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บทคั ดย่อ ภาษาไทย 

ศศิพรรณ งามมณีวัฒน์ : การออกแบบระบบสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อส าหรับโรงพิมพ์
กระดาษ (A Design of Order Receiving Supporting System for a Paper Printing 
Company) อ.ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์หลัก: ผศ. ดร.นระเกณฑ์ พุ่มชูศรี{, 226 หน้า. 

งานวิจัยนี้จัดท าขึ้นเพ่ือการออกแบบระบบสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อส าหรับโรงพิมพ์ ซึ่งมี
ผลิตภัณฑ์คือสิ่งพิมพ์ โดยมีจุดมุ่งหมายที่จะให้ระบบรองรับลักษณะ Make-to-order และ ช่วยให้การ
ประเมินวันส่งมอบและราคาของผลิตภัณฑ์ในการรับค าสั่งซื้อมีประสิทธิภาพ  มากยิ่งขึ้น การประเมิน
วันส่งมอบจะต้องใกล้เคียงกับความเป็นจริงที่เกิดขึ้น และการ ประเมินราคาขายจะต้องตรงตาม
นโยบายของโรงงานที่ตั้งไว้ เนื่องจากปัจจุบันทางโรงพิมพ์มีปัญหาคือ มีการส่งมอบที่คลาดเคลื่อนและ
ราคาขายที่ผิดพลาด จึงมีการศึกษาถึงสาเหตุที่แท้จริงโดยใช้หลัก 4M (Man, Machine, Material, 
Method) แล้วสามารถสรุปสาเหตุที่แท้จริงได้ 

ดังนั้นเพ่ือที่จะแก้ปัญหาที่สาเหตุที่แท้จริง จึงได้ท าการศึกษาขั้นตอนการรับค าสั่งซื้อ
ปัจจุบัน Work Studyของกระบวนการผลิตทั้งหมด วิธีการหาค่าเวลามาตรฐาน วิธีการคิดราคาขาย 
และท าการออกแบบระบบการรับค าสั่งซื้อ ซึ่งประกอบด้วยขั้นตอนการท างาน ของการรับค าสั่งซื้อ 
และข้อมูลที่เกี่ยวข้องทั้งหมด ทั้งข้อมูลพ้ืนฐานที่ต้องเตรียมไว้ ข้อมูลน าเข้าของแต่ละขั้นตอนรวมถึง
วิธีการประเมิน และข้อมูลน าออกที่เป็นผลการประเมิน และรูปแบบการเสนอ เพ่ือให้ผู้ประเมิน
สามารถน าข้อมูลไปใช้ในการเจรจาหรือต่อรองวันส่งมอบ และราคาขายผลิตภัณฑ์กับลูกค้าได้ ซึ่งผล
การออกแบบระบบได้ถูกทดสอบ ทั้งทางด้านประสิทธิภาพและการน าไปประยุกต์ ด้านประสิทธิภาพ
จะมีการทดสอบ 1.ระบบสามารถแก้ไขความไม่ชัดเจนได้ 2.ความคลาดเคลื่อนของผลประเมินเวลาที่
ใช้ในการผลิต ไม่มีผลกระทบกับวันส่งมอบ และ 3.ความถูกต้องของการประเมินราคาขายซึ่งมีผลอยู่
ในเกณฑ์ท่ีทางผู้บริหารยอมรับได้ และทางผู้บริหารได้ให้ความเห็นส าหรับการน าไปประยุกต์ใช้ว่า เป็น
เรื่องท่ีคุ้มค่าและมีความเป็นไปได้ในทางปฏิบัติด้วย ดังนั้นผลการวิจัยครั้งนี้สามารถสรุปได้ว่า เป็นการ
วิจัยที่แก้ปัญหาจากสาเหตุที่แท้จริง และได้เสนอวิธีการแก้ปัญหาที่สามารถท าไปปฏิบัติได้จริงด้วย 
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บทคั ดย่อ ภาษาอังกฤษ 

# # 5670965021 : MAJOR INDUSTRIAL ENGINEERING 
KEYWORDS: ORDER RECEIVING SYSTEM / STANDARD TIME / MTM-2 / PRICE 
ESTIMATION 

SASIPHAN NGAMMANEEWAT: A Design of Order Receiving Supporting System 
for a Paper Printing Company. ADVISOR: ASST. PROF. NARAGAIN 
PHUMCHUSRI, Ph.D. {, 226 pp. 

This research aims to design the order receiving supporting system for a 
paper printing company. The purpose is to support Make-to-order industrial about 
estimating submit date and price of order to be effective. Estimated submit date 
should be valid and estimated price should be conforming to the company policy. 
Currently, because the printing company has been estimating errors, both of submit 
date and price. The root cause is studied by 4M (Man, Machine, Material, and 
Method) and then concluded accordingly.   

Therefore, to solve root causes, this research studies current procedure, 
work study of all production processes, method of standard time estimation, and 
price estimation and designs supporting system. The designed system is composed of 
clear processes and all necessary related data. It is defined as base data that is 
prepared beforehand, as the input data of each process and also estimation method, 
and as the output data, also report format in order that estimator can refer it for 
negotiation with customer. After designing system, there is testing designed system in 
2 views, effectiveness and applying to actual work. For effectiveness, 1.It can solve 
the unclear processes of order receiving, 2.Error of estimated time does not affect 
the estimated submit date 3.Price estimation is correct by referring the result of 
survey and review from executive officers. Also, they give opinion of applying the 
designed system that is worth preparation time and has the possibility for practice. In 
summary, this research can solve the problems by focusing on the identified root 
cause and also proposing the countermeasures that can be practically applied.  
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บทที ่1  
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 1.1

อุตสาหกรรมสิ่งพิมพ์เป็นอุตสาหกรรมหนึ่งที่ส าคัญของประเทศไทย อุตสาหกรรมนี้มีอัตรา

การเติบโตโดยเฉลี่ยปีละ 7-8% แต่คาดว่าหลังเปิดเป็นประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (AEC) จะเติบโต

เร็วยิ่งขึ้น เพราะปัจจุบันอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ์และบรรจุภัณฑ์ ไทยเป็นผู้น า 1 ใน 3 ของอุตสาหกรรม

สิ่งพิมพ์ในภูมิภาคอาเซียนแล้ว ทั้งในแง่มูลค่ากว่า 3 แสนล้านบาท และคุณภาพการพิมพ์ โดยคู่แข่งที่

มีคุณภาพการพมิพ์ใกล้เคียงไทย คือ สิงคโปร์ และมาเลเซีย แต่ทั้งสองประเทศไม่มีการพัฒนาเป็นคลัส

เตอร์เหมือนไทย (นายอาทิตย์ วุฒิคะโร รองปลัดกระทรวงอุตสาหกรรม, 2556) การเติบโตของ

ภาพรวมธุรกิจสิ่งพิมพ์ในไทยยังสูงขึ้นอย่างต่อเนื่อง ตั้งแต่ปี 2554 มีมูลค่ารวมอยู่ที่ประมาณ 3 แสน

ล้านบาท ปี 2555 มีมูลค่ารวม 3.5 แสนล้านบาท เติบโต 15% และปี 2556 นี้คาดว่าจะมีมูลค่ารวม 4 

แสนล้านบาท และเติบโตขึ้นอย่างต่อเนื่องไปจนถึงปี 2558 ที่เปิดประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (เออีซี) 

คาดว่าจะมีมูลค่ารวมถึง 5 แสนล้านบาทอย่างแน่นอน ผู้ประกอบการส่วนใหญ่ 70 - 80% เป็นบริษัท

ขนาดกลางและเล็ก (เอสเอ็มอี) ซึ่งกลุ่มนี้มียอดขายรวมกัน 1 - 2 หมื่นล้านบาท และเป็นกลุ่มที่ต้อง

เร่งส่งเสริมเพ่ือเตรียมความพร้อมส าหรับโอกาสในประชาคมเศรษฐกิจอาเซียนที่จะมีในปี 2558 และ

คาดว่าจะดึงนักธุรกิจต่างชาติได้กว่า 600 คน คิดเป็นรายได้เข้าประเทศอย่างน้อยราว 70 ล้านบาท 

(นายไชยวัฒน์ หาญสมวงศ์ นายกสมาคมการค้าวัสดุอุปกรณ์การพิมพ์ไทย, 2556) เชื่อว่าจะสามารถ

เพ่ิมมูลค่าการส่งออกในอาเซียนและรุกเข้าสู่ตลาดประเทศเพ่ือนบ้านอย่างกัมพูชา ลาว พม่า และ

เวียดนามได้อย่างมีศักยภาพ เนื่องจากตลาดสิ่งพิมพ์ในประเทศดังกล่าวยังไม่โตเท่าเมืองไทย (นายพร

ชัย รัตนชัยกานนท์ นายกสมาคมการพิมพ์ไทย, 2556)  

เป็นอุตสาหกรรมที่มีการพัฒนาอย่างต่อเนื่องทั้งทางด้านเทคโนโลยีการพิมพ์และเทคโนโลยี

การให้บริการเพ่ือตอบสนองความต้องการของลูกค้าที่มีลักษณะการบริโภคเปลี่ยนไป ดังนั้น

ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ์จึงต้องให้ความส าคัญกับการปรับปรุงวิธีการท างานอย่างต่อเนื่อง

เพ่ือให้สอดคล้องกับลักษณะการบริโภคท่ีเปลี่ยนไป การออกแบบสิ่งพิมพ์มีบทบาทมากขึ้นท าให้ความ

ต้องการทางด้านเทคนิคการพิมพ์เพ่ิมขึ้น จ านวนสั่งพิมพ์ต่อครั้งน้อยลง ต้องการผลิตภัณฑ์ใน
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ระยะเวลาที่สั้นลง มีการแข่งขันที่มากขึ้นซึ่งท าให้ลูกค้าใช้ข้อมูลทั้งด้านราคาและระยะเวลาที่ส่งมอบ

ได้เป็นเกณฑ์หลักในการเลือกบริษัทที่จะท าการว่าจ้าง  

อุตสาหกรรมสิ่งพิมพ์มีลักษณะการท างานส่วนใหญ่เป็นเครื่องจักร มีการใช้แรงงานคน

บางส่วน และมีขั้นตอนการผลิตที่หลากหลายและล าดับการผลิตที่ซับซ้อน ขึ้นอยู่กับรายละเอียด

ผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้าก าหนด เนื่องจากลักษณะของอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ์เป็นแบบข้อมูลดังกล่าว ดังนั้น

ก่อนเริ่มกระบวนการผลิตต้องมีการวางแผนที่ดี ซึ่งหากขาดการวางแผนที่ดีจะท าให้เกิดความเสียหาย

เป็นมูลค่าสูงในระยะเวลาอันสั้น แต่การวางแผนที่ดีนั้นจะเป็นไปไม่ได้หากไม่ได้มีการอ้างอิงข้อมูลที่

น่าเชื่อถือจากกระบวนก่อนหน้า ซึ่งนั่นคือกระบวนการรับค าสั่งซื้อ 

กระบวนการรับค าสั่งซื้อถือว่าเป็นกระบวนการที่ส าคัญมากในอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ์ เป็น

กระบวนการที่เริ่มตั้งแต่การติดต่อกับลูกค้าเพ่ือรับความต้องการของผลิตภัณฑ์ การเจรจาตกลงใน

ข้อก าหนดต่างๆ เกี่ยวกับรายละเอียดของผลิตภัณฑ์ การก าหนดวันส่งมอบและราคาขายของ

ผลิตภัณฑ์ ซึ่งข้อมูลต่างๆไม่ว่าจะเป็นวันก าหนดส่งมอบและราคาขายของค าสั่งซื้อที่ได้ท าการตกลงกับ

ลูกค้าแล้ว ควรที่จะไม่มีการเปลี่ยนแปลงหรือเกิดการผิดพลาดจนทางบริษัทไม่สามารถท าตาม

ข้อตกลงที่ให้ไว้กับลูกค้าได้ 

แต่ในปัจจุบันจากการศึกษาในเบื้องต้นพบว่า สภาพปัญหาของอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ์ที่เกิดขึ้น

คือ ความคลาดเคลื่อนของการก าหนดวันส่งมอบและราคาขาย ดังนี้ 

1) การส่งมอบได้ล่าช้ากว่าที่ก าหนด จะท าให้เกิดค่าปรับกลายเป็นความเสียหายต่อก าไร ที่

จะท าให้ลดน้อยลงกว่าที่คาดการณ์ไว้ หรือ ผลกระทบทางอ้อมหมายถึงผลกระทบที่ไม่เกิดขึ้น ณ 

ขณะนั้นแต่ถูกคาดว่าจะเกิดขึ้นในอนาคต เช่น ท าให้ลูกค้าขาดความไว้วางใจในบริษัท โรงงานมีความ

น่าเชื่อถือที่ลดลง และผลสุดท้ายคือเสียโอกาสทางการขายในอนาคตต่อไปได้ 

2) การส่งมอบได้ทันแต่เกิดค่าใช้จ่ายเพ่ิมเติมจากที่คาดการณ์ไว้ ท าให้ค่าใช้จ่ายเพ่ิมเติมโดย

ส่วนใหญ่เป็นผลกระทบทางตรง หมายถึงผลกระทบที่เกิดขึ้น ณ ขณะนั้นกับทางโรงงาน เช่น เสีย

ค่าใช้จ่ายของแรงงาน, ค่าขนส่ง, และอ่ืนๆ กลายเป็นความเสียหายต่อก าไร นั่นหมายถึงก าไรจะน้อย

กว่าที่คาดการณ์ไว้  

3) การส่งมอบได้เร็วกว่าวันที่ก าหนด แท้จริงจะไม่เกิดความเสียหายต่อลูกค้า แต่จะเกิดการ

สูญเสียผลประโยชน์ของบริษัท เช่นเกิดการว่างงานของเครื่องจักรและพนักงาน, สูญเสียพ้ืนที่ในการ

จัดเก็บงานที่ผลิตเสร็จแล้ว, มีความเสี่ยงที่จะเกิดความเสียหายของงานที่เสร็จแล้ว เป็นต้น 
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ซึ่งจะเห็นได้ว่ากระบวนการรับค าสั่งซื้อที่ท าการประเมินวันส่งมอบและราคาขายของค าสั่งซื้อเป็นสิ่งที่

ต้องสอดคล้องกัน และควรที่จะด าเนินการอย่างมีประสิทธิภาพ 

อย่างไรก็ตามกระบวนการรับค าสั่งซื้อที่มีประสิทธิภาพ ควรสอดคล้องกับก าลังการผลิตที่มี 

และสอดคล้องกับการแข่งขันกับโรงพิมพ์อ่ืนๆ จึงไม่ใช่การเผื่อเวลามากเกินไปหรือตั้งราคาสูงเกินไป

เพ่ือให้ส่งมอบได้ทันหรือป้องกันไม่ให้เกิดการขาดทุน ดังนั้นหากมีความสอดคล้องจึงจะส่งผลให้โอกาส

การตอบสนองตามข้อตกลงที่ให้ไว้กับลูกค้าสูงตามไปด้วย หากเกิดการผิดพลาดไม่สามารถส่งมอบ

ผลิตภัณฑ์ได้ตรงตามที่ตกลง จะท าให้ลูกค้าเกิดความไม่พึงพอใจและไม่ไว้วางใจที่จะเลือกว่าจ้าง

ส าหรับงานถัดไป นอกจากนั้นยังจะเป็นการเพ่ิมภาระงานหรือเพ่ิมค่าใช้จ่ายที่ไม่ได้คาดการณ์ในการ

ด าเนินงานต่างๆได ้

ดังนั้นงานวิจัยครั้งนี้จึงต้องการที่จะออกแบบระบบสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อ ที่จะช่วยให้

ผู้ใช้งาน ซึ่งหมายถึงฝ่ายประเมินที่มีความเกี่ยวข้องกับกระบวนการรับค าสั่งซื้อโดยตรง สามารถที่จะมี

ข้อมูลในการพิจารณาการรับค าสั่งซื้อและมีข้อมูลพอที่จะใช้เจรจาต่อรองได้อย่างเหมาะสม และ

สอดคล้องกับก าลังการผลิตของโรงงาน ณ ขณะนั้น โดยระบบจะต้องท าการประมวลผลบนพ้ืนฐาน

ของข้อมูลที่มีความน่าเชื่อถือ ท าให้ผู้ใช้งานระบบมีความเชื่อมั่นในการเจรจาต่อรองกับลูกค้าในการ

รับค าสั่งซื้อมากขึ้น โดยระบบจะให้ผู้ใช้งานท าการจ าลองวางแผนการผลิต ให้สอดคล้องกับเวลา

มาตรฐานที่ใช้ในการผลิต, ก าลังการผลิตที่น าไปใช้ได้, และท าการก าหนดวันส่งมอบตามนโยบายของ

บริษัท นอกจากนี้ระบบจะท าการประเมินราคาขายผลิตภัณฑ์ โดยอ้างอิงบนพ้ืนฐานของข้อมูลที่ทาง

บริษัทก าหนดให้เป็นมาตรฐานแล้ว โดยให้ผู้ใช้ประเมินรายการวัตถุดิบและรายการการผลิตที่

เกี่ยวข้อง ระบบจะท าการประมวลผล และเสนอผลประเมินในรูปแบบรายงานที่สามารถน าไปใช้ หรือ

ส่งต่อให้กับฝ่ายขายเพ่ือใช้ในการเจรจาการรับค าสั่งซื้อกับลูกค้าต่อไป 

 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 1.2

เพ่ือออกแบบระบบสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อส าหรับโรงพิมพ์แห่งหนึ่ง โดยระบบจะสามารถ

ประมวลข้อมูลที่จ าเป็นต่อการก าหนดวันส่งมอบและราคาขายผลิตภัณฑ์แก่ลูกค้า ให้สอดคล้องกับ

ภาระงานของโรงงงาน และหลักการการตั้งราคาขายตามนโยบายของผู้ประกอบการ 
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 ขอบเขตของการวิจัย 1.3

1) ศึกษาหาวิธีการประเมินวันส่งมอบและราคาขายผลิตภัณฑ์ โดยตั้งอยู่บนสมมติฐานข้อมูล

ของโรงงานกรณีศึกษาซึ่งเป็นโรงงานผลิตสิ่งพิมพ์บนพ้ืนผิวกระดาษ (โรงพิมพ์)   ที่มีลักษณะ

อุตสาหกรรมตามรายละเอียด ดังนี้ 

-  ลักษณะอุตสาหกรรมเป็นแบบ Make to order 

-  การผลิตแบบ Job Shop การผลิตครั้งละจ านวนไม่มาก มีความหลากหลายของ

ผลิตภัณฑ์สูง 

-  กระบวนการผลิตจะมีการเปลี่ยนแปลงตามแบบของผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้าต้องการ 

-  ใช้แรงงานเครื่องจักรเป็นหลัก และแรงงานคนบางส่วน 

-  ผลิตภัณฑ์ของโรงงานจะเป็นสิ่งพิมพ์ที่เป็นการผลิต บรรจุภัณฑ์กระดาษ (กล่องและ

ถุง), แผ่นพับ, และหนังสือ เป็นหลัก 

2) ระบบสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อจะถูกด าเนินการโดยอาศัยระบบคอมพิวเตอร์เพ่ือส่งเสริม

การท างานร่วมกันระหว่างฝ่ายได้ ทั้งในการจัดการข้อมูลและการประมวลผลข้อมูล โดยมีรายละเอียด 

ดังนี้  

-  ฐานข้อมูล ซึ่งจะเป็นผลการออกแบบรูปแบบการจัดเก็บข้อมูลด้วย Database ไฟล์ 

ประกอบด้วย โครงสร้างของชุดข้อมูลพ้นฐานที่ใช้ในการจัดเก็บโดยใช้แผนภาพแสดง

ความสัมพันธ์ระหว่างข้อมูล (Entity Relationship Diagram: E-R Diagram) 

- .รูปแบบรายงานการเสนอผลประเมิน (Report) ซึ่งแสดงให้เห็นถึงผลลัพธ์สุดท้ายของ

ข้อมูลสารสนเทศท่ีจะได้ออกมาจากระบบ 

-  ตรรกะ (Logic) การท างานของระบบซึ่งจะแสดงให้เห็นกระบวนการและวิธีการใน

การประเมินวันส่งมอบและราคาขาย  

- การใช้งานระบบ จะแสดงเป็นแผนภาพกระแสข้อมูล (Data Flow Diagram: DFD) 

ส าหรับการจ าลองขั้นตอนการท างานของระบบ (Process Modeling) แสดงให้เห็นถึง

การไหลของข้อมูลที่จ าเป็นทั้งหมดภายในระบบ ประกอบด้วย Process Description, 

Data Dictionary, Data store description 
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3) ระบบสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อเป็นระบบที่จะท าการสนับสนุนข้อมูลให้กับผู้ใช้ โดยมิได้

แสดงผลการตัดสินใจว่าควรจะรับหรือไม่ควรรับค าสั่งซื้อนั้นๆ ข้อมูลจากระบบจะส่งเสริมการตัดสินใจ

ของผู้ใช้ในกระบวนการรับค าสั่งซื้อให้มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น ซึ่งข้อมูลน าออกที่ได้จากการประเมินของ

ระบบสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อและจะถูกออกแบบในการวิจัยครั้งนี้ (ได้พิจารณาว่าข้อมูลน าออกนี้

เป็นข้อมูลที่มีความส าคัญต่อการเจราจากับลูกค้า) ได้แก่ 

-  วันส่งมอบผลิตภัณฑ์ 

-  ราคาขายผลิตภัณฑ์  

 

 

รูปที่ 1.1 ขอบเขตการพิจารณาข้อมูลน าเข้าเพ่ือท าการออกแบบระบบสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อ 

 

4) ออกแบบและก าหนดข้อมูลน าเข้าที่จ าเป็น รวมถึงการได้มาซึ่งข้อมูลน าเข้านี้ที่จะสามารถ

แสดงและท าให้กลายเป็นข้อมูลสิ่งที่ป้อนเข้าและข้อมูลตัวควบคุมที่ใช้ในการประเมินวันส่งมอบและ

ราคาขายผลิตภัณฑ์ต่อไปได้ สิ่งที่ป้อนเข้าและข้อมูลตัวควบคุมเหล่านี้ ได้แก่  

-  รายละเอียดชิ้นงาน 

             
          

                 
             

                 

             
              

         

       

                      
 ex. first come first serve 
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-  ก าลังการผลิตที่ต้องการ (เพ่ือประเมินวันส่งมอบ) 

-  ก าลังการผลิตที่น าไปใช้ได้ (เพ่ือประเมินวันส่งมอบ) 

-  ค่าใช้จ่ายเพื่อการผลิต (เพ่ือประเมินราคาขาย) 

5) ศึกษาวิธีการประเมินวันส่งมอบและก าหนดขั้นตอนการท างานที่เหมาะสมส าหรับโรงงาน

ที่เป็นอุตสาหกรรมตามแบบโรงงานกรณีศึกษา การวิจัยครั้งนี้มุ่งเน้นให้ผลการท างานของระบบ ท า

การเสนอผลประเมินวันส่งมอบที่มีความคลาดเคลื่อนน้อยลงเมื่อเทียบกับวิธีปัจจุบัน ซึ่งมีความเป็นไป

ได้ที่จะมีความคลาดเคลื่อนอยู่บ้าง แต่ผลความคลาดเคลื่อนนี้ควรอยู่ในขอบเขตหรือเกณฑ์ที่ยอมรับได้ 

โดยจะท าการทดสอบเปรียบเทียบกับวิธีการในปัจจุบันส าหรับผลิตภัณฑ์ที่เป็นรายได้หลักของโรงงาน  

6) ศึกษาวิธีการประเมินราคาขายและท าให้ขั้นตอนการประเมินราคาขายในกระบวนการ

รับค าสั่งซื้อมีความชัดเจนและผลประเมินมีที่มาที่ไป ท าให้การเจรจาต่อรองกับลูกค้าสามารถอ้างอิง

ข้อมูลได้ถูกต้องมากยิ่งขึ้น โดยผลประเมินราคาขายของระบบจะต้องสอดคล้อง และถูกต้องตามที่

ผู้ประกอบการได้ก าหนดมาตรฐานเอาไว้  

7) ศึกษากระบวนการผลิตและนโยบายคิดราคาขายบนสมมุติฐาน 20 สถานีงานตามที่

โรงงานกรณีศึกษาก าหนดไว้ 

8) จ าลองข้อมูลพื้นฐานของเวลามาตรฐานการผลิตเพ่ือก าลังการผลิตที่ต้องการ โดยศึกษา

เวลาของแต่ละขั้นตอนการผลิตย่อยตามประเภทของวิธีการศึกษาเวลามาตรฐานที่น าเสนอในเบื้องต้น

ด้วยวิธีการ ดังนี้ 



 13 

ตารางที่ 1.1 วิธีการได้มาซึ่งเวลามาตรฐานเพื่อจ าลองข้อมูลพื้นฐาน 

No. วิธีการศึกษาเวลามาตรฐานทีน่ าเสนอ วิธีการได้มาซึ่งเวลามาตรฐาน 

1 วิธีการคิดเวลาล่วงหน้า ศึกษา element โดยการเข้าเยี่ยมสถานที่จริง

และท าเทปบันทึกภาพของพนักงาน 1 คน 

2 วิธีการศึกษาเวลาโดยตรง จับเวลา 5-10 ครั้งแล้วท าการเฉลี่ย 

3 วิธีการศึกษาเวลาจากข้อมูลมาตรฐาน
และสูตร 

สอบถามจากผู้บริหารของโรงงานกรณีศึกษา 

 

9) จ าลองข้อมูลพ้ืนฐานของค่าราคาอ้างอิงและค่าสัดส่วนส าหรับค่าใช้จ่ายเพ่ือการผลิต โดย

การสัมภาษณ์จากผู้บริหาร 

10) ต้องการให้ระบบที่ถูกออกแบบนี้ สามารถน าไปประยุกต์ใช้กับงานจริงได้ ซึ่งจะท าการ

ทดสอบโดยการให้ผู้ใช้งานเป้าหมายมาแสดงความคิดเห็นเกี่ยวกับสิ่งที่ต้องค านึงถึงในการน าระบบไป

ใช้ หลังจากเข้าใจเนื้อหาการออกแบบของระบบ 

11) ออกแบบให้ระบบสามารถประมวลผล 1 ค าสั่งซื้อหรือ 1 ผลิตภัณฑ์ต่อครั้งโดยตั้งอยู่บน

ข้อมูลก าลังการผลิตของโรงงานในระยะเวลานั้นๆ  

 ผลลัพธ์ที่ได้จากการวิจัย 1.4

เนื้อหาของการออกแบบระบบการท างานในกระบวนการรับค าสั่งซื้อ ซึ่งจะท าให้เข้าใจว่า

กระบวนการรับค าสั่งซื้อมีฝ่ายใดที่มีความเกี่ยวข้อง, เข้าใจล าดับขั้นตอนการท างานทั้งภาพรวมและ

ภาพย่อย, เข้าใจบทบาทของแต่ละฝ่าย รวมถึงเนื้อหาการก าหนดผู้ที่มีหน้าที่รับผิดชอบโดยตรงกับแต่

ละข้อมูลที่จ าเป็นต้องใช้ในกระบวนการรับค าสั่งซื้อทั้งหมด 

นอกจากนี้ส่วนของขั้นตอนการท างานในแต่ละส่วนที่สามารถพ่ึงพาการท างานแบบซอฟแวร์

ได้ จะมีเนื้อหาการออกแบบ (Design) งานพัฒนาซอฟแวร์ เพ่ือให้เป็นระบบสนับสนุนที่สามารถ

รองรับทั้งในเรื่องการจัดเก็บข้อมูล, การประมวลข้อมูล และการสร้างรายงานของผลจากการประมวล 

ซ่ึงเนื้อหาการออกแบบ ประกอบด้วย 

1) ส่วนการออกแบบของรูปแบบการจัดเก็บข้อมูล จะมีการแบ่งเป็นการจัดเก็บข้อมูลน าเข้า

และจัดเก็บข้อมูลน าออก โดยจะอธิบายด้วยแผนภาพความสัมพันธ์ของข้อมูลเพ่ือให้เข้าใจถึงความ

เชื่อมโยงของข้อมูลในระบบ 
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-  ข้อมูลน าเข้า ถูกแบ่งเป็นข้อมูลพ้ืนฐานและข้อมูลตั้งต้น ข้อมูลพ้ืนฐานเป็นข้อมูลที่ท าการ

ก าหนดเป็นมาตรฐานของระบบ แต่อาจจะมีการปรับเปลี่ยนได้ตามกาลเวลา ข้อมูลตั้งต้นเป็น

ข้อมูลของค าสั่งซื้อซึ่งจะมีการปรับเปลี่ยนตามค าสั่งซื้อที่เข้ามา 

-  ข้อมูลน าออก หมายถึงข้อมูลที่ ได้จากการประมวลผล เ พ่ือท าการน า เสนอเป็น

เอกสารรายงาน นอกจากนี้ยังถือเป็นการจัดเก็บข้อมูลเก่าของการผลิต เพ่ือใช้เป็นข้อมูล

พ้ืนฐานอ้างอิงในการประมวลผลครั้งถัดๆไปด้วย  

2) ส่วนตรรกะของระบบ การประมวลข้อมูลน าเข้าให้ได้ซึ่งข้อมูลน าออกที่ต้องใช้ใน

กระบวนการรับค าสั่งซื้อส าหรับการเจรจากับลูกค้าต่อไป โดยแสดงขั้นตอนการท างานของระบบด้วย

แผนภาพกระแสข้อมูล เพ่ืออธิบายการไหลของข้อมูลในแต่ละขั้นตอนและความเชื่อมโยงของขั้นตอน

การท างานภายในระบบ 

3) ส่วนการออกแบบของรูปแบบการน าเสนอข้อมูลน าออกในรายงาน ซึ่งเป็นข้อมูลที่ได้จาก

การประมวลผลของระบบ โดยค านึงถึงข้อมูลที่ผู้ใช้ต้องการ และวิธีการให้ข้อมูลต้องปรากฏเห็นชัด 

เพ่ือให้ผู้ใช้สามารถเข้าถึงข้อมูลได้อย่างรวดเร็ว  

 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 1.5

 กระบวนการรับค าสั่งซื้อถูกด าเนินการได้อย่างมีประสิทธิภาพมากข้ึน  

เนื่องจากระบบสามารถที่จะให้ข้อมูลผลจากการประเมินที่เป็นการประมวลข้อมูลน าเข้าที่

น่าเชื่อถือนั้น ท าให้มีความคลาดเคลื่อนจากผลประเมินน้อยลง นั่นหมายถึงจะท าให้ ฝ่ายประเมินมี

ความผิดพลาดในการยืนยันรับค าสั่งซื้อลดลง (การก าหนดวันส่งมอบและราคาขายผลิตภัณฑ์) ซึ่งจะ

ส่งผลให้โอกาสของการเสียค่าใช้จ่ายเพิ่มเติมจากการผลิตลดน้อยลง  

 ลดการพึ่งพิงประสบการณ์ส่วนบุคคล 

การออกแบบระบบสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อ ท าให้กระบวนการรับค าสั่งซื้อภายในโรงงาน

เป็นมาตรฐานทั้งในเรื่องของข้อมูลที่เกี่ยวข้องและขั้นตอนการท างานต่างๆ ซึ่งท าให้ทางโรงงาน

สามารถพิจารณาการรับค าสั่งซื้อโดยลดการใช้ประสบการณ์หรือความช านาญส่วนบุคคลได้  

 สามารถแก้ไขสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา 
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จากผลลัพธ์ของการวิจัยครั้งนี้ จะช่วยแก้ไขปัญหาของการประเมินวันส่งมอบและราคาขาย

ผลิตภัณฑ์คลาดเคลื่อน ซึ่งเป็นการแก้ที่สาเหตุที่แท้จริงของปัญหา ดังนี้  

- ไม่มีข้อมูลภาระงานของทรัพยากร 

- ไม่มีกระบวนการประเมินวันส่งมอบและราคาขายผลิตภัณฑ์ที่ชัดเจน 

- ไม่มีแผนการผลิตของแต่ละค าสั่งซื้อ 

 ประยุกต์ใช้เพ่ือปรับปรุงและพัฒนากระบวนการผลิตได้ 

จากการที่ระบบสามารถเก็บข้อมูลผลประเมินแผนการผลิตและตารางการผลิตได้ ดังนั้นทาง

โรงงานสามารถที่จะติดตามความคืบหน้าของการผลิตจริงว่าตรงกับสิ่งที่คาดการณ์ไว้หรือไม่ ซึ่งหาก

เกิดมีจุดใดไม่ตรงหรือเรียกว่าเกิด “ช่องว่าง (Gap)” ทางโรงงานสามารถที่จะน ามาวิเคราะห์หาสาเหตุ

ของช่องว่างนี้ เพ่ือท าการแก้ไขปรับปรุงให้กระบวนการผลิตมีการพัฒนามากยิ่งขึ้นเรื่อยๆได้ 



 16 

 วิธีการด าเนินการวิจัย 1.6

ตารางที่ 1.2 ขั้นตอนการด าเนินการวิจัยและวิธีการท างานและผลลัพธ์ 

No. ขั้นตอนการท างาน วิธีการท างาน ผลลัพธ์ 

1 วิเคราะห์สภาพ
ปัญหาของ
กระบวนการรับค า
สั่งซื้อ 

-สอบถามปัญหาจากผู้ปฏิบัติงานจริง
และผู้บริหารของโรงงาน 
-ศึกษาวิธีการวิเคราะห์สาเหตุของ
ปัญหา และท าการวิเคราะห์ตาม
วิธีการที่ได้ศึกษามา 

-สาเหตุที่แท้จริงของปัญหา
การรับค าสั่งซื้อที่ไม่มี
ประสิทธิภาพในเรื่องการ
ประเมินวันส่งมอบและ
ราคาขายผิดพลาด 

2 ศึกษาหลักการและ
วิธีการที่มีการคิดค้น 
วิจัยแล้วในเรื่องการ
จัดการค าสั่งซื้อ, เวลา
การผลิต, ต้นทุนการ
ผลิต 
(เช่น Order 
Management, Time 
Study, Production 
Cost) 

-ค้นคว้าผลงานวิชาการและบทความ
ทางวิชาการท่ีเกี่ยวข้องจาก
อินเตอร์เน็ต (ฐานข้อมูลที่ทาง
วิทยาลัยจัดหาให้) และหนังสือ
วิชาการจากสถาบันการศึกษาต่างๆ 
-ศึกษาควบคู่ไปกับการรวบรวม
ข้อมูลของโรงงานกรณีศึกษาเพ่ือหา
เกณฑ์ตัดสินใจว่าจะใช้วิธีใดจึงจะ
เหมาะสม 

-รายละเอียดงานวิจัยที่
ผ่านมาในส่วนที่ก าลัง
ศึกษา 
-ข้อมูลข้อดี ข้อเสียของแต่
ละวิธีการประเมิน 
-แนวคิดการประเมินเวลา
ที่ใช้ในการผลิตที่จะเลือก
น ามาประยุกต์ใช้กับ
โรงงานกรณีศึกษา 

3 ก าหนดวิธีการ
ประเมินเวลาที่ใช้ใน
การผลิตที่จะน ามา
ประยุกต์ใช้ 

-ค้นคว้าผลงานวิชาการและบทความ
ทางวิชาการท่ีเกี่ยวข้องจาก
อินเตอร์เน็ต (ฐานข้อมูลที่ทาง
วิทยาลัยจัดหาให้) และหนังสือ
วิชาการจากสถาบันการศึกษาต่างๆ 
-วิเคราะห์วิธีการที่ได้ เพื่อระบุข้อมูล
ทุกข้อมูลที่จ าเป็นต่อการประเมิน ให้
ข้อมูลนั้นสอดคล้องกับโรงงาน
กรณีศึกษา 

-วิธีการประเมินเวลาที่ใช้
ในการผลิตที่เหมาะสมกับ
โรงงานกรณีศึกษา 

4 ศึกษาวิธีการตั้งราคา
ขาย 

-ศึกษาวิธีการตั้งราคาของโรงงาน
กรณีศึกษาจากผู้ปฏิบัติงานจริงและ
ผู้บริหารของโรงงาน 

-ข้อสรุปและขั้นตอนที่
ชัดเจนของวิธีการประเมิน
ราคาขายของโรงงาน
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No. ขั้นตอนการท างาน วิธีการท างาน ผลลัพธ์ 
-ศึกษาวิธีการตั้งราคาพ้ืนฐานใน
บทความทางวิชาการท่ีเกี่ยวข้องจาก
อินเตอร์เน็ต (ฐานข้อมูลที่ทาง
วิทยาลัยจัดหาให้)  
-ศึกษาค่าบริการของอุตสาหกรรม
สิ่งพิมพ์ในท้องตลาด 

กรณีศึกษา 

5 ศึกษาและก าหนด
ข้อมูลน าเข้าและ
ส่งออกที่จ าเป็น
ส าหรับระบบ
สนับสนุนการรับค า
สั่งซื้อ 

-ค้นคว้าผลงานวิชาการและบทความ
ทางวิชาการท่ีเกี่ยวข้องจาก
อินเตอร์เน็ต (ฐานข้อมูลที่ทาง
วิทยาลัยจัดหาให้) และหนังสือ
วิชาการจากสถาบันการศึกษาต่างๆ 
 

-รายละเอียดงานวิจัยที่
ผ่านมาในส่วนที่ก าลัง
ศึกษา 
-ข้อมูลที่ถูกพิจารณาแล้ว
ว่าส าคัญส าหรับใช้ในการ
ประเมินวันส่งมอบและ
ราคาขาย 

6 ศึกษากระบวนการ
ผลิตงานหลักและงาน
ย่อย 

-แบ่งแยกการศึกษาออกเป็นงาน
แรงงานเครื่องจักรและงาน
แรงงานคนโดยการสอบถามจาก
ผู้ปฏิบัติงาน 
-วิเคราะห์คุณลักษณะของงานย่อย
ต่างๆ (เช่น ความแตกต่างใน
กระบวนการพิมพ์ เป็นต้น) 

-รายละเอียดของขั้นตอน
การผลิตย่อย รวมทั้ง
เงื่อนไขท่ีส่งผลต่อเวลาที่ใช้
ในการผลิต (เช่น ค่าเผื่อ
เวลา) 

7 รวบรวมข้อมูลของ
งานย่อยท่ีเป็น
แรงงานเครื่องจักรใน
โรงงานกรณีศึกษา 

-ก าหนดข้อมูลน าเข้าของระบบที่
จ าเป็นตามวิธีการประเมินที่จะใช้ 
(เช่น หน้าที่เครื่องจักร, ระดับ
ความสามารถเครื่องจักร เป็นต้น) 
-ด าเนินแผนการเก็บข้อมูลโดย
ผู้ปฏิบัติงาน 

-ข้อมูลงานย่อยของ
เครื่องจักรส าหรับใช้เป็น
ฐานข้อมูลของระบบ 

8 รวบรวมข้อมูลของ
งานย่อยท่ีเป็น
แรงงานคนในโรงงาน

-ก าหนดข้อมูลน าเข้าของระบบที่
จ าเป็นตามวิธีการประเมินที่จะใช้ 
(เช่น หน้าที่พนักงาน, ระดับ

-ข้อมูลงานย่อยของ
แรงงานส าหรับใช้เป็น
ฐานข้อมูลของระบบ 
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No. ขั้นตอนการท างาน วิธีการท างาน ผลลัพธ์ 
กรณีศึกษา ความสามารถพนักงาน เป็นต้น) 

-ด าเนินแผนการเก็บข้อมูลโดย
ผู้ปฏิบัติงาน 

9 ออกแบบระบบ
สนับสนุนการรับค า
สั่งซื้อ 

-ออกแบบระบบให้สอดคล้องกับ
ความต้องการของระบบ (เช่น 
โครงสร้างการจัดเก็บข้อมูลของ
ระบบและข้อมูลของการประเมินแต่
ละครั้ง, การแสดงผลของการ
ประเมิน เป็นต้น) ในลักษณะ 

Conceptual Design และ Detail 
Design ให้เห็นภาพและชัดเจน 

-แนวคิดหลักและ
รายละเอียดของระบบ 

(Conceptual Design และ 

Detail Design) ที่ระบุ
ข้อมูลน าเข้า กระบวนการ
และผลลัพธ์ที่ส่งออกมา 

10 ท าการทดสอบความ
ถูกต้องของระบบที่
ถูกออกแบบ  

-สร้างแบบจ าลองของระบบโดยใช้ 

excel programming  ในเฉพาะส่วน
การค านวณข้อมูลเวลามาตรฐานที่ใช้
ในการผลิต, การจองทรัพยากร, และ
การค านวณราคาขาย 
-ท าการตรวจสอบแนวความคิดโดย
การน าเสนอผลการออกแบบกับ
ผู้ปฏิบัติงาน 
-ท าการปรับการออกแบบตามผล
การทดสอบกับผู้ปฏิบัติงานเพ่ือให้
สอดคล้องกับการท างานจริง 

-ระบบการรับค าสั่งซื้อที่มี
การปรับแก้ไขแล้วให้
สอดคล้องกับการท างาน
ของโรงงานกรณีศึกษา 

11 สรุปผลการวิจัยและ
ข้อเสนอแนะ 

-ท าการสรุปผลจากการวิจัยจาก
ข้อมูลทดสอบระบบและสิ่งที่ยังขาด
ของระบบ 

-ผลสรุปของการวิจัยระบบ
สนับสนุนการรับค าสั่งซื้อ 
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 โครงสร้างของวิทยานิพนธ์ 1.7

หัวข้อนี้อธิบายถึงสิ่งที่น าเสนอที่ได้จากแต่ละขั้นตอนการท างาน เพ่ือแสดงให้เห็นถึง

รายละเอียดที่ประกอบอยู่ในเนื้อหาของแต่ละบท  

 

รูปที่ 1.2 เนื้อหาที่ประกอบแต่ละข้ันตอนการท างาน 

                                                      

1)                                     
        
2)                                               
                       Order Management, Time 
Study, Standard Time 

                                                          

                                          
      2 :                              
      3 :                            
        

3.2                                             
3.3                                    

      4 :                      Conceptual 
Design 

4.1                                       
4.6                                 

         

                                          
      4:                      Conceptual 
Design 

4.3                         
4.5                               

                                                    

3)                                             
                
4)                        

6)                                    

                                                           

7)                                    
                            
8)                                        
               

                                          
      3:                                    

3.1                               
      4:                       Conceptual 
Design 

4.2                               
         

                                          
      3:                                    

3.1                               
      4:                      Conceptual 
Design 

4.4                                    
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รูปที่ 1.3 เนื้อหาที่ประกอบแต่ละข้ันตอนการท างาน (ต่อ) 

  

                                                                 

5)                                        
                                           

                                                

9)                                    

                                       

11)                            

                                    

10)                                    
      

                                          
      7:                            

                                          
      6:                               

                                          

      5:                             Detail 
Design 

                                          

      4:                      Conceptual 
Design 

4.7                        (Process 
Description)
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บทที ่2  
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

บทนี้จะเป็นผลจากการศึกษาสิ่งที่เกี่ยวข้องเพ่ือให้สามารถด าเนินการออกแบบระบบ

สนับสนุนการรับค าสั่งซื้อได้ ซึ่งมีการศึกษาภาพรวมของอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ์ทฤษฎีของการรับค า

สั่งซื้อ, การศึกษาเวลาการท างาน, วิธีการจัดตารางการผลิต, วิธีการขั้นพ้ืนฐานในการตั้งราคาขาย, 

องค์ประกอบต้นทุน และรวมถึงความหมายของระบบสารสนเทศและวิธีการพัฒนาระบบ อีกทั้งยังได้

ท าการส ารวจงานวิจัยที่เกี่ยวข้องเพ่ือท าการวิเคราะห์และใช้เป็นแนวทางในการออกแบบระบบต่อไป

ได้ ซึ่งมีรายละเอียด ดังนี้ 

 แนวคิดและทฤษฎี 2.1

 ภาพรวมของอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ์ 2.1.1

กระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ์นั้นมีหลายรูปแบบขึ้นอยู่กับลักษณะบริโภคของ
กลุ่มลูกค้าเป้าหมาย แต่ส าหรับโรงงานกรณีศึกษานั้นมีกลุ่มลูกค้าเป้าหมายที่มีลักษณะการบริโภค
แบบการว่าจ้างให้ผลิตชิ้นงานตามความต้องการ ดังนั้นการผลิตจึงเป็นแบบผลิตตามความต้องการ ไม่
มีการผลิตค้างคลังสินค้า เพ่ือน าไปขาย และปริมาณสั่งผลิตต่อครั้งส่วนใหญ่เป็นปริมาณท่ีไม่สูง 

 

รูปที่ 2.1 กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา (Production Management) 
ดังนั้นเมื่อวิเคราะห์ลักษณะการบริโภคของกลุ่มลูกค้าเป้าหมายแล้ว จะท าให้เข้าใจได้ว่า 

โรงงานกรณีศึกษามีระบบการผลิตเป็นแบบก าจัดความสูญเสีย (Waste-free Production) เพราะ
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ด าเนินนโยบายลักษณะการผลิตที่ให้ได้จ านวนที่ต้องการตามสั่งโดยให้เกิดของเสียน้อยที่สุด ไม่มีการ
สร้างความได้เปรียบจากขนาดของการผลิต 

ในเรื่องของลักษณะการผลิตจะสามารถแบ่งตามลักษณะการจัดจ าหน่าย และลักษณะ

สายการผลิต ส าหรับตามลักษณะการจัดจ าหน่ายจะเป็นแบบ Make-to-order (MTO) เพราะการผลิต
ท าตามค าสั่งซื้อโดยไม่มีการท าเพ่ือรอขายและไม่สามารถเตรียมชิ้นงานเพ่ือรอประกอบได้ ส าหรับตาม

ลักษณะสายการผลิตจะเป็นแบบ Job shop เนื่องจากการผลิตมีความหลากหลายและปริมาณการผลิต
แต่ละครั้งมีปริมาณผลิตไม่สูง  

ไม่เพียงขั้นตอนและเวลาการผลิตที่มีความแตกต่างตามลักษณะผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้าต้องการ อีก
ทั้งราคาต้นทุนในการผลิตก็จะมีความแตกต่างกันไปด้วย ท าให้ในการรับค าสั่งซื้อจากลูกค้าแต่ละครั้ง 
จ าเป็นต้องมีการประเมินทั้งเวลาที่ใช้ในการผลิตเพ่ือก าหนดวันส่งมอบและประเมินราคาต้นทุนเพ่ือ
ก าหนดราคาขายผลิตภัณฑ์ทุกครั้งให้แก่ลูกค้าพิจารณา 

 การรับค าสั่งซื้อ 2.1.2

จากการศึกษาทฤษฎีและแนวคิดของการบริหารจัดการการรับค าสั่งซื้อ (ดลพร รักถิ่น, 2552) 
กล่าวโดยสรุปไว้ว่า การจัดการค าสั่งซื้อเริ่มตั้งแต่การรับค าสั่งซื้อของลูกค้า หลังจากนั้นจึ่งเข้าสู่การวาง

แผนการจัดการค าสั่งซื้อโดยกระบวนการจัดการค าสั่งซื้อ (Order Handling) ซึ่งเป็นกระบวนการที่
ตอบสนองในการรับหรือไม่รับค าสั่งซื้อ โดยจะมีการเตรียมการต่างๆในการรับค าสั่งซื้อ แล้วจึงท าการ
เสนอราคาขายและวันส่งมอบ จากนั้นจึงมีการเจรจาท าการตกลงเพื่อให้ทั้งทางลูกค้าและผู้รับค าสั่งซื้อ
พอใจ จนเกิดการผลิตเสร็จแล้วจึงน าสินค้าออกจากคลังเพ่ือท าการส่งมอบให้กับลูกค้าตามที่ตกลง ซึ่ง

ประกอบด้วยขั้นตอนหลัก 4 ขั้นตอน ดังนี้  

1) การเตรียมและการเสนอราคา (Offer Preparation) เมื่อลูกค้ามีความต้องการสินค้าใดๆ จะ
บอกคุณลักษณะของสินค้าให้แก่ผู้ผลิต เพ่ือให้ผู้ผลิตท าการผลิตสินค้าตามที่ก าหนด  ผู้ผลิตจะน า
คุณลักษณะของสินค้าเข้าสู่กระบวนการออกแบบการผลิต จัดหาวัสดุที่ใช้ในการผลิต และท าตัวอย่าง
สินค้าให้แก่ลูกค้า รวมถึงคิดต้นทุนการผลิต และเสนอราคาสินค้าให้แก่ลูกค้า ซึ่งหากลูกค้าพอใจ ทาง
ลูกค้าจะท าการส่งใบค าสั่งซื้อสินค้ากลับมา แต่หากลูกค้าไม่พอใจในสินค้า หรือราคาอาจจะต้องมีการ
ปรับเปลี่ยนแบบสินค้า วัสดุที่ใช้ รวมไปถึงการต่อรองราคาสินค้าระหว่างผู้ผลิตและลูกค้า 

2) การรับค าสั่งซื้อสินค้า (Order Entry) มีหลายวิธีในการที่ลูกค้าจะสั่งซื้อสินค้า โดยทั่วไป

ลูกค้าจะเขียนค าสั่งซื้อสินค้า (Purchase Order) ให้กับฝ่ายขาย และเข้าไปสู่ขบวนการที่ซับซ้อนยิ่งขึ้น
คือการโทรศัพท์แผนกบริการลูกค้า  ที่ตั้งอยู่ในส านักงานใหญ่ และติดต่อผ่านกันด้วยระบบ
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คอมพิวเตอร์ ซึ่งในระบบประเภทนี้อนุญาตให้แผนกบริการลูกค้า ตัดสินใจและตรวจสอบว่าสินค้ามีอยู่
ในคงคลังหรือไม่ และสินค้านั้นจะถูกหักออกจากสินค้าคงคลัง เพ่ือที่จะไม่ถูกส่งไปให้กับลูกค้าคนอ่ืน 
และหากพบว่าสินค้าหมด จะสามารถหาสินค้าอ่ืนมาแทนที่ได้ในขณะที่ลูกค้ายังคงรอสายโทรศัพท์อยู่ 
หรือสามารถแจ้งลูกค้าได้ว่า เมื่อไหร่สินค้าจะมีมาให้ 

3) ระบบกระบวนการรับค าสั่งซื้อ (Order Processing) เริ่มเมื่อผู้ผลิตได้รับค าสั่งซื้อสินค้า จึง
ตรวจสอบข้อมูลต่างๆ ตั้งแต่ตรวจสอบปริมาณสินค้าในคงคลัง หากไม่มีอยู่ในคงคลังแล้ว มีอยู่ใน
ก าหนดการผลิตหรือไม่ในช่วงไหนโดยสินค้าคงคลังจะต้องถูกปรับข้อมูลให้ทันสมัยและมีการ
ตรวจสอบว่าสินค้าจะสามารถจัดส่งให้แก่ลูกค้าได้อีกเมื่อไหร่ หากลูกค้าต้องการที่จะรอสินค้าที่ล่าช้า
กว่าก าหนด เครดิตความน่าเชื่อถือและสินเชื่อของลูกค้าอยู่ในวงเงินที่ควรจะรับค าสั่งซื้อสินค้าหรือไม่ 
ฝ่ายบริหารสามารถที่จะพยากรณ์การขายโดยใช้ข้อมูลการขายรายวันได้ หลังจากนั้นกระบวนการ

สั่งซื้อจะท าการออกใบเก็บเงิน (Invoice) และส่งใบยืนยันรับค าสั่งซื้อ (Order Acknowledgment) 
ให้กับลูกค้า 

4) การส่งสินค้า (Shipping) เมื่อมีความต้องการสินค้า ส่งเข้ามาในกระบวนการผลิต และมี
การผลิตสินค้าตามใบสั่งผลิตสินค้า หรือมีสินค้าที่ผลิตไว้รอขายอยู่ในคงคลังแล้วนั้น เมื่อถึงเวลาที่ต้อง
น าสินค้าส่งตามค าสั่งซื้อ สินค้าของลูกค้าจะมีการเบิกและจ่ายใบเบิกสินค้าเพ่ือที่จะไปเบิกกับแผนกคง

คลัง และออกใบส่งสินค้า (Shipping Documentation) เมื่อสินค้าถูกน าออกจากคงคลัง และส่งไปตาม
ก าหนดการ เอกสารจะถูกส่งกลับมายังแผนกบัญชี เพ่ือเตรียมการออกใบเก็บเงินให้แก่ลูกค้าต่อไป 
โดยในการจัดส่งสินค้านั้น จะมีการจัดปริมาณสินค้าให้เหมาะสมกับขนาดของรถที่จะจัดส่ง  และล าดับ
เส้นทางในการจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้าแต่ละคน 

ส าหรับอุตสาหกรรมการผลิตแบบ MTOนั้น การรับค าสั่งซื้อ (Order acceptance) ถือเป็นส่วน

หนึ่งการบริหารจัดการการรับค าสั่งซื้อ การรับค าสั่งซื้อส าหรับ MTO จะเป็นการมุ่งเน้นในการ

ตอบสนองความต้องการในเรื่องของราคาขายและวันส่งมอบ (Due date) เนื่องจากเป็นปัจจัยที่ส าคัญ
ในการตัดสินใจเลือกซื้อของลูกค้า การก าหนดวันส่งมอบ เป็นสิ่งที่จะต้องท าสมดุลระหว่างเวลารอ
คอยสินค้าและก าลังการผลิตที่เกิดขึ้น ซึ่งถือว่าเป็นการท าสมดุลที่ยาก เนื่องด้วยปัจจัยการขัดแย้งกัน

ในวัตถุประสงค์ของการตลาดและการผลิต (John & Hall, 1991) และ Ebben, Hans, and Weghuis 
(2005) ได้กล่าวว่าการก าหนดวันส่งมอบเป็นหนึ่งสิ่งที่ส าคัญในการรับค าสั่งซื้อ ซึ่งมักเกิดการประเมิน
ค่าที่ต่ าไปในการปฏิบัติ และเพ่ือที่จะลดความเสียหาย ทางองค์กรควรจะหามาตรการป้องกันเพ่ือ
ส่งเสริมการจัดการความเสี่ยงด้านการปฏิบัติงาน 



 25 

 การศึกษาเวลาการท างาน 2.1.3

จากงานวิจัยของ นิสากร มรกตเขียว (2553) ได้อธิบายถึงการศึกษาเวลาคือ การหาเวลาที่

เป็นมาตรฐาน (Standard Time) ในการท างาน ซึ่งมีประโยชน์ดังนี้ 

1) เพ่ือใช้หาก าหนดการและการวางแผน การท างาน/การผลิต 
2) ใช้หาค่าใช้จ่ายมาตรฐาน และช่วยประมาณงบใช้จ่าย 
3) ใช้หาราคาของผลิตภัณฑ์ก่อนลงมือผลิต 
4) ใช้หาประสิทธิภาพการท างานของคน-เครื่องจักร 
5) ใช้เวลาเป็นข้อมูลในการสมดุลสายการผลิต 
6) หาเวลามาตรฐานที่ใช้เป็นตัวฐานในการจ่ายค่าตอบแทน 
7) หาเวลามาตรฐานส าหรับใช้ในการควบคุมค่าแรง 
ซึ่งในงานวิจัย ศรญา ปิงกาวี (2551) ได้สรุปวิธีที่ใช้ในการคิดค่าเวลามาตรฐาน (STANDARD 

TIME) ที่ใช้กันโดยทั่วไปในอุตสาหกรรมไว้ ดังนี้ 

1) การค านวณหาค่าเฉลี่ยอย่างง่ายๆ ( Simple Mathematical Computation ) เป็นการ
ค านวณโดยอาศัยข้อมูลการผลิต หรือปริมาณงานที่เคยท าได้ในอดีต แล้วน าไปหารเวลาที่มีในการ
ท างานทั้งหมดก็จะได้เวลามาตรฐานของการปฏิบัติงานนั้น วิธีนี้ท าได้ง่ายและรวดเร็วเหมาะส าหรับ
งานที่นับจ านวนได้ แต่มีข้อเสียตรงที่ผู้ศึกษาไม่สามารถประเมินประสิทธิภาพการท างานที่แท้จริงได้ 
รวมทั้งสัดส่วนของเวลาท างานนั้นๆในกรณีที่พนักงานท างานร่วมกันหลายอย่าง  ตัวอย่างเช่น ปริมาณ
ที่ใช้ในการตรวจสอบเอกสารที่ผ่านเข้ามาในหน่วยงาน เวลาของการให้บริการต่อจ านวนผู้มาใช้บริการ 
เป็นต้น เวลามาตรฐานที่ได้ในลักษณะนี้ จะให้แต่ตัวเลขเฉลี่ยและเหมาะกับงานที่ไม่ต้องการความ
ละเอียดในการก าหนดเวลามาตรฐาน 

2) การคาดคะเน (Professional Estimate) เป็นการคาดคะเนหรือประมาณการโดยผู้เชี่ยวชาญ
หนึ่งคนหรือมากกว่าหนึ่งคนขึ้นไป โดยอาจก าหนดองค์ประกอบของงานหรืองานย่อยต่างๆ  และ
ประมาณการในการท างานนั้นๆ โดยมาตรฐานที่ได้ต้องสมเหตุสมผลพอสมควร ซึ่งผู้ที่เหมาะสมจะท า
การประเมินงานควรเป็นผู้ที่เคยมีประสบการณ์เกี่ยวกับงานในลักษณะนั้นมาก่อน แต่ถึงกระนั้นก็มี
โอกาสที่จะคลาดเคลื่อนไปจากความเป็นจริงได้มาก  ซึ่งทั้งนี้เป็นที่ยอมรับทั้งผู้ปฏิบัติ งาน และผู้
ก าหนด เช่น การประมาณเวลาของนักวิจัยในโครงการต่างๆ การประมาณเวลาท างานของโครงการ
ก่อสร้างบางประเภท เป็นต้น เวลาที่ได้ส่วนใหญ่เพ่ือใช้ในการควบคุมโครงการแต่ไม่สามารถใช้ในการ
ค านวณประสิทธิภาพการท างานได้ 
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3) การสุ่มตัวอย่างงาน (Work Sampling) คือ เทคนิคของการศึกษาเพ่ือหาเวลามาตรฐานโดย
การสุ่มตัวอย่างงานเป็นช่วงๆและท าการบันทึกเหตุการณ์ของกิจกรรมนั้นๆ เช่น มีการท างาน มีการรับ
ค าสั่งเกิดขึ้นหรือไม่ จากนั้นท าการค านวณหาอัตราส่วนของการเกิดเหตุการณ์นั้นๆ  เนื่องจากการ
บันทึกข้อมูลแบบนี้กระท าเป็นช่วงๆไม่ต่อเนื่องกัน ดังนั้นปริมาณงานที่ได้จึงต้องมีการติดตามบันทึกไว้
เพ่ือน าไปค านวณเวลามาตรฐาน เทคนิคนี้เหมาะสมอย่างยิ่งส าหรับการก าหนดเวลามาตรฐานของงาน 
ซึ่งเกิดแบบไม่ต่อเนื่อง หรืองานที่เป็นส่วนหนึ่งของกิจกรรมหลายอย่างที่พนักงานกลุ่มนั้นต้อง
รับผิดชอบอยู่อย่างไรก็ตามเทคนิคนี้ต้องอาศัยการเก็บข้อมูลเป็นระยะเวลานานพอสมควร  ซึ่งอาจไม่
เหมาะกับงานในบางลักษณะ 

4) ระบบการคิดค่าเวลาล่วงหน้า (Predetermined Motion Time System) ระบบนี้แบ่ง

ออกเป็น 2 ระบบย่อย ด้วยกัน คือ 

- MOST (Maynard Operation Sequence Technique) 
- MTM (Method Time Measurement): MTM-1, MTM-2, MTM-3, OTHER VERSION 

OF MTM 

ซึ่งแต่ละระบบย่อย มีลักษณะเฉพาะ ข้อดี และข้อเสีย ที่แตกต่างกัน โดยปัจจัยส าคัญที่บ่ง
บอกถึงความเหมาะสมของระบบย่อยแต่ละระบบกับงานที่จะน าไปใช้  คือ เวลาที่ใช้ในการวิเคราะห์

งานของแต่ละระบบย่อยและระยะเวลา NRT (Non-repetitive cycle time, เวลาที่ใช้ในการผลิต

ผลิตภัณฑ์แต่ละชิ้น) ของแต่ละงาน ปัญหาที่ส าคัญที่พบในปัจจุบันของการน าระบบMTM มา

ประยุกต์ใช้ คือ ความยุ่งยากในการใช้งาน อันเนื่องมาจากการใช้ระบบ MTM-1 ซึ่งมีความละเอียดและ
ความซับซ้อนค่อนข้างสูง ท าให้ใช้เวลาในการวิเคราะห์ท่าทางในการท างานสูงมาก  ดังนั้นจึงมีการหา

ค่าเวลาพ้ืนฐานโดยระบบ MTM-2 ซึ่งมีความสะดวกและรวดเร็วกว่าระบบMTM-1 ถึง 2 เท่า คือ ใช้

เวลาในการวิเคราะห์เพียงครึ่งเดียวของการใช้ระบบ  MTM-1 ส่วนวิธีการหาค่าเวลาพ้ืนฐานระบบ 
MTM-3 จะใช้เวลาเพียง หนึ่งในสามของระบบ MTM-1 แต่สิ่งหนึ่งที่ต้องตระหนักถึง คือ ในแต่ละ

ระบบจะมีความเหมาะสมกับงานที่มีลักษณะที่แตกต่างกันดังนั้นการเลือกระบบ MTM ไปใช้งานนั้นจึง
จ าเป็นต้องพิจารณาลักษณะของงานที่ก าลังจะวิเคราะห์เข้าร่วมด้วย 

5) การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study-Intensive Sampling) เป็นเทคนิคการวัดโดย
อาศัยการสังเกตการณ์จากเหตุการณ์จริงอย่างต่อเนื่อง และใช้นาฬิกาจับเวลาบันทึกเวลาไว้ เทคนิคนี้
บางครั้งเราเรียกว่า การศึกษาเวลาโดยตรง หรือ การศึกษาโดยใช้นาฬิกาจับเวลาเป็นวิธีการ
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ก าหนดเวลามาตรฐานที่ได้รับความนิยมมากที่สุด แต่มีรายละเอียดที่จ าเป็นต้องศึกษาเพ่ือให้ได้ข้อมูล
ที่ถูกต้อง 

6) การศึกษาเวลาจากข้อมูลเวลามาตรฐานและสูตร (Standard Data and Formulas) เป็น
การศึกษาเวลาโดยอ้างอิงจากข้อมูลเวลาที่จัดท าเป็นมาตรฐานขององค์กรหรือโรงงานนั้นๆ  ยังรวมถึง
การค านวณหาเวลาจากสูตรส าเร็จที่โรงงานใช้งานอยู่  เช่น สูตรที่โรงงานคิดขึ้นเอง, สูตรมาตรฐานใน

การค านวณเวลางานกลึง เป็นต้น (นิสากร มรกตเขียว, 2553) 

 วิธีการจัดตารางการผลิต  2.1.4

การจัดตารางการผลิตนั้นส าหรับวิทยานิพนธ์ของ ทัศนีย์ แก้วไพฑูรย์ (2553) ได้สรุปเทคนิค

ของการจัดล าดับงานโดยใช้กฎความส าคัญที่รู้จักโดยทั่วไปว่า มี 5 ลักษณะแตกต่างกัน ดังต่อไปนี้ 

1) การจัดงานมาก่อนผลิตก่อน (First Come First Serve: FCFS) เป็นการจัดงานที่เข้ามาก่อน

อยู่ก่อนงานที่เข้ามาทีหลัง ซึ่งในการประสิทธิภาพการผลิตในการจัดด้วยวิธี FCFS มักจะให้ผลไม่ค่อย
ดี แต่หากคิดในแง่ของผู้รับบริการจะถือว่าเป็นวิธีที่ได้รับความเป็นธรรมมากที่สูด ข้อเสียของการจัด
งานแบบนี้ที่เด่นชัด คือ งานที่ต้องใช้เวลาท ามากจะท าให้งานอ่ืนๆที่ตามมาต้องคอยนาน การจัดล าดับ

งานลักษณะนี้มี 2 แบบ คือ จัดโดยพิจารณาจากล าดับการสั่งซื้อของลูกค้าสั่งก่อนได้ผลิตก่อน 
(FCFS.o) และการจัดล าดับงานโดยพิจารณางานท่ีเข้ามาที่หน้าเครื่องก่อนจะท าก่อน (FCFS.m)  

2) การจัดงานที่ใช้เวลาน้อยที่สุดท าก่อน (Shortage Processing Time: SPT) เป็นการจัดงาน
ตามความส าคัญของงานโดยให้งานที่ใช้เวลาน้อยที่สุดก่อนแล้วจึงท างานที่ใช้เวลามากกว่าเป็นล าดับ

ถัดไป SPTเป็นวิธีที่ต้องการลดเวลาแล้วเสร็จของงานแต่ละงาน และพยายามท าให้งานออกจากระบบ
การผลิตไปให้เร็วที่สุด ข้อดีคือ เวลาโดยเฉลี่ยของงานในระบบต่ าที่สุด จึงท าให้สินค้าเหลือในระหว่าง
การผลิตน้อย และสามารถประหยัดพื้นที่การจัดเก็บ แต่ข้อเสียคือ งานที่ใช้เวลาผลิตนาน มักจะถูกดัน
ให้ไปอยู่ในอันดับท้ายส่งผลให้เกิดการรอคอย โดยเฉพาะหากมีงานใหม่ที่ใช้เวลาน้อยกว่าเข้ามาแทรก

อยู่เสมอ ซึ่ง SPT จะมีการจัดล าดับงานที่เข้ามาก่อน ท าให้งานที่ใช้เวลาผลิตนาน ๆ เกิดการรอคอยที่

นานมากยิ่งขึ้นไปเรื่อย ๆ การจัดล าดับงานลักษณะนี้มี 2 แบบ คือ การจัดงานตามเวลารวมแล้วเสร็จ

ของงานที่เวลาสั้นที่สุดท าก่อน (SPT.o) และการจัดล าดับงานที่อยู่หน้าเครื่องจักรที่เวลาการท างานสั้น

ที่สุดท าก่อนจึงค่อยท างานที่เวลามากเป็นล าดับถัดไป (SPT.m) 

3) การจัดงานตามเวลาที่เหลือน้อยที่สุดก่อน (Shortest Remaining Processing Time: SRT) 
เป็นการจัดงานโดยให้ท างานใหม่ที่เข้ามาถึงแล้วมีเวลาของการท างานที่น้อยกว่าเวลาการท างานที่
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เหลือของงานที่ท าอยู่ท าก่อน วิธีนี้มักจะให้ค่าเฉลี่ยการรอคอยที่ต่ าที่สุด เพราะการเลื่อนงานที่มีเวลา
การท างานน้อยมาไว้หน้างานที่ท าอยู่ จะท าให้ลดเวลาการคอยในการผลิตนั้นมากกว่าการเพ่ิมเวลา

ของกระบวนการผลิตที่ยาวเสมอ การจัดล าดับงานลักษณะนี้มี 2 แบบ คือ การจัดงานตามเวลาการ

ท างานรวมแล้วเสร็จที่เหลือน้อยกว่าที่ท าอยู่จะจัดท าก่อน (SRT.o) และการจัดงานโดยพิจารณาเวลา

ท างานในกระบวนการที่หน้าเครื่องจักรที่เหลือเวลาน้อยกว่าจะจัดให้ท าก่อน (SRT.m)  

4) การจัดงานที่มีก าหนดส่งมอบงานเร็วที่สุดก่อน (Earliest Due Date: EDD) เป็นการจัดงาน
โดยให้ท างานที่มีก าหนดส่งมอบเร็วที่สุดก่อนแล้วค่อยท างานที่มีก าหนดส่งมอบที่นานกว่าเป็นล าดับ

ถัดไป EDD เป็นวิธีที่ต้องการให้ลดการล่าช้าจากก าหนดการส่งมอบถึงแม้ว่าวิธีนี้จะดูสมเหตุสมผล 
และเป็นที่นิยมใช้ปฏิบัติกันก็จริง แต่วิธีการนี้อาจท าให้มีจ านวนงานที่อยู่ในระบบมากกว่าวิธีการอ่ืนๆ 

(หมายถึงพนักงานจะมีงานยุ่งอยู่ตลอดเวลา) และยังท าให้เกิดสินค้าคงเหลือระหว่างผลิตสูงเพราะ
ไม่ได้น าเอาเวลาที่ใช้ในการผลิตมาร่วมพิจารณา 

5) การจัดงานที่มีเวลามากที่สุดท าก่อน (Longest Processing Time: LPT) เป็นการจัดงาน
โดยให้ท างานที่ใช้เวลามากที่สุดก่อนแล้วค่อยท างานที่ใช้เวลาน้อยกว่า วิธีนี้มักจะส่งผลเสียต่อ

ประสิทธิภาพโดยรวมของการผลิตมากกว่าวิธีอ่ืนๆ เพราะ LPT มักท าให้เวลาที่ใช้ผลิตในงานทั้งหมด
นานและยังท าให้ประสิทธิภาพการใช้งานทรัพยากรด้านการผลิต (เครื่องจักรและคน) ต่ า แต่ข้อดีคือ 
สามารถสร้างขวัญและก าลังใจให้แก่พนักงานได้เนื่องจากเมื่องานยากๆ เสร็จก่อนแล้วก็จะเหลือแต่

งานง่ายๆ ที่ใช้เวลาไม่นาน การจัดล าดับงานลักษณะนี้มี 2 แบบ คือ การจัดล าดับงานที่เวลารวมแล้ว

เสร็จของงานที่เวลาการท างานที่มากที่สุดก่อน (LPT.o) และการจัดล าดับงานที่หน้าเครื่องจักรที่เวลา

การท างานมากที่สุดก่อน (LPT.m) 

 วิธีการข้ันพื้นฐานในการตั้งราคาขาย 2.1.5

ราคา (Price) ถือว่าเป็นหนึ่งในส่วนประสมการตลาดส าหรับสินค้าทั่วไป (4 Ps) ซึ่งได้แก่ 

ผลิตภัณฑ์ และการบริการ (Product) ราคา (Price) สถานที่ให้บริการและช่องทางการจัดจ าหน่าย 

(Place) และการส่งเสริมการตลาด (Promotion)  ซึ่งเป็นปัจจัยทางการตลาดที่ควบคุมได้ ที่กิจการ

จะต้องใช้ร่วมกันเพื่อสนองความต้องการของตลาดเป้าหมาย (รตันวราหะ & สรสิชา หุ่นแก้ว, 2554) 

ราคา หมายถึง คุณค่าของผลิตภัณฑ์ที่อยู่ในรูปของตัวเงิน ราคาเป็นต้นทุนของลูกค้า 
ผู้บริโภคจะเปรียบเทียบระหว่างคุณค่ากับราคาผลิตภัณฑ์นั้น ถ้าคุณค่าสูงกว่าราคาลูกค้าจะตัดสินใจ
ซื้อ ซึ่งการก าหนดกลยุทธ์ด้านราคาจะต้องค านึงถึง 



 29 

- การยอมรับของลูกค้าในคุณค่าของผลิตภัณฑ์ว่าสูงกว่าราคาผลิตภัณฑ์นั้น ๆ  
- ต้นทุนสินค้าและค่าใช้จ่ายที่เกี่ยวข้อง 
- ภาวการณ์แข่งขัน  
- ปัจจยัอื่นๆ เช่น ภาวะเศรษฐกิจ  

ส าหรับการตั้งราคา ในที่นี้จะเป็นการตั้งราคาให้เหมาะสมกับผลิตภัณฑ์ และกลุ่มเป้าหมาย 

ซึ่งมีวิธีการข้ันพื้นฐานในการตั้งราคาที่นิยมกันอยู่ทั่วไป 3 วิธี ดังนี้  

 

รูปที่ 2.2 วิธีการข้ันพื้นฐานในการตั้งราคา 

1) วิธีการตั้งราคาโดยยึดต้นทุนเป็นเกณฑ์มีวิธีปฏิบัติ 2 แบบ คือ  

1.1) ตั้งราคาโดยคิดต้นทุนบวกก าไร  

ราคาขายต่อหน่วย = ต้นทุนทั้งหมด + ก าไรที่ต้องการ 

วิธีนี้จะใช้ได้ต้องแน่ใจว่าจ านวนการผลิตต้องเท่ากับจ านวนการจ าหน่าย ผู้ขายจึงจะมีก าไร
ตามท่ี ต้องการ ส าหรับพ่อค้าคนกลางอาจจะบวกก าไรกับต้นทุนได้หลายลักษณะ เช่น  

- ราคาขายต่อหน่วย = ต้นทุนต่อหน่วย + 10% ของราคาขาย (ก าไร) 
 - ราคาขายต่อหน่วย = ต้นทุนต่อหน่วย + 10% ของราคาทุน (ก าไร)  
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1.2) วิธีการวิเคราะห์จุดคุ้มทุน จุดคุ้มทุนจะเป็นสิ่งที่แสดงว่า ปริมาณ ณ จุดของการผลิตหรือ
การจ าหน่าย รายได้รวมจะเท่ากับต้นทุนรวมพอดี  

สูตร รายได้รวม = ต้นทุนรวม  
ราคา x ปริมาณขาย = (ต้นทุนผันแปรต่อหน่วย x ปริมาณการผลิต) + ต้นทุนคงท่ี  
ปริมาณ = ต้นทุนคงท่ีรวม / (ราคา ‟ ต้นทุนต่อหน่วย)  

2) วิธีการตั้งราคาโดยยึดความต้องการของตลาดเป็นเกณฑ์วิธีนี้  สามารถจ าแนกได้เป็น
ลักษณะย่อยๆ ดังนี้  

2.1) การตั้งราคาในตลาดผูกขาด  

2.2) การตั้งราคาในตลาดที่มีการแข่งขันอย่างสมบูรณ์  

2.3) การตั้งราคาในตลาดที่มีการแข่งขันน้อยราย  

ระดับราคาที่เหมาะสมของสินค้าในตลาดทั้ง 3 ประเภทนั้น อาศัยแนวความคิดเดียวกัน คือ 
ผู้ผลิตต้องพยายามผลิตและขายในปริมาณที่ท าให้เกิดก าไรสูงสุด โดยสรุปได้ว่าระดับราคาที่เหมาะสม
อยู่ที่ปริมาณการผลิตที่ท าให้ต้นทุนเพ่ิมเท่ากับรายได้ส่วนเพ่ิม แต่ราคาจะต่างกันตามลักษณะเส้นอุป
สงค์ของตลาดแต่ละประเภท  

2.4) วิธีการตั้งราคาในตลาดที่มีความแตกต่างกันในด้านความต้องการ ซึ่งระดับราคาจะ
แตกต่างตามกรณี เช่น  

- ลูกค้ามีมากกว่า 1 กลุ่ม และแต่ละกลุ่มมีความต้องการสินค้าแตกต่างกัน กลุ่มใดมีความ
ต้องการและความจ าเป็นมาก ราคาจะสูงกว่ากลุ่มอื่น  

- ลูกค้าแต่ละกลุ่มอยู่ห่างไกลกัน ท าให้ต้นทุนค่าใช้จ่ายต่าง ๆ ส าหรับแต่ละกลุ่มเป้าหมาย
แตกต่างกันไปดว้ย  

- ช่วงเวลาที่ขายสินค้าแตกต่างกัน ระดับราคาสินค้าที่จ าหน่ายในแต่ละช่วงเวลาจะไม่เท่ากัน 
เช่น รถรับส่งสองแถว เป็นต้น  

3) วิธีการตั้งราคาโดยยึดการแข่งขันเป็นเกณฑ์ การตั้งราคาโดยมุ่งพิจารณาที่การแข่งขัน เป็น
วิธีการที่นักการตลาดเห็นความส าคัญของคู่แข่งขันมากกว่า ความส าคัญของความต้องการของตลาด
และต้นทุน ลักษณะราคาเช่นนี้อาจเกิดขึ้นในช่วงเวลาใดเวลาหนึ่งเพ่ือเอาชนะคู่แข่งขัน ระดับราคาไม่
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จ าเป็นต้องเท่าเทียมกับคู่แข่งขัน อาจสูงกว่าหรือต่ ากว่าก็ได้ ตัวอย่างที่เห็นชัดเจนถึงการตั้งราคาใน
ลักษณะนี้ ได้แก่  

3.1) การก าหนดราคาตามคู่แข่งขัน  
3.2) การก าหนดราคาโดยยื่นซองประมูล 

 องค์ประกอบต้นทุนและระบบต้นทุนตามลักษณะการผลิต 2.1.6

1) องค์ประกอบของต้นทุนการผลิตประกอบด้วย (พันธ์นิดา เริงฤทธิ์, 2554) 

 

รูปที่ 2.3 องค์ประกอบของต้นทุนการผลิต 

วัตถุดิบทางตรง (Direct Material) หมายถึงวัตถุดิบที่เป็นส่วนส าคัญของผลิตภัณฑ์ที่คิดเข้า
หน่วยผลิตภัณฑ์ได้โดยตรง เช่น ในการผลิตสิ่งพิมพ์ วัตถุดิบที่เป็นส่วนส าคัญ คือกระดาษ ส่วนวัตถุดิบ
ประกอบอื่นๆ เช่นลวดเย็บกระดาษ กาว ถือว่าเป็นวัสดุสิ้นเปลือง 

แรงงานทางตรง (Direct Labor) หมายถึงค่าแรงงานที่ใช้ในการเปลี่ยนแปลงสภาพวัตถุดิบ
ทางตรงให้เป็นสินค้าส าเร็จรูป ได้แก่ ค่าจ้างท่ีจ่ายให้พนักงานคุมเครื่อง ส่วนค่าแรงงานหัวหน้างาน ถือ
ว่าเป็นแรงงานทางอ้อม 

ค่าโสหุ้ยในการผลิต (Overhead Cost) หมายถึง ต้นทุนการผลิตทั้งหมดที่เกิดขึ้นในการผลิต
สินค้าที่ไม่ใช่ต้นทุนวัตถุดิบทางตรงและแรงงานทางตรง ที่ไม่สามารถค านวณต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ได้

ต้นทุนผลิตภัณฑ์

ต้นทุนทางตรง ต้นทุนทางอ้อม

ค่าใช้จ่ายการผลิตค่าวัตถุดิบทางตรง ค่าแรงงานทางตรง

ค่าใช้จ่ายการ
ผลิตผันแปร

ค่าใช้จ่ายการ
ผลิตผันแปร

ค่าใช้จ่ายการ
ผลิตกึ่งผันแปร
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โดยตรง ได้แก่ วัตถุดิบทางอ้อมค่าแรงงานทางอ้อม ค่าเสื่อมราคาโรงงาน เป็นต้น ซึ่งสามารถแบ่งแยก

ได้เป็น 3 ประเภท ได้แก่ 

- ค่าใช้จ่ายโรงงานแปรผัน (Variable Overhead) หมายถึง ต้นทุนซึ่งมีจานวนรวมเปลี่ยนแปลง
เป็นอัตราส่วนโดยตรงกับปริมาณการผลิต ได้แก่ ค่าน้ า ค่าไฟฟ้า เป็นต้น 

- ค่าใช้จ่ายโรงงานคงที่ (Fixed Overhead) หมายถึง ต้นทุนที่ไม่เปลี่ยนแปลงตามพฤติกรรม
หรือการผลิตที่เปลี่ยนแปลงไป ณ ช่วงเวลาที่เหมาะสม ได้แก่ ค่าเช่า ค่าประกันภัย ค่าเสื่อมราคา
อาคาร เป็นต้น 

- ค่าใช้จ่ายโรงงานกึ่งแปรผัน (Semi variable Overhead) หมายถึงต้นทุนที่มีพฤติกรรม
ประกอบด้วยทั้งต้นทุนคงที่ และต้นทุนแปรผันกล่าวคือการเปลี่ยนแปลงของต้นทุนไม่เป็นสัดส่วน
โดยตรงกับการเปลี่ยนแปลงของกิจกรรมค่าใช้จ่ายโรงงาน 

2) การจ าแนกระบบต้นทุนตามลักษณะการผลิต 

วิธีการจ าแนกระบบต้นทุนตามลักษณะการผลิตนี้จะพิจารณาถึงลักษณะของการผลิตเป็น

ส าคัญ ซึ่งสามารถแบ่งออกได้ 4 ลักษณะ (พันธ์นิดา เริงฤทธิ์, 2554) คือ 

- ระบบต้นทุนงานสั่งท า (Job Order Cost System) ระบบต้นทุนงานสั่งท าเป็นระบบที่ใช้กับ
โรงงานอุตสาหกรรมที่มีลักษณะเป็นงานสั่งท าเป็นชิ้น มีกระบวนการผลิตแบบไม่ต่อเนื่อง มีลักษณะ
การผลิตตามความต้องการของลูกค้า และการค านวณต้นทุนจะค านวณทันทีที่งานเสร็จ   การรวบรวม
ต้นทุนจะแยกตามชนิดของสินค้าที่ผลิต โดยสะสมต้นทุนตั้งแต่เริ่มผลิต จนเสร็จเป็นสินค้าส าเร็จรูป 
ตัวอย่างของระบบต้นทุนงานสั่งท า ได้แก่ งานพิมพ์ โรงงานผลิตเครื่องจักรและอุปกรณ์ ฯลฯ และงาน
รับจ้างท าต่าง ๆ ที่เป็นชิ้นส่วนที่ผ่านกระบวนการผลิตหลายขั้นตอน เช่น ชิ้นส่วนรถยนต์ เป็นต้น การ
คิดต้นทุนงานสั่งท าจึงมีการวิเคราะห์ต้นทุนการผลิตมีความยุ่งยากซับซ้อนกว่าการคิดต้นทุนการผลิต
ในระบบต้นทุนกระบวนการ ด้วยเหตุของความซับซ้อนของกระบวนการผลิตนี้เอง จึงจ าเป็นต้องมีการ
วางแผนการให้มีประสิทธิภาพ เพ่ือให้เกิดการควบคุมต้นทุนการผลิตที่มีประสิทธิผล หน่วยงานต่างๆ ที่
เกี่ยวข้องจ าเป็นต้องช่วยสนับสนุนข้อมูล เพ่ือใช้ในการวิเคราะห์ต้นทุนการผลิตของแต่ละกระบวนการ 
เพ่ือน ามาคิดเป็นต้นทุนการผลิตผลิตภัณฑ์ได้อย่างถูกต้องและใกล้เคียงกับจริงมากที่สุด 

- ระบบต้นทุนกระบวนการ (Process Cost System) หรือต้นทุนช่วงการผลิต จะแตกต่างกับ
ระบบต้นทุนงานสั่งท า เป็นระบบที่ใช้กับโรงงานอุตสาหกรรมที่มีกระบวนการผลิตแบบต่อเนื่อง หรือมี
การผลิตเป็นจ านวนมาก ๆ มักจะเป็นการผลิตของสินค้าชนิดเดียว และมีจ านวนการสั่งผลิตค่อนข้าง
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สูง ใช้กับโรงงานที่ผลิตผลิตภัณฑ์เดียว หรือแยกเป็นแผนก ๆ โดยแต่ละแผนกจะผลิตผลิตภัณฑ์เพียง
ชนิดเดียว กระบวนการผลิตแบบเดียว และกิจการไม่สามารถแยกได้ว่าเป็นต้นทุนการผลิตของงานชิ้น
ใดชิ้นหนึ่งโดยเฉพาะสินค้าที่ผลิตได้จะน าไปเก็บไว้เพ่ือส่งขายต่อไป ตัวอย่างโรงงานอุตสาหกรรมที่ใช้
เป็นโรงงานที่มีกระบวนการผลิตต่อเนื่อง เช่น โรงงานเคมีภัณฑ์ โรงงานท าแก้ว โรงงานยา โรงงาน
ผลิตภัณฑ์ยาง โรงงานกระดาษ โรงงานท าแป้ง โรงงานผลิตปูนซีเมนต์ ฯลฯ  

ในความเป็นจริงโรงงานแห่งเดียว อาจใช้ระบบต้นทุนหลายประเภท ซึ่งการเลือกใช้ระบบ
ต้นทุนจึงขึ้นกับลักษณะผลิตภัณฑ์ วิธีการผลิต ผลที่ต้องการ และค่าใช้จ่ายในการได้มาซึ่งผลิตภัณฑ์
นั้นๆ โรงงานอาจจะเปลี่ยนแปลงจากระบบต้นทุนงานสั่งท าเป็นระบบต้นทุนกระบวนการ โดยไม่ต้องมี
การเปลี่ยนโครงสร้างของแผนกผลิต หรือแผนกบริการ ซึ่งวิธีการดังกล่าวนี้เรียกว่าระบบต้นทุนแบบ

ผสม (Dual system) 

- ระบบต้นทุนปฏิบัติการ (Operation cost system) วิธีต้นทุนปฏิบัติการหรือต้นทุนผสม 
(Hybrid costing) เป็นการพัฒนามาจากการน ารูปแบบของระบบต้นทุนงานสั่งท าและระบบต้นทุนงาน
ช่วงมาผสมกัน ซึ่งต้นทุนปฏิบัติการจะไปใช้ในการค านวณต้นทุนต่อหน่วย ส าหรับสถานการณ์ที่
ผลิตภัณฑ์มีลักษณะบางส่วนที่เหมือนกัน และก็มีลักษณะเฉพาะตัวผลิตภัณฑ์รวมอยู่ด้วย 

- ระบบต้นทุนจ าแนกตามกิจกรรม (Activity-based cost system) เป็นระบบการค านวณ
ต้นทุนอีกแบบหนึ่งเพ่ือให้การค านวณต้นทุนถูกต้องมากขึ้นเหมาะกับบริษัทที่การผลิตมีความซับซ้อน 
มีผลิตภัณฑ์หลายประเภท มีค่าใช้จ่ายการผลิตเป็นต้นทุนที่สูงมาก มียอดขายสูงขึ้นแต่ก าไรลดลง หรือ

ก าไรไม่เป็นไปตามที่คาดไว้ โดยจัดสรรค่าใช้จ่ายการผลิต (OH) ซึ่งเป็นต้นทุนทางอ้อมให้กับแต่ละ

ผลิตภัณฑ์ให้ถูกต้องมากขึ้น โดยจะคิดต้นทุนตามศูนย์กิจกรรม (activity cost pools) และค านวณเป็น
ต้นทุนตามจ านวนกิจกรรมนั้น ประโยชน์ใช้สาหรับการรายงานผลการด าเนินการภายในกิจการ เพ่ือให้
ผู้บริหารน าข้อมูลมาใช้ในการวางแผน ควบคุม และตัดสินใจ ต้นทุนตามกิจกรรมเป็นการค้นหา

กิจกรรมที่จะก่อให้เกิดต้นทุน เรียกกิจกรรมดังกล่าวว่า ตัวขับต้นทุน (Cost driver) ตัวอย่างของตัวขับ
ต้นทุนเช่น การติดตั้ง เครื่องจักร การตรวจสอบคุณภาพ การเตรียมการผลิต และกิจกรรมที่เกี่ยวกับ
การเก็บรักษาวัตถุดิบ เป็นต้น 

 ระบบสารสนเทศ (Information System)  2.1.7

1) ความหมายของข้อมูล สารสนเทศ และระบบสารสนเทศ 

ค านิยามท่ีถูกใช้ในระบบสารสนเทศ ได้แก่ ข้อมูล สารสนเทศ และระบบ (ปัญญดา ฤกษ์มังกร

, 2551; พันธ์นิดา เริงฤทธิ์, 2554) ซึ่งได้กล่าวไว้ว่า  
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ข้อมูล (Data) หมายถึง ข้อเท็จจริงของสิ่งที่สนใจ สิ่งที่สนใจเป็นสิ่งใดก็ได้ เช่น สิ่งมีชีวิต, 
สิ่งไม่มีชีวิตหรือเหตุการณ์ที่เกิดขึ้น เป็นต้น ซึ่งสามารถเป็นได้ทั้งตัวเลข ตัวหนังสือหรือข้อความใน
รูปแบบต่างๆ  

สารสนเทศ (Information) หมายถึง ผลลัพธ์ที่ได้จากการน าข้อมูลเข้าสู่การประมวลด้วย

วิธีการใดๆ ให้เกิดเป็นสิ่งที่มีความหมาย ผู้ใช้ต้องการสิ่งนั้นไปใช้ประโยชน์ ดังแสดงในรูปที่ 2.4 

 

 
รูปที่ 2.4 ขบวนการแปลงข้อมูลเป็นสารสนเทศ 

ระบบสารสนเทศ (Information System) หมายถึง การประสานกันระหว่างคน เครื่อง

คอมพิวเตอร์ และอุปกรณ์ต่างๆ หรืออาจเรียกได้ว่า Computer Information System (CIS) เพ่ือจัดท า
สารสนเทศที่สามารถสนับสนุนการท างานของหน่วยงาน หรือองค์กรได้ 

ข้อมูล ประมวลผลข้อมูล สารสนเทศ 
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2) คุณสมบัติที่ดีของสารสนเทศ 

ตารางที่ 2.1 คุณสมบัติที่ดีของสารสนเทศ 

No. หัวข้อ รายละเอียด 

1 ความถูกต้อง สารสนเทศต้องตรงกับความจริงในปัจจุบัน ซึ่งหากมีสารสนเทศที่
ไม่ถูกต้อง เราสามารถหาระดับความถูกต้องของสารสนเทศจาก

การเทียบหน่วยที่ไม่ถูกต้องต่อหน่วยทั้งหมด หากเป็น 0.95  ควร
ที่จะท าการพิจารณาว่า ถูกต้อง เพียงพอแล้วหรือไม่ ขึ้นอยู่
ผลกระทบของความไม่ถูกต้องที่มีต่อการน าสารสนเทศนี้ไปใช้
ประโยชน์ 

2 ความทันต่อการใช้งาน สารสนเทศที่ดีต้องได้รับให้ทันต่อการน าไปใช้ประโยชน์ด้วย 
3 ความสมบูรณ์ของ

สารสนเทศ 
แม้ว่าข้อมูลที่มีอยู่อย่างกระจัดกระจายในองค์กร แต่เพ่ือการผลิต
สารสนเทศนั้น ข้อมูลที่ได้ถูกน ามาประมวลผลควรที่จะได้มาใน
ปริมาณที่เพียงพอ 

4 ความกะทัดรัดของ
สารสนเทศ 

สารสนเทศควรได้ใจความที่สมบูรณ์ในตัวเอง สามารถแสดงสาระ
ที่ส าคัญ ๆ ตามที่ผู้ใช้งานต้องการได้ครบถ้วน ไม่มีรายละเอียด
มากหรือน้อยเกินไป 

5 การตรงกับความ
ต้องการ 

สารสนเทศที่ต้องการจะรู้ สามารถสื่อความหมายให้เกิดการ
กระท า ความรู้ และความเข้าใจต่อผู้ใช้งาน 

6 ความสอดคล้อง ข้อมูลที่จัดเก็บในหลายส่วนจะต้องไม่ขัดแย้งซึ่งกันและกัน 
 

3) เป้าหมายหรือประโยชน์ของระบบสารสนเทศ 

การใช้ระบบสารสนเทศอย่างถูกต้องสามารถประโยชน์ในหลายๆด้าน ซึ่งองค์กรที่เล็งเห็นถึง
คุณประโยชน์ของระบบสารสนเทศ จึงมักมีการตั้งเป้าหมายของการน าระบบสารสนเทศมาใช้ที่ส าคัญ 

(ปัญญดา ฤกษ์มังกร, 2551) ดังนี้ 
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ตารางที่ 2.2 เป้าหมายของการใช้ระบบสารสนเทศ 

No. หัวข้อ รายละเอียด 

1 เพ่ิมประสิทธิภาพในการ

ท างาน (Operational 
Efficiency) 

การท าสิ่งที่มีอยู่ให้ดีขึ้น (Do things better) : 
เป็นการช่วยให้งานที่ท าอยู่นั้นสามารถท าได้เร็วขึ้น  มีความถูก
ต้องมากขึ้น 

2 เพ่ิมประสิทธิภาพของ

หน้าที่งาน (Functional 
Effectiveness) 

การท าในสิ่งที่ดีกว่า (Do better things): 
เป็นการช่วยให้ผู้บริหารมีมุมมองที่มากขึ้นและกว้างขึ้น  ได้รับ
ทราบถึงข้อมูลที่หลากหลาย ช่วยในการตัดสินใจรวมทั้งสามารถ
บริหารควบคุมหน่วยงานได้ดีข้ึน  

3 เพ่ิมคุณประโยชน์ในเชิง

การแข่งขัน (Competitive 
Advantage) 

การท าในสิ่งที่ดีและสิ่งที่ใหม่ (Do better and new things): 
เป็นการสร้างความได้เปรียบในการแข่งขันเมื่อเทียบกับคู่แข่ง 
เช่น เห็นช่องทางการตอบสนองความต้องการของลูกค้า การ
ผลิตสินค้าใหม่ ๆ เข้าสู่ตลาด การสร้างโอกาสทางธุรกิจ เป็นต้น 
ประโยชน์ในข้อนี้ ถือได้ว่าเป็นปัจจัยที่ส าคัญอย่างยิ่งส าหรับ
องค์กรต่าง ๆ ในปัจจุบัน 

 

4) องค์ประกอบของระบบสารสนเทศ 

ระบบสารสนเทศประกอบด้วยองค์ประกอบที่ส าคัญ 5 ส่วน (ปัญญดา ฤกษ์มังกร, 2551) คือ 
1) บุคลากร (Personnel) 2) ฮาร์ดแวร์ (Hardware) 3) ซอฟต์แวร์ (Software) 4) กระบวนการท างาน 
หรือขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Procedure) และ 5) ข้อมูลและสารสนเทศ (Data and Information) โดย
สามารถแสดงได้ดังรูป 
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บุคลากร 

• ผู้ใช้งาน 

• ผู้ปฏิบัติงาน 

• ผู้ควบคุมระบบ&พัฒนาโปรแกรม 

ซอฟต์แวร ์(Software) 

• ซอฟต์แวร์ระบบ 

• ซอฟต์แวร์ประยกุต ์

ฮาร์ดแวร ์(Hardware) 

• หน่วยรับขอ้มูล 

• หน่วยประมวลผลกลาง 

• หน่วยแสดงผลลัพธ ์

• หน่วยเก็บข้อมลส ารอง 

กระบวนการท างาน 

(Procedure) 

• ขั้นตอนการปฏบิัติงานของ 

ผู้ปฏิบัติงาน 

• ขั้นตอนการใช้งานของผู้ใช้ 

รูปที่ 2.5 องค์ประกอบของระบบสารสนเทศ 

5) โครงสร้างของระบบสารสนเทศ 

โครงสร้างของระบบสารสนเทศนั้นสามารถถูกแบ่งประเภทได้หลายมุมมอง เช่น โครงสร้าง
ระบบสารสนเทศแบ่งตามระดับการบริหาร และโครงสร้างระบบสารสนเทศแบ่งตามแหล่งที่มาของ

ข้อมูล เป็นต้น (ปัญญดา ฤกษ์มังกร, 2551) ส าหรับโครงสร้างระบบสารสนเทศแบ่งตามระดับการ

บริหาร โดยปกติการบริหารจัดการในหน่วยงานต่าง ๆ มักจะแบ่งเป็น 3 ระดับ  

ตารางที่ 2.3 โครงสร้างการบริหารการจัดการ 3 ระดับ 

No. หัวข้อ ระดับ รายละเอียด 

1 การบริหาร
ระดับสูง 

ระดับกลยุทธ์ 
(Strategic Level) 

เป็นระดับที่การจัดการเน้นไปด้านการวางแผนระยะยาว 
การก าหนดวัตถุประสงค์และเป้าหมายไกลออกไป

ข้างหน้าขนาด 3-5 ปี หรือมากกว่านั้น 

ข้อมูลและ

สารสนเทศ  

(Data and 

Information) 



 38 

No. หัวข้อ ระดับ รายละเอียด 

2 การบริหาร
ระดับกลาง 

ระดับกลวิธี 
(Tactical Level) 

เป็นระดับที่เน้นการจัดการให้สอดคล้องกับวัตถุประสงค์
และเป้าหมายระยะยาว โดยจัดท าแผนด าเนินการในช่วง

สั้น ๆ ประมาณ 1 ปี 
3 การบริหาร

ระดับล่าง 
ระดับปฏิบัติการ 
(Operational Level) 

เป็นระดับที่เน้นการด าเนินงาน หรือ ปฏิบัติงานให้
เป็นไปตามแผนงานระยะสั้นที่ได้ก าหนดไว้ 

 
เมื่อโครงสร้างการบริหารการจัดการทั้ง 3 ระดับมาสัมพันธ์กับระบบสารสนเทศ จะท าให้เกิด

ระดับของระบบสารสนเทศท่ีสนับสนุนการบริหารการจัดการตามระดับของผู้บริหารได้ ดังรูป 

 

รูปที่ 2.6 พีระมิดแสดงความสัมพันธ์ระหว่างการบริหารและระบบสารสนเทศ 
โครงสร้างระบบสารสนเทศซึ่งแบ่งตามระดับการบริหาร จะมีลักษณะเป็นรูปพีระมิด โดยฐาน

ที่กว้างและสอบขึ้นไปบรรจบกันเป็นมุมแหลมตอนบน นั่นหมายถึง ขอบเขตกว้างขวางของข้อมูลที่มี

     
        

                

                 
                 

                   

                          

                     

                  

        

             

Database
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มากในระดับล่าง และลดหลั่นน้อยลงไปเมื่อถึงยอดพีระมิดนี้ (ชุณหประเสริฐ & อาจารย์เล็กฤทัย ขัน

ทองชัย, 2556; ดลพร รักถ่ิน, 2552; ปัญญดา ฤกษ์มังกร, 2551) แบ่งออกเป็น 

ระดับการประมวลผลรายการ (Transaction Processing Systems: TPS) หมายถึง การใช้
ระบบเพ่ือประมวลผลข้อมูลจ านวนมากส าหรับงานที่เกิดข้ึนเป็นประจ าในธุรกิจ เพ่ือใช้ในการวางแผน 
การควบคุม  และการตัดสินใจที่เกี่ยวเนื่องกับงานประจ าวันตามระดับการบริหารที่เรียกว่า 

Operational Control  

ระดับสารสนเทศเพ่ือการจัดการ (Management Information System: MIS) หมายถึง การใช้
ระบบจัดท าสารสนเทศส าหรับผู้บริการจัดการระดับกลาง เสนอรายงานเป็นงวดๆ เพ่ือใช้ในงาน

จัดการและวางแผนระยะสั้น ซึ่งเรียกว่า Management Control  

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ (Decision Support System: DSS) คือ การใช้ระบบเพ่ือน าเสนอ
ข้อมูลจ าเพาะที่ต้องใช้เพื่อการตัดสินใจ ซึ่งสามารถใช้ในการบริหารทั้งระดับสูงและกลางได้ 

ระบบสารสนเทศเพ่ือผู้บริหารระดับสูง (Executive Information System: EIS), ระบบ

ผู้เชี่ยวชาญ (Expert System: ES), และปัญญาประดิษฐ์ (Artificial Intelligence: AI)) เป็นการใช้
ระบบจัดท าสารสนเทศส าหรับผู้บริการจัดการระดับสูง  ส าหรับใช้ในงานวางแผนระยะยาวที่เรียกว่า 
Strategic Planning และยังใช้ในการเก็บความช านาญในการตัดสินปัญหาเพ่ือหาผลลัพธ์ในการ
แก้ปัญหา 

 วิธีการและรูปแบบการพัฒนาระบบ 2.1.8

วงจรการพัฒนาระบบวงจรการพัฒนาระบบสารสนเทศ เป็นขั้นตอนในการพัฒนาระบบ

สารสนเทศ ซึ่งประกอบด้วยขั้นตอนในการพัฒนา 3 ขั้นตอนหลัก คือ การศึกษาเบื้องต้น การศึกษา

ความเป็นไปได ้การพัฒนาและปรับใช้ระบบสารสนเทศ (ปัญญดา ฤกษ์มังกร, 2551) 

วิธีการพัฒนาระบบสารสนเทศที่ใช้อยู่โดยทั่วไปในองค์กรต่าง  ๆ มีดังนี้ (เขตอุตสาหกรรม

ซอฟต์แวร์ประเทศไทย ส านักงานพัฒนาวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งชาติ , 2555; ปัญญดา ฤกษ์

มังกร, 2551) 

„ การพัฒนาระบบงานตามวงจรการพัฒนาระบบ (SDLC) 
„ การพัฒนาระบบงานโดยการสร้างระบบต้นแบบ (Prototyping) 
„ การพัฒนาระบบงานโดยการน าชุดซอฟต์แวร์ส าเร็จรูปมาใช้ (Application Software 
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Package) 
„ การพัฒนาระบบงานโดยผู้ใช้งานปลายทาง (End-User Development) 
„ การพัฒนาระบบงานโดยการจ้างหน่วยงานภายนอก (Outsourcing) 

SDLC คือวิธีที่มาจากกระบวนการทางความคิด (Logical Process) ในการพัฒนาระบบ
สารสนเทศที่มีขั้นตอนที่แน่นอน เพ่ือแก้ปัญหาทางธุรกิจและตอบสนองความต้องการของผู้ ใช้ได้ ซึ่ง
อาจเป็นการพัฒนาที่เริ่มด้วยการพัฒนาระบบใหม่ หรือน าระบบเดิมที่มีอยู่แล้วมาปรับเปลี่ยน ให้ดี

ยิ่งขึ้น วิธีนี้เป็นวิธีเก่าแก่ที่สุด SDLC จะมี Methodology อีกหลากหลายรูปแบบ ซึ่งหนึ่งในรูปแบบ

ของ SDLC คือ รูปแบบ Adapted Waterfall ที่ถูกคิดค้นบนพ้ืนฐานของ Structured System Analysis 
and Design (SSADM) มีการแบ่งข้ันตอนออกเป็น 7 ขั้นตอน ดังนี้ 

 

รูปที่ 2.7 ขั้นตอนการพัฒนาระบบด้วยวิธีการ SDLC แบบ Adapted Waterfall 

1) การค้นหาและเลือกสรรโครงการ (Project Identification and Selection) เป็น 
ขั้นตอนในการหาโครงการพัฒนาระบบที่เหมาะสมกับสถานการณ์ปัจจุบัน  

2) การเริ่มต้นและวางแผนโครงการ (Project Initiating and Planning System  

Development) เป็นขั้นตอนที่ต้องจัดท าโครงการด้วยการจัดตั้งทีมงาน และเสนอแนวทางเลือก 
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วางแผนโครงการ ศึกษาความเป็นไปได้ รวมถึงประมาณการต้นทุนและก าไรที่จะได้รับ เพ่ือน าเสนอ

ต่อผู้จัดการพิจารณาอนุมัติด าเนินการในขั้นตอนต่อไป  

3) การวิเคราะห์ (System Analysis) เป็นขั้นตอนทีศ่ึกษาข้ันตอนการท างานของระบบเดิม ซึ่ง

การที่จะสามารถด าเนินการในขั้นตอนนี้ ได้จะต้องผ่านการอนุมัติในขั้นตอนที่  2 และท าการรวบรวม

ความต้องการในระบบใหม่จากผู้ใช้ระบบ โดยท าการจ าลองแบบความต้องการที่รวบรวมได้ เพ่ือศึกษา

และวิเคราะห์ความต้องการเหล่านั้น ด้วยการใช้เครื่องมือชนิดต่าง ๆ ได้แก่ แบบจ าลองขั้นตอนการ

ท างานของระบบ (Process Modeling) โดยใช้แผนภาพกระแสข้อมูล (Data Flow Diagram: 

DFD) และแบบจ าลองข้อมูล (Data Modeling) โดยใช้แผนภาพแสดงความสัมพันธ์ระหว่างข้อมูล 

(Entity Relationship Diagram: E-R Diagram)  

4) การออกแบบเชิงตรรกะ (Logical Design) เป็นขั้นตอนการออกแบบลักษณะการท างาน

ของระบบตามทางเลือกที่ได้เลือกไว้ในขั้นตอนการวิเคราะห์ระบบ ขั้นตอนนี้จะยังไม่มีการระบุถึง

คุณลักษณะของอุปกรณ์ใดๆที่จะน ามาใช้ แต่จะออกแบบเพ่ือก าหนดลักษณะของรูปแบบรายงาน 

(Form/Report Design) ที่เกิดจากการท างานของระบบ, ก าหนดส่วนที่ติดต่อกับผู้ใช้ในการน าข้อมูล

เข้าสู่ระบบ (User Interfaces Design) รวมถึงออกแบบฐานข้อมูลในระดับ Logical ด้วย 

5) การออกแบบเชิงกายภาพ (Physical Design) เป็นขั้นตอนการออกแบบฐานข้อมูลใน

ระดับ Physical ระบุถึงคุณลักษณะของ อุปกรณ์ที่จะน ามาใช้ เทคโนโลยีโปรแกรมภาษาที่จะน ามาท า

การเขียนโปรแกรม ฐานข้อมูลของการออกแบบเครือข่ายที่เหมาะสมกับระบบ สิ่งที่ได้จากขั้นตอนการ

ออกแบบทางกายภาพจะถูกส่งมอบให้กับโปรแกรมเมอร์ เพ่ือใช้เขียนโปรแกรมตามลักษณะการ

ท างานของระบบที่ได้ออกแบบและก าหนดไว้ 

6) การพัฒนาและติดตั้งระบบ (System Implementation) เป็นขั้นตอนในการน าข้อมูล 

เฉพาะ ของการออกแบบมาท าการเขียนโปรแกรม (Coding) หลังจากเขียนโปรแกรมเรียบร้อยแล้ว 

จะต้องท าการทดสอบโปรแกรม (Testing) และสุดท้ายคือการติดตั้งระบบ (Installation) โดยท าการ

ติดตั้งตัวโปรแกรมและอุปกรณ์ พร้อมทั้งจัดท าคู่มือ (Documentation) และจัดเตรียมหลักสูตร

ฝึกอบรมผู้ใช้งานที่เกี่ยวข้อง (Training) รวมถึงการบริการให้ความช่วยเหลือหลังการติดตั้งระบบ 

(Support) 
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7) การซ่อมบ ารุงระบบ (System Maintenance) เป็นขั้นตอนสุดท้ายของวงจรพัฒนา 

ระบบ (SDLC) หลังจากระบบใหม่ได้เริ่มด าเนินการ ผู้ใช้ระบบจะพบกับปัญหาที่เกิดขึ้นเนื่องจาก

ความไม่คุ้นเคยกับระบบใหม่ และค้นหาวิธีการแก้ไขปัญหานั้นเพ่ือให้ตรงกับความต้องการของผู้ใช้เอง

ได้ ซึ่งสามารถจัดการได้โดยการเก็บรวบรวมค าร้องขอให้ปรับปรุงระบบ, วิเคราะห์ข้อมูลร้องขอให้

ปรับปรุงระบบ, ออกแบบการท างานท่ีต้องการปรับปรุง, และปรับปรุง 

 การวิเคราะห์และการออกแบบระบบ 2.1.9

ส่วนหลักของการวิเคราะห์และออกแบบระบบจะหมายถึง  3 ส่วน (ดลพร รักถิ่น, 2552) คือ 

System Analysis, Logical Design และ Physical Design โดยมีขั้นตอนในการวิเคราะห์และออกแบบ

ระบบอยู่ 7 ส่วนดังนี้ 1. การก าหนดความต้องการของระบบ (System Requirements Determination) 

2. แบบจ าลองขั้นตอนการท างานของระบบ (Process Modeling) 3. ค าอธิบายขั้นตอนการท างานของ

ระบบ (Logic of Process/Logic Modeling) 4. แบบจ าลองข้อมูล (Data Modeling) 5. การออกแบบ 

แบบฟอร์ม และรายงาน (Form/Report Design) 6. การออกแบบหน้าจอการท างาน(User Interface 

Design) 7. การออกแบบโครงสร้างฐานข้อมูล (Database Design) ซึ่งมีรายละเอียด ดังนี้ 

1) การก าหนดความต้องการของระบบ คือ การวิเคราะห์การท างานของระบบเดิมเพ่ือหา

ปัญหาที่เกิดขึ้นแล้วน าไปสู่แนวทางแก้ไข ดังนั้นจึงจ าเป็นต้องมีการเก็บข้อมูลต่างๆจากผู้ใช้ระบบ

เพ่ือให้ได้ข้อเท็จจริงและถูกต้อง ส าหรับกระบวนการเก็บรวบรวมข้อเท็จจริง (Fact-Finding) สามารถ

ใช้วิธีการต่าง ๆ ได้แก่ ตัวอย่างเอกสาร แบบฟอร์ม และฐานข้อมูลที่ใช้งานในปัจจุบัน การค้นคว้าข้อมูล

ของหน่วยงานหรือองค์กรอ่ืนที่ประสบปัญหาการด าเนินงานเช่นเดียวกันเพ่ือให้ทราบถึงแนวทางการ

แก้ไขปัญหาได้แล้วน ามาวิเคราะห์หรือเปรียบเทียบกับปัญหาหรือความต้องการขององค์กรตัวเองว่า

สามารถน ามาประยุกต์ใช้ได้หรือไม ่การสังเกตการณ ์การจัดท าแบบสอบถาม การสัมภาษณ์ เป็นต้น 

2) แบบจ าลองขั้นตอนการท างานของระบบ (Process Modeling) เมื่อเก็บรวมรวมข้อเท็จจริง

ที่จ าเป็นต่อความต้องการของระบบแล้ว สิ่งที่ได้คือข้อเท็จจริงและสารสนเทศของระบบเดิม และความ

ต้องการของระบบใหม่ (เพ่ือแก้ปัญหาที่เกิดจากระบบเดิม) ซึ่งข้อมูลต่างๆของระบบใหม่มักมีเป็น

จ านวนมาก เช่น ข้อมูลที่น าเข้าระบบ, ข้อมูลขาออกและรายงานที่ได้จากการประมวลผลในแต่ละ

ขั้นตอน บุคคลที่เกี่ยวข้องกับระบบ แหล่งจัดเก็บข้อมูล เป็นต้น ดังนั้นการวิเคราะห์ระบบอาจจะท าได้
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ยาก จึงต้องใช้การจ าลองข้อเท็จจริงให้อยู่ในรูปแบบที่ผู้ใช้และผู้ออกแบบระบบเข้าใจง่าย โดยการใช้

แผนภาพชนิดต่างๆ ซึ่งในที่นี้จะใช้เครื่องมือที่เรียกว่า แผนภาพกระแสข้อมูล (Data Flow Diagram: 

DFD) แผนภาพนี้จะแสดงให้เห็นถึงขั้นตอนการท างานของระบบ , ข้อมูลที่เข้า และ ออกจากระบบ 

รวมถึงข้อมูลที่ไหลอยู่ภายในระบบจากข้ันตอนหนึ่งไปยังอีกขั้นตอน  

ส าหรับสัญลักษณ์ที่ใช้ในแผนภาพกระแสข้อมูลในที่นี้จะใช้มาตรฐานสัญลักษณ์ที่ใช้ใน

แผนภาพกระแสข้อมูลที่พัฒนาโดย Gane and Sarson (1979) โดยมีสัญลักษณ์ดังต่อไปนี้ 

 

 

เป็นสัญลักษณ์แสดงถึง Process หรือ ขั้นตอนการท างานภายในระบบ 

 

 

เป็นสัญลักษณ์แสดงถึง Data Store หรือ แหล่งข้อมูลสามารถเป็นได้ทั้ง

ไฟล์ข้อมูล หรือ ฐานข้อมูล 

 

 

เป็นสัญลักษณ์แสดงถึง External Agent เป็น ปัจจัย หรือ 

สภาพแวดล้อมที่มีผลกระทบต่อระบบ 

 

เป็นสัญลักษณ์แสดงถึง Data Flows หรือ เส้นทางการไหลของข้อมูล

แสดงทิศทางของข้อมูลจากทิศทางการท างานจากขั้นตอนการท างาน

หนึ่งไปยังอีกขั้นตอนหนึ่ง โดยหัวลูกศรตรงปลายบอกทิศทางการ

เดินทางหรือการไหลของข้อมูล 
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วิธีการสร้างแบบจ าลองขั้นตอนการท างานของระบบด้วยแผนภาพกระแสข้อมูลสามารถท า

ตามข้ันตอนได้ดังนี้  

ตารางที่ 2.4 วิธีการสร้างแบบจ าลองระบบด้วยแผนภาพกระแสข้อมูล 

No. ขั้นตอน รายละเอียด 

1 สร้างแผนภาพ
ของบริบท 
(Context 
Diagram) 

การสร้างแผนภาพกระแสข้อมูลระดับบนสุดที่แสดงถึงขอบเขตการท างาน
ของระบบที่มีความสัมพันธ์กับสภาพแวดล้อมภายนอกระบบ และเส้นแบ่ง
ขอบเขตของระบบที่ศึกษาและพัฒนา ซึ่งการสร้างแผนภาพของบริบทนี้
จะช่วยให้เข้าใจภาพรวมของระบบได้ดียิ่งข้ึน 

2 สร้างแผนภาพ

ระดับ 0 (Level-
0 Diagram) 

แผนภาพกระแสข้อมูลในระดับที่แสดงขั้นตอนการท างานหลักของระบบ  
แสดงทิศทางการไหลของข้อมูลและรายละเอียดของแหล่งจัดเก็บข้อมูล  
Data Flow Diagram Level-0 เป็นการแสดงให้เห็นถึงรายละเอียดของ

ขั้นตอนการท างานหลักๆ ที่มีอยู่ในภาพรวมของระบบ (Context Diagram) 
ว่ามีข้ันตอนใดบ้าง 

3 การแบ่งย่อย
แผนภาพ 
(Decomposition 
of DFD) 

ในกรณีที่ไม่สามารถอธิบายขั้นตอนการท างานทั้งหมดได้ภายในขั้นตอน
เดียวของแผนภาพของบริบท  ก็สามารถที่จะแบ่งขั้นตอนการท างาน
ออกเป็นส่วนย่อยเพ่ือที่จะเห็นถึงรายละเอียดมากขึ้น และแบ่งย่อยลงไป

ได้เรื่อยๆจนไม่สามารถแบ่งย่อยได้อีกแล้ว แผนภาพนี้เรียกว่า Primitive 
DFD โดยในแต่ละระดับควรจะอยู่ในหนึ่งหน้ากระดาษ และไม่ควรมี

มากกว่า 7 ขั้นตอนเพราะจะท าให้ขั้นตอนการท างานดูซับซ้อนและเข้าใจ
ยาก  

4 ตรวจสอบความ

สมดุลของ DFD 
(Balancing 
DFD) 

ความสมดุลของแผนภาพกระแสข้อมูลที่จะต้องมีคือ Input Data Flow ที่

เข้าสู่ระบบ และ Output Data Flow ที่ออกจากระบบในแผนภาพกระแส

ข้อมูลระดับล่างครบทุก Input Data Flow และ Output Data Flow ที่
ปรากฏอยู่ในแผนภาพกระแสข้อมูลระดับบน  แต่ในระดับล่างอาจจะมี

มากกว่าได้ โดยมีเงื่อนไขว่า Input Data Flow และ Output Data Flow นั้น
จะต้องเกิดจากขั้นตอนการด าเนินงานในระดับล่างเท่านั้นและจะน าไปใช้
ในการตรวจความสมดุลของแผนภาพอีกระดับ  
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3) ค าอธิบายขั้นตอนการท างานของระบบ (Logic of Process หรือ Logic Modeling) เป็น

การแสดงให้เห็นถึงโครงสร้าง หน้าที่ และลักษณะการท างานของขั้นตอนการท างานที่ปรากฏใน

แผนภาพกระแสข้อมูล (Data Flow Diagram หรือ DFD) เพ่ือที่จะใช้ช่วยในการสื่อสารกับนักออกแบบ

ระบบและโปรแกรมเมอร์ได้ดีขึ้น แต่ไม่จ าเป็นจะต้องมีในทุกระดับของแผนภาพกระแสข้อมูล  แต่การ

อธิบายขั้นตอนการท างานควรจะมีการอธิบายขั้นตอนการท างานอยู่บนแผนภาพกระแสข้อมูล  (DFD) 

ในระดับสุดท้าย หรือล่างสุด (Primitive DFD) และควรจะมีอธิบายไว้ในขั้นตอนการท างานที่คิดว่ามี

การค านวณ หรือการท างานที่ซับซ้อนที่นักวิเคราะห์ระบบอาจจะไม่สามารถเข้าใจได้เพียงแค่อ่านจาก

แผนภาพกระแสข้อมูล ซึ่งเทคนิคที่ใช้ในการอธิบายขั้นตอนการท างานของระบบ มีดงัต่อไปนี้ 

- ภาษาอังกฤษแบบโครงสร้าง (Structured English) คือ การน าภาษาอังกฤษมาเขียน โดยจะ

มีลักษณะคล้ายกับรูปแบบของการเขียนโปรแกรมแบบโครงสร้าง (Structured Programming) 

- ตารางการตัดสินใจ (Decision Table) คือ แผนภาพที่ใช้การอธิบายเงื่อนไขการตัดสินใจที่

ซับซ้อน โดยแสดงเงื่อนไข (Conditions) การกระท า (Action) และกิจกรรมที่เป็นไปได้ตามกฎเกณฑ์ 

(Rules) ของเงื่อนไขนั้นอยู่ในรูปตาราง  

- การตัดสินใจแบบต้นไม้ (Decision Tree) คือ แผนภาพที่ใช้ในการอธิบายเงื่อนไขการ

ตัดสินใจแสดงอยู่ในรูปแบบของโหนด (Node) แล้วเชื่อมต่อกับเงื่อนไขการตัดสินใจด้วยเส้นตรง โดย

เส้นทางการตัดสินใจในแต่ละเงื่อนไขจะสิ้นสุดลงที่กิจกรรมซึ่งแสดงอยู่ในรูปวงรี 

ข้อเปรียบเทียบเทคนิคในการเขียนค าอธิบายขั้นตอนการท างาน  แต่ละเทคนิคอาจมีข้อ

ได้เปรียบเสียเปรียบต่างกันทั้งนี้อาจขึ้นอยู่กับความซับซ้อนของโปรแกรม  

4) แบบจ าลองข้อมูล (Data Modeling) โดยใช้แผนภาพแสดงความสัมพันธ์ระหว่างข้อมูล 

(Entity Relationship Diagram: E-R Diagram) เป็นขั้นตอนการก าหนด Cardinality เพ่ือพิจารณา

ความสัมพันธ์ของ Entities ทั้งหมดที่เกิดขึ้นในระบบ ซึ่งใช้ Data Storage ที่ได้ในขั้นตอน DFD และถือ

เป็นการออกแบบฐานข้อมูลในระดับแนวความคิด (Conceptual Level) 

5) การออกแบบแบบฟอร์มและรายงาน (Form/Report Design) แบบฟอร์มและรายงาน 

(Form/Report Design) ถือเป็นแหล่งเอกสาร (Source Document) ที่ไว้ใช้ในการที่จะน าข้อมูลกลับเข้า

สู่ระบบอีกครั้งหนึ่ง หรือรวมทั้งเป็นข้อมูลที่พิมพ์ออกมาเพ่ือช่วยให้ผู้บริหารได้เห็นข้อมูลและท าการ

ตัดสินใจได้อย่างถูกต้อง ดังนั้นการน าเสนข้อมูลสารสนเทศนั้น  จึงจ าเป็นอย่างยิ่งที่ต้องเหมาะสมกับ
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บุคคลที่ต้องการใช้งานด้วยรูปแบบที่ใช้งานง่าย  และเวลาในการท างานที่รวดเร็ว หลักในการ

จัดรูปแบบการแสดงผลข้อมูลบนแบบฟอร์มและรายงาน ควรค านึงถึงปัจจัยดังต่อไปนี้ 

- หัวเรื่องมีเครื่องหมายชัดเจน กล่าวคือ หัวเรื่องควรชัดเจนและสื่อวัตถุประสงค์ของ

แบบฟอร์มและรายงานนั้นได้อย่างถูกต้อง และจะต้องแสดงวันที่จัดท ารายงานก ากับไว้เสมอ 

- มีข้อมูลที่จ าเป็นครบถ้วน กะทัดรัด กล่าวคือ ต้องมีข้อมูลที่ส าคัญครบถ้วน และพยายามตัด

ข้อมูลที่ไม่จ าเป็นเพราะอาจท าให้ดูลายตา 

- มีการจัดวางที่สมดุล กล่าวคือ ระยะห่างของการวางบนกระดาษหรือหน้าจอควรมีความ

สมดุล และมีการแสดงช่องท่ีต้องป้อนข้อมูลชัดเจน 

- ใช้งานง่าย กล่าวคือ ควรออกแบบให้ง่ายต่อการอ่าน เช่น หากสามารถท าเป็นตารางหรือ

กราฟได้จะดีกว่าแสดงข้อมูลเป็นตัวอักษร และกรณีที่มีเอกสารหลายหน้าควรมีเลขหน้าก ากับไว้ด้วย 

- เน้นข้อความที่สมควรเน้น กล่าวคือ การเน้นข้อความที่สมควรเน้นช่วยป้องกันความ

ผิดพลาดของผู้ป้อนและผู้อ่าน โดยอาจใช้ลักษณะการเน้นดังต่                                  

หนา ขีดเส้นใต้ ตัวเอียง ตัวพิมพ์ใหญ่ วางต าแหน่งให้เด่น 

6) การออกแบบ User Interface หมายถึง การออกแบบส่วนติดต่อระหว่างผู้ใช้กับระบบเพ่ือ

การเตรียมสารสนเทศและการน าสารสนเทศนั้นไปใช้ด้วยการโต้ตอบกับคอมพิวเตอร์  หรือเรียกอีก

อย่างหนึ่งว่า การออกแบบจอภาพ (Screen Design)  

7) การออกแบบโครงสร้างฐานข้อมูล (Database Design) จะท าการออกแบบฐานข้อมูลใน

ระดับตรรกะและระดับกายภาพต่อจากผลลัพธ์ของแบบจ าลองข้อมูล ในที่นี้จะเป็นแผนภาพแสดง

ความสัมพันธ์ระหว่างข้อมูล การออกแบบฐานข้อมูลในระดับตรรกะ (Logical Database Design) 

ขั้นตอนนี้จึงเป็นการแปลงผลจากการออกแบบในระดับแนวคิด (Mapping) ให้อยู่ในรูปแบบของระบบ

จัดการ ฐานข้อมูล (DBMS) ที่เลือกใช้เช่น รูปแบบฐานข้อมูลเชิงสัมพันธ์ ระบบจัดการฐานข้อมูลเชิง

สัมพันธ์ (Relational Database Management Systems : RDBMS) และซึ่งไม่จ าเป็นว่าจะต้อง

ได้ Normal Form (5NF) ขึ้นอยู่กับนักวิเคราะห์ระบบจะเห็นว่า มีความจ าเป็นและเหมาะสมในระดับ

ใด แต่ทั้งนี้ควรไม่ต่ ากว่า Boyce Codd Normal Form (BCNF) การออกแบบในระดับกายภาพจะท า

การก าหนดโครงสร้างของข้อมูล การจัดเก็บ (Storage) และวิธีการเข้าถึงข้อมูล (Access Method) ให้มี

ประสิทธิภาพ โดยพิจารณาจากผลการออกแบบในระดับตรรกะ เป็นขั้นตอนการออกแบบในระดับ
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ล่างสุด เช่น การวิเคราะห์รายการ การจัดแฟ้มข้อมูล วิธีการเข้าถึงข้อมูล การประมาณเนื้อที่  ในการ

จัดเก็บข้อมูล และระบบรักษาความปลอดภัยของฐานข้อมูล เป็นต้น 

 

รูปที่ 2.8 แสดงการออกแบบฐานข้อมูลในแต่ละระดับ 

 เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 2.2

โรงพิมพ์มีลักษณะการผลิตเป็นแบบ Make-to-order (MTO) และมีความไม่แน่นอนขึ้นอยู่กับ

ลักษณะชิ้นงานที่ลูกค้าต้องการ (Product specification) จึงท าให้ระดับความซับซ้อนของการจัดการ

ด าเนินงาน (Operations management) เพ่ิมขึ้นอย่างหลีกเลี่ยงไม่ได้ (Sridharan, 1998) เพ่ือที่จะให้

องค์กรมีความสามารถในการแข่งขันภายใต้สภาวะอุตสาหกรรมดังกล่าวได้ การรับค าสั่งซื้อจึงเป็นจุดที่

ส าคัญมากส าหรับอุตสาหกรรมลักษณะนี้เนื่องจากความไม่แน่นอนสูงของรายละเอียดชิ้นงานและ

กระบวนการผลิตส าหรับชิ้นงาน (Muntslag, 1994; Zijm, 2000) 

วิธีการส าหรับการประเมินวันส่งมอบมีอยู่ 2 มุมมอง (Cheng & Gupta, 1989; Enns, 1995) 

คือการก าหนดจากภายนอกและการก าหนดจากภายใน การก าหนดจากภายนอกจะท าการพิจารณา

ประเมินความเป็นไปได้ที่จะรับค าสั่งซื้อของลูกค้าตามวันส่งมอบที่ถูกก าหนดโดยท าการวางแผนการ

ผลิต ซึ่งวิธีการที่ถูกเสนอในหลายๆบทความคือการจัดตารางเวลาการผลิต (Scheduling approaches) 

(Hans, 1994; Wester, Wijngaard, & ZIJM, 1992) และส าหรับการก าหนดจากภายในเท่าที่มีการ
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กล่าวถึง วันส่งมอบที่ถูกก าหนดถือเป็นผลลัพธ์ของการวางแผนการผลิต (Enns, 1995; Lawrence, 

1994) 

การก าหนดวันส่งมอบได้ถูกตั้งประเด็นเก่ียวกับการยึดนโยบายหรืออัลกอริธึมที่แตกต่างกันไป 

(Park, Song, Kim, & Kim, 1999; Sridharan, 1998) และโดยส่วนใหญ่การศึกษาลักษณะของการ

ตัดสินใจเรื่องวันส่งมอบส าหรับกระบวนการผลิตที่มีความไม่แน่นอนอยู่ในระดับสูง จะให้ความส าคัญ

ในการอ้างอิงข้อมูลทั้งความต้องการของลูกค้าและก าลังการผลิตที่น าไปใช้ได้ (Production capacity 

availability) (Corti, Pozzetti, & Zorzini, 2006; Wullink*, Gademann, Hans, & Van Harten, 2004) 

นอกจากการวิจัยถึงรูปแบบของระบบสนับสนุนการตัดสินใจแล้วนั้น ยังมีการวิจัยถึงแบบ

แผนการท างาน (Framework) ด้วย โดยเฉพาะอย่างยิ่งการก าหนดวันส่งมอบที่ใช้ระยะเวลาสั้นและ

น่าเชื่อถือ จะเป็นไปได้ก็ต่อเมื่อมีการประสานงานกันอย่างต่อเนื่องระหว่างการตลาดและการผลิตใน

ช่วงเวลาการเสนอวันส่งมอบ (Sridharan, 1998; Zorzini, Corti, & Pozzetti, 2008) โดยนักวิจัยกลุ่ม

หนึ่งได้เสนอวิธีการเพ่ือสนับสนุนการบริหารจัดการก าลังการผลิตและเวลาน าการส่งมอบ (Delivery 

lead time) ให้สอดคล้องกับมุมมองของการท างานข้ามสายงาน (Cross-functional perspective) 

(Ebben et al., 2005; Hans, 1994; Jin & Thomson, 2003; Krömker, Thoben, & Wickner, 1997) ซึ่ง

หมายถึงการประสานงานกันในส่วนเชื่อมต่อระหว่างการตลาดและการผลิตที่ส าคัญและถูกกล่าวถึง

อย่างมากในบทความการจัดการการด าเนินงาน (Sawhney & Piper, 2002) การก าหนดวันส่งมอบ 

เป็นสิ่งที่จะต้องท าสมดุลระหว่างเวลารอคอยสินค้าและก าลังการผลิตที่เกิดขึ้น ซึ่งถือว่าเป็นการท า

สมดุลที่ยาก เนื่องด้วยปัจจัยการขัดแย้งกันในวัตถุประสงค์ของการตลาดและการผลิต (John & Hall, 

1991) เพ่ือที่จะลดความขัดแย้งนี้ Crittenden, Gardiner, and Stam (1993) จึงการเสนอ 4 กลไก

ส าคัญในการปรับปรุงการประสานงาน (Crittenden et al., 1993) 

แบบแผนการท างานส าหรับการประเมินวันส่งมอบได้ถูกวิเคราะห์เพ่ิมเติมโดย Corti et al. 

(2006) ซึ่งสรุปจากการศึกษาโรงงานกรณีศึกษากลุ่มหนึ่งที่ประสบความส าเร็จแล้ว เริ่มตั้งแต่  1.

รูปแบบวิธีการท างานระหว่างการตลาดและการผลิตที่ด าเนินอยู่ มีอยู่ 4 แบบ ปัจจัยจากความซับซ้อน

ด้านเทคนิคของกระบวนการผลิต, ระดับความสัมพันธ์ของเวลาส่ งมอบกับลูกค้า, และระดับการ

ปรับแต่งของชิ้นงานจะเป็นตัวก าหนดการเลือกใช้วิธีการด าเนินใน 4 แบบนี้ โรงงานที่มีปัจจัยทั้งหมด

อยู่ในระดับสูง มักจะใช้การติดต่อแบบขั้นสูงโดยการใช้ระบบข้อมูลสารสนเทศ (John & Hall, 1991; 
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Zorzini et al., 2008) ส าหรับการ 2.เสนอวันส่งมอบ มี 3 แนวคิด ความซับซ้อนด้านเทคนิคของ

กระบวนการผลิต, ระดับความยืดหยุ่นของทรัพยากร (เช่นการจัดจ้างคนภายนอก), และระดับการ

ปรับแต่งของชิ้นงาน จะเป็นสิ่งที่มีผลต่อการเลือกใช้ สุดท้ายส าหรับ  3.รูปแบบของกลยุทธ์ในการวาง

แผนการผลิต ซึ่งมี 3 รูปแบบ โดยที่มี 3 ปัจจัย ได้แก่ ความซับซ้อนด้านเทคนิคของกระบวนการผลิต, 

ปัจจัยที่มีผลต่อการสั่งซื้อมีการเปลี่ยนแปลงหรือไม่, และปัจจัยที่ลูกค้าให้ความส าคัญในการสั่งซื้อคือ

ระยะเวลารอคอยเท่านั้นหรือไม่ (Zorzini et al., 2008)  

การรับสั่งซื้อนอกจากที่จะต้องค านึงถึงก าลังการผลิตแล้ว จ าเป็นต้องค านึงการประเมินราคา

ขายให้ลูกค้าด้วย ซึ่งในอุตสาหกรรมการผลิตแบบ MTO มักจะมีการตั้งราคาโดยใช้ต้นทุนเป็นเกณฑ์

หลักก่อน เนื่องจากการบริโภคสินค้าลักษณะนี้จะไม่ค่อยขึ้นอยู่กับตลาดหรือคู่แข่งมากนัก แต่อาจจะมี

การปรับแก้ราคาเพ่ือให้ต่อสู้กับคู่แข่งได้ภายหลัง ซึ่งการตั้งราคาโดยใช้ทุนเป็นเกณฑ์นั้น จ าเป็นที่

จะต้องมีการประมาณต้นทุนที่มีประสิทธิภาพ จากงานวิจัยของ จิรานุวัฒน์ หุนตระกูล (2543) ได้

ท าการศึกษาอุตสาหกรรมลักษณะ MTO เพ่ือที่จะพัฒนาระบบการประมาณต้นทุนงานสั่งท า โดยท า

การแยกเป็นการประมาณต้นทุนออกเป็นส่วนย่อยๆตามส่วนของการท างานหรือการผลิต และท าการ

พิจารณาต้นทุนที่เกิดข้ึนของแต่ละส่วนไปว่า ในส่วนนี้เกิดต้นทุนสิ่งใดบ้าง จ าแนกตามประเภทต้นทุน 

(วัตถุดิบทางตรง, แรงงานทางตรง, และโสหุ้ย) และท าการค านวณตามหลักการของแต่ละประเภทจน

ครบ โดยมีการเก็บข้อมูลต้นทุนในฐานข้อมูลเพ่ือช่วยในการค านวณและจัดท ารายงานท าให้การคิด

และประมาณต้นทุนมีความน่าเชื่อถือและความถูกต้องมากข้ึน 

วัตถุประสงค์ของการรับค าสั่งซื้อของโรงพิมพ์นั้นเหมือนอุตสาหกรรม MTO ทั่วไป ซึ่ง

ต้องการให้กระบวนการรับค าสั่งซื้อสามารถถูกด าเนินได้อย่างมีประสิทธิภาพ การประเมินวันส่งมอบ

และราคาขายมีความน่าเชื่อถือ แต่เนื่องจากโรงพิมพ์มีลักษณะการสั่งผลิตแบบ Job Shop ซึ่งบาง

ขั้นตอนท าการผลิตแบบกลุ่ม (Batch) และบางขั้นตอนท าการผลิตแบบทีละหน่วย (One Piece) อีกทั้ง

มีรูปแบบการใช้ทรัพยากรที่หลากหลายในการผลิตต่อหนึ่งชิ้นงาน ด้วยความซับซ้อนนี้ท าให้การให้

ได้มาซึ่งวิธีการการรับค าสั่งซื้อในปัจจุบันไม่สามารถเอ้ือหรือรองรับได้ และค่าใช้จ่ายที่ไม่ได้วางแผนไว้

นั้นจะมากหรือน้อยขึ้นอยู่กับความคลาดเคลื่อนของการประเมินวันส่งมอบ ค่าก าไรจะไม่เป็นไปตามที่

คาดไว้ขึ้นอยู่กับความผิดพลาดการประเมินตามนโยบาย ดังนั้นจุดประสงค์หลักส าหรับการรับค าสั่งซื้อ

ของโรงพิมพ์ในการวิจัยครั้งนี้คือสร้างกระบวนการรับค าสั่งซื้อที่ชัดเจน สามารถลดความคลาดเคลื่อน
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ผลการประเมินวันส่งมอบและป้องกันความผิดพลาดในการประเมินราคาขายตามนโยบายที่ก าหนดไว้

ได้ ซึ่งได้น าระบบสารสนเทศบนพ้ืนฐานคอมพิวเตอร์เข้ามาช่วยรองรับการจัดการข้อมูลให้เป็นระบบ

และข้อมูลที่มีการใช้ซ้ า เพ่ือสนับสนุนให้การรับค าสั่งซื้อสามารถด าเนินการได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
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บทที ่3  
การวิเคราะห์สภาพปัญหาและแนวทางแก้ไข 

บทนี้เป็นการอธิบายถึงข้อมูลต่างๆที่ได้จากการศึกษาโรงงานกรณีศึกษาจากสถานที่จริงมาท า

การวิเคราะห์สภาพการท างาน หาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้น และก าหนดสาเหตุที่แท้จริงเป็นขอบเขต

ที่จะถูกด าเนินการแก้ไขของการวิจัยครั้งนี้ ซึ่งจะน าไปออกแบบระบบสนับสนุนในขั้นตอนต่อไป 

 ข้อมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา 3.1

ในการศึกษาโรงงานกรณีศึกษาเพ่ือท าการวิจัยครั้งนี้ ผู้วิจัยได้มีโอกาสในการศึกษาจาก

สถานที่จริง ซึ่งโรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงพิมพ์ที่มีความสามารถในการผลิตสิ่งพิมพ์ได้หลากหลายไม่ใช่

แค่สื่อสิ่งพิมพ์เท่านั้น เช่น กล่องบรรจุภัณฑ์, หนังสือ, ใบปลิว เป็นต้น โดยแต่ละผลิตภัณฑ์จะมี

รายละเอียดที่แตกต่างกันไปตามความต้องการของลูกค้า กระบวนการของอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ์จะเริ่ม

ตั้งแต่กระบวนการรับค าสั่งซื้อและสิ้นสุดที่กระบวนการจัดส่งสินค้า  

 

รูปที่ 3.1 ปัจจัยที่เก่ียวข้องกับการรับค าสั่งซื้อ 
ปัจจัยที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการรับค าสั่งซื้อมีปัจจัยหลักคือ รายละเอียดชิ้นงานที่สามารถ

ศึกษาจากผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษา, กระบวนการผลิตที่ประกอบด้วยขั้นตอนการผลิตหลัก

และสถานีงานซึ่งรวมถึงความสามารถของโรงงานว่ามีการจ้างเหมาในขั้นตอนการผลิตใดหรือไม่, 

           

       

                                                

            
         
       

          
       

          

          :
-             
-              

                      



 52 

ทรัพยากรที่ใช้ว่ามีทรัพยากรลักษณะใดบ้างและมีรูปแบบการจัดการทรัพยากรอย่างไร ที่ส าคัญคือ

ขั้นตอนของการรับค าสั่งซื้อในปัจจุบัน 

 ผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษา 3.1.1

ในอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ์ แต่ละโรงงานจะมีกลุ่มลูกค้าเป้าหมายแตกต่างกันตามความสามารถ
การผลิตของโรงงานนั้นๆ ส าหรับโรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงพิมพ์ขนาดกลางที่มีความสามารถการผลิต
ทุกประเภทที่เป็นการพิมพ์บนพื้นผิวกระดาษ ท าให้โรงงานกรณีศึกษามีรูปแบบการผลิตที่หลากหลาย
ตามลักษณะผลิตภัณฑ์ 

หากแบ่งผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษาแบ่งตามระบบการพิมพ์  

1)  ปริ้น ดิจิตอล ออฟเซท (Digital Offset) 

2)  พิมพ์ ออฟเซท (Offset) 

หากแบ่งผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษาแบ่งตามประเภทสิ่งพิมพ์ 

 

รูปที่ 3.2 ผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษาแบ่งตามประเภทสิ่งพิมพ์ 
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  ขั้นตอนการผลิตหลักและสถานีการผลิต 3.1.2

เนื่องจากการท าธุรกิจอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ์นั้นมีหลายส่วน ตั้งแต่รับออกแบบ, รับท าเพลท, 
รับพิมพ์, รับเคลือบ, รับเข้าเล่ม และอ่ืนๆ แต่ส าหรับโรงงานกรณีศึกษาเป็นธุรกิจลักษณะครบวงจร ซึ่ง
ลูกค้าสามารถเข้ามาปรึกษากับทางโรงงานตั้งแต่เริ่ม จนถึงเสร็จเป็นผลิตภัณฑ์ที่สมบู รณ์ ดังนั้นเมื่อ
ลูกค้าเริ่มท่ีจะให้โอกาสกับการว่าจ้างโรงงาน ทางโรงงานจะต้องท าการวางแผนการผลิต โดยการสร้าง
กระบวนการผลิตตามรายละเอียดผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้าก าหนดขึ้น เนื่องจากมีการบริการที่ครบวงจร คือ
เริ่มตั้งแต่การพิมพ์จนถึงขึ้นรูปให้ได้ตามก าหนด กระบวนการผลิตจึงมีทรัพยากรที่ประกอบด้วย 
แรงงานเครื่องจักร และแรงงานคน  

แรงงานหลักจะที่เป็นแรงงานจากเครื่องจักรเพ่ือรองรับกระบวนการผลิตที่ต้องใช้เทคนิคการ
ท างานของเครื่องจักร เช่น การพิมพ์ การปั้ม และเพ่ือที่จะขึ้นรูปให้ได้เป็นผลิตภัณฑ์ตรงตามที่ลูกค้า
ต้องการ เช่น การพับถุง การปะหน้าต่าง ดังนั้นจึงต้องมีการใช้แรงงานคนด้วย  

กระบวนการผลิตในโรงงานกรณีศึกษา สามารถแบ่งตามจุดประสงค์ของงานได้เป็นขั้นตอน
การผลิตหลัก และในแต่ละขั้นตอนการผลิตหลักก็จะมีขั้นตอนการผลิตย่อยที่มีลักษณะคล้ายคลึงกัน 
ผลิตภัณฑ์แต่ละชิ้นจะมีการพิจารณาว่าจะต้องด าเนินการขั้นตอนการผลิตเหล่านี้หรือไม่ และใน
ขั้นตอนการผลิตนั้นๆมีขั้นตอนการผลิตย่อยใดบ้างที่ต้องถูกด าเนินการ ผลการพิจารณาจะถูก ใช้เป็น
ข้อมูลส าหรับการประเมินเวลาที่ใช้ในการผลิตต่อไป 

ขั้นตอนการผลิตหลักได้แก่ การตัดกระดาษตามขนาดเครื่อง, พิมพ์, การตกแต่งผิว, การตั ด

กระดาษตามรูปชิ้นงาน, การข้ึนรูป, การบรรจุ ซึ่งทั้ง 6 ขั้นตอนจะมีการเรียงล าดับตามรูป ดังนี้ 

 

 

รูปที่ 3.3 ขั้นตอนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

A. การตัดกระดาษตามขนาดเครื่อง เป็นขั้นตอนที่จะน ากระดาษซึ่งเป็นวัตถุดิบทางตรงมาท า
การลดขนาดเพ่ือให้ตรงกับขนาดของเครื่องพิมพ์ที่จะรองรับ ดังนั้นจึงเป็นขั้นตอนที่จะต้องรู้ว่า
กระดาษนี้จะน าไปใช้กับเครื่องพิมพ์ขนาดเท่าใด แล้วจึงตัดกระดาษให้มีขนาดเหมาะสม 

B. พิมพ์ เป็นกระบวนการที่ท าให้เกิดภาพบนกระดาษซึ่งโรงงานกรณีศึกษามีทั้งเครื่องพิมพ์ที่

ไม่ใช้เพลท และใช้เพลท เครื่องพิมพ์ที่ไม่ใช้เพลทเป็นการพิมพ์โดยเทคนิค Print Digital Offset คือการ
ท าให้เกิดภาพบนกระดาษโดยไม่ใช้เพลทจริง จะต้องมีการเตรียมไฟล์เพลทและน าไปใช้ยิงเพลทแบบ

A.            ษ

               

B.      C.             

 

D.           ษ

      ช       

E.           

 

F.         
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เสมือนในระบบ Digital ซึ่งการพิมพ์โดยเครื่องพิมพ์ที่ใช้เพลทก็จะต้องมีไฟล์เพลทเช่นเดียวกัน 
เพียงแต่จะต้องสร้างเพลทที่ท าด้วยโลหะจากไฟล์เพลท และน าเพลทที่สร้างขึ้นมาติดตั้งกับเครื่องพิมพ์
จึงเริ่มพิมพ์ได้ นอกจากนั้นจะต้องค านึงถึงความสามารถของเครื่องพิมพ์ด้วยว่า รองรับการพิมพ์กี่สี 

(1สี, 2สี, 4สี, 5สี ยึดตามความสามารถของโรงงานกรณีศึกษา) ตรงกันกับรายละเอียดของผลิตภัณฑ์

หรือไม่ ผลิตภัณฑ์นั้นมีการพิมพ์ทั้ง 2 หน้าหรือไม่ แต่ละหน้าอาจจะพิมพ์ด้วยเครื่องเดียวกันโดยไม่มี

การถอดเพลทออก เรียกว่า “เพลทกลับในตัว” แต่หากจ าเป็นต้องถอดเพลทเพ่ือเปลี่ยนเพลทส าหรับ
แต่ละหน้า ก็จะไม่จ าเป็นต้องพิมพ์ด้วยเครื่องพิมพ์เดียวกัน สามารถพิจารณาเครื่องพิมพ์แยกเป็นแต่

ละหน้าได้ เช่น งานพิมพ์ 1/4 สี หมายถึงงานสีของแต่ละหน้าเป็น 4สี กับ 1 สี เป็นต้น เรียกว่า “เพล

ทกลับนอก”  

C. การตกแต่งผิว เป็นรายละเอียดของการตกแต่งผิวหลังจากพิมพ์เสร็จ มีทั้งการอาบผิวแบบ
ทั้งชิ้น หรือเฉพาะจุดที่ต้องการ ซึ่งมีข้ันตอนการผลิตย่อยแยกกันตามเทคนิคการท าที่ให้ผลงานต่างกัน 
และสามารถเลือกท าได้ตามความต้องการ ขั้นตอนการผลิตย่อยท่ีต้องการมีผลต่อล าดับการด าเนินงาน 
เนื่องจากเหตุผลทางเทคนิคและราคา เช่น หากพิจารณาในกรณีที่ต้องการตกแต่งแบบครบถ้วน จะ
สามารถก าหนดได้ว่า การปั้มเคจะถูกด าเนินการก่อนการอาบ เพราะการปั้มเคบนผิวที่อาบแล้วจะท า
ให้ต้องใช้แผ่นฟลอยด์ทีมี่ราคาสูงขึ้นซึ่งไม่นิยมในอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ์ 

D. การตัดกระดาษตามรูปชิ้นงาน ในขั้นตอนนี้จะได้เป็นชิ้นงานตามรูปทรงที่ต้องการ 
สามารถพิจารณาจากรูปแบบของชิ้นงานแล้วเสร็จว่าเป็นสี่เหลี่ยมมุมฉากหรือไม่ หากเป็นสี่เหลี่ยมมุม
ฉากจะใช้การตัดปกติโดยเครื่องตัดเดียวกันกับขั้นตอนการตัดกระดาษตามขนาดเครื่อง ถ้าไม่ใช่
สี่เหลี่ยมจะต้องใช้การตัดชิ้นงานโดยวิธีปั้มไดคัท (หรือเรียกว่าปั้มขาด) 

E. การข้ึนรูป เป็นขั้นตอนการประกอบชิ้นงานด้วยวิธีการต่างๆ ไม่ว่าจะเป็น พับ เจาะรู เย็บ 
เพ่ือให้กลายเป็นชิ้นงานสมบูรณ์ตามที่ลูกค้าต้องการ ในปัจจุบันมีหลายงานที่มีการผลิตเครื่องจักรมา
รองรับเพ่ือเพ่ิมประสิทธิผลและประสิทธิภาพมากขึ้น ดังนั้นต้องพิจารณาว่างานใดสามารถใช้
เครื่องจักรที่มีอยู่ได้ และงานใดยังต้องใช้แรงงานอยู่ ซึ่งทุกชิ้นงานจะต้องมีการก าหนดว่าต้องด าเนิน
ขั้นตอนการผลิตใดบ้าง และการเรียงล าดับจะเป็นอย่างไร พิจารณาโดยใช้ความสะดวกหรือเวลาของ
การปฏิบัติงานเป็นเกณฑ์ เช่น เจาะก่อนพับ, พับก่อนเจาะ, และอ่ืนๆ 

F. การบรรจุ หลังจากได้ชิ้นงานที่สมบรูณ์ตามรายละเอียดผลิตภัณฑ์ แล้วจะต้องท าการบรรจุ
หีบห่อเพ่ือให้สะดวกต่อการขนส่งและการใช้งานของลูกค้า ดังนั้นจะต้องมีการก าหนดวิธีบรรจุและ

จ านวนชิ้นที่จะบรรจุต่อ 1หน่วยมัด และท าตามที่ก าหนดให้เรียบร้อย 
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จากการศึกษาขั้นตอนการผลิตหลักของโรงงานกรณีศึกษาท าให้เข้าใจกระบวนการผลิตของ
อุตสาหกรรมสิ่งพิมพ์และสามารถที่จะวิเคราะห์ถึงสถานีงานของโรงงานกรณีศึกษาได้ตามตาราง

ข้างล่างนี้ ซึ่งทางโรงงานได้แบ่งสถานีงานตามสินค้าระหว่างการผลิต (Work-in-process) แต่ละสถานี
งานจะมีหน้าที่รับผิดชอบสินค้าระหว่างการผลิตตามที่ได้รับมอบหมายและเมื่อท าเสร็จก็จะท าการส่ง
ต่อสินค้าระหว่างการผลิตไปยังสถานีถัดไปตามแผนการผลิต 

เส้นทางระหว่างสถานีงานจะมีการส่งต่อกันจากการเป็นผลิตภัณฑ์ส่งออกของสถานีนึงเป็น
ผลิตภัณฑ์น าเข้าของอีกสถานีหนึ่ง ซึ่งทางโรงงานมีการจัดผังของสถานีงานโดยค านึ งถึงสายการผลิต, 
การติดตั้งเครื่องจักรเพ่ือให้ได้ประสิทธิภาพ ดังนั้นเส้นทางระหว่างสถานีงานของโรงงานกรณีศึกษามี
ระยะทางไม่ไกลนักและท าให้ระยะเวลาการเคลื่อนย้ายวัสดุใช้เวลาไม่มากตามไปด้วย  

ตารางที่ 3.1 ขั้นตอนการผลิตหลักและสถานีงานของโรงงานกรณีศึกษา 

No. ขั้นตอนการผลิตหลัก No. สถานีงาน 

A การตัดกระดาษตามขนาดเครื่อง 1 การตัดกระดาษตามขนาดเครื่อง 

B พิมพ์ 2 พิมพ์ 

C การตกแต่งผิว 3 อาบผิว 

4 ปั้มเค 

D การตัดกระดาษตามรูปชิ้นงาน 5 ตัดเหลี่ยม 

6 ปั้มไดคัท 

E การข้ึนรูป 7 พับ 

8 ปะหน้าต่าง 

9 ปะกล่อง 

10 ปะถุง 

11 เก็บเล่ม 

12 เจาะร ู

13 เย็บมุงหลังคา 

14 เย็บกระดูกงู 

15 กาวหัว 

16 ไสกาว 

17 เย็บกี่ไสกาว 

18 ร้อยเชือก 



 56 

No. ขั้นตอนการผลิตหลัก No. สถานีงาน 

19 ปกหุ้มจั้วปัง 

F การบรรจุ 20 ห่อ 
 

 ความสามารถของโรงงาน 3.1.3

กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์สิ่งพิมพ์นั้นมีขั้นตอนมากมาย และแต่ละขั้นตอนการผลิต
จ าเป็นต้องอาศัยความรู้ ความช านาญเพ่ือให้สามารถผลิตผลิตภัณฑ์ได้อย่างมีประสิทธิภาพ ในแวดวง
ธุรกิจสิ่งพิมพ์จึงสามารถแบ่งแยกธุรกิจได้หลากหลาย เช่น บริษัทที่ท าครบวงจร บริษัทที่ท าได้บาง
ขั้นตอนการผลิต บริษัทที่รับเฉพาะพิมพ์อย่างเดียว บริษัทรับอาบผิวอย่างเดียว เป็นต้น ท าให้แวดวง
ธุรกิจสิ่งพิมพ์จึงเกิดการพึ่งพาอาศัยกันได้หลากหลายรูปแบบ  

ส าหรับโรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงพิมพ์ที่มีผลิตภัณฑ์หลากหลาย และรับบริการแบบครบวงจร
ที่สามารถด าเนินขั้นตอนการผลิตได้ส่วนใหญ่ แต่ก็ยังมีบางขั้นตอนการผลิตเท่านั้นที่ไม่สามารถท าได้ 
จึงใช้วิธีการจ้างเหมาบริษัทภายนอกอีกต่อหนึ่งเพ่ืออ านวยความสะดวกให้กับลูกค้า ให้กลายเป็นการ
บริการที่ครบวงจร ดังนั้นจากข้อมูลนี้ ท าให้สามารถสรุปผลการศึกษาได้ว่าโรงงานกรณีศึกษามีสถานี
งานจริงใดบ้างและไม่มีสถานีงานใดบ้าง ซึ่งสถานีงานที่โรงงานกรณีศึกษาไม่มีเราจะเรียกว่าสถานีงาน
เสมือน 

1) สถานีงานจริง หมายถึงสถานีงานที่มีอยู่จริงในโรงงานกรณีศึกษา มีการด าเนินการผลิต

ตามวิธีการผลิตที่ทางโรงงานออกแบบไว้เพ่ือให้ได้  work-in-process และสามารถรู้เวลาการผลิตที่
แท้จริงได้ 

2) สถานีงานเสมือน หมายถึงสถานีงานที่จ าเป็นต่อการผลิต แต่ไม่มีอยู่จริงในโรงงาน
กรณีศึกษา เป็นการด าเนินการผลิตโดยบริษัทจ้างเหมา ไม่สามารถรู้วิธีการผลิตและเวลาที่ใช้ในการ
ผลิตที่แท้จริง 

ตารางที่ 3.2  สถานะของแต่ละสถานีงานของโรงงานกรณีศึกษา 

No. ขั้นตอนการผลิตหลัก No. สถานีงาน สถานะ 

1 การตัดกระดาษตามขนาดเครื่อง 1 การตัดกระดาษตามขนาดเครื่อง ท าเอง 

2 พิมพ์ 2 พิมพ์ ท าเอง 

3 การตกแต่งผิว 3 อาบผิว จ้างเหมา 

4 ปั้มเค ท าเอง 
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No. ขั้นตอนการผลิตหลัก No. สถานีงาน สถานะ 

4 การตัดกระดาษตามรูปชิ้นงาน 5 ตัดเหลี่ยม ท าเอง 

6 ปั้มไดคัท ท าเอง 

5 การข้ึนรูป 7 พับ ท าเอง 

8 ปะหน้าต่าง ท าเอง 

9 ปะกล่อง ท าเอง 

10 ปะถุง ท าเอง 

11 เก็บเล่ม ท าเอง 

12 เจาะร ู ท าเอง 

13 เย็บมุงหลังคา ท าเอง 

14 เย็บกระดูกงู ท าเอง 

15 กาวหัว ท าเอง 

16 ไสกาว จ้างเหมา 

17 เย็บกี่ไสกาว จ้างเหมา 

18 ร้อยเชือก ท าเอง 

19 ปกหุ้มจั้วปัง ท าเอง 

6 การบรรจุ 20 ห่อ ท าเอง 

 

 ทรัพยากรที่ใช้ในโรงงาน 3.1.4

อุตสาหกรรมสิ่งพิมพ์เป็นอุตสาหกรรมที่สามารถผลิตผลิตภัณฑ์ได้หลากหลายรูปแบบและ
เพ่ือให้ได้รูปแบบตามที่ออกแบบไว้หรือตามต้องการ โดยส่วนใหญ่จะต้องอาศัยกรรมวิธีการผลิตที่ผลิต
จากเครื่องจักรที่มีหน้าที่เฉพาะของการผลิตนั้นๆ ซึ่งไม่สามารถท าได้ด้วยแรงงานคน เช่น การพิมพ์  
เป็นขั้นตอนการผลิตที่มีการสร้างภาพบนพ้ืนผิววัสดุกระดาษที่ต้องการ ซึ่งการสร้างภาพนั้นจ าเป็น
จะต้องอาศัยแรงบีบอัดเพ่ือให้เกิดการพิมพ์ภาพติดลงบนพ้ืนผิววัสดุเป้าหมาย, การปั้มไดคัท เป็น
ขั้นตอนการตัดกระดาษให้ได้ชิ้นงานตามรูปแบบที่ไม่ใช่ลักษณะสี่เหลี่ยม และข้ันตอนการผลิตอ่ืนๆอีก  

อย่างไรก็ตามมีบางขั้นตอนการผลิตที่สามารถท าได้ด้วยแรงงานคน แต่ทางโรงงานเลือกใช้
แรงงานเครื่องจักรเพ่ือลดระยะเวลาการผลิต และเพ่ิมคุณภาพการผลิต ดังนั้นอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ์นี้
จะมีกระบวนการผลิตที่ใช้ทรัพยากรจากแรงงานเครื่องจักรเป็นหลัก และใช้แรงงานคนบางส่วน 
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จากการศึกษาโรงงานกรณีศึกษา การบริหารการจัดการการใช้ทรัพยากรส าหรับแต่ละ
ขั้นตอนการผลิตนั้นมีความแตกต่างกัน เพ่ือให้เกิดประโยชน์สูงสุดจากการใช้ทรัพยากร จึงต้องมีการ
ออกแบบรูปแบบการใช้ทรัพยากรให้เหมาะสม สามารถใช้ในทางปฏิบัติได้ ปัจจัยที่ท าให้รูปแบบของ
การจัดการการใช้ทรัพยากรมีความแตกต่างกันคือ 

 1) การใช้ทรัพยากรของขั้นตอนการผลิต  

แต่ละขั้นตอนการผลิตมีความต้องการการใช้ทรัพยากรที่ต่างกัน ในที่นี้หมายถึงแรงงานคน
และแรงงานเครื่องจักร โรงงานกรณีศึกษามีขั้นตอนการผลิตที่ใช้แรงงานเครื่องจั กรคู่กับแรงงานคน
และแรงงานคนอย่างเดียว 

2) ขนาดเครื่องจักรและจ านวนขั้นตอนการใช้งาน 

ขนาดของเครื่องจักรมีผลต่อการวางแผนการใช้แรงงานคน หากมีขนาดใหญ่จะท าให้ไม่สา

มารท างานร่วมกับพนักงานเพียง 1 คนได้ จ าเป็นต้องมีกลุ่มพนักงานที่ท างานร่วมกับเครื่องจักรขนาด

ใหญ่ โดยแบ่งหน้าที่การท างานกับเครื่องจักรที่ชัดเจน หากเครื่องจักรมีขนาดเล็กพอที่พนักงาน 1 คน

ท าได้ก็จะจัดการให้ 1 คนท า อีกท้ังหากเครื่องจักรมีมากพอก็ยังสามารถจัดการให้ พนักงาน 1 คนดูแล
หลายๆเครื่องจักรได้  

3) ทักษะการใช้งานเครื่องจักร 

การใช้งานเครื่องจักรแต่ละเครื่องจักรมีความยากง่ายต่างกัน ดังนั้นทักษะของพนักงานที่ใช้
งานเครื่องจักรแต่ละเครื่องก็มีความแตกต่างกันด้วย หากเครื่องจักรใดที่ต้องใช้พนักงานที่มีทักษะ
เฉพาะด้านทางโรงงานจะจัดการโดยมอบหมายให้พนักงานนั้นเป็นพนักงานประจ าเครื่องจักรนั้นๆ 
หากเครื่องจักรใดที่ไม่จ าเป็นต้องใช้พนักงานที่มีทักษะเฉพาะด้านทางโรงงานจะจัดการให้เป็นรูปแบบ
ที่ไม่มีพนักงานประจ าเครื่องนั้นๆ 
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ตารางที่ 3.3 ความสัมพันธ์ของปัจจัยที่มีผลต่อรูปแบบการจัดการการใช้ทรัพยากร 
การใช้ทรัพยากรของ
ขั้นตอนการผลิต 

ขนาดเคร่ืองจกัร ทักษะการใชง้าน
เคร่ืองจักร 

รูปแบบการจัดการการ
ใช้ทรัพยากร 

แรงงานเครื่องจักรคู่กับ
แรงงานคน 

ขนาดใหญ ่

(ดูแลมากกว่า 1 คน) 
มีทักษะเฉพาะดา้น รูปแบบ 1 

  ไม่จ าเป็นต้องมีทักษะ
เฉพาะด้าน 

ไม่พบ 

 ขนาดเล็ก 

(1 คนดูแลได้) 
มีทักษะเฉพาะดา้น รูปแบบ 2 

  ไม่จ าเป็นต้องมีทักษะ
เฉพาะด้าน 

รูปแบบ 3 

แรงงานคน   รูปแบบ 4 

 

จากปัจจัยต่างๆที่เกิดขึ้นจึงท าให้โรงงานกรณีศึกษามีการออกแบบวิธีการจัดการการใช้
ทรัพยากรให้เหมาะสม แต่ยังไม่พบรูปแบบการจัดการส าหรับเครื่องจักรที่มีขนาดใหญ่และไม่
จ าเป็นต้องใช้พนักงานที่มีทักษะเฉพาะด้าน เนื่องจากเครื่องจักรที่มีขนาดใหญ่โดยทั่วไปแล้วมักมี
วิธีการใช้งานที่ซับซ้อนซึ่งสอดคล้องกับความจ าเป็นที่ต้องใช้พนักงานที่มีทักษะเฉพาะด้าน เพ่ือรองรับ

กับปัจจัยอื่นๆ ทางโรงงานกรณีศึกษามีรูปแบบการจัดการการใช้ทรัพยากรอยู่ 4 รูปแบบคือ 

1) เครื่องจักรหนึ่งเครื่องกับกลุ่มพนักงานประจ า  

รูปแบบนี้จะใช้กับเครื่องจักรที่มีขนาดใหญ่ มักจะมีวิธีการใช้งานที่ค่อนข้างซับซ้อนและมี
ขั้นตอนการใช้งานหลายขั้นตอน ดังนั้นจึงต้องการพนักงานที่มีทักษะเฉพาะด้าน การใช้งานเครื่องจักร
ลักษณะแบบนี้จะมีการก าหนดกลุ่มพนักงานที่ท าหน้าที่รับผิดชอบการผลิตของเครื่องจักรนั้นๆ ซึ่ง
กลุ่มพนักงานที่ถูกก าหนดจะท างานและท าการดูแลเครื่องจักรใดเครื่องจักรหนึ่งเป็นประจ า เรียกว่า
เป็นทีมหลักของเครื่องจักรนั้นๆ ภายในทีมก็จะแบ่งบทบาทหน้าที่ตามวิธีการใช้เครื่อง พนักงานจะท า
การตกลงและมอบหมายงานกันอย่างชัดเจน ซึ่งมีทั้งหัวหน้าที่เรียกว่า มือหนึ่ง และสมาชิกทีมที่
เรียกว่า มือสอง, มือสาม เป็นต้นขึ้นอยู่กับจ านวนพนักงานที่จ าเป็นต่อหนึ่งเครื่อง ขั้นตอนการผลิตที่

ใช้รูปแบบการจัดการนี้ เช่น การพิมพ์, การปั้มไดคัทแบบAuto เป็นต้น 

2) เครื่องจักรหนึ่งเครื่องกับพนักงานหนึ่งคนประจ า 
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การใช้พนักงานหนึ่งคนกับเครื่องจักรหนึ่งเครื่องจะเหมาะกับเครื่องจักรที่มีขนาดไม่ใหญ่ มี
ขั้นตอนการใช้งานเครื่องจักรน้อยและสามารถท าโดยพนักงานคนเดียวได้ แต่วิธีการใช้งานเครื่องจักร
ยังมีความซับซ้อนจึงจ าเป็นที่จะต้องก าหนดให้มีพนักงานที่มีทักษะเป็นผู้ท างานและดูแลเครื่องจักร
นั้นๆเป็นประจ า เรียกว่าเป็นมือหนึ่ง ซึ่งในรูปแบบนี้จะไม่มีสมาชิกทีม แต่อย่างไรก็ตามเนื่องจากเป็น
เครื่องจักรที่มีขั้นตอนการใช้งานน้อย ในบางกรณีก็มีการก าหนดให้พนักงานหนึ่งคนสามารถเป็นมือ
หนึ่งของเครื่องจักรหลายเครื่องได้ ซึ่งพนักงานจะท าการเลือกเครื่องจักรที่จะท าการผลิตตามการ
ตารางการผลิตที่ได้ก าหนดไว้ ขั้นตอนการผลิตที่ใช้รูปแบบการจัดการนี้ เช่น การปั้มไดคัทแบบ

Manual เป็นต้น 

3) เครื่องจักรหนึ่งเครื่องจักรกับพนักงานหนึ่งคนคนใดก็ได้ 

เครื่องจักรที่มีวิธีการใช้งานที่ไม่ซับซ้อนจะใช้รูปแบบการจัดการนี้เนื่องจากวิธีการใช้งานที่ไม่
ซับซ้อนท าให้พนักงานคนใดก็สามารถใช้งานเครื่องจักรนั้นๆได้ ดังนั้นจึงไม่มีการก าหนดพนักงานที่จะ
ท างานกับเครื่องจักรนั้นๆเป็นประจ า เครื่องจักรเหล่านี้จะถูกใช้งานตามตารางการผลิตที่มีการก าหนด
เครื่องจักรและพนักงานส าหรับด าเนินการผลิตของขั้นตอนการผลิตนั้นๆไว้ ขั้นตอนการผลิตที่ใช้
รูปแบบการจัดการนี้ เช่น การเจาะรู เป็นต้น 

4) พนักงานอย่างเดียว 

เป็นรูปแบบการจัดการทรัพยากรส าหรับขั้นตอนการผลิตที่ไม่จ าเป็นต้องใช้เครื่องจักร หรือ
เรียกว่าไม่มีเครื่องจักรมาเกี่ยวข้องก็สามารถท าการผลิตจนได้ชิ้นงานระหว่างการผลิตได้ ขั้นตอนการ
ผลิตที่ใช้รูปแบบการจัดการนี้ เช่น การปะหน้าต่าง เป็นต้น 
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ตารางที่ 3.4 รูปแบบการจัดการการใช้ทรัพยากรในโรงงานกรณีศึกษา 

รูปแบบท่ี  รายละเอียดรูปแบบการจัดการการใช้ทรัพยากร 

1 เครื่องจักรหนึ่งเครื่องกับกลุ่ม

พนักงานประจ า 

 

2 เครื่องจักรหนึ่งเครื่องกับ

พนักงานหนึ่งคนประจ า 

 

3 เครื่องจักรหนึ่งเครื่องจักรกับ

พนักงานหนึ่งคนคนใดก็ได้ 

 

4 พนักงานอย่างเดียว 

                 

Machine 1

Machine 

N

A

B

C

D

E

F

Machine 

N

Machine 2

Machine 1
G

H

I

Machine 1

Machine 2

Machine N
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 ขั้นตอนการท างานของการรับค าสั่งซ้ือปัจจุบัน 3.2

ขั้นตอนการท างานของการรับค าสั่งซื้อหมายถึงขั้นตอนที่ถูกด าเนินขึ้นเพ่ือที่จะก าหนดวันส่ง
มอบและราคาขายผลิตภัณฑ์ให้แก่ลูกค้าพิจารณา ดังนั้นกระบวนการนี้จึงถูกด าเนินขึ้นหลังจากได้รับ
โอกาสในการพิจารณาการว่าจ้าง (ค าสั่งซื้อจากลูกค้า) เพ่ือเสนอข้อมูลให้แก่ลูกค้าเพ่ือใช้ในการ
พิจารณาที่จะร่วมตกลงท าสัญญาว่าจ้างต่อไป 

นอกจากลูกค้าที่มีส่วนในการเริ่มต้นของกระบวนการรับค าสั่งซื้อแล้ว ส าหรับในโรงงาน
กรณีศึกษามีการแบ่งส่วนรับผิดชอบของฝ่ายต่างๆตามลักษณะงานที่เหมาะสม ซึ่งฝ่ายที่มีความ
เกี่ยวข้องกับกระบวนการรับค าสั่งซื้อคือ ฝ่ายขายและประสานงาน, ฝ่ายประเมิน, ฝ่ายจัดซื้อ  

ในปัจจุบันโรงงานกรณีศึกษาได้แบ่งกระบวนการรับค าสั่งซื้อเป็นขั้นตอน ดังนี้ 

1) ประเมินกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ 

2) ประเมินแผนการผลิต (พิจารณาทรัพยากรที่ต้องการใช้) 

3) ประเมินราคาขายผลิตภัณฑ์ 

4) เสนอวันส่งมอบและราคาผลิตภัณฑ์ 
�     �                           (Order Receiving Process-Current)

  �          /                                           

4) 
  
  

   
   

  
  

  
  
  
  

   
   

 
3) 
  

   
   

  
  
  
  

   
   

 

2) 
  

   
   

  
� 
  
   

 
( 
   
  

  
   

  
� 
    

 
  
� 
  
  )

1) 
  

   
  �

  
  

 �
  
 

   
  

  
   

   
  

     �                 
     �     �      
                

                       �         
-      �                
-                 �               

              
               �     

                
                

   �    �   

          �  
               �     

                      

              �      

                       

                      
                   �  

                
       

 
รูปที่ 3.4 ขั้นตอนของกระบวนการรับค าสั่งซื้อของโรงงานกรณีศึกษาในปัจจุบัน 



 63 

 ประเมินกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ 3.2.1

เมื่อลูกค้าได้ให้โอกาสทางธุรกิจโดยการยื่นรายละเอียดของผลิตภัณฑ์เพ่ือให้ทางโรงงาน
พิจารณาว่าสามารถผลิตได้หรือไม่, สามารถส่งมอบผลิตภัณฑ์ได้เมื่อไหร่, และราคาเป็นเช่นไร ทาง
ฝ่ายขายและฝ่ายประสานงานจะรับรายละเอียดของผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้าต้องการและส่งมายังฝ่าย
ประเมินต่อไป ทางฝ่ายประเมินจะท าหน้าที่ในการพิจารณาวิธีการผลิต  เพ่ือให้ได้ตามผลิตภัณฑ์ที่
ลูกค้าต้องการ (ผลิตภัณฑ์เป้าหมาย) และสร้างเป็นกระบวนการผลิตที่ประกอบด้วย 

-  ขั้นตอนการผลิตย่อยท่ีเกี่ยวข้อง 

 ล าดับขั้นตอนการผลิตซึ่งถูกเรียงตามเงื่อนไขทางการผลิต 

 

รูปที่ 3.5 ตัวอย่างใบรับงานซึ่งมีข้อมูลรายละเอียดของชิ้นงานที่ลูกค้าก าหนด 

        

                                                 
                                                       
                                                      

                                                             
                                                              
                                                        

                 

        
Order

      
Date

      
Ref No.
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 ประเมินแผนการผลิต 3.2.2

การประเมินแผนการผลิตจะถูกด าเนินโดยอาศัยข้อมูลทรัพยากรของโรงงานเพ่ิมขึ้น เพ่ือที่จะ
ท าการมอบหมายงาน (ขั้นตอนการผลิตย่อย) ให้กับแต่ละทรัพยากรที่โรงงานครอบครองอยู่ได้อย่าง
เหมาะสม โรงงานกรณีศึกษาในการวิจัยครั้งนี้เป็นโรงงานที่มีทรัพยากรเป็นแรงงานคนและแรงงาน
เครือ่งจักร  

 ดังนั้นการพิจารณาจึงมีความซับซ้อนจึงต้องพ่ึงพาความช านาญและประสบการณ์
ของผู้ประเมิน ผู้ประเมินจะใช้ความช านาญและประสบการณ์ในการตัดสินความยากง่ายของ
ผลิตภัณฑ์และท าการเทียบกับประสิทธิภาพของทรัพยากรที่คาดว่าจะใช้ ตรวจสอบว่าใกล้เคียงกัน
หรือไม่ เพ่ือที่จะควบคุมให้เกิดความเป็นไปได้ของความส าเร็จสูงหรือมีความเป็นไปได้ของความ
ล้มเหลวน้อย  

เมื่อผู้ประเมินตัดสินใจในเรื่องการมอบหมายงานให้กับทรัพยากรเรียบร้อยแล้ว จึงท าการ
คาดการณ์เวลาที่ใช้ในการผลิตของผลิตภัณฑ์โดยการคาดคะเนจากประสบการณ์ ซึ่งนโยบายของ

โรงงานกรณีศึกษามีการก าหนดไว้ว่าจะใช้เวลาการผลิต 7 วันเป็นขั้นต่ าเนื่องจากในปัจจุบันทาง
โรงงานไม่มีข้อมูลภาระงานของโรงงาน และไม่ท าการวางแผนตารางการผลิตตั้งแต่ตอนต้น ท าให้ไม่
สามารถก าหนดวันส่งมอบที่ชัดเจนได้ 

 ประเมินราคาขายผลิตภัณฑ์ 3.2.3

นอกจากการประเมินแผนการผลิตเพ่ือน าไปสู่การผลิตแล้วนั้น จะต้องท าการประเมินราคา
ขายของผลิตภัณฑ์ตามรายละเอียดที่ลูกค้าต้องการ ซึ่งทางโรงงานกรณีศึกษามีลักษณะการผลิตแบบ 

MTO ที่ไม่มีรายการแบบผลิตภัณฑ์หรือแคตตาล็อคให้ลูกค้าเลือกแล้วสามารถบอกราคาขายได้ทันที 
ดังนั้นจึงต้องด าเนินการประเมินราคาทุกๆครั้งที่มีการรับค าสั่งซื้อ 
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รูปที่ 3.6 โครงสร้างประเภทของวิธีการข้ันพ้ืนฐานในการตั้งราคา 
จากการศึกษาวิธีการตั้งราคาขายนั้นมีหลายวิธีซึ่งแต่ละวิธีก็จะมีเจตนาหรือกลยุทธ์ที่แตกต่าง

กันไปขึ้นอยู่กับลักษณะของผลิตภัณฑ์และกลุ่มลูกค้าเป้าหมาย ในการวิจัยครั้งนี้โรงงานกรณีศึกษาเป็น

ลักษณะ MTO และผลิตภัณฑ์สิ่งพิมพ์ ซึ่งในตลาดสิ่งพิมพ์จะเป็นตลาดที่มีการแข่งขันสูง ท าให้มีบาง
โรงพิมพ์ที่ใช้วิธีการตั้งราคาตามความต้องการของตลาดเป็นเกณฑ์ แต่ทางโรงงานมีฐานลูกค้าเดิมอยู่

ในระดับสูง (มากกว่า 80 ราย) เนื่องจากชื่อเสียงทางด้านคุณภาพและการให้ความส าคัญกับคุณภาพ
ของงานมาก ดังนั้นในสภาวะปกติทางโรงงานจึงไม่ได้มีการตั้งราคาเพ่ือให้ได้เปรียบทางการค้ามากขึ้น
แต่อย่างใด ทางโรงงานเลือกท่ีจะตั้งราคาตามต้นทุนที่เกิดขึ้นและบวกก าไรเพ่ิมเติม  

วิธีการข้ันพื้นฐานในการตั้งราคา 

ตั้งราคาโดยคิด
ต้นทุนบวกก าไร 

วิธีการวิเคราะห์
จุดคุ้มทุน 

การตั้งราคาในตลาดผูกขาด 

ตั้งราคาในตลาดที่มีการแข่งขัน
อย่างสมบูรณ ์

ตั้งราคาในตลาดที่มีการแข่งขัน
น้อยราย 

ตั้งราคาในตลาดที่มีความ
แตกต่างกันในด้านความ

ก าหนดราคาตาม
คู่แข่งขัน 

ก าหนดราคาโดยยื่น
ซองประมูล 

   

ยึดความต้องการของ
ตลาดเป็นเกณฑ ์

วิธีการตั้งราคาโดยยึด
ต้นทุนเป็นเกณฑ ์

ยึดการแข่งขันเป็น
เกณฑ ์



 66 

         
          

   �         �       

       
 

 

รูปที่ 3.7 ส่วนประกอบราคาขายลักษณะของการตั้งราคาโดยคิดต้นทุนบวกก าไร 
การตั้งราคาโดยคิดต้นทุนบวกก าไรเป็นการพิจารณาถึงต้นทุนที่จะเกิดขึ้นทั้งหมดเพ่ือให้ได้มา

ซึ่งผลิตภัณฑ์ที่ต้องการ แล้วจึงท าการบวกเพ่ิมกับก าไรที่ต้องการ  (ค่าก าไรที่ถูกประเมิน) โดยสภาวะ

ปกติระบบจะท าการตั้งค่าก าไรที่ถูกประเมินอยู่ 10% ของค่าต้นทุนที่แท้จริงโดยปริยาย แต่ผู้ประเมิน

ก็สามารถท าการเปลี่ยนในระบบได้หากต้องการให้ค่าก าไรที่ถูกประเมินไม่ใช่ 10% ของค่าต้นทุนที่
แท้จริง จากการศึกษาค่าต้นทุน ได้ข้อสรุปว่าค่าต้นทุนก็เปรียบเสมือนค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นในการผลิต
เพ่ือให้สามารถผลิตผลิตภัณฑ์แบบที่ต้องการได้ ทางโรงงานจึงถือเอาค่าใช้จ่ายทั้งหมดเป็นต้นทุน จาก

การศึกษาพบว่าองค์ประกอบหลักของต้นทุนการผลิตจะประกอบด้วย 1.วัตถุดิบทางตรง, 2.แรงงาน

ทางตรง, 3.ค่าโสหุ้ย และหากน ามาวิเคราะห์เปรียบเทียบกับค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นในโรงงานกรณีศึกษา

จะท าให้เห็นว่ามีอยู่ครบทั้ง 3 องค์ประกอบของต้นทุน  

ตารางที่ 3.5 องค์ประกอบต้นทุนและค่าใช้จ่ายที่เกิดในโรงงาน 

No. องค์ประกอบต้นทุน ค่าใช้จ่ายที่เกิดในโรงงาน 

1 วัตถุดิบทางตรง ค่าใช้จ่ายวัตถุดิบทางตรง 

2 แรงงานทางตรง ค่าจ้างพนักงาน 
3 ค่าโสหุ้ย ค่าใช้จ่ายวัตถุทางอ้อม 

ค่าใช้จ่ายแรงงานทางอ้อม 

 

แต่อย่างไรก็ตามในทางปฏิบัติ โรงงานไม่สามารถท าการคิดราคาขายโดยใช้ข้อมูลต้นทุนที่
แท้จริงได้ เนื่องจากเหตุผล ดังนี้ 

1) ข้อมูลต้นทุนที่แท้จริงถือเป็นข้อมูลที่ไม่สามารถเปิดเผยแก่พนักงานระดับปฏิบัติงานได้ ซึ่ง

ผู้ประเมินยังถือว่าเป็นพนักงานระดับปฏิบัติงาน จึงไม่สามารถรู้ข้อมูลต้นทุนที่แท้จริงได้  
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2) การเก็บข้อมูลต้นทุนที่แท้จริงต้องใช้เวลา หมายถึงโดยทั่วไปอุตสาหกรรมแบบ MTO มัก

เลือกที่จะท าการคาดการณ์ต้นทุนโดยไม่มีการด าเนินการผลิตเสร็จก่อนแล้วจึงคิดต้นทุนเพ่ือน ามาตั้ง

ราคาขายเพราะราคาขายเป็นข้อมูลที่จ าเป็นจะต้องให้แก่ลูกค้าเพ่ือการพิจารณาตกลงที่จะว่าจ้าง 

ดังนั้นเพ่ือให้การคาดการณ์มีผลใกล้เคียงความเป็นจริงมากที่สุดจึงมีการน าหลักการทางสถิติมาใช้ซึ่ง

จ าเป็นจะต้องใช้ข้อมูลต้นทุนที่เคยเกิดขึ้น (ข้อมูลเก่า) มาอ้างอิงด้วย ดังนั้นเพ่ือการประเมินในแต่ละ

ครั้งจ าเป็นจะต้องใช้เวลาในการวิเคราะห์ข้อมูลทางสถิติซึ่งจะมีผลให้การประเมินราคาขายใช้

เวลานานเกินจนส่งผลกระทบต่อโอกาสทางการค้าได้ 

ดังนั้นเพ่ือให้การประเมินราคาขายสามารถถูกด าเนินได้โดยพนักงานระดับปฏิบัติงานและ
สามารถด าเนินได้ภายในระยะเวลาที่ลูกค้าสามารถรอได้ (ภายในครึ่งวัน) ทางโรงงานจึงมีการ
ก าหนดค่าต้นทุนที่เป็นมาตรฐานเกิดขึ้น ซึ่งเรียกว่า “ค่าต้นทุนมาตรฐาน” ค่าต้นทุนมาตรฐาน
ประกอบด้วย  

 

รูปที่ 3.8 ส่วนประกอบราคาขายของโรงงานกรณีศึกษา 

 1) ค่าก าไรซ่อน ที่ถูกก าหนดขึ้นเพ่ือรองรับความเสี่ยงของความผันผวนในการขึ้นลงราคา

ต้นทุนต่างๆ เช่น ราคาวัตถุดิบ, ค่าแรงคนงาน ฯลฯ 

 2) ค่าต้นทุนที่แท้จริง (ทางสถิติ) ที่ถูกคาดการณ์ขึ้นจากผลวิเคราะห์ต้นทุนทางสถิติ ซึ่งจะมี

หน่วยงานรับผิดชอบโดยตรงและมีผู้บริหารคอยควบคุมและดูแล 

ค่าต้นทุนมาตรฐานจะถูกก าหนดใหม่หรือมีการปรับเปลี่ยนโดยเฉลี่ย 2 ครั้งต่อปีเพ่ือให้เป็น
ข้อมูลที่ทันสมัย ทันต่อเหตุการณ์หรือสอดคล้องกับสภาพเศรษฐกิจของประเทศ ซึ่งค่าต้นทุน

   �        

         
          

 (        )

   �         �       
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มาตรฐานเป็นผลรวมของค่าต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบ, การผลิต, และการบริการที่ถูกพิจารณาให้มีการ
ก าหนดขึ้นตามองค์ประกอบต้นทุน 

ผู้ประเมินจะท าการประเมินราคา 4 ส่วนหลักคือราคาขายวัตถุดิบ, ราคาการผลิต, ราคาขาย
บริการและค่าก าไรที่ถูกประเมิน เพ่ือน ามารวมกันกลายเป็นราคาขายผลิตภัณฑ์ที่จะน าไปเสนอให้
ลูกค้าพิจารณาการว่าจ้างต่อไป 

 

รูปที่ 3.9 แหล่งที่มาของราคาขายผลิตภัณฑ์ 
การประเมินราคาขายวัตถุดิบจะต้องท าการประเมินวัตถุดิบที่ต้องการใช้ก่อน โดยจะพิจารณา

เฉพาะวัตถุดิบทางตรงเท่านั้น และจะต้องท าการระบุจ านวนที่ต้องการใช้ด้วย ส าหรับข้อมูลราคาขาย
วัตถุดิบ ทางฝ่ายประเมินจะท าการตรวจสอบราคากับทางฝ่ายจัดซื้อว่ามีการเปลี่ยนแปลงหรือไม่ หาก
ไม่มีการเปลี่ยนแปลง ผู้ประเมินจะใช้ข้อมูลราคาขายเดิมที่ใช้อยู่ด าเนินการประเมินราคาต่อไป แต่
หากมีการเปลี่ยนแปลงทางฝ่ายจัดซื้อจะท าการรวบรวมข้อมูลเพ่ือส่งให้ฝ่ายประเมินด าเนินการ
ประเมินราคาต่อไป หลังจากท่ีได้ข้อมูลราคา 

การประเมินราคาการผลิตจะต้องน าข้อมูลแผนการผลิตมาเพ่ือพิจารณาต่อถึงการระบุ
ขั้นตอนการผลิตย่อยที่เกี่ยวข้องและปริมาณงานของแต่ละขั้นตอน ซึ่งการประเมินราคาการผลิตจะ
อาศัยข้อมูลอีกอย่างหนึ่งคือ ข้อมูลราคาการผลิตมาตรฐาน ที่ทางโรงงานกรณีศึกษาจัดท าขึ้นไว้เพ่ือใช้
อ้างอิงกันภายในโรงงานด้วยกันเอง และหากมีความต้องการพิเศษของลูกค้า เช่น การห่อที่ลูกค้า
ก าหนดจ านวนชิ้นงานต่อห่อ, ก าหนดวิธีห่าที่พิเศษออกไป, สถานที่ที่ลูกค้าต้องการให้ส่งชิ้นงานมี
หลายที่ เป็นต้น ทางโรงงานก็จะท าการคิดค่าบริการเหล่านี้เพิ่มเติม 

สุดท้ายหลังจากท่ีได้ผลประเมินราคาขายวัตถุดิบและราคาการผลิตก็จะท าการรวมข้อมูลและ
ท าการประเมินก าไรเพ่ิมเติมจนได้กลายเป็นราคาขายผลิตภัณฑ์ ซึ่งราคาที่ได้จากการประเมินถูกใช้
เป็นเพียงข้อมูลอ้างอิงเท่านั้น ซึ่งหมายถึงผลิตภัณฑ์ไม่ได้ถูกก าหนดราคาตามผลการประเมินทุกครั้งไป 
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 เสนอวันส่งมอบและราคาผลิตภัณฑ์ 3.2.4

หลังจากที่ฝ่ายประเมินท าการประเมินทั้งเวลาที่ใช้ในการผลิตและราคาขายผลิตภัณฑ์ (รวม
ต้นทุนวัตถุดิบทางตรงและต้นทุนการผลิตแล้ว) ฝ่ายประเมินจะส่งข้อมูลเหล่านั้นให้กับฝ่ายขาย และ
ฝ่ายขายจะท าการพิจารณาราคาขายผลิตภัณฑ์อีกครั้งเนื่องจากการก าหนดราคาขายนั้นมีหลายปัจจัย
เข้ามาเกี่ยวข้อง ทางโรงงงานกรณีศึกษาจึงได้ใช้ผลการประเมินราคามาเป็นจุดอ้างอิงให้กับทางฝ่าย
ขายท าการพิจารณาปัจจัยอ่ืนๆที่มีผลต่อราคาที่ไม่เกี่ยวกับต้นทุนการผลิตอีกครั้ง หากมีการ
เปลี่ยนแปลงราคาก็จะมีการให้เหตุผล และท าใบเสนอราคาที่ข้อมูลทั้งวันส่งมอบและราคาขาย
ผลิตภัณฑ์ส่งให้ลูกค้าเพ่ือการพิจารณาต่อไป  

 สภาพปัญหาของกระบวนการรับค าสั่งซื้อ 3.3

จากการศึกษาอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ์จากโรงงานกรณีศึกษานั้น เนื่องจากการที่อุตสาหกรรม

สิ่งพิมพ์เป็นแบบ MTO มีขั้นตอนการผลิตที่หลากหลาย ล าดับการผลิตที่มีความซับซ้อนขึ้นอยู่กับ
รายละเอียดผลิตภัณฑ์ แม้ว่าจะมีการก าหนดกระบวนการผลิตตามประเภทผลิตภัณฑ์ที่แน่นอนบ้างอยู่
แล้ว แต่ก็จะต้องมีการปรับกระบวนการผลิตไม่น้อยก็มากเพ่ือให้สามารถผลิตผลิตภัณฑ์ตามที่ลูกค้า
ก าหนดไว้ได้ อีกทั้งยังอาจจะต้องท าการออกแบบกระบวนการผลิตใหม่หากเป็นผลิตภัณฑ์ที่มีความ
ใหม่แบบที่ทางโรงงานไม่เคยผลิต ซึ่งทางโรงงานจะต้องท าการประเมินวันส่งมอบและราคาขาย
ผลิตภัณฑ์ก่อนเริ่มท าการผลิตจริง และเป็นสิ่งที่ต้องคาดการณ์ล่วงหน้าอย่างมีประสิทธิภาพเพ่ือเอ้ือ
ต่อโอกาสทางการค้า ดังนั้นการก าหนดวันส่งมอบและราคาขายผลิตภัณฑ์ในเบื้องต้นควรที่จะให้ผล
ใกล้เคียงความจริงที่สุด 

การแก้ไขปัญหาของการประเมินวันส่งมอบและราคาขายผลิตภัณฑ์นั้น เป็นปัญหาที่มีสาเหตุ
ของการเกิดมากกว่าหนึ่งสาเหตุ จึงจ าเป็นต้องวิเคราะห์สาเหตุให้มองเห็นถึงสาเหตุที่แท้จริงหรือ
เรียกว่าเป็นสาเหตุหลัก และท าการแก้ไขจุดที่เป็นสาเหตุนั้นเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 

 สภาพปัญหาในปัจจุบันและวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 3.3.1

ในปัจจุบันลูกค้ามักจะมีความต้องการทั้งทางด้านคุณภาพและความคุ้มค่าด้วย นั่นหมายถึง
ลูกค้าจะไม่เพียงพิจารณาคุณภาพอย่างเดียว แต่ยังพิจารณาไปรวมถึงระยะเวลาที่จะได้ผลิตภัณฑ์เพ่ือ
เทียบกับราคาที่ต้องจ่าย และสิ่งส าคัญอีกอย่างคือลูกค้าจะพิจารณาถึงความเสี่ยงของการไม่ได้รับ
ผลิตภัณฑ์ตรงตามก าหนดว่าสูงหรือต่ าด้วย ส าหรับคุณภาพผลิตภัณฑ์ ลูกค้าสามารถพิจารณาได้จาก
ผลงานผลิตภัณฑ์ที่ทางโรงงานกรณีศึกษาได้เคยท าไว้ว่ายอมรับได้หรือไม่ แต่ส าหรับระยะเวลาที่จะ
ได้รับผลิตภัณฑ์และความคุ้มค่าที่ตีเป็นราคานั้น ลูกค้าจะต้องรอการพิจารณาของโรงงานจากการ
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อ้างอิงรายละเอียดคุณสมบัติของผลิตภัณฑ์ ซึ่งในขณะนี้ทางโรงงานกรณีศึกษาไม่สามารถก าหนดวัน
ส่งมอบได้อย่างเหมาะสม มักเกิดความคลาดเคลื่อนหรือความผิดพลาดในการก าหนดวันส่งมอบ  

ดังนั้นเพื่อจะแก้ปัญหาที่เกิดขึ้น คือการประเมินวันส่งมอบและราคาขายผลิตภัณฑ์ที่ผิดพลาด
นั้น สามารถที่จะมองถึงสาเหตุของปัญหาได้ในสองด้าน หนึ่งคือความผิดพลาดที่เกิดจากกระบวนการ
รับค าสั่งซื้อเอง สองคือความผิดพลาดของการด าเนินงานในกระบวนการผลิต (ใช้เวลาหรือต้นทุน
มากกว่าที่วางแผนไว้) การวิจัยครั้งนี้จึงท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและใช้วิธีการแสดงผลการ

วิเคราะห์แบบแผนผังก้างปลา (Cause & Effect Diagram) ซึ่งแผนผังนี้เป็นแผนผังที่ใช้แสดง
ความสัมพันธ์อย่างเป็นระบบระหว่างสาเหตุหลายๆ สาเหตุที่เป็นไปได้ที่ส่งผลกระทบให้เกิดปัญหา
หนึ่งปัญหา (ส านักงานมาตรฐานอุตสาหกรรมแห่งญี่ปุ่น) โดยท าการก าหนดกลุ่มปัจจัยของแต่ละด้าน
ก่อนและวิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริงของแต่ละกลุ่มปัจจัย 

 

รูปที่ 3.10 ผลการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาของโรงงานกรณีศึกษาแสดงผลโดยรูปก้างปลา 
ส าหรับด้านแรกความผิดพลาดที่เกิดจากกระบวนการรับค าสั่งซื้อได้ถูกก าหนดกลุ่มปัจจัยที่มี

โอกาสท าให้เกิดปัญหา โดยน าหลัก Man, Machine, Material, Method มาใช้ในการวิเคราะห์ร่วมกับ
แผนผังก้างปลา 

- Man หมายถึง สาเหตุที่มาจากผู้ที่มีหน้าที่รับผิดชอบ 

- Machine หมายถึง สาเหตุที่มาจากเครื่องมือที่ใช้ในการกระบวนการรับค าสั่งซื้อ 

- Material หมายถึง สาเหตุที่มาจากข้อมูลที่ใช้อ้างอิงในกระบวนการรับค าสั่งซื้อ 

            
       

           2.2.1)                           

2.2)                          

2)                      

1.3)           ช 
            

(Material)
1.4)            ช      
        Method 1.4.1)            

             ช     
1.3.2)               1.3.2.2)            

                  

1.3.2.1)               
             

1.3.1.2)             
         

1.3.1.1)                
             

1.3.1)             
       

2.1)         ช      
          

1)                                       1.1.1)          
         

1.1.2)        
                   ช        

1.1)                
         Man 

1.2)               ช      
        Machine 
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- Method หมายถึง สาเหตุที่มาจากวิธีการหรือกระบวนการ (process) ในกระบวนการรับค า
สั่งซื้อ 

ผลจากการวิเคราะห์ในภาพรวมคือ สาเหตุที่มาจากผู้ที่มีหน้าที่ประเมินนั้นสามารถสรุปเป็น
การคิดข้อมูลของกระบวนการและข้อมูลทรัพยากรได้ไม่ครบตามจริง แต่จะไม่ถูกน ามาพิจารณา
เนื่องจากทางโรงงานไม่มีการวางแผนการผลิตท าให้ไม่มีหลักฐานหรือข้อมูลที่แสดงว่าเกิดกระบวนการ
ผลิตเพ่ิมเติมโดยที่ไม่ได้คาดคิดมาก่อนหรือมีการใช้ทรัพยากรมากกว่าที่คาดการณ์ไว้ สาเหตุที่มาจาก
เครื่องมือที่ใช้นั้นไม่มีเพราะเครื่องมือที่ใช้มีเพียงเครื่องคิดเลขเท่านั้นและไม่ได้เกิดความผิดพลาดใน
การค านวณของเครื่องคิดเลข สาเหตุจากข้อมูลที่ใช้ในการประเมินนั้นสามารถแบ่งออกเป็น ข้อมูลของ

กระบวนการและข้อมูลของทรัพยากร สาเหตุที่มาจากข้อมูลของกระบวนการมี 2 แบบคือ ข้อมูลของ
กระบวนการมีความผิดพลาดและการขาดข้อมูลของกระบวนการ จากการตรวจสอบกับทางโรงงาน
โดยทั่วไปกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์สิ่งพิมพ์มีความแน่นอนและมีโอกาสการเปลี่ยนแปลงน้อยจึงไม่ใช่

สาเหตุแท้จริง สาเหตุที่มาจากข้อมูลของทรัพยากรมี 2 แบบคือ ข้อมูลของทรัพยากรมีความผิดพลาด
นั้นไม่ถูกน ามาพิจารณาเป็นสาเหตุเพราะข้อมูลของทรัพยากรค่อนข้างไม่มีการเปลี่ยนแปลงจึงสามารถ
เชื่อถือได้ ส่วนของการไม่ประเมินถึงการว่างหรือไม่ว่างของทรัพยากรซึ่งสาเหตุที่แท้จริงคือไม่มีข้อมูล
ภาระงานของทรัพยากร สุดท้ายสาเหตุที่มาจากวิธีการที่ใช้ในการประเมิน คือการไม่มีกระบวนการ
ประเมินที่ชัดเจน เนื่องจากปัจจุบันทางโรงงานกรณีศึกษายังใช้พนักงานที่มีประสบการณ์สูงในการ
ประเมินโดยที่ไม่มีการระบุรายละเอียดของวิธีการหรือขั้นตอนการท างานไว้ที่ใดเลย  

ส าหรับด้านที่สองความผิดพลาดของการด าเนินงานในการผลิตนั้น จากการวิเคราะห์หา
สาเหตุที่แท้จริง สามารถแบ่งเป็นเรื่องของมีการเกิดความล่าช้าของกระบวนการผลิตและไม่มีการ
อ้างอิงแผนการผลิต ซึ่งได้มีการตรวจสอบวิธีการท างานของโรงงานกรณีศึกษาแล้วว่าไม่สามารถระบุ
ได้ว่ากระบวนการใดมีความล่าช้าดังนั้นการเกิดความล่าช้าของกระบวนการผลิตจึงไม่ถูกพิจารณาต่ อ 
แต่เนื่องจากสภาพการท างานของโรงงานเป็นลักษณะที่ว่าพนักงานจะตัดสินใจกันเองว่าจะหยิบงานใด
มาท าโดยประมาณการว่า งานที่มีวันส่งมอบใกล้กว่าเป็นงานที่ควรจะหยิบมาท าก่อน จากวิธีการ
ท างานดังกล่าวท าให้สรุปได้ว่าไม่มีการอ้างอิงแผนการผลิตเนื่องจากไม่มีแผนการผลิตละเอียดของแต่
ละงาน เพ่ือท าให้พนักงานสามารถท างานได้ตามที่ก าหนด อีกทั้งยังไม่สามารถรู้หรือติดตามความ
คืบหน้าของงานได้ด้วย 

สามารถสรุปได้สาเหตุที่แท้จริงได้อยู่ 3 สาเหตุ ดังแสดงรายละเอียด ดังนี้ 
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ตารางที่ 3.6 ผลสรุปสาเหตุทีแ่ท้จริงของปัญหาการประเมินวันส่งมอบและราคาขายผลิตภัณฑ์ 
กลุ่มปัจจยั 1 กลุ่มปัจจยั 2 กลุ่มปัจจยั 3 สรุป เหตุผล 

ด้านที1่: การด าเนินงานในกระบวนการรับค าสั่งซื้อ 

1.1) ผู้ที่มีหน้าท่ี

ประเมิน (Man) 
1.1.1) คิดกระบวน 
การไมค่รบ  

- ไม่ถูกพิจารณา ไม่มีแผนการผลติเพื่อ
เปรียบเทยีบกับผลการ
ผลิตจริง 

1.1.2) ประเมิน
ทรัพยากรที่ต้องการ
ใช้ถูกต้อง 

- ไม่ถูกพิจารณา ไม่มีแผนการผลลิตเพื่อ
เปรียบเทยีบกับผลการ
ผลิตจริง 

1.2) เครื่องมือท่ีใช้
ในการประเมิน 

(Machine) 

- - ไม่ใช่สาเหตุที่
แท้จริง 

ไม่มีความผดิพลาดในการ
ค านวณของเครื่องคิดเลข 

1.3) ข้อมูลที่ใช้ 
ในการประเมิน  
(Material)  
 

1.3.1) ข้อมูล
กระบวนการ  
 

1.3.1.1) ข้อมูล
กระบวนการมี
ความผิดพลาด  

ไม่ใช่สาเหตุที่
แท้จริง 

ข้อมูลของกระบวนการมี
ความแน่นอน 

1.3.1.2) ขาดข้อมูล
ของกระบวนการ 

ไม่ใช่สาเหตุที่
แท้จริง 

ข้อมูลของกระบวนการมี
ความแน่นอน 

1.3.2) ข้อมูล
ทรัพยากร  
 

1.3.2.1) ข้อมูล
ทรัพยากรมีความ
ผิดพลาด 

ไม่ใช่สาเหตุที่
แท้จริง 

ข้อมูลของทรัพยากรมี
ความน่าเชื่อถือ 

1.3.2.2) ไม่มีข้อมูล
ภาระงานของ
ทรัพยากร  

สาเหตุที่แท้จริง ไม่มีการบันทึกข้อมูล
ภาระของโรงงาน 

1.4) วิธีการที่ใช้ใน
การประเมิน 
(Method)  

1.4.1) ไม่มีกระบวน 
การประเมินท่ี
ชัดเจน  

- สาเหตุที่แท้จริง ไม่มีการระบุรายละเอียด
ของขั้นตอนการประเมิน 

ด้านที2่: การด าเนินงานฝ่ายผลติ 
2.1) มีการล่าช้า
กว่าแผนการผลติ  

- - ไม่ถูกพิจารณา ไม่มีแผนการผลลิตเพื่อ
เปรียบเทยีบกับผลการ
ผลิตจริง 

2.2) ไม่มีการ
อ้างอิงแผนการ
ผลิต  

2.2.1) ไม่มีแผนการ
ผลิตของแตล่ะค า
สั่งซื้อ  

- สาเหตุที่แท้จริง ไม่มีการสร้างแผนการ
ผลิตของแตล่ะค าสั่งซื้อ 
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 สาเหตุที่แท้จริงของปัญหา 3.3.2

ผลวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาการประเมินวันส่งมอบและราคาขายผลิตภัณฑ์ผิดพลาดนั้น

สามารถค้นพบสาเหตุที่แท้จริงอยู่ 3 สาเหตุคือ 

1) ไม่มีข้อมูลภาระงานของ         

ข้อมูลภาระงานของทรัพยากรทั้งเครื่องจักรและพนักงานยังไม่มีการท าบันทึกหรือระบบ
จัดการที่สามารถท าให้เห็นถึงภาระงานของเครื่องจักรได้ จึงท าให้ไม่สามารถน าข้อมูลภาระงานของ
ทรัพยากรเข้ามาร่วมพิจารณาเพื่อก าหนดวันส่งมอบผลิตภัณฑ์ได้ ซึ่งสภาวะนี้เป็นปัญหาที่ควรแก้อย่าง
ยิ่งเนื่องจากทางโรงงานจะไม่สามารถคาดการณ์ได้เลยว่าควรที่รับหรือไม่รับค าสั่งซื้อจากลูกค้า และไม่
สามารถรู้เลยว่าควรที่จะเพ่ิมราคาขายหรือไม่เพ่ือทดแทนค่าใช้จ่ายพิเศษที่มีโอกาสเกิดขึ้น เช่น 

ค่าแรงงานช่วงเวลา Overtime, ค่าจ้างเหมา เป็นต้น 

2) ไม่มีกระบวนการประเมินวันส่งมอบและราคาขายที่ชัดเจน 

เนื่องจากการรับงานแบบ MTO ซึ่งมักเกิดการคิดหรือปรับกระบวนการใหม่ทุกครั้งที่ท าการ
ผลิต กระบวนการผลิตจะขึ้นอยู่กับหลายปัจจัยท าให้มีความซับซ้อน เช่น วัตถุดิบ รายละเอียดความ
ต้องการของผลิตภัณฑ์ ความสามารถของเครื่องจักร จึงท าให้ขั้นตอนการประเมินกระบวนการผลิต
เพ่ือก าหนดวันส่งมอบและราคาขายผลิตภัณฑ์มีความซับซ้อนตามไปด้วย ซึ่งในปัจจุบันทางโรงงาน
กรณีศึกษามีแนวทางขั้นตอนของกระบวนการรับค าสั่งแล้วเพียงแต่ยังมีความไม่ชัดเจน (ไม่มีการระบุ
ไว้ที่เอกสารใดเพ่ือใช้อ้างอิงทั้งสิ้น) โดยอาศัยประสบการณ์ของพนักงานอยู่มากในการตัดสินหรือเลือก
แนวทาง ท าให้ยากต่อการเรียนรู้และไม่สามารถสรุปได้เป็นแนวทางจนถ่ายทอดทักษะต่อรุ่นสู่รุ่นได้ 
อีกทั้งการประเมินเป็นการประเมินแบบหยาบมากโดยคาดคะเนจากประสบการณ์ ไม่มีการใช้ข้อมูล
เก่าหรือข้อมูลทางสถิติใดที่มีหลักฐานในการอ้างอิงทั้งสิ้น จึงเห็นได้ว่าสาเหตุนี้ก็ควรจะถูกแก้ไข
เพ่ือที่จะสามารถหาจุดบกพร่องอ่ืนๆและท าการพัฒนางานในกระบวนการรับค าสั่งซื้อต่อไป  

3) ไม่มีแผนการผลิตของแต่ละค าสั่งซื้อ 

ในปัจจุบันหลังจากมีการประเมินวันส่งมอบและราคาขายผลิตภัณฑ์จากกระบวนการรับค า
สั่งซื้อและลูกค้าตอบตกลงท าการว่าจ้างแล้ว ก็จะเริ่มการผลิตซึ่งแต่ละฝ่ายก็จะรู้เฉพาะก าหนดการส่ง
มอบผลิตภัณฑ์ท าให้พนักงานใช้ข้อมูลนี้ในการตัดสินใจว่าจะท างานไหนก่อนหลัง ในการท างาน
ลักษณะนี้หากมีค าสั่งซื้อเข้ามาไม่มากก็จะยังสามารถจัดการแต่จะไม่สามารถจัดการการใช้ทรัพยากร
เพ่ือให้ได้ประโยชน์สูงสุดได้ อีกทั้งยังส่งผลให้ไม่สามารถระบุจุดหรือขั้นตอนใดที่มีโอกาสก่อให้เกิด
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ปัญหาได้ หมายถึงเกิดมีการล่าช้ากว่าที่คาดการณ์หรือไม่ หรือมีความผิดพลาดจากผู้ที่มีหน้าที่ประเมิน
หรือไม ่

การที่จะระบุว่าเกิดความล่าช้าในการผลิต แต่ละฝ่ายการผลิตจะต้องมีแผนการผลิตที่ใช้เพ่ือ
อ้างอิงและตรวจสอบความล่าช้าได้ ในปัจจุบันการไม่มีแผนการผลิตท าให้ไม่สามารถตรวจสอบความ
คืบหน้าของงานได้ และไม่สามารถระบุจุดที่เกิดปัญหาความล่าช้าได้ทันท่วงที มักจะรู้ปัญหาในช่วง
ท้ายของการผลิต ส่งผลให้ต้องเกิดการท างานล่วงเวลาเพ่ือยังคงสามารถส่งมอบได้ตามวันส่งมอบ
ผลิตภัณฑ์ที่ตกลงกับลูกค้าไว้ 

ความผิดพลาดที่เกิดจากผู้ที่มีหน้าที่ประเมินนั้นจะสามารถระบุได้ก็ต่อเมื่อมีแผนการผลิตและ
ผลการผลิตจริงเพื่อที่จะเปรียบเทียบกัน และหาจุดที่มาจากความผิดพลาดของการประเมิน เช่น กรณี
ที่ขาดข้อมูลใดที่ใช้ในการประเมิน, ข้อมูลที่ใช้ไม่ทันสมัย เป็นต้น ซึ่งในปัจจุบันทางโรงงานไม่สามารถ
ระบุถึงปัญหาที่เกิดจากความผิดพลาดลักษณะนี้ได้ ท าให้ผู้ที่มีหน้าที่ประเมินมีโอกาสที่จะท าผิดพลาด
โดยไม่มีการแก้ไขหรือพัฒนาทักษะต่อไปได้ และส่งผลกระทบต่อผลก าไรของโรงงานได้ 

 แนวทางการแก้ไขปัญหา 3.4

จากการวิเคราะห์สภาพปัญหาและสาเหตุของทางโรงงานกรณีศึกษาร่วมกันแล้ว ท าให้
สามารถสรุปได้ว่า ปัญหาของการประเมินวันส่งมอบและราคาขายผลิตภัณฑ์เกิดจากหลายสาเหตุ ซึ่ง
หากเราสามารถแก้ไขสาเหตุหลักได้ จะท าให้ประสิทธิภาพของการประเมินมีโอกาสสูงที่จะดีขึ้น 
สาเหตุหลักท่ีท าให้เกิดปัญหาการประเมินวันส่งมอบและราคาขายผลิตภัณฑ์ผิดพลาด มีดังนี้ 

1) ไม่มีข้อมูลภาระงานของ         

2) ไม่มีกระบวนการประเมินวันส่งมอบและราคาขายที่ชัดเจน 

3) ไม่มีแผนการผลิตของแต่ละค าสั่งซื้อ 

การวิจัยครั้งนี้จึงขอเสนอแนวทางการแก้ไขปัญหาจากสาเหตุหลักดังกล่าว ด้วยการออกแบบ
ระบบสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อ ระบบนี้จะช่วยสนับสนุนในเรื่องของขั้นตอนการท างานและเก็บข้อมูล
จ าเป็นต่อการประเมิน ซึ่งสามารถประยุกต์ใช้เพ่ือการประมวลผลและการเสนอข้อมูลที่สนับสนุนใน
การเจรจาต่อรองกับลูกค้าในกระบวนการรับค าสั่งซื้อได้  

ดังนั้นระบบสนับสนุนนี้จึงควรที่จะต้องมีผลลัพธ์ของ  

1) ล าดับขั้นตอนการประเมินวันส่งมอบและราคาขายผลิตภัณฑ์ที่ชัดเจน  
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2) สมการหรือวิธีการประเมินก าลังการผลิตที่ต้องการที่จะท าให้รู้ input และ output ที่เป็น

ข้อมูลเชิงปริมาณ (Quantitative)  

3) สมการหรือวิธีการประเมินราคาขายที่จะท าให้รู้ input และ output ที่เป็นข้อมูลเชิงปริมาณ 

(Quantitative)  

4) รูปแบบของรายงานการเสนอผลประเมินวันส่งมอบและราคาขาบ 

นอกจากนี้เพ่ือให้ระบบสามารถที่จะท าให้การประเมินวันส่งมอบและราคาขายโดยการอ้างอิง

ข้อมูลพ้ืนฐานมากมายได้ดังรูปที่ 1-1 จึงเสนอระบบสารสนเทศบนพ้ืนฐานคอมพิวเตอร์เข้ามาช่วย

รองรับการจัดการข้อมูลให้เป็นระบบและข้อมูลเพ่ือการใช้ซ้ า และมีการออกแบบรูปแบบการแสดงผล

ประเมินเพ่ือผู้ใช้ระบบเข้าใจได้ง่ายและสอดคล้องกับการใช้งานจริง เพ่ือสนับสนุนให้การรับค าสั่งซื้อ

สามารถด าเนินการได้อย่างมีประสิทธิภาพ   

การก าหนดวันส่งมอบผลิตภัณฑ์ที่มีประสิทธิภาพหมายถึงการที่ทางโรงงานสามารถก าหนด
วันส่งมอบได้เหมาะสมกับก าลังการผลิตที่น าไปใช้ได้ ดังนั้นการก าหนดวันส่งมอบจึงเกิดจากข้อมูลผล
ประเมินเวลาที่ใช้ในการผลิต และผลประเมินก าลังการผลิตที่น าไปใช้ได้ ซึ่งสามารถรู้ได้จากการสร้าง
ตารางการผลิตหรือตารางการใช้ทรัพยากร ดังนั้นการวิจัยครั้งนี้จึงต้องการให้ผลประเมินวันส่งมอบมี
ความคลาดเคลื่อนน้อยกว่าวิธีประเมินที่ใช้ในปัจจุบัน 

การก าหนดราคาขายที่มีประสิทธิภาพ ส าหรับเบื้องต้นคือราคาขายที่ไม่ท าให้โรงงานขาดทุน
แบบไม่ได้คาดคิดไว้ และส าหรับเบื้องลึกคือการที่ทางโรงงานสามารถท าให้ลู กค้ายอมรับที่จะจ่าย
ค่าตอบแทนและตกลงท าสัญญาซื้อกับทางโรงงานด้วย อย่างไรก็ตามการที่จะได้ก าไรหรือขาดทุน
ในทางธุรกิจไม่สามารถใช้เป็นเกณฑ์การตัดสินประสิทธิภาพของการประเมินได้เนื่องจากขึ้นอยู่กับ
ปัจจัยอื่นๆด้วยเช่น กลยุทธ์ทางธุรกิจ, กระบวนการผลิต เป็นต้น ดังนั้นการวิจัยครั้งนี้จึงต้องการให้ผล
ประเมินราคาขายถูกต้องตามวิธีการและนโยบายที่ทางโรงงานก าหนดไว้ 
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บทที ่4  
แนวคิดการออกแบบระบบ (Conceptual Design) 

บทนี้จะอธิบายถึงผลการออกแบบแนวคิดหลักของระบบให้สอดคล้องกับการท างานจริง  โดย

จะเน้นถึงล าดับขั้นตอนการท างานที่ออกแบบควบคู่กับการใช้ระบบสนับสนุน ซึ่งจะท าให้เข้าใจที่มา

หรือเหตุผลของแนวทางที่น าเสนอด้วย  

การอธิบายจะมีการใช้ค าที่สร้างขึ้นเฉพาะจึงท าการรวบรวมค าที่ใช้และความหมายตามที่ได้
ก าหนดไว้เพ่ือให้มีความเข้าใจที่ตรงกัน ตามตารางข้างล่างนี้ 

ตารางที่ 4.1 ความหมายของค าท่ีใช้ในกระบวนการรับค าสั่งซื้อ 

ค าที่ใช้ 
(ภาษาไทย) 

ค าที่ใช้ (ภาษาอังกฤษ) ความหมาย 

ข้อมูลผลิตภัณฑ์/
รายละเอียด
ผลิตภัณฑ์ 

Product 
Requirement  

ความต้องการที่รวบรวมจากลูกค้าโดยระบุ
คุณลักษณะของผลิตภัณฑ์ที่ต้องการ 

กระบวนการผลิต  Production Process  ขั้นตอนการด าเนินการผลิตหลายขั้นตอนเพ่ือให้
สามารถผลิตผลิตภัณฑ์ตามข้อมูลผลิตภัณฑ์ ซื่งท า
การระบุขั้นตอนการผลิตในระดับย่อยที่ต้องท าและ
ก าหนดล าดับของขั้นตอนการผลิตย่อยนั้นด้วย  

แผนการผลิต  Production Plan  ข้อมูลที่มีการน ากระบวนการผลิตมาพิจารณาถึง
ทรัพยากรที่มี และท าการมอบหมายงานให้กับ
ทรัพยากรแล้ว  สามารถหาค่าเวลามาตรฐานของ
การผลิตได้ 

ตารางการผลิต  Production Schedule ก าหนดการของแต่ละขั้นตอนการผลิตย่อย ซึ่งจะ
ประกอบด้วยข้อมูลของทรัพยากรที่ถูกมอบหมาย
งานและเวลาเริ่มและเสร็จของแต่ละงานในระดับ
ชั่วโมง โดยการมอบหมายงานนั้นได้ถูกพิจารณาให้
สอดคล้องกับภาระของทรัพยากร 

ผ ล ป ร ะ เ มิ น ค่ า
เวลามาตรฐานที่

Standard Production 
Time Estimated 

ผลการค านวณเวลาที่ใช้ในการผลิตของแต่ละ
ขั้นตอนการผลิตย่อยตามทรัพยากรที่มอบหมาย ซึ่ง
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ค าที่ใช้ 
(ภาษาไทย) 

ค าที่ใช้ (ภาษาอังกฤษ) ความหมาย 

ใช้ในการผลิต  Result  จะอ้างอิงวิธีการค านวณค่าเวลามาตรฐาน 

ผลประเมินราคา
ขาย  

Price Estimation 
Result  

ผลการค านวณราคาขายของการผลิตชิ้นงานนั้นๆ 

 

 ภาพรวมของระบบสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อ 4.1

ระบบสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อจะถูกออกแบบโดยเริ่มจากการออกแบบขั้นตอนการท างาน
เพ่ือให้เห็นถึงล าดับขั้นตอนและข้อมูลที่มีความเกี่ยวข้องในลักษณะน าเข้าและน าออก รวมถึงฝ่ายที่
เกี่ยวข้องในแต่ละขั้นตอนการท างาน ซึ่งในเบื้องต้นก่อนการออกแบบขั้นตอนการท างานจึงได้ท าการ
ก าหนดขอบเขตและหน้าที่ของระบบสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อ ซึ่งผู้ใช้ระบบคือ ผู้ประเมิน และหน้าที่

ประกอบด้วย 5 ส่วนหลักคือ 1.ประเมินกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์, 2.ประเมินแผนการผลิต , 3.
ประเมินวันส่งมอบผลิตภัณฑ์, 4.ประเมินราคาขายผลิตภัณฑ์, และ 5.เสนอวันส่งมอบและราคา
ผลิตภัณฑ์ 

 

รูปที่ 4.1 กระบวนการที่ต้องการของระบบสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อ 
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จากที่ได้วิเคราะห์หน้าที่ของระบบสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อแล้ว ท าให้สามารถออกแบบ
กระบวนการภายในของแต่ละหน้าที่ว่ามีขั้นตอนใดบ้างที่ต้องท า และแต่ละขั้นตอนมีความเกี่ยวข้อง

กับฝ่ายใดในองค์กร ดังนั้นจะท าการอธิบายด้วย  Cross Functional Diagram ซึ่งเป็นแผนภาพที่
สามารถแสดงการเชื่อมโยงขั้นตอนการท างานและฝ่ายที่เกี่ยวข้องในแต่ละขั้นตอน และบ่งบอกการ
ไหลข้อมูลของแต่ละล าดับขั้นตอนการท างานในระบบ  

 

รูปที่ 4.2 กระบวนการของระบบสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อ 
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จากแผนภาพได้แสดงฝ่ายที่เกี่ยวข้องอยู่ด้านบนเรียงเป็นแนวนอน ซึ่งภายในการท างานของ

ฝ่ายประเมินจะถูกออกแบบในเรื่องของการปฏิสัมพันธ์ระหว่างผู้ประเมิน (ผู้ใช้ระบบ) และระบบ

สนับสนุนการรับค าสั่งซื้อ (ท าการจัดการข้อมูลและประมวลผล) ส าหรับขั้นตอนการท างานของระบบ 

(Process Description) ตามแต่ละส่วนของหน้าที่ถูกอธิบายในบทที่ 4.7 อีกครั้ง จากแผนภาพ

กระบวนการของระบบสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อท่ีน าเสนอ มีรายละเอียดดังนี้  

1) ประเมินกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ ฝ่ายประเมินจะได้รับข้อมูลผลิตภัณฑ์จากฝ่าย

ขาย (ฝ่ายขาย/ฝ่ายประสานงาน) และท าการสร้างกระบวนการผลิตที่สามารถผลิตให้ได้ตามที่ลูกค้า

ต้องการ โดยอ้างอิงรายการขั้นตอนการผลิตย่อยท่ีโรงงานสามารถท าได้จากฝ่ายผลิต 

2) ประเมินแผนการผลิต หลังจากที่ฝ่ายประเมินได้สร้างกระบวนการผลิตแล้ว ฝ่ายประเมิน

จะวิเคราะห์การผลิต เพ่ือท าการมอบหมายงานให้แก่เครื่องจักรหรือพนักงานที่โรงงานครอบครองอยู่

ตามท่ีเห็นว่าเหมาะสม ซึ่งรายการทรัพยากรที่โรงงานครอบครองอยู่จะอ้างอิงจากฝ่ายผลิต จากนั้นจึง

ท าการประมวลผลให้ได้ค่าเวลาที่ใช้ในการผลิตของผลิตภัณฑ์ โดยอ้างอิงค่าเวลามาตรฐานในระดับ

ขั้นตอนการผลิตย่อยท่ีได้จากฝ่ายผลิต 

3) ประเมินตารางการผลิตและก าหนดวันส่งมอบผลิตภัณฑ์ ฝ่ายประเมินจะท าการประเมิน

ตารางการผลิตต้องอาศัยข้อมูลตารางการใช้ทรัพยากรปัจจุบันจากฝ่ายผลิต และผู้ประเมินจึงท าการ

จองการใช้ทรัพยากรเพ่ิมลงในตารางการใช้ทรัพยากร ให้สอดคล้องกับข้อมูลในแผนการผลิต 

(ทรัพยากรที่ต้องการใช้, ผลประเมินค่าเวลามาตรฐานที่ใช้ในการผลิต) แล้วจึงท าการประเมินวัน

ก าหนดส่งมอบโดยอ้างอิงค่าเวลาเผื่อความปลอดภัยและระยะเวลาขนส่งโดยปริยายจากฝ่ายบริหาร 

(ฝ่ายบริหาร/นโยบาย) 

4) ประเมินราคาขายผลิตภัณฑ์ ฝ่ายประเมินจะต้องท าการประเมินราคาขายวัตถุดิบโดย

อ้างอิงค่าต้นทุนมาตรฐานจากฝ่ายจัดซื้อ, ราคาขายการผลิต , และราคาขายการบริการโดยอ้างอิง

ข้อมูลจากฝ่ายบริหาร แล้วจึงน าข้อมูลเหล่านั้นมาประเมินราคาขายผลิตภัณฑ์ต่อไป 

5) เสนอวันส่งมอบและราคาขายผลิตภัณฑ์ ฝ่ายประเมินจะต้องท าการจัดเรียงข้อมูลตาม

แบบฟอร์มเอกสารเพื่อให้ฝ่ายขายสามารถเข้าใจและใช้ในการเจรจากับลูกค้าได้ 
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 ส่วนการประเมินกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ 4.2

ลักษณะการผลิต MTO ท าให้ลูกค้าเป็นผู้ก าหนดลักษณะผลิตภัณฑ์ไม่ใช่ทางโรงงานก าหนด
เอง ดังนั้นสิ่งที่จ าเป็นจะต้องท าทุกครั้งในการรับค าสั่งซื้อคือ การออกแบบหรือการสร้างกระบวนการ
ผลิตที่สามารถตอบสนองผลิตภัณฑ์ลักษณะต่างๆได้ และแท้ที่จริงแล้วกระบวนการผลิตของชิ้นงาน
ใดๆ ก็เกิดจากการประกอบกันของขั้นตอนการผลิตในระดับย่อยๆ ซึ่งท่าทางการท างานที่เกิดขึ้น ไม่ว่า
จะใช้เวลามากหรือน้อยต่างกันแค่ไหน ไม่ว่าจะซับซ้อนหรือง่ายดายเพียงใด ต่างก็ประกอบขึ้นมาจาก

การท่าทางพ้ืนฐานของการท างาน (ศรญา ปิงกาวี, 2551) ซึ่งผลจากการสร้างกระบวนการผลิตนี้จะ
น าไปใช้ต่อในการสร้างแผนการผลิตและตารางการผลิตด้วย  

ระบบสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อนี้จะท าการแบ่งแยกรายการการผลิตตามโครงสร้าง
กระบวนการผลิตที่ได้ก าหนดไว้ เพ่ือให้ผู้ประเมินสามารถเลือกใช้และแก้ไขข้อมูลในการท างานได้
สะดวกยิ่งขึ้น ท าการประกอบรายการการผลิตให้กลายเป็นกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์เป้าหมาย
ได้ รองรับผลิตภัณฑ์ที่หลากหลายได้ 

หลังจากการสร้างกระบวนการผลิตแล้ว ระบบจะอนุญาตให้ผู้ประเมินใส่ข้อมูลปริมาณงาน
ประกอบกันไปด้วย ซึ่งปริมาณงานจะถูกพิจารณาโดยแยกแต่ละขั้นตอนการผลิตออกจากกันเนื่องจาก
ปริมาณงานนั้นขึ้นอยู่กับกระบวนการผลิตที่สร้างขึ้น และเมื่อผู้ประเมินใส่ข้อมูลของปริมาณงานแล้ว
จึงจะเป็นกระบวนการผลิตที่สมบูรณ์ที่สามารถน าไปใช้เป็นข้อมูลน าเข้าในกระบวนการถัดไปได้ 
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 การแบ่งโครงสร้างกระบวนการผลิต 4.2.1

 

รูปที่ 4.3 โครงสร้างกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
โครงสร้างการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาได้ถูกพิจารณาโดยเริ่มจากการวิเคราะห์ประเภท

ของผลิตภัณฑ์ก่อน ผลิตภัณฑ์ของโรงงานลักษณะอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ์แห่งนี้ได้ถูกแบ่งออกเป็น
ผลิตภัณฑ์แบบชิ้นงานเดี่ยวและชิ้นงานประกอบ  

1) ชิ้นงานเดี่ยวหมายถึง ผลิตภัณฑ์ที่ถูกสร้างขึ้นโดยใช้ชิ้นส่วนเพียง 1 ชิ้นเท่านั้น เช่น กล่อง

บรรจุภัณฑ์, แผ่นพับ, โปสเตอร์ ฯลฯ โดยชิ้นส่วนนี้จะถูกด าเนินตามกรรมวิธีตามล าดับขั้นตอนตั้งแต่

เริ่มจนได้เป็นผลิตภัณฑ์ที่พร้อมส่งมอบให้กับลูกค้า 

2) ชิ้นประกอบหมายถึง ผลิตภัณฑ์ที่มีการประกอบกันของชิ้นส่วนมากกว่า 1 ชิ้นขึ้นไป เช่น 

หนังสือ, การ์ดพร้อมซอง, กล่องบรรจุภัณฑ์แบบแยกฝากับท่ีใส่ของ ฯลฯ โดยที่จะต้องมีการผลิตแต่ละ

ชิ้นส่วนและเมื่อมีชิ้นส่วนครบจึงจะท าการประกอบจนได้เป็นผลิตภัณฑ์ที่พร้อมส่งมอบให้กับลูกค้า  

โดยที่การสร้างชิ้นส่วนต่างๆเพ่ือให้ได้เป็นผลิตภัณฑ์นั้นจะต้องถูกผลิตขึ้นจากแต่ละสถานีงาน 

จากสถานีงานทั้งหมดที่มีอยู่ 20 สถานีงานของโรงงานกรณีศึกษา ด้วยเหตุผลที่ว่ากระบวนการผลิตที่
ถูกสร้างข้ึนส าหรับแต่ละผลิตภัณฑ์จะต้องสามารถน ากระบวนการผลิตนี้ไปใช้เพ่ือประเมินเวลาที่ใช้ใน
การผลิตได้ ดังนั้นกระบวนการผลิตจะต้องระบุถึงกิจกรรมการผลิตในระดับที่สามารถหาค่าเวลา
มาตรฐานของกิจกรรมการผลิตนั้นๆได้ แต่ละสถานีจึงได้ถูกพิจารณาแบ่งออกเป็นขั้นตอนการผลิต

ผลิตภัณฑ์ 

ชิ้นส่วน 

สถานีงาน 

ขั้นตอนการผลิต 

ขั้นตอนการ
ผลิตย่อย 

Element 

Element 

ขั้นตอนการ
ผลิตย่อย 

ขั้นตอนการผลิต 

สถานีงาน 

ชิ้นส่วน 
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และขั้นตอนการผลิตย่อย เพ่ือให้อยู่ในระดับที่จะมีค่าเวลามาตรฐานที่ใกล้เคียงกัน โดยได้พิจารณาที่
จะแยกเป็นระดับข้ันตอนการผลิตและแต่ละข้ันตอนการผลิตจะถูกแบ่งเป็นขั้นตอนการผลิตย่อย  

ขั้นตอนการผลิตหมายถึงกิจกรรมการผลิตที่มักจะมีวิธีการท างานหรืออิริยาบถของพนักงานที่
คล้ายคลึงกัน จึงใช้วิธีการท างานหรืออิริยาบถเป็นเกณฑ์ในการแบ่งขั้นตอนการผลิตของแต่ละสถานี
งาน เช่นในสถานีงานพิมพ์มีข้ันตอนการผลิตคือ การปรับตั้งเครื่องพิมพ์และการพิมพ์ และปริมาณงาน
สามารถถูกบ่งบอกได้ตามหน่วยที่แตกต่างกันในแต่ละขั้นตอนการผลิตอีกด้วย เช่น การปรับตั้ง
เครื่องพิมพ์หน่วยเป็นงาน, การพิมพ์หน่วยเป็นรอบการพิมพ์หรือจ านวนหน้าพิมพ์ 

แต่กิจกรรมการผลิตที่เป็นระดับขั้นตอนการผลิตก็ยังไม่สามารถหาค่าเวลามาตรฐานได้
เนื่องจากแต่ละขั้นตอนการผลิตยังมีรายละเอียดหรือปัจจัยอ่ืนๆอีกที่ท าให้ค่าเวลาที่ใช้ในการผลิตมี

ความแตกต่างกันมากเกินไป (variationสูง) มีโอกาสที่จะท าให้ค่าขอบเขตที่เป็นไปได้มีความกว้างมาก
จนเป็นเหตุให้การประเมินมีค่าความคลาดเคลื่อนสูง เช่นการพิมพ์ในกรณีที่กระดาษมีความหนา

มากกว่า 260 แกรมจะสามารถพิมพ์ด้วยความเร็วเฉลี่ย 8000 รอบต่อชั่วโมง แต่ถ้ากระดาษมีความ

หนา 260 แกรมหรือบางกว่า จะสามารถพิมพ์ด้วยความเร็วเฉลี่ย 10000 รอบต่อชั่วโมง ดังนั้นใน
จ านวนการพิมพ์ที่เท่ากันจะใช้เวลาที่ต่างกัน แต่ส าหรับการตั้งเครื่องพิมพ์ เวลาที่ใช้ขึ้นอยู่กับจ านวนสี 
หากจ านวนสียิ่งมากก็จะต้องเตรียมสีเพื่อใช้ในการพิมพ์มากตามไปด้วย และหากเป็นการปะกล่องก็จะ
ไม่ได้ขึ้นอยู่กับความหนาของกระดาษแต่ขึ้นอยู่กับความยาวด้านที่ปะของกล่อง เนื่องจากได้มี
การศึกษาแล้วว่าการท างานของเครื่องจักรส าหรับปะกล่องนั้นมีการปะกล่องโดยใช้สายพาน ดังนั้นใน
การตั้งความเร็วที่เท่ากัน หากกล่องมีขนาดยาวกว่าก็จะได้จ านวนที่น้อยกว่ากล่องที่มีขนาดสั้น เป็นต้น 

จากข้อมูลดังกล่าวจึงได้มีการวิเคราะห์ปัจจัยที่มีผลต่อเวลาที่ใช้ในการผลิตของแต่ละขั้นตอน
การผลิตว่ามีปัจจัยใดบ้าง แล้วจึงน าข้อมูลปัจจัยเหล่านี้มาใช้เพ่ือแจกแจงเป็นกิจกรรมการผลิตระดับ
ขั้นตอนการผลิตย่อยต่อไป แต่ขั้นตอนการผลิตที่ทางโรงงานไม่ได้ท าเองเป็นการจ้างเหมาจะไม่น ามา
พิจารณาเพราะทางโรงงานไม่สามารถรู้ได้และค่าเวลามาตรฐานเป็นการประมาณค่าจากรอบในการ
ขนส่งที่ได้ท าสัญญากันไว้จึงไม่จ าเป็นที่จะต้องท าการวิเคราะห์ในเรื่องปลีกย่อยนี้ ปัจจัยที่มีผลต่อการ

ผลิตมีอยู่ 4 ประเภทคือ 

1) ปัจจัยที่เกิดจากวัตถุดิบที่ใช้ หมายถึงลักษณะของวัตถุดิบที่ใช้หากมีมีความแตกต่างกันแล้ว

จะมีผลกระทบต่อเวลาที่ใช้ในการผลิต เช่น ความหนากระดาษ, ขนาดกระดาษ ฯลฯ 

2) ปัจจัยที่เกิดจากเครื่องจักรที่ใช้ หมายถึงลักษณะเครื่องจักรที่ใช้เพ่ือการผลิตมีวิธีการใช้งาน

ที่แตกต่างกันจนมีผลกระทบต่อเวลาที่ใช้ในการผลิต เช่น เครื่องปั้มไดคัทที่มี 2 แบบคือ แบบที่ต้องใช้
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คนในการปั้มกระดาษและแบบที่ตั้งเครื่องอย่างเดียวแล้วเครื่องจะท าการปั้มให้อัตโนมัติ เป็นต้น 

ปัจจัยนี้ขึ้นอยู่กับเครื่องจักรที่แต่ละโรงงานมีครอบครอง หากทุกเครื่องจักรมีการท างานหรือฟังก์ชันที่

เหมือนกันก็ไม่จ าเป็นต้องพิจารณาปัจจัยนี้ 

3) ปัจจัยที่เกิดจากจ านวนขั้นตอนการท างาน หมายถึงปริมาณงานของแต่ละกิจกรรมการ

ผลิตที่แตกต่างกันตามข้อมูลผลิตภัณฑ์ที่ก าหนดไว้ เช่น จ านวนทบของการพับมีผลต่อเวลาของการตั้ง

เครื่องพับและความเร็วในการพับ, จ านวนกองในการเก็บเล่มแต่ละครั้ง เป็นต้น 

4) ปัจจัยที่เกิดจากความต้องการในการเพ่ิมความยืดหยุ่นของกิจกรรมการผลิตที่ซับซ้อน 

หมายถึงขั้นตอนการผลิตนั้นมีกิจกรรมการผลิตหลายขั้นตอนประกอบกันซึ่งมีโอกาสที่จะแตกต่างกัน

ตามลักษณะผลิตภัณฑ์ที่ต้องการผลิต ดังนั้นจึงถูกพิจารณาเป็นขั้นตอนย่อยๆของกิจกรรมการผลิต

เพ่ือที่จะน ามาประกอบกันเป็นขั้นตอนการผลิตส าหรับผลิตภัณฑ์ที่มีความหลากหลายได้ เช่น ขั้นตอน

การผลิตปะถุงที่ถูกแบ่งเป็น ปะแผ่นรองหู, พับถุงด้านหน้า, ปะถุงด้านข้าง, ขึ้นรูปถุงด้านข้าง, ขึ้นรูป

ถุงด้านบน, พับก้นใส่ที่รอง, ปะก้นถุง, ปะถุงขยายขนาด, พับถุงด้านข้าง ซึ่งสามารถสังเกตได้ว่า บาง

ถุงบรรจุภัณฑ์มีโอกาสที่จะไม่ต้องปะแผ่นรองหู หรือ ไม่จ าเป็นต้องปะถุงขยายขนาด การแบ่งเป็น

ขั้นตอนการผลิตย่อยลักษณะนี้จะท าให้เราสามารถเลือกขั้นตอนการผลิตย่อยมาประกอบได้อย่าง

อิสระมากขึ้น ท าให้ได้กระบวนการผลิตที่ใกล้เคียงกับความเป็นจริงมากท่ีสุด   

ขั้นตอนการผลิตในโรงงานสามารถวิเคราะห์ปัจจัยที่มีผลต่อเวลาการผลิตของแต่ละขั้นตอน
การผลิตได้ผล ดังนี้ 
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ตารางที่ 4.2 ผลการวิเคราะห์ปัจจัยที่มีผลต่อเวลาการผลิตของแต่ละข้ันตอนการผลิต 

No. ชื่อสถานีงาน No. ชื่อขั้นตอนการผลิต  ปัจจัยท่ีมีผลต่อเวลา 

A01 ตัดกระดาษตาม
ขนาดเครื่อง  

A01-1 ตัดกระดาษตามขนาดเครื่อง  -ความหนากระดาษ 
-ขนาดกระดาษ 

B01 พิมพ์ B01-1 ปรับตั้งเครื่องพิมพ์ -จ านวนสีการพิมพ์ 
B01-2 พิมพ์ -ความหนากระดาษ 

C01 อาบผิว C01-1 อาบผิว ไม่พิจารณา 

C02 ปั้มเค C02-1 ปรับตั้งเครื่องปั้มเค -จ านวนจุดการปั้มเคต่อหนึ่ง
แผ่น 

C02-2 ปั้มเค -เครื่องจักรที่ใช้ (เครื่องจักร 
AutoหรือManual) 

D01 ตัดเหลี่ยม D01-1 ตัดชิ้นงานแบบเหลี่ยม -ความหนากระดาษ 
-ขนาดกระดาษ 

D02 ปั้มไดคัท D02-1 ปรับตั้งเครื่องปั้มไดคัท -เครื่องจักรที่ใช้ (เครื่องจักร 
AutoหรือManual) 

D02-2 ปั้มไดคัท -เครื่องจักรที่ใช้ (เครื่องจักร 
AutoหรือManual) 
-ความหนากระดาษ 

E01 พับ E01-1 ปรับตั้งเครื่องพับ -จ านวนทบการพับ 
E01-2 พับ -จ านวนทบการพับ 

E02 ปะหน้าต่าง E02-1 ปะหน้าต่าง ไม่มี 
E03 ปะกล่อง E03-1 ปรับตั้งเครื่องปะกล่อง ไม่มี 

E03-2 ปะกล่อง -ความยาวด้านปะ 

E04 ปะถุง E04-1 ปะถุง ไม่มี 
E05 เก็บเล่ม E05-1 เก็บเล่ม -จ านวนกองการเก็บ 

E06 เจาะรู E06-1 ปรับตั้งเครื่องเจาะรู -ลักษณะรู (กลม, เหลี่ยม) 

E0602 เจาะรู -ลักษณะรู (กลม, เหลี่ยม) 
E07 เย็บมุงหลังคา E07-1 ปรับตั้งเครื่องเย็บมุงหลังคา ไม่มี 

E07-2 เย็บมุงหลังคา -ความกว้างหนังสือด้านที่ตั้ง
ฉากกับสัน 
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No. ชื่อสถานีงาน No. ชื่อขั้นตอนการผลิต  ปัจจัยท่ีมีผลต่อเวลา 

E08 เย็บกระดูกงู E08-1 เย็บกระดูกงู ไม่มี 

E09 กาวหัว E09-1 กาวหัว ไม่มี 
E10 ไสกาว E10-1 ไสกาว ไม่พิจารณา 

E11 เย็บกี่ไสกาว E11-1 เย็บกี่ไสกาว ไม่พิจารณา 

E12 ร้อยเชือก E12-1 ร้อยเชือก ไม่มี 
E13 ปกหุ้มจั้วปัง E13-1 ปกหุ้มจั้วปัง ไม่มี 

F01 ห่อ F01-1 ห่อ ไม่มี 

 

หลังจากที่ได้มีการพิจารณาถึงปัจจัยที่มีผลต่อเวลาที่ใช้ในการผลิตแล้ว จึงได้ใช้ข้อมูลปัจจัย
เหล่านี้มาเพ่ือแบ่งข้ันตอนการผลิตให้เป็นขั้นตอนการผลิตย่อย ดังตัวอย่างนี้ 

ตารางที่ 4.3 ตัวอย่างของการแบ่งข้ันตอนการผลิตให้เป็นขั้นตอนการผลิตย่อยในสถานีงานพิมพ์ 

รหัส
สถานี
งาน 

ชื่อ
สถานี
งาน 

รหัส
ขั้นตอน
การผลิต 

ชื่อขั้นตอน
การผลิต 

ข้อมูล
ปริมาณ

งาน 

รหัสขั้นตอน
การผลิต

ย่อย 

ชื่อขั้นตอนการผลิต
ย่อย 

S_B01 พิมพ์ P02 ปรับตั้ง
เครื่องพิมพ์ 

- SP0201 ตั้งเครื่องพิมพ์1สี 

SP0202 ตั้งเครื่องพิมพ์2สี 

SP0203 ตั้งเครื่องพิมพ์4สี 

SP0204 ตั้งเครื่องพิมพ์5สี 

P03 พิมพ์ จ านวน
รอบ
พิมพ์ 

SP0301 พิมพ์กระดาษบาง (90-
260แกรม) 

SP0302 พิมพ์กระดาษหนากว่า
260แกรม 

 

แนวคิดของระบบคือ จากการที่ขั้นตอนการผลิตย่อยที่ได้ถูกพิจารณาให้อยู่ในระดับที่ย่อย
พอที่จะท าให้ผู้ประเมินสามารถเข้าใจได้ว่าทางโรงงานมีความสามารถในการผลิตในลักษณะใดบ้าง 
และสามารถเลือกได้ว่าจะใช้ขั้นตอนการผลิตย่อยใดบ้างเพ่ือให้ผลิตได้ถูกต้องตามข้อมูลผลิตภัณฑ์หรือ
ควรที่จะเลือกใช้ขั้นตอนการผลิตย่อยใดจึงจะเหมาะสม ระบบจะท าการแสดงรายการขั้นตอนการผลิต
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ย่อยทั้งหมด เพ่ือให้ผู้ประเมินเลือกว่าการผลิตส าหรับผลิตภัณฑ์เป้าหมายนั้นจ าเป็นจะต้องใช้หรือไม่ 
โดยระบบจะเรียงรายการขั้นตอนการผลิตตามสถานีงานและข้ันตอนการผลิตของขั้นตอนการผลิตย่อย
นั้นๆ หลังการเลือกขั้นตอนการผลิตย่อยที่เกี่ยวข้องแล้ว ระบบจะให้ผู้ประเมินเรียงล าดับของขั้นตอน
การผลิตย่อยท่ีได้ถูกเลือกไว้ให้เหมาะสมกับการผลิตจริงได้ 

 วิธีการบ่งชี้ปริมาณงาน 4.2.2

เมื่อมีการสร้างกระบวนการผลิตส าหรับผลิตภัณฑ์เป้าหมายแล้ว ก็มาถึงเรื่องของการบ่งชี้
ปริมาณงาน จุดเริ่มต้นของปริมาณงานจะเริ่มมาจากฝ่ายลูกค้าที่ท าการก าหนดว่าต้องการผลิตภัณฑ์
ทั้งหมดกี่ชิ้น ซึ่งทางโรงงานจะต้องท าการวางแผนการผลิต โดยที่ให้ผลลัพธ์ของจ านวนผลิตภัณฑ์
ใกล้เคียงและจะต้องไม่น้อยกว่าที่ลูกค้าต้องการ  

แต่อย่างไรก็ตามในทางปฏิบัติทางโรงงานท าการคาดการณ์การเกิดของเสียจากการผลิตใน
ทุกๆขั้นตอน เนื่องจากหากเกิดกรณีที่จ านวนผลิตภัณฑ์ที่ส่งมอบได้มีน้อยกว่าจ านวนที่ลูกค้าต้องการ

และต้องการจะผลิตเพ่ิมจะท าให้เกิดค่าใช้จ่าย Overhead สูง การมีจ านวนที่พร้อมส่งมอบมากกว่า
จ านวนที่ลูกค้าต้องการก็จะเป็นผลดีกว่า แต่จ านวนที่มากกว่าก็จะต้องอยู่ในปริมาณที่พอเหมาะ 
เพราะมิฉะนั้นก็จะเกิดเป็นค่าใช้จ่ายที่ไม่มีประโยชน์กลายเป็นผลเสียได้ ดังนั้นการบ่งชี้จ านวนที่จะท า
การผลิตจะเป็นการคิดจากจ านวนที่ลูกค้าต้องการรวมกับจ านวนเผื่อ ซึ่งทางโรงงานได้ก าหนดค่าโดย

ปริยายไว้ที่ 10% ของจ านวนที่ลูกค้าต้องการ 

 

เมื่อ  Np คือ จ านวนที่จะท าการผลิต 

        No คือ จ านวนที่ลูกค้าต้องการ  

      Na คือ จ านวนเผื่อ 

เมื่อท าการก าหนดจ านวนที่จะท าการผลิตได้แล้ว ผู้ประเมินจะต้องน า Np มาค านวณจ านวนที่

จะท าการผลิตของแต่ละขั้นตอนการผลิตให้ได้ ( ) เนื่องจากไม่สามารถใช้ค่า Np ได้โดยตรง แต่ละ

ขั้นตอนการผลิตย่อยจะมีปริมาณงานที่แตกต่างกัน เช่น จ านวนรอบพิมพ์ 1 รอบมีโอกาสที่จะสามารถ

ผลิตภัณฑ์ได้มากกว่า 1 ชิ้นขึ้นอยู่กับการวางแบบ, ขนาดกระดาษ, และขนาดผลิตภัณฑ์ เมื่อเป็นเช่นนี้
จึงได้ท าการศึกษาวิธีการพิจารณาถึงปริมาณงานของแต่ละขั้นตอนการผลิตและก าหนดเป็นหน่วย

มาตรฐานของระบบ โดยสามารถแยกประเภทที่ใช้ในการพิจารณาได้ เป็น 2 ประเภท ดังนี้ 

Np = 𝑁𝑜 + 𝑁𝑎  

Npi
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รูปที่ 4.4 วิธีการพิจารณาหน่วยปริมาณงานของขั้นตอนการผลิต 

1) บ่งชี้ปริมาณงานด้วยจ านวนชิ้นงานท าได้ หมายถึงการบ่งชี้ปริมาณงานโดยพิจารณาจาก

ลักษณะการผลิตว่ามีกิริยาหรือการเคลื่อนไหวลักษณะใดจนได้ออกมาเป็น work-in-process 1 ชิ้นงาน 

เช่น การพิมพ์จะมีโมซึ่งท าการหมุนรอบแกนและบีบอัดสีลงบนกระดาษจึงได้ก าหนดหน่วยเป็น 

จ านวนรอบพิมพ์โดยจะท าการค านวณแล้วว่า เช่น 1 รอบพิมพ์จะได้ผลิตภัณฑ์ 4 ชิ้น หากจ านวนที่

ต้องการผลิตคือ 1,000 ชิ้น แสดงว่า ต้องพิมพ์ 250 รอบพิมพ์ เป็นต้น  

2) ขั้นตอนการผลิตที่ไม่ต้องการการบ่งชี้ปริมาณงาน หมายถึงขั้นตอนการผลิตที่ไม่มี work-

in-process เกิดขึ้น แต่เป็นขั้นตอนการผลิตที่ขาดไม่ได้ ซึ่งโดยส่วนใหญ่จะเป็นขั้นตอนการติดตั้ง

เครื่องจักรก่อนการด าเนินการผลิตจริง เช่น การปรับตั้งเครื่องพิมพ์ ได้ถูกพิจารณาให้มีการแบ่งแยก

เป็นขั้นตอนการผลิตย่อย เพ่ือรองรับความแปรผันจากปัจจัยอ่ืนๆที่มีผลต่อเวลาแล้ว จึงท าให้ไม่

จ าเป็นต้องค านวณปริมาณงานให้กับข้ันตอนการผลิตย่อยเหล่านี้ 

ผลจากการพิจารณาหน่วยปริมาณงานของขั้นตอนการผลิต จะถูกน าไปใช้เป็นหน่วยปริมาณ
งานของขั้นตอนการผลิตย่อยท่ีอยู่ในขั้นตอนการผลิตนั้นๆ 

       1

   Work-in-proces

                 

       2
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ตารางที่ 4.4 หน่วยปริมาณงานของแต่ละข้ันตอนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

รหัสขั้นตอนการผลิต ชื่อขั้นตอนการผลิต หน่วยปริมาณงาน 

P01 ตัดกระดาษตามขนาดเครื่อง  จ านวนแผ่นที่ต้องการตัด 
P02 ปรับตั้งเครื่องพิมพ์ - 

P03 พิมพ์ จ านวนรอบพิมพ์ 
P04 อาบผิว จ านวนหน้า 

P05 ปรับตั้งเครื่องปั้มเค - 

P06 ปั้มเค จ านวนรอบปั้ม 
P07 ตัดชิ้นงานแบบเหลี่ยม จ านวนชิ้น 

P08 ปรับตั้งเครื่องปั้มไดคัท - 

P09 ปั้มไดคัท จ านวนรอบปั้ม 
P10 ปรับตั้งเครื่องพับ - 

P11 พับ จ านวนชิ้น 

P12 ปะหน้าต่าง - 
P13 ปรับตั้งเครื่องปะกล่อง จ านวนชิ้น 

P14 ปะกล่อง จ านวนชิ้น 
P15 ปะถุง จ านวนชิ้น 

P16 เก็บเล่ม จ านวนชิ้น 

P17 ปรับตั้งเครื่องเจาะรู - 
P18 เจาะรู จ านวนเล่ม 

P19 ปรับตั้งเครื่องเย็บมุงหลังคา - 

P20 เย็บมุงหลังคา จ านวนเล่ม 
P21 เย็บกระดูกงู จ านวนเล่ม 

P22 กาวหัว จ านวนเล่ม 

P23 ไสกาว จ านวนเล่ม 
P24 เย็บกี่ไสกาว จ านวนเล่ม 

P25 ร้อยเชือก - 
P26 ห่อ จ านวนห่อ 

P27 ปกหุ้มจั้วปัง จ านวนแผ่น 
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 แต่ในการวิจัยครั้งนี้มุ่งเน้นถึงวิธีการสนับสนุนกระบวนการรับค าสั่งซื้อ จึงไม่ได้ท า

การวิเคราะห์ความสัมพันธ์ปริมาณงานของแต่ละขั้นตอนการผลิตย่อย และระบบไม่รองรับการ

ค านวณปริมาณงานของระดับขั้นตอนการผลิตย่อยจากจ านวนที่จะท าการผลิตของผลิตภัณฑ์ ด้วย

ระบบนี้ผู้ประเมินยังต้องท าการระบุปริมาณงานของแต่ละขั้นตอนการผลิตย่อยของกระบวนการผลิตที่

สร้างข้ึนเอง 

ทั้งข้อมูลขั้นตอนการผลิตย่อยที่ต้องใช้และข้อมูลปริมาณงานของแต่ละขั้นตอนการผลิตย่อย

ซึ่งประกอบกันกลายเป็นกระบวนการผลิตที่สมบูรณ์นี้ จะถูกน าไปใช้เป็นข้อมูลน าเข้าของส่วนถัดไป 

 ส่วนการประเมินแผนการผลิต 4.3

การประเมินแผนการผลิตเป็นการน ากระบวนการผลิตที่ถูกออกแบบไว้แล้วมาพิจารณาต่อถึง
ทรัพยากรที่ครอบครองอยู่เพ่ือท าการมอบหมายงานให้กับแต่ละทรัพยากรตามรายละเอียดขั้นตอน
การผลิตย่อยของกระบวนการผลิตและหน้าที่ของทรัพยากร หลังจากการมอบหมายงานให้กับ
ทรัพยากรแล้ว ระบบจะท าการประเมินเป็นค่าเวลามาตรฐานที่ใช้ในการผลิตของแต่ละขั้นตอนการ
ผลิตย่อยเพ่ือที่จะเป็นข้อมูลสนับสนุนแก่ผู้ประเมินประกอบไปกับแผนการผลิต ดังนั้นผลของการ

ประเมินแผนการผลิตคือ 1.กระบวนการผลิตที่มีการมอบหมายงานให้กับทรัพยากรแล้ว, 2.ค่าเวลา
มาตรฐานของการผลิตโดยมีทั้งเวลาของแต่ละขั้นตอนการผลิตและเวลาของผลรวมทั้งหมด  

เนื่องจากการประเมินแผนการผลิตจะต้องค านึงถึงข้อมูลหลายข้อมูลด้วยกัน เราจึงต้องท า
การเตรียมข้อมูลให้พร้อมต่อการประเมินแผนการผลิตก่อนมีการเริ่มใช้ระบบเพ่ือการประเมิน ซึ่ง
ข้อมูลที่จะต้องมีการเตรียมไว้ คือ  

1) ข้อมูลความสามารถของทรัพยากรว่าสามารถท าการผลิตของขั้นตอนการผลิตย่อยใดได้

บ้าง 

2) ข้อมูลของเครื่องจักรแต่ละเครื่องมีการจัดการแบบใดอยู่ (แรงงานหนึ่งเครื่องจักรกับกลุ่ม

พนักงานประจ า, แรงงานหนึ่งเครื่องจักรกับหนึ่งพนักงานประจ า, แรงงานหนึ่งเครื่องจักรกับพนักงาน

คนใดก็ได้, หรือ แรงงานคนอย่างเดียว) 

3) ข้อมูลความสัมพันธ์ของเครื่องจักรและพนักงานที่ถูกก าหนดให้ท างานคู่กับเครื่องจักรนั้นๆ 

(ส าหรับกรณีที่เครื่องจักรเป็นแบบแรงงานหนึ่งเครื่องจักรกับกลุ่มพนักงานประจ า หรือ แรงงานหนึ่ง

เครื่องจักรกับหนึ่งพนักงานประจ า) 



 90 

 การมอบหมายงานให้กับทรัพยากรโดยผู้ประเมิน 4.3.1

ทรัพยากรในที่นี้ หมายถึงเครื่องจักร, พนักงานของโรงงาน, และบริษัทจ้างเหมา เนื่องจากการ
เลือกใช้ทรัพยากรจ าเป็นจะต้องค านึงถึงหลายปัจจัย เช่น ขั้นตอนการผลิตย่อยนั้นจะต้องใช้เครื่องจักร
หรือไม่ จะต้องใช้เครื่องจักรเครื่องใดและเครื่องจักรนั้นมีพนักงานเฉพาะดูแลหรือไม่ ดังนั้นระบบ
จะต้องช่วยให้ผู้ประเมินสามารถเลือกใช้ทรัพยากรได้ถูกต้องและสะดวกมากยิ่งขึ้น 

โดยระบบจะท าการเชื่อมโยงข้อมูลของขั้นตอนการผลิตย่อยและทรัพยากร ท าให้ผู้ประเมินรู้
ได้ว่าขั้นตอนการผลิตย่อยนั้นเป็นการจ้างเหมาหรือไม่ หากเป็นการจ้างเหมา ระบบจะแสดงรายการ
บริษัทจ้างเหมาให้ แต่หากไม่ใช่การจ้างเหมา ระบบจะช่วยพิจารณาจากข้อมูลขั้นตอนการผลิตย่อยว่า
จะต้องใช้เครื่องจักรหรือไม่ หากจ าเป็นต้องใช้เครื่องจักร ระบบจะแสดงเฉพาะรายการเครื่องจักรที่ใช้
ในขั้นตอนการผลิตย่อยนั้นๆได้ให้กับผู้ประเมินเลือกจากข้อมูลเครื่องจักร เมื่อเลือกเครื่องจักรแล้ว
ระบบจะท าการหาความสัมพันธ์ระหว่างเครื่องจักรและพนักงาน เพ่ือที่จะแสดงรายการพนักงานที่
เป็นผู้ดูแลเครื่องจักรนั้นๆ แต่หากขั้นตอนการผลิตนั้นไม่จ าเป็นต้องใช้เครื่องจักร ระบบจะไม่แสดง
รายการเครื่องจักร แต่จะแสดงเฉพาะรายการพนักงานเพ่ือให้ผู้ประเมินเลือก เรียกได้ว่าระบบจะช่วย

คัดกรองรายการทรัพยากร เพ่ือลดจ านวนทรัพยากรที่จะต้องให้ผู้ประเมินพิจารณา จากรูปที่ 4.5 
ล าดับขั้นตอนการมอบหมายงานให้กับทรัพยากรเป็นการแสดงส าหรับหนึ่งขั้นตอนการผลิตย่อย
เท่านั้น ดังนั้นเพ่ือให้ครบทั้งกระบวนการผลิตจะต้องท าซ้ าแบบนี้กับทุกขั้นตอนการผลิตย่อยของ
กระบวนการผลิต 
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รูปที่ 4.5 ล าดับขั้นตอนการมอบหมายงานให้กับทรัพยากร  

 การค านวณค่าเวลามาตรฐานของผลิตภัณฑ์ 4.3.2

การหาคา่เวลามาตรฐานการผลิตเป็นวิธีการที่จะท าให้รู้ถึงก าลังการผลิตที่ต้องการ ก าลังการ
ผลิตหมายถึงความสามารถสูงสุดในการผลิตโดยหน่วยของข้อมูลจะเป็นปริมาณผลผลิตต่อเวลา เช่น 

ชิ้น/วัน ซึ่งการจะหาก าลังการผลิตได้ จึงจ าเป็นต้องมีข้อมูลของค่าเวลามาตรฐานการผลิตต่อชิ้น 

เนื่องจากอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ์มีลักษณะการผลิตแบบ MTO ท าให้ต้องมีการสร้างกระบวนการผลิต
ใหม่ทุกครั้งเพ่ือรองรับลักษณะชิ้นงานที่ต่างกัน และท าให้ระยะเวลาที่ใช้ในการผลิตมีความผันผวนสูง 
จึงเป็นเรื่องยากแก่การหาค่าเวลามาตรฐานในระดับชิ้นงาน ซึ่งการหาค่าเวลามาตรฐานในระดับ
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ชิ้นงาน จะต้องมีการอ้างอิงจากค่าเวลามาตรฐานและปริมาณงานของแต่ละขั้นตอนการผลิตย่อยตาม
โครงสร้างการผลิตที่ถูกออกแบบไว้ 

การได้มาซึ่งเวลาที่ใช้ในการผลิต (Tp) เพ่ือจะให้เป็นข้อมูลสนับสนุนแก่ผู้ประเมินในการ
พิจารณาในการพิจารณาเบื้องต้นได้ว่า ผลิตภัณฑ์เป้าหมายนี้มีความเป็นไปได้ที่จะผลิตเสร็จภายใน

ระยะเวลาที่ลูกค้าต้องการหรือไม่อย่างไร เนื่องจากผลจากการประเมิน Tp เปรียบเสมือนการจ าลอง
สถานการณ์ของการมีก าลังการผลิตที่น าไปใช้ได้มากท่ีสุด 

เวลาที่ใช้ในการผลิตของผลิตภัณฑ์ตามจ านวนที่จะท าการผลิต สามารถค านวณได้จาก 

 

 

เมื่อ I = {1, 2, …, n} แสดงถึงข้ันตอนการผลิตย่อยแต่ละข้ันตอน ซึ่งจะก าหนดดัชนีด้วย i 

       PT คือ เวลาที่ใช้ในการผลิตตามจ านวนที่จะท าการผลิต (นาท)ี 

       ST คือ ค่าเวลามาตรฐานที่ใช้ในการผลิตต่อ 1 หน่วยงาน (นาที) 

      Np คือ จ านวนที่จะท าการผลิต (หน่วยของแต่ละขั้นตอนการผลิตย่อย) 

      Cmin->hr คือ ค่าคงที่ 60 เพ่ือเปลี่ยนข้อมูลจากหน่วยนาทีเป็นหน่วยชั่วโมง 

ระบบสนับสนุนจะมีการเก็บข้อมูล ST ของแต่ละขั้นตอนการผลิตย่อยไว้ และในเบื้องต้น

จะต้องท าการค านวณหา PT ของแต่ละขั้นตอนการผลิตย่อยก่อน ซึ่งสามารถค านวณได้จาก ST กับ 
Np ของขั้นตอนการผลิตย่อยนั้นๆ แล้วจึงท าการรวม PT ของแต่ละขั้นตอนการผลิตย่อยเข้าด้วยกันจึง

กลายเป็นเวลาที่ใช้ในการผลิตของผลิตภัณฑ์ ซึ่งมีการปรับหน่วยให้เป็นชั่วโมงโดยการหารด้วย Cmin->hr  

 เกณฑ์ในการเลือกวิธีการศึกษาเวลามาตรฐาน 4.3.3

การหาค่าเวลามาตรฐานสามารถท าได้โดยอ้างอิงจากการศึกษาเวลา (Time Study) และ

ส าหรับขั้นตอนการผลิตย่อยของโรงงานกรณีศึกษา วิธีที่เลือกใช้ในการค านวณหาค่าเวลามาตรฐานใน

การด าเนินงานวิจัยนี้คือ วิธี                                        (Standard Data and 

Formulas), วิธีการคิดค่าเวลาล่วงหน้า (Pre-determined Motion Time System, PMTS) แบบ MTM-2, 

และการศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) เนื่องจากเป็นวิธีการที่เหมาะสมส าหรับการคิดค่า

                    (       ) Tp  =
  PTi

i=n
i=1

Cmin →hr
 

PTi = STi  ∗ Npi
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เวลามาตรฐานในอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ์ซึ่งเป็นอุตสาหกรรมที่ต้องอาศัยแรงงานเครื่องจักรเป็นหลัก 

และแรงงานคนบางส่วน อีกท้ังมีการจ้างทรัพยากรภายนอกด้วย โดยมุ่งเน้นที่จะเสนอเกณฑ์การเลือก

วิธีการศึกษาเพ่ือให้เหมาะสมกับแต่ละขั้นตอนการผลิตย่อยและสามารถปฏิบัติได้จริง  

จากการศึกษาขั้นตอนการผลิตย่อยที่เกิดขึ้น แต่ละขั้นตอนจะมีคุณลักษณะที่แตกต่างกันท า

ให้วิธีการศึกษาเวลานั้นมีโอกาสที่จะแตกต่างกันตามไปด้วย ซึ่งคุณลักษณะที่มีผลต่อการเลือกวิธี

การศึกษาเวลาคือ ทรัพยากรที่มีผลต่อเวลา และความชัดเจนของขั้นตอนการท างาน และสามารถสรุป

วิธีการศึกษาเวลามาตรฐาน ดังนี้ 

ตารางที่ 4.5 วิธีการศึกษาเวลามาตรฐานของขั้นตอนการผลิตย่อยในโรงงานกรณีศึกษา 

  วิธีการศึกษาเวลามาตรฐานทีน่ าเสนอ 
ทรัพยากรที่มี
ผลต่อเวลา 

ความชัดเจน
ของการท างาน 

วิธีการคิดเวลา
ล่วงหน้า 

วิธีการศึกษา
เวลาโดยตรง 

วิธีการศึกษาเวลาจาก
ข้อมูลมาตรฐานและสูตร 

เครื่องจักร -     
พนักงาน ชัดเจน     

ไม่ชัดเจน     
งานจ้างเหมา -     

 

1) วิธีการศึกษาเวลาจากข้อมูลเวลามาตรฐานและสูตร  (Standard Data and Formulas) จะใช้
กับงานที่มีการปฏิบัติงานแบบก าหนดความเร็ว หรือระยะเวลาของการรอคอยงานได้ สามารถสังเกต
ได้จากสิ่งที่สามารถตั้งความเร็วได้, มีตารางการท างานชัดเจน เช่น  

งานที่ใช้เครื่องจักรที่สามารถตั้งความเร็วได้ ซึ่งมีการก าหนดค่าความเร็วที่เป็นมาตรฐานไว้
แล้ว ให้น าค่าความเร็วมาตรฐานที่ทางโรงงานก าหนดไว้มาเป็นค่าเวลามาตรฐานได้  

ส าหรับงานที่เป็นการจ้างเหมา จะไม่สามารถหาค่าเวลามาตรฐานจากวิธีการท างานได้
เนื่องจากไม่สามารถรู้ถึงรายละเอียดภายในของบริษัทจ้างเหมา อีกทั้งยังต้องค านึงถึงระยะเวลาการ
ขนส่งอีกด้วย แต่เนื่องจากทางโรงงานได้มีการท าสัญญาตกลงกับบริษัทจ้างเหมาเกี่ยวกับเรื่องของการ
รับงานและการส่งงาน โดยมีเวลาและรอบในการเข้ามารับหรือส่งงานประจ าวัน จึงท าให้ทางโรงงาน
สามารถคาดการณ์เวลาที่จะได้งานจากบริษัทจ้างเหมาได้ การวิจัยครั้งนี้จึงขอเสนอให้ก าหนดค่าเวลา
มาตรฐานของงานจ้างเหมาโดยอ้างอิงจากระยะเวลารอคอยที่ยาวที่สุดของรอบในแต่ละวัน เช่น 
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บริษัท ก มีก าหนดการเข้ามาที่โรงงาน  8:00 และ 20:00 สามารถเข้าใจได้ว่าหากให้งานตอน 8:00 จะ

ได้รับงาน 20:00 และหากให้งาน 20:00 จะได้รับงานตอน 8:00 ซึ่งระยะเวลารอคอยที่ยาวที่สุดของ

รอบในแต่ละวันคือ 12 ชั่วโมง, บริษัท ข มีก าหนดการเข้ามาที่โรงงาน 10:00 และ 16:00 สามารถ

เข้าใจได้ว่าหากให้งานตอน 10:00 จะได้รับงาน 16:00 และหากให้งาน 16:00 จะได้รับงานตอน 10:00 

ซึ่งระยะเวลารอคอยที่ยาวที่สุดของรอบในแต่ละวันคือ 18 ชั่วโมง เป็นต้น การเลือกระยะเวลารอคอย
ที่ยาวที่สุดของในแต่ละวันนั้นเป็นการลดความคลาดเคลื่อนของการประเมินเวลาผลิตเพ่ือไม่ให้เกิด
ความล่าช้ากว่าที่คาดการณ์ไว้ 

2) วิธีการคิดค่าเวลาล่วงหน้า (Pre-determined Motion Time System, PMTS) แบบ MTM-2 
จะใช้กับงานที่มีการปฏิบัติงานโดยใช้มือเป็นหลัก สามารถสังเกตการเคลื่อนไหวของอวัยวะต่างๆของ

ร่างกายได้ง่าย, มีวิธีการท างานที่เป็นมาตรฐานคงที่ และมีผลผลิตเพียง 1 ชิ้นในรอบการท างานแต่ละ

ครั้ง เช่น การปะหน้าต่าง การปั้มไดคัทแบบManual เป็นต้น 

3) การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) จะใช้กับงานที่มีการเคลื่อนไหวของร่างกายที่

ไม่ชัดเจน, สังเกตการเคลื่อนไหวได้ยาก, มีวิธีการท างานที่เป็นไม่เป็นมาตรฐาน, มีท่าทางการท างานที่

ไม่คงที่ในแต่ละรอบการผลิต และอาจมีผลผลิตเพียง 1 ชิ้นหรือหลายชิ้นในรอบการท างานแต่ละครั้ง 
เช่น การเก็บเล่ม การทากาวหัว การตัดกระดาษ เป็นต้น 

ค่าเวลามาตรฐานจะต้องท าการเก็บในรูปแบบเวลา (นาที) ต่อ 1 หน่วยงานตามหน่วยปริมาณ

งานของขั้นตอนการผลิตที่ก าหนดไว้ (ST) เพ่ือที่จะถูกน าไปใช้ในการหาเวลาการผลิตรวมต่อไป 

 ส่วนการประเมินตารางการผลิตและก าหนดวันส่งมอบผลิตภัณฑ์ 4.4

เมื่อผลิตภัณฑ์เป้าหมายมีแผนการผลิตแล้วก็ตามแต่ยังไม่ควรจะท าการก าหนดวันส่งมอบ
ทันที เนื่องจากการผลิตจะสามารถส าเร็จได้หรือไม่นั้นขึ้นอยู่กับปริมาณก าลังการผลิตที่น าไปใช้ได้ด้วย 
ดังนั้นเพ่ือให้การก าหนดวันส่งมอบผลิตภัณฑ์สามารถด าเนินการได้อย่างประสิทธิภาพ จึงจ าเป็นที่
จะต้องพิจารณาถึงก าลังการผลิตที่น าไปใช้ได้ ณ ขณะนั้นด้วย 

การพิจารณาปริมาณก าลังการผลิตที่น าไปใช้ได้จะสามารถตรวจสอบจากตารางการใช้งาน
ทรัพยากรได้ ดังนั้นผู้ประเมินจะต้องท าการจองเวลาใช้ทรัพยากร และต้องมีล าดับที่สอดคล้องกับ
ล าดับแผนการผลิต หลังจากท าการจองเวลาใช้ทรัพยากรแล้ว ยังต้องค านึงถึงนโยบายที่ทา งฝ่าย
บริหารได้ก าหนดไว้ด้วย   
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  การพิจารณาก าลังการผลิตที่น าไปใช้ได้จากตารางการใช้ทรัพยากร 4.4.1

ลักษณะอุตสาหกรรมแบบ MTO ท าให้ไม่มีการด าเนินการผลิตจนกว่าจะมีค าสั่งซื้อจากลูกค้า
เข้ามา และเนื่องจากผลิตภัณฑ์สิ่งพิมพ์มีความเฉพาะทั้งด้านรูปลักษณ์และภาพพิมพ์ จึงไม่สามารถ
เตรียมส่วนประกอบเบื้องต้นใดๆรอก่อนได้เลย ดังนั้นการผลิตที่เกิดขึ้นในโรงงานล้วนแล้วแต่เป็นการ
ผลิตที่มีลูกค้ารออยู่ทั้งสิ้น  

การรับค าสั่งซื้อของทางโรงงานกรณีศึกษาจะเป็นการรับงานโดยตรงจากลูกค้า ไม่ว่าลูกค้าจะ

เป็น End user ที่ไม่มีความรู้เรื่องสิ่งพิมพ์, Agency บริษัทตัวแทนที่รับงานส่งต่อมาอีกทอดหนึ่ง งานแต่
ละงานที่มาจากลูกค้าก็จะมีการทยอยเข้ามาเรื่อยๆในแต่ละวัน ทางโรงงานจึงมีนโยบายที่จะรับงาน 
(การรับค าสั่งซื้อ) ในแบบให้บริการตามล าดับ ลูกค้าท่านใดที่เข้ามาติดต่อกับทางโรงงานก่อนก็จะ
ได้รับการบริการก่อน เพ่ือที่จะรักษาความเท่าเทียมกันของลูกค้าและท าให้ลูกค้าเข้าใจและพึงพอใจใน
การได้รับบริการ จากลักษณะที่มาของค าสั่งซื้อและนโยบายของทางโรงงานท าให้แนวคิดการจัดตาราง

การผลิตจะเป็นลักษณะ First-come-first-serve (มาก่อนได้รับบริการก่อน) ตามแผนภาพข้างล่างนี้ 

 

รูปที่ 4.6 นโยบายการให้บริการในการรับงานของโรงงานกรณีศึกษา 

การจองเวลาใช้ทรัพยากรจะเป็นการประเมินก าลังการผลิตที่ต้องการ (Capacity Required) 

ส าหรับผลิตภัณฑ์เป้าหมายว่าเกินก าลังการผลิตที่น าไปใช้ได้  (Capacity Available) หรือไม่ การจอง
เวลาใช้ทรัพยากรจ าเป็นจะต้องเข้าใจถึง “สถานะทรัพยากร” ก่อน ซึ่งระบบจะแสดงข้อมูลสถานะ

ทรัพยากรตามแกนของเวลา และสถานะถูกแบ่งออกเป็น 4 ประเภท คือ 
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รูปที่ 4.7 สถานะทรัพยากรของโรงงานกรณีศึกษา 

1) ว่าง (Available) หมายถึงช่วงเวลาที่ทรัพยากรยังไม่มีการจองใดเกิดขึ้น 

2) จองรอยืนยัน (Reserved) หมายถึงช่วงเวลาที่ทรัพยากรถูกจองแล้ว แต่ยังอยู่ในระยะรอ

การยืนยันค าสั่งซื้อจากลูกค้า ว่าตกลงกับวันส่งมอบที่ทางโรงงานเสนอไป สถานะนี้เพ่ือที่จะบ่งบอกว่า

อาจจะมีความเปลี่ยนแปลงได้ค่อนข้างสูง 

3) จองรอผลิต (Planned) หมายถึงช่วงเวลาที่ทรัพยากรถูกจองแล้วและผ่านการยืนยันจาก

ลูกค้าแล้ว แต่ยังอยู่ในระยะรอเริ่มผลิตจริง สถานะนี้เพ่ือที่จะบ่งบอกว่ามีความเปลี่ยนแปลงได้

ค่อนข้างน้อย เพราะการเปลี่ยนแปลงอาจส่งผลกระทบกับวันส่งมอบที่มีการยืนยันกับลูกค้าแล้ว ซึ่ง

เป็นสิ่งที่ไม่ควรจะให้เกิดขึ้น 

4) ไม่ว่าง (Unavailable) หมายถึงช่วงเวลาที่ทรัพยากรถูกใช้งานอยู่จริง ซึ่งไม่มีความเป็นไปได้

ที่จะถูกปรับเปลี่ยนแล้วเพราะในสภาวะปกติจะถูกเปลี่ยนเป็นสถานะนี้เมื่อถึงเวลา ณ ปัจจุบันเท่านั้น 

5) เสร็จสิ้น (Completed) หมายถึงทรัพยากรได้ท างานที่ได้ถูกมอบหมายได้เสร็จสิ้นแล้ว 

 

                                        

              
(                 )

                       

 

รูปที่ 4.8 การเปลี่ยนสถานะทรัพยากรของโรงงานกรณีศึกษา 
สถานะทรัพยากรจะถูกเปลี่ยนแปลงแก้ไขเสมอไปตามระยะเวลา ซึ่ง ณ ช่วงเวลาหนึ่งระบบ

จะสามารถแสดงได้แค่ 1 สถานะเท่านั้น การเปลี่ยนสถานะทรัพยากรในสภาวะปกติจะมีรูปแบบที่ว่า 
ทุกทรัพยากรจะเริ่มจากสถานะว่าง ซึ่งมีโอกาสที่จะถูกจองเพ่ือรอการยืนยันจากลูกค้าในขณะที่
กระบวนการรับค าสั่งซื้อก าลังด าเนินอยู่ และเม่ือกระบวนการรับค าสั่งซื้อเสร็จสิ้นจะถูกเปลี่ยนสถานะ
เป็นถูกจองเพ่ือรอการผลิต และจากนั้นเมื่อเริ่มผลิตจริงจะเข้าสู่กระบวนการผลิต ซึ่งจะท าการปรับ
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สถานะให้เป็นไม่ว่าง ซึ่งสถานะไม่ว่างมักจะปรากฏแค่เพียงช่วงเวลา ณ ชั่วโมงนั้นๆ ดั งนั้นเมื่อเวลา
ผ่านไปแล้วและเมื่อการผลิตเสร็จตามที่ทรัพยากรนั้นได้รับมอบหมายสถานะก็จะถูกเปลี่ยนให้เป็น
เสร็จสิ้น 

ข้อมูลสถานะทรัพยากรนั้น ระบบจะท าการแสดงข้อมูลต่างๆ ดังนี้ 

1) สถานะทรัพยากรในแต่ละช่วงเวลา โดยช่วงเวลาจะถูกก าหนดให้เป็นหน่วยชั่วโมงซึ่งย

จะต้องสามารถเข้าใจได้ว่าวันที่เท่าไหร่ด้วย ช่วงเวลาจะถูกแบ่งเป็นเวลาท าการตั้งแต่เวลาเริ่มจนถึง

เวลาเลิก (8:30-17:30), เวลา Overtime ตั้งแต่เวลาเริ่มจนถึงเวลาเลิก (18:00-23:00), และเวลาพัก

กลางวัน (12:00-13:00) โดยในแต่ละชั่วโมง สถานะทรัพยากรจะเป็นไปได้ตั้งแต่ ว่าง, จองรอยืนยัน, 

จองรอผลิต, ไม่ว่าง, เสร็จสิ้น  

2) ความสัมพันธ์ระหว่างทรัพยากรและค าสั่งซื้อ ซึ่ง ณ ช่วงเวลาหนึ่งของสถานะทรัพยากรใน

กรณีที่ไม่ใช่สถานะว่าง จะมีต้องสามารถแสดงให้ผู้ประเมินรู้ได้ว่า ณ ช่วงเวลานั้นทรัพยากรมี

ความสัมพันธ์กับค าสั่งซื้อใด ท าให้ผู้ประเมินสามารถติดตามได้ว่ามีค าสั่งซื้อใดบ้างที่ต้องการทรัพยากร

นี้  

3) ช่วงเวลาการใช้ทรัพยากรเพ่ือค าสั่งซื้อเป้าหมาย เมื่อมีการจองทรัพยากรเพ่ือค าสั่งซื้อ

เป้าหมายเกิดขึ้น ระบบจะแสดงให้ผู้ประเมินได้เห็นถึงจุดเริ่มต้นและจุดสิ้นสุดการท างานของแต่ละ

ทรัพยากร ซึ่งสามารถท าให้ผู้ประเมินเข้าใจได้ว่าแต่ละขั้นตอนการผลิตย่อยจะถูกด าเนินเป็นเช่นไร 

และสามารถพิจารณาถึงจุดเริ่มต้นและจุดสิ้นสุดการผลิตของค าสั่งซื้อเป้าหมายได้ 

ส าหรับขั้นตอนการประเมินตารางการผลิต จะเป็นการเริ่มจากการพิจารณาสถานะทรัพยากร
, เวลาที่ต้องการใช้ทรัพยากร ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

1) ระบบจะแสดงข้อมูลสถานะทรัพยากร ณ ปัจจุบันของทั้งโรงงาน ซึ่งจะท าให้ผู้ประเมิน

มองเห็นภาพรวมและเข้าใจได้ว่าทรัพยากรใดมีภาระงานมากน้อยเช่นไร โดยที่ผู้ประเมินสามารถ

พิจารณาเฉพาะช่วงวันและเวลาที่คาดว่าจะด าเนินการผลิต 

2) ระบบจะให้ผู้ประเมินท าการจองทรัพยากรโดยการเปลี่ยนสถานะทรัพยากร ณ เวลาที่

สถานะเป็นว่างได้เท่านั้น ซึ่งจะเป็นการเปลี่ยนจากสถานะว่างเป็นจองรอยืนยัน การจองทรัพยากรใด

นั้น จะขึ้นอยู่กับประเภทการจัดการการใช้ทรัพยากรด้วย ตามผลวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของ
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ทรัพยากรเครื่องจักรและคนจึงมีความจ าเป็นที่จะต้องค านึงถึงข้อมูลนี้ด้วยเพ่ือให้การจองมีความ

สอดคล้องกับการผลิตจริง โดยสามารถอ้างอิงได้ ตามตารางข้างล่างนี้ 

ตารางที่ 4.6 รูปแบบการจัดการทรัพยากรและการจองทรัพยากร 
การใช้ทรัพยากรของ
ขั้นตอนการผลิต 

ขนาดเคร่ืองจกัร ทักษะการใชง้าน
เคร่ืองจักร 

รูปแบบการจัดการ
การใช้ทรัพยากร 

การจองทรัพยากร 

แรงงานเครื่องจักรคู่
กับแรงงานคน 

ขนาดใหญ ่
(ดูแลมากกว่า 1 คน) 

มีทักษะเฉพาะ
ด้าน 

รูปแบบ 1 เครื่องจักร 

  ไม่จ าเป็นต้องมี
ทักษะเฉพาะด้าน 

ไม่พบ - 

 ขนาดเล็ก 
(1 คนดูแลได้) 

มีทักษะเฉพาะ
ด้าน 

รูปแบบ 2 เครื่องจักรและ
คนงาน 

  ไม่จ าเป็นต้องมี
ทักษะเฉพาะด้าน 

รูปแบบ 3 เครื่องจักรและ
คนงาน 

แรงงานคน   รูปแบบ 4 คนงาน 

 

รูปแบบการจัดการการใช้ทรัพยากรที่เป็นรูปแบบ 1 ผู้ประเมินสามารถท าการจองเฉพาะ
เครื่องจักรซึ่งจะสามารถเชื่อมต่อไปถึงกลุ่มพนักงานที่รับผิดชอบเครื่องนี้ได้ทันที ไม่ต้องท าการจอง
ซับซ้อนเพราะเป็นความสัมพันธ์แบบเอกลักษณ์ ท าให้สถานะเครื่องจักรและกลุ่มพนักงานต้อง

เหมือนกัน รูปแบบ 2 และ 3 จะต้องท าการจองทรัพยากรทั้งพนักงานและเครื่องจักรเพราะยังมี

ความสัมพันธ์แบบไม่เป็นเอกลักษณ์ มีโอกาสการจองซ้ าซ้อนเกิดขึ้นได้ ส่วนรูปแบบ 4 ท าการจอง
เฉพาะพนักงานเพราะเป็นขั้นตอนการผลิตย่อยที่ไม่ต้องการทรัพยากรเครื่องจักร 

หลังจากการจองทรัพยากรผู้ประเมินสามารถรู้เวลาเริ่มและเวลาสิ้นสุดการผลิ ตได้ โดย
พิจารณาจากเวลาที่จองทรัพยากร ณ จุดแรก และ ณ จุดสุดท้ายของการจองทรัพยากร ซึ่งข้อมูลนี้จะ
ท าให้ผู้ประเมินสามารถพิจารณาวันส่งมอบต่อไปได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

ในการวิจัยครั้งนี้ได้เสนอวิธีการพิจารณาก าลังการผลิตที่น าไปใช้ได้ด้วยการจองเวลาใช้
ทรัพยากร เพราะก าลังการผลิตเป็นข้อมูลในรูปแบบหนึ่งที่ถูกค านวณมาจากช่วงระยะเวลาการใช้
ทรัพยากร ขั้นตอนนี้ได้ถูกออกแบบขึ้นเพ่ือให้กระบวนการรับค าสั่งซื้อมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ระบบ
ไม่ได้ท าการสร้างตารางการผลิตโดยใช้ขั้นตอนการผลิตตั้งต้นเหมือนทั่วไป แต่จะอ้างอิงตารางการจอง
ทรัพยากรเป็นตารางการผลิตโดยใช้รายการทรัพยากรเป็นตัวตั้งต้น จากการศึกษากับทางโรงงาน
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กรณีศึกษาพบว่า สามารถใช้ได้โดยมีเงื่อนไขที่ว่าล าดับเวลาการจองแต่ละทรัพยากรส าหรับขั้นตอน
การผลิตย่อยนั้นควรมีการเรียงล าดับตามข้อมูลในแผนการผลิต 

 การก าหนดวันส่งมอบผลิตภัณฑ์ 4.4.2

หลังจากที่ได้ท าการประเมินก าลังการผลิตที่น าไปใช้ได้แล้ว จะท าให้รู้ว่าขั้นตอนสุดท้ายจะ
เสร็จเมื่อใด แต่ก็ยังไม่สามารถก าหนดให้ ณ เวลานั้นเป็นวันส่งมอบได้ เนื่องจากยังมีโอกาสของปัจจัย
ที่ไม่สามารถคาดการณ์ ท าให้เกิดความผิดพลาดในการผลิตได้ จึงท าการแยกประเภทของปัจจัยต่างๆ
ออกจากกัน โดยสามารถแยกได้ระหว่างปัจจัยที่สามารถคาดการณ์ได้และปัจจัยที่ไม่สามารถ
คาดการณ์ได้ 

1)  ปัจจัยที่สามารถคาดการณ์ได้  

หมายถึงปัจจัยที่ส่งผลกระทบกับวันส่งมอบที่สามารถใช้ข้อมูลที่ผ่านมาหรือข้อมูลมาตรฐาน
ใดๆอ้างอิงได้ เช่น เวลามาตรฐานการผลิต, ภาระงานของโรงงาน เป็นต้น ซึ่งการวิจัยครั้งนี้ได้น าปัจจัย
ที่สามารถคาดการณ์ได้เหล่านี้มาท าการก าหนดวิธีและขั้นตอนการประเมินขึ้นเพ่ือใช้วางแผนและ
พิจารณาถึงวันสิ้นสุดการผลิต อีกทั้งยังสามารถใช้พิจารณาวันส่งมอบได้โดยที่คาดว่าความ
คลาดเคลื่อนจะน้อยกว่าการไม่ประเมินถึงปัจจัยเหล่านี้ 

ส าหรับปัจจัยที่สามารถคาดการณ์ได้เมื่อระบบสามารถรู้วันสิ้นสุดการผลิตแล้ว ก็ยังมีอีก
ข้อมูลหนึ่งที่ต้องพิจารณาเพ่ิมเติมคือระยะเวลาในการขนส่ง แต่เนื่องจากข้อมูลระยะเวลาการขนส่ง
เป็นเรื่องที่ไม่ซับซ้อน จึงท าการก าหนดช่องทางให้ผู้ประเมินสามารถคาดการณ์ ว่าจะใช้ระยะเวลา
เท่าใดในการขนส่งเพ่ิมเติมให้กับระบบได้โดยตรง ซึ่งโดยปกติหากเป็นภายในกรุงเทพหรือปริมณฑล 

ทางโรงงานจะมีหน่วยงานขนส่งรับผิดชอบและระยะเวลาการขนส่งไม่เกิน 1 วันหรือไม่เกิน 8 ชั่วโมง 
แต่หากเป็นการขนส่งที่ใช้วิธีการอ่ืนๆก็มักจะมีข้อมูลระยะเวลามาตรฐานขององค์กรการบริการขนส่ง

นั้นใช้อ้างอิง หากผู้ประเมินไม่ได้ท าการระบุระยะเวลาการขนส่ง ระบบจะท าการก าหนดให้เป็น 8 
ชั่วโมงโดยปริยาย 

2)  ปัจจัยที่ไม่สามารถคาดการณ์ได้  

หมายถึงปัจจัยที่อาจจะเกิดหรือไม่เกิดขึ้น ซึ่งเป็นสิ่งที่ถูกพยายามควบคุมไม่ให้เกิดแต่หาก
เกดิขึ้นก็จะส่งผลกระทบกับวันส่งมอบได้  
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รูปที่ 4.9 นโยบายการก าหนดวันส่งมอบที่น าเสนอ 
ในส่วนของปัจจัยที่ไม่สามารถคาดการณ์ได้ จึงจะต้องท าการประเมินแบบที่เรียกว่า ค่าเผื่อ

ความปลอดภัย (Safety Allowance) เพ่ือที่จะเพ่ิมความยืดหยุ่นของตารางการผลิตได้ ค่าเผื่อความ
ปลอดภัยเป็นค่าเวลาที่ถูกก าหนดขึ้นเพ่ือรองรับกับเหตุการณ์หรือสภาวะที่ไม่คาดคิด การจัดการ
เหตุการณ์ที่ไม่คาดคิดจะเหมือนกันกับการจัดการความเสี่ยงด้านการปฏิบัติงาน แต่ในการวิจัยครั้งนี้
ไม่ได้มุ่งเน้นการจัดการความเสี่ยงด้านการปฏิบัติงานเป็นหลัก จึงจะท าการก าหนดวิธีการรองรับการ
เกิดเหตุการณ์ที่ไม่คาดคิดโดยเพ่ิมค่าเผื่อความปลอดภัยแทนเพ่ือให้มีโอกาสเกิดผลกระทบกับวันส่ง
มอบน้อยที่สุดเท่าที่จะเป็นไปได้ ดังนั้นหลังจากผู้ประเมินท าการประเมินตารางการผลิตแล้วระบบจะ
ให้ผู้ประเมินสามารถระบุค่าเผื่อความปลอดภัย แล้วจึงท าการพิจารณาวันส่งมอบผลิตภัณฑ์ได้ หากผู้

ประเมินไม่ได้ท าการระบุค่าเผื่อความปลอดภัย ระบบจะท าการก าหนดให้เป็น 20% ของเวลาที่ใช้ใน
การผลิตรวมโดยปริยาย 

 ส่วนการประเมินราคาขายผลิตภัณฑ์ 4.5

ในการวิจัยครั้งนี้เป็นการศึกษาและวิเคราะห์ถึงวิธีการประเมินราคาขายโดยมุ่งเน้นในเรื่อง
ของวิธีการประเมินที่ชัดเจน และการได้มาซึ่งข้อมูลน าเข้าให้มีความถูกต้องและมีประสิทธิภาพมาก
ยิ่งขึ้นเพ่ือป้องกันไม่ให้เกิดการผิดพลาดจากการอ้างอิงข้อมูลที่ไม่ถูกต้องหรือข้อมูลที่ล้าสมัย ซึ่งการ
ประเมินราคาขายจะประกอบด้วยการประเมินราคาวัตถุดิบ, ราคาการผลิต, และราคาบริการเพ่ิมเติม 
ซึ่งจะถูกประเมินราคาตามองค์ประกอบของต้นทุนการผลิต 

จากการศึกษาพบว่าการประเมินราคาขายจะสอดคล้องกันกับ work-in-process ที่จะถูกผลิต
ขึ้นในกระบวนการผลิต ดังนั้นระบบจะแสดงรายการสถานีงานทั้งหมด และให้ผู้ประเมินใส่ข้อมูล
วัตถุดิบที่ใช้ และข้อมูลการผลิตที่สอดคล้องกับผลิตภัณฑ์ที่ต้องการในแต่ละสถานี ซึ่งระบบจะท าการ
ค านวณโดยอ้างอิงจากราคามาตรฐานที่ทางโรงงานตั้งไว้ และจะแสดงรายละเอียดการผลิตควบคู่กับ

20%             
           Tp 
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วัตถุดิบที่ใช้ในแต่ละสถานีงาน ดังนั้นผู้ประเมินจะสามารถเห็นได้ว่าแต่ละสถานีงานมีราคาวัตถุดิบ
เท่าไหร่และราคาการผลิตหรือราคาบริการเท่าไหร่ ข้อมูลเหล่านี้จะท าให้สามารถถูกใช้ในการเจรจา
ต่อรองราคากับลูกค้าต่อไปได้โดยง่าย  

 วิธีการประเมินราคาขายผลิตภัณฑ์  4.5.1

จากการวิเคราะห์ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นในโรงงานจึงสามารถสรุปได้ว่า แต่ละค่าใช้จ่ายที่เกิดจะ
ถูกน ามาวิเคราะห์เป็นค่าต้นทุนมาตรฐานและน ามาค านวณเป็นราคาขายต่อไป ซึ่งราคาขายจะถูก

ค านวณโดยเกิดจากการรวมก าไรที่ถูกประเมินและค่าต้นทุน 3 ส่วนได้แก่ 1.ค่าต้นทุนมาตรฐาน

วัตถุดิบ, 2.ค่าต้นทุนมาตรฐานการผลิต, 3.ค่าต้นทุนมาตรฐานการบริการ  

 

รูปที่ 4.10 โครงสร้างองค์ประกอบต้นทุนและการค านวณราคาขายของโรงงานกรณีศึกษา 

การคิดราคาขายจะท าการคิดจากจ านวนที่จะท าการผลิต (อ้างอิงจาก4.2.2 วิธีการบ่งชี้
ปริมาณงาน) ไม่ใช่คิดจากจ านวนที่ลูกค้าต้องการ เพ่ือหาราคาขายในภาพรวมตามจ านวนที่จะท าการ
ผลิต แล้วจึงค่อยท าการเฉลี่ยจ านวนเงินนั้นออกบนจ านวนที่ลูกค้าต้องการให้อยู่ในหน่วยของบาทต่อ
ชิ้น ดังนั้นราคาขายจึงเป็นราคาที่รวมจ านวนเผื่อไปเรียบร้อยแล้วซึ่งจ านวนเผื่อก็ถือว่าเป็นต้นทุนที่
เกิดข้ึนเช่นกัน ซึ่งสามารถค านวณได้ดังนี้ 

 

 
เมื่อ J = {1, 2, …, m} แสดงถึงแต่ละสถานีงาน ซึ่งจะก าหนดดัชนีด้วย j 

      Ptotal คือ ราคาขายที่จะท าการเสนอลูกค้า (บาท) 

             
(Direct Labor)

       �  
      

              
(Direct Material)
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          �     
     

        
     

               
(Indirect Material)

              
(Indirect Labor)

�         �       

Ptotal = Pproduct + Pservice  

Pproduct =  PMj

j=m

j=1

+  PPj

j=m

j=1

+ Pest  
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      Pproduct คือ ค่าต้นทุนในส่วนผลิตภัณฑ์ที่ค านวณตามจ านวนที่จะท าการผลิต (บาท) 

      Pservice คือ ค่าต้นทุนมาตรฐานบริการ (บาท) 

      PM คือ ค่าต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบ (บาท) 

      PP คือ ค่าต้นทุนมาตรฐานการผลิต (บาท) 

      Pest คือ ค่าก าไรที่ถูกประเมิน (บาท) 

 
เมื่อ Ponepiece คือ ราคาขาย 1 ชิ้น (บาทต่อชิ้น)   

      Ptotal คือ ราคาขายของจ านวนที่จะท าการผลิต (บาท) 

       No คือ จ านวนที่ลูกค้าต้องการ (ชิ้น) 

ระบบจะท าการแสดงทั้งผลประเมินราคาขายของจ านวนที่จะท าการผลิตและราคาขาย 1 ชิ้น 
(บาทต่อชิ้น) เพ่ือจะเป็นข้อมูลที่ใช้เจรจากับลูกค้าต่อไป นอกจากนี้ ระบบจะแสดงข้อมูลที่ท าให้ผู้
ประเมินสามารถเข้าใจและท าการตรวจสอบถึงที่มาของผลการประเมินราคาขายนั้นๆด้วย 

 รูปแบบการค านวณค่าต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบ 4.5.2

การค านวณค่าต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบ มีลักษณะที่แตกต่างกันตามประเภทของวัตถุดิบ ซึ่ง

จากการศึกษาพบว่าวัตถุดิบสามารถแบ่งได้เป็น 2 ประเภทคือ 

1) วัตถุดิบทางตรง เราสามารถประเมินจ านวนผลิตภัณฑ์ที่จะผลิตได้ตามจ านวนวัตถุดิบนั้นๆ 

วัตถุดิบทางตรงของอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ์ เช่น กระดาษ, เพลท, เชือกท่ีหูหิ้วของถุง ฯลฯ 

2) วัตถุดิบทางอ้อม การประเมินว่าจ านวนผลิตภัณฑ์ที่จะผลิตได้ต้องใช้ปริมาณวัตถุดิบ

เท่าไหร่เป็นไปได้ยาก วัตถุดิบทางอ้อมของอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ์ เช่น หมึกพิมพ์, กาว ฯลฯ  

จากประเภทของวัตถุดิบท าให้ทางโรงงานมีการค านวณราคาต้นทุนที่ต่างกันโดยที่ หากเป็น
วัตถุดิบทางตรงจะท าการค านวณอยู่ในส่วนของค่าต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบ หากเป็นวัตถุดิบทางอ้อม
จะไม่ท าการค านวณแยกกออกมาชัดเจน แต่จะถูกค านวณรวมไปกับส่วนของค่าต้นทุนมาตรฐานการ
ผลิต ดังนั้นในหัวข้อนี้จะกล่าวถึงการค านวณค่าต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบที่จะไม่เกี่ยวข้องกับวัตถุดิบ
ทางอ้อมแต่อย่างใด 

  

Ponepiece =  
Pproduct

No
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ตารางที่ 4.7 ประเภทวัตถุดิบและส่วนของการค านวณค่าต้นทุนมาตรฐาน 

วัตถุดิบ ประเภทย่อย ส่วนค านวณ ประเมินปริมาณท่ีใช้ได้
อย่างชัดเจน 

วัตถุดิบทางตรง ใช้แล้วหมดไป ค่าต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบ ได้ 
 ใช้ได้จนเสร็จงาน ค่าต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบ ได้ 
วัตถุดิบทางอ้อม  ค่าต้นทุนมาตรฐานการผลิต ไม่ได้ 

 
แม้วัตถุดิบทางตรงจะมีทั้งแบบที่ใช้แล้วหมดไป และใช้ได้จนเสร็จงานก็ตาม แต่การประเมิน

ค่าต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบจะเป็นไปในทางเดียวกัน ซึ่งการประเมินค่าต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบสิ่งที่
จะต้องให้ความส าคัญเป็นพิเศษคือเรื่องของการระบุถึงปริมาณของวัตถุดิบ เพราะปัญหาหรือความ
ซับซ้อนที่เกิดขึ้นโดยทั่วไปคือหน่วยที่ใช้ในการระบุปริมาณตอนซื้อวัตถุดิบเข้าโรงงานไม่ตรงกันกับ
หน่วยที่ระบุเพ่ือบอกปริมาณที่ต้องการจะใช้ ท าให้เกิดการค านวณที่ซับซ้อนและผิดพลาดได้ง่าย 
เนื่องจากผู้ประเมินจะต้องอ้างอิงค่าต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบที่ได้มาจากหน่วยจั ดซื้อ (มีผู้บริหาร
ตรวจสอบแล้ว) แต่ค่าต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบนี้เป็นข้อมูลที่อยู่บนหน่วยตอนซื้อวัตถุดิบเข้ามาไม่ใช่
หน่วยที่ใช้ในการประเมิน ดังนั้นเพื่อการประเมินค่าต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบ จะต้องพิจารณาถึงข้อมูล

ที่ส าคัญอยู่ 6 ข้อมูลคือ 

1) หน่วยซื้อจากร้าน หมายถึง มาตรวัดปริมาณวัตถุดิบที่ถูกใช้ตอนท าการซื้อวัตถุดิบเข้ามา 

มาตรวัดนี้จะถูกก าหนดขึ้นจากตลาดการซื้อขายโดยทั่วไป ซึ่งอยู่ภายนอกท าให้ทางโรงงานไม่สามารถ

ควบคุมหรือก าหนดหน่วยมาตรวัดนี้ได้ และมาตรวัดที่ถูกก าหนดเป็นหน่วยซื้อจากร้านนี้จะเป็นการบ่ง

บอกว่าร้านขายวัตถุดิบนี้จะขายโดยใช้หน่วยนี้ในการอ้างอิงและเป็นขั้นต่ าที่จะท าการขาย เช่น 

กระดาษมีหน่วยซื้อจากร้านเป็นรีมแสดงว่าร้านจะขายกระดาษเป็นหน่วยรีม หากต้องการซื้อเป็น

หน่วยแผ่นก็จะไม่ขาย 

2) หน่วยที่ใช้ในการผลิต หมายถึง มาตรวัดปริมาณวัตถุดิบที่ถูกใช้ตอนเข้าสู่การผลิต ท าให้

กระบวนการรับค าสั่งซื้อจ าเป็นจะต้องใช้มาตรวัดนี้เพ่ือให้เกิดความเข้าใจตรงกันกับกระบวนการผลิต 

เช่น กระดาษจะมีหน่วยที่ใช้ในการผลิตเป็นแผ่น 

3) จ านวนตามหน่วยที่ใช้ในการผลิตต่อ 1 หน่วยซื้อ (Nproduction/buy) หมายถึง ปริมาณของ

วัตถุดิบที่จะบ่งบอกว่ามีจ านวนวัตถุดิบเท่าใดตามหน่วยที่ใช้ในการผลิตต่อ 1 หน่วยซื้อ เพ่ือที่จะ
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สามารถเข้าใจความสัมพันธ์ของปริมาณวัตถุดิบแม้จะมีการอ้างอิงมาตรวัดที่ต่างกัน เช่น กระดาษจะมี 

500 แผ่น (หน่วยที่ใช้ในการผลิต) ต่อ 1 รีม (หน่วยซื้อจากร้าน) 

4) ประเภทวัตถุดิบ หมายถึง รูปแบบของวัตถุดิบที่มีลักษณะคล้ายคลึง มีจุดที่ต่างกันเพียง

เล็กน้อย และจากการศึกษาพบว่าวัตถุดิบแต่ละวัตถุดิบสามารถถูกแบ่งออกเป็นประเภทได้ และแต่ละ

ประเภทของวัตถุดิบก็จะมีมาตรวัดปริมาณวัตถุดิบด้วยหน่วยซื้อจากร้านและหน่วยที่ใช้ในการผลิต

แตกต่างกันไป ข้อมูลนี้จึงถูกก าหนดให้มีขึ้นเพ่ือไม่ให้เกิดความซ้ าซ้อนของข้อมูล เช่น กระดาษปอนด์

และกระดาษอาร์ตถือว่าเป็นประเภทเดียวกันเนื่องจากคุณลักษณะโดยหลักแล้วคือกระดาษมีเพียงผิว

หรือความหนาที่มีความแตกต่างกัน และมีหน่วยซื้อจากร้านและหน่วยที่ใช้ในการผลิตเหมือนกันอีก

ด้วย ดังนั้นหากไม่ก าหนดประเภทของวัตถุดิบจะท าให้การเก็บข้อมูลซ้ าๆเกิดข้ึนได้ 

5) ราคาซื้อต่อ 1 หน่วยซื้อจากร้าน (Cob) ในที่นี้หมายถึง ค่าต้นทุนมาตรฐานที่ทางโรงงาน

ได้มาจากผลวิเคราะห์ค่าต้นทุนวัตถุดิบทางสถิติและท าการก าหนดไว้ให้ผู้ประเมินน ามาใช้ในการ

ค านวณค่าต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบ 

6) ปริมาณที่จะใช้ตามหน่วยที่ใช้ในการผลิต (Nm) หมายถึง ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องการใช้ใน

การผลิตเพ่ือให้สามารถผลิตผลิตภัณฑ์ตามจ านวนที่จะท าการผลิตได้ ซึ่งข้อมูลนี้จะได้จากการ

วิเคราะห์ค าสั่งซื้อและแผนการผลิต  

ขั้นตอนการประเมินค่าต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบจะมีขั้นตอนของการเตรียมข้อมูลพ้ืนฐานและ
ขั้นตอนการค านวณเป็นส าคัญ 

1)  ขั้นตอนการเตรียมข้อมูลพื้นฐาน (ปฏิบัติในกรณีต้องการเพิ่มรายการวัตถุดิบเท่านั้น) 

ก่อนที่น าระบบไปใช้ส าหรับขั้นตอนการค านวณค่าต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบ ผู้ประเมินจะต้อง
ท าการเตรียมข้อมูลเพ่ือให้พร้อมต่อการค านวณ โดยระบบจะให้ผู้ประเมินท าการก าหนดข้อมูลของ

วัตถุดิบซึ่ง 1 รายการวัตถุดิบจะต้องมีการระบุข้อมูล โดยพิจารณาวัตถุดิบที่ต้องการเพ่ิมเข้าในระบบว่า
เป็นวัตถุดิบที่เป็นประเภทวัตถุดิบที่มีอยู่ในระบบแล้ว (ประเภทเดิม) รึไม่ หากยังไม่มีในระบบ ระบบ
จะสามารถให้ผู้ประเมินเพิ่มข้อมูลประเภทเพ่ิมเข้าไปในระบบ (ประเภทใหม่) ดังนี้ 

ตารางที่ 4.8 ขั้นตอนการเตรียมข้อมูลพื้นฐานของการค านวณค่าต้นทุนมาตรฐาน 

ข้อมูล  วัตถุดิบประเภทเดิม วัตถุดิบประเภทใหม่ 
ประเภทวัตถุดบิ -หน่วยซื้อจากร้าน ไม่ระบุ ระบุ 
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ข้อมูล  วัตถุดิบประเภทเดิม วัตถุดิบประเภทใหม่ 
 -หน่วยที่ใช้ในการผลิต ไม่ระบุ ระบุ 
 -จ านวนตามหน่วยที่ใช้ใน

การผลิตต่อ 1 หน่วยซื้อ 

ไม่ระบุ ระบุ 

วัตถุดิบ -ประเภทวัตถุดิบ ระบุ ระบุ 
 -ราคาซื้อต่อ 1 หน่วยซื้อจาก

ร้าน 

ระบุ ระบุ 

 -บริษัทสนับสนุนวัตถุดิบ ระบุ ระบุ 

 

2)  ขั้นตอนการใช้ระบบเพื่อการค านวณค่าต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบ 

หลังจากที่ผู้ประเมินท าการระบุข้อมูลต่างๆของประเภทวัตถุดิบและวัตถุดิบแล้ว เมื่อผู้

ประเมินต้องการที่จะท าการค านวณค่าต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบ ระบบจะให้ผู้ประเมินท าการเลือก  1.
วัตถุดิบที่ต้องการใช้, 2.บริษัทสนับสนุนวัตถุดิบ, และ 3.ใส่ข้อมูลปริมาณที่จะใช้ตามหน่วยที่ใช้ในการ
ผลิต ระบบก็จะสามารถท าการค านวณค่าต้นทุนมาตรฐานและแสดงผลให้ผู้ประเมินเห็นได้ โดยใช้
หลักการค านวณดังนี้ 

 

เมื่อ Cop คือ ราคาซื้อต่อ 1 หน่วยที่ใช้ในการผลิต (บาท) 

      Cob คือ ราคาซื้อต่อ 1 หน่วยซื้อจากร้าน (บาท) 

      Nproduction/buy คือ จ านวนในหน่วยที่ใช้ในการผลิตต่อ 1 หน่วยซื้อ 

 

 
เมื่อ J = {1, 2, …, m} แสดงถึงแต่ละสถานีงาน ซึ่งจะก าหนดดัชนีด้วย j 

      K = {1, 2, …, o} แสดงถึงแต่ละวัตถุดิบ ซึ่งจะก าหนดดัชนีด้วย k 

      Nm คือ ปริมาณวัตถุดิบที่จะใช้ (ตามหน่วยที่ใช้ในการผลิต) 

Cop =
Cob

Nproduction /buy
 

PMjk = Cop jk
∗ Nm jk

 

PMj =  PMjk

k=o

k=1
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      PM คือ ค่าต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบ (บาท) 

จากการใช้ระบบสนับสนุนนี้ หากราคาซื้อต่อ 1 หน่วยซื้อจากร้านมีการปรับเปลี่ยน ระบบก็
จะสามารถให้ผู้ดูแลค่าต้นทุนมาตรฐาน (ในที่นี้คือหน่วยงานจัดซื้อ) ปรับเปลี่ยนได้ทันที หากเป็นเช่นนี้
แล้วผู้ประเมินก็จะสามารถค านวณค่าต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบได้อย่างมีประสิทธิภาพ ลดความ
ผิดพลาดในการอ้างอิงข้อมูลที่ไม่ถูกต้องและไม่ทันสมัยได้ 

 รูปแบบการค านวณค่าต้นทุนมาตรฐานการผลิต 4.5.3

ค่าต้นทุนมาตรฐานการผลิตเกิดจากองค์ประกอบต้นทุนที่เป็นแรงงานโดยตรงเป็นหลัก, อีก
ทั้งยังรวมถึงวัตถุดิบทางอ้อมและค่าโสหุ้ยด้วย ด้วยเหตุที่แต่ละขั้นตอนการผลิตย่อย จะมีการใช้
แรงงานและค่าโสหุ้ย (รวมถึงค่าวัตถุดิบทางอ้อม) ที่แตกต่างกัน ท าให้การค านวณค่าต้นทุนมาตรฐาน
การผลิตยิ่งมีความซับซ้อนมากเป็นพิเศษ ซึ่งต้นทุนส่วนนี้เป็นส่วนที่ยากแก่การระบุปริมาณให้ได้อย่าง
ชัดเจน จึงเป็นส่วนที่อาศัยข้อมูลที่ได้จากการวิเคราะห์ทางสถิติของข้อมูลที่ผ่านมามากที่สุด และที่
ส าคัญคือหากเกิดความผิดพลาดในการค านวณราคาส่วนนี้ จะใช้เวลานานกว่าที่จะติดตามผลหรือเห็น
ผลกระทบได้  

ปัจจุบันทางโรงงานกรณีศึกษาได้ก าหนดวิธีการคิดราคาโดยให้ยึดสถานีงานที่มีความ
เกี่ยวข้องกับผลิตภัณฑ์เป้าหมายเป็นหลัก เนื่องจากแต่ละสถานีงานนั้นจะมีขั้นตอนการผลิตเพ่ือให้ได้ 

work-in-process ที่แตกต่างกัน ดังนั้นการวิจัยครั้งนี้จึงได้ท าการศึกษาลักษณะของสถานีงานว่ามี
รูปแบบใดที่เกิดขึ้นในอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ์และมีความสัมพันธ์อย่างไรกับวิธีการคิดราคาที่ทางโรงงาน

ก าหนดไว้ การคิดค่าต้นทุนมาตรฐานการผลิตจะคิดทีละ 1 สถานีงาน และค่าต้นทุนมาตรฐานก็จะถูก

ก าหนดขึ้นตามคุณลักษณะผลิตภัณฑ์ ดังนั้น 1 สถานีจะมีค่าต้นทุนมาตรฐานตาม Work-in-process ที่

มี ซึ่งมากกว่า 1 ค่าก็เป็นได้ การก าหนดค่าต้นทุนมาตรฐานเพ่ือการค านวณค่าต้นทุนมาตรฐานการ
ผลิตจะถูกพิจารณาจาก ปัจจัยที่มีผลต่อแรงงานและปัจจัยที่มีผลต่อวัตถุดิบทางอ้อมเป็นหลัก 

1) ปัจจัยที่มีผลต่อแรงงาน หมายถึง ลักษณะการผลิตที่ส่งผลต่อระยะเวลาการใช้แรงงาน 

เช่น สถานีงานเก็บเล่ม หากจ านวนกองน้อยก็จะใช้แรงงานน้อยแต่หากจ านวนกองมากแรงงานที่

ต้องการก็จะมากขึ้นตามไปด้วย 

2) ปัจจัยที่มีผลต่อวัตถุดิบทางอ้อม หมายถึง ลักษณะการผลิตที่ส่งผลต่อปริมาณการใช้

วัตถุดิบ เช่น สถานีงานพิมพ์ หากผลิตภัณฑ์เป็น 2 สี ก็จะใช้ปริมาณสีน้อยกว่า 4 สี แต่ก็ไม่เสมอไปจึง
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ต้องค านึงถึงพ้ืนที่ผิวของการพิมพ์อีกด้วย ในที่นี้ใช้ขนาดกระดาษเป็นตัวแทนของปริมาณพ้ืนที่ผิวของ

การพิมพ์ดังกล่าว  

ดังนั้นเพ่ือให้ได้มาซึ่ง “ค่าต้นทุนมาตรฐาน (บาท/ 1 หน่วยผลิต)” มีความยากของการสร้างรอ

ไว้ให้ครบทุกแบบของ Work-in-process ทางโรงงานจึงได้แปลงข้อมูลทางสถิตินั้นเป็นค่าราคาอ้างอิง

และค่าสัดส่วนตามปัจจัยที่ท าให้เกิดความแตกต่างสร้างรอไว้ เมื่อต้องการท าการค านวณจึงค่อยดึง

ข้อมูลของ Work-in-process เป้าหมายออกมาส าหรับการค านวณค่าต้นทุนมาตรฐานต่อ 1 หน่วยผลิต 

แล้วจึงท าการค านวณค่าต้นทุนมาตรฐานการผลิตของ Work-in-process นั้นตามปริมาณงานของ 

Work-in-process ดังรูปข้างล่างนี้ ซึ่งในที่นี้จะกล่าวถึงข้อมูลที่จ าเป็นก่อนแล้วจึงกล่าวถึงวิธีการ

ค านวณ 

 

รูปที่ 4.11 แผนภาพการก าหนดค่าราคาอ้างอิงและค่าสัดส่วนเพื่อใช้ในการประเมินค่าต้นทุน
มาตรฐานการผลิต 
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ข้อมูลที่จ าเป็นต่อการค านวณค่าต้นทุนมาตรฐานการผลิต คือ 

1)  ค่าราคาอ้างอิงและค่าสัดส่วน  

ในแต่ละสถานีงานจะมี Work-in-process ที่แตกต่างกัน แต่จะมี Work-in-process อยู่

ลักษณะหนึ่งที่ถูกใช้เป็นผลิตภัณฑ์พ้ืนฐานของสถานีงานหนึ่ง ทางโรงงานจึงหยิบลักษณะ  Work-in-
process นี้มาเป็นตัวแทนแล้วก าหนดค่าราคาอ้างอิง ซึ่ง 1 สถานีงานจะมีค่าราคาอ้างอิงตั้งแต่ 1 ค่า

หรือมากกว่า ด้วยเหตุผลที่ว่าสถานีงานนั้นมี Work-in-process มากกว่า 1 อย่างตามปัจจัยที่มีผลต่อ
ราคาอ้างอิง ดังนั้นจะมีทั้งการก าหนดปัจจัยที่มีผลต่อราคาอ้างอิง, เกณฑ์ของปัจจัย , และค่าราคา
อ้างอิงควบไปด้วยกัน 

ส าหรับค่าสัดส่วนเป็นค่าที่ถูกก าหนดขึ้นเพ่ือรองรับการเสียค่าใช้จ่ายพิเศษ (Overhead cost) 
ที่เกิดขึ้น เช่น จ านวนที่จะท าการผลิต เพราะหากจ านวนที่จะท าการผลิตมีจ านวนยิ่งมากค่าใช้จ่ายที่
เกิดขึ้นที่น ามาเฉลี่ยกับจ านวนที่จะท าการผลิตก็จะอยู่ในระดับต่ า แต่ในทางกลับกันหากจ านวนที่จะ
ท าการผลิตมีจ านวนน้อยค่าใช้จ่ายที่เกิดข้ึนเมื่อเฉลี่ยแล้วก็จะอยู่ในระดับสูง ข้อมูลปัจจัยเหล่านี้จะต้อง
ถูกน ามาพิจารณาต่อถึงค่าความเป็นไปได้ว่ามีลักษณะเป็นประเภทค่าที่ต่อเนื่องกัน หรือค่าที่ไม่
ต่อเนื่องกัน  

- ค่าไม่ต่อเนื่อง (Discrete Value) หมายถึงค่าความเป็นไปได้ไม่เป็นจ านวนจริงที่สามารถ

น าเข้ามาคิดราคาได้ เช่น ประเภทการพิมพ์ที่ใช้สีแบบสีธรรมดา (CMYK) หรือสีพิเศษ (Pantone) 

และข้อมูลดิบที่เป็นช่วงตัวเลข เช่น จ านวนรอบพิมพ์ก็จะมีแบบ 0-500, 501-100, >1000 เป็นต้น จึง

ก าหนดให้เกิดการพิจารณาจากข้อมูลดิบว่าตรงกับค่าใดที่ได้ก าหนดไว้ เพ่ือที่จะรองรับปัจจัยที่ค่า

ความเป็นไปได้ไม่ใช่จ านวนจริง  

- ค่าต่อเนื่อง (Continuous Value) หมายถึงค่าความเป็นไปได้เป็นจ านวนจริงที่น าเข้ามาคิด

ราคาโดยที่ใช้ค่านั้นได้โดยตรง เช่น จ านวนกองของสถานีงานเก็บเล่มที่ จะมีผลกระทบต่อค่าสัดส่วน 

เป็นต้น 

จากการวิเคราะห์สถานีงานของโรงงานกรณีศึกษา จะมีปัจจัยที่มีผลต่อค่าราคาอ้างอิงและ

ปัจจัยที่มีผลต่อค่าสัดส่วนแตกต่างกัน บางสถานีงานมีเพียงปัจจัยเดียว บางสถานีงานมีมากกว่า 1 
ปัจจัย หรือไม่มีปัจจัยก็เป็นได้ และจะมีสถานีงานที่ไม่ถูกพิจารณาเรื่องปัจจัยเนื่องจากเป็นสถานีงานที่
ทางโรงงานได้ตัดสินว่ามีการใช้ต้นทุนน้อยมากจึงไม่คิดค่าต้นทุนมาตรฐานการผลิตของสถานีงานนั้น 
แสดงในตาราง ดังนี้  
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ตารางที่ 4.9 ปัจจัยที่มีผลต่อค่าราคาอ้างอิงและค่าสัดส่วนของแต่ละสถานีงานในโรงงานกรณีศึกษา 

No. ชื่อสถานีงาน ปัจจัยท่ีมีผลต่อราคาอ้างอิง ปัจจัยท่ีมีผลต่อค่าสัดส่วน 

ปัจจัย ค่าที่เป็นไปได ้ ปัจจัย ค่าที่เป็นไปได ้

A01 ตัดกระดาษ
ตามขนาด
เครื่อง  

ไม่พิจารณา - ไม่พิจารณา - 

B01 พิมพ์ ขนาดกระดาษ 
(พ้ืนที่พิมพ์) 

ไม่ต่อเนื่อง จ านวนรอบพิมพ์ ไม่ต่อเนื่อง 

จ านวนสี ไม่ต่อเนื่อง ประเภทสีพิมพ์ ไม่ต่อเนื่อง 
C01 อาบผิว ขนาดกระดาษ 

(พ้ืนที่อาบ) 
ไม่ต่อเนื่อง ไม่มี - 

จ านวนหน้า ไม่ต่อเนื่อง 

C02 ปั้มเค ขนาดกระดาษ ไม่ต่อเนื่อง จ านวนรอบปั้ม ไม่ต่อเนื่อง 

D01 ตัดเหลี่ยม ไม่พิจารณา - ไม่พิจารณา - 

D02 ปั้มไดคัท ขนาดกระดาษ ไม่ต่อเนื่อง จ านวนรอบปั้ม ไม่ต่อเนื่อง 

E01 พับ ไม่มี - จ านวนชิ้นงาน ไม่ต่อเนื่อง 

E02 ปะหน้าต่าง ขนาดแผ่น
พลาสติก 

ต่อเนื่อง   

E03 ปะกล่อง ประเภทกล่อง ไม่ต่อเนื่อง จ านวนชิ้นงาน ไม่ต่อเนื่อง 

E04 ปะถุง ขนาด ไม่ต่อเนื่อง จ านวนชิ้นงาน ไม่ต่อเนื่อง 

E05 เก็บเล่ม ไม่มี - จ านวนกอง 
(น าเข้า) 

ต่อเนื่อง 

E06 เจาะรู ไม่มี - จ านวนชิ้นงาน ไม่ต่อเนื่อง 

E07 เย็บมุงหลังคา ไม่มี - จ านวนชิ้นงาน ไม่ต่อเนื่อง 

E08 เย็บกระดูกงู ราคากระดูกงู ต่อเนื่อง ไม่มี - 

E09 กาวหัว ไม่มี - จ านวนชิ้นงาน ไม่ต่อเนื่อง 

E10 ไสกาว ขนาดเล่ม ไม่ต่อเนื่อง ไม่มี - 

จ านวนหุนต่อ
เล่ม 

ต่อเนื่อง 

E11 เย็บกี่ไสกาว ขนาดเล่ม ไม่ต่อเนื่อง จ านวนยกต่อเล่ม ต่อเนื่อง 
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No. ชื่อสถานีงาน ปัจจัยท่ีมีผลต่อราคาอ้างอิง ปัจจัยท่ีมีผลต่อค่าสัดส่วน 

ปัจจัย ค่าที่เป็นไปได ้ ปัจจัย ค่าที่เป็นไปได ้

E12 ร้อยเชือก ไม่มี - จ านวนชิ้นงาน ไม่ต่อเนื่อง 

E13 ปกหุ้มจั้วปัง ประเภทปก ไม่ต่อเนื่อง จ านวนชิ้นงาน ไม่ต่อเนื่อง 

F01 ห่อ ขนาดชิ้นงาน ไม่ต่อเนื่อง ไม่มี - 

จ านวนชิ้นงาน
ต่อ 1 ห่อ 

ไม่ต่อเนื่อง 

 

จากที่ได้วิเคราะห์ปัจจัยของแต่ละสถานีงานจะเห็นได้ว่า มีโอกาสที่ 1 สถานีงานจะมีปัจจัยต่อ

ค่าราคาอ้างอิงหรือค่าสัดส่วนได้มากกว่า 1 ปัจจัย ดังนั้นเพ่ือค านวณค่าหรือดึงข้อมูลของค่าราคา
อ้างอิงหรือค่าสัดส่วนจะสามารถท าได้ตามวิธีการ ดังนี้  

 
 
 
 

เมื่อ I = {1, 2, …, n} แสดงถึงปัจจัยที่มีผลต่อค่าราคาอ้างอิง ซึ่งจะก าหนดดัชนีด้วย i 
      J = {1, 2, …, m} แสดงถึงปัจจัยที่มีผลต่อค่าสัดส่วน ซึ่งจะก าหนดดัชนีด้วย j 
      R( ) คือการดึงข้อมูลจากข้อมูลที่เก็บอยู่ในระบบสารสนเทศ 
      f คือ ปัจจัยที่มีผลต่อค่าราคาอ้างอิงหรือค่าสัดส่วน  

หลังจากได้ค่าราคาอ้างอิงและค่าสัดส่วนแล้ว เพ่ือการพิจารณาต่อว่าการได้มาซึ่งค่าของค่า

ราคาอ้างอิงและค่าสัดส่วนนั้น สามารถแบ่งออกเป็น 2 รูปแบบ ดังนี้ 

รูปแบบ ก พิจารณาค่าปัจจัยทุกปัจจัย 

รูปแบบ ข พิจารณาค่าปัจจัยตามเงื่อนไข ที่ก่อให้เกิดการละเว้นบางปัจจัยทิ้งไป 

จากการวิเคราะห์สถานีงานของโรงงานกรณีศึกษาพบว่า สถานีงานที่ทางโรงงานท าการผลิต
เองจะเป็นรูปแบบ ก แต่หากเป็นสถานีงานที่จ้างเหมาจะมีทั้งรูปแบบ ก และ ข ท าให้สามารถเข้าใจได้
ว่า สถานีงานที่ทางโรงงานรู้วิธีการผลิตอย่างละเอียดก็เลือกที่จะเป็นรูปแบบ ก เนื่องจากคิดในรูปแบบ 

                                    RPd = R(f1 , f2 , … , fn) 

                                 RPc = f1 ∗ f2 ∗ …∗ fn  

                          RId = R f1 , f2 , … , fm  
                       RIc = f1 ∗ f2 ∗ …∗ fm  
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ก จะเป็นการค านึงถึงทุกปัจจัยได้ ส าหรับรูปแบบ ข เป็นการค านวณอย่างหยาบกว่า ก เพราะ ข มีการ
ละข้อมูลปัจจัยทิ้งไปบางส่วนเพื่อให้ง่ายต่อการค านวณมากข้ึน 

ตารางที่ 4.10 ตัวอย่างค่าราคาอ้างอิงของสถานีงานพิมพ์ (รูปแบบ ก) 

 
จากตารางที่ 4.10 ตัวอย่างค่าราคาอ้างอิงของสถานีงานพิมพ์ (รูปแบบ ก) นี้สามารถแสดง

การพิจารณาข้อมูลปัจจัยและการดึงข้อมูลเพ่ือก าหนดค่าราคาอ้างอิง ดังนี้ 

RPd  = R(ค่าปัจจัย1, ค่าปัจจัย2) 
= R(ขนาดกระดาษ, จ านวนสี) 
= R(ตัด2, 2สี) 
= 0.3 

RPc = ไม่มี (เท่ากับ 1) 
 

ตารางที่ 4.11 ตัวอย่างการดึงค่าราคาอ้างอิงของสถานีงานไสกาว (รูปแบบ ข) 

 
จากตารางที่ 4.11 ตัวอย่างค่าราคาอ้างอิงของสถานีงานพิมพ์ (รูปแบบ ข) นี้สามารถแสดง

การพิจารณาข้อมูลปัจจัยและการดึงข้อมูลเพ่ือก าหนดค่าราคาอ้างอิง ดังนี้ 

รหัสราคาไสกาวอ้างองิ                                                     (   )

AdhesiveRefPrice_01 A5 0-2 - 1
AdhesiveRefPrice_02 A4 0-2 - 1
AdhesiveRefPrice_03 A5 >2                 0.5
AdhesiveRefPrice_04 A4 >2                 0.5
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RPd = R(ค่าปัจจัย1, ค่าปัจจัย2) 
= R(ขนาดเล่ม, จ านวนหุนต่อเล่ม) 
= R(A5, 1) 
= 1 

RPc = ไม่มี (เท่ากับ 1) 
ตารางที่ 4.12 รูปแบบการพิจารณาค่าปัจจัยเพ่ือดึงข้อมูลค่าราคาอ้างอิงและ 

ค่าสัดส่วนของแต่ละสถานีงาน 
No. ชื่อสถานีงาน รูปแบบ 

A01 ตัดกระดาษตามขนาดเครื่อง  ไม่คิดราคา 

B01 พิมพ์ ก 

C01 อาบผิว ข 

C02 ปั้มเค ก 

D01 ตัดเหลี่ยม ไม่คิดราคา 

D02 ปั้มไดคัท ก 

E01 พับ ก 

E02 ปะหน้าต่าง ก 

E03 ปะกล่อง ก 

E04 ปะถุง ก 
E05 เก็บเล่ม ก 

E06 เจาะรู ไม่คิดราคา 

E07 เย็บมุงหลังคา ก 

E08 เย็บกระดูกงู ก 

E09 กาวหัว ก 

E10 ไสกาว ข 
E11 เย็บกี่ไสกาว ก 

E12 ร้อยเชือก ก 

E13 ปกหุ้มจั้วปัง ก 
F01 ห่อ ก 
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2)  ค่าต้นทุนมาตรฐาน 1 หน่วยผลิต  

ค่าต้นทุนมาตรฐาน หมายถึง ค่าราคาที่จะถูกใช้อ้างอิงต่อ 1 หน่วยผลิต เพ่ือให้สามารถใช้
สื่อสารกันโดยง่าย และใช้ในการค านวณค่าต้นทุนมาตรฐานรวมต่อไป ซึ่งค่าต้นทุนมาตรฐานถูก
ค านวณขึ้นจากค่าราคาอ้างอิงและค่าสัดส่วนตามสมการข้างล่างนี้ และหากค่าราคาอ้างอิงหรือค่า

สัดส่วนใดไม่มีค่า ให้ถือว่าเป็น 1 โดยปริยาย 

 

เมื่อ STP คือ ค่าต้นทุนมาตรฐานต่อ 1 หน่วยผลิต (บาท/ 1 หน่วยผลิต) 
        RPd คือ คา่ราคาอ้างองิแบบไมต่อ่เนื่อง (บาท) 

        RPc คือ คา่ราคาอ้างองิแบบตอ่เนื่อง (บาท) 

        RId  คือ คา่สดัสว่นแบบไมต่อ่เนื่อง 

        RIc  คือ คา่สดัสว่นแบบตอ่เนื่อง 

        L = {1, 2, …, p} แสดงถึง Work-in-process ของสถานี ซึง่จะก าหนดดชันีด้วย l 

        J = {1, 2, …, m} แสดงถึงแตล่ะสถานีงาน ซึง่จะก าหนดดชันด้ีวย j 

3)  จ านวนงานที่ต้องการ (ของ Work-in-process ของสถานีงาน) 

เป็นข้อมูลที่ได้จากการแผนการผลิตที่จะมีการค านวณปริมาณงานตามหน่วยที่ถูกก าหนดของ

แต่ละสถานีงาน (อ้างอิงได้จากตารางที่ 4.4 หน่วยปริมาณงานของแต่ละขั้นตอนการผลิตของโรงงาน
กรณีศึกษา) เพ่ือใช้ในการค านวณค่าต้นทุนมาตรฐานรวมต่อไป 

ขั้นตอนการประเมินค่าต้นทุนมาตรฐานการผลิตจะมีขั้นตอนของการเตรียมข้อมูลและ
ขั้นตอนการค านวณเป็นส าคัญ 

1)  ขั้นตอนการเตรียมข้อมูลพื้นฐาน 

ก่อนที่จะใช้ระบบเพ่ือการค านวณค่าต้นทุนมาตรฐานการผลิตนั้น ผู้ประเมินจะต้องท าการ
เตรียมข้อมูลของแต่ละสถานีงาน คือ ค่าราคาอ้างอิงตามแต่ละปัจจัยที่มีการแจกแจงค่าที่เป็นไปได้
แล้ว และค่าสัดส่วนตามแต่ละปัจจัยที่มีการแจกแจงค่าที่เป็นไปได้แล้วเช่นกัน ซึ่งปัจจัยแต่ละปัจจัยจะ
มีการพิจารณาประเภทค่าว่าเป็นแบบที่ไม่ต่อเนื่องกันหรือต่อเนื่องกัน หากเป็นแบบที่ไม่ต่อเนื่อง
จะต้องท าการแจกแจงค่าที่เป็นไปได้ด้วย และหากเป็นแบบต่อเนื่องกันจะไม่ต้องท าการแจกแจงค่า
เพราะจะได้ค่าในขั้นตอนการค านวณแทน 

STPjl = RPd ∗ RPc ∗ RId ∗ RIc  
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2)  ขั้นตอนการค านวณค่าต้นทุนมาตรฐานการผลิต 

เมื่อท าการเตรียมข้อมูลพ้ืนฐานได้เรียบร้อยแล้ว ผู้ประเมินสามารถท าการประเมินค่าต้นทุน
มาตรฐานการผลิตโดยการใส่ข้อมูลน าเข้าในระบบ คือ ค่าปัจจัยของราคาอ้างอิงและค่าปัจจัยของ
สัดส่วนทั้งที่เป็นค่าต่อเนื่องและไม่ต่อเนื่อง ซึ่งสามารถอ้างอิงได้จากข้อมูลของผลิตภัณฑ์และแผนการ

ผลิต จากนั้นระบบจึงท าการค านวณหาค่าต้นทุนมาตรฐานต่อ 1 หน่วยผลิตได้  

หลังจากได้ค่าต้นทุนมาตรฐานต่อ 1 หน่วยผลิตแล้ว ผู้ประเมินจะต้องใส่ข้อมูลของจ านวนงาน

ที่ต้องการตามหน่วย Work-in-process ของสถานีงานทุกสถานีงานด้วย และระบบจะท าการค านวณ
โดยให้ผลการค านวณแยกตามแต่ละสถานีงาน ดังสมการข้างล่างนี้ 

 

 

เมื่อ L = {1  2  …  p} แสดงถึง Work-in-process ของสถานี ซึ่งจะก าหนดดัชนีด้วย l 
        J = {1, 2, …, m} แสดงถึงแตล่ะสถานีงาน ซึง่จะก าหนดดชันด้ีวย j 

       STP คือ ค่าต้นทุนมาตรฐานต่อ 1 หน่วยผลิต (บาท/ 1 หน่วยผลิต) 
        Np   คือ ปริมาณงานตามหนว่ยการผลติ 

       PP   คือ ค่าต้นทุนมาตรฐานการผลิต (บาท) 

  รูปแบบการค านวณค่าต้นทุนมาตรฐานการบริการ 4.5.4

ค่าต้นทุนมาตรฐานการบริการเกิดจากการบริการเพ่ิมเติมที่มีค่าใช้จ่ายเพ่ิมขึ้นซึ่งโดยปกติจะ
ไม่มีการคิดค่าต้นทุนมาตรฐานในส่วนนี้ แต่หากความต้องการของลูกค้ามีลักษณะพิเศษที่ทางโรงงาน
จะต้องเสียค่าใช้จ่ายเพ่ือให้สามารถท าได้ ทางโรงงานก็จะคิดค่าต้นทุนมาตรฐานการบริการในส่วนนี้
เพ่ิมเติมลงไป ซึ่งค่าใช้จ่ายส่วนนี้ไม่สามารถอ้างอิงจากวัตถุดิบที่ใช้หรือสถานีงานที่ทางโรงงานมี จึงท า
การพิจารณาแยกออกมาเป็นส่วนนี้เพื่อเพ่ิมความยืดหยุ่นในการคิดค่าต้นทุนมาตรฐานให้มากข้ึนด้วย 

ในปัจจุบันทางโรงงานจะมีการคิดค่าบริการเพ่ิมเติมในเรื่องของการขนส่งเท่านั้น เนื่องจาก
ปัจจุบันมีการว่าจ้างจากลูกค้าที่อยู่ต่างจังหวัดและต่างประเทศด้วย จึงต้องท าการคิดค่าขนส่งเป็นการ
บริการเพิ่มเติม และมีกรณีที่ลูกค้าต้องการให้ส่งตามร้านของลูกค้าที่มีหลายสาขา ทางโรงงานก็จะคิด
ค่าใช้จ่ายในส่วนนี้เป็นค่าต้นทุนมาตรฐานการบริการเพ่ิมเติมให้ลูกค้าเข้าใจด้วย ค่าต้นทุนมาตรฐานใน

PPjl = STPjl ∗ Np j l
 

PPj =  PPjl

l=p

l=1
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ส่วนนี้ระบบจะให้ผู้ประเมินสามารถใส่เพิ่มเติมได้ตามแต่เห็นสมควร หรือตามที่เจรจาตกลงกับลูกค้าไว้
ตามแต่ละการบริการที่เกิดขึ้น ดังสมการข้างล่างนี้ 

 

เมื่อ X = {1  2  …  n} แสดงถึงหัวข้อการบริการของสถานี ซึ่งจะก าหนดดัชนีด้วย x 
       Pservice คือ ค่าราคาบริการ (บาท) 

 แนวคิดการเสนอวันส่งมอบและราคาขายผลิตภัณฑ์ 4.6

เมื่อท าการประเมินทั้งวันส่งมอบและราคาขายผลิตภัณฑ์แล้ว การน าเสนอผลประเมินก็เป็น
ส่วนหนึ่งที่จะต้องให้ความส าคัญเช่นกัน เนื่องจากผู้ประเมินต้องการข้อมูลเพ่ือน าไปใช้ต่อในการเจรจา
กับลูกค้าและอาจมีการพิจารณาที่จะเปลี่ยนการวางแผนเพ่ือให้ได้ผลที่น่าพึงพอใจทั้งทางโรงงานและ
ลูกค้าด้วย ซึ่งเป็นการสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

การน าเสนอผลประเมินในการวิจัยครั้งนี้ จะเป็นการออกแบบรูปแบบรายงานเอกสารที่พร้อม
ในการเอาไปใช้งานต่อ ดังนั้นรูปแบบรายงานต้องมีข้อมูลครบถ้วน ความละเอียดของข้อมูลพอเพียง 
เข้าใจที่มาและรูปแบบการแสดงข้อมูลท าให้เข้าใจได้ง่ายด้วยเพ่ือความรวดเร็วในการเข้าถึงข้อมูลของ

ผลการประเมิน โดยระบบจะแบ่งการเสนอผลการประเมินเป็น 2 ส่วนหลัก คือ 

1) ผลสรุปของวันส่งมอบและราคาขาย 

เป็นเอกสารที่ต้องการแสดงถึงผลสรุปแล้วว่า วันส่งมอบที่ประเมินได้เป็นวันที่เท่า ไหร่ และ

ราคาขายที่ประเมินได้เป็นราคาเท่าใด (บาทต่อ 1 ชิ้น) ซึ่งจะรูปแบบการแสดงผลความส าคัญมาก 
เนื่องจากเป็นข้อมูลที่ผู้รับต้องการเห็นมากที่สุด ดังนั้นรูปแบบจะต้องให้เห็นชัดเจน ไม่คลุมเครือ 
เข้าใจข้อมูลได้อย่างรวดเร็วซึ่งสามารถแสดงในรูปแบบของแผนภาพ หรือตารางก็เป็นได้ 

Pservice =  Pservice x

x=n

x=1
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2) รายละเอียดที่มาของการได้มาซึ่งผลสรุป  

เป็นข้อมูลที่จ าเป็นต้องมีการรายงานเพื่อให้สามารถเข้าใจถึงที่มาของผลสรุป ซึ่งระบบจะต้อง
เก็บข้อมูลเหล่านี้ไว้ หากผลสรุปยังไม่เป็นที่น่าพึงพอใจกับทางโรงงานหรือลูกค้า ด้วยข้อมูล
รายละเอียดเหล่านี้จะถูกน ามาวิเคราะห์หาจุดที่จ าเป็นต้องมีการปรับแก้ไขโดยง่าย อีกทั้งยังสามารถ
ตรวจสอบย้อนหลังได้ เช่น หากราคาขายยังสูงเกินไป และเกิดจากราคาขายวัตถุดิบสูงก็จะสามารถ
แนะน าลูกค้าให้ท าการเปลี่ยนประเภทหรือบริษัทสนับสนุนวัตถุดิบได้ เป็นต้น ซึ่งที่มาของวันส่งมอบ
จะเป็นข้อมูลแผนการผลิตและตารางการผลิต แผนการผลิตจะท าให้เข้าใจถึงก าลังการผลิตที่ต้องการ 
ตารางการผลิตจะท าให้เห็นถึงก าลังการผลิตที่น าไปใช้ได้ ณ ขณะนั้นที่ต้องการท าการผลิต และที่มา
ของราคาขายจะเป็นข้อมูลที่แจกแจงค่าก าไรที่ถูกประเมินและราคาขายของแต่ละสถานีงาน ซึ่งในแต่
ละสถานีงานจะมีทั้งราคาขายวัตถุดิบและราคาขายการผลิต ซึ่งส าหรับราคาขายบริการจะท าการแยก
ออกมา เพื่อป้องกันไม่ให้ลูกค้าเข้าใจว่าราคาขายที่เสนอนั้นสูงเกินไป จึงแยกให้เห็นส่วนราคาที่สั่งผลิต
และส่วนค่าบริการที่คิดเพ่ิมเติมออกจากัน  

ซึ่งข้อมูลน าเข้าที่ผู้ประเมินจะต้องระบุคือผลิตภัณฑ์เป้าหมายของการประเมิน ในที่นี้จะท า
การระบุด้วยหมายเลขค าสั่งซื้อ หมายเลขค าสั่งซื้อจะถูกสร้างขึ้นเป็นเอกลักษณ์ที่จะเก็บทั้งข้อมูลของ
ผลิตภัณฑ์และผลการประเมินทั้งหมด เมื่อผู้ประเมินท าการระบุหมายค าสั่งซื้อแล้ว ระบบจะท าการ
สร้างรายงานผลประเมินได้ 

 ขั้นตอนการท างานของระบบ (Process Description) 4.7

ในส่วนนี้จะกล่าวถึงขั้นตอนการท างาน โดยแยกอธิบายในแต่ละ 5 ส่วนหลัก ซึ่งในที่นี้ฝ่าย

ประเมินจะถูกแยกออกเป็นผู้ประเมินและระบบสนับสนุนด้วย เพ่ือให้เข้าใจถึงขั้นตอนการท างาน

ภายในฝ่ายประเมินให้มากขึ้น และเพ่ือให้มองเห็นล าดับขั้นตอนการท างานของระบบชัดเจนยิ่งขึ้น 

โดยภายในแต่ละขั้นตอนการท างานก็จะสอดคล้องตามแนวคิดที่กล่าวมาแล้วข้างต้น (ซึ่งการแสดง

ข้อมูลละเอียดในการส่งและรับระหว่างข้ันตอนจะแสดงโดยแผนภาพ DFD ในบทที่ 5) 

ในแต่ละส่วนจะมีระบบสนับสนุนท าการจัดเก็บข้อมูลซึ่งหากเป็นข้อมูลพื้นฐาน จะสามารถท า

การจัดเก็บเตรียมไว้ล่วงหน้าก่อนได้ แต่หากเป็นการจัดเก็บข้อมูลลงในคลังข้อมูล ข้อมูลเหล่านี้จะเป็น

ข้อมูลที่ไม่สามารถเตรียมล่วงหน้า เพราะเป็นข้อมูลเฉพาะของแต่ละค าสั่งซื้อที่จะต้องรอผู้ประเมินท า

การเพ่ิมเติมเข้ามา  
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  ส่วนการประเมินกระบวนการผลิต 4.7.1

 

รูปที่ 4.12 ขั้นตอนการท างานของส่วนการประเมินกระบวนการผลิต 

1) จะมีการจัดเก็บรายการขั้นตอนการผลิตย่อยที่โรงงานรองรับลงในระบบสนับสนุน ซึ่ง

รายการขั้นตอนการผลิตย่อยนี้ได้มาจากฝ่ายผลิต และถูกท าการแบ่งแยกเป็นรายการตามโครงสร้าง

กระบวนการผลิตที่ได้ก าหนดไว้ 

2) แล้วระบบสนับสนุนจะท าการแสดงรายการขั้นตอนการผลิตย่อยเหล่านี้ให้กับผู้ประเมิน

พิจารณา 

3) ฝ่ายประเมินซึ่งหมายถึงผู้ประเมินจะได้รับข้อมูลผลิตภัณฑ์จากใบสั่งประเมินงาน และท า

การพิจารณาว่า ขั้นตอนการผลิตย่อยใดที่จะต้องใช้เพื่อผลิตผลิตภัณฑ์เป้าหมาย  

4) จากนั้นผู้ประเมินจะท าการประกอบขั้นตอนการผลิตย่อยเหล่านี้ ให้กลายเป็นกระบวนการ

ผลิตส าหรับผลิตภัณฑ์เป้าหมาย โดยมีการจัดล าดับขั้นตอนการผลิตย่อยด้วย  

5) สุดท้ายผู้ประเมินจะท าการพิจารณาปริมาณงานของแต่ละขั้นตอนการผลิตย่อยให้

สอดคล้องกับหน่วยปริมาณงานของขั้นตอนการผลิตเดียวกันกับขั้นตอนการผลิตย่อยนั้นอยู่ และ

สอดคล้องกับจ านวนที่จะท าการผลิตโดยที่มีการพิจารณาถึงจ านวนเผื่อรวมอยู่ด้วยแล้ว 
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 ส่วนการประเมินแผนการผลิต 4.7.2

 

รูปที่ 4.13 ขั้นตอนการท างานของส่วนการประเมินแผนการผลิต 

1) ระบบสนับสนุนจะท าการจัดเก็บข้อมูลรายการทรัพยากรโดยแบ่งแยกเป็นเครื่องจักร, 

พนักงาน, และบริษัทจ้างเหมาของแต่ละสถานีงาน 

2) ระบบสนับสนุนจะดึงข้อมูลรายการทรัพยากรนี้โดยให้ผู้ประเมินเข้าใจได้ว่า ทรัพยากรนี้

เป็นเครื่องจักร, พนักงาน, หรือบริษัทจ้างเหมาและเป็นของสถานีงานใด 

3) ผู้ประเมินจะพิจารณาทรัพยากรและท าการมอบหมายงานให้กับแต่ละทรัพยากร โดย

เลือกให้สอดคล้องกับสถานีงานที่ข้ันตอนการผลิตย่อยนั้นอยู่ 

4) ผู้ประเมินท าการส่งข้อมูลขั้นตอนการผลิตย่อยที่ใช้, ทรัพยากรที่ต้องการใช้, และปริมาณ

งานของการผลิตย่อย เข้าสู่ระบบสนับสนุน ระบบสนับสนุนจะท าการจัดเก็บข้อมูลลงในคลังข้อมูลไว้คู่

กับผลิตภัณฑ์เป้าหมาย 
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5) ซึ่งระบบสนับสนุนจะมีการจัดเก็บข้อมูลค่าเวลามาตรฐานของขั้นตอนการผลิตย่อยจาก

ฝ่ายผลิต จากนั้นจึงท าการประเมินค่าเวลามาตรฐานในระดับผลิตภัณฑ์ตามขั้นตอนการผลิตย่อยที่ใช้

และปริมาณงาน จนได้เป็นแผนการผลิตที่สมบูรณ์ 

  ส่วนการประเมินตารางการผลิตและก าหนดวันส่งมอบผลิตภัณฑ์ 4.7.3

 

รูปที่ 4.14 ขั้นตอนการท างานของส่วนการประเมินตารางการผลิตและวันส่งมอบผลิตภัณฑ์ 

1) ระบบสนับสนุนจะท าการจัดเก็บตารางการใช้ทรัพยากรที่จะถูกแก้ไขจากฝ่ายผลิตไว้ 

2) ระบบสนับสนุนจะท าการดึงข้อมูลตารางการใช้ทรัพยากรที่จะถูกท าให้ทันสมัยอยู่

ตลอดเวลา มาแสดงให้ผู้ประเมินพิจารณา 
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3) ผู้ประเมินจะท าการประเมินตารางการผลิตโดยท าการจองทรัพยากรที่ต้องการใช้ โดย

หลักการมีอยู่ว่า จะต้องท าการจองทรัพยากรได้เฉพาะชั่วโมงที่สถานะเป็นว่างเท่านั้น และจะต้องจอง

ให้เหมาะสมกับล าดับขั้นตอนการผลิตย่อยก่อนหลังด้วย 

4) ผู้ประเมินท าการจัดเก็บข้อมูลการจองทรัพยากรลงในส่วนของคลังข้อมูล ซึ่ง ณ ขณะนี้ 

ระบบจะค้นพบได้ว่าวันเริ่มผลิตและวันสิ้นสุดการผลิตคือวันใด แล้วจากนั้นจะเป็นการเริ่มในส่วนของ

การประเมินวันส่งมอบผลิตภัณฑ์ 

5) ระบบสนับสนุนจะท าการดึงข้อมูลค่าเวลาเผื่อความปลอดภัยและค่าระยะเวลาขนส่งโดย

ปริยาย มาแสดงให้ผู้ประเมินพิจารณา 

6) โดยที่ผู้ประเมินจะท าการพิจารณาทั้ง 2 ข้อมูลว่าถูกต้องและสอดคล้องกับผลิตภัณฑ์

เป้าหมายหรือไม่ หากไม่สอดคล้องก็สามารถท าการแก้ไขได้ 

7) แล้วระบบสนับสนุนจะท าการประเมินวันส่งมอบกลายเป็นข้อมูลผลประเมินตารางการ

ผลิตและวันส่งมอบอย่างสมบูรณ์ 
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  ส่วนการประเมินราคาขายผลิตภัณฑ์ 4.7.4

 

รูปที่ 4.15 ขั้นตอนการท างานของส่วนการประเมินราคาขายผลิตภัณฑ์ 

1) ระบบสนับสนุนจะท าการจัดเก็บข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับการประเมินค่าต้นทุนมาตรฐาน

วัตถุดิบจากฝ่ายจัดซื้อ ข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับการประเมินค่าต้นทุนมาตรฐานการผลิตและค่าต้นทุน

มาตรฐานการบริการ จากฝ่ายบริหาร 

2) ระบบสนับสนุนจะท าการดึงข้อมูลพ้ืนฐานที่เกี่ยวข้อง แสดงเพ่ือให้ผู้ประเมินพิจารณาสิ่งที่

เกี่ยวกับการประเมินราคา 

3) ในการประเมินรายการวัตถุดิบที่ต้องการใช้ ผู้ประเมินจะสามารถเลือกวัตถุดิบจากรหัส, 

ท าการเลือกบริษัทสนับสนุนวัตถุดิบที่มีวัตถุดิบที่ต้องการ, และระบุจ านวนที่ต้องการใช้  

4) การประเมินปัจจัยการผลิต ผู้ประเมินจะท าการเลือกรหัสของค่าราคาอ้างอิงและค่า

สัดส่วนตามรายละเอียดที่ตรงกับปัจจัยการผลิตของค าสั่งซื้อ 

5) ผู้ประเมินจะต้องพิจารณาว่า ค าสั่งซื้อนี้ต้องการการบริการเพ่ิมเติมหรือไม่ (ซึ่งในที่นี้

โรงงานกรณีศึกษาจะค านึงถึงเฉพาะการบริการขนส่งเท่านั้น) หากมีผู้ประเมินสามารถที่จะระบุจ านวน

เงินเพ่ิมเติมได ้

6) ผู้ประเมินท าการจัดเก็บข้อมูลที่พิจารณาเข้าสู่ระบบสนับสนุนลงในคลังข้อมูล 
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7) ระบบจะท าการประเมินราคาขายผลิตภัณฑ์ตามแนวคิดการประเมิน 

8) ผลการประเมินราคาขายผลิตภัณฑ์จะถูกจัดเก็บลงในคลังข้อมูลของระบบ 

  ส่วนการเสนอวันส่งมอบและราคาขายผลิตภัณฑ์ 4.7.5

 

รูปที่ 4.16 ขั้นตอนการท างานของส่วนการเสนอวันส่งมอบและราคาขายผลิตภัณฑ์ 

1) ระบบสนับสนุนจะท าการดึงข้อมูลและสร้างเป็นรายงานของผลประเมินตารางการผลิต

และวันส่งมอบ, ผลประเมินราคาขายผลิตภัณฑ์, และรายละเอียดเสริมคือแผนการผลิต 

2) ผู้ประเมินจะท าการจัดท าเอกสารเหล่านี้ให้กับฝ่ายขายต่อไป 
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บทที ่5  
การออกแบบรายละเอียดของระบบ (Detail Design) 

เนื่องจากการวิจัยครั้งนี้เป็นการเสนอระบบซึ่งครอบคลุมถึงกระบวนการและการจัดการข้อมูล 

ดังนั้นหลังจากที่เข้าใจถึงแนวคิดต่างๆของระบบแล้ว ในบทนี้จะกล่าวถึง  การออกแบบรายละเอียด

ของการท างานของระบบโดยจะอธิบายด้วยแผนภาพกระแสข้อมูล  (DFD), แผนภาพความสัมพันธ์

ของข้อมูลในระบบ (ER Diagram), ผลการออกแบบการจัดการการเก็บฐานข้อมูล และรวมถึงส่วนที่มี

ปฏิสัมพันธ์กับผู้ใช้ด้วย  

 แบบจ าลองข้ันตอนการท างานของระบบ (Process Modeling) 5.1

จากการศึกษาความต้องการของระบบ ระบบที่ต้องการมีข้อมูลที่จ าเป็นต่อความต้องการ

ส าหรับในแต่ละส่วนเป็นจ านวนมาก ข้อมูลที่น าเข้าระบบไม่ว่าจะเป็นข้อมูลพ้ืนฐานหรือข้อมูลตั้งต้น 

ข้อมูลขาออกที่จะอยู่ในรูปแบบรายงานของผลการประมวลของขั้นตอนต่างๆ เป็นต้น ดังนั้นได้มีการ

สร้างแบบจ าลองขั้นตอนการท างานของระบบ โดยการใช้แผนภาพกระแสข้อมูล (Data Flow 

Diagram: DFD) ซึ่งจะท าให้เข้าใจและเห็นภาพของขั้นตอนการท างานของระบบ ข้อมูลที่ไหลเข้าและ

ออกจากระบบ ขั้นตอนย่อยของการท างานในระบบและข้อมูลที่ไหลอยู่ภายในระบบจากขั้นตอนย่อย

หนึ่งไปสู่อีกขั้นตอนย่อยหนึ่ง แผนภาพกระแสข้อมูล (Data Flow Diagram: DFD) ถูกสร้างขึ้นเพ่ือการ

วิเคราะห์และออกแบบระบบฐานข้อมูลส าหรับการรับค าสั่งซื้อของอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ์โดยมี

รายละเอียด ดังนี้ 

  การสร้างแผนภาพระดับ 0 (Level-0 Diagram) 5.1.1

แผนภาพระดับ 0 (Level-0 Diagram) ของระบบที่ถูกออกแบบและจ าลองในครั้งนี้ จะถูก

แบ่งแยกเป็น 2 รูป คือ 4 ส่วนแรกของการประเมินและส่วนสุดท้ายของการเสนอผลประเมิน โดย 4 

ส่วนแรกประกอบด้วย ส่วนของการประเมินตั้งแต่ กระบวนการผลิต, แผนการผลิต, ตารางการผลิต

และวันส่งมอบ, และราคาขายผลิตภัณฑ์ ซึ่งส่วนของการเสนอผลประเมินจะสามารถเขียนแยกออกได้ 

เพ่ือให้เข้าภาพรวมของระบบมากขึ้นด้วย แผนภาพระดับ  0 จะท าให้เข้าใจได้ว่า การประเมิน

กระบวนการผลิตจะต้องเกิดขึ้นก่อนแล้วจากนั้นก็จะท าการประเมินแผนการผลิตและตารางการผลิต

และวันส่งมอบได้ โดยที่การประเมินราคาขายผลิตภัณฑ์สามารถท าได้ตั้งแต่ท าการประเมิน
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กระบวนการผลิตแล้วเสร็จ เมื่อการประเมินทุกอย่างเสร็จสมบูรณ์แล้วจึงจะท าการสร้างรายงานต่างๆ 

เพ่ือการเสนอวันส่งมอบและราคาขายผลิตภัณฑ์ได้ 
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รูปที่ 5.1 แผนภาพกระแสข้อมูลระดับ 0 (DFD Level-0) ของระบบการรับค าสั่งซื้อ 4 ส่วนแรก 
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รูปที่ 5.2 แผนภาพกระแสข้อมูลระดับ 0 (DFD Level-0) ของระบบการรับค าสั่งซื้อส่วนที่ 5 
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 การสร้างแผนภาพระดับ 1 (Level-1 Diagram) 5.1.2

แผนภาพระดับ 1 (Level-1 Diagram) ของระบบที่ถูกออกแบบและจ าลองในครั้งนี้ จะถูก

แบ่งแยกเป็น 5 แผนภาพตามขั้นตอนการท างาน โ       5                                   

                                  ฏ                                                       

 ช                              1                                                         

           ๆ 

1)  แผนภาพระดับ 1 ส่วนการประเมินกระบวนการผลิต 

 
รูปที่ 5.3 แผนภาพกระแสข้อมูลระดับ 1 (DFD Level-1) ส่วนการประเมินกระบวนการผลิต 

ส่วนการประเมินกระบวนการผลิตนั้น จะมีการเตรียมข้อมูลจากฝ่ายขาย/ประสานงานในเรื่อง

ของข้อมูลค าสั่งซื้อและรายละเอียดอ่ืนๆที่เกี่ยวกับค าสั่งซื้อโดยจะท าการจัดเก็บเข้าสู่ฐานข้อมูลค า

สั่งซื้อ และเพ่ือจะท าการสร้างกระบวนการผลิตได้นั้น ผู้ประเมินจะต้องรู้เกี่ยวกับการผลิ ตที่โรงงาน

รองรับได้จากฝ่ายผลิต ซึ่งฝ่ายผลิตจะเป็นผู้ให้ข้อมูลสถานีงาน, ข้อมูลขั้นตอนการผลิต, และข้อมูล

ขั้นตอนการผลิตย่อยท่ีโรงงานรองรับ และจะถูกจัดเก็บลงในฐานข้อมูลการผลิต 

การประเมินกระบวนการจะประกอบด้วย 3 ขั้นตอนการท างานคือ 
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- พิจารณาขั้นตอนการผลิตที่ใช้ ผู้ประเมินจะท าการเลือกขั้นตอนการผลิตย่อยจากรายการที่

ทางฝ่ายผลิตมีให้เลือกได้เท่านั้น 

- จัดล าดับขั้นตอนการผลิตย่อยที่จะใช้ จากขั้นตอนการผลิตย่อยที่ถูกเลือกแล้วว่าจะใช้โดย

จะต้องถูกท าการก าหนดล าดับ เป็นเลขจ านวนเต็มบวก เช่น 1, 2, 3 เป็นต้น  

- พิจารณาจ านวนชิ้นที่ต้องการจะผลิตซึ่งจะเป็นการรวมของจ านวนที่ลูกค้าสั่งและจ านวน

เผื่อ จากจ านวนชิ้นที่ต้องการจะผลิตแล้วจึงจะสามารถพิจารณาปริมาณงานของแต่ละขั้นตอนการ

ผลิตย่อยได้ ซึ่งแต่ละขั้นตอนการผลิตย่อยจะมีหน่วยปริมาณงานแตกต่างกันตามขั้นตอนการผลิตที่

ขั้นตอนการผลิตย่อยนั้นสังกัดอยู่  
 

2)  แผนภาพระดับ 1 ส่วนการประเมินแผนการผลิต 
 

 

รูปที่ 5.4 แผนภาพกระแสข้อมูลระดับ 1 (DFD Level-1) ส่วนการประเมินแผนการผลิต 
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ส่วนการประเมินแผนการผลิตจะเป็นการใช้ข้อมูลที่เกี่ยวกับทรัพยากรที่โรงงานมีอยู่ใน

ครอบครอง จึงจ าเป็นที่ฝ่ายผลิตจะต้องเป็นผู้เตรียมข้อมูลเหล่านี้ โดยข้อมูลจะถูกจัดเก็บแบบแยกตาม

ทรัพยากรที่มี คือ เครื่องจักร, พนักงาน, และรวมถึงบริษัทจ้างเหมาด้วย  

การประเมินแผนการผลิต จะประกอบด้วย 2 ขั้นตอนการท างานคือ 

- พิจารณาทรัพยากรที่ต้องใช้ ซึ่งหมายถึง ผู้ประเมินจะท าการมอบหมายงานให้กับทรัพยากร

ที่เหมาะสม โดยค านึงถึงความสามารถของแต่ละทรัพยากรตามสถานีงานที่สังกัดอยู่ ขั้นตอนการผลิต

ย่อยใดต้องใช้เครื่องจักรก็จะต้องท าการมอบหมายทั้งเครื่องจักรและพนักงานที่ดูแล ขั้นตอนการผลิต

ย่อยใดไม่ต้องใช้เครื่องจักร ก็ท าการมอบหมายให้กับพนักงานอย่างเดียว แต่หากเป็นขั้นตอนการผลิต

ย่อยของสถานีงานที่โรงงานไม่ได้ท าเอง อาศัยบริษัทจ้างเหมาก็จะท าการมอบหมายงานให้กับบริษัท

จ้างเหมา  

- ประเมินค่าเวลามาตรฐานที่ใช้ในการผลิต ระบบสนับสนุนจะค านวณหาค่าเวลามาตรฐาน

โดยอ้างอิงค่ามาตรฐานของ 1 หน่วยผลิตและปริมาณงานของแต่ละขั้นตอนการผลิตย่อย ดังนั้นจะได้

ทั้งค่าเวลามาตรฐานของแต่ละขั้นตอนการผลิตย่อย และค่าเวลามาตรฐานรวมของผลิตภัณฑ์ชิ้นนั้นๆ 
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3) แผนภาพระดับ 1 ส่วนการประเมินตารางการผลิตและวันส่งมอบ 
 

 

รูปที่ 5.5 แผนภาพกระแสข้อมูลระดับ 1 (DFD Level-1) ส่วนการประเมินตารางการผลิตและวันส่ง
มอบ 

ส่วนการประเมินตารางการผลิตและวันส่งมอบจะเป็นการใช้ข้อมูลตารางการผลิต ณ 

ขณะนั้นที่ฝ่ายผลิตเป็นคนดูแล และเพ่ือการก าหนดวันส่งมอบจะต้องอ้างอิงข้อมูลที่ถูกก าหนดโดย

ฝ่ายบริหารซึ่งได้ท าการจัดเก็บเข้าเป็นข้อมูลพื้นฐานไว้  

การประเมินตารางการผลิตและวันส่งมอบ จะประกอบด้วย 3 ขั้นตอนการท างานคือ 

- ประเมินตารางการผลิตโดยการจองทรัพยากรที่ต้องการใช้ ผู้ประเมินจะได้รับข้อมูลตาราง

การผลิต ณ ขณะนั้นที่ถูกแก้ไขให้ทันสมัยอยู่เสมอโดยฝ่ายผลิต และข้อมูลแผนการผลิตจากขั้นตอน

การก่อนหน้านี้ ท าให้ผู้ประเมินสามารถที่จะเลือกจองทรัพยากรตามที่ได้ท าการมอบหมายงานเพ่ือท า

การผลิตผลิตภัณฑ์เป้าหมาย และผู้ประเมินจะต้องท าการคาดการณ์ว่า ควรเริ่มการผลิตได้เมื่อใด และ

จองเวลาที่สถานะทรัพยากรว่าง ตามระยะเวลาของค่าเวลามาตรฐาน โดยจะท าการจองส าหรับทุก

ทรัพยากรที่ได้ท าการมอบหมายงานของทุกขั้นตอนการผลิตย่อย 
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- พิจารณาค่าเวลาเผื่อความปลอดภัยและค่าระยะเวลาขนส่งโดยปริยาย ผู้ประเมินจะท าการ

พิจารณาว่าค่าท่ีถูกก าหนดโดยนโยบายนั้นเหมาะสมหรือไม่ หากไม่เหมาะสมก็จะท าการแก้ไขส าหรับ

ผลิตภัณฑ์ที่ก าลังพิจารณาอยู่ 

- ประเมินวันส่งมอบผลิตภัณฑ์ หลังจากที่ได้ประเมินตารางการผลิตแล้วจะท าให้รู้วันสิ้นสุด

การผลิตและเพ่ิมระยะเวลาเผื่อความปลอดภัยรวมทั้งระยะเวลาขนส่ง ก็จะสามารถก าหนดวันส่งมอบ

ผลิตภัณฑ์ได้ 
 

4) แผนภาพระดับ 1 ส่วนการประเมินราคาขายผลิตภัณฑ์ 
 

 

รูปที่ 5.6 แผนภาพกระแสข้อมูลระดับ 1 (DFD Level-1) ส่วนการประเมินราคาขายผลิตภัณฑ์ 
ส่วนการประเมินราคาขายผลิตภัณฑ์ จะเป็นการอ้างอิงกับข้อมูลวัตถุดิบที่ทางฝ่ายจัดซื้อ

เตรียมไว้ให้โดยแบ่งตามประเภทของวัตถุดิบ โดยราคาวัตถุดิบจะขึ้นอยู่กับบริษัทสนับสนุนวัตถุดิบ

ด้วย และข้อมูลราคาอ้างอิงและสัดส่วนราคาที่ทางฝ่ายผู้บริหารจะท าการเตรียมและถูกจัดเก็บโดย
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แบ่งแยกตามแต่ละสถานีงาน หากสถานีงานใดที่ทางโรงงานไม่ได้ท าเอง ก็จะแบ่งแยกตามบริษัทจ้าง

เหมาไปอีก ซึ่งข้อมูลเหล่านี้ก็จะถูกเก็บเป็นข้อมูลพ้ืนฐานไว้ 

การประเมินราคาขายผลิตภัณฑ์ จะประกอบด้วย 4 ขั้นตอนการท างานคือ 

- ประเมินวัตถุดิบที่ต้องการใช้ ผู้ประเมินจะท าการก าหนดวัตถุดิบที่ต้องการใช้ และปริมาณที่

ต้องการใช้ โดยวัตถุดิบที่ต้องการใช้จะพิจารณาจากข้อมูลลักษณะผลิตภัณฑ์ว่า ผลิตภัณฑ์เป้าหมายนี้

จะต้องใช้วัตถุดิบใดบ้าง โดยผู้ประเมินจะสามารถเลือกได้จากรายการวัตถุดิบที่ทางฝ่ายจัดซื้อเตรียมไว้

ให้ นอกจากจะเลือกวัตถุดิบแล้วจะต้องเลือกบริษัทสนับสนุนวัตถุดิบด้วย เนื่องจากการต่างบริษัท

สนับสนุนวัตถุดิบก็จะมีผลต่อราคาด้วย นอกนั้นแล้วการเลือกวัตถุดิบมีความละเอียดอ่อนมาก แม้ว่า

จะเป็นรายการวัตถุดิบชนิดเดียวกันแต่หากต่างบริษัทสนับสนุนวัตถุดิบก็มีมักจะมีบางคุณสมบัติที่

แตกต่างกันซึ่งมีผลต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ด้วย ปริมาณที่ต้องการใช้จะพิจารณาจากจ านวนที่จะท า

การผลิต 

- ประเมินปัจจัยการผลิต ผู้ประเมินจะต้องท าการเลือกราคาอ้างอิงและสัดส่วนที่ต้องใช้ของ

แต่ละสถานี โดยพิจารณาจากขั้นตอนการผลิตย่อยที่ใช้, ปริมาณงานของแต่ละขั้นตอนการผลิตย่อยที่

ใช้, และข้อมูลลักษณะผลิตภัณฑ์ด้วย ซึ่งผลจาการเลือกราคาอ้างอิงและสัดส่วนราคาที่ต้องใช้ในแต่ละ

สถานีงานนั้น จะต้องท าการพิจารณาปริมาณงานที่เกิดขึ้นในแต่ละสถานีงานอีกครั้งให้สอดคล้องกับ

การคิดราคาขายการผลิต 

- ประเมินการบริการเพ่ิมเติม ผู้ประเมินจะท าการพิจารณาจากข้อมูลค าสั่งซื้อว่ามี

รายละเอียดที่ลูกค้าต้องการที่ท าให้เกิดค่าใช้จ่ายเพ่ิมเติมหรือไม่ เช่น การขนส่งมีการขนหลายเที่ยว

หรือหลายที่หรือไม่ เป็นต้น หากมีผู้ประเมินก็จะประเมินค่าบริการเพ่ิมเติมไป 

- ประเมินราคาขายผลิตภัณฑ์ หลังจากที่ท าการประเมินทั้งเรื่องของวัตถุดิบที่ต้องการใช้, 

ปัจจัยการผลิต, และการบริการเพ่ิมเติมแล้ว ระบบจะท าการประเมินราคาขายโดยการรวมข้อมูล

ทั้งหมดและท าการค านวณเป็น 1.ผลประเมินของราคาวัตถุดิบโดยจะมีข้อมูลค่าค่าต้นทุนมาตรฐาน

วัตถุดิบของหน่วยใช้ที่จะถูกคิดโดยแยกตามแต่ละสถานีงานด้วย 2.ผลประเมินค่าต้นทุนมาตรฐานการ

ผลิต ซึ่งจะท าการค านวณค่าต้นทุนมาตรฐานต่อ 1 ชิ้นงานตามราคาอ้างอิงและสัดส่วนราคาของแต่ละ

สถานีงานเช่นกัน และ3.ค่าค่าต้นทุนมาตรฐานการบริการ จะเป็นการคิดตามค าสั่งซื้อนั้นๆจึงท าการ

เก็บข้อมูลไว้ที่ฐานข้อมูลค าสั่งซื้อ 
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5)  แผนภาพระดับ 1 ส่วนการเสนอวันส่งมอบและราคาขายผลิตภัณฑ์ 
 

 

รูปที่ 5.7 แผนภาพกระแสข้อมูลระดับ 1 (DFD Level-1) ส่วนการเสนอวันส่งมอบและราคาขาย
ผลิตภัณฑ์ 

ส่วนการเสนอวันส่งมอบและราคาขายผลิตภัณฑ์ จะเป็นการสร้างรายงานของผลการประเมิน

ทั้งหมดเพ่ือให้ผู้ประเมินพร้อมที่จะน าข้อมูลผลประเมินนี้ส่งต่อไปยังการเจรจากับลูกค้าและท าการ

วางแผนงานต่อไป โดยที่ข้อมูลต่างๆจะมาจากการประเมินก่อนหน้านี้ ซึ่งผลประเมินวันส่งมอบและ

ราคาขายผลิตภัณฑ์นี้ จะต้องสามารถอธิบายที่มาได้  

การเสนอวันส่งมอบและราคาขายผลิตภัณฑ์ จะประกอบด้วย 4 ขั้นตอนการท างานคือ 

- สร้างรายงานผลสรุปการประเมิน จะเป็นการสร้างรายงานของค าสั่งซื้อตามลักษณะ

ผลิตภัณฑ์ มีรายละเอียดว่าค าสั่งซื้อนี้มีผลิตภัณฑ์ชิ้นงานชิ้นใดบ้าง โดยที่จะมีข้อมูลที่ท าให้ผู้อ่านรู้ว่า 

จะส่งมอบได้วันไหนและราคาขายควรเป็นเท่าไหร่  
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- สร้างรายงานผลประเมินแผนการผลิต ระบบจะท าการสร้างแผนการผลิตของผลิตภัณฑ์ ซึ่ง

จะสามารถรองรับทั้งผลิตภัณฑ์ที่เป็นชิ้นงานเดี่ยวและชิ้นงานประกอบ โดยการอ้างอิงหมายเลขค า

สั่งซื้อเดียวกัน โดนรายละเอียดจะท าให้ผู้อ่านเข้าใจได้ว่า เพ่ือที่จะผลิตผลิตภัณฑ์นี้ จะต้องมีขั้นตอน

การผลิตย่อยใดบ้าง, ล าดับเป็นเช่นไร, ต้องใช้ทรัพยากรใด, และจะใช้ทรัพยากรนานเท่าใด  

- สร้างรายงานผลประเมินตารางการผลิตและวันส่งมอบ ระบบจะท าการสร้างตารางการผลิต

โดยมีรายละเอียดว่า จะต้องใช้ทรัพยากรในการท าการผลิตตั้งแต่เวลาใดจนถึงเวลาใด และจะมี

แผนภาพตามเวลาที่จะสามารถท าให้เข้าใจได้ง่ายขึ้น 

- สร้างรายงานผลประเมินราคาขายผลิตภัณฑ์ รายงานจะแบ่งเป็นสองส่วน คือ ส่วนสรุปของ 

1 ชิ้นผลิตภัณฑ์, ส่วนรายละเอียดการประเมินในแต่ละสถานีงาน โดยแบ่งเป็นรายละเอียดของค่า

ต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบ และค่าต้นทุนมาตรฐานการผลิต 

 การออกแบบส่วนการเก็บข้อมูลในระบบ 5.2

จากการออกแบบระบบในครั้งนี้ได้มีการเก็บข้อมูลเป็นจ านวนมากและข้อมูลมีความสัมพันธ์

กัน จึงได้น าการออกแบบการเก็บข้อมูลเชิงสัมพันธ์มาประยุกต์ใช้ครั้งนี้ด้วย โดยจะท าการอธิบายผล

การออกแบบการเก็บข้อมูล ด้วยแผนภาพความสัมพันธ์ของข้อมูล (Entity Relationship Diagram) 

เพ่ือให้เข้าใจความสัมพันธ์และโครงสร้างของฐานข้อมูล และสามารถใช้ข้อมูลนี้ในการออกแบบการ

เก็บข้อมูลแบบตารางต่อไปได ้

จากการศึกษาพบว่า ข้อมูลในที่จะต้องใช้ในระบบการรับค าสั่งซื้อของอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ์ 

โดยอ้างอิงจากข้อมูลโรงงานกรณีศึกษา สามารถมีกลุ่มของข้อมูลและความสัมพันธ์ของข้อมูล ดังนี้ 
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ความสัมพันธ์ของข้อมูลที่แสดงด้วยแผนภาพ ER Diagram มีรายละเอียด ดังนี้ 

เอนทิติ A เป็นกลุ่มของข้อมูลเกี่ยวกับโครงสร้างการผลิตของโรงงานและการได้มาซึ่งค่าเวลา

มาตรฐาน โดยเก็บข้อมูลของฐานข้อมูลสถานีงาน, ฐานข้อมูลขั้นตอนการผลิต, และฐานข้อมูลขั้นตอน

การผลิตย่อยมีความสัมพันธ์กับแบบ จากหน่วยใหญ่ไปเป็นหน่วยที่ย่อยเล็กลงมา ท าให้ความสัมพันธ์

เป็นแบบ one-to-many  

เอนทิติ B เป็นกลุ่มของข้อมูลที่เกี่ยวกับทรัพยากรของโรงงานจะถูกแบ่งเป็น เครื่องจักร, 

พนักงาน, และบริษัทจ้างเหมา และมีการเก็บข้อมูลความสามารถของทรัพยากรในแต่ละขั้นตอนการ

ผลิตย่อยอีกด้วย ซึ่งเป็นข้อมูลความสัมพันธ์ของขั้นตอนการผลิตย่อยและทรัพยากร 

เอนทิติ C เป็นข้อมูลเกี่ยวนโยบายการก าหนดวันส่งมอบ 

เอนทิติ D เป็นข้อมูลของค าสั่งซื้อและผลิตภัณฑ์ที่มีการสั่งซื้อจากลูกค้าและมีข้อมูลผลสรุป

การประเมินของค าสั่งซื้อและผลิตภัณฑ์นั้นๆด้วย ค าสั่งซื้อจะสามารถมีผลิตภัณฑ์ประเภทชิ้นเดี่ยว

หรือชิ้นประกอบก็ได้ ดังนั้นความสัมพันธ์ระหว่างฐานข้อมูลค าสั่งซื้อกับฐานข้อมูลผลิตภัณฑ์จึงเป็น 

one-to-many 

เอนทิติ E เป็นข้อมูลของผลจากการประเมินกระบวนการผลิตและแผนการผลิตที่จะถูกเก็บ

อยู่ในบันทึกผลประเมินแผนการผลิตท าให้ข้อมูลบันทึกนี้มีความสัมพันธ์กับฐานข้อมูลขั้นตอนการผลิต

ย่อยและฐานข้อมูลผลิตภัณฑ์ โดย 1 ผลิตภัณฑ์จะมีหลายขั้นตอนการผลิตย่อยที่เลือกใช้จึงท าให้เป็น

ความสัมพันธ์แบบ one-to-many และผลจากการประเมินตารางการผลิตจะถูกเก็บอยู่ในบันทึนผล

ประเมินตารางการผลิต โดยบันทึกนี้จะสามารถเก็บสถานะของทรัพยากรเอาไว้ในแต่ละช่วงเวลา ท า

ให้บันทึกนี้จะมีความสัมพันธ์กับทรัพยากร 

เอนทิติ F เป็นกลุ่มของข้อมูลเพื่อการคิดราคาขายทั้งค่าต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบและการผลิต 

ต้นทุนวัตถุดิบขึ้นอยู่กับบริษัทสนับสนุนวัตถุดิบด้วยจึงเกิดความสัมพันธ์ระหว่างวัตถุดิบและบริษัท

สนับสนุนจนได้เป็นต้นทุนวัตถุดิบ 

เอนทิติ G เป็นกลุ่มของข้อมูลผลประเมินราคาขาย ซึ่งการประเมินราคาขายจะเป็นการ

ประเมินทีละ 1 ชิ้นผลิตภัณฑ์ และจะท าการประเมินทีละ 1 สถานีงาน ดังนั้นแต่ละสถานีจะถูก

ประเมินราคาขายทั้งค่าต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบและค่าต้นทุนมาตรฐานการผลิต ท าให้สถานีงานมี

ความสัมพันธ์กับบันทึกผลประเมินค่าต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบและค่าต้นทุนมาตรฐานการผลิต โดย
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บันทึกผลประเมินค่าต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบจะเก็บข้อมูลของผลการประเมิน ซึ่งจะมีการอ้างอิงราคา

มาตรฐานที่ทางฝ่ายจัดซื้อเตรียม ดังนั้นบันทึกผลประเมินค่าต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบจะมีความสัมพันธ์

กับฐานข้อมูลค่าต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบ ซึ่งฐานข้อมูลค่าต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบก็จะเกิดจากการระบุ

วัตถุดิบที่ต้องการและบริษัทสนับสนุนวัตถุดิบด้วย ในส่วนของบันทึกผลประเมินค่าต้นทุนมาตรฐาน

การผลิตจะเป็นที่เก็บผลการประเมิน  

 การออกแบบส่วนที่มีปฏิสัมพันธ์กับผู้ใช้งาน  5.3

ผลการออกแบบในส่วนที่มีปฏิสัมพันธ์กับผู้ใช้งาน จะมีทั้งด้านการน าเข้าข้อมูลและการ
ส่งออกข้อมูล และเป็นการออกแบบระบบที่จะท าให้ผู้ใช้งานเข้าใจถึงความหมายของข้อมูลและ
สามารถที่จะรู้ได้ว่าควรจะมีการปฏิบัติเช่นไรต่อ ซึ่งในการวิจัยครั้งนี้จะมุ่งเน้นถึงข้อมูลจากระบบที่จะ
ช่วยให้ผู้ใช้งานสามารถใช้งานได้จริง ข้อมูลที่จ าเป็นต่อการใช้ประเมินสามารถเข้าถึงได้ถูกต้อง  

ดังนั้นส าหรับการน าเข้าข้อมูล จะไม่ได้มีการออกแบบวิธีการที่ให้ผู้ใช้งานน าเข้าแบบ
เครื่องมืออ่ืนๆ แต่จะเป็นการบ่งชี้ว่าข้อมูลแต่ละข้อมูลมีประเภทใดบ้างและควรที่จะจัดการหรือ

บ ารุงรักษาอย่างไร ส าหรับการน าออกข้อมูล จะมุ่งเน้นที่การออกแบบรูปแบบเอกสาร (Hard Copy) 
เพ่ือให้ในการท างานภายนอกระบบ ว่าการเสนอผลการประเมินควรมีลักษณะอย่างไร ให้ผู้ประเมิน
สามารถน าไปใช้ได้จริง น าไปสู่การสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อต่อไป 

  ส่วนการจัดการข้อมูลน าเข้า 5.3.1

ข้อมูลน าเข้าของระบบสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อ หมายถึงข้อมูลที่จ าเป็นต้องเตรียมหรือ

ก าหนดขึ้นมาเพ่ือใช้ในการประมวลผลของระบบ โดยข้อมูลน าเข้านี้ สามารถแบ่งออกเป็น 2 ประเภท
แบ่งตามการจัดการคือ  

1) ข้อมูลน าเข้าพ้ืนฐาน หมายถึงข้อมูลที่จะต้องมีการดูแลให้มีความทันสมัยและสอดคล้องกับ

สภาพที่เป็นอยู่ของโรงงานหรือองค์กร ดังนั้นโดยส่วนใหญ่จึงเป็นข้อมูลที่มีความเกี่ยวข้องกับตัว

โรงงาน เช่น ข้อมูลสถานีงานที่โรงงานนั้นมี, ข้อมูลเครื่องจักรที่โรงงานครอบครองอยู่, ข้อมูลค่าต้นทุน

มาตรฐานของวัตถุดิบที่โรงงานก าหนด เป็นต้น การจัดการข้อมูลพ้ืนฐาน เป็นเรื่องที่ส าคัญมาก ถึงแม้

จะมีกระบวนการประเมินที่ถูกต้อง จะได้ผลประเมินที่ใกล้เคียงกับค่าจริงในระดับหนึ่ง แต่หากข้อมูล

พ้ืนฐานเหล่านี้ไม่มีความถูกต้องก็จะมีผลต่อความแม่นย าของผลประเมินมากขึ้นไปอีก สาเหตุของ

ความผิดไปของข้อมูล โดยส่วนใหญ่เกิดจากสภาพโรงงานที่เปลี่ยนไปแล้ว แต่ข้อมูลไม่ได้ท าการปรับ
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ให้ทันสมัยสอดคล้องกับสภาพโรงงาน ณ ขณะนั้น ดังนั้นในทางปฏิบัติ ควรมีการปรับแก้ไขข้อมูลให้

ทันสมัยอยู่เสมอ 

2) ข้อมูลน าเข้าตั้งต้น หมายถึงข้อมูลที่มีการน าเข้าเพ่ือเป็นจุดเริ่มต้นของการประมวลผลของ

ระบบ เป็นปัจจัยที่มีผลต่อการเริ่มต้นประเมินของระบบ ในที่นี้จะเป็นข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับค าสั่งซื้อ 

ข้อมูลตั้งต้นก็ควรที่จะมีรายละเอียดครบถ้วน ตามความจ าเป็นของระบบ ดังนั้นการใส่ข้อมูลน าเข้าตั้ง

ต้นก็ควรที่จะใส่ให้ครบตามที่ก าหนดไว้เพื่อป้องกันไม่ให้เกิดข้อผิดพลาดน้อยที่สุด  

ตารางที่ 5.1 ประเภทข้อมูลของระบบสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อ 

No. ชื่อกลุ่มข้อมูล ข้อมูลประเภท ข้อมูลน าเข้าแบบ 

1 ฐานข้อมูลค าสั่งซื้อ ข้อมูลน าเข้า  ตั้งต้น 

2 ฐานข้อมูลผลิตภัณฑ์ ข้อมูลน าออก - 

3 ฐานข้อมูลสถานีงาน ข้อมูลน าเข้า พ้ืนฐาน 
4 ฐานข้อมูลขั้นตอนการผลิต ข้อมูลน าเข้า  พ้ืนฐาน 

5 ฐานข้อมูลขั้นตอนการผลิตย่อย ข้อมูลน าเข้า  พ้ืนฐาน 

6 บันทึกผลประเมินแผนการผลิต ข้อมูลน าออก - 
7 ฐานข้อมูลความสามารถทรัพยากร ข้อมูลน าเข้า พ้ืนฐาน 

8 ฐานข้อมูลเครื่องจักร ข้อมูลน าเข้า  พ้ืนฐาน 
9 ฐานข้อมูลพนักงาน ข้อมูลน าเข้า พ้ืนฐาน 

10 ฐานข้อมูลบริษัทจ้างเหมา ข้อมูลน าเข้า พ้ืนฐาน 

11 ฐานข้อมูลความสัมพันธ์เครื่องจักรและพนักงาน ข้อมูลน าเข้า พ้ืนฐาน 
12 บันทึกผลประมวลตารางการผลิต ข้อมูลน าออก - 

13 ฐานข้อมูลนโยบายวันส่งมอบ ข้อมูลน าเข้า พ้ืนฐาน 

14 บันทึกผลประเมินค่าต้นทุนวัตถุดิบ ข้อมูลน าออก - 
15 ฐานข้อมูลวัตถุดิบ ข้อมูลน าเข้า พ้ืนฐาน 

16 ฐานข้อมูลบริษัทสนับสนุนวัตถุดิบ ข้อมูลน าเข้า พ้ืนฐาน 

17 ฐานข้อมูลค่าต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบ ข้อมูลน าเข้า พ้ืนฐาน 
18 ฐานข้อมูลค่าต้นทุนมาตรฐานการผลิต ข้อมูลน าเข้า พ้ืนฐาน 

19 บันทึกผลประเมินค่าต้นทุนการผลิต ข้อมูลน าออก - 
20 ผลการศึกษาเวลาโดย PMTS ข้อมูลน าเข้า พ้ืนฐาน 
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No. ชื่อกลุ่มข้อมูล ข้อมูลประเภท ข้อมูลน าเข้าแบบ 

21 ผลการศึกษาเวลาโดยตรง ข้อมูลน าเข้า พ้ืนฐาน 

 

 ส่วนการแสดงผลจากการประมวลผลของระบบ 5.3.2

จากการศึกษาพบว่า การรายงานผลจากการประมวลผลของระบบเป็นเรื่องที่ทางโรงงานให้

ความส าคัญมากเช่นกัน เนื่องจากผลจากการประเมินนี้จะเป็นข้อมูลสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อที่ไม่ใช้

แค่ผู้ประเมินที่จะต้องเข้าใจแต่ทางฝ่ายที่เกี่ยวข้อง เช่น ฝ่ายขายก็จะต้องเข้าใจด้วย เพ่ือท าให้การ

รับค าสั่งซื้อจากลูกค้าเป็นไปได้ด้วยดี, ฝ่ายผลิตก็ต้องเข้าใจเพ่ือที่จะสามารถควบคุมในรายละ เอียด

และท าให้การผลิตส าเร็จได้ เป็นต้น 

ดังนั้นเพ่ือลดการเกิดความสับสนของผู้ใช้จากการใช้เอกสาร การออกแบบเอกสารจึงต้อง

ค านึงถึงหัวข้อต่างๆ ดังนี้  

- ข้อมูลในเอกสารมีความสอดคล้องตามวัตถุประสงค์การใช้งานของระบบ ซึ่งจะท าให้ตรงกับ

ความคาดหวังของผู้ใช้ระบบ  

- การเชื่อมโยงของข้อมูลต่างๆในเอกสาร จะต้องท าให้ผู้อ่านเข้าใจถึงที่มาและที่ไปของแต่ละ

ข้อมูลให้ได้ ผู้ใช้จึงจะสามารถเชื่อมโยงข้อมูลที่เป็นเหตุเป็นผลซึ่งกันและกัน   

- การเลือกใช้ค าศัพท์ จะต้องเป็นค าที่ผู้ใช้เข้าใจได้ หากต้องการสื่อความหมายถึงสิ่งเดียวกัน

ก็ควรจะเป็นค าเดียวกัน 

- รูปแบบการน าเสนอข้อมูลให้ตรงกับลักษณะของข้อมูลและมีความกระชับ เช่นลดการเขียน

อธิบายเป็นประโยค เปลี่ยนเป็นรูปแบบตาราง, แผนภาพต่าง แต่ต้องเป็นรูปแบบการน าเสนอที่ท าให้

เข้าใจได้ในช่วงระยะเวลาอันสั้น 

ดังนั้นการวิจัยครั้งนี้จึงท าการออกแบบรูปแบบการน าเสนอ ทั้งในเรื่องของโครงสร้าง

ความสัมพันธ์ของรายงานและรูปแบบข้างในรายงานแต่ละเอกสารด้วย โดยโครงสร้างของข้อมูลการ

น าเสนอ หรือความสัมพันธ์ของรายงาน ถูกออกแบบตามวัตถุประสงค์ของระบบ ซึ่งแยกตามแต่ละ

ส่วนของการประเมินออกจากกัน และมีรายงานผลสรุปเพ่ิมขึ้นมาเพ่ือให้ผู้ใช้งานเข้าใจผลการประเมิน

แบบภาพรวมก่อน แล้วหากต้องการเข้าใจผลประเมินในรายละเอียด จึงจะอ้างอิงเอกสารของแต่ละ

ส่วนต่อไป ดังแผนภาพข้างล่างนี้ 
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รูปที่ 5.9 ภาพรวมเอกสารรายงานผลประเมินของระบบการรับค าสั่งซื้อ 

1)  รายงานผลสรุปการประเมิน 

จะประกอบด้วยเอกสารใบประเมินงานที่มีการก าหนดหมายเลขการประเมินงานและอ้างอิง

หมายเลขงานที่รับจากลูกค้า เปรียบเสมือนหมายเลขของค าสั่งซื้อ จากรายงานนี้ต้องการให้ผู้ใช้

สามารถเข้าใจได้ว่า ค าสั่งซื้อนี้ด้วยภาระงานของโรงงาน ณ ขณะนั้นสามารถเริ่ มผลิตวันไหน, สิ้นสุด

การผลิตวันไหน, และคาดว่าจะส่งมอบผลิตภัณฑ์ให้กับลูกค้าได้เมื่อไหร่ นอกจากนี้ต้องการให้ผู้ใช้

เข้าใจถึง ราคาขายรวมที่ทางลูกค้าต้องจ่ายโดยแยกให้เห็นส่วนราคาที่สั่งผลิตและส่วนค่าบริการที่คิด

เพ่ิมเติมออกจากกันเพ่ือป้องกันไม่ให้ลูกค้าเข้าใจว่าราคาขายที่เสนอนั้นสูงเกินไป, ส่วนราคาที่สั่งผลิต

ของผลิตภัณฑ์ 1 ชิ้นและชิ้นส่วน 1 ชิ้นของผลิตภัณฑ์ โดยจะแสดงรายละเอียดแต่ละชิ้นงานของค า

สั่งซื้อในรายการผลิตภัณฑ์  

            �         

                  �                                     

                    �                  

            

   �     �       
(        n)

   �     �       
(        1)

   �         

   �       �      
(        n)

   �       �      
(        1)

       
(        1)

     �      
       

       
(        n)
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2)  รายงานผลประเมินแผนการผลิต 

จะประกอบด้วยเอกสารใบประเมินงานของแผนการผลิตซึ่งจะมีแผนการผลิตรวมซึ่งจะเป็น

การบอกผู้ใช้ว่า ค าสั่งซื้อเป้าหมายมีค่าเวลามาตรฐานของการผลิตรวมอยู่ที่เท่าไหร่ (หน่วยชั่วโมง) 

และมีผลิตภัณฑ์กี่ชิ้น เนื่องจากผลิตภัณฑ์สิ่งพิมพ์มีทั้งแบบชิ้นงานเดี่ยวและชิ้นประกอบ จึงออกแบบ

ให้แต่ละชิ้นงานจะมีเอกสารรายการแผนการผลิตของตัวเองแยกออกไป ซึ่ งแสดงในลักษณะรายการ

ของขั้นตอนการผลิตย่อยที่มีการเรียงล าดับตามการผลิตแล้ว และจะมีค่าเวลามาตรฐานของแต่ละ

ขั้นตอนการผลิตย่อย ซึ่งเป็นที่มาของค่าเวลามาตรฐานของการผลิตรวม ท าให้ผู้ใช้สามารถเข้าใจที่มา

ของค่าเวลามาตรฐานการผลิตรวมได้ 

3)  รายงานผลประเมินตารางการผลิตและวันส่งมอบ 

จะประกอบด้วยรายการตารางการผลิตของแต่ละชิ้นงานของค าสั่งซื้อโดยแยกตามแต่ละ

ชิ้นงานของค าสั่งซื้อ ซึ่งจะมีเอกสารสอดคล้องกับรายการแผนการผลิต สิ่งที่เพ่ิมเติมคือเวลาที่คาดว่า

จะเริ่มท าการผลิตและสิ้นสุดการผลิต โดยอ้างอิงจากการจองเวลาเพ่ือที่จะใช้ทรัพยากรให้ท าการผลิต

ได้ส าเร็จตามที่คาดการณ์ไว้ นอกจากนั้นจะมีตารางการผลิตตามเวลา ซึ่งจะแสดงข้อมูลเดียวกันกับ

รายการตารางการผลิต แต่จะเป็นรูปแบบแผนภาพที่มีแกนเวลาเป็นแนวนอน และรายการทรัพยากร

ที่ถูกจองของชิ้นงานทุกแบบของค าสั่งซื้อนั้นเป็นแกนตั้ง เพ่ือที่จะแสดงสถานะของการจองทรัพยากร

ตามเวลาที่คาดการณ์ไว้ ท าให้เข้าใจความเชื่อมต่อของการผลิตได้ง่ายขึ้น 

4)  รายงานผลประเมินราคาขายผลิตภัณฑ์ 

จะเป็นเอกสารที่ท าให้ผู้ใช้เข้าใจถึงที่มาของราคาขาย โดยจะมีเอกสารแยกตามชิ้นงานของค า

สั่งซื้อ ซึ่งท าให้ผู้ใช้สามารถเข้าใจว่า ราคาขายของแต่ละชิ้นงานมากจากการรวมกันของค่าต้นทุน

มาตรฐานวัตถุดิบและค่าต้นทุนมาตรฐานการผลิต และในเอกสารก็จะมีการแจกแจงว่าค่าต้นทุน

มาตรฐานวัตถุดิบของชิ้นงานนั้นมาจากวัตถุดิบใดบ้าง และค่าต้นทุนมาตรฐานการผลิตของชิ้นงานนั้น

มาจากการผลิตของสถานีงานใดบ้าง 
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เอกสารของรายงานผลการประเมินของระบบสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อ  มีดังนี้ 

 

รูปที่ 5.10 รูปแบบรายงานผลสรุปการประเมินค าสั่งซื้อ 

  

            

                                                 
                                                       
                                                      

                                                         
                                                         
                                                    

[วนัเร่ิมผลิต] [วนัสิ  นสดุผลิต] [วนัก าหนดส่ง]

                           

                         

      
Quantity

                
Product Description

       
Unit Price

          
Amount

        
Remark

               

                  

                    % 

       

            
Estimation Result

      
Date

      
Ref No.

          

                                                             

                                           /                                                                                      /   
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รูปที่ 5.11 รูปแบบรายงานผลประเมินแผนการผลิตรวม 

             
Description

              
      

                    
         

1

2

3

4

5

6

7

            :           
            :           

Production Plan
      
Date

      
Ref No.
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รูปที่ 5.12 รูปแบบรายงานผลประเมินรายการแผนการผลิตของแต่ละชิ้นงานของค าสั่งซื้อ 

 

 

รูปที่ 5.13 รูปแบบรายงานผลประเมินรายการตารางการผลิตของแต่ละชิ้นงานของค าสั่งซื้อ 

            :                 (        [            ]/[                 ])
            :           

Production Plan
      
Date

      
Ref No.

     [       ]/[                             ]

                 
           

              
        

     
         

          
         

       
           

       
           

          
        

  
            
             

                        
             
           
           

         
       

(%) 

         
          

Allowance  
Factor 
(%) 

           
          

              
            

          

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

              

                   
                            
                        

        :

            :                   (        [            ]/[                 ])
            :             

Production Schedule
      
Date

      
Ref No.

    
           

                  
       

                                                                       

                    

     [       ]/[                             ]
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รูปที่ 5.14 รูปแบบรายงานผลประเมินตารางการผลิตตามเวลาของค าสั่งซื้อ 

            :             
Production Schedule Detail

      
Date

      
Ref No.

            :                    

     [       ]/[              ]

o: ว่าง 

r: รอการยืนยัน

p: ยืนยันแล้ว

x:  ช้อยู่

        :
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รูปที่ 5.15 รูปแบบรายงานผลประเมินราคาขายผลิตภัณฑ์ 

            :         (        [            ]/[                 ])
            :        
Price Estimation Result

      
Date

      
Ref No.

     [       ]/[                             ]

    
        

    
        

          
        

                              
          

                

       
       

               

            

   

    
        

    
        

                       
    

           
    

           
              

      
       

               

            

   

                        :

                       :

      
Quantity

      
Description

       
Unit Price

          
Amount

        
Remark

                              
              
                     

       

                       

                   
                            
                        

        :
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บทที ่6  
การทดสอบการใช้งานระบบเบื้องต้น 

 หัวข้อและรายละเอียดในการทดสอบระบบ 6.1

จากผลการออกแบบระบบทั้งในเรื่องของแนวคิดของระบบ และรายละเอียดของระบบแล้ว 
เพ่ือให้สามารถเข้าใจได้ว่าระบบที่ถูกออกแบบขึ้นนี้ มีประสิทธิภาพเพียงพอต่อการแก้ปัญหาของ
อุตสาหกรรมในลักษณะเดียวกันกับโรงงานกรณีศึกษาได้ จึงมีการทดสอบการใช้งานระบบ ซึ่งในบทนี้
จะกล่าวถึงสิ่งที่ท าการทดสอบระบบ เกณฑ์การทดสอบ และรวมถึงข้อสรุปจากการวิเคราะห์ผลการ

ทดสอบด้วย โดยการทดสอบระบบจะแบ่งเป็น 2 ส่วนหลักคือ การทดสอบประสิทธิภาพและการ
ประยุกต์ใช้กับงานจริง 

�           

                  �       �     �         

�   �            �     �  

      �       �                     �      

                              
�                  

      �       �                  

      �       �         
        

รูปที่ 6.1 ภาพรวมของการทดสอบระบบการรับค าสั่งซื้อที่จัดท าข้ึน 

 การทดสอบประสิทธิภาพของระบบ 6.2

ค าว่าประสิทธิภาพของระบบในที่นี้ หมายถึงระบบที่ได้ถูกออกแบบไว้ สามารถช่วยแก้ไข

ปัญหาตามที่ได้ถูกวิเคราะห์และสรุปไว้ในสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา (3.3.2) ของอุตสาหกรรมใน
ลักษณะเดียวกับโรงงานกรณีศึกษาได้ และระบบสามารถช่วยให้ผลการประเมินวันส่งมอบ และราคา
ขายผลิตภัณฑ์มีความคลาดเคลื่อนที่น้อยลง ดังนั้นการทดสอบประสิทธิภาพจะเป็นการมุ่งเน้นในเรื่อง
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ผลการใช้งานของระบบว่ามีแนวโน้มที่จะให้ผลดีขึ้นหรือไม่ อย่างไร เป็นการเพ่ิมความมั่นใจได้ว่า หาก
ใช้ระบบแล้วการรับค าสั่งซื้อจะมีประสิทธิภาพดีขึ้น ซึ่งการทดสอบในครั้งนี้ จะทดสอบทั้งในเรื่องการ
แก้ไขปัญหาด้วยกระบวนการที่ถูกออกแบบขึ้นใหม่ให้กับระบบ และความถูกต้องของการประเมินวัน
ส่งมอบและราคาขายของผลิตภัณฑ์ที่มีการก าหนดข้อมูลน าเข้าและวิธีการค านวณที่ออกแบบขึ้นใหม่
ด้วย 

 การแก้ไขปัญหาด้วยกระบวนการของระบบ 6.2.1

ในส่วนนี้จะท าการทดสอบโดยพิจารณากระบวนการที่ได้ถูกออกแบบขึ้นใหม่ให้กับระบบว่า
สามารถแก้ไขปัญหาได้หรือไม่ โดยพิจารณาจากสาเหตุที่แท้จริงของปัญหาแล้ว ก าหนดเกณฑ์ของการ
ทดสอบเพ่ือใช้ในการตัดสินใจว่าผ่านหรือไม่ผ่าน แล้วจึงพิจารณาระบบที่ได้ถูกออกแบบไว้ว่าสามารถ
ผ่านเกณฑ์การทดสอบหรือไม่อย่างไร เพ่ือจะท าการทดสอบการแก้ไขปัญหาด้วยกระบวนการท างาน
ของระบบ จึงได้ด าเนินการตามข้ันตอน ดังนี้  

1) คัดเลือกผู้เข้าร่วมเพื่อตั้งเกณฑ์การวัดผลและท าการทดสอบ 

เพ่ือที่จะท าให้การทดสอบมีประสิทธิภาพ จึงมีการค านึงตั้งแต่ผู้ที่เข้าร่วมในการตั้งเกณฑ์การ
วัดผลและท าการทดสอบ ดังนั้นในการทดสอบนี้จึงได้ขอความร่วมมือจากบุคลากรในโรงงาน
กรณีศึกษา โดยคัดเลือกจากความเชี่ยวชาญแต่ละด้านทางอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ์และผู้ที่เกี่ยวข้องกับ
การด าเนินงานของระบบ เพ่ือให้ได้ผลการทดสอบที่มีประสิทธิภาพ 

ผู้เข้าร่วม มีรายละเอียด ดังนี้ 

ตารางที่ 6.1 รายละเอียดความเชี่ยวชาญของผู้เข้าร่วมการทดสอบ 

No. ต าแหน่ง ความเชี่ยวชาญ จ านวน 
(คน) การรับค าสั่งซื้อ การผลิต การส่งมอบ 

1 ผู้บริหาร       1 
2 ผู้บริหาร -   - 1 
3 หัวหน้าฝ่ายประเมิน     - 1 
4 สมาชิกฝ่ายประเมิน   -   1 
5 สมาชิกฝ่ายประเมิน   - - 2 
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2) ก าหนดเกณฑ์การวัดผล 

เกณฑ์การวัดผลได้ถูกก าหนดจากผู้เข้าร่วมที่มีความเชี่ยวชาญแต่ละด้านทางอุตสาหกรรม
สิ่งพิมพ์ โดยได้จัดการประชุมระหว่างผู้เข้าร่วมที่ได้คัดเลือกมาแล้วจากโรงงานกรณีศึกษา และท าการ
รวบรวมความคิดเห็น ปรึกษาหารือจนได้ข้อสรุปของเกณฑ์การแก้ไขที่เหมาะสมส าหรับแต่ละปัญหา
ได้ ดังนี้ 

- ไม่มีข้อมูลภาระงานของ         

การที่ไม่มีข้อมูลภาระงานของทรัพยากร ท าให้การประเมินวันส่งมอบเกิดจากการคาดการณ์
โดยที่ไม่รู้ก าลังการผลิตที่เหลืออยู่ ว่าสามารถท างานได้ทันตามก าหนดหรือไม่ ท าให้มีโอกาสสูงที่จะ
รับค าสั่งซื้อมาแล้วท าไม่ทันหรือทันแต่ก็เสียค่าจ้างล่วงเวลาเพ่ิม เพ่ือที่จะแก้ไขปัญหานี้คือ ระบบ
จะต้องท าให้ผู้ประเมินสามารถเข้าใจได้ว่าทางโรงงานมีก าลังการผลิตที่เพียงพอต่อการรองรับกับ
ผลิตภัณฑ์เป้าหมายหรือไม่ เพ่ือเป็นข้อมูลในการพิจารณาต่อได้ว่าจะรับหรือไม่รับค าสั่งซื้อ ก าลังการ
ผลิตที่เพียงพอหมายถึงโรงงานสามารถผลิตเสร็จและส่งมอบให้ได้ทันในวันที่ลูกค้าต้องการ  

- ไม่มีกระบวนการประเมินวันส่งมอบและราคาขายผลิตภัณฑ์ที่ชัดเจน 

ในปัจจุบันทางโรงงานมีผู้เชี่ยวชาญด้านการประเมินอยู่ ท าให้เกิดการใช้ประสบการณ์ในการ
ประเมิน เรียนรู้จากข้อผิดพลาดที่เกิดขึ้น แต่ไม่ได้มีการก าหนดขั้นตอนเป็นมาตรฐานไว้  จึงท าให้เมื่อ
เกิดปัญหาก็ไม่สามารถหาทางจุดที่จะแก้ไขได้อย่างถูกต้อง ดังนั้นระบบจะต้องมีการก า หนด
กระบวนการที่ชัดเจน ทั้งในเรื่องล าดับขั้นตอนก่อนหลัง, ข้อมูลน าเข้าและน าออก, และที่มาของข้อมูล
น าเข้าด้วย ไม่ให้มีจุดไหนที่ผู้ประเมินใช้ข้อมูลจากประสบการณ์ ท าให้คนที่ประสบการณ์น้อยท าไม่ได้
หรือท าได้แต่ให้ผลผิดพลาดสูง 

- ไม่มีแผนการผลิตของแต่ละค าสั่งซื้อ 

เนื่องจากไม่มีแผนการผลิตของแต่ละค าสั่งซื้อ ท าให้ไม่สามารถระบุถึงจุดที่เป็นปัจจัยของ
ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นได้ ท าให้ไม่สามารถแก้ไขและพัฒนาของทั้งในฝ่ายประเมินและฝ่ายการผลิตได้ 
ดังนั้นหากระบบสามารถที่จะท าการสร้างแผนการผลิต และจัดเก็บข้อมูลแผนการผลิตเพ่ือที่จะใช้เป็น
ข้อมูลอ้างอิงในการวัดผลการผลิตจริงกับแผนการผลิตได้ ก็จะสามารถหาจุดที่ก่อให้เกิดปัญหาอ่ืนๆ 
เช่น ใช้ข้อมูลไม่ล่าสุดในการประเมิน, การผลิตเกิดความล่าช้าเพราะวัตถุดิบมาส่งช้า, ความสามารถ
ของพนักงานไม่ได้มาตรฐาน เป็นต้น และด าเนินหาทางแก้ไขปัญหาต่อไปได้ 
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3) ท าการทดสอบโดยการพิจารณาระบบเทียบกับเกณฑ์การวัดผล 

ในการท าการทดสอบครั้งนี้ ผู้วิจัยได้ท าการน าเสนอระบบ โดยการอธิบายผลการออกแบบ
ระบบอย่างละเอียดแล้ว จึงให้ผู้ เข้าร่วมท าการพิจารณา สอบถามข้อสงสัยต่างๆแล้วจึงสรุป
รายละเอียดการแก้ไขปัญหาโดยเทียบกับเกณฑ์การวัดผล ได้ดังนี้  

- ไม่มีข้อมูลภาระงานของ         

การที่จะรู้ว่ามีก าลังการผลิตพอเพียงหรือไม่ จะต้องมีข้อมูลประกอบกันคือ ก าลังการผลิต
ที่ว่างและก าลังการผลิตที่ต้องการ หากก าลังการผลิตที่ต้องการน้อยกว่าก าลังการผลิตที่ว่าง หมายถึง
ก าลังการผลิตที่ว่างเพียงพอต่อก าลังการผลิตที่ต้องการ และในทางกลับกันหากก าลังการผลิตที่
ต้องการมากกว่าก าลังการผลิตที่ว่าง หมายถึงก าลังการผลิตที่ว่างไม่เพียงพอต่อก าลังการผลิตที่
ต้องการ 

ส าหรับก าลังการผลิตที่ว่าง เนื่องจากก าลังการผลิตทั้งหมดของโรงงานคือก าลังการผลิตที่ว่าง
รวมกับก าลังการผลิตที่ถูกจองหรือใช้อยู่ ซึ่งระบบได้มีกระบวนการในการจัดการสถานะทรัพยากรท า
ให้ผู้ประเมินสามารถรู้ก าลังการผลิตที่ว่างได้ ซึ่งระบบได้ให้ข้อมูลสถานะทรัพยากรเป็นรายชั่วโมง ยิ่ง
ท าให้ผู้ประเมินสามารถวางแผนละเอียดในระดับรายชั่วโมงได้เช่นกัน 

ส าหรับก าลังการผลิตที่ต้องการ ระบบได้เสนอวิธีการประเมินค่าเวลามาตรฐานของผลิตภัณฑ์
เป้าหมายเพ่ืออ้างอิงต่อในการประเมินหาค่าเวลาที่ใช้ในการผลิต และมีการประเมินแผนการผลิต จึง
ท าให้สามารถรู้ก าลังการผลิตที่ต้องการที่จะรองรับการผลิตผลิตภัณฑ์เป้าหมาย 

- ไม่มีกระบวนการประเมินวันส่งมอบและราคาขายผลิตภัณฑ์ที่ชัดเจน 

จากระบบที่ได้ถูกออกแบบจากการวิจัยครั้งนี้  ได้ท าการก าหนดสิ่งต่างๆที่จ าเป็นต่อ

กระบวนการรับค าสั่งซื้อไว้เป็นเอกสารที่จะใช้เป็นกระบวนการมาตรฐานได้ ซึ่งสิ่งที่ถูกก าหนดไว้คือ 1.
กระบวนการหรือขั้นตอนทั้งหมดของระบบ และผู้ที่มีความเกี่ยวข้องไว้เป็นเอกสาร ในรูปแบบ Cross 
Function Diagram, 2.ข้อมูลน าเข้าและข้อมูลน าออกของแต่ละขั้นตอนแสดงด้วยแผนภาพกระแส

ข้อมูล (Data Flow Diagram: DFD), 3.ที่มาของข้อมูลน าเข้า (ข้อมูลพ้ืนฐานและข้อมูลตั้งต้น) ว่ามา

จากที่ใด รวมถึงวิธีจัดการและบ ารุงรักษา, และ4.รูปแบบการน าเสนอข้อมูลน าออก ซึ่งการก าหนดสิ่ง
ต่างเหล่านี้ไว้เป็นเอกสารจะช่วยท าให้กระบวนการรับค าสั่งซื้อมีผลการท างานที่เป็นมาตรฐาน 
บุคลากรที่มีประสบการณ์น้อยสามารถเรียนรู้ได้และให้ผลการประเมินที่ใกล้เคียงกันโดยไม่ขึ้นอยู่กับ
ประสบการณ์ท่ีม ี
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- ไม่มีแผนการผลิตของแต่ละค าสั่งซื้อ 

แผนการผลิตของแต่ละค าสั่งซื้อจะท าให้สามารถเปรียบเทียบกับผลการผลิตจริงว่ามีความไม่
ตรงกันหรือเรียกได้ว่าเป็นปัญหาจุดใดได้บ้างเพ่ือหาสาเหตุและท าการแก้ไขได้ แผนการผลิตในที่นี้จึง
หมายถึงผลประเมินแผนการผลิตและผลประเมินตารางการผลิต ซึ่งเป็นกระบวนการที่ถูกก าหนดให้มี
ขึ้นในการรับค าสั่งซื้อ ดังนั้นผู้ประเมินสามารถท่ีจะมีข้อมูลแผนการผลิตที่ได้ประเมินไว้ในระบบในการ
รับค าสั่งซื้อ สามารถที่จะใช้ผลประเมินแผนการผลิตท าการเปรียบเทียบในเรื่องของเวลาที่ใช้ในการ
ผลิตลักษณะภาพรวมของการผลิต และลักษณะแบ่งแยกเป็นขั้นตอนการผลิตย่อยได้ และใช้ผล
ประเมินตารางการผลิตท าการเปรียบเทียบในเรื่องของเวลาเริ่มและเวลาสิ้นสุดลักษณะภาพรวมของ
การผลิต และลักษณะแบ่งแยกเป็นขั้นตอนการผลิตย่อยได้ 

4) สรุปผลการทดสอบ 

จากเกณฑ์การวัดผลและผลการพิจารณาของระบบได้ถูกวิเคราะห์และสรุปผลได้ ดังนี้ 

ตารางที่ 6.2 สรุปผลการแก้ไขปัญหาด้วยกระบวนการของระบบ 

No. สาเหตุที่แท้จริงของ
ปัญหา 

เกณฑ์การวัดผล สิ่งท่ีระบบสนับสนุน 

1 ไม่มีข้อมูลภาระงาน
ของทรัพยากร 

 ท าให้ผู้ประเมินเข้าใจได้
ว่าโรงงานมีก าลังการผลิต
ที่เพียงพอหรือไม่ 

ท าให้รู้ก าลังการผลิตที่เหลืออยู่โดย
การเก็บข้อมูลของสถานะทรัพยากร  

ท าให้รู้ก าลังการผลิตที่ต้องการ
ส าหรับค าสั่งซื้อนั้นโดยใช้วิธีหาค่า
เวลามาตรฐาน  

2 ไม่มีกระบวนการ
ประเมินวันส่งมอบ
และราคาขาย
ผลิตภัณฑ์ที่ชัดเจน 

ผู้ประเมินสามารถรู้
ขั้นตอน, วิธีการ, และ
ข้อมูลที่จ าเป็นในแต่ละ
ขั้นตอนโดยไม่มีการ
คาดการณ์เกิดขึ้น 

สิ่งที่ก าหนดมีการออกแบบและ
บันทึกเป็นเอกสารอ้างอิงโดย
สามารถที่จะให้บุคลากรอ่ืนๆเรียนรู้
ได้ 

3 ไม่มีแผนการผลิตของ
แต่ละงาน 

ระบบสามารถสร้าง
แผนการผลิตและมีการ
จัดเก็บข้อมูลแผนการผลิต
ของแต่ละค าสั่งซื้อได้ 

มีการก าหนดให้มีกระบวนการการ
ประเมินแผนการผลิตขึ้นในการ
รับค าสั่งซื้อ 
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หากพิจารณาสิ่งที่ระบบสนับสนุนเทียบกับเกณฑ์การวัดผลแล้ว จึงสามารถสรุปได้ว่า ระบบที่
ถูกออกแบบนี้สามารถที่จะแก้ไขสาเหตุที่แท้จริงของปัญหาได้ อีกทั้งผู้เข้าร่วมการทดสอบได้ให้
ความเห็นว่า ระบบการรับค าสั่งซื้อนี้ มีความเป็นไปได้ที่จะสามารถแก้ไขปัญหาปัจจุบันที่เกิดขึ้นและมี
โอกาสที่จะท าให้การรับค าสั่งซื้อมีประสิทธิภาพที่สูงขึ้นด้วย  

 ความครบถ้วนข้อมูลที่ใช้ส าหรับการประเมินวันส่งมอบ 6.2.2

ประสิทธิภาพการประเมินค่าเวลามาตรฐาน ในที่นี้ หมายถึงผลการประเมินค่าเวลามาตรฐาน
ใกล้เคียงกับผลการด าเนินการผลิตจริงที่เกิดขึ้น ดังนั้นการประเมินควรจะถูกด าเนินโดยมีข้อมูลที่
น่าเชื่อถือและรวมถึงวิธีการควรจะสอดคล้องกับทฤษฎีหรือหลักเกณฑ์ที่มีการวิจัยมาแล้ว การทดสอบ
ครั้งนี้จึงมุ่งเน้นหาข้อผิดพลาดในการอ้างอิงข้อมูล (ไม่ครบหรือเกิน) และวิธีการค านวณว่าผิดพลาดที่
จุดใด เพื่อให้เกิดความม่ันใจว่าโครงสร้างหลัก (การอ้างอิงข้อมูลและวิธีการค านวณ) ของระบบถูกต้อง 
และอีกหนึ่งประเด็นที่จะท าการทดสอบคือ การประเมินที่ถูกออกแบบจากการวิจัยนี้ดีกว่าแบบ
ปัจจุบันหรือไม่อย่างไร เพ่ือเพ่ิมความเข้าใจถึงความคุ้มค่าในการเปลี่ยนมาใช้ระบบนี้ 

เพ่ือที่จะท าการทดสอบนี้ จะท าทั้งผลิตภัณฑ์แบบชิ้นงานเดี่ยวและชิ้นงานประกอบ และได้มี
การศึกษาว่า ค าสั่งซื้อที่จะถูกน ามาทดสอบควรมีลักษณะอย่างไร โดยการอ้างอิงจากลักษณะการ

ว่าจ้างที่ค่อนข้างสูง ในเรื่องของจ านวนชิ้นงาน และระยะเวลาที่ใช้ในการผลิตของ 1 ค าสั่งซื้อว่าเป็น
เท่าใด และมีการก าหนดเกณฑ์การทดสอบเพ่ือให้สามารถสรุปผลได้อย่างชัดเจน 

1)  ข้อมูลเบื้องต้น 

จากการสอบถามโรงงาน (ข้อมูลมิถุนายน-กันยายน 2558) โดยส่วนใหญ่แต่ละค าสั่งซื้อ 

ส าหรับชิ้นงานเดี่ยวจะเป็นกล่องบรรจุภัณฑ์ประมาณ 5,000-15,000 ชิ้นหรือราว 1 วัน และ 3 วันซึ่ง

ขึ้นอยู่กับจ านวนและขั้นตอนการผลิตย่อยที่ใช้ ส าหรับชิ้นงานประกอบจะเป็นหนังสือประมาณ 500-
2,000 ชิ้นหรือราว 10 วัน และ 20 วันซึ่งขึ้นอยู่กับจ านวนและข้ันตอนการผลิตย่อยที่ใช้ 

2)  เกณฑ์การทดสอบ แบ่งออกเป็น 2 เรื่องเพราะมีการทดสอบใน 2 แง่มุม คือ 

เกณฑ์ของความถูกต้องของการประเมินเวลาที่ใช้ในการผลิต คือ ค่าความคลาดเคลื่อนของผล
ประเมินเวลาที่ใช้ในการผลิตเมื่อเทียบกับเวลาที่ใช้ในการผลิตจริง หากมีค่ายิ่งน้อยยิ่งดี ซึ่ง
เปรียบเสมือนว่า ยิ่งมีความคลาดเคลื่อนน้อยก็จะมีโอกาสกระทบกับวันส่งมอบน้อยตามลงไปด้วย ใน

การทดสอบครั้งนี้จึงก าหนดค่าความคลาดเคลื่อนว่าจะต้องมีค่าไม่เกิน +20% ของเวลาที่ใช้ในการผลิต

จริง และหากมีความคลาดเคลื่อนมากกว่า -20% ของเวลาที่ใช้ในการผลิตจริง จะต้องพิจารณา
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เพ่ิมเติมว่า ความเคลื่อนนั้นเกินกว่า 8 ชั่วโมงหรือไม่ หากไม่ก็จะยังอยู่ในเกณฑ์ที่ยอมรับได้แต่หากเกิน 

8 ชั่วโมงจะท าให้มีโอกาสที่จะกระทบกับวันส่งมอบได้   

 

รูปที่ 6.2 เกณฑ์การทดสอบความถูกต้องของการประเมินค่าเวลามาตรฐาน 

 

เกณฑ์ของความถูกต้องของการประเมินวันส่งมอบ คือ ความคลาดเคลื่อนของการประเมินวัน
ส่งมอบแบบที่ระบบจะเสนอมีค่าเฉลี่ยน้อยกว่าความคลาดเคลื่อนของการประเมินแบบปัจจุบัน โดย
จากข้อมูลที่ทางโรงงานเก็บไว้จะเป็นวันส่งมอบจริงที่ได้ท าการตกลงกับลูกค้าไว้ซึ่งถือว่าเป็นผลจาก
การประเมินแบบปัจจุบัน และวันสิ้นสุดการผลิตซึ่งในที่นี้จะถือว่าเป็นวันที่ส่งมอบได้ 

 

รูปที่ 6.3 ค่าความคลาดเคลื่อนของการประเมินวันส่งมอบผลิตภัณฑ์ 

3)  ขั้นตอนการทดสอบ มีรายละเอียดดังนี้ 

- ท าการคัดเลือกค าสั่งซื้อมาเป็นตัวอย่างการทดสอบ ได้ท าการคัดเลือกจากข้อมูลของ

โรงงานกรณีศึกษา โดยแบ่งออกเป็น 1.ชิ้นงานเดี่ยวเป็นกล่องบรรจุภัณฑ์ 5 รายการ 2.ชิ้นงาน

ประกอบเป็นหนังสือ 3 รายการ รายละเอียดของแต่ละค าสั่งซื้อ มีดังนี้ 

  

           

                          

            

                              

               

             

:                   
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ตารางที่ 6.3 ตัวอย่างการทดสอบที่ถูกเลือกจากโรงงานกรณีศึกษา 

ประเภท ชิ้นที ่ จ านวนชิ้นงาน จ านวนขั้นตอนการผลิตย่อย 

ชิ้นงานเดี่ยว 1 10,000 11 
2 10,000 8 
3 10,000 6 
4 4,500 9 
5 15,000 6 

ชิ้นงานประกอบ 1 300 20 
2 500 15 
3 2,000 16 

 

- ท าการประเมินแผนการผลิตตามที่ระบบได้ถูกออกแบบไว้ โดยอ้างอิงข้อมูล (รายการ

ขั้นตอนการผลิตย่อยที่ใช้ และทรัพยากรทั้งเครื่องจักรและพนักงาน) แผนการผลิตที่ได้ถูกด าเนินการ

ผลิตจริงไว้แล้ว และทดลองใช้ระบบในการประเมินเพ่ือให้ได้ค่าเวลามาตรฐานที่คาดว่าจะใช้ในการ

ผลิต 

- เปรียบเทียบผลการประเมินค่าเวลามาตรฐานที่คาดว่าจะใช้ในการผลิตตามที่ระบบได้ถูก

ออกแบบไว้กับค่าเวลาที่ใช้จริงในการผลิต โดยท าการหาค่าความคลาดเคลื่อนในหน่วยของชั่วโมง (ค่า

เวลามาตรฐาน-ค่าเวลาที่ใช้จริง) และหน่วย %ของเวลาที่ใช้ผลิตจริง( (ค่าเวลามาตรฐาน-ค่าเวลาที่ใช้

จริง)/ค่าเวลาที่ใช้จริง) 

- ท าการเปรียบเทียบกับเกณฑ์การทดสอบความถูกต้องของการประเมินวันส่งมอบและ

สรุปผลว่าเป็นความคลาดเคลื่อนที่อยู่ในเกณฑ์ท่ียอมรับได้หรือไม่ 

- ท าการก าหนดวันส่งมอบของชิ้นงานแต่ละชิ้น ตามแบบระบบที่เสนอโดยอ้างอิงข้อมูลภาระ

งาน ณ ขณะนั้นในช่วงก่อนการเริ่มการผลิตเท่านั้น และหากเวลาของการผลิตเสร็จพร้อมส่ง เกินกว่า 

14:00 จะถือให้วันส่งมอบเป็นวันถัดไป 

- ค านวณหาค่าความคลาดเคลื่อนวันส่งมอบที่ได้ถูกประเมินเทียบกับ วันส่งมอบได้จากผล

การผลิตจริงของชิ้นงานแต่ละชิ้น หลังจากนั้นหาค่าเฉลี่ยของค่าความคลาดเคลื่ อนการประเมินวันส่ง

มอบแบบที่ระบบเสนอ 
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- ค านวณหาค่าความคลาดเคลื่อนวันส่งมอบจริงเทียบกับวันส่งมอบได้จากผลการผลิตจริงแต่

ละชิ้นงาน หลังจากนั้นหาค่าเฉลี่ยของค่าความคลาดเคลื่อนการประเมินวันส่งมอบแบบปัจจุบัน 

- เปรียบเทียบค่าเฉลี่ยของความคลาดเคลื่อนการประเมินวันส่งมอบแบบที่ระบบเสนอว่า 

น้อยกว่าค่าเฉลี่ยของค่าความคลาดเคลื่อนการประเมินวันส่งมอบแบบปัจจุบันหรือไม่ 

4)  สรุปผลการทดสอบ 

ผลการทดสอบ จะถูกแบ่งเป็นผลทดสอบความถูกต้องของการประเมินเวลาที่ใช้ในการผลิต 
และผลทดสอบประสิทธิภาพของการประเมินวันส่งมอบ  

ผลทดสอบความถูกต้องการประเมินเวลาที่ใช้ในการผลิตได้ผลที่ว่า ส าหรับชิ้นงานเดี่ยวผล
การประเมินค่าเวลามาตรฐานที่ใช้ในการผลิต โดยส่วนใหญ่มีค่ามากกว่าเวลาที่ใช้จริง ซึ่งมีค่ามากกว่า

เกิน 20% ของเวลาที่ใช้จริงไว้อยู่ 1 ชิ้นงาน (ชิ้นที่3) ท าให้ต้องพิจารณาต่อว่า ค่าที่เกินนั้นเกินกว่า 8 

ชั่วโมงหรือไม่ ซึ่งส่วนที่เกินไม่เกิน 8  ชั่วโมงจึงยังอยู่ในเกณฑ์ที่ยอมรับได้ ส าหรับชิ้นงานประกอบโดย

ทั้งหมดจะมีค่าความคลาดเคลื่อนในลักษณะที่น้อยกว่าเวลาที่ใช้จริงแต่ไม่เกิน 20% ของเวลาที่ใช้จริง 
ดังนั้นสามารถสรุปได้ว่า โครงสร้างหลักในเรื่องของการอ้างอิงข้อมูลและวิธีการค านวณของการ
ประเมินเวลาค่ามาตรฐานมีความถูกต้องสมบูรณ์แล้ว 

ผลการทดสอบความถูกต้องของการประเมินเวลาที่ใช้ในการผลิต มีรายละเอียดที่ถูกแสดง ดัง
ตารางข้างล่างนี ้

จากตารางผลการทดสอบความถูกต้องของการประเมินเวลาที่ใช้ในการผลิต ได้แสดงให้เห็น
แล้วว่า ผลการประเมินเวลาที่ใช้ในการผลิตทั้งชิ้นงานเดี่ยวและชิ้นงานประกอบยังคงมีความ
คลาดเคลื่อนจากเวลาที่ใช้จริง แต่ค่าความคลาดเคลื่อนทั้งหมดยังอยู่ในเกณฑ์ท่ียอมรับได้  
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ผลทดสอบประสิทธิภาพของการประเมินวันส่งมอบ จากตารางข้างล่างนี้ จะเห็นได้ว่ายังคงมี
ความคลาดเคลื่อนของผลประเมินแบบที่ระบบเสนอเมื่อเทียบกับวันส่งมอบได้จากผลการผลิตจริง แต่
เมื่อเทียบกับค่าความคลาดเคลื่อนของผลประเมินวันส่งมอบแบบปัจจุบันแล้ว จะมีค่าเฉลี่ยที่น้อยกว่า 
ดังนั้นก็สามารถสรุปได้ว่า วิธีการประเมินวันส่งมอบผลิตภัณฑ์แบบที่ระบบเสนอมีความคลาดเคลื่อน

น้อยกว่าแบบปัจจุบันที่ 54.25%ของผลประเมินแบบปัจจุบัน 

  ความถูกต้องของการประเมินราคาขาย 6.2.3

ประสิทธิภาพการประเมินราคาขาย ในที่นี้หมายถึงผลการประเมินราคาขายมีความใกล้เคียง
กับผลประเมินราคาขายของปัจจุบัน เนื่องจากความถูกต้องของราคาขายถูกวัดโดยความพึงพอใจของ
ผู้บริหาร ซึ่งปัจจุบันผู้บริหารพึงพอใจกับการประเมินราคาขายแบบปัจจุบันเพียงว่า ยังเกิดความ
ผิดพลาดจากผู้ประเมิน ระบบจึงเสนอวิธีการประเมินที่จะลดความผิดพลาดลง ดังนั้นการทดสอบนี้จะ
มุ่งเน้นหาความผิดพลาดอันเกิดจากการอ้างอิงข้อมูลผิดหรือวิธีการค านวณผิดเท่านั้น  

เพ่ือที่จะท าการทดสอบนี้ จึงได้มีการศึกษาว่า ค าสั่งซื้อที่จะถูกน ามาทดสอบควรมีลักษณะ
อย่างไร โดยการอ้างอิงจากลักษณะการว่าจ้างที่ค่อนข้างสูง และผลิตภัณฑ์ที่เกิดความผิดพลาดสูง 
และมีการก าหนดเกณฑ์การทดสอบเพ่ือให้สามารถสรุปผลได้อย่างชัดเจน 

1)  ข้อมูลเบื้องต้น 

โรงงานกรณีศึกษามีการรับค าสั่งซื้อผลิตภัณฑ์ประเภทที่สูงสุด 2 อันดับ (มิถุนายน-กันยายน

2558) ชิ้นงานเดี่ยวคือ กล่องบรรจุภัณฑ์ และชิ้นงานประกอบคือ หนังสือแบบเย็บมุงหลังคา แต่หาก
พิจารณาถึงผลิตภัณฑ์ที่เกิดความผิดพลาดในการประเมินราคาขายบ่อยครั้งที่สุดคือ หนังสือแบบเย็บ
กระดูกงู 

2)  เกณฑ์การทดสอบ 

ในการทดสอบครั้งนี้จะให้เป็นการให้ความคิดเห็นตัดสินจากผู้เข้าร่วมซึ่งเป็นชุดเดียวกันกับ
การทดสอบการแก้ไขปัญหาด้วยกระบวนการของระบบซึ่งมีความเชี่ยวชาญในด้านต่างๆ (อ้างอิง

ตารางที่ 6.1 รายละเอียดความเชี่ยวชาญของผู้เข้าร่วมการทดสอบ) ว่า ผลประเมินราคาขาย
ผลิตภัณฑ์จากระบบที่เสนอจะต้องอยู่ในเกณฑ์ที่ผู้ประเมินที่มีประสบการณ์ยอมรับได้ 

3)  ขั้นตอนการทดสอบ มีรายละเอียด ดังนี้ 
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- ท าการคัดเลือกค าสั่งซื้อมาเป็นตัวอย่างการทดสอบ ได้ท าการคัดเลือกจากข้อมูลของ

โรงงานกรณีศึกษา โดยแบ่งออกเป็น 1.กล่องบรรจุภัณฑ์, 2.หนังสือแบบเย็บมุงหลังคา ,และ 3.หนังสือ

แบบเย็บกระดูกงู ประเภทละ 1 ค าสั่งซื้อ 

- ศึกษาข้อมูลของค าสั่งซื้อในเรื่องของวัตถุดิบและข้ันตอนการผลิตที่ใช้ 

- ประเมินราคาขายด้วยระบบที่มีข้อมูลพื้นฐานรอไว้แล้ว  

- สรุปผลการประเมินราคาขายของระบบและท าการเสนอให้ผู้เข้าร่วมพิจารณา 

4) สรุปผลการทดสอบ  

หลังจากท าการประเมินราคาขายผลิตภัณฑ์ด้วยระบบที่ถูกออกแบบไว้ จากนั้นจึงน าผลมาให้
ผู้เข้าร่วมตรวจสอบอย่างละเอียด ซึ่งจะมีรายงานที่แสดงราคาขายวัตถุดิบ, ราคาขายการผลิ ตและ
ราคาขายบริการ โดยแยกตามสถานีงานไว้ด้วย ซึ่งผู้เข้าร่วมได้มีความคิดเห็นต่างๆ และท าการสรุปผล
การทดสอบแต่ละผลิตภัณฑ์ ทุกรายการทดสอบได้ผลที่อยู่ในเกณฑ์ยอมรับได้ มีเพียงชิ้นงานประกอบ
ที่เป็นหนังสือแบบเย็บมุงหลังคาที่มีความเห็นเพ่ิมเติมในเรื่องของผลประเมินที่ สูงเกินไปเล็กน้อย
ส าหรับลูกค้ารายนี้ แต่หากไม่มีข้อมูลของลูกค้า ผลประเมินก็จะอยู่ในเกณฑ์ที่ยอมรับได้ ดังนั้น
สามารถสรุปได้ว่า วิธีการประเมินราคาขายผลิตภัณฑ์ของระบบมีความถูกต้อง ไม่มีการอ้างอิงข้อมูล
ผิดหรือวิธีการค านวณท่ีผิด 

ตารางที่ 6.6 ผลทดสอบความถูกต้องของการประเมินราคาขายผลิตภัณฑ์ 
แนวทางการ

ทดสอบ 

ผลิตภัณฑ ์ ความคิดเห็นจากผู้เข้าร่วม 

(ยอมรับได้/ยอมรับไม่ได้) 
ความคิดเห็นเพ่ิมเติม 

ชิ้นงานเด่ียว  กล่องบรรจภุัณฑ ์ ยอมรับได ้  

ชิ้นงานประกอบ  หนังสือแบบเย็บมุงหลังคา  ยอมรับได ้ ควรปรับลงเล็กน้อย 

ชิ้นงานประกอบ  หนังสือแบบเย็บกระดูกงู  ยอมรับได ้  
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 การประยุกต์ใช้กับงานจริง 6.3

จากการออกแบบระบบเพ่ือให้มีประสิทธิภาพแล้ว อีกเรื่องที่ต้องค านึงถึงคือการน าไป
ประยุกต์ใช้กับงานจริง การประยุกต์ใช้กับงานจริงได้จะมีความเป็นไปได้ก็ต่อเมื่อ ผู้ใช้เห็นถึงประโยชน์
ที่จะได้รับและความคุ้มค่าที่จะได้รับเมื่อเทียบกับการเปลี่ยนแปลง ดังนั้นการทดสอบการประยุกต์ใช้
กับงานจริงจะเป็นการทดสอบจากความคิดเห็นของผู้ใช้เป้าหมายของระบบ 

1) เกณฑ์การทดสอบ 

ในการทดสอบนี้ จะเป็นการให้ความคิดเห็นตัดสินจากผู้เข้าร่วม ซึ่งถือเป็นผู้ใช้เป้าหมาย และ
เป็นชุดเดียวกันกับการทดสอบการแก้ไขปัญหาด้วยกระบวนการของระบบซึ่งมีความเชี่ยวชาญในด้าน

ต่างๆ (อ้างอิงตารางที่ 6.1 รายละเอียดความเชี่ยวชาญของผู้เข้าร่วมการทดสอบ) ว่า แต่ละหัวข้อของ

การประยุกต์ใช้จริงของระบบเฉลี่ยแล้วอยู่ในเกณฑ์ปานกลาง (3) หรือมากกว่า 

2)  ขั้นตอนการทดสอบ 

- สร้างแบบสอบถาม โดยแบ่งการสอบถามออกเป็นเรื่องการประเมินวันส่งมอบผลิตภัณฑ์ 
และการประเมินราคาขายผลิตภัณฑ์ การประเมินวันส่งมอบหมายถึงการประเมินแผนการผลิตและ
ตารางการผลิตด้วย ในแบบสอบถามจะมีการให้ผู้ใช้เป้าหมายให้ระดับความเห็นด้วย (ดีมาก, ดี, ปาน
กลาง, พอใช้, และควรปรับปรุง) ตามหัวข้อที่ควรจะต้องค านึงถึงเพ่ือการประยุกต์ใช้ในงานจริง ซึ่งทั้ง
การประเมินวันส่งมอบและราคาขายผลิตภัณฑ์จะใช้หัวข้อในการประเมินเหมือนกัน ดังนี้  

ตารางที่ 6.7 หัวข้อที่ต้องค านึงถึงเพ่ือการประยุกต์ใช้กับงานจริง 
No. หัวข้อที่ต้องค านึงถึงเพื่อการประยุกต์ใช้กับงานจริง  

1 ท่านคิดว่ามีโอกาสที่ท่านจะเลือกใช้ระบบนี้ในงานจริงได้ 

2 ท่านคิดว่าการเตรียมข้อมูลเพ่ือใช้งานระบบมีความคุ้มค่าพอ  

3 ท่านคิดว่าข้อมูลที่อยู่ในใบรายงานผลประเมินพอเพียงต่อการเข้าใจและน าไปใช้งาน 
4 ท่านคิดว่าการจัดวางรูปแบบและภาษาที่ใช้ในผลประเมินง่ายต่อการอ่านและการใช้งาน 

 
- อธิบายระบบให้ผู้ใช้เป้าหมายเข้าใจถึงที่มา, ประโยชน์ที่จะได้รับ, และวิธีการใช้ระบบ 

- อธิบายหัวข้อในแบบสอบถามเพ่ือให้ผู้ใช้เป้าหมายเข้าใจตรงกัน 
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- รวบรวมผลการให้ระดับความเห็นด้วยจากผู้ใช้เป้าหมายในแต่ละหัวข้อแล้วหาค่าเฉลี่ย โดย

แต่ละระดับความเห็นด้วยจะมีคะแนนที่ถูกก าหนดไว้ ดังนี้ ดีมาก=5, ดี=4, ปานกลาง=3, พอใช้=2, 

และควรปรับปรุง=1 

3) สรุปผลการทดสอบ 

จากผลของการให้คะแนนด้วยการอ้างอิงระดับความเห็นด้วยในแต่ละหัวข้อของแต่ละการ

ประเมินวันส่งมอบและราคาขาย แยกจากกัน ซึ่งได้ท าการเฉลี่ยคะแนนแล้วมีค่ามากกว่า 3.00 
หมายถึงผลการให้คะแนนอยู่ในระดับที่ผ่านเกณฑ์ที่ตั้งไว้  ดังนั้นจะสรุปได้ว่าระบบนี้สามารถที่จะถูก
น าไปประยุกต์ใช้ได้จริง  

แต่อย่างไรก็ตาม หากวิเคราะห์ลึกลงไปในผลการให้คะแนนจะเห็นว่า ผู้เข้าทดสอบระดับ
บริหารจะให้คะแนนในลักษณะเห็นด้วยเป็นอย่างมาก แต่ผู้เข้าทดสอบที่ไม่ใช่ระดับผู้บริหารยังมี
ความเห็นที่ให้คะแนนไม่สูงมากนัก อันเนื่องมาจากข้อจ ากัดของการสื่อสารระหว่างผู้ออกแบบและผู้
เข้าทดสอบที่ยังไม่มีประสิทธิภาพเพียงพอ ท าให้ผู้เข้าทดสอบยังขาดความเข้าใจการใช้งานของระบบ
และมีผลต่อการให้คะแนน ดังนั้นจึงควรจะต้องมีการปรับในเรื่องของการสื่อสารให้ผู้เข้าทดสอบเห็น
ภาพของการใช้งานระบบก่อน นอกจากนี้อาจจะเพ่ิมเติมในเรื่องของคุณประโยชน์ของระบบที่ผู้ใช้จะ
ได้รับในระยะยาวมากกว่านี้ และสามารถน าสิ่งที่ปรับปรุงนี้ใช้กับผู้ใช้จริงในอนาคตได้ด้วย 

ตารางที่ 6.8 ผลการให้ระดับความเห็นด้วยจากการทดสอบการประยุกต์ใช้กับงานจริง 
ด้านการประยุกต์ใช้ระบบ ระดับความเห็นด้วยของผู้ใช้เป้าหมาย คะแนน

เฉลี่ย คน

ที ่1 

คน

ที ่2 

คน

ที ่3 

คน

ที ่4 

คน

ที ่5 

คนที่ 

6 

การประเมินวันส่งมอบผลิตภณัฑ์ (ประเมินเวลาที่ใช้ในการผลิตและการสร้างตารางการผลิต) 

ท่านคิดว่ามีโอกาสที่ท่านจะเลือกใช้ระบบนี้ในงาน

จริงได ้

4 5 3 4 3 4 3.83 

ท่านคิดว่าท่านสามารถเตรียมข้อมลูเพื่อใช้งาน

ระบบมีความคุ้มคา่พอ 

4 4 2 4 3 3 3.33 

ท่านคิดว่าข้อมูลที่อยู่ในใบรายงานผลประเมิน

พอเพียงต่อการเข้าใจและน าไปใช้งาน 

5 4 4 3 3 4 3.83 

ท่านคิดว่าการจดัวางรูปแบบและภาษาที่ใช้ในผล

ประเมินง่ายต่อการอ่านและการใช้งาน 

4 4 4 3 3 4 3.67 
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ด้านการประยุกต์ใช้ระบบ ระดับความเห็นด้วยของผู้ใช้เป้าหมาย คะแนน

เฉลี่ย การประเมินราคาขายผลติภณัฑ์ 

ท่านคิดว่ามีโอกาสที่ท่านจะเลือกใช้ระบบนี้ในงาน

จริงได ้

5 5 4 4 3 4 4.17 

ท่านคิดว่าท่านสามารถเตรียมข้อมลู 

เพื่อใช้งานระบบมีความคุม้ค่าพอ 

4 3 4 3 3 4 3.50 

ท่านคิดว่าข้อมูลที่อยู่ในใบรายงานผลประเมิน

พอเพียงต่อการเข้าใจและน าไปใช้งาน 

4 4 4 3 3 4 3.67 

ท่านคิดว่าการจดัวางรูปแบบและภาษาที่ใช้ในผล

ประเมินง่ายต่อการอ่านและการใช้งาน 

4 4 3 3 3 4 3.50 

 

 ปัญหาการทดสอบและแนวทางแก้ไข 6.4

จะกล่าวถึงสถานการณ์ที่ เกิดขึ้นในช่วงการทดสอบว่า มีปัญหาใดเกิดขึ้นบ้างและจะมี
ข้อเสนอแนะเพ่ือเป็นแนวทางแก้ไขต่อไปอย่างไร  

1) การเตรียมข้อมูลพื้นฐาน 

เนื่องจากระบบเป็นการประมวลผลที่จะต้องข้อมูลพ้ืนฐานและข้อมูลตั้งต้นเพ่ือน าเข้าสู่ระบบ 

ส าหรับการเตรียมข้อมูลพื้นฐานนั้นเป็นส่วนที่เกิดปัญหาเป็นอย่างมากซึ่งแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ดังนี้  



 163 

ตารางที่ 6.9 ปัญหาการเตรียมข้อมูลพื้นฐานเพ่ือการทดสอบและแนวทางแก้ไข 

No. ปัญหาที่เกิดขึ้น แนวทางแก้ไข 

1 ข้อมูลนั้นเป็นข้อมูลที่มีอยู่ในเอกสารที่ใช้
ปัจจุบันแต่ รูปแบบไม่ ได้ เป็นรูปแบบ
เดียวกับที่ระบบรองรับ จึงต้องมีการตั้งค่า
ข้อมูลเข้าระบบเองแต่มีจ านวนมากจึงต้อง
ใช้เวลามากตามไปด้วย เช่น ข้อมูลราคา
ขายวัตถุดิบของแต่ละบริษัทสนับสนุน
วัตถุดิบ 

- ควรจะต้องมีการส ารวจเรื่องการตั้งค่าข้อมูล
พ้ืนฐานเพิ่มเติมว่า ข้อมูลที่มีอยู่ปัจจุบันนั้นอยู่
ในรูปแบบใด และหาทางรองรับรูปแบบที่มีใช้
อยู่ในปัจจุบันก่อน เพ่ือลดเวลาในการตั้งค่า
ข้อมูลเพ่ือการทดสอบ อีกทั้งยังสามารถช่วย
ในการน าไปประยุกต์ใช้งานจริงต่อไปได้ด้วย 

2 ข้อมูลนั้นเป็นข้อมูลที่ไม่มีอยู่ในเอกสารท า
ให้ต้องเกิดกิจกรรมการเก็บข้อมูลเพ่ิมเติม
แบบที่ไม่ได้คาดการณ์ไว้ เช่น ข้อมูลระดับ
ความสามารถของทรัพยากร  

- ควรที่จะเพ่ิมแง่มุมนี้เข้าไปในการวางแผน
เรื่ องของการ เตรี ยมข้อมูล พ้ืนฐานด้ วย 
เพ่ือที่จะได้หาวิธีทางหรือเตรียมเวลาในการ
รองรับกิจกรรมที่เพ่ิมข้ึนด้วย 

 

2) การค้นหาข้อมูลการผลิตจริง 

การทดสอบจะต้องท าการคัดเลือกตัวอย่างค าสั่งซื้อจริงเพ่ือการทดสอบ แต่เนื่องจากวิธีการ
เก็บข้อมูลของโรงงานกรณีศึกษาที่ท าให้เกิดการขาดข้อมูลได้ โดยส่วนใหญ่จะขาดข้อมูลผลการผลิต
จริงของแต่ละขั้นตอนการผลิตย่อย ดังนั้นจึงท าให้ใช้เวลามากในการหาตัวอย่างค าสั่งซื้อที่มีข้อมูล
พร้อมสมบูรณ์ 

ดังนั้นจะต้องท าการปรึกษากับทางโรงงานกรณีศึกษาในเบื้องต้นว่า ต้องการข้อมูลในบ้าง 
สามารถหาตัวอย่างค าสั่งซื้อที่มีลักษณะแบบที่ต้องการได้หรือไม่ หากไม่มีจะได้ท าการวางแผนที่จะ
เก็บข้อมูลเพ่ิมเติม หรือเปลี่ยนตัวอย่างค าสั่งซื้อลักษณะอ่ืน ที่ยังจะให้ผลการทดสอบตรงกับ
จุดมุ่งหมายของการทดสอบนั้น อีกวิธีหนึ่งที่ในการวิจัยครั้งนี้ท าคือ การตีความจากข้อมูลที่มี เช่น
ต้องการเวลาที่ใช้ในการผลิตแต่ละขั้นตอนการผลิตย่อย แต่ทางโรงงานมีการบันทึกเวลาเริ่มผลิตและ

เวลาสิ้นสุดการผลิตของแต่ละขั้นตอนการผลิตย่อย ดังนั้นจาก 2 ข้อมูลนี้ก็สามารถหาเวลาที่ใช้ในการ
ผลิตที่ต้องการได้เช่นกัน เป็นต้น 
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บทที ่7  
สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

 สรุปผลการวิจัย 7.1

การวิจัยของวิทยานิพนธ์ฉบับนี้ได้ออกแบบระบบสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อส าหรับโรงพิมพ์
แห่งหนึ่ง เพ่ือช่วยสนับสนุนการด าเนินงานของผู้ประเมินในส่วนการรับค าสั่งซื้อส าหรับการประเมินวัน
ส่งมอบและราคาขายให้มีประสิทธิภาพดียิ่งขึ้น ระบบสนับสนุนนี้ได้ถูกออกแบบตามกระบวนการ

ท างานของการรับค าสั่งซื้อซึ่งแบ่งออกเป็น 5 ส่วน คือ 1.ประเมินกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์, 2.

ประเมินแผนการผลิต, 3.ประเมินวันส่งมอบผลิตภัณฑ์, 4.ประเมินราคาขายผลิตภัณฑ์, และ5.เสนอวัน
ส่งมอบและราคาผลิตภัณฑ์ เพ่ือท าให้เข้าใจล าดับการท างานระหว่างส่วนและภายในแต่ละส่วน และ
ท าให้เห็นถึงข้อมูลน าเข้าและน าออกท่ีส าคัญต่อการท างานหรือการประมวลผลในแต่ละส่วนด้วย  

การออกแบบระบบสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อส าหรับโรงพิมพ์นี้ได้น าวิธีการพัฒนาระบบแบบ

วงจรการพัฒนาระบบ (System Development Life Cycle: SDLC) โดยใช้รูปแบบ Adapted Waterfall 
ที่ถูกคิดค้นบนพ้ืนฐานของ Structured System Analysis and Design (SSADM) ซึ่งเริ่มจากการศึกษา
วิธีการรับค าสั่งซื้อของโรงพิมพ์กรณีศึกษาในปัจจุบัน โดยการศึกษาในสถานที่จริงและการสอบถามใน
รายละเอียดต่างๆจากบุคลากรของโรงพิมพ์ ทั้งฝ่ายบริหาร, ฝ่ายประเมิน, ฝ่ายผลิต และฝ่ายขาย ซึ่ง
เป็นฝ่ายที่เกี่ยวข้องกับการรับค าสั่งซื้อทั้งสิ้น และศึกษาส่วนของการวางแผนการผลิต รวมถึง
กระบวนการผลิตของการผลิตสิ่งพิมพ์ จากนั้นท าการวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุของปัญหาด้วยวิธี
แสดงผลการวิเคราะห์แบบแผนผังก้างปลา รวมถึงวิเคราะห์ความต้องการของระบบสนับสนุน  เพ่ือ
น าไปออกแบบระบบให้สามารถสนับสนุนการท างานในแต่ละส่วนของการรับค าสั่งซื้อ ได้ใช้เครื่องมือ

การออกแบบซึ่งประกอบด้วย 1.แผนภาพกระแสข้อมูล (Data Flow Diagram: DFD) ส าหรับการ

จ าลองขั้นตอนการท างานของระบบ (Process Modeling) แสดงให้เห็นถึงการไหลของข้อมูลที่จ าเป็น

ทั้งหมดภายในระบบโดยมี Process Description, Data Dictionary, Data store description ประกอบ

เพ่ือช่วยท าให้เข้าใจได้ดียิ่งขึ้น 2.แผนภาพแสดงความสัมพันธ์ระหว่างข้อมูล (Entity Relationship 
Diagram: E-R Diagram) เพ่ือแสดงให้เห็นความสัมพันธ์ของ Entities ทั้งหมดในระบบ 3.ตรรกะ 
(Logic) การท างานของระบบซึ่งจะแสดงให้เห็นกระบวนการและวิธีการในการประเมินวันส่งมอบและ

ราคาขาย 4.รูปแบบรายงานการเสนอผลประเมิน (Report) ซึ่งแสดงให้เห็นถึงผลลัพธ์สุดท้ายของข้อมูล
สารสนเทศที่จะได้ออกมาจากระบบ หลังจากนั้นจึงน าระบบเข้าสู่การทดสอบความถูกต้องการ
ประเมินผลโดยการจ าลองสถานการณ์จากข้อมูลจริงของโรงพิมพ์ และทดสอบการประยุกต์ใช้กับงาน
จริงโดยอ้างอิงจากความคิดเห็นผู้ใช้เป้าหมายของระบบสนับสนุนที่น าเสนอ  
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จากผลการวิเคราะห์ปัญหาในส่วนของการรับค าสั่งซื้ อ ท าให้เข้าใจถึงสาเหตุของความ

คลาดเคลื่อนในการประเมินวันส่งมอบและราคาขายได้ว่า 1.ไม่มีข้อมูลภาระงานของทรัพยากร 2.ไม่มี

กระบวนการประเมินที่ชัดเจน 3.ไม่มีแผนการผลิตของแต่ละงาน จึงท าให้เกิดแนวคิดในการออกแบบ
ระบบสนับสนุนซึ่งประกอบด้วย 

1) แนวคิดในการประเมินก าลังการผลิตที่ต้องการ ให้สามารถรองรับกระบวนการผลิตที่
ซับซ้อนมีความยืดหยุ่นสูง โดยออกแบบโครงสร้างการผลิตให้เห็นถึงระดับย่อยที่สามารถน ามา
ประเมินก าลังการผลิตที่ต้องการได้ เพ่ือให้มีมาตรฐานในการคาดการณ์ และลดความคลาดเคลื่อนที่
เกิดจากการอาศัยประสบการณ์ส่วนบุคคล 

2) แนวคิดในการประเมินก าลังการผลิตที่น าไปใช้ได้ ซึ่งเป็นการเสนอวิธีการประเมินใน
เบื้องต้นบนพื้นฐานของการใช้ทรัพยากร เพ่ือป้องกันไม่ให้เกิดสภาวะรอคอยในการผลิตจนกระทบกับ
วันส่งมอบที่ตกลงไว้กับลูกค้า  

3) แนวคิดในการประเมินราคาขายซึ่งอ้างอิงหลักเกณฑ์ที่ทางโรงพิมพ์ก าหนดไว้ โดยท าการ
แจกแจงให้เป็นล าดับขั้นตอนและก าหนดข้อมูลที่จ าเป็นต่อการค านวณของราคา เพ่ือให้มีมาตรฐานใน
การปฏิบัติงาน และสามารถน าผลลัพธ์นี้ไปท าการพัฒนาระบบต่อให้สามารถลดความคลาดเคลื่อนที่
เกิดจากความผิดพลาดของบุคคลได้ 

ผลที่ได้จากการด าเนินงานวิจัยของระบบสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อที่น าเสนอนี้จะประกอบไป
ด้วย 

1) แบบจ าลองขั้นตอนการท างานของระบบ น าเสนอโดยแผนภาพกระแสข้อมูล (Data Flow 
Diagram: DFD) 

2) ขั้นตอนการท างานของระบบหรือตรรกะการท างานของระบบ 

3) โครงสร้างรายงานและแบบฟอร์มการเสนอผลประเมิน (Report) การรับค าสั่งซื้อ 

ระบบสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อที่น าเสนอนี้ ได้มีการทดสอบด้านประสิทธิภาพและด้านของ
การประยุกต์ใช้ในงานจริง ซึ่งจากผลการทดสอบท าให้เข้าใจได้ว่า ระบบสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อที่
เป็นผลลัพธ์จากการวิจัยครั้งนี้ควรค่าแก่การน าไปประยุกต์ใช้ในการด าเนินการจริง 
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 การประเมินผลการออกแบบระบบ 7.2

การประเมินระบบสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อส าหรับโรงพิมพ์ที่น าเสนอนี้ ได้ถูกทดสอบในด้าน
ประสิทธิภาพของความถูกต้องการประเมินทั้งวันส่งมอบและราคาขายโดยการจ าลองสถานการณ์จาก
ข้อมูลจริงของโรงพิมพ์ และด้านการประยุกต์ใช้ในงานจริงโดยอ้างอิงจากความคิดเห็นผู้ใช้เป้าหมาย
ของระบบสนับสนุนที่น าเสนอ ซึ่งผลการทดสอบทั้งสองด้านให้ผลที่ผ่านเกณฑ์การทดสอบที่ได้ถูก
ก าหนดโดยผู้ใช้เป้าหมายของโรงพิมพ์ 

จากแบบสอบถามและการจัดการประชุมในลักษณะการสนทนากลุ่ม (Focus Group) ท าให้
เกิดการโต้ตอบและแลกเปลี่ยนความคิดเห็นที่ท าให้เห็นว่า นอกจากการทดสอบที่มีการก าหนดหัวข้อ
และเกณฑ์การพิจารณาไว้นี้ ยังมีการประเมินผลการออกแบบระบบในแง่มุมอ่ืนๆอีก ซึ่งจะแสดง
รายละเอียดในหัวข้อต่อไป 

 ข้อจ ากัดของระบบ  7.2.1

ระบบสนับสนุนที่น าเสนอนี้ได้พบข้อจ ากัดจากการทดสอบการใช้งานว่า 

1) เป็นระบบที่สนับสนุนการปฏิบัติงานเท่านั้น ท าให้การปฏิบัติงานมีมาตรฐานทั้งในเรื่องของ
ข้อมูลน าเข้าที่ต้องค านึงถึง, ข้อมูลน าออกที่จ าเป็นส าหรับการพิจารณาต่อ, และล าดับขั้นตอนการ
ท างาน แต่ส าหรับเรื่องความแม่นย าของผลลัพธ์ในการประเมินจะขึ้นอยู่กับข้อมูลน าเข้า จึงท าให้
ผลลัพธ์ของการประเมินที่ได้จากระบบยังไม่ใช่ผลลัพธ์ที่แม่นย าที่สุด แต่อย่างน้อยระบบจะช่วย
สนับสนุนให้ผู้ใช้งานสามารถปฏิบัติงานได้อย่างมีกระบวนการที่เป็นมาตรฐานและได้ผลลัพธ์ที่สามารถ
ตรวจสอบถึงที่มาได้ ท าให้การเจรจากับลูกค้าเกิดจากการวิเคราะห์ผลลัพธ์ที่ได้จากระบบ ลดการใช้
ประสบการณ์หรือการคาดเดาที่ไม่น่าเชื่อถือได้ 

2) วิธีการในการสร้างตารางการผลิตยังเป็นการให้ผู้ประเมินท าการจัดตารางเอง ดังนั้นระบบ

จะเหมะสมกับการผลิตชิ้นงานที่มีขั้นตอนการผลิตย่อยจ านวนประมาณ 7-10 ขั้นตอน ซึ่งต้อง
ท าการศึกษาเพ่ิมเติมในเรื่องของตรรกะและปัจจัยที่มีผลต่อการจัดตารางการผลิตเพ่ือรองรับกับ
ชิ้นงานที่มีจ านวนขั้นตอนการผลิตหลายขั้นตอนให้สะดวกกับการใช้งานและมีมาตรฐานในการจัด
ตารางการผลิตยิ่งขึ้นด้วย 
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 ประโยชน์จากการใช้ระบบ 7.2.2

1) ระบบมีส่วนของการตั้งค่าของข้อมูลน าเข้าเบื้องต้นต่างๆ เช่นข้อมูลโครงสร้างการผลิต 
ทรัพยากร ค่าต้นทุนมาตรฐานและค่าสัดส่วนของราคา เป็นต้น ซึ่งสามารถเปลี่ยนแปลงได้ตามข้อมูล
เฉพาะของโรงงาน และไม่กระทบต่อส่วนของแบบจ าลองหลัก 

2) ส่งเสริมให้มีการประสานงานกันระหว่างฝ่ายที่เกี่ยวข้องกับการรับค าสั่งซื้อโดยเฉพาะฝ่าย
ประเมินและฝ่ายผลิต มีการแบ่งปันข้อมูลซึ่งกันและกัน (สถานะการใช้ทรัพยากร) ท าให้ฝ่ายประเมิน
จะสามารถท าการประเมินวันส่งมอบโดยเพ่ิมการอ้างอิงสถานะการใช้ทรัพยากรจากฝ่ายผลิต ซึ่ง
เปรียบเสมือนกับการอ้างอิงข้อมูลก าลังการผลิตทั้งที่น าไปใช้ได้และใช้ไม่ได้ ช่วยท าให้ทางโรงพิมพ์
สามารถเห็นถึงสภาพก าลังการผลิต และหากเกิดปัญหาจะท าให้สามารถหาแนวทางแก้ไขได้ทัน
เหตุการณ ์

3) เนื่องจากมีการวางแผนการใช้ทรัพยากรในระดับตารางเวลาแล้ว ท าให้สามารถใช้ข้อมูล
เดียวกันในการจัดท าเป็นตารางการผลิตที่ใช้ในการตรวจสอบความคืบหน้าได้ และหาจุดบกพร่องของ
กระบวนการผลิตเพ่ือท าการแก้ไขให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นต่อไปได้ 

 ข้อเสนอแนะในการปรับปรุงระบบ 7.2.3

1) ในการวิจัยครั้งนี้เป็นการมุ่งเน้นเพ่ือสร้างระบบสนับสนุนให้สามารถท างานได้ในภาพรวม

ท าให้ยังขาดในส่วนของความแม่นย า จึงควรจะต้องเพ่ิมการศึกษาเวลาอย่างเต็มที่ ( full time study) 
เพ่ือปรับปรุงข้อมูลพ้ืนฐานของค่าเวลามาตรฐานและจะช่วยท าให้การประเมินวันส่งมอบมีความ
แม่นย ามายิ่งด้วย 

2) เนื่องจากข้อมูลต่างๆในระบบสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อนี้ มีข้อมูลหลายส่วนที่ทางผู้บริหาร
มีความเห็นว่า เป็นข้อมูลที่อยู่ในระดับกลยุทธ์ไม่ควรที่จะถูกเปิดเผยให้กับบุคลากรที่ไม่เกี่ยวข้อง 
ดังนั้นระบบควรที่ถูกออกแบบเพ่ิมเติมให้สามารถก าหนดฐานะของผู้ใช้เพ่ือระบุถึงข้อมูลที่เข้าถึงได้
และเข้าถึงไม่ได้ ให้สอดคล้องกับระดับการปกปิดข้อมูลที่ทางบริษัทเห็นว่าเหมาะสมและไม่ท าให้เกิด
การขัดแย้งกับการใช้งาน 

3) การตั้งราคาขายเป็นการคิดค านวณจากต้นทุน ซึ่งต้นทุนที่เกิดขึ้นสามารถแยกได้ทั้งในส่วน
ของวัตถุดิบและขั้นตอนการผลิตที่ใช้ ดังนั้นจะเห็นได้ว่าผลการประเมินราคาขายสามารถที่จะน ามา
เทียบกับต้นทุนในเรื่องวัตถุดิบและแต่ละขั้นตอนการผลิตที่เกิดขึ้นจริงได้ และทางโรงงานก็จะสามารถ
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มองเห็นได้ว่าแต่ละการท างานในการผลิต ณ จุดใดที่ไม่เป็นไปตามที่คาดไว้ หรือสามารถค้นพบปัญหา
ได้ เพื่อที่จะได้วิเคราะห์สาเหตุและหาแนวทางในการแก้ไขต่อไปได้ 

 ปัญหาและอุปสรรคในการท าวิจัย 7.3

1) การศึกษาข้อมูลการรับค าสั่งซื้อโดยส่วนใหญ่ เนื่องจากเป็นข้อมูลระดับกลยุทธ์ที่มักจะรู้
เฉพาะบุคลากรในระดับผู้บริหาร จึงจ าเป็นที่จะต้องท าการเตรียมข้อมูลและหัวข้อในการสอบถาม
ล่วงหน้าเพื่อให้ใช้ระยะเวลาในการสัมภาษณ์บุคลากรระดับผู้บริหารอย่างมีประสิทธิภาพ 

2) ในงานจริงมีความยืดหยุ่นมากในด้านขั้นตอนการปฏิบัติงาน ท าให้ต้องมีการสัมภาษณ์จาก
บุคลากรทั้งในระดับปฏิบัติงานและระดับผู้บริหาร รวมถึงศึกษาจากเอกสารที่เป็นข้อมูลของผลการ
ประเมินปัจจุบันประกอบ เพ่ือที่จะเข้าใจการท างานปัจจุบัน ท าให้สามารถออกแบบขั้นตอนการ
ท างานที่ชัดเจน สอดคล้องกับการท างานจริง และมีความเป็นไปได้ในการประยุกต์ใช้ให้ได้มากท่ีสุด 

3) ข้อมูลต่างๆ ที่จ าเป็นจะต้องมีการจ าลองเพ่ือที่จะท าการทดสอบระบบนั้น ข้อมูลบางส่วน
ไม่สามารถใช้ข้อมูลที่ทางโรงพิมพ์มีอยู่ เช่น ค่าเวลามาตรฐานของแต่ละขั้นตอนการผลิตย่อย เป็นต้น 
จึงท าการเพิ่มเวลาการวิจัยเพื่อท าการศึกษาและสร้างข้อมูลเพิ่มเติมให้เพียงพอต่อการทดสอบ 

 ข้อเสนอแนะในการท าวิจัย  7.4

เนื่องจากระบบสนับสนุนที่น าเสนอนี้ เป็นการออกแบบเพ่ือก าหนดขั้นตอนการท างาน
ประกอบกับก าหนดข้อมูลต่างๆที่เกี่ยวข้องและตรรกะการค านวณเพ่ือให้ผลการประเมินวันส่งมอบ
และราคาขายถูกต้อง ซึ่งหากพิจารณาผลการทดสอบแล้ว ระบบสนับสนุนนี้ได้ให้ผลประเมินที่ถูกต้อง
ผ่านเกณฑ์การทดสอบ แต่ยังมีความคลาดเคลื่อนของการประเมินเวลาที่ใช้ในการผลิตในลักษณะของ
ความแม่นย าอยู่ จึงควรที่จะท าการวิเคราะห์ข้อมูลน าเข้าเพ่ิมเติม เช่น ข้อมูลค่าเวลามาตรฐานของ
งานที่ไม่มีแบบแผน งานตัด งานตั้งเครื่องต่างๆ เป็นต้น เพ่ือให้ได้ผลประเมินเวลาที่ใช้ในการผลิต
ใกล้เคียงความจริงมากที่สุด และลดโอกาสที่จะส่งผลกระทบกับวันส่งมอบได้  

ในประเมินวันส่งมอบนอกจากการพิจารณาเวลาที่ใช้ในการผลิตแล้วจ าเป็นที่จะต้องพิจารณา
ถึงก าลังการผลิตที่น าไปใช้ได้ด้วย ซึ่งในการวิจัยครั้งนี้ได้เสนอวิธีการพิจารณาโดยเพ่ิมขั้นตอนการ
ท างานของการจองการใช้ทรัพยากรตามเวลาจนได้เป็นตารางการใช้ทรัพยากร ซึ่งเป็นขั้นตอนที่ให้ผู้
ประเมินมีโอกาสพิจารณาเอง เพราะปัจจุบันค าสั่งซื้อที่เข้ามายังมีจ านวนที่ไม่มาก  ดังนั้นในอนาคต
หากมีจ านวนค าสั่งซื้อที่ถี่มากขึ้น การให้ผู้ประเมินพิจารณาเองอย่างเดียวอาจจะท าให้เกิดการท างาน
ที่ใช้เวลามากข้ึน จึงควรที่จะพัฒนาแนวทางหรืออัลกอริธึมจัดตารางเวลาที่รองรับลักษณะการสั่งผลิต
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แบบ Job Shop และมีรูปแบบการใช้ทรัพยากรที่หลากหลายในการผลิตต่อหนึ่งชิ้นงาน เพ่ือสนับสนุน
ให้ผู้ประเมินสามารถพิจารณาก าลังการผลิตที่น าไปใช้ได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
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ภาคผนวก ก 
โครงสร้างการผลิตบนพื้นฐานของโรงงานกรณีศึกษา 

ผลจากการออกแบบโครงสร้างการผลิต ตามรูปที่ 4.3 โครงสร้างกระบวนการผลิตของโรงงาน

กรณีศึกษานั้น เพ่ือรองรับการหาค่ามาตรฐานและการประกอบกลับให้เป็นกระบวนการผลิตของ

ผลิตภัณฑ์ใดๆ ได้ถูกน ามาประยุกต์ใช้กับโรงงานกรณีศึกษาโดยท าการแบ่งการผลิตออกเป็น

ส่วนย่อยๆ จากสถานีงานเป็นขั้นตอนการผลิต ได้ผลดังนี้ 

ตารางที่ ก.1 ผลการแบ่งย่อยสถานีงานออกเป็นขั้นตอนการผลิต 

รหัส 
สถานีงาน 

ชื่อสถานีงาน รหัสขั้นตอน 
การผลิต 

ชื่อขั้นตอนการผลิต  
(Process) 

S_A01 ตัดกระดาษตามขนาดเครื่อง  P01 ตัดกระดาษตามขนาดเครื่อง  

S_B01 พิมพ์ P02 ปรับตั้งเครื่องพิมพ์ 

P03 พิมพ์ 
S_C01 อาบผิว P04 อาบผิว 

S_C02 ปั้มเค P05 ปรับตั้งเครื่องปั้มเค 

P06 ปั้มเค 
S_D01 ตัดเหลี่ยม P07 ตัดชิ้นงานแบบเหลี่ยม 

S_D02 ปั้มไดคัท P08 ปรับตั้งเครื่องปั้มไดคัท 
P09 ปั้มไดคัท 

S_E01 พับ P10 ปรับตั้งเครื่องพับ 

P11 พับ 
S_E02 ปะหน้าต่าง P12 ปะหน้าต่าง 

S_E03 ปะกล่อง P13 ปรับตั้งเครื่องปะกล่อง 

P14 ปะกล่อง 
S_E04 ปะถุง P15 ปะถุง 

S_E05 เก็บเล่ม P16 เก็บเล่ม 
S_E06 เจาะรู P17 ปรับตั้งเครื่องเจาะรู 

P18 เจาะรู 

S_E07 เย็บมุงหลังคา P19 ปรับตั้งเครื่องเย็บมุงหลังคา 
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รหัส 
สถานีงาน 

ชื่อสถานีงาน รหัสขั้นตอน 
การผลิต 

ชื่อขั้นตอนการผลิต  
(Process) 

P20 เย็บมุงหลังคา 

S_E08 เย็บกระดูกงู P21 เย็บกระดูกงู 

S_E09 กาวหัว P22 กาวหัว 

S_E10 ไสกาว P23 ไสกาว 

S_E11 เย็บกี่ไสกาว P24 เย็บกี่ไสกาว 

S_E12 ร้อยเชือก P25 ร้อยเชือก 

S_F01 ห่อ P26 ห่อ 

S_E13 ปกหุ้มจั้วปัง P27 ปกหุ้มจั้วปัง 

 

จากตัวอย่างขั้นตอนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 27 ขั้นตอน ได้ถูกแบ่งเป็นขั้นตอนการ

ผลิตย่อยอีก 79 ขั้นตอน โดยใช้ปัจจัยที่มีผลต่อเวลาในขั้นตอนการผลิตต่างๆ (ตามข้อมูลจากตารางที่ 

4.2 ผลการวิเคราะห์ปัจจัยที่มีผลต่อเวลาการผลิตของแต่ละขั้นตอนการผลิต) มาเป็นเกณฑ์ในการแบ่ง 

ได้ผลดังนี้ 

ตารางที่ ก.2 ผลการแบ่งย่อยขั้นตอนการผลิตเป็นขั้นตอนการผลิตย่อย 
รหัสขั้นตอน

การผลิต
ย่อย 

ชื่อขั้นตอนการผลิตย่อย ค่าเวลามาตรฐาน 
(นาทีต่อช้ิน/นาทีต่อ

งาน/นาทีต่อห่อ) 

SP0101 ตัดกระดาษขนาดตัด2 ความหนาน้อยกว่า 160 แกรม 
(6รีมต่อครั้ง, ตัด 1 ครั้ง) 

0.00175 

SP0102 ตัดกระดาษขนาดตัด3 ความหนาน้อยกว่า 160 แกรม 
(6รีมต่อครั้ง, ตัด 2 ครั้ง) 

0.002 

SP0103 ตัดกระดาษขนาดตัด4 ความหนาน้อยกว่า 160 แกรม 
(6รีมต่อครั้ง, ตัด 3 ครั้ง) 

0.00225 

SP0104 ตัดกระดาษขนาดตัด5 ความหนาน้อยกว่า 160 แกรม 
(6รีมต่อครั้ง, ตัด 4 ครั้ง) 

0.0025 
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รหัสขั้นตอน
การผลิต

ย่อย 

ชื่อขั้นตอนการผลิตย่อย ค่าเวลามาตรฐาน 
(นาทีต่อช้ิน/นาทีต่อ

งาน/นาทีต่อห่อ) 

SP0105 ตัดกระดาษขนาดตัด2 ความหนา 160-260 แกรม 
(4รีมต่อครั้ง, ตัด 1 ครั้ง) 

0.002125 

SP0106 ตัดกระดาษขนาดตัด3 ความหนา 160-260 แกรม 
(4รีมต่อครั้ง, ตัด 2 ครั้ง) 

0.0025 

SP0107 ตัดกระดาษขนาดตัด4 ความหนา 160-260 แกรม 
(4รีมต่อครั้ง, ตัด 3 ครั้ง) 

0.002875 

SP0108 ตัดกระดาษขนาดตัด5 ความหนา 160-260 แกรม 
(4รีมต่อครั้ง, ตัด 4 ครั้ง) 

0.00325 

SP0109 ตัดกระดาษขนาดตัด2 ความหนามากกว่า 260 แกรม 
(3รีมต่อครั้ง, ตัด 1 ครั้ง) 

0.0025 

SP0110 ตัดกระดาษขนาดตัด3 ความหนามากกว่า 260 แกรม 
(3รีมต่อครั้ง, ตัด 2 ครั้ง) 

0.003 

SP0111 ตัดกระดาษขนาดตัด4 ความหนามากกว่า 260 แกรม 
(3รีมต่อครั้ง, ตัด 3 ครั้ง) 

0.0035 

SP0112 ตัดกระดาษขนาดตัด5 ความหนามากกว่า 260 แกรม 
(3รีมต่อครั้ง, ตัด 4 ครั้ง) 

0.004 

SP0201 ตั้งเครื่องพิมพ์1สี 60 
SP0202 ตั้งเครื่องพิมพ์2สี 75 

SP0203 ตั้งเครื่องพิมพ์4สี 105 

SP0204 ตั้งเครื่องพิมพ์5สี 120 
SP0301 พิมพ์กระดาษบาง (90-260แกรม) 0.006 

SP0302 พิมพ์กระดาษหนากว่า260แกรม 0.0075 

SP0401 อาบผิวด้วยPVC 720 
SP0402 อาบผิวด้วยUV 720 

SP0501 ตั้งเครื่องปั้มเคแบบ1จุด 90 

SP0502 ตั้งเครื่องปั้มเคแบบ2จุด 120 
SP0503 ตั้งเครื่องปั้มเคแบบ3จุด 150 
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รหัสขั้นตอน
การผลิต

ย่อย 

ชื่อขั้นตอนการผลิตย่อย ค่าเวลามาตรฐาน 
(นาทีต่อช้ิน/นาทีต่อ

งาน/นาทีต่อห่อ) 

SP0601 ปั้มเคแบบManual 0.0204 

SP0701 ตัดชิ้นงานน้อยกว่า 8 ชิ้นความหนาน้อยกว่า 160 แกรม 
(6รีมต่อครั้ง, ตัดน้อยกว่า 8 ครั้ง) 

0.00046875 

SP0702 ตัดชิ้นงานน้อยกว่า 8 ชิ้นความหนา 160-260 แกรม 
(4รีมต่อครั้ง, ตัดน้อยกว่า 8 ครั้ง) 

0.000609375 

SP0703 ตัดชิ้นงานน้อยกว่า 8 ชิ้นความหนามากกว่า 260 แกรม 
(3รีมต่อครั้ง, ตัดน้อยกว่า 8 ครั้ง) 

0.00075 

SP0704 ตัดชิ้นงานมากกว่า 8-16 ชิ้นความหนาน้อยกว่า 160 แก
รม 
(6รีมต่อครั้ง, ตัด 8-15 ครั้ง) 

0.000359375 

SP0705 ตัดชิ้นงานมากกว่า 8-16 ชิ้นความหนา 160-260 แกรม 
(4รีมต่อครั้ง, ตัด 8-15 ครั้ง) 

0.000492188 

SP0706 ตัดชิ้นงานมากกว่า 8-16 ชิ้นความหนามากกว่า 260 แกรม 
(3รีมต่อครั้ง, ตัด 8-15 ครั้ง) 

0.000625 

SP0707 ตัดชิ้นงานมากกว่า 16 ชิ้นความหนาน้อยกว่า 160 แกรม 
(6รีมต่อครั้ง, ตัดตั้งแต่ 16 ครั้งข้ึนไป) 

0.0003375 

SP0708 ตัดชิ้นงานมากกว่า 16 ชิ้นความหนา 160-260 แกรม 
(4รีมต่อครั้ง, ตัดตั้งแต่ 16 ครั้งข้ึนไป) 

0.00046875 

SP0709 ตัดชิ้นงานมากกว่า 16 ชิ้นความหนามากกว่า 260 แกรม 
(3รีมต่อครั้ง, ตัดตั้งแต่ 16 ครั้งข้ึนไป) 

0.0006 

SP0801 ตั้งเครื่องปั้มไดคัทที่เป็นAuto 120 

SP0802 ตั้งเครื่องปั้มไดคัทที่เป็นManual 120 
SP0901 ปั้มไดคัทแบบAuto กระดาษบาง (90-260แกรม) 0.012 

SP0902 ปั้มไดคัทแบบAuto กระดาษหนากว่า260แกรม 0.015 

SP0903 ปั้มไดคัทแบบManual 0.0204 
SP1001 ตั้งเครื่องพับส าหรับ1-3ทบ 90 

SP1002 ตั้งเครื่องพับมากกว่า3ทบ 90 
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รหัสขั้นตอน
การผลิต

ย่อย 

ชื่อขั้นตอนการผลิตย่อย ค่าเวลามาตรฐาน 
(นาทีต่อช้ิน/นาทีต่อ

งาน/นาทีต่อห่อ) 

SP1101 พับด้วยเครื่อง1-3ทบ 0.012 

SP1102 พับด้วยเครื่องมากกว่า3ทบ 0.02 
SP1201 ปะหน้าต่าง 0.0678 

SP1301 ตั้งเครื่องปะกล่อง 60 

SP1401 ปะกล่องขนาด2-15เซนติเมตร 0.005 
SP1402 ปะกล่องขนาดยาวกว่า15-30เซนติเมตร 0.01 

SP1403 ปะกล่องขนาดยาวกว่า30เซนติเมตรขึ้นไป 0.013333333 
SP1501 ปะแผ่นรองหู 0.1512 

SP1502 พับถุงด้านหน้า 0.0756 

SP1503 ปะถุงด้านข้าง 0.1806 
SP1504 ขึ้นรูปถุงด้านข้าง 0.111 

SP1505 ขึ้นรูปถุงด้านบน 0.0828 

SP1506 พับก้นใส่ที่รอง 0.2628 
SP1507 ปะก้นถุง 0.1566 

SP1508 ปะถุงขยายขนาด 0.174 

SP1509 พับถุงด้านข้าง 0 
SP1601 เก็บเล่ม 1-10 กอง 0.12 

SP1602 เก็บเล่มมากกว่า 10 กอง ไม่เกิน 20 กอง 0.24 
SP1603 เก็บเล่มมากกว่า 20 กอง 0.3 

SP1701 ตั้งเครื่องเจาะรูกลม 30 

SP1702 ตั้งเครื่องเจาะรูเหลี่ยม 30 
SP1801 เจาะรูกลมกระดาษหนาน้อยกว่า260แกรม  0.01284 

SP1802 เจาะรูกลมกระดาษหนาตั้งแต่260แกรมขึ้นไป 0.0642 

SP1803 เจาะรูเหลี่ยมกระดาษหนาน้อยกว่า260แกรม  0.01284 
SP1804 เจาะรูเหลี่ยมกระดาษหนาตั้งแต่260แกรมขึ้นไป 0.0642 

SP1901 ตั้งเครื่องเย็บมุงหลังคา 60 

SP2001 เย็บมุงหลังคาหน้ากระดาษกว้าง 4-15เซนติเมตร 0.016666667 
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รหัสขั้นตอน
การผลิต

ย่อย 

ชื่อขั้นตอนการผลิตย่อย ค่าเวลามาตรฐาน 
(นาทีต่อช้ิน/นาทีต่อ

งาน/นาทีต่อห่อ) 

SP2002 เย็บมุงหลังคาหน้ากระดาษกว้างกว่า15เซนติเมตร 0.015 

SP2101 ตัดกระดูกงู 0.6 
SP2102 ร้อยห่วงเหล็ก 3 

SP2201 กาวหัว 0.6 

SP2202 หุ้มกาวหัว 0.2 
SP2301 ไสกาว 720 

SP2401 เย็บกี่ไสกาว 720 
SP2501 ร้อยเชือกหูหิ้วถุงบรรจุภัณฑ์ 0.1524 

SP2502 ผูกปม 0.0522 

SP2601 ห่อ 2.5 
SP2701 ท าปกหุ้มจั้วปัง 3 
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ภาคผนวก ข 
พจนานุกรมของแผนภาพกระแสข้อมูล 

ในส่วนนี้จะท าการอธิบายเกี่ยวกับข้อมูลที่อยู่แผนภาพกระแสข้อมูลที่ได้ถูกออกแบบให้มีการ

จัดการอยู่ในรูปแบบของฐานข้อมูลของระบบ และนอกจากนี้จะอธิบายถึงข้อมูลทุกข้อมูลที่ถูกส่งผ่าน

ระหว่างกันในแผนภาพด้วย 

  อธิบายฐานข้อมูลในระบบสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อสินค้า ข.1

ข้อมูลที่ถูกออกแบบให้มีการจัดเก็บในฐานข้อมูลของระบบ และถูกใช้ในแผนภาพกระแส

ข้อมูล มีดังนี ้

ตารางที่ ข.1 ข้อมูลที่ถูกจัดเก็บไว้ในแต่ละฐานข้อมูล 
No. ชื่อฐานข้อมูล ข้อมูลที่ถูกจัดเก็บในฐานข้อมูล 

1 ฐานข้อมูลค าสั่งซื้อ -ชื่อลูกค้า 
-ข้อมูลค าสั่งซื้อ 
-ข้อมูลปริมาณงานลูกค้าต้องการ 
-ข้อมูลวันและเวลาส่งมอบที่ลูกค้าต้องการ 
-หมายเลขค าสั่งซื้อ  
-ข้อมูลค่าเวลาเผื่อความปลอดภัยที่ถูกพิจารณาแล้ว  
-ข้อมูลค่าระยะเวลาขนส่งที่ถูกพิจารณาแล้ว  
-ข้อมูลผลประเมินวันส่งมอบผลิตภัณฑ์  
-ข้อมูลค่าต้นทุนมาตรฐานบริการเพิ่มเติม 
-ข้อมูลเปอร์เซ็นต์ก าไรของต้นทุน  
-ข้อมูลค่าราคาขายค าสั่งซื้อต่อ 1 ชิ้น 
-ข้อมูลค่าราคาขายค าสั่งซื้อรวม 

2 ฐานข้อมูลผลิตภัณฑ์ -หมายเลขผลิตภัณฑ์ 
-ข้อมูลลักษณะผลิตภัณฑ์  
-ข้อมูลค่าราคาขายผลิตภัณฑ์ต่อ 1 ชิ้น 
-ข้อมูลค่าราคาขายผลิตภัณฑ์ผลรวม  
-ข้อมูลจ านวนที่จะท าการผลิต  
-ข้อมูลค่าเวลามาตรฐานรวม 
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No. ชื่อฐานข้อมูล ข้อมูลที่ถูกจัดเก็บในฐานข้อมูล 

3 ฐานข้อมูลสถานีงาน -ข้อมูลสถานีงาน 

4 ฐานข้อมูลขั้นตอนการผลิต -ข้อมูลขั้นตอนการผลิต  
-ข้อมูลหน่วยปริมาณงานของขั้นตอนการผลิต 

5 ฐานข้อมูลขั้นตอนการผลิต
ย่อย 

-ข้อมูลขั้นตอนการผลิตย่อย  
-วิธีการศึกษาเวลา 
-ข้อมูลค่าเวลามาตรฐาน 1 หน่วยผลิตของขั้นตอนการ
ผลิตย่อย 

6 บันทึกผลประเมินแผนการ
ผลิต 

-ข้อมูลขั้นตอนการผลิตย่อยท่ีใช้  
-ข้อมูลล าดับของแต่ละขั้นตอนการผลิตย่อยท่ีใช้ 
-ข้อมูลปริมาณงานของแต่ละขั้นตอนการผลิตย่อยท่ีใช้ 
-ข้อมูลเวลาผลิตของขั้นตอนการผลิตย่อย 
-ข้อมูลบริษัทจ้างเหมาที่มอบหมายงาน  
-ข้อมูลพนักงานที่มอบหมายงาน  
-ข้อมูลเครื่องจักรที่มอบหมายงาน 

7 ฐานข้อมูลความสามารถ
ทรัพยากร 

-ข้อมูลความสามารถทรัพยากร 

8 ฐานข้อมูลเครื่องจักร -ข้อมูลเครื่องจักร  
-ข้อมูลสถานีงานที่เครื่องจักรสังกัด 

9 ฐานข้อมูลพนักงาน -ข้อมูลพนักงาน  
-ข้อมูลสถานีงานที่พนักงานสังกัด 

10 ฐานข้อมูลบริษัทจ้างเหมา -ข้อมูลบริษัทจ้างเหมา  
-ข้อมูลสถานีงานที่บริษัทจ้างเหมาสังกัด 

11 ฐานข้อมูลความสัมพันธ์
เครื่องจักรและพนักงาน 

-ข้อมูลความสัมพันธ์เครื่องจักรและพนักงาน 

12 บันทึกผลประเมินตารางการ
ผลิต 

-ข้อมูลตารางการใช้ทรัพยากร  
-ข้อมูลตารางการใช้ทรัพยากรที่ถูกแก้ไข  
-ข้อมูลเวลาเริ่มงานและสิ้นสุดงานของแต่ละทรัพยากร 

13 ฐานข้อมูลนโยบายวันส่งมอบ -ข้อมูลค่าเวลาเผื่อความปลอดภัยโดยปริยาย 
-ข้อมูลค่าระยะเวลาขนส่งโดยปริยาย 
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No. ชื่อฐานข้อมูล ข้อมูลที่ถูกจัดเก็บในฐานข้อมูล 

14 บันทึกผลประเมินค่าต้นทุน
วัตถุดิบ 

-ข้อมูลวัตถุดิบที่ใช้ 
-ข้อมูลปริมาณวัตถุดิบตามหน่วยใช้ 
-ข้อมูลค่าต้นทุนวัตถุดิบที่ใช้แต่ละสถานี  
-ข้อมูลค่าต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบต่อ 1 หน่วยใช้ 

15 ฐานข้อมูลวัตถุดิบ -ข้อมูลวัตถุดิบ 
-ข้อมูลประเภทวัตถุดิบ 
-ข้อมูลหน่วยซื้อ 
-ข้อมูลหน่วยใช้ 

16 ฐานข้อมูลบริษัทสนับสนุน
วัตถุดิบ 

-ข้อมูลบริษัทสนับสนุนวัตถุดิบ 

17 ฐานข้อมูลค่าต้นทุนมาตรฐาน
วัตถุดิบ 

-ข้อมูลค่าต้นทุนมาตรฐานวัตถุดิบต่อ 1 หน่วยซื้อ 

18 ฐานข้อมูลค่าต้นทุนมาตรฐาน
การผลิต 

-ข้อมูลราคาอ้างอิงแต่ละสถานี 
-ข้อมูลสัดส่วนแต่ละสถานี 
-ข้อมูลค่าราคาอ้างอิงแต่ละสถานี 
-ข้อมูลค่าสัดส่วนแต่ละสถานี 

19 บันทึกผลประเมินค่าต้นทุน
การผลิต 

-ข้อมูลค่าราคาอ้างอิงที่ต้องใช้แต่ละสถานี 
-ข้อมูลค่าสัดส่วนที่ต้องใช้แต่ละสถานี  
-ข้อมูลราคาอ้างอิงที่ต้องใช้แต่ละสถานี 
-ข้อมูลสัดส่วนที่ต้องใช้แต่ละสถานี 
-ข้อมูลปริมาณงานขั้นตอนการผลิตย่อยแต่ละสถานี  
-ข้อมูลค่าต้นทุนมาตรฐานการผลิตต่อ 1 ชิ้นงาน  
-ข้อมูลค่าต้นทุนการผลิตแต่ละสถานี 

20 ผลการศึกษาเวลาโดย PMTS -ชื่อ element 
-เวลา (TMU) 

21 ผลการศึกษาเวลาโดยตรง -ค่าเวลาตัวแทน 
-ค่าเวลาเผื่อ 
-ระดับความสามารถของทรัพยากร 
-รหัสทรัพยากร 



 183 

 อธิบายข้อมูลที่ส่งผ่านระหว่างกัน (Data Dictionary) ข.2

ข้อมูลที่ถูกส่งผ่านระหว่างกันในแผนภาพกระแสข้อมูล มีดังนี้ 

ตารางที่ ข.2 ข้อมูลที่ถูกส่งผ่านระหว่างกันในแผนภาพกระแสข้อมูล 
No. ชื่อข้อมูล  ค าอธิบาย 

1 ข้อมูลค าสั่งซื้อ ข้อมูลรายละเอียดของค าสั่งซื้อ ประกอบด้วย หมายเลข
ค าสั่งซื้อ, ชื่อค าสั่งซื้อ, วันที่ค าสั่งซื้อเข้ามา, ชื่อผู้รับค าสั่งซื้อ 

2 ข้อมูลปริมาณงานลูกค้า
ต้องการ 

จ านวนชิ้นงานที่ลูกค้าต้องการของผลิตภัณฑ์ และ เกินได้
หรือไม่ 

3 ข้อมูลวันและเวลาส่งมอบ
ที่ลูกค้าต้องการ 

วัน เดือน ปีที่ลูกค้าต้องการให้มีการส่งมอบ ซึ่งอาจจะมี
เวลา (กี่นาฬิกา) ด้วย 

4 หมายเลขผลิตภัณฑ์ เลขที่เป็นตัวก ากับของผลิตภัณฑ์ ซึ่ง 1 ค าสั่งซื้ออาจจะ
ประกอบด้วยหลายผลิตภัณฑ์ ผลิตภัณฑ์ในที่นี้หมายถึง
ระดับชิ้นงานที่ถูกมีกระบวนการผลิตเป็นของตัวเอง 

5 ข้อมูลลักษณะผลิตภัณฑ์  ข้อมูลรายละเอียดของผลิตภัณฑ์ ประกอบด้วย ชื่อ
ผลิตภัณฑ์, ประเภทผลิตภัณฑ์, ขนาดตอนกาง, จ านวนที่ท า
การผลิต 

6 ข้อมูลสถานีงาน  ชื่อสถานีงานที่มีการแบ่งหน้าที่หรือส่วนรับผิดชอบภายใน
การผลิต 

7 ข้อมูลขั้นตอนการผลิต  ชื่อขั้นตอนการผลิตที่มีการแบ่งหน้าที่หรือส่วนรับผิดชอบ
ภายในการผลิต 

8 ข้อมูลขั้นตอนการผลิต
ย่อย  

ชื่อขั้นตอนการผลิตย่อยที่มีการแบ่งหน้าที่หรือส่วน
รับผิดชอบภายในการผลิต 

9 ข้อมูลขั้นตอนการผลิต
ย่อยท่ีใช้  

ชื่อขั้นตอนการผลิตย่อยที่ถูกใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์
เป้าหมาย 

10 ข้อมูลหน่วยปริมาณงาน
ของขั้นตอนการผลิต  

ชื่อหน่วยปริมาณงานที่จะท าให้เข้าใจได้ว่างานมีมากหรือ
น้อย แต่ละขั้นตอนการผลิตจะมีหน่วยไม่เหมือนกัน ซ่ึง
ขั้นตอนการผลิตย่อยจะใช้หน่วยเดียวกันกับขั้นตอนการผลิต
ของตัวเอง 
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No. ชื่อข้อมูล  ค าอธิบาย 

11 ข้อมูลล าดับของแต่ละ
ขั้นตอนการผลิตย่อยท่ีใช้ 

ตัวเลขที่บอกถึงล าดับขั้นตอนว่าสิ่งใดท าก่อนสิ่งใดท าหลัง 

12 ข้อมูลปริมาณงานของแต่
ละข้ันตอนการผลิตย่อยที่
ใช้ 

ตัวเลขที่บอกถึงปริมาณงานตามหน่วยแต่ละข้ันตอนการ
ผลิตย่อย 

13 หมายเลขค าสั่งซื้อ  เลขที่เป็นตัวก ากับของค าสั่งซื้อ ค าสั่งซื้อในที่นี้หมายถึงการ
ว่าจ้างแต่ละครั้งของลูกค้า 

14 วิธีการศึกษาเวลา ข้อมูลเพ่ือให้เข้าใจได้ว่าค่าเวลามาตรฐานนี้ได้จากการศึกษา
เวลาด้วยวิธีการใด (PMTS, Direct Time Study, 
Standard Data and Formula) 

15 ข้อมูลค่าเวลามาตรฐาน 1 
หน่วยผลิตของขั้นตอน
การผลิตย่อย 

ข้อมูลเวลาขั้นตอนการผลิตย่อยที่ได้จากการศึกษาเวลา
มาตรฐาน และแปลงให้เป็นหน่วยนาทีต่อ 1 หน่วยปริมาณ 

16 ข้อมูลความสามารถ
ทรัพยากร 

ข้อมูลที่ท าให้รู้ว่าทรัพยากรใดๆสามารถท างานในขั้นตอน
การผลิตย่อยใดได้ 

17 ข้อมูลบริษัทจ้างเหมา  ข้อมูลบริษัทจ้างเหมาท่ีทางโรงงานใช้บริการอยู่ 

18 ข้อมูลสถานีงานที่บริษัท
จ้างเหมาสังกัด  

ข้อมูลสถานีงานที่ทางโรงงานท าการว่าจ้างบริษัทจ้างเหมา 

19 ข้อมูลพนักงาน  ข้อมูลพนักงานประกอบด้วย ชื่อ, อายุ, วันเริ่มจ้าง, จ านวน
ปีประสบการณ์ท างาน, ต าแหน่ง 

20 ข้อมูลสถานีงานที่
พนักงานสังกัด  

ข้อมูลสถานีงานที่พนักงานสังกัดอยู่ 

21 ข้อมูลเครื่องจักร  ข้อมูลเครื่องจักรประกอบด้วย ชื่อ, อายุ, วันเริ่มน าเข้า, 
ยี่ห้อ, ขนาด, จ านวนพนักงานที่ต้องการ 

22 ข้อมูลสถานีงานที่
เครื่องจักรสังกัด  

ข้อมูลสถานีงานที่เครื่องจักรสังกัดอยู่ 

23 ข้อมูลเวลาผลิตของ
ขั้นตอนการผลิตย่อย 

ข้อมูลเวลาที่ได้จากการค านวณค่าเวลามาตรฐานในระดับ
ขั้นตอนการผลิตย่อยกับปริมาณงานท่ีต้องการแล้ว 

24 ข้อมูลบริษัทจ้างเหมาท่ี ข้อมูลบริษัทจ้างเหมาท่ีถูกมอบหมายงานตามแต่ละขั้นตอน
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No. ชื่อข้อมูล  ค าอธิบาย 

มอบหมายงาน  การผลิตย่อยของผลิตภัณฑ์เป้าหมาย 

25 ข้อมูลพนักงานที่
มอบหมายงาน  

ข้อมูลพนักงานที่ถูกมอบหมายงานตามแต่ละขั้นตอนการ
ผลิตย่อยของผลิตภัณฑ์เป้าหมาย 

26 ข้อมูลเครื่องจักรที่
มอบหมายงาน  

ข้อมูลเครื่องจักรที่ถูกมอบหมายงานตามแต่ละขั้นตอนการ
ผลิตย่อยของผลิตภัณฑ์เป้าหมาย 

27 ข้อมูลตารางการใช้
ทรัพยากร  

ข้อมูลตารางเวลาของทรัพยากรประกอบด้วย เวลาเริ่ม, 
เวลาสิ้นสุดของการใช้ทรัพยากรนั้นๆ ,และสถานะของ
ทรัพยากร 

28 ข้อมูลค่าเวลาเผื่อความ
ปลอดภัยโดยปริยาย 

ข้อมูลค่าเวลาเผื่อซึ่งจะเป็นหน่วยเปอร์เซ็นตท์ี่ถูกก าหนด
ตามนโยบายโรงงาน 

29 ข้อมูลค่าระยะเวลาขนส่ง
โดยปริยาย 

ข้อมูลค่าระยะเวลาขนส่งที่เกิดขึ้นเป็นประจ า 

30 ข้อมูลตารางการใช้
ทรัพยากรที่ถูกแก้ไข  

ข้อมูลตารางเวลาของทรัพยากรที่ถูกแก้ไขจากฝ่ายประเมิน
แล้ว 

31 ข้อมูลเวลาเริ่มงานและ
สิ้นสุดงานของแต่ละ
ทรัพยากร  

ข้อมูลวันและเวลาของการเริ่มใช้ทรัพยากรและวันและเวลา
ของการสิ้นสุดการใช้ทรัพยากร 

32 ข้อมูลค่าเวลาเผื่อความ
ปลอดภัยที่ถูกพิจารณา
แล้ว  

ข้อมูลค่าเวลาเผื่อซึ่งจะเป็นหน่วยเปอร์เซ็นตท์ี่ถูกพิจารณา
หรือถูกปรับแก้ไขแล้วตามความเหมาะสมของค าสั่งซื้อ
เป้าหมาย 

33 ข้อมูลค่าระยะเวลาขนส่ง
ที่ถูกพิจารณาแล้ว  

ข้อมูลค่าระยะเวลาขนส่งที่เกิดขึ้นเป็นประจ า 

34 ข้อมูลผลประเมินวันส่ง
มอบผลิตภัณฑ์  

วันและเวลาที่ถูกประเมินว่าสามารถท าการส่งมอบได้และ
จะถูกน าเสนอกับลูกค้าต่อไป 

35 ข้อมูลวัตถุดิบ ข้อมูลวัตถุดิบประกอบด้วยลักษณะต่างๆ เช่น ขนาด, ส,ี 
ความหนา เป็นต้น ซึ่งแล้วแต่ประเภทวัตถุดิบ 

36 ข้อมูลประเภทวัตถุดิบ ประเภทวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตสิ่งพิมพ์ เช่น กระดาษ, 
เชือก, แผ่นพลาสติก เป็นต้น 

37 ข้อมูลหน่วยซื้อ ชื่อหน่วยของวัตถุดิบตอนซื้อจากบริษัทสนับสนุนวัตถุดิบ 
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38 ข้อมูลหน่วยใช้  ชื่อหน่วยของวัตถุดิบตอนประเมินว่าจะใช้วัตถุดิบปริมาณ
เท่าใดเพ่ือจะผลิตผลิตภัณฑ์เป้าหมาย 

39 ข้อมูลราคาอ้างอิงแต่ละ
สถานี 

สิ่งที่เป็นปัจจัยและค่าท่ีเป็นไปได้ที่มีผลต่อต้นทุนการผลิตใน
สถานีนั้นๆ เช่น จ านวนสีที่พิมพ์ (1สี, 2สี, 4สี, 5สี) ซึ่งข้อมูล
จะแตกต่างกันในแต่ละสถานี 

40 ข้อมูลสัดส่วนแต่ละสถานี สิ่งที่เป็นปัจจัยและค่าท่ีเป็นไปได้ที่มีผลต่อ overhead ของ
การผลิตในสถานีนั้นๆ เช่นปริมาณการผลิต (0-500, 501-
1000, >1000) ซึ่งข้อมูลจะแตกต่างกันในแต่ละสถานี 

41 ข้อมูลค่าราคาอ้างอิงแต่
ละสถานี 

ราคาที่ถูกก าหนดขึ้นเป็นราคาอ้างอิงของข้อมูลราคาอ้างอิง
ที่มักมีการสั่งผลิตบ่อยๆ  ซึ่งข้อมูลจะแตกต่างกันในแต่ละ
สถานี 

42 ข้อมูลค่าสัดส่วนแต่ละ
สถานี  

ค่าสัดส่วนที่เป็นจ านวนจริงว่าเป็นกี่เท่าของราคาอ้างอิงใน
แต่ละค่าที่เป็นไปได้ของข้อมูลสัดส่วน 

43 ข้อมูลค่าราคาอ้างอิงที่
ต้องใช้แต่ละสถานี 

ราคาอ้างอิงที่จะใช้ในการค านวณราคาต่อไปซึ่งสอดคล้อง
กับลักษณะผลิตภัณฑ์ท่ีจะท าการผลิต 

44 ข้อมูลค่าสัดส่วนที่ต้องใช้
แต่ละสถานี  

ค่าสัดส่วนที่จะใช้ในการค านวณราคาต่อไปซึ่งสอดคล้องกับ
ลักษณะผลิตภัณฑ์ที่จะท าการผลิต 

45 ข้อมูลราคาอ้างอิงที่ต้องใช้
แต่ละสถานี 

ลักษณะของผลิตภัณฑ์ที่สอดคล้องกับค่าท่ีเป็นไปได้ที่มีอยู่
ใน"ข้อมูลค่าราคาอ้างอิงแต่ละสถานี" 

46 ข้อมูลสัดส่วนที่ต้องใช้แต่
ละสถานี 

ลักษณะของผลิตภัณฑ์ที่สอดคล้องกับค่าท่ีเป็นไปได้ที่มีอยู่
ใน"ข้อมูลสัดส่วนแต่ละสถานี" 

47 ข้อมูลค่าต้นทุนมาตรฐาน
บริการเพิ่มเติม  

ค่าต้นทุนที่ท าการคิดเพ่ิมเติมในการบริการตามที่ลูกค้าร้อง
ขอเป็นพิเศษ 

48 ข้อมูลบริษัทสนับสนุน
วัตถุดิบ 

ข้อมูลบริษัทสนับสนุนวัตถุดิบประกอบด้วยชื่อบริษัท, เบอร์
ติดต่อ, ชื่อผู้ติดต่อ 

49 ข้อมูลค่าต้นทุนมาตรฐาน
วัตถุดิบต่อ 1 หน่วยซื้อ 

ราคาวัตถุดิบที่ถูกค านวณให้เป็นราคาในปริมาณ 1 หน่วย
ซ้ือ 

50 ข้อมูลวัตถุดิบที่ใช้ รายการวัตถุดิบที่จะต้องใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์เป้าหมาย 
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51 ข้อมูลปริมาณวัตถุดิบตาม
หน่วยใช้ 

ตัวเลขที่แสดงถึงปริมาณวัตถุดิบที่ต้องใช้ให้สอดคล้องกับ
หน่วยใช้ 

52 ข้อมูลค่าราคาขาย
ผลิตภัณฑ์ต่อ 1 ชิ้น 

ราคาขายที่ได้จากการประเมิน (ท้ังต้นุทนวัตถุดิบ, ต้นุทน
การผลิต) ส าหรับผลิตภัณฑ์ 1 ชิ้น  

53 ข้อมูลค่าราคาขาย
ผลิตภัณฑ์ผลรวม  

ราคาขายที่ได้จากการประเมิน (ท้ังต้นุทนวัตถุดิบ, ต้นุทน
การผลิต) ส าหรับผลิตภัณฑ์ที่เป็นผลรวมแล้วตามจ านวนที่
ท าการผลิต 

54 ข้อมูลค่าต้นทุนวัตถุดิบที่
ใช้แต่ละสถานี  

ต้นทุนที่ได้จากการประเมินการใช้วัตถุดิบส าหรับผลิต
ผลิตภัณฑ์ตามจ านวนที่ท าการผลิตในแต่ละสถานี 

55 ข้อมูลจ านวนที่จะท าการ
ผลิต  

ตัวเลขที่แสดงถึงจ านวนที่จะท าการสั่งผลิตของผลิตภัณฑ์
เป้าหมาย 

56 ข้อมูลค่าต้นทุนมาตรฐาน
วัตถุดิบต่อ 1 หน่วยใช้ 

ต้นทุนที่ท าการแปลงมาจาก "ข้อมูลราคาวัตถุดิบต่อ 1 
หน่วยซื้อ" 

57 ข้อมูลปริมาณงานขั้นตอน
การผลิตย่อยแต่ละสถานี  

ตัวเลขที่แสดงถึงปริมาณงานของขั้นตอนการผลิตย่อย 

58 ข้อมูลค่าต้นทุนมาตรฐาน
การผลิตต่อ 1 ชิ้นงาน  

ต้นทุนที่ได้จากการประเมินเฉพาะต้นทุนการผลิตที่ได้ถูก
หารเฉลี่ยออกเป็นราคาของ 1 ชิ้นงาน 

59 ข้อมูลค่าต้นทุนการผลิต
แต่ละสถานี  

ต้นทุนที่ได้จากการประเมินเฉพาะต้นทุนการผลิตที่เกิดขึ้น
ในสถานีหนึ่ง 

60 ข้อมูลค่าเวลามาตรฐาน
รวม  

ตัวเลขที่เป็นเวลาชั่วโมงส าหรับการผลิตผลิตภัณฑ์ตาม
จ านวนที่ท าการผลิต 

61 ข้อมูลค่าราคาขายค า
สั่งซื้อต่อ 1 ชิ้น 

ราคาขายของ 1 ชิ้นที่จะถูกเสนอให้กับลูกค้า 

62 ข้อมูลค่าราคาขายค า
สั่งซื้อรวม 

ราคาขายผลรวมที่จะถูกเสนอให้กับลูกค้า 

63 ชื่อลูกค้า ชื่อของลูกค้าที่ท าให้เกิดค าสั่งซื้อ 
64 ข้อมูลความสัมพันธ์

เครื่องจักรและพนักงาน 
พนักงานใดๆท่ีถูกก าหนดให้ดูแลรับผิดชอบเครื่องจักรใดๆ 
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65 ข้อมูลเปอร์เซ็นต์ก าไรของ
ต้นทุน  

ค่าตัวเลขท่ีเป็นเปอร์เซ็นต์ก าไรซึ่งจะน าไปคิดกับต้นทุน
กลายเป็นก าไรของการรับค าสั่งซื้อนั้นๆ 
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ภาคผนวก ค 
ผลการทดสอบแบบละเอยีด 

งานวิจัยในครั้งนี้ได้ท าการทดสอบประสิทธิภาพของระบบสนับสนุนตามหัวข้อ  (หัวข้อ 6.1) 
ซึ่งมีการใช้ตัวอย่างค าสั่งซื้อที่เกิดขึ้นจริงภายในโรงงานกรณีศึกษา ในส่วนนี้จะท าการแสดงถึงข้อมูล
รายละเอียดของแต่ละตัวอย่างค าสั่งซื้อที่น ามาท าการทดสอบ ในส่วนของความครบถ้วนที่ใช้ส าหรับ
การประเมนิวันส่งมอบ (หัวข้อ 6.2.2) ทั้งในเรื่องของเกณฑ์ของความถูกต้องของการประเมินเวลาที่ใช้
ในการผลิต และเกณฑ์ของความถูกต้องของการประเมินวันส่งมอบ 

ค.1 ผลสรุปตัวอย่างค าสั่งซื้อที่น ามาทดสอบ 

จากการน าตัวอย่างค าสั่งซื้อมาท าการทดสอบในการวิจัยครั้งนี้ ได้มีการสรุปออกเป็นหัวข้อ
ต่างๆ ดังนี้ 

1) จ านวนขั้นตอนการผลิตย่อยท่ีถูกน ามาทดสอบคิด  

ตารางที่ ค.1 ข้อมูลสรุปของตัวอย่างค าสั่งซื้อที่น ามาทดสอบ 

หัวเรื่อง ผลการทดสอบ 

ขั้นตอนการผลิตย่อยท่ีถูกน ามาทดสอบ 37/78 (47%ของขั้นตอนการผลิตย่อย) 

ถูกน ามาทดสอบไปเฉลี่ยแล้ว 91/37 (2.46 ครั้งของ 1 ขั้นตอนการการผลิตย่อย) 

ขั้นตอนการผลิตย่อยท่ีมีความคลาดเคลื่อน ประเมินได้น้อยกว่าที่ใช้จริง: 54 ครั้ง 

ประเมินได้มากกว่าที่ใช้จริง: 37 ครั้ง 

 

2) ความคลาดเคลื่อนของการประเมินเวลาที่ใช้ในการผลิต  

แม้ว่าผลการประเมินวันส่งมอบและเวลาที่ใช้ในการผลิตได้ผลผ่านตามเกณฑ์การตัดสินที่ตั้ง
ไว้ แต่ก็ยังเห็นได้ว่ามีผลประเมินที่คลาดเคลื่อนจากความเป็นจริงอยู่ จึงได้ท าการวิเคราะห์สาเหตุ
ความคลาดเคลื่อนเพ่ิมเติม เพ่ือที่ว่าจะหาแนวทางป้องกันให้เกิดโอกาสที่ความคลาดเคลื่อนนี้จะ

กระทบกับวันส่งมอบให้น้อยที่สุด โดยท าการสรุปได้ว่าจาก 37 ขั้นตอนการผลิตย่อยที่ถูกน ามา

ทดสอบว่า ใน 37 ขั้นตอนนี้ขั้นตอนใดที่ทุกผลการทดสอบจะเป็นแบบน้อยกว่าเวลาที่ใช้จริงเสมอ, 
มากกว่าที่ใช้จริงเสมอ, มีบางครั้งน้อยกว่าและมากกว่าที่ใช้จริง ดังนี้ 
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ตารางที่ ค.2 สรุปรูปแบบความคลาดเคลื่อนผลประเมินเวลาที่ใช้ในการผลิต 

รูปแบบความคลาดเคลื่อน จ านวนขั้นตอนการผลิต 

เวลาประเมินน้อยกว่าใช้จริงตลอด 20 จากทั้งหมด 37 

เวลาประเมินมากกว่าใช้จริงตลอด 9 จากทั้งหมด 37 

เวลาประเมินมีครั้งที่น้อยกว่าและมากกว่า 8 จากทั้งหมด 37 

 

3) ขั้นตอนการผลิตย่อยท่ีผลประเมินเวลาการผลิตน้อยกว่าเป็นจริง  

โดยส่วนใหญ่จากผลการทดสอบจะอยู่ในรูปแบบความคลาดเคลื่อนที่ผลประเมินเวลาในการ

ผลิตน้อยกว่าที่ เป็นจริง ดังรูปที่  ค.1 โดยเฉลี่ยของแต่ละขั้นตอนการผลิตย่อยจะมีค่าความ

คลาดเคลื่อนหน่วย % ที่มากกว่า 70% อยู่ที่ 5 ขั้นตอนการผลิตย่อยซึ่งล้วนแต่เป็นงานที่ไม่มีวิธีการ
ท างานที่ชัดเจน (ข้ันตอนการผลิตตัดกระดาษตามขนาดเครื่อง, ตัดชิ้นงานแบบเหลี่ยม, เจาะรู) จึงควร
ที่จะท าการปรับปรุงค่าเวลามาตรฐานเพ่ือให้มีความแม่นย าเพ่ิมขึ้น แต่เมื่อวิเคราะห์แล้วจะเห็นได้ว่า 

หากคิดเป็นหน่วยชั่วโมง ความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้นโดยส่วนใหญ่ไม่เกิน 1ชั่วโมง มีเพียง 4 ใน 20  
ขั้นตอนการผลิตย่อยที่มีความคลาดเคลื่อนมากกว่า 1 ชั่วโมง (อาบผิว, เจาะรู, เย็บกระดูกงู, เย็บกี่ไส

กาว) ซึ่งข้ันตอนการผลิตของเย็บกระดูกงูมีค่าเฉลี่ยสูงที่สุดอยู่ท่ี 7.98 ชั่วโมง 
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4) ขั้นตอนการผลิตย่อยท่ีผลประเมินเวลาการผลิตมากกว่าเป็นจริง  

ดังรูปที่ ค.2 มีเพียง 9 ใน 37 ขั้นตอนที่ได้ผลการทดสอบในรูปแบบที่มากกว่าเป็นจริงเสมอ ซึ่ง

มีอยู่ 3 ขั้นตอนที่ค่าความคลาดเคลื่อนในหน่วย % มีค่ามากกว่า 50% (ปรับตั้งเครื่องพิมพ์, ปรับตั้ง
เครื่องปั้มเค, ปรับตั้งเครื่องปั้มไดคัท) ซึ่งขั้นตอนเหล่านี้เป็นขั้นตอนในการปรับตั้งเครื่องทั้งสิ้น การหา
วิธีการท างานที่ชัดเจนจึงท าได้ยากและการตั้งเครื่องจะช้าหรือเร็วนั้นยังมีปัจจัยอีกมาที่อยู่นอก
ขอบเขตการวิจัยครั้งนี้ ในการวิจัยครั้งนี้ได้ใช้ค่าเวลามาตรฐานที่ทางโรงงานได้ก าหนดขึ้นจากสถิติที่
เคยท าได้ ซึ่งควรที่จะท าการวิเคราะห์เ พ่ือหาแนวทางการแก้ไขต่อไป ในขั้ นตอนการผลิตที่

คลาดเคลื่อนมากกว่า 50% และคิดเป็นหน่วยชั่งโมงได้ มากกว่า 1 ชั่วโมงนั้นคือ ขั้นตอนการผลิตการ
ปรับตั้งเครื่องไดคัท ซึ่งควรหาปัจจัยที่มีผลต่อเวลาการผลิตในระดับละเอียดต่อไป 
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5)  ขั้นตอนการผลิตย่อยท่ีผลประเมินเวลาการผลิตมีทั้งน้อยและมากกว่าเป็นจริง 

หากวิเคราะห์จากค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อนในหน่วยชั่วโมงแล้ว ยังไม่พบว่ามีขั้นตอนการ

ผลิตใดที่มีความคลาดเคลื่อนมากกว่า 1 ชั่วโมง ดังนั้นในสถานะปัจจุบันนี้ คาดว่าข้อมูลของการวิจัย

ครั้งนี้สามารถที่จะน าไปใช้กับงานจริงได้ทันที 

 

 

รูปที่ ค.3 แผนภูมิแสดงผลประเมินเวลาที่ใช้ในการผลิต (เวลาประเมินมีทั้งน้อยและมากกว่าใช้จริง) 

 

SP0109 SP0203 SP1001 SP1101 SP1301 SP1702 SP2101 SP2601

Error(%) 26.35 20.05 82.40 -32.24 2.60 -7.14 8.68 14.54

Error(Hour) 0.02 0.26 0.51 -0.10 -0.11 -0.04 -0.03 0.18
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6) ขั้นตอนการผลิตย่อยท่ีมีความคลาดเคลื่อนเฉลี่ยมากกว่า 1 ชั่วโมง 

ดังรูปที่ ค.4 ได้แสดงถึงขั้นตอนการผลิตที่มีความคลาดเคลื่อนมากกว่า 1 ชั่วโมง ซึ่งมี 4  

ขั้นตอนที่เป็นลักษณะเสร็จเร็วกว่าที่คาดไว้ ส่วนใหญ่จะเป็นขั้นตอนของการตั้งเครื่อง 75% (3 ใน 4 

ขั้นตอน) จึงควรที่จะมีการศึกษาวิธีการท างานโดยละเอียดอีกครั้งหนึ่ง  

มี 4 ขั้นตอนที่เป็นลักษณะเสร็จช้ากว่าที่คาดไว้ ส่วนใหญ่จะเป็นขั้นตอนที่มีการจ้างเหมา50% 

(2 ใน 4 ขั้นตอน) จึงควรที่จะมีการปรึกษากันถึงการรับ-ส่งชิ้นงานกับบริษัทจ้างเหมาว่าจะมีการปรับ

เวลาหรือเพ่ิมจุดเวลาในการรับส่งตรงไหนบ้าง ให้เกิดประโยชน์สูงสุดแก่ทั้งสองฝ่าย แต่ส าหรับ

ขั้นตอนการผลิตที่มีความคลาดเคลื่อนที่สุดในลักษณะล่าช้าคือ การเย็บกระดูกงู ซึ่งเป็นหนึ่งใน

ขั้นตอนการผลิตที่ยังไม่มีวิธีการท างานที่ชัดเจน ซึ่งควรที่จะปรับปรุงค่าเวลามาตรฐานให้มีความ

แม่นย ามากขึน้ เพ่ือลดโอกาสการเกิดผลกระทบกับวันส่งมอบให้น้อยที่สุด 

 

 

รูปที่ ค.4 แผนภูมิแสดงผลประเมินเวลาที่ใช้ในการผลิต (น้อยกว่าใช้จริงและมากกว่า 1 ชั่วโมง) 

 

 

SP0204 SP0401 SP0502 SP0802 SP1803 SP2102 SP2401 SP2701

Error(Hour) 1.19 -1.17 1.17 1.20 -3.25 -7.98 -4.00 3.03
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ค.2 ผลทดสอบแบบละเอียดของความถูกต้องของการประเมินเวลาที่ใช้ในการผลิต 

ผลทดสอบจากการทดสอบของแต่ละตัวอย่าง ซึ่งจะแสดงข้อมูลของทุกขั้นตอนการผลิตย่อย

ของค าสั่งซื้อ ในรูปแบบตาราง ซึ่งชิ้นงานเดี่ยว มีทั้งหมด 5 ชิ้นงาน และชิ้นงานประกอบ 3 ชิ้นงานใน
การทดสอบ ดังนี้ 
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ค.3 ผลทดสอบแบบละเอียดของความถูกต้องของการประเมินวันส่งมอบ 
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ชิ้นงานประกอบ 3 ชิ้นงานในการทดสอบ ดังนี้ 

      

 
 

 
เว

ลา
ผล

ิตจ
ริง

 
ผล

ปร
ะเม

ินข
อง

ระ
บบ

 

ล า
ดับ

 
รห

ัสข
ั้นต

อน
กา

รผ
ลิต

ย่อ
ย 

ชื่อ
ขั้น

ตอ
นก

าร
ผล

ิตย
่อย

 
วัน

ที่เ
ริ่ม

 
เว

ลา
เริ่ม

 
วัน

ที่เ
สร

็จ 
เว

ลา
เส

ร็จ
 

วัน
ที่เ

ริ่ม
 

เว
ลา

เริ่ม
 

วัน
ที่เ

สร
็จ 

เว
ลา

เส
ร็จ

 

1 
SP

01
10

 
ตัด

กร
ะด

าษ
ขน

าด
ตัด

3 
คว

าม
หน

า

มา
กก

ว่า
 2

60
 แ

กร
ม(

3ร
ีมต

่อค
รั้ง

, ต
ัด 

2 
คร

ั้ง) 

21
/1

0/
58

 
14

:00
:00

 
21

/1
0/

58
 

14
:10

:00
 

21
/1

0/
58

 
14

:00
:00

 
21

/1
0/

58
 

14
:10

:00
 

2 
SP

02
04

 
ตั้ง

เค
รื่อ

งพ
ิมพ์

5ส
 ี

22
/1

0/
58

 
 8

:30
:00

 
22

/1
0/

58
 

9:4
0:0

0 
22

/1
0/

58
 

  8
:30

:00
 

22
/1

0/
58

 
10

:55
:00

 

3 
SP

03
02

 
พิม

พ์ก
ระ

ดา
ษห

นา
กว่

า2
60

แก
รม

 
22

/1
0/

58
 

9:4
0:0

0 
22

/1
0/

58
 

10
:30

:00
 

22
/1

0/
58

 
10

:55
:00

 
22

/1
0/

58
 

13
:35

:00
 

4 
SP

04
01

 
อา

บผ
ิวด

้วย
PV

C 
22

/1
0/

58
 

19
:00

:00
 

23
/1

0/
58

 
 8

:30
:00

 
22

/1
0/

58
 

19
:00

:00
 

23
/1

0/
58

 
  8

:30
:00

 

5 
SP

05
02

 
ตั้ง

เค
รื่อ

งป
ั้มเ

คแ
บบ

2จ
ุด 

23
/1

0/
58

 
 8

:30
:00

 
23

/1
0/

58
 

09
:40

:00
 

23
/1

0/
58

 
  8

:30
:00

 
23

/1
0/

58
 

 1
0:5

5:0
0 

6 
SP

06
01

 
ปั้ม

เค
แบ

บM
an

ua
l 

23
/1

0/
58

 
9:4

0:0
0 

23
/1

0/
58

 
11

:30
:00

 
23

/1
0/

58
 

 1
0:5

5:0
0 

23
/1

0/
58

 
13

:45
:00

 

7 
SP

08
01

 
ตั้ง

เค
รื่อ

งป
ั้มไ

ดค
ัทท

ี่เป
็นA

ut
o 

23
/1

0/
58

 
13

:00
:00

 
23

/1
0/

58
 

14
:40

:00
 

23
/1

0/
58

 
13

:45
:00

 
23

/1
0/

58
 

16
:05

:00
 

8 
SP

09
02

 
ปั้ม

ได
คัท

แบ
บA

ut
o 

กร
ะด

าษ
หน

าก
ว่า

26
0แ

กร
ม 

23
/1

0/
58

 
14

:40
:00

 
23

/1
0/

58
 

16
:00

:00
 

23
/1

0/
58

 
16

:05
:00

 
23

/1
0/

58
 

17
:25

:00
 

9 
SP

13
01

 
ตั้ง

เค
รื่อ

งป
ะก

ล่อ
ง 

23
/1

0/
58

 
17

:30
:00

 
23

/1
0/

58
 

18
:20

:00
 

23
/1

0/
58

 
17

:30
:00

 
23

/1
0/

58
 

18
:40

:00
 

10
 

SP
14

02
 

ปะ
กล

่อง
ขน

าด
ยา

วก
ว่า

15
-3

0
เซ

นต
ิเม

ตร
 

23
/1

0/
58

 
18

:20
:00

 
23

/1
0/

58
 

20
:35

:00
 

23
/1

0/
58

 
18

:40
:00

 
23

/1
0/

58
 

20
:25

:00
 

11
 

SP
26

01
 

ห่อ
 

24
/1

0/
58

 
9:3

0:0
0 

24
/1

0/
58

 
10

:30
:00

 
24

/1
0/

58
 

9:3
0:0

0 
24

/1
0/

58
 

11
:10

:00
 

ตา
รา

งท
ี่ ค

.17
 ผ

ลท
ดส

อบ
คว

าม
ถูก

ต้อ
งก

าร
ปร

ะเ
มิน

วัน
ส่ง

มอ
บช

ิ้นง
าน

เด
ี่ยว

 ช
ิ้นท

ี่ 1
 

 



 212 

  

 
 

 
เว

ลา
ผล

ิตจ
ริง

 
ผล

ปร
ะเม

ินข
อง

ระ
บบ

 
ล า

ดับ
 

รห
ัสข

ั้นต
อน

กา
รผ

ลิต
ย่อ

ย 
ชื่อ

ขั้น
ตอ

นก
าร

ผล
ิตย

่อย
 

วัน
ที่เ

ริ่ม
 

เว
ลา

เริ่ม
 

วัน
ที่เ

สร
็จ 

เว
ลา

เส
ร็จ

 
วัน

ที่เ
ริ่ม

 
เว

ลา
เริ่ม

 
วัน

ที่เ
สร

็จ 
เว

ลา
เส

ร็จ
 

1 
SP

01
08

 
ตัด

กร
ะด

าษ
ขน

าด
ตัด

5 
คว

าม
หน

า 
16

0-
26

0 
แก

รม
 (4

รีม
ต่อ

คร
ั้ง, 

ตัด
 4

 
คร

ั้ง) 

30
/1

0/
58

 
17

:55
:00

 
30

/1
0/

58
 

18
:00

:00
 

30
/1

0/
58

 
17

:55
:00

 
30

/1
0/

58
 

18
:00

:00
 

2 
SP

02
03

 
ตั้ง

เค
รื่อ

งพ
ิมพ์

4ส
 ี

31
/1

0/
58

 
14

:30
:00

 
31

/1
0/

58
 

17
:20

:00
 

31
/1

0/
58

 
14

:30
:00

 
31

/1
0/

58
 

16
:35

:00
 

3 
SP

03
01

 
พิม

พ์ก
ระ

ดา
ษบ

าง
 (9

0-
26

0แ
กร

ม)
 

31
/1

0/
58

 
17

:20
:00

 
31

/1
0/

58
 

18
:45

:00
 

31
/1

0/
58

 
17

:20
:00

 
31

/1
0/

58
 

17
:55

:00
 

4 
SP

08
02

 
ตั้ง

เค
รื่อ

งป
ั้มไ

ดค
ัทท

ี่เป
็นM

an
ua

l 
3/

11
/5

8 
8:3

0:0
0 

3/
11

/5
8 

10
:00

:00
 

3/
11

/5
8 

8:3
0:0

0 
3/

11
/5

8 
10

:50
:00

 

5 
SP

09
03

 
ปั้ม

ได
คัท

แบ
บM

an
ua

l 
3/

11
/5

8 
10

:00
:00

 
3/

11
/5

8 
12

:00
:00

 
3/

11
/5

8 
10

:50
:00

 
3/

11
/5

8 
13

:45
:00

 
6 

SP
13

01
 

ตั้ง
เค

รื่อ
งป

ะก
ล่อ

ง 
3/

11
/5

8 
14

:50
:00

 
3/

11
/5

8 
16

:30
:00

 
3/

11
/5

8 
14

:50
:00

 
3/

11
/5

8 
16

:00
:00

 
7 

SP
14

01
 

ปะ
กล

่อง
ขน

าด
2-

15
เซ

นต
ิเม

ตร
 

3/
11

/5
8 

16
:30

:00
 

3/
11

/5
8 

17
:30

:00
 

3/
11

/5
8 

16
:30

:00
 

3/
11

/5
8 

17
:25

:00
 

8 
SP

26
01

 
ห่อ

 
3/

11
/5

8 
20

:30
:00

 
3/

11
/5

8 
21

:00
:00

 
3/

11
/5

8 
20

:30
:00

 
3/

11
/5

8 
20

:50
:00

 

ตา
รา

งที่
 ค

.18
 ผ

ลท
ดส

อบ
คว

าม
ถูก

ต้อ
งก

าร
ปร

ะเ
มิน

วัน
ส่ง

มอ
บช

ิ้นง
าน

เด
ี่ยว

 ช
ิ้นท

ี่ 2
 

 



 213 

      

 
 

 
เว

ลา
ผล

ิตจ
ริง

 
ผล

ปร
ะเม

ินข
อง

ระ
บบ

 

ล า
ดับ

 
รห

ัสข
ั้นต

อน
กา

รผ
ลิต

ย่อ
ย 

ชื่อ
ขั้น

ตอ
นก

าร
ผล

ิตย
่อย

 
วัน

ที่เ
ริ่ม

 
เว

ลา
เริ่ม

 
วัน

ที่เ
สร

็จ 
เว

ลา
เส

ร็จ
 

วัน
ที่เ

ริ่ม
 

เว
ลา

เริ่ม
 

วัน
ที่เ

สร
็จ 

เว
ลา

เส
ร็จ

 

1 
SP

01
12

 
ตัด

กร
ะด

าษ
ขน

าด
ตัด

5 
คว

าม
หน

า
มา

กก
ว่า

 2
60

 แ
กร

ม 
(3

รีม
ต่อ

คร
ั้ง, 

ตัด
 4

 ค
รั้ง

) 

21
/1

0/
58

 
14

:20
:00

 
21

/1
0/

58
 

 1
4:2

5:0
0 

21
/1

0/
58

 
14

:20
:00

 
21

/1
0/

58
 

14
:30

:00
 

2 
SP

02
03

 
ตั้ง

เค
รื่อ

งพ
ิมพ์

4ส
ี 

21
/1

0/
58

 
  1

6:0
0:0

0 
21

/1
0/

58
 

17
:45

:00
 

21
/1

0/
58

 
16

:00
:00

 
21

/1
0/

58
 

18
:05

:00
 

3 
SP

03
02

 
พิม

พ์ก
ระ

ดา
ษห

นา
กว่

า2
60

แก
รม

 
21

/1
0/

58
 

  1
7:4

5:0
0 

21
/1

0/
58

 
18

:50
:00

 
21

/1
0/

58
 

18
:05

:00
 

21
/1

0/
58

 
18

:45
:00

 
4 

SP
08

02
 

ตั้ง
เค

รื่อ
งป

ั้มไ
ดค

ัทท
ี่เป

็นM
an

ua
l 

23
/1

0/
58

 
8:3

0:0
0 

23
/1

0/
58

 
  1

0:1
0:0

0 
23

/1
0/

58
 

8:3
0:0

0 
23

/1
0/

58
 

10
:50

:00
 

5 
SP

09
03

 
ปั้ม

ได
คัท

แบ
บM

an
ua

l 
23

/1
0/

58
 

  1
0:1

0:0
0 

23
/1

0/
58

 
 1

2:0
0:0

0 
23

/1
0/

58
 

10
:30

:00
 

23
/1

0/
58

 
13

:20
:00

 
6 

SP
26

01
 

ห่อ
 

23
/1

0/
58

 
18

:40
:00

 
23

/1
0/

58
 

20
:40

:00
 

23
/1

0/
58

 
18

:40
:00

 
23

/1
0/

58
 

20
:45

:00
 

ตา
รา

งท
ี่ ค

.19
 ผ

ลท
ดส

อบ
คว

าม
ถูก

ต้อ
งก

าร
ปร

ะเ
มิน

วัน
ส่ง

มอ
บช

ิ้นง
าน

เด
ี่ยว

 ช
ิ้นท

ี่ 3
 

 



 214 

  

 
 

 
เว

ลา
ผล

ิตจ
ริง

 
ผล

ปร
ะเม

ินข
อง

ระ
บบ

 
ล า

ดับ
 

รห
ัสข

ั้นต
อน

กา
รผ

ลิต
ย่อ

ย 
ชื่อ

ขั้น
ตอ

นก
าร

ผล
ิตย

่อย
 

วัน
ที่เ

ริ่ม
 

เว
ลา

เริ่ม
 

วัน
ที่เ

สร
็จ 

เว
ลา

เส
ร็จ

 
วัน

ที่เ
ริ่ม

 
เว

ลา
เริ่ม

 
วัน

ที่เ
สร

็จ 
เว

ลา
เส

ร็จ
 

1 
SP

01
09

 
ตัด

กร
ะด

าษ
ขน

าด
ตัด

2 
คว

าม
หน

า
มา

กก
ว่า

 2
60

 แ
กร

ม 
(3

รีม
ต่อ

คร
ั้ง, 

ตัด
 1

 
คร

ั้ง) 

19
/9

/5
8 

 1
3:2

5:0
0 

19
/9

/5
8 

13
:30

:00
 

19
/9

/5
8 

13
:25

:00
 

19
/9

/5
8 

13
:30

:00
 

2 
SP

02
03

 
ตั้ง

เค
รื่อ

งพ
ิมพ์

4ส
 ี

20
/9

/5
8 

  1
7:5

5:0
0 

20
/9

/5
8 

19
:10

:00
 

20
/9

/5
8 

17
:55

:00
 

20
/9

/5
8 

20
:00

:00
 

3 
SP

03
02

 
พิม

พ์ก
ระ

ดา
ษห

นา
กว่

า2
60

แก
รม

 
20

/9
/5

8 
19

:10
:00

 
20

/9
/5

8 
19

:45
:00

 
20

/9
/5

8 
20

:00
:00

 
20

/9
/5

8 
20

:15
:00

 

4 
SP

04
01

 
อา

บผ
ิวด

้วย
PV

C 
20

/9
/5

8 
20

:00
:00

 
21

/9
/5

8 
  8

:30
:00

 
20

/9
/5

8 
20

:15
:00

 
21

/9
/5

8 
8:3

0:0
0 

5 
SP

05
03

 
ตั้ง

เค
รื่อ

งป
ั้มเ

คแ
บบ

3จ
ุด 

22
/9

/5
8 

  8
:30

:00
 

22
/9

/5
8 

 1
0:4

5:0
0 

22
/9

/5
8 

8:3
0:0

0 
22

/9
/5

8 
11

:40
:00

 

6 
SP

06
01

 
ปั้ม

เค
แบ

บM
an

ua
l 

22
/9

/5
8 

10
:45

:00
 

22
/9

/5
8 

11
:45

:00
 

22
/9

/5
8 

11
:35

:00
 

22
/9

/5
8 

13
:15

:00
 

7 
SP

08
01

 
ตั้ง

เค
รื่อ

งป
ั้มไ

ดค
ัทท

ี่เป
็นA

ut
o 

23
/9

/5
8 

14
:00

:00
 

23
/9

/5
8 

15
:40

:00
 

23
/9

/5
8 

14
:00

:00
 

23
/9

/5
8 

16
:20

:00
 

8 
SP

09
02

 
ปั้ม

ได
คัท

แบ
บA

ut
o 

กร
ะด

าษ
หน

าก
ว่า

26
0แ

กร
ม 

23
/9

/5
8 

15
:40

:00
 

23
/9

/5
8 

16
:15

:00
 

23
/9

/5
8 

16
:20

:00
 

23
/9

/5
8 

16
:50

:00
 

9 
SP

26
01

 
ห่อ

 
23

/9
/5

8 
20

:00
:00

 
23

/9
/5

8 
20

:40
:00

 
23

/9
/5

8 
20

:00
:00

 
23

/9
/5

8 
20

:45
:00

 

ตา
รา

งท
ี่ ค

.20
 ผ

ลท
ดส

อบ
คว

าม
ถูก

ต้อ
งก

าร
ปร

ะเ
มิน

วัน
ส่ง

มอ
บช

ิ้นง
าน

เด
ี่ยว

 ช
ิ้นท

ี่ 4
 

 



 215 

  

 
 

 
เว

ลา
ผล

ิตจ
ริง

 
ผล

ปร
ะเม

ินข
อง

ระ
บบ

 

ล า
ดับ

 
รห

ัสข
ั้นต

อน
กา

รผ
ลิต

ย่อ
ย 

ชื่อ
ขั้น

ตอ
นก

าร
ผล

ิตย
่อย

 
วัน

ที่เ
ริ่ม

 
เว

ลา
เริ่ม

 
วัน

ที่เ
สร

็จ 
เว

ลา
เส

ร็จ
 

วัน
ที่เ

ริ่ม
 

เว
ลา

เริ่ม
 

วัน
ที่เ

สร
็จ 

เว
ลา

เส
ร็จ

 

1 
SP

01
09

 
ตัด

กร
ะด

าษ
ขน

าด
ตัด

2 
คว

าม
หน

า
มา

กก
ว่า

 2
60

 แ
กร

ม 
(3

รีม
ต่อ

คร
ั้ง, 

ตัด
 1

 
คร

ั้ง) 

7/
10

/5
8 

 1
5:4

5:0
0 

7/
10

/5
8 

15
:50

:00
 

7/
10

/5
8 

15
:45

:00
 

7/
10

/5
8 

15
:55

:00
 

2 
SP

02
03

 
ตั้ง

เค
รื่อ

งพ
ิมพ์

4ส
 ี

11
/1

0/
58

 
  1

4:1
0:0

0 
11

/1
0/

58
 

15
:00

:00
 

11
/1

0/
58

 
14

:10
:00

 
11

/1
0/

58
 

16
:15

:00
 

3 
SP

03
02

 
พิม

พ์ก
ระ

ดา
ษห

นา
กว่

า2
60

แก
รม

 
11

/1
0/

58
 

15
:30

:00
 

11
/1

0/
58

 
16

:45
:00

 
11

/1
0/

58
 

16
:15

:00
 

11
/1

0/
58

 
17

:00
:00

 

4 
SP

08
01

 
ตั้ง

เค
รื่อ

งป
ั้มไ

ดค
ัทท

ี่เป
็นA

ut
o 

12
/1

0/
58

 
8:3

0:0
0 

12
/1

0/
58

 
  9

:50
:00

 
12

/1
0/

58
 

8:3
0:0

0 
12

/1
0/

58
 

10
:50

:00
 

5 
SP

09
02

 
ปั้ม

ได
คัท

แบ
บA

ut
o 

กร
ะด

าษ
หน

าก
ว่า

26
0แ

กร
ม 

12
/1

0/
58

 
10

:00
:00

 
12

/1
0/

58
 

 1
1:4

5:0
0 

12
/1

0/
58

 
10

:50
:00

 
12

/1
0/

58
 

13
:15

:00
 

6 
SP

26
01

 
ห่อ

 
12

/1
0/

58
 

15
:45

:00
 

12
/1

0/
58

 
17

:30
:00

 
12

/1
0/

58
 

15
:45

:00
 

12
/1

0/
58

 
18

:40
:00

 

ตา
รา

งที่
 ค

.21
 ผ

ลท
ดส

อบ
คว

าม
ถูก

ต้อ
งก

าร
ปร

ะเ
มิน

วัน
ส่ง

มอ
บช

ิ้นง
าน

เด
ี่ยว

 ช
ิ้นท

ี่ 5
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เว

ลา
ผล

ิตจ
ริง

 
ผล

ปร
ะเม

ินข
อง

ระ
บบ

 

ล า
ดับ

 
รห

ัสข
ั้นต

อน
กา

รผ
ลิต

ย่อ
ย 

ชื่อ
ขั้น

ตอ
นก

าร
ผล

ิตย
่อย

 
วัน

ที่เ
ริ่ม

 
เว

ลา
เริ่ม

 
วัน

ที่เ
สร

็จ 
เว

ลา
เส

ร็จ
 

วัน
ที่เ

ริ่ม
 

เว
ลา

เริ่ม
 

วัน
ที่เ

สร
็จ 

เว
ลา

เส
ร็จ

 

1 
SP

01
01

 
ตัด

กร
ะด

าษ
ขน

าด
ตัด

2 
คว

าม
หน

าน
้อย

กว่
า 1

60
 แ

กร
ม 

(6
รีม

ต่อ
คร

ั้ง, 
ตัด

 1
 

คร
ั้ง) 

26
/1

0/
58

 
10

:30
:00

 
26

/1
0/

58
 

10
:35

:00
 

26
/1

0/
58

 
10

:30
:00

 
26

/1
0/

58
 

10
:35

:00
 

2 
SP

02
02

 
ตั้ง

เค
รื่อ

งพ
ิมพ์

2ส
 ี

26
/1

0/
58

 
10

:50
:00

 
26

/1
0/

58
 

12
:00

:00
 

26
/1

0/
58

 
10

:50
:00

 
26

/1
0/

58
 

13
:20

:00
 

3 
SP

03
01

 
พิม

พ์ก
ระ

ดา
ษบ

าง
 (9

0-
26

0แ
กร

ม)
 

26
/1

0/
58

 
13

:00
:00

 
26

/1
0/

58
 

13
:30

:00
 

26
/1

0/
58

 
13

:20
:00

 
26

/1
0/

58
 

13
:50

:00
 

4 
SP

10
01

 
ตั้ง

เค
รื่อ

งพ
ับส

 าห
รับ

1-
3ท

บ 
27

/1
0/

58
 

8:3
0:0

0 
27

/1
0/

58
 

9:4
0:0

0 
27

/1
0/

58
 

8:3
0:0

0 
27

/1
0/

58
 

10
:15

:00
 

5 
SP

11
01

 
พับ

ด้ว
ยเ

คร
ื่อง

1-
3ท

บ 
27

/1
0/

58
 

9:4
0:0

0 
27

/1
0/

58
 

10
:10

:00
 

27
/1

0/
58

 
10

:00
:00

 
27

/1
0/

58
 

10
:35

:00
 

6 
SP

07
05

 
ตัด

ชิ้น
งา

นม
าก

กว่
า 8

-1
6 

ชิ้น
คว

าม
หน

า 
16

0-
26

0 
แก

รม
 (4

รีม
ต่อ

คร
ั้ง, 

ตัด
 8

-1
5 

คร
ั้ง) 

27
/1

0/
58

 
11

:00
:00

 
27

/1
0/

58
 

11
:10

:00
 

27
/1

0/
58

 
11

:00
:00

 
27

/1
0/

58
 

11
:05

:00
 

 

ตา
รา

งท
ี่ ค

.22
 ผ

ลท
ดส

อบ
คว

าม
ถูก

ต้อ
งก

าร
ปร

ะเ
มิน

วัน
ส่ง

มอ
บช

ิ้นง
าน

ปร
ะก

อบ
 ช

ิ้นท
ี่ 1

 (1
/2

) 
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เว

ลา
ผล

ิตจ
ริง

 
ผล

ปร
ะเม

ินข
อง

ระ
บบ

 

ล า
ดับ

 
รห

ัสข
ั้นต

อน
กา

รผ
ลิต

ย่อ
ย 

ชื่อ
ขั้น

ตอ
นก

าร
ผล

ิตย
่อย

 
วัน

ที่เ
ริ่ม

 
เว

ลา
เริ่ม

 
วัน

ที่เ
สร

็จ 
เว

ลา
เส

ร็จ
 

วัน
ที่เ

ริ่ม
 

เว
ลา

เริ่ม
 

วัน
ที่เ

สร
็จ 

เว
ลา

เส
ร็จ

 

1 
SP

01
01

 
ตัด

กร
ะด

าษ
ขน

าด
ตัด

2 
คว

าม
หน

าน
้อย

กว่
า 1

60
 แ

กร
ม 

(6
รีม

ต่อ
คร

ั้ง, 
ตัด

 1
 

คร
ั้ง) 

26
/1

0/
58

 
10

:28
:00

 
26

/1
0/

58
 

10
:30

:00
 

26
/1

0/
58

 
10

:28
:00

 
26

/1
0/

58
 

10
:30

:00
 

2 
SP

02
03

 
ตั้ง

เค
รื่อ

งพ
ิมพ์

4ส
 ี

26
/1

0/
58

 
11

:00
:00

 
26

/1
0/

58
 

13
:30

:00
 

26
/1

0/
58

 
11

:00
:00

 
26

/1
0/

58
 

14
:05

:00
 

3 
SP

03
01

 
พิม

พ์ก
ระ

ดา
ษบ

าง
 (9

0-
26

0แ
กร

ม)
 

26
/1

0/
58

 
13

:30
:00

 
26

/1
0/

58
 

13
:55

:00
 

26
/1

0/
58

 
14

:05
:00

 
26

/1
0/

58
 

14
:10

:00
 

4 
SP

04
01

 
อา

บผ
ิวด

้วย
PV

C 
26

/1
0/

58
 

19
:30

:00
 

27
/1

0/
58

 
9:0

0:0
0 

26
/1

0/
58

 
19

:30
:00

 
27

/1
0/

58
 

8:3
0:0

0 

5 
SP

10
01

 
ตั้ง

เค
รื่อ

งพ
ับส

 าห
รับ

1-
3ท

บ 
27

/1
0/

58
 

10
:15

:00
 

27
/1

0/
58

 
10

:40
:00

 
27

/1
0/

58
 

10
:15

:00
 

27
/1

0/
58

 
12

:00
:00

 
6 

SP
11

01
 

พับ
ด้ว

ยเ
คร

ื่อง
1-

3ท
บ 

27
/1

0/
58

 
10

:40
:00

 
27

/1
0/

58
 

11
:00

:00
 

27
/1

0/
58

 
13

:00
:00

 
27

/1
0/

58
 

13
:05

:00
 

7 
SP

07
04

 
ตัด

ชิ้น
งา

นม
าก

กว่
า 8

-1
6 

ชิ้น
คว

าม
หน

า
น้อ

ยก
ว่า

 1
60

 แ
กร

ม 
(6

รีม
ต่อ

คร
ั้ง, 

ตัด
 

8-
15

 ค
รั้ง

) 

27
/1

0/
58

 
14

:15
:00

 
27

/1
0/

58
 

14
:30

:00
 

27
/1

0/
58

 
14

:15
:00

 
27

/1
0/

58
 

14
:20

:00
 

8 
SP

16
01

 
เก

็บเ
ล่ม

 1
-1

0 
กอ

ง 
27

/1
0/

58
 

15
:15

:00
 

27
/1

0/
58

 
15

:55
:00

 
27

/1
0/

58
 

15
:15

:00
 

27
/1

0/
58

 
16

:10
:00

 
9 

SP
27

01
 

ท า
ปก

หุ้ม
จั้ว

ปัง
 

28
/1

0/
58

 
9:0

0:0
0 

28
/1

0/
58

 
17

:00
:00

 
28

/1
0/

58
 

9:0
0:0

0 
28

/1
0/

58
 

18
:10

:00
 

10
 

SP
17

02
 

ตั้ง
เค

รื่อ
งเจ

าะ
รูเห

ลี่ย
ม 

29
/1

0/
58

 
9:0

0:0
0 

29
/1

0/
58

 
9:3

0:0
0 

29
/1

0/
58

 
9:0

0:0
0 

29
/1

0/
58

 
9:3

0:0
0 

11
 

SP
18

03
 

เจ
าะ

รูเห
ลี่ย

มก
ระ

ดา
ษห

นา
น้อ

ยก
ว่า

26
0

แก
รม

  
29

/1
0/

58
 

9:3
0:0

0 
29

/1
0/

58
 

10
:50

:00
 

29
/1

0/
58

 
9:3

0:0
0 

29
/1

0/
58

 
9:3

5:0
0 

12
 

SP
21

01
 

ตัด
กร

ะด
ูกง

 ู
29

/1
0/

58
 

13
:00

:00
 

29
/1

0/
58

 
16

:10
:00

 
29

/1
0/

58
 

13
:00

:00
 

29
/1

0/
58

 
16

:50
:00

 
13

 
SP

21
02

 
ร้อ

ยห
่วง

เห
ล็ก

 
29

/1
0/

58
 

16
:20

:00
 

30
/1

0/
58

 
17

:00
:00

 
29

/1
0/

58
 

16
:20

:00
 

30
/1

0/
58

 
17

:10
:00

 

14
 

SP
26

01
 

ห่อ
 

30
/1

0/
58

 
18

:00
:00

 
30

/1
0/

58
 

18
:30

:00
 

30
/1

0/
58

 
18

:00
:00

 
30

/1
0/

58
 

18
:45

:00
 

 

ตา
รา

งท
ี่ ค

.23
 ผ

ลท
ดส

อบ
คว

าม
ถูก

ต้อ
งก

าร
ปร

ะเ
มิน

วัน
ส่ง

มอ
บช

ิ้นง
าน

ปร
ะก

อบ
 ช

ิ้นท
ี่ 1

 (2
/2

) 
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เว

ลา
ผล

ิตจ
ริง

 
ผล

ปร
ะเม

ินข
อง

ระ
บบ

 

ล า
ดับ

 
รห

ัสข
ั้นต

อน
กา

รผ
ลิต

ย่อ
ย 

ชื่อ
ขั้น

ตอ
นก

าร
ผล

ิตย
่อย

 
วัน

ที่เ
ริ่ม

 
เว

ลา
เริ่ม

 
วัน

ที่เ
สร

็จ 
เว

ลา
เส

ร็จ
 

วัน
ที่เ

ริ่ม
 

เว
ลา

เริ่ม
 

วัน
ที่เ

สร
็จ 

เว
ลา

เส
ร็จ

 

1 
SP

01
01

 
ตัด

กร
ะด

าษ
ขน

าด
ตัด

2 
คว

าม
หน

าน
้อย

กว่
า 1

60
 แ

กร
ม 

(6ร
ีมต

่อค
รั้ง

, ต
ัด 

1 
คร

ั้ง) 

25
/9

/5
8 

15
:30

:00
 

25
/9

/5
8 

15
:40

:00
 

25
/9

/5
8 

15
:30

:00
 

25
/9

/5
8 

15
:40

:00
 

2 
SP

02
01

 
ตั้ง

เค
รื่อ

งพ
ิมพ์

1ส
 ี

25
/9

/5
8 

17
:30

:00
 

25
/9

/5
8 

18
:45

:00
 

25
/9

/5
8 

17
:30

:00
 

25
/9

/5
8 

18
:45

:00
 

3 
SP

03
01

 
พิม

พ์ก
ระ

ดา
ษบ

าง
 (9

0-
26

0แ
กร

ม)
 

25
/9

/5
8 

18
:50

:00
 

25
/9

/5
8 

20
:25

:00
 

25
/9

/5
8 

18
:50

:00
 

25
/9

/5
8 

19
:35

:00
 

4 
SP

10
01

 
ตั้ง

เค
รื่อ

งพ
ับส

 าห
รับ

1-
3ท

บ 
26

/9
/5

8 
8:4

0:0
0 

26
/9

/5
8 

9:5
5:0

0 
26

/9
/5

8 
8:4

0:0
0 

26
/9

/5
8 

10
:25

:00
 

5 
SP

11
01

 
พับ

ด้ว
ยเ

คร
ื่อง

1-
3ท

บ 
26

/9
/5

8 
9:5

5:0
0 

26
/9

/5
8 

10
:20

:00
 

26
/9

/5
8 

9:2
0:0

0 
26

/9
/5

8 
10

:05
:00

 
6 

SP
07

01
 

ตัด
ชิ้น

งา
นน

้อย
กว

่า 8
 ชิ้

นค
วา

มห
นา

น้อ
ย

กว่
า 1

60
 แ

กร
ม 

(6ร
ีมต

่อค
รั้ง

, ต
ัดน

้อย
กว

่า 8
 ค

รั้ง
) 

26
/9

/5
8 

10
:45

:00
 

26
/9

/5
8 

10
:50

:00
 

26
/9

/5
8 

10
:45

:00
 

26
/9

/5
8 

10
:50

:00
 

 

ตา
รา

งท
ี่ ค

.24
 ผ

ลท
ดส

อบ
คว

าม
ถูก

ต้อ
งก

าร
ปร

ะเ
มิน

วัน
ส่ง

มอ
บช

ิ้นง
าน

ปร
ะก

อบ
 ช

ิ้นท
ี่ 2

 (1
/2

) 
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เว

ลา
ผล

ิตจ
ริง

 
ผล

ปร
ะเม

ินข
อง

ระ
บบ

 

ล า
ดับ

 
รห

ัสข
ั้นต

อน
กา

รผ
ลิต

ย่อ
ย 

ชื่อ
ขั้น

ตอ
นก

าร
ผล

ิตย
่อย

 
วัน

ที่เ
ริ่ม

 
เว

ลา
เริ่ม

 
วัน

ที่เ
สร

็จ 
เว

ลา
เส

ร็จ
 

วัน
ที่เ

ริ่ม
 

เว
ลา

เริ่ม
 

วัน
ที่เ

สร
็จ 

เว
ลา

เส
ร็จ

 

1 
SP

01
05

 
ตัด

กร
ะด

าษ
ขน

าด
ตัด

2 
คว

าม
หน

า 1
60

-
26

0 
แก

รม
 (4

รีม
ต่อ

คร
ั้ง, 

ตัด
 1

 ค
รั้ง

) 
25

/9
/5

8 
13

:30
:00

 
25

/9
/5

8 
13

:35
:00

 
25

/9
/5

8 
13

:30
:00

 
25

/9
/5

8 
13

:35
:00

 

2 
SP

02
03

 
ตั้ง

เค
รื่อ

งพ
ิมพ์

4ส
 ี

25
/9

/5
8 

14
:00

:00
 

25
/9

/5
8 

15
:45

:00
 

25
/9

/5
8 

14
:00

:00
 

25
/9

/5
8 

16
:05

:00
 

3 
SP

03
01

 
พิม

พ์ก
ระ

ดา
ษบ

าง
 (9

0-
26

0แ
กร

ม)
 

25
/9

/5
8 

15
:50

:00
 

25
/9

/5
8 

16
:25

:00
 

25
/9

/5
8 

16
:05

:00
 

25
/9

/5
8 

16
:10

:00
 

4 
SP

10
01

 
ตั้ง

เค
รื่อ

งพ
ับส

 าห
รับ

1-
3ท

บ 
25

/9
/5

8 
16

:40
:00

 
25

/9
/5

8 
18

:55
:00

 
25

/9
/5

8 
16

:40
:00

 
25

/9
/5

8 
18

:55
:00

 
5 

SP
11

01
 

พับ
ด้ว

ยเ
คร

ื่อง
1-

3ท
บ 

25
/9

/5
8 

19
:00

:00
 

25
/9

/5
8 

19
:20

:00
 

25
/9

/5
8 

19
:00

:00
 

25
/9

/5
8 

19
:05

:00
 

6 
SP

07
02

 
ตัด

ชิ้น
งา

นน
้อย

กว
่า 8

 ชิ้
นค

วา
มห

นา
 

16
0-

26
0 

แก
รม

 (4
รีม

ต่อ
คร

ั้ง, 
ตัด

น้อ
ย

กว่
า 8

 ค
รั้ง

) 

26
/9

/5
8 

8:3
0:0

0 
26

/9
/5

8 
8:3

5:0
0 

26
/9

/5
8 

8:3
0:0

0 
26

/9
/5

8 
8:3

5:0
0 

7 
SP

16
01

 
เก

็บเ
ล่ม

 1
-1

0 
กอ

ง 
26

/9
/5

8 
13

:00
:00

 
26

/9
/5

8 
14

:00
:00

 
26

/9
/5

8 
13

:00
:00

 
26

/9
/5

8 
14

:10
:00

 
8 

SP
24

01
 

เย
็บก

ี่ไส
กา

ว 
26

/9
/5

8 
18

:00
:00

 
26

/9
/5

8 
10

:00
:00

 
26

/9
/5

8 
18

:00
:00

 
26

/9
/5

8 
8:3

0:0
0 

9 
SP

26
01

 
ห่อ
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ภาคผนวก ง 
แบบประเมินการประยุกตใ์ช้กับงานจริงของระบบ 

ในส่วนนี้จะเป็นการแสดงเอกสารของการสอบถามความพึงพอใจเพ่ือเป็นการทดสอบว่า

ระบบสนับสนุนที่น าเสนอจากผลการวิจัยครั้งนี้ สามารถน าไปประยุกต์ใช้ในการท างานจริงได้ซึ่งมีการ

จัดการบรรยายและน าเสนอระบบ และด าเนินการในลักษณะ Hard Copy แล้วให้ผู้เข้าร่วมทดสอบท า

การประเมิน โดยแบบประเมินจะแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ 

ส่วนที่ 1 เป็นส่วนของข้อมูลส่วนบุคคล โดยข้อมูลนี้มีประโยชน์เพื่อการสอบกลับได้ว่าใครเป็น

ผู้ทดสอบ มีชื่อ - นามสกุล อ้างอิงที่ชัดเจน ต าแหน่งของผู้ท าการทดสอบ 

ส่วนที่ 2 เป็นส่วนของข้อมูลที่ใช้ในการประเมิน เป็นข้อมูลเกี่ยวกับผลจากความคิดเห็นในแง่

ต่างๆในการน ามาประยุกต์ใช้ในงานจริง โดยแบบทดสอบมีลักษณะเป็น Rating Question คือมีค าตอบ

เป็นตัวเลือกเพ่ือแสดงความคิดเห็น โดยการก าหนดระดับความคิดเห็นของผู้ตอบในแต่ละข้อว่ามาก

เพียงใด เช่น ดีมาก ดี ปานกลาง พอใช้ และควรปรับปรุง ข้อมูลที่ได้จะถูกน ามาวิเคราะห์และจัด

ระเบียบข้อมูลอีกครั้ง ประกอบด้วยสาระส าคัญ 5 ส่วนคือ 

1. การประเมินวันส่งมอบผลิตภัณฑ์ 

2. การประเมินราคาขายผลิตภัณฑ์ 

3. ปัญหาในการใช้งานระบบ 

4. ข้อเสนอแนะในการปรับปรุงระบบ 

ตัวอย่างแบบประเมินที่ใช้ในการทดสอบมีดังนี้ 
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        1                       
                                                      □                               
1.      
□  1.1          □ 1.2       
 
2.       
□  2.1 21 ‟ 30     □  2.2 31 ‟ 40     □  2.3 41           
 
3.                      
□  3.1                     □  3.2             □  3.3                   
 
4.                  
□  4.1 1-5      □  4.2 6-10      □  4.3 11-15      □  4.4 16           
 
5.                  
□ 5.1               □ 5.2               □ 5.3            
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ประวัติผู้เขียนวิทยานิพนธ์ 

 

นางสาวศศิพรรณ งามมณีวัฒน์ เกิดวันที่ 28 เมษายน พุทธศักราช 2527 ที่จังหวัด
กรุงเทพมหานคร ส าเร็จการศึกษาปริญญาวิทยาศาสตรบัณฑิต สาขาเทคโนโลยีสารสนเทศ 
สถาบันเทคโนโลยีนานาชาติสิรินธร (Sirindhon International Institute of Technology – 
SIIT) มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์ ในปีการศึกษา 2549 และเข้ารับการศึกษาต่อในหลักสูตร
วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์
มหาวิทยาลัย ในปีการศึกษา 2556 
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