้ามันดีเซล       ลิตร               462.239                   353.902                 - 108.337 
กาซ LPG         ลิตร                51.518                     10.304                  - 41.214  
กาซ NGV       กิโลกรัม             23.184                     23.184                       0 
 
 5.1.5  ดานสิ่งแวดลอม จากความสามารถลดลดการใชพลังงานในภาคขนสง กรณีที่มีขอมูล
ระยะทางในการขนสง และประเภทนํ้ามันเช้ือเพลิง ขอมูลระยะทางในการขนสงระหวางนิคม
อุตสาหกรรมบางปู ถึง นิคมอุตสาหกรรมเวลโกรว เทากับ 92 กิโลเมตรตอ 1 รอบเที่ยวไป-กลับ ทําให
ผูสงมอบสามารถลดการปลอยกาซเรือนกระจกจากการใชเช้ือเพลิงไดถึง 4.117 TonCo2e ตอป ดัง
แสดงในตาราง 5.4 
 
ตาราง 5.4  ขอมูลการลดการปลอยกาซเรือนกระจกจากการใชเช้ือเพลิงในภาคขนสง  
                           กอนการปรับปรุง              หลังการปรับปรุง          ความแตกตาง 
ประเภทเชื้อเพลิง      รอบ         Kg.Co2e          รอบ     Kg.Co2e       รอบ     Kg.Co2e           
นํ้ามันดีเซล               32       15,021.46            25     11,735.52        - 7      - 3,285.94 
กาซ LPG                  5         1,039.42              1         207.88        - 4         - 831.55  
กาซ 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) 
 
 

 จากผลการทดสอบโปรแกรมตนแบบเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใหกระบวนการจัดซื้อวัตถุดิบ
ภายในประเทศของบริษัทกลุมอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสในบทที่ 5 น้ัน มีผลดังที่กลาวแลว 
เมื่อนํามาเปรียบเทียบกับงานวิจัยอื่นๆ ที่เกี่ยวของเพื่อการอภิปรายผลมีดังตอไปน้ี 
 

6.1  ดานการสงมอบ 
 หลังจากการใชโปรแกรมตนแบบในชวงเดือนเมษายน ถึงเดือนพฤษภาคม ป พ.ศ.2557 พบวา
อัตราการสงมอบช้ินงานทันเวลาจะมีคาอยูในชวง 88.42 – 98.33% จึงทําใหมีอัตราการสงมอบ
ช้ินงานทันเวลาเฉลี่ยเพิ่มข้ึนอยูที่ 94.55% ซึ่งสามารถเพิ่มประสิทธิภาพอัตราการสงมอบทันเวลาได
จากเดิมกอนการปรับปรุงในชวงเดือนกุมภาพันธ ถึงเดือนมีนาคมที่มีคาอยูในชวง 18.13 – 68.22% 
คาอัตราการสงมอบช้ินงานทันเวลาเฉลี่ยอยูที่ 44.34% เทาน้ัน ซึ่งเปนผลมาจากวิธีการออกแบบการ
วางแผนการผลิตแบบยอนกลับ (Backward Planning) จากขอมูลแผนรายการวัตถุดิบขาดแคลน 
(Material shortage list plan) รวมดวยการใชเทคนิคการผลิตแบบลีน (Lean Technique)  โดย
การผลิตใหเสร็จลวงหนาตามระยะเวลาวันสํารอง (Buffer day)ซึ่งใหผลการทดลองที่ดีกวาวิธีการ
ออกแบบการวางแผนการผลิตแบบยอนกลับของนพดลและกัญจนา เมื่อป พ.ศ. 2556 ที่มีผลการวิจัย
สามารถสงผลิตภัณฑทันตามกําหนดเวลาเพิ่มข้ึนจาก 74.18% เปน 85.54% แตในงานวิจัยน้ีไมไดมี
การใชเทคนิคการผลิตแบบลีนรวมกับการบริหารจัดการสินคาคงคลัง และการนําอัตราการผลิตของ
ลูกคา(d) มาใชในการวางแผนการผลิตดวย จึงทําใหงานวิจัยน้ีมีการพัฒนาดานการสงมอบทันเวลาจาก 
85.54% เปน 94.55% 
 

6.2  ดานประสิทธิภาพการผลิต 
 เมื่อเทียบกับปริมาณยอดงานที่สายการผลิตของลูกคาผลิตไดตอเดือน พบวากอนการปรับปรุงมี
ประสิทธิภาพการผลิตอยูที่ 966ช้ินตอวัน ในขณะที่หลังการปรับปรุงมีประสิทธิภาพการผลิตการผลิต
อยูที่ 1,125ช้ินตอวันทําใหสายการผลิตมีประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึนถึง 16.46%ซึ่งเปนผลมาจาก
การใชแผนภูมิกระแสคุณคา (Value Stream Mapping) ในการวิเคราะหหาสาเหตุปญหาการสงมอบ
ช้ินงานไมทันเวลาและเทคนิคการผลิตแบบลนี (Lean Technique) แกไขปญหาการสงมอบช้ินงาน ใน
ลักษณะการแกปญหาของกระบวนการผลิตดวย ซึ่งผลการทดลองจากการใชวิธีการออกแบบการ
บริหารการผลิตแบบแบบลีน เหมือนกับงานวิจัยของ Alexandra et al. เมื่อป ค.ศ. 2013แตมีความ
แตกตางกันในเรื่องลักษณะการปรับปรุงของกระบวนการ เน่ืองจากงานวิจัยของ Alexandra et al. 
เปนการแกปญหาของกระบวนการผลติที่ทําใหสามารถผลติเครือ่งจกัรกลหนักไดเพิม่ข้ึนจาก 20 เครื่อง 
เปน 38 เครื่อง แตในขณะที่งานวิจัยน้ีเปนการมุงเนนการปรับปรุงกระบวนการจัดซื้อ ซึ่งกระบวนการ
เพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต จึงเปนสวนสนับสนุนใหกระบวนการจัดซื้อบรรลุผลสําเร็จ 
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6.3 ดานตนทุน 
 6.3.1 ตนทุนวัตถุดิบจากความสามารถของการสงมอบวัตถุดิบไดทันเวลา เมื่อผูสงมอบ 
(Supplier) สามารถสงมอบวัตถุดิบไดทันเวลา ทําใหมูลคาการสั่งซื้อวัตถุดิบเฉลี่ยของบริษัทมหาชนน้ี
สามารถลดลงจาก 6.17 ลานบาท เปน 3.9 ลานบาทตอเดือน เมื่อเปรียบเทียบอัตราสวนเฉลี่ยของ
ตนทุนการสั่งซื้อวัตถุดิบกับยอดการผลิตก็พบวาลดลงจริงจาก 328.29 เปน 179.91 บาทตอช้ิน ซึ่ง
สรุปไดวาสามารถลดการสั่งซื้อวัตถุดิบตอเดือนไดถึง 63.2% ดังน้ันสามารถลดตนทุนการสั่งซื้อวัตถุดิบ
ได 27.21 ลานบาทตอป ซึ่งนพดลและกัญจนา เมื่อป พ.ศ. 2556 ไมไดกลาวถึงตนทุนวัตถุดิบที่ลดลง  
 6.3.2 ตนทุนคาใชจายดานพลังงานผลการทดสอบโปรแกรมตนแบบสามารถลดตนทุนการใช
เช้ือเพลิงในภาคขนสงได เน่ืองจากสามารถลดเที่ยวการขนสงสงวัตถุดิบไดจาก 40 รอบ ลดลงเปน 29
รอบตอเดือนทําใหเกิดการประหยัดคาใชจายในการใชเช้ือเพลิงโดยแบงแยกประเภทไดดังน้ี นํ้ามัน
ดีเซลสามารถลดลงไดเฉลี่ย 3,233.86 บาทตอเดือนกาซ LPGสามารถลดลงไดเฉลี่ย 622.23 บาทตอ
เดือน ดังน้ันสามารถลดตนทุนการใชจายดานพลังงานประเภทเช้ือเพลิงได 3,852.09 บาทตอเดือน
หรือ 46,225.08 บาทตอปซึ่งไดใชวิธีการบันทึกและเปรียบเทียบผลเหมือนกับนพรุจและคณะเมื่อป  
พ.ศ. 2555 

 
6.4 ดานพลังงาน 
 ผลของความสามารถลดเที่ยวการขนสงสงวัตถุดิบ ทําใหผูสงมอบสามารถลดการใชพลังงานใน
ภาคขนสงโดยแบงแยกประเภทชนิดเช้ือเพลิงคือ นํ้ามันดีเซลลดลงไดเฉลี่ยถึง 108.337 ลิตรตอเดือน
กาซ LPG ลดลงไดเฉลี่ยถึง 41.214 กิโลกรัมตอเดือนซึ่งไดใชวิธีการบันทึกและเปรียบเทียบผล
เหมือนกับนพรุจและคณะเมื่อป พ.ศ. 2555แตงานวิจัยน้ีไมไดพิจารณาการลดการสูญเสยีเที่ยวกลับ ซึ่ง
ควรนํามาพัฒนาในลําดับถัดไป 
 

6.5 ดานสิ่งแวดลอม 
 จากความสามารถลดลดการใชพลังงานในภาคขนสง กรณีที่มีขอมูลระยะทางในการขนสง และ
ประเภทนํ้ามันเช้ือเพลิง ขอมูลระยะทางในการขนสงระหวางนิคมอุตสาหกรรมบางปู ถึงนิคม
อุตสาหกรรมเวลโกรว เทากับ 92 กิโลเมตรตอ 1 รอบเที่ยวไป-กลับทําใหผูสงมอบสามารถลดการ
ปลอยกาซเรือนกระจกจากการใชเช้ือเพลิงไดถึง 4.117 TCo2e ตอปซึ่งไดใชวิธีการบันทึกและ
เปรียบเทียบผลเหมือนกับนพรุจและคณะเมื่อป พ.ศ. 2555 แตงานวิจัยน้ียังไมไดคํานึงถึงการลดความ
สูญเสีย 7 ประการ ซึ่งควรนํามาพัฒนาในลําดับถัดไป 
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สรุปผล (Conclusion) 
 
 

7.1 ดานการสงมอบ   
ในงานวิจัยน้ีสรุปผลวาจากการทดสอบกอนการปรับปรุงในชวงเดือนกุมภาพันธ ถึงเดือนมีนาคม 

2557 มีคาอยูในชวง 18.13 – 68.22% จึงทําใหอัตราการสงมอบช้ินงานทันเวลาเฉลี่ยอยูที่ 44.34% 
เทาน้ัน หลังการปรับปรุง ในชวงเดือนเมษายน ถึงเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2557 พบวาอัตราการสงมอบ
ช้ินงานทันเวลาจะมีคาอยูในชวง 88.42 – 98.33% จึงทําใหมีอัตราการสงมอบช้ินงานทันเวลาเฉลี่ย
เพิ่มข้ึนอยูที่ 94.55% ซึ่งสามารถเพิ่มประสิทธิภาพอัตราการสงมอบทันเวลาได 113.23%  
 

7.2 ดานประสิทธิภาพการผลิต   
ผลจากการทดสอบโปรแกรมตนแบบดวยการใชเทคนิคการผลิตแบบลีน (Lean Technique) 

ดวยการใชแผนภูมิกระแสคุณคา (Value Stream Mapping) ในการวิเคราะหหาสาเหตุปญหาการสง
มอบช้ินงานไมทันเวลา จนกระทั่งไดเมื่อเทียบกับปริมาณยอดงานที่สายการผลิตของลูกคาผลิตไดตอ
เดือน พบวากอนการปรับปรุงมีประสิทธิภาพการผลิตอยูที่ 966 ช้ินตอวัน ในขณะที่หลังการปรับปรุงมี
ประสิทธิภาพการผลิตการผลิตอยูที่ 1,125 ช้ินตอวัน จึงทําใหประสิทธิภาพการผลิตได 16.46%  
 

7.3 ดานตนทุน  
 7.3.1 ตนทุนวัตถุดิบ จากความสามารถของการสงมอบวัตถุดิบไดทันเวลา เมื่อผูสงมอบ 
(Supplier) สามารถสงมอบวัตถุดิบไดทันเวลา ทําใหมูลคาการสั่งซื้อวัตถุดิบเฉลี่ยของบริษัทมหาชนน้ี
สามารถลดลงจาก 6.17 ลานบาท เปน 3.9 ลานบาทตอเดือน เมื่อเปรียบเทียบอัตราสวนเฉลี่ยของ
ตนทุนการสั่งซื้อวัตถุดิบกับยอดการผลิตก็พบวาลดลงจริงจาก 328.29 เปน 179.91 บาทตอช้ิน ซึ่ง
สรุปไดวาสามารถลดการสั่งซื้อวัตถุดิบตอเดือนไดถึง 63.2% ดังน้ันสามารถลดตนทุนการสั่งซื้อวัตถุดิบ
ได 27.21 ลานบาทตอป  
 7.3.2 ตนทุนคาใชจายดานพลังงาน ผลการทดสอบโปรแกรมตนแบบสามารถลดตนทุนการใช
เช้ือเพลิงในภาคขนสงได เน่ืองจากสามารถลดเที่ยวการขนสงสงวัตถุดิบ ทําใหเกิดการประหยัด
คาใชจายในการใชเช้ือเพลิงโดยแบงแยกประเภทไดดังน้ี นํ้ามันดีเซลสามารถลดลงไดเฉลี่ย 3,233.86 
บาทตอเดือน กาซ LPG สามารถลดลงไดเฉลี่ย 622.23 บาทตอเดือน ดังน้ันสามารถลดตนทุนการใช
จายดานพลังงานประเภทเช้ือเพลิงได 3852.09 บาทตอเดือน หรือ 46,225.08 บาทตอป  
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7.4  ดานพลังงาน  
 ผลของความสามารถลดเที่ยวการขนสงสงวัตถุดิบ ทําใหผูสงมอบสามารถลดการใชพลังงานใน
ภาคขนสงโดยแบงแยกประเภทชนิดเช้ือเพลิงคือ นํ้ามันดีเซลลดลงไดเฉลี่ยถึง 108.337 ลิตรตอเดือน 
กาซ LPG ลดลงไดเฉลี่ยถึง 41.214 กิโลกรัมตอเดือน  
 

7.5  ดานสิ่งแวดลอม 
จากความสามารถลดลดการใชพลังงานในภาคขนสง กรณีที่มีขอมูลระยะทางในการขนสง และ

ประเภทนํ้ามันเช้ือเพลิง ขอมูลระยะทางในการขนสงระหวางนิคมอุตสาหกรรมบางปู ถึงนิคม
อุตสาหกรรมเวลโกรว เทากับ 92 กิโลเมตรตอ 1 รอบเที่ยวไป-กลับ ทําใหผูสงมอบสามารถลดการ
ปลอยกาซเรือนกระจกจากการใชเช้ือเพลิงไดถึง 4.117 TonCo2e ตอป  
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แผนการนําไปใชประโยชนเชิงพาณิชย 
(Commercialization plan) 

 
 

8.1 รูปแบบสําคญัเพือ่ดําเนนิการทางธุรกิจ (Business Model) 
ตลาดอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสในป 2555มีอัตราการเจริญเติบโต 6.1% เมื่อ

เปรียบเทียบกับป 2554ดังน้ันรูปแบบของการดําเนินธุรกิจจึงตองเปนการขายผลิตภัณฑที่เกี่ยวของกับ
การพัฒนาความสามารถในการเพิ่มผลผลิต และประสิทธิภาพของการสงมอบงาน ซึ่งจากการศึกษาใน
ดานการตลาดพบวามีโอกาสในการพัฒนาผลิตภัณฑในรูปแบบโปรแกรมการพัฒนาการวางแผนการ
ผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการสงมอบช้ินงานไดทันเวลา เพื่อใหสอดคลองกับการสงมอบแบบ
ทันเวลาพอดี (JIT) ซึ่งเปนสวนหน่ึงของการบริหารการผลิตแบบประหยัดหรือแบบลีน (Lean 
Manufacturing Management)  
 8.1.1 แนวความคิดของการดําเนินกิจการจากการศึกษาวิเคราะหอุตสาหกรรมไมวาจะเปน
อุตสาหกรรมโลหะปมข้ึนรูป หรือ อุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส ตางมีปญหาในเรื่องการ
ดําเนินการวางแผนที่ตองใชกระบวนการหรือเทคโนโลยีใหมๆ เขามาชวยสนับสนุนการทํางานให
คลองตัวและรวดเร็วมากย่ิงข้ึนในยุคโลกาภิวัฒน (Globalization) น้ี ซึ่งจากการศึกษาอุตสาหกรรม
โลหะปมข้ึนรูป พบวาอุตสาหกรรมน้ียังคงมีการวางแผนแบบใชประสบการณเปนจํานวนมาก จึง
มองเห็นโอกาสของการพฒันาประสิทธิภาพการทํางานทั้งระบบต้ังแตการรับคําสั่งซื้อจนกระทั่งสงมอบ
ช้ินงานใหไดตรงตามความตองการของลูกคา จึงมีแนวความคิดริเริ่มการดําเนินกิจการใหคําปรึกษา 
ออกแบบและจําหนายโปรแกรมผูเช่ียวชาญ (Expert programming) เพื่อการพัฒนากระบวนการผลิต
ของอุตสาหกรรมทุกประเภท           
 8.1.2 แผนผังกระบวนการ (Process flow chart) กระบวนการออกแบบ สามารถเขียนเปน
ข้ันตอนในลักษณะแผนผังการไหล (Flow Chart) ดังภาพ 8.1 
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ภาพ 8.1  แผนผังกระบวนการออกแบบโปรแกรม 
 

จากแผนผังการออกแบบโปรแกรม มีทั้งหมด 9 ข้ันตอน นํามากําหนดระยะเวลาการดําเนินงาน 
ไดเวลารวมทั้งสิ้น 90 วัน ดังตาราง8.1 
 

ศึกษาขอมูลท้ังกระบวนการจัดหาวัตถุดิบ 

ศึกษาและเปรียบเทียบผลของขอมูลตารางการผลิตหลัก  (MPS)

ศึกษาและเปรียบเทียบผลของขอมูล

การวางแผนความตองการวัตถุดิบ (MRP)

ศึกษาและเปรียบเทียบผลของขอมูลของ

      รายการวัตถุดิบขาดแคลน 

ศึกษาขอมูลของสายการผลิต กระบวนการผลิต และ                   

                เวลาการผลิตช้ินสวน

ศึกษาและวิเคราะหขอมูลยืนยันการสงมอบของผูผลิต 

ศึกษาวิธีการปรับปรุงสายการผลิตแบบลีน

ออกแบบโปรแกรมตนแบบ 

ทดลองใชงานโปรแกรมตนแบบ 
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ตาราง 8.1  ระยะเวลาการออกแบบโปรแกรม 

ขั้นตอนการดําเนินงานระยะเวลา  (วัน) 

1. ศึกษาขอมูลทั้งกระบวนการจัดหาวัตถุดิบ      13 
2. ศึกษาและเปรียบเทียบผลของขอมลูตารางการผลิตหลัก (MPS)    3  
3. ศึกษาและเปรียบเทียบผลของขอมลูการวางแผนความตองการวัตถุดิบ (MRP)     3 
4. ศึกษาและเปรียบเทียบผลของขอมลูของรายการวัตถุดิบขาดแคลน      3 
5. ศึกษาขอมูลของสายการผลิต กระบวนการผลติ และเวลาการผลิตช้ินสวนทัง้หมด 14 
6. ศึกษาและวิเคราะหขอมูลยืนยันการสงมอบของผูผลิต     3 
7. ศึกษาวิธีการปรับปรุงสายการผลิตแบบลีน  7 
8. ออกแบบโปรแกรมตนแบบ   14 
9. ทดลองใชงานโปรแกรมตนแบบ   30 
รวม                                                                                 90                     

 
 8.1.3 เครื่องจักร อุปกรณและเครื่องมือในการผลิตมีการประมาณการในการใชเครื่องจักรและ
เครื่องมือในการผลิตหรือออกแบบอยูที่ประมาณ 139,000 บาท ดังตาราง 8.2   
 
ตาราง  8.2  รายละเอียดเครื่องจักรและเครือ่งมอืในการผลติ 

  ลําดับ           รายการ           ลักษณะการใชงาน       จํานวน      ราคาทุน (บาท )  อายุ (ป) 

1     Computer Notebook   ออกแบบ เก็บบันทึก   4            80,000          5 
2   External Hard disk     เก็บบันทึกสํารองขอมลู 4              10,000    5 
3   Inkjet Printer             พิมพรายงาน เอกสาร    2                9,000          5 
4   Projectorนําเสนอรายงาน ประชุม        1                20,000          5 
5     Notepad Tablet 10”  เก็บขอมูลภาคสนาม    2            20,000     5 

รวม                             139,000                        
 
 8.1.4 ขอมูลการผลิตจากการทําโปรแกรมตนแบบ สามารถเขียนรายละเอียดขอมูลการผลิต
โดยประมาณการผลิตหรือทําโครงการไดสูงสุด 8 โครงการตอป ดังตาราง 8.3 
 
ตาราง 8.3  รายละเอียดขอมูลการผลิต 
      รายละเอียด                                   จํานวน                   หนวย 

จํานวนหนวยการผลิตสูงสูด   8            โครงการตอป 
อัตราประมาณการในการผลิต   0.6            โครงการตอเดือน 
เปาหมายหนวยการผลิต   2                โครงการตอ 3 เดือน 
เวลาการทํางานตอวัน    8  ช่ัวโมง / วัน 
จํานวนแรงงานที่ใชในการออกแบบ  3              คน 
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8.2 แผนงานทางธุรกิจ (Business Plan) 
จัดทําแผนงานทางธุรกิจในชวงระยะเวลาสั้น เปนเวลา 5 ป เพื่อคํานวณหาระยะเวลาคืนทุน 

(Playback Period) และอัตราผลตอบแทนภายใน (IRR) 
 
 8.2.1 ประมาณการในการลงทุนในการประมาณการลงทุน ไดเริ่มตนจากรายละเอียดของการ
ลงทุนเริ่มแรก 259,000 บาท ซึ่งมีรายละเอียดดังตาราง 8.4 
 
ตาราง 8.4  รายละเอียดประมาณการในการลงทุน 

ลําดับ        รายการ                             ทุนเจาของ         เงินกูยืม              รวมมูลคา 

 1  คาเชาอาคารพานิชย                  30,000                 0                     30,000 
 2   ตกแตงหนาบริษัทและสํานักงาน    20,000                 0                     20,000 
 3       เครื่องใชสํานักงาน                     30,000                0                      30,000 
 4      เครื่องมืออปุกรณ                     139,000                0                   139,000 
 5     เครื่องปรบัอากาศ                      40,000                0                     40,000 
  รวมมูลคาการลงทุน              259,000               0                 259,000 

 
 8.2.2 ทรัพยสินท่ีใชในการประกอบธุรกิจจัดทํารายการทรัพยสินที่ใชในการประกอบธุรกิจเพื่อ
ไวคํานวณคาเสื่อมราคา มูลคาทรัพยสินที่ใชในการประกอบธุรกิจปจจุบันเทากับ 249,000 บาท มี
รายละเอียดดังตาราง 8.5  
 
ตาราง 8.5  รายละเอียดขอมูลทรัพยสินที่ใชในการประกอบธุรกิจ 

ลําดับ       รายการ                      รายละเอียด                          มูลคาประมาณ 

1     อาคาร     พานิชยเชา 1 คูหา สัญญาเชา 5 ป  30,000 
2   สวนตกแตงปรับปรงุ  หนาบริษัทและสํานักงาน              10,000 
3    เครื่องจักร                เครื่องปรบัอากาศ                    40,000 
4    อุปกรณ เครื่องมือ       Notebook,Printer.Projector,…  139,000 
5   เครื่องใชสํานักงาน      โตะ เกาอี้ LAN, Wireless,Wifi     30,000 

รวมมูลคาทรัพยสินท่ีใชในการประกอบธุรกิจ                     249,000                                         
 
 8.2.3 ประมาณการตนทุนวัตถุดิบจัดทํารายการตนทุนวัตถุดิบ โดยในแตละปกําหนดใหมีการใช
วัตถุดิบมากข้ึนประมาณ 5% ของทุกป ในขณะที่ราคาตอหนวยมีคาลดลงจากการซื้อขายที่ตอเน่ืองกับ
ผูจัดจําหนาย ประมาณ 2% ตอป การประมาณการตนทุนวัตถุดิบจึงมีรายละเอียดดังตาราง 8.6 
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ตาราง 8.6  รายละเอียดขอมูลประมาณการตนทุนวัตถุดิบ 

รายการ                     ปท่ี 1     ปท่ี 2         ปท่ี 3         ปท่ี 4      ปท่ี 5 

จํานวนวัตถุดิบในการผลิต  
กระดาษ A4 70 แกรม (แผน) 24,000   25,200    26,460    27,783          29,172  
กระดาษ A4 80 แกรม(แผน)  15,000 15,570 16,538 17,364 18,233 
หมึกพมิพ (4สี ตอ ชุด)          12          13            13         14       15 
แผน CD       48           50         53             56         58 
แผน DVD24              25         26             28       29 
กระดาษ A4 70 แกรม(แผน)  0.16        0.16         0.15     0.15        0.15       
กระดาษ A4 80 แกรม(แผน)  0.25       0.25         0.24   0.24          0.24       
หมึกพมิพ (4สี ตอ ชุด)   500 490   490        490 490 
แผน CD       1514.7 514.41    14.12  13.28 
แผน DVD        25    24.50 24.01        23.53        23.06 
ตนทุนวัตถุดิบในการผลิต (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 
แผน CD       720        740.88  762.37       784.47          807.22 
แผน DVD       600      617.40    635.30      653.73          672.69 
รวมตนทุนวัตถุดิบในการผลิต   14,910   15,342.39 15,787.32   16,245.15     16,716.26 
 
 8.2.4 ประมาณการตนทุนการผลิตจัดทําการประมาณคาใชจายดานตนทุนการผลิต ซึง่ประกอบ
ไปดวยคาวัตถุดิบในการผลิตสินคาที่ไดจากตาราง 8.6   คาบํารุงรักษาเครื่องจักร คาใชจายเบ็ดเตล็ดที่
ใหมีคาเพิม่ข้ึน 5% ตอป และคาเสื่อมราคา ดังตาราง 8.7 
 
ตาราง 8.7  รายละเอียดขอมูลประมาณการตนทุนการผลิต 
รายการ                 ปท่ี 1 ปท่ี 2  ปท่ี 3  ปท่ี 4  ปท่ี 5 
ตนทุนผลิตสินคา (บาท) 
คาวัตถุดิบในการผลิตสินคา 14,910  15,342.39 15,787.32 16,245.15 16,716.26 
คาบํารุงรักษาเครือ่งจักร            10,000  10,500.00 11,025.00 11,576.25 12,155.06   
คาใชจายเบ็ดเตล็ดในการผลิต     10,000 10,500.00 11,025.00 11,576.25 12,155.06 
รวมตนทุนการผลิตสินคา  (1)  34,910 36,342.39 37,387.32 39,397.65 41,026.39 
คาเสื่อมราคาในการผลิต (บาท) 
คาเสื่อมราคาเครือ่งจักร             7,000 14.000.00 21,000.00  28,000.00 35,000.00 
รวมตนทุนคาเสื่อมราคา (2)      7,000    14.000.00 21,000.00 28,000.00 35,000.00 
รวมตนทุนการผลิต (1) + (2)  41,910 50,342.39 58,837.32 67,397.65 76,026.39 
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 8.2.5 ประมาณการคาใชจายในการบริหารและการขายจัดทําการประมาณคาใชจายทางดาน
การบริหารและการขาย ซึ่งประกอบไปดวย 
  8.2.5.1  เงินเดือนบุคลากรทีม่ีอัตราการเพิ่มข้ึนของเงินเดือน 3% ตอป 
  8.2.5.2  ดานสวัสดิการ มโีบนัสจายใหทุกป โดยมีขอกําหนดดังน้ี 
   ชวงระยะเวลาปแรก จายให 15% ของเงินเดือน 
    ชวงระยะเวลาปทีส่อง จายให 50% ของเงินเดือน 
   ชวงระยะเวลาปทีส่ามเปนตนไป จายให 100% ของเงินเดือน 
  8.2.5.3 คาใชจายอื่นๆ ใหมีอัตราการเพิ่มข้ึน 5% ตอป 
   รายละเอียดขอมูลประมาณการคาใชจายในการบริหารและการขายทั้งหมด 
สามารถแสดงไดดังตาราง 8.8 
 
ตาราง 8.8  รายละเอียดขอมลูประมาณการคาใชจายในการบริหารและการขาย 
รายการ                 ปท่ี 1          ปท่ี 2         ปท่ี 3         ปท่ี 4            ปท่ี 5 
คาใชจายในการบริหารและการขาย (บาท) 
เงินเดือนบุคลากร  1,080,000  1,112,400 1,145,772 1,180,145 1,215,549 

คาใชจายดานสวัสดิการ 162,000 556,200 1,145,772 1,180,145 1,215,549 
คาใชจายสํานักงาน       40,000   60,000    63,000    66,150 69,457 
คาใชจายไฟฟาสวนสํานักงาน    36,000     37,800  39,690      41,674     43,758 
คาใชจายนํ้าประปาสวนสํานักงาน 24,000 25,200  26,460        27,783  29,172            
คาใชจายโทรศัพท, โทรสาร       24,000  25,200   26,460        27,783 29,172    
คาใชจายแบบพิมพ เอกสาร      30,000  31,500 33,075   34,728 36,465 
คาใชจายวัสดุสิ้นเปลืองสํานักงาน 36,000 37,800   39,690        41,674 43,758 
คาใชจายดานที่ปรึกษาดานตางๆ  70,000  73,500     77,175        81,033  85,085 
คาธรรมเนียมราชการ           48,000    50,400  52,920        55,566    58,344 
คาใชจายนํ้ามันยานพาหนะ 84,000   88,200    92,610        97,240 102,102  
คาโฆษณา ประชาสัมพันธ       60,000  63,000 66,150       69,457 72,930 
รวมคาใชจายในการบริหาร(1)  1,694,000 2,161,200 2,808,774   2,903,381    3,001,345 
คาเสื่อมราคาสวนการบริหารและการขาย 
อุปกรณเครื่องใชสวนสํานักงาน    22,420    44,480    66,720    88,960 111,200 
รวมคาเสื่อมราคา  (2)   22,420      44,480        66,720      88,960   111,200 
รวมคาใชจาย (1) + (2)  1,716,240 2,205,680   2,875,494  2,992,341 3,112,545 
 
 8.2.6 ประมาณราคาผลิตภัณฑเมื่อทราบตนทุนการผลิตและคาใชจายทั้งหมดแลว จึงนํามาคิด
ประมาณราคาผลิตภัณฑ เพื่อใชในการนําเสนอราคาใหกับลูกคา มีรายละเอียดดังน้ี 
  ตนทุนทั้งหมดตอป = ตนทุนการผลิต + ตนทุนการบรหิารและการขาย 
     = 41,910 + 1,716,240 บาท 
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     = 1,720,430 บาท 
ตนทุนทั้งหมดตอเดือน   = 1,720,430/12  = 143,369 บาท 
 จากขอมลูระยะเวลาการออกแบบโปรแกรมใชเวลาทัง้หมด 90 วัน หรือประมาณ 3 เดือนและคิด
ผลกําไรที่ 15% จะไดการประมาณราคาผลิตภัณฑ ดังน้ี 
 ตนทุนการออกแบบโปรแกรมตอ 1 โครงการ = 143,369 * 3 = 430,107 บาท 
 ราคาผลิตภัณฑ =  ตนทุนการออกแบบ + กําไร  
    = 430,107 + ( 430,107*15%) 
    = 430,107 + 64516.05 
    = 494,623.05  
 ดังน้ัน จึงกําหนดราคาผลิตภัณฑโดยประมาณที่ 495,000 บาทตอ 1 โครงการ 
 
 8.2.7 ประมาณการงบกําไรขาดทุนนําขอมูลทั้งหมด มาทําการประมาณงบกําไรขาดทุน โดยการ
คิดภาษีเงินไดนิติบุคคลใชเกณฑการคํานวณดวยอัตราคงที ่30% ดังตาราง8.9 
 
ตาราง 8.9  รายละเอียดขอมูลประมาณการงบกําไรขาดทุน 
รายการ                 ปท่ี 1     ปท่ี 2     ปท่ี 3    ปท่ี 4  ปท่ี 5 
รายได (โครงการ)  (3) (6) (6) (8) (8) 
รายไดจากการขายสินคา 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  - ตนทุนขายสินคา 41,910          50,342        58,837       67,397        76,026 
กําไรขั้นตน        1,443,090   2,919,657   2,911,162    3,892,602   3,883,973 
หัก – คาใชจายในการบรหิาร 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 – ภาษีเงินไดนิติบุคคล 078,494    5,350          20,078        92,857 
กําไรสุทธ ิ   - 273,150    567,983  30,319 880,182  678,571 
 
 8.2.8 การวิเคราะหระยะเวลาคืนทุน (Playback Period) และอัตราผลตอบแทนภายใน
(IRR) ทําตารางการคํานวณหาระยะเวลาคืนทุน (Playback Period) และอัตราผลตอบแทนภายใน 
(IRR) โดยตองหาคามูลคาปจจุบันสุทธิ(NPV: Net Present Value) เพื่อหาคาที่ทําใหNPV เทากับศูนย 
  Cash in flow    คือ รายไดหรือรายรับที่เขาบริษัท 
  Cash out flow  คือ รายจายทั้งหมดของบริษัท 
  Net cash flow  คือกระแสเงินสดสุทธิ หรือคาผลตางระหวางรายรบั กับ รายจาย 
  Net CF Commulative คือ ผลรวมสะสมของ Net cash flow แบบปกติ 
  PW(Present Worth) คือคาของเงินปจจุบัน 
  PW Commulative คือ คือ ผลรวมสะสมของ Net cash flow แบบคิดอัตราดอกเบี้ยใช
อัตราดอกเบี้ยการกูยืมเงิน ของธนาคารไทยพานิชย ที่อัตราดอกเบี้ยเทากบั 20.10 
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ผลของการคํานวณหามูลคาปจจุบันสุทธิ (NPV: Net Present Value)  จากตาราง 8.10  พบวาธุรกิจ
น้ีมีมูลคาปจจุบันสุทธิ (NPV) มีคาเทากับ 770,588 บาท 
 
ตาราง 8.10  รายละเอียดขอมลูการวิเคราะหมลูคาปจจุบันสุทธิ(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)ไดจากการคํานวณหาชวงเวลาที่ NPV มีคา
เทากับศูนยจึงตองนําคากระเงินสดสุทธิแตละปมารวมกันเปนผลรวมกระเงินสดสุทธิ (Net CF 
Commulative) จึงจะไดระยะเวลาคืนทุน ดังตาราง 8.11  
  1.ระยะเวลาคืนทุนอยูที่ 1.74ป (แบบปกติ)   
                         ( X – 1)  =    ( 0 – (-532,150)) 
                         ( 2 – 1 ) ( 181,828 – (-532,150) 
                                X   =    532,150  + 1    = 1.74 
     713,978 
 2. ระยะเวลาคืนทุนอยูที ่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  รายละเอียดขอมลูการวิเคราะหระยะเวลาคืนทุน (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)พิจาณาจากคาอัตราดอกเบี้ยที่ทําให NPV มี
คาเทากับศูนย ซึ่งไดคาอัตราผลตอบแทนภายใน(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  รายละเอียดขอมลูการวิเคราะหอัตราผลตอบแทนภายใน (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 การหาคาอัตราผลตอบแทนถัวเฉลี่ยตอการลงทุน (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 การหาคาอัตราผลตอบแทนถัวเฉลี่ยตอยอดขาย (ROS : Return On Sales) 

ROS  =    กําไรสุทธิเฉลี่ย x 100 
              ยอดขายถัวเฉลี่ย 

=   429,640.6 x 100      =  13.99% 
      3,069,000 
 
 จากการหาคาอัตราผลตอบแทนถัวเฉลี่ยตอยอดขาย (ROS) ของธุรกิจน้ีมีคาเทากับ 13.99% 
ดังน้ันจากภาพ 8.2 แสดงใหเห็นวา ระดับของแบรนดยังคงอยูที่ระดับ Low Road ซึ่งมีสวนแบง
การตลาดที่มีคอนขางสูง ในขณะที่รูปแบบของแบรนดยังคงอยูในระดับตํ่า 
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ภาพ 8.2  ความสัมพันธของสวนแบงการตลาดกับรูปแบบของแบรนดที่เกี่ยวของกับ ROS 
ท่ีมา : C.M. Chang (2005) 

 

8.3 สรุปผลการดําเนนิงานอยางยั่งยนื 
 การวิเคราะหอุตสาหกรรมของกรณีศึกษาครั้งน้ี เปนการศึกษาอุตสาหกรรมของอุตสาหกรรม
ไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสเพื่อการสนับสนุนกระบวนการตัดสินใจควาสามารถในการสงมอบวัตถุดิบของ
อุตสาหกรรมโลหะปมข้ึนรูป จนไดโอกาสในการปรับปรุงการวางแผน (Planning) ใหสายการผลิตให
สามารถสนับสนุนการสงมอบช้ินงานแบบทันเวลาพอดี (JIT) ใหกับลูกคาดวยการนําขอมูลจากฝาย
จัดซื้อชองลูกคามารวมเขากับแนวความคิดการผลิตแบบลีนหรือการปรับปรุงกระบวนการจัดซื้อ
วัตถุดิบดวยแนวความคิดการผลิตแบบลีนมาพัฒนา (Development) เปนโปรแกรมสําเร็จรูป ผลการ
ทดสอบคือจากเดิมอัตราการสงมอบช้ินงานทันเวลาเฉลี่ยอยูที่ 44.34% เพิ่มข้ึนเปน 94.55% กอนการ
ปรับปรุงมีประสิทธิภาพการผลิตอยูที่ 966 ช้ินตอวัน ในขณะที่หลังการปรับปรุงมีประสิทธิภาพการ
ผลิตการผลิตอยูที่ 1,125 ช้ินตอวันทําใหสายการผลิตมีประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึนถึง 16.46% 
ตนทุนการสั่งซื้อวัตถุดิบกับยอดการผลิตก็พบวาลดลงจริงจาก 328.29 เปน 179.91 บาทตอช้ิน ซึ่ง
สรุปไดวาสามารถลดการสั่งซื้อวัตถุดิบตอเดือนไดถึง 63.2% ดังน้ันสามารถลดตนทุนการสั่งซื้อวัตถุดิบ
ได 27.21 ลานบาทตอป ทําใหมูลคาของสินคาคงคลังลดลงเฉลี่ยจาก 896,220.74 อยูที่ 437,097.53 
บาทตอเดือน ลดตนทุนการใชจายดานพลังงานประเภทเช้ือเพลิงได 3852.09 บาทตอเดือนหรือ 
46,225.08 บาทตอป โดยระยะเวลาคืนทุนอยูที่ 1.74 ป (แบบปกติ) หรือระยะเวลาคืนทุนอยูที่ 1.98 
ป (แบบคิดอัตราดอกเบี้ย) มีมูลคาปจจุบันสุทธิ (NPV) ที่ 770,588 บาท มีคาอัตราผลตอบแทนภายใน 
(IRR) ที่ 69.51% ดังน้ันธุรกิจน้ีสมควรลงทุนเน่ืองจาก NPV > 0 และ IRR > อัตราดอกเบี้ยมีอัตรา
ผลตอบแทนถัวเฉลี่ยตอการลงทุน (ROI) เทากับ 123.03% และอัตราผลตอบแทนถัวเฉลี่ยตอยอดขาย 
(ROS) เทากับ 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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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือปรับปรุงกระบวนการจัดซ้ือวัตถุดิบดวยแนวคิดการผลิตแบบลีน โดยทําการออกแบบ
พัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรเพ่ือสนับสนุนการวิเคราะหและติดตามระบบในการสงมอบชิ้นงานสําเร็จใหกับลูกคา 
สําหรับผลการวิจัยท่ีไดพบวากระบวนการและโปรแกรมคอมพิวเตอรท่ีไดพัฒนาขึ้นใหมนี้ สามารถเพ่ิม
ประสิทธิภาพการสงมอบชิ้นงานระหวางบริษัทกรณีศึกษากับลูกคาท่ีเปนบริษัทมหาชนแหงหนึ่งดวยการตอบสนอง
การเตรียมวัตถุดิบและปรับปรุงอัตราการสงมอบชิ้นงานทันเวลา (On Time Delivery rate) ในระดับเฉล่ียท่ี94.55 
เปอรเซ็นตทําใหกระบวนการจัดซื้อวัตถุดิบภายในประเทศมีประสิทธิภาพดีขึ้น ตนทุนการส่ังซื้อวัตถุดิบเฉล่ียลดลง
ถึง 2.27 ลานบาทตอเดือนและเวลาในการบริหารจัดการระบบจัดซื้อลดลง อีกท้ังยังสามารถรองรับการแขงขันและ
การเปล่ียนแปลงอยางรวดเร็วของอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสในอนาคตไดดียิ่งขึ้นตอไป 
คําหลัก การผลิตแบบลีน; แผนภูมิกระแสคุณคา;สงมอบชิ้นงานทันเวลา 
 
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 
การเปล่ียนแปลงอยางรวดเร็วและการแขงขันท่ีรุนแรง
ของอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส สงผลให
อุตสาหกรรมนี้จําเปนตองมีการประยุกตใชแนวคิดการ
ผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing)ท่ีเปนพ้ืนฐานสําคัญ
ของระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time 
Production System) เขามาใช เพ่ือชวยลดความสูญเสีย
ดานตางๆ โดยเฉพาะจากการสงมอบชิ้นงานลาชาท่ีไม
เปนไปตามกําหนดของผูรับชวงผลิต (Subcontractor) 
จากขอมูลบริษัทมหาชนแหงหนึ่งในกลุมอุตสาหกรรม
ไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสพบวาต้ังแตเดือนเดือนธันวาคม 
2556 ถึงเดือนมกราคม 2557  เกิดการสูญเสียเวลา  
(Loss time) ของสายการผลิตจากปญหาการขาดแคลน
วัตถุดิบภายในประเทศประเภทโลหะปมขึ้นรูป (Local 
sheet metal material shortage) มีอัตราสวนมากที่สุดถึง 
40% โดยมาจากบริษัทรับเหมาชวงผลิตเนื่องจากไม
สามารถสงชิ้นงานไดทันเวลาตามคําส่ังซื้อ(Purchase 
Order: PO) ของฝายจัดซื้อดังรูปท่ี 1   
 

 
รูปที่ 1เปรียบเทียบอัตราสวนปญหาของการสูญเสียเวลาใน 
สายการผลิตของลูกคาบริษัทมหาชนแหงหน่ึง 
 
เมื่อทําการวิเคราะหขอมูลเพ่ือหาสาเหตุสําคัญท่ีทําให
ผูรับชวงผลิตหรือบริษัทกรณีศึกษาไมสามารถสงงานได
ทันเวลาพอดี(JIT) ดวยแผนภาพพาเรโต พบวาปญหา
หลักท่ีสําคัญคือมีการวางแผนการผลิตลาชาถึง 20 คร้ัง 
คิดเปน 66.67% รองลงมาคือปญหาทางดานคุณภาพคิด
เปน 24.32% และวัตถุดิบหลักขาดแคลนคิดเปน 5.98% 
ดังรูปท่ี2 
 

 
รูปที่ 2สาเหตุปญหาและจํานวนคร้ังของการสงงานไม 
ทันเวลาชวงเดือนธันวาคม 2556 – มกราคม 2557 
 
งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงคเพ่ือทําการศึกษาปรับปรุง
กระบวนการจัดซื้อวัตถุดิบภายในประเทศระหวางบริษัท
มหาชนดังกลาวและบริษัทรับชวงการผลิตหรือบริษัท
กรณีศึกษาในลักษณะมุ งเนนการบูรณาการในการ
ประสานการดําเนินงานระหวางผูรับชวงผลิต ฝายจัดซื้อ 
และฝายผลิต ตลอดโซอุปทาน(Supply Chain) ใหมี
ประสิทธิภาพที่ดีขึ้นท้ังระบบ  โดยการออกแบบพัฒนา
โปรแกรมคอมพิวเตอรเพ่ือสนับสนุนการวิเคราะหและ
ติดตามระบบการผลิตจนถึงการสงมอบชิ้นงานใหกับ
ลูกคา เพ่ือลดการสูญเสียเวลาดวยการเพ่ิมประสิทธิภาพ
การสงมอบชิ้นงานไดทันเวลาและประสิทธิภาพการผลิต
ใหกับกลุมอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส 
 
2. ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
จากการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ เพ่ือเปน
แนวทางและสนับสนุนในการทําวิจัย มีดังนี้ 
2.1 สายการผลิตแบบลีน 
Rachnaand Peter(2007) เสนอคํานิยามความคิดของ
การผลิตแบบลีนและตัวชี้วัดการดําเนินงาน จากเนื้อหา
และวัตถุประสงคเริ่มตนทางประวัติศาสตรในสวนของ 
TPS(Toyota Production System)ดังรูปท่ี3 จาก 10 
ปจจัยท่ีระบุไวในการศึกษาเกี่ยวของกับผูจัดจําหนายมี 3 
ปจจัยสําคัญคือ การตอบกลับ(Supplier feedback) การ
สงงานแบบทันเวลาพอดี(JIT delivery) และการพัฒนาผู
จัดจําหนาย (Developing supplier) เกี่ยวของกับลูกคามี 
1 ปจจัยและท่ีเหลืออีก 6 ปจจัยอยูภายในบริษัทรวมกัน
ท้ัง 10 ปจจัยท่ีกอใหเกิดการดําเนินงานประกอบกับ
ปรัชญาของการผลิตแบบลีน10 ปจจัยท่ีไดรับระหวางการ
วิเคราะหเชิงทดลองมีความสัมพันธทางบวกอยางมี
นัยสําคัญกับส่ืงอื่น ๆ(t–value :P<0.001) จึงทําใหเปน
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การสนับสนุนในหลายมิติในลักษณะบูรณาการของการ
ผลิตแบบลีน  [1] 

 
รูปที่ 3รูปแบบแนวคิดการทําแผนผังของการผลิตแบบลีน 
 
Rahani and Muhammad(2012)กลาววาแผนภาพกระแส
คุณคา (Value Stream Mapping: VSM) เปนเคร่ืองมือท่ี
มีประสิทธิภาพสําหรับการปฏิบัติของการผลิตแบบลีนใน
การชวยวิเคราะหและแกไขปญหา [2] 
Alexandraet al.(2013) ไดวิเคราะหดวยการใชVSM เพ่ือ
แกไขปญหาการผลิตเครื่องจักรกลหนักดวยการบูรณา
การใหมระหวางกระบวนการกดเบรคและการตัด นําไปสู
รายไดท่ีเพ่ิมขึ้นถึง 40 ลานยูโร ดวยจํานวนเครื่องท่ีผลิต
ตอเดือนท่ีเพ่ิมขึ้นท้ังหมดจาก 20 เปน 38 เคร่ือง เวลานํา
ของการผลิตลดลงจาก 30เปน10 วัน ไดผลการปรับปรุง
อัตราการผลิตอุปกรณท่ี 65% [3] 
2.2 การวางแผนการผลิต 
พิภพ (2547)กลาววาชวงเวลานํา(Lead Time) คือ
ระยะเวลานับตั้งแตออกใบส่ังจนกระทั่งไดรับของตามท่ีส่ัง 
โดยท่ัวๆ ไปจะประกอบดวย เวลาในขั้นตอนการผลิต
(Operation Time) เวลาในการเตรียมเครื่องจักร (Setup 
Time: SUi)  เวลาในการผลิตท้ังหมดตามขนาดรุนการ
ผลิต (Q * ti)  และเวลาการเตรียมหลังขั้นตอนการผลิต 
(TDi) ซึ่งสามารถเขียนเปนสมการที่ 1 ไดดังนี้ [4] 
 

TOi = SUi + (Q * ti) + TDi                   (1) 
 
นพดลและกัญจนา(2556) ไดใชแนวคิดการจัดตารางการ
ผลิตแบบยอนกลับ (Backward scheduling) มาวางแผน
การผลิต และทําการประเมินเปรียบเทียบประสิทธิภาพใน
การผลิต เพ่ือสงมอบผลิตภัณฑใหทันตามความตองการ
ของลูกคา พบวาสามารถสงผลิตภัณฑทันตามกําหนด
เพ่ิมขึ้นจาก 74.18% เปน 85.54% และระยะเวลาในการ
ผลิตเฉล่ียเร็วขึ้นจาก 32.83 วัน เปน 26.33 วัน [5] 

2.3การจัดการบริหารสินคาคงคลัง 
พิภพ (2547)กลาววาสําหรับคา TA ก็คือชวงเวลาที่ใชใน
การผลิตสินคาตามในใบส่ัง เปนจํานวน Q หนวยดวย
อัตราการผลิตเทากับ A สําหรับ T คือรอบเวลาของการ
ส่ังผลิตแตละครั้ง ดังรูปท่ี 4 ไดดังสมการท่ี 2คือ[4] 
 
A = Q/TA   (2) 

 
รูปที่ 4รูปแบบอัตราการเพ่ิมข้ึนของสินคา 
 
     ลักษณะการทยอยหรือการลดลงของคงคลังใน
คลังสินคา แสดงไดดังรูปท่ี 5 โดย T ระยะเวลาในการใช
สินคาท้ังหมด Q หนวย ซึ่งเทากับรอบเวลาในการส่ังผลิต
สินคาแตละครั้ง ดังนั้นอัตราการลดลงของคงคลัง (d) ได
ดังสมการท่ี 3 คือ[4] 
   d = Q/T                              (3) 

 
รูปที่ 5รูปแบบอัตราการลดลงของสินคา 
 
จากการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ พบวาการ
แกปญหาดวยแนวคิดการผลิตแบบลีน ตองใชแผนภาพ
กระแสคุณคาเปนเคร่ืองมือชวยในการวิเคราะหปญหา 
หลังจากนั้นจึงใชการจัดตารางการผลิตแบบยอนกลับ
รวมกับวิธีการจัดการบริหารสินคาคงคลังแบบประหยัด 
เพ่ือใหไดท้ังประสิทธิภาพการสงมอบงานทันเวลาและ
เวลาท่ีเหมาะสมกับการผลิตงานเก็บเขาคลังสินคา 
สุดทายนํามาใชในการออกแบบโปรแกรมตนแบบตอไป 
 
3. วิธีการวิจัย 
3.1 ศึกษาขอมูลท้ังกระบวนการจัดซื้อวัตถุดิบ 

TA TA

T
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 Q Q

A A
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รูปที่ 6แผนภาพกระแสคุณคาท้ังกระบวนการจัดซ้ือ 
เมื่อทําการเขียนแผนภาพกระแสคุณคา(VSM) ท่ีมี
ผลกระทบกับฝายจัดซ้ือท่ีเปนลูกคาดังรูปท่ี 6เริ่มตั้งแต
ฝายขาย จนกระทั่งผูรับชวงผลิตสามารถสงชิ้นงานมาให
ลูกคาทําการผลิตเปนชิ้นงานสําเร็จได เพ่ือวิเคราะหหา
สาเหตุของปญหาตามแนวคิดแบบลีนพบวาการวาง
แผนการผลิตลาชาของบริษัทกรณีศึกษามาจากการ
วางแผนดวยการใชประสบการณ จึงควรที่จะออกแบบ
โปรแกรมเขามาชวยในการวางแผน และศึกษาขอมูลท่ี
เหมาะสมเพ่ือนํามาปรับปรุงการสงมอบงานดังรูปท่ี 7 

 
รูปที่ 7การศึกษาขอมูลที่เกี่ยวของของกระบวนการ 
 
3.1.1ศึกษาขอมูลลูกคาของบริษัทกรณีศึกษา 
นําขอมูลระหวางสัปดาหของลูกคาบริษัทกรณีศึกษามา
เปรียบเทียบเพ่ือพิจารณาความแตกตางของขอมูลท่ี
เหมาะสมใหกับบริษัทกรณีศึกษาใชในการวางแผนผลิต 
 
 
 

ตารางท่ี 1 ผลการเปรียบเทียบขอมูลลูกคาบริษัทกรณีศึกษา 

 
 
จากขอมูลตารางที่ 1 ท่ีไดจากการวิเคราะหพบวาขอมูลท่ี
เหมาะสมในการสงใหบริษัทกรณีศึกษาใชสําหรับวาง
แผนการผลิต คือแผนงานรายการวัตถุดิบขาดแคลน
(Material Shortage list plan)ซึ่งมีคาความแปรปรวน
เฉล่ียท่ี 6.48% ใกลเคียงกับ MPSในกรณีท่ีลูกคามีความ
ตองการกอนแผนการผลิตเดิม (Pull in)เมื่อเปรียบเทียบ
จากสัปดาหท่ีผานมา แตในขณะที่ MRPความแปรปรวน
เฉล่ียสูงถึง 59.51%จึงเหมาะสมไวสําหรับเตรียมวัตถุดิบ
ของบริษัทกรณีศึกษาเทานั้น 
 
3.1.2ศึกษาขอมูลบริษัทกรณีศึกษา 
ขอมูลสําคัญท่ีตองทําการศึกษาคือ  อัตราการผลิต 
(Supplier Capacity: A) โดยใชการจับเวลาการทํางานใน
แตละสถานีงาน เมื่อไดครบทุกสถานีงาน เราจะสามารถ
ทราบรอบเวลาการผลิต (Cycle time: Ti) เวลามีมูลคา
(Value-Add time: VA) คือเวลาท่ีใชในการผลิตงานจริง 
และเวลาไมมีมูลคา(Non-Value Add time: NVA)คือ 
เวลาติดต้ังเคร่ืองจักร ตรวจสอบงานชิ้นแรก และการ
เคล่ือนยายงาน ดังตารางท่ี 2เพ่ือนํามาใชในการคํานวณ 
อัตราการผลิตสูงสุดและใชในโปรแกรมตนแบบ 
 
 

ศกึษาขอมลูทัง้กระบวนการจดัซื้อวัตถุดบิดวย VSM 

1. ตารางการผลติหลกั  (MPS)
ศึกษาขอมูลลูกคาของบริษัทกรณีศึกษา

2. แผนความตองการวัตถุดบิ (MRP)
      3. รายการวัตถุดบิขาดแคลน  (Material shortage list)

ศึกษาขอมูลบริษัทกรณีศึกษา
1. รอบเวลาการผลติแตละสถานี (Cycle Time)

4. อตัราการประกอบชิน้งาน (A)

2. เวลาทีม่มีลูคา (VA)

4. อตัราการผลติ (A)  
3. เวลาทีไ่มมมีลูคา (NVA).

นําขอมลูทีเ่หมาะสมมาจดัทาํการวางแผนผลติแบบยอนกลบั

      1. วันเริ่มตนผลติ (Supplier Start Production:SSP)

      2. วันเริ่มตนเป็นชืน้งาน (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 2ขอมูลเวลาการทํางานแตละสถานีงานและอัตราการผลิต  

3.2ออกแบบโปรแกรม 
3.2.1 แนวคิดการออกแบบโปรแกรม 
นําขอมูลแผนงานรายการวัตถุดิบขาดแคลนมาจัดทําเปน
ตารางการผลิตแบบยอนกลับ รวมเขากับแนวคิดการผลิต
แบบลีนรวมกับวิธีการจัดการบริหารสินคาคงคลังแบบ
ประหยัด เพ่ือใหไดชวงเวลาการผลิตท่ีเหมาะสมของการ
สงมอบชิ้นงานเพื่อการติดตามและตรวจสอบไดรวดเร็ว
ตั้งแตเร่ิมตนจงึไดแนวคิดการออกแบบดังรูปท่ี7 

 
รูปที่ 7แนวคิดการออกแบบโปรแกรมแบบบูรณาการ 
 
จะไดสมการทางคณิตศาสตร เพ่ือใชในการคํานวณและ
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 ความหมายของตัวแปรที่ใชในการคํานวณ 

 
    3.2.2 รูปแบบโปรแกรม 
รูปท่ี 8 แสดงตัวอยางรูปแบบโปรแกรมที่ทําใหฝายวาง
แผนการผลิตของบริษัทกรณีศึกษา เริ่มตนดวยการปอน
ขอมูลท่ีสําคัญเขาสูโปรแกรมท่ีไดรับมาจากฝายจัดซื้อ คือ 
รหัสรุน รหัสวัตถุดิบ ล็อตท่ีผลิต จํานวนการส่ังซื้อ วันท่ี
เริ่มตนผลิตของลูกคา จํานวนงานที่อยูในคงคลังของ
ผูผลิต จากนั้นโปรแกรมแสดงผลลัพธของการคํานวณ
ตามสมการท่ี 4-10 และจัดทําเปนตารางการผลิตแบบ
Gantt chart ใหสายการผลิตสามารถใชเปนแผนการ
เตรียมงานและปฎิบัติงานตามแผนไดทันทีดังรูปท่ี 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 จํานวนวันท้ังหมดท่ีใชในการผลิตของลูกคา

QC Customer Quantity จํานวนการส่ังซ้ือของลูกคา

CCB Customer Complete Build วันท่ีผลิตเสร็จของลูกคา

SCG Supplier Complete Goods วันผลิตชิ้นงานสําเร็จครบจํานวนของผูผลิตเพื่อสงมอบ

CSB Customer Start Build วันท่ีเร่ิมตนผลิตของลูกคา

TB Buffer Time จํานวนวันสํารอง 

TS Supplier Time จํานวนวันท้ังหมดท่ีใชในการผลิตของผูผลิตเพื่อสงมอบ

SSG Supplier Start Goods วันเร่ิมตนผลิตเปนชิ้นงานสําเร็จของผูผลิตเพื่อสงมอบ

SSP Supplier Start Production วันเร่ิมตนผลิตของผูผลิตเพื่อสงมอบ

QS Supplier Quantity จํานวนการผลิตจริงท่ีหักลบกับยอดสินคาท่ีเก็บไวในคงคลัง

TO Operation Time เวลาในขั้นตอนการผลิตชิ้นแรกของผูผลิตเพื่อสงมอบ

Ti Cycle Time รอบเวลาการผลิตจริงแตละขั้นตอน

H1 Holiday 1 จํานวนวันหยุด 1 ระหวางวันเร่ิมตนผลิตถึงวันผลิตชิ้นงานสําเร็จครบจํานวน

H2 Holiday 2 จํานวนวันหยุด 2 ระหวางวันผลิตชิ้นงานสําเร็จครบจํานวนถึงวันท่ีผลิตเสร็จของลูกคา

SH Sum of Holiday ผลรวมจํานวนวันหยุด 1 และ 2 ของผูผลิตเพื่อสงมอบ

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

สวนการปอนขอมูลเขาสูโปรแกรม 

รูปที่ 9หนาจอแสดงผลโปรแกรมแสดงตารางการผลิตแบบ Gantt Chart 

รูปที่ 8หนาจอโปรแกรมตารางเพื่อยืนยันการสงมอบ 
สวนการแสดงผลลัพธของโปรแกรม สวนตอบกลับ 
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นําโปรแกรมไปทดลองใชงานจริง โดยการใชขอมูล
แผนงานรายการวัตถุดิบขาดแคลน ใหจํานวนวันสํารอง
(TB) =3 วัน หลังจากนั้นเก็บบันทึกผลการทดสอบและ
สรุปผลอัตราการผลิตประสิทธิภาพการสงมอบชิ้นงาน
ทันเวลาและตนทุนวัตถุดิบการผลิตจากการใชโปรแกรม
ตนแบบที่สามารถตอบกลับขอมูลการยืนยันการสงมอบ
ไดรวดเร็วดวยความสามารถในการวิเคราะห(Analysis) 
แผนกา รผ ลิ ต จ ริ ง จ า กส ว นขอ งข อ มู ล ต อบก ลั บ
เปรียบเทียบกับผลลัพธของการคํานวณ โดยแสดงผลอยู
ในสวนของการตัดสินใจ (Decision) ดังรูปท่ี 8ซึ่งผลการ
ตัดสินใจของโปรแกรมมีรายละเอียดดังนี้ 
     -OK หมายถึง การวางแผนผลิตจริงไมลาชาจาก
ผล ลัพธ ท่ี ไ ด จ ากกา รคํ านวณ  สามา รถนํ า ไป ให
สายการผลิตดําเนินการตอไป 
-NG หมายถึง การวางแผนผลิตจริงลาชาจากผลลัพธท่ีได
จากการคํานวณ ตองปรับปรุงแกไขในการวางแผนการ
ผลิตใหมกับสายการผลิตเพ่ือใหอยูในชวงเวลาที่กําหนด
ของผลลัพธท่ีคํานวณไดจากโปรแกรมตนแบบ 
 
4. ผลการวิจัย 
4.1 อัตราการผลิต (Capacity) 
กอนนําโปรแกรมไปใชงาน ฝายวางแผนของบริษัท
กรณีศึกษาจะตองทราบวาอัตราการผลิตสูงสุด(10 ชั่วโมง
และ 6วันทํางาน)ของแตละสถานีงานในสายการผลิตท่ี
สนับสนุนการผลิตใหกับบริษัทมหาชนแหงหนึ่งไมเกินกับ
ความตองการของบริษัทลูกคาท่ีตองสงวัตถุดิบเฉล่ีย 75 
รหัสชิ้นสวนตอสัปดาห โดยใชขอมูลแผนงานรายการ
วัตถุดิบขาดแคลนในแตละสัปดาหดังรูปท่ี 10(A)-(C) 
พบวาบางสถานีงานอัตราการผลิตสูงสุดมีคาใกลเคียงกับ
ความตองการของลูกคาจึงตองมีการวางแผนการผลิต
ใหกับสายการผลิตท่ีถูกตองเพ่ือไมใหเกิดการผลิตชิ้นงาน
ท่ีไมทันตามความตองการของลูกคา 

 
(A)สถานีปมชิ้นงาน 

 
(B) สถานีงาน Reprocess 
 

(C)  สถานีงานประกอบสุดทาย 
รูปที่ 10อัตราการผลิตสูงสุดเปรียบเทียบกับอัตราการผลิต 
             ตามความตองการของบริษัทลูกคาแตละสัปดาห 
 
    ดังนั้นเมื่อพิจารณาอัตราการผลิตเฉล่ียตามความ
ตองการของบริษัทลูกคาในชวงเดือนเมษายน-พฤษภาคม
(ขอมูลท่ีไดจากรูปท่ี 10(A)-(C) ) พบวามีสถานีงานท่ีมี
อัตราการผลิตจากความตองการของบริษัทลูกคาเฉล่ีย
สูงสุดคือ สถานีงานการทํา Sink อยูท่ี82.24% รองลงมา
คือสถานีงานปมชิ้นงานขนาด 110 ตันอยูท่ี 79.59% และ
ขนาด35 ตันอยูท่ี 71.37% ตามลําดับ ดังตารางท่ี 4จึงทํา
ใหการวางแผนการผลิตมีความ สําคัญ ท่ีจะ ทํา ให
สายการผลิตสามารถผลิตชิ้นงานสงใหลูกคาไดทันเวลา 
 
ตารางท่ี 4ผลการพิจารณาอัตราการผลิตเฉลี่ยของความตองการ 
ของบริษัทลูกคากับอัตราการผลิตสูงสุดของแตละสถานีงาน 

 

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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4.2ประสิทธิภาพการสงมอบชิ้นงานทันเวลา 
หลังจากไดนําโปรแกรมตนแบบไปทดลองใชงานจริงใน
การวางแผนการผ ลิตของบริษัทกรณี ศึกษา  เมื่ อ
เปรียบเทียบผลการออกแบบจากตารางที่ 5กอนการ
ปรับปรุงในชวงเดือนกุมภาพันธ ถึงเดือนมีนาคม อัตรา
การสงมอบชิ้นงานทันเวลาเฉล่ียอยูท่ี 44.34% หลังจาก
ไดใชโปรแกรมตนแบบในชวงเดือนเมษายน เปนตนมา มี
อัตราการสงมอบชิ้นงานทันเวลาเฉลี่ยเ พ่ิมขึ้นอยู ท่ี 
94.55% เนื่องจากฝายจัดซื้อสามารถติดตามและรวมกัน
แกไขปญหากับบริษัทกรณีศึกษาไดกอนท่ีจะเกิดความ
ลาชาจากเปาหมายที่กําหนดไวของโปรแกรมตนแบบ 
 
ตารางท่ี 5ผลการเปรียบเทียบการสงมอบชิ้นงานทันเวลา 

 
4.3ตนทุนวัตถุดิบการผลิต 
บริษัทกรณีศึกษาสามารถสงมอบวัตถุดิบไดทันเวลาทําให
มูลคาการส่ังซื้อวัตถุดิบเฉล่ียของบริษัทมหาชนนี้สามารถ
ลดลงจาก 6.17 ลานบาท เปน 3.9 ลานบาทตอเดือน เมื่อ
เปรียบเทียบอัตราสวนเฉล่ียของตนทุนการส่ังซื้อวัตถุดิบ
กับยอดการผลิตก็พบวาลดลงจริงจาก 328.29 เปน 
179.91 บาทตอชิ้น ดังตารางท่ี 6 
ตารางท่ี 6ผลการเปรียบเทียบตนทุนการส่ังซ้ือวัตถุดิบ 

 
 
5. สรุปผลการวิจัย      
จากกรณีศึกษาระหวางบริษัทซีวิกากับบริษัทมหาชนแหง
หนึ่ง พบวาบริษัทกรณีศึกษาไดวิเคราะหอัตราการผลิต
เฉล่ียของความตองการของบริษัทลูกคามีคาสูงสุดอยูท่ี 
82.24% ซึ่งยังไม เกินอัตราการผลิตสูงสุดจึงตองให
ความสําคัญในการวางแผนการผลิตโดยการทดสอบ

โปรแกรมตนแบบท่ีใชแนวความคิดการผลิตแบบลีนทําให
การปรับปรุงอัตราการสงมอบทันเวลาเพ่ิมขึ้นจากเดิมท่ี 
44.34% เปน 94.55% และบริษัทมหาชนนี้สามารถลด
ตนทุนการส่ังซื้อวัตถุดิบเฉล่ียไดถึง 2.27 ลานบาทตอ
เดือน เนื่องจากไมเกิดปญหาวัตถุดิบขาดแคลน จึงทําให
สายการผลิตสามารถผลิตงานไดอยางตอเนื่อง ไมตอง
เก็บวัตถุดิบในคงคลังนานกวาจํานวนวันสํารอง หรือตอง
เปล่ียนแผนการผลิตจนตองส่ังซื้อวัตถุดิบเขามาใหมซึ่ง
เปนสาเหตุทําใหเกิดตนทุนการส่ังซื้อวัตถุดิบท่ีเพ่ิมมาก
ขึ้นดังนั้นทําใหกระบวนการจัดซ้ือวัตถุดิบภายในประเทศ
มีประสิทธิภาพดีขึ้นและเปนประโยชนในการพัฒนาใหกับ
บริษัทกลุมอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสตอไป 
 
กิตติกรรมประกาศ 
ผูวิจัยขอขอบคุณบริษัทซีวิกา (ประเทศไทย) จํากัดใน
ความรวมมือของผูบริหาร วิศวกรและพนักงานทุกทานท่ี
สามารถทําใหงานวิจัยบรรลุผลสําเร็จและเกิดประโยชน
สูงสุดกับบริษัทของทานและบริษัทท่ีเปนลูกคาดวย 
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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

กอนการปรับปรุง 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

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

รายการ กุมภาพันธ มีนาคม คาเฉลี่ย เมษายน พฤษภาคม คาเฉล่ีย

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   

ตนทุนวัตถุดิบตอช้ิน (บาทตอช้ิน ) 419.24 237.33 328.29 184.11 175.72 179.91
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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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